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MIG MAG welding machine
Poste de soudage MIG MAG

MIMA350

Bitte lesen Sie vor der Verwendung des Produktes unbedingt dieses Handbuch und folgen den darin enthaltenen Anweisungen!
Please read this manual before using the product and follow the instructions it contains!

Veuillez lire ce manuel avant d‘utiliser le produit et suivre les instructions qu‘il contient!
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VORWORT

Herzlichen Gliickwunsch zum Kauf lhres neuen MIG / MAG-SchweiBgerdts MIMA350. Dieses Gerat wurde aus hochwertigen
Materialien, speziell fiir einen dauerhaften und zuverldssigen Einsatz, gefertigt. Zu Ihrer eigenen Sicherheit und zum

korrekten Betrieb des Gerats lesen und beachten Sie unbedingt vor Inbetriebnahme diese Bedienungsanleitung.

Heben Sie diese Betriebsanleitung auf. Priifen Sie das Gerét und die beiliegenden Zubehorteile auf Transportschéden. EN
Schadhafte SchweiBgerate diirfen nicht in Gebrauch genommen werden. Das MIMA350 dient zum StahldrahtschweiBen

unter Schutzgas und mit einem Schutzgas-C02-Gemisch. Bei unsachgeméBer Handhabung kann es zu Verletzungen oder

Schaden an der Maschine kommen. FR

Jedwede Haftung fiir Schaden, die sich aus der zweckentfremdeten Nutzung des SchweiBgerétes oder der Missachtung von
Vorgaben und Verhaltensregeln dieser Bedienungsanleitung ergeben ist ausgeschlossen. Die Sicherstellung der korrekten
Verwendung durch geschultes und autorisiertes Personal obliegt dem Betreibenden.

BEGRIFFSBESTIMMUNG

BEAUFTRAGTE/-R

Ausgebildetes und beauftragtes Personal, das dieses Gerat benutzt, fiir die Tatigkeit vorbereitet und eignet, sowie
ausreichende Unterweisungen fiir Bediener / -innen durchfiihrt. Diese Unterweisungen beziehen sich u. A. auf:

Mechanik und Zusatzeinrichtungen des Gerats,
Elektrik und Elektronik des Geréts,

Aufrechterhaltung der Material- und SchweiBqualitat,
Schutzeinrichtungen und UnfallverhiitungsmaBnahmen
Pflichtaufgaben des Einrichters

abRkowd -~

BEDIENER/-INNEN
Geschultes und vom Betreiber autorisiertes Personal, das dieses Gerat u. A. fiir sichere Verwendung, Einrichtung,
ProbeschweiBungen, Instandhaltung, Reinigung, unter Vermeidung aller Gefahrdungen benutzt. Gefdhrdungen sind u. A. auf

Verwendung in falscher Umgebung, Nichttragen von PSA oder nicht geeigneter PSA, SchweiBen unter ungeniigender Sicht,
unzureichende tégliche Priifung und unsachgeméBe Verwendung zuriickzufiihren.

BESTIMMUNGSGEMASSE ANWENDUNG

Verwendung dieses Gerits in Ubereinstimmung mit den in der vorliegenden Betriebsanleitung bereitgestellten Informationen.

GERAT

Dieses MIG / MAG SchweiBgerat, mit Zubehdor.

MIG-SCHWEISSEN (METALL-INERTGAS-SCHWEISSEN)

SchweiBen unter Verwendung eines Schutzgases (Inertgas), welches nicht mit dem Werkstiick oder dem SchweiBdraht
reagiert. Hierfiir konnen Argon oder Helium verwendet werden.

MAG-SCHWEISSEN (METALL-AKTIVGAS-SCHWEISSEN)
SchweiBen unter Verwendung eines Aktivgases, welches mit dem Werkstiick und / oder dem SchweiBdraht reagiert.

Hierfiir kann ein Argon-C02-Gasgemisch verwendet werden.

+49 (0)7158 9181 500 [#] info@topregal.com www.topregal.com
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FR

PSA

Personliche Schutzausriistung, wie z. B. Schutzhelme, Schutzbrillen, Schutzschilde, Schutzmasken, Sicherheitsschuhe,
Schutzhandschuhe, Schutzkleidung, Schutzwinde, usw.

VERNUNFTIGERWEISE VORHERSEHBARE FEHLANWENDUNG

Verwendung dieses Gerats in einer Weise, die vom Konstrukteur nicht vorgesehen ist, sich jedoch aus dem leicht
vorhersehbaren menschlichen Verhalten ergeben kann.

ZIELGRUPPE

Personengruppe, die fiir diese Betriebsanleitung vom Hersteller vorgesehen ist (Beauftragte / -r, Bediener / -in).

VERWENDETE KENNZEICHNUNGEN

Bilddarstellung Kategorie Erlduterung
A Warnung Stromschlag
A Warnung Gasexplosion
A Warnung Brandgefahr
A Warnung Schédliche Strahlung fiir die Augen
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SICHERHEITSHINWEISE

Warnschilder auf dem Transportgerét und Anweisungen aus dieser Anleitung unbedingt vor der Nutzung lesen.
Verwenden Sie dieses Geréat ausschlieBlich im Sinne dieser Betriebsanleitung. Jede Anwendung dariiber hinaus
ist verboten.
Verwenden Sie nur SchweiBelektroden, welche flir das Gerat geeignet sind.
AusschlieBlich beféhigte Personen, welche diese Bedienungsanleitung gelesen und verstanden haben EN
diirfen das Geréat verwenden.
e AusschlieBlich Personen, welche im Vollbesitz ihrer physischen und psychischen Fahigkeiten sind,
dirfen das Geréat benutzen. FR
e Vergewissern Sie sich vor Nutzung, dass sich das SchweiBgerét in einwandfreiem Zustand befindet. Hierzu ist eine
tagliche Funktionspriifung vor dem Betrieb des Geréts durchzufiihren.
Die geltenden Unfallverhiitungsvorschriften sind einzuhalten.
Die geltenden BrandschutzmaBnahmen sind einzuhalten.
Entfernen Sie entflammbare Materialien von Ihrem Arbeitsplatz und verwenden Sie eine SchweiBschutzwand.
Verwenden Sie das Gerét nur, wenn es sicher auf einem ebenen Untergrund abgestellt ist.
Alle Personen in unmittelbarer Umgebung, einschlieBlich dem Bediener miissen geeignete PSA tragen. Darunter fallen
in besonderer Weise MaBnahmen zum Schutz der Augen und zum Schutz vor Verbrennungen.
e Komponenten des SchweiBgerats, welche sich in der Ndhe des Brenners befinden, konnten sich erhitzen. Beriihren Sie
diese nicht unmittelbar nach der Verwendung und stellen Sie den Brenner in der dafiir vorgesehenen Vorrichtung ab,
bis er abgekiihlt ist.
Verwenden Sie ausschlieBlich geeignetes SchweiBmaterial, welches in dieser Betriebsanleitung definiert ist.
Lagern Sie das Gerét in einem trockenen und vor Hitze und Frost geschiitzten Raum.
Schalten Sie das Gerét bei jeglichen Wartungs- und InstandhaltungsmaBnahmen aus und trennen Sie
die Stromverbindung. Warten Sie, bis alle Komponenten abgekiihlt sind.
Fiihren Sie regelméBig Wartungsarbeiten anhand der in dieser Betriebsanleitung beschriebenen Checkliste durch.
Reinigen Sie das SchweiBgerat nach jeder Verwendung, um die einwandfreie Funktionalitit zu gewéhrleisten.
Verwenden Sie nur zugelassenes Zubehdr oder Wartungsmittel und nehmen Sie keine Verdnderungen am Gerét vor.
Nicht in explosionsgefahrdeter Umgebung verwenden.
Verwenden Sie das Geréat nicht, wenn Sie es (iber der Schulter, mit dem Schultergurt tragen.
Lagern Sie das Geréat niemals hdngend.
Nicht durch den Hersteller genehmigte Modifikationen und Verdnderungen an dem Gerat fiihren zu Ausschluss der
Gewdhrleistung.

TECHNISCHE DATEN

Allgemein Elektrik
Breite mm 365 Nenneingangsstrom A 13
Tiefe mm 685 Eingangsstrom max. A 23
Hohe mm 675 Eingangsspannung v 380 -410
Gewicht kg 48 Ziindspannung \ 15-27
Lange Stromkabel mm 3000 Leerlaufspannung v 52
Schutzgas Argon / C02 Frequenz Hz 50
Max. Gasdruck bar 10 Tastgrad (Aussteuergrad) % 60
Durchmesser Draht mm 0,8-1,2 SchweiBstrom A 20 - 350
Durchmesser Drahtspule mm 270 - 300 SchweiBspannung v 14,5-28
Gewicht Drahtspule kg 15-20 Leistungsaufnahme im W 30
Drahtférdergeschwindigkeit ~ m/min. 2-18 Leerlauf
Elektrodendurchmesser mm 1,6-4 Schutzklasse P21
Erdungskabel mit Klemme mm 2000 Isolationsklasse F
Leistungsfaktor 0,93 Einschaltdauer min. 10
Kihlung Ventilator SchweiBstrom bei 100 % A 160
SchweiBverfahren MIG / MAG / MMA / LIFT-TIG Einschaltdauer
Blechdicke max. mm 10 SchweiBstrom bei 60 % A 200

+49 (0)7158 9181 500
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HAUPTKOMPONENTEN IM UBERBLICK
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Drahtaufhéngung
Hauptschalter

Gasanschluss

Netzkabel mit Stecker
Liiftung

MIG Riickbrandregler
Drahtfiihrung
SchweiBstromregler
Drehregler Induktivitét
MIG-Drahtvorschubregler
Stromindikator
MIG-SchweiBspannungsregler
Drahtvorschub

Umschalttaste MMA- und MIG-schweiBen
Umschalttaste 2-Takt- und 4-Taktmodus
Schubrichtungsregler
Brenneranschluss
Stromanzeige
Spannungsanzeige
Elektrodenanschluss
Erdungskabel fiir Polaritit
Anschluss Kleinspulenbrenner

CURRENT
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BEDIENUNGSANLEITUNG

SCHWEISSBRENNER m

Der Brenner ist bereits mit dem SchweiBgerét verbunden. Er dient dem Fordern des SchweiBdrahtes und des Schutzgases
(meistens Argon) zu der SchweiBstelle. Wenn der Ausldser an dem Brenner gedriickt wird, strdmt Schutzgas durch den EN
Schlauch und Draht wird nachgefordert. Der Lichtbogen ziindet, sobald der Draht das Werkstiick beriihrt.

Der Schwanenhals des SchweiBbrenner kann um 360° gedreht werden. FR

Es ist eine Diise fiir 0,8 mm SchweiBdraht vormontiert. Wenn Sie eine andere Drahtstirke verwenden wollen,
miissen Sie eine entsprechende Diise montieren.

SCHUTZGAS

Als Schutzgas empfehlen wir eine Mischung aus Argon und Kohlenstoffdioxid. Dieses umschlieBt die SchweiBstelle wahrend
des SchweiBvorgangs und schirmt diese von der Luft ab. Die Dicke des Blechs und die SchweiBintensitét gibt vor, wieviel
Schutzgas nachstromen muss.

ANSCHLUSSE

1. Verbinden Sie das Spannungsversorgungskabel mit dem Hauptanschluss. Wenn Sie eine Verldngerung verwenden, muss
der Durchmesser dieses Kabels dem beigelegten Kabel entsprechen. Verwenden Sie keine Verldngerung (iber 50 m.

2. Das Erdungskabel ist bereits an dem Gerat angeschlossen.

3. Montieren Sie den Bajonettverschluss des Schutzgasschlauchs an dem Anschluss des Gerats. Das andere Ende muss
an dem Ventil der Gasflasche befestigt werden.

3.1. Verbinden Sie den Schlauch mit dem Ventil der Gasflasche
und ziehen Sie den Anschluss fest an.

3.2. Stellen Sie die Flussrate mit dem Radchen am Ventil ein.
Diese liegt meist bei 8 — 15 I/min.

3.3. SchlieBen Sie das Ventil nach Gebrauch unbedingt.
Offene Gasflaschenventile sind ein Sicherheitsrisiko.

o Nutzen Sie ein geeignetes Schutzgas fiir lhren SchweiBvorgang. Stellen Sie die Gasflasche sicher und aufrecht auf.

Wenn Sie einen Generator verwenden, liegt die empfohlene Leistung bei 6 kVA.
Die minimale Leistung sollte 3,5 kVA nicht unterschreiten.

+49 (0)7158 9181 500 [#] info@topregal.com www.topregal.com
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TRANSPORT

Transportieren Sie das Gerat immer in aufgerichteter Position. Tragen Sie das Gerét nur an den dafiir vorgesehenen Griffen.
Ein Anheben an der SchweiBbrenner, den Kabeln, den Schlduchen o. A. kann das Gerat nachhaltig beschadigen.

SCHWEISSUMGEBUNG

Das Gerét sollte in einer trockenen, gut beliifteten Umgebung, geschiitzt von Sonnenlicht verwendet und gelagert werden.
Die Umgebungstemperatur sollte zwischen — 20 und + 40 °C liegen. Es darf nicht in Kontakt mit heiBen Oberflachen oder
Funken kommen.

WECHSELN DER VORSCHUBWALZENRILLE

1. Entspannen Sie die Vorschubwalzen, indem Sie den Druckregler drehen.

Schalten Sie das Gerét {iber den Hauptschalter ein.

Driicken Sie den Ausldser der SchweiBbrenner, sodass sich die Vorschubwalzen drehen. Bringen Sie so

die Vorschubwalzen in die Position, in der die Feststellschraube nach oben zeigt.

Schalten Sie das Gerat wieder ab.

Offnen Sie die Feststellschraube mit einem 2,0 mm Inbusschliissel. Eine halbe Umdrehung geniigt.

Ziehen Sie die Vorschubwalze ab.

Drehen Sie die Vorschubwalze und setzen Sie sie wieder bis zum Anschlag auf die Welle. Die Schraube muss sich
auf der Hohe der Welle befinden.

8. Ziehen Sie die Feststellschraube fest.

wmn
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EINFADELN DES FULLDRAHTES m
1. Offnen Sie das Spulengehiuse, indem Sie auf den Offnungsknopf driicken. Legen Sie die Drahtspule ein,

sodass diese sich gegen den Uhrzeigersinn abrollt.
Befestigen Sie die Spule mit einer Spulensperre. EN
Losen Sie das Drahtende von der Spule und halten Sie es in der Hand.
Rollen Sie 20 cm von der Spule ab und schneiden Sie das Stiick ab.
Offnen Sie den Druckregler. Dadurch 6ffnet sich das Vorschubgetriebe. FR
Fadeln Sie den Draht durch die hintere Drahtfiihrung vor bis zur Drahtfiihrung des Brenners.
SchlieBen Sie das Vorschubgetriebe und stellen Sie es mit dem Druckregler fest. Der Draht muss in der Rille
der Einzugsrolle laufen.
8. Passen Sie den Druck an. Dieser sollte auf mittlerer Stufe stehen. Wenn der Druck zu hoch ist, kann der SchweiBdraht
Schaden nehmen. Wenn der Druck zu gering ist, rutscht der Draht durch und wird nicht gleichméaBig geférdert.
9. Driicken Sie den Ausloser des SchweiBbrenners und warten Sie darauf, dass der SchweiBdraht herauskommt.
10. SchlieBen Sie das Gehause.

N O AW

Halten Sie Finger und andere Extremitaten, wéhrend der Férderung des SchweiBdrahts, von den Walzen
und dem SchweiBdraht fern, um Verletzungen zu vermeiden. Es herrscht Quetsch- und Schnittgefahr.

+49 (0)7158 9181 500 [#] info@topregal.com www.topregal.com
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EINSCHALTEN DES GERATS

Schalten Sie das Gerdt am Hauptschalter (3) ein. Ein griines Standby-Licht leuchtet auf.

PARAMETEREINSTELLUNGEN

1. Stellen Sie zunachst die SchweiBleistung entsprechend der Dicke des zu verschweiBenden Blechs ein.

2. Stellen Sie den Drahtvorschub und die Stromstérke ein, um ein optimales SchweiBergebnis zu erzielen.

3. Beginnen Sie mit einem niedrigen Ausgangsstrom und fiihren Sie eine ProbeschweiBung durch. Tasten Sie sich

an ein gutes SchweiBergebnis heran.

4. Halten Sie den Brenner im 90° Winkel (iber das Blech. Der Abstand zum Blech sollte dem 10-fachen der Drahtstérke
entsprechen. Bei einem 0,6 mm Draht also 6 mm.

5. Die angegebene Blechdickenskala ist auf Grundlage eines 0,8 mm Drahtes angelegt. Passen Sie die SchweiBleistung
entsprechend an, wenn Sie einen 0,6 mm, einen 1,0 mm oder einen 1,2 mm Draht verwenden.

Um durchbrennen des Bleches zu vermeiden stellen Sie den Lichtbogen zunédchst etwas kleiner ein und tasten Sie sich

Wenn Sie zum ersten Mal schweiBen, empfehlen wir lhnen, die Lichtbogenldnge auf die mittlere Position einzustellen.
an die optimale L&nge heran. Ein kiirzerer Lichtbogen ist kélter als ein l&ngerer.

ANPASSUNG DER LICHTBOGENLANGE

Der Lichtbogentrimmer stellt die Ldnge des Lichtbogens kiirzer oder langer ein und beeinflusst die SchweiBtemperatur.

Ein kiirzerer Lichtbogen ist kalter und ein langerer heiBer. Der Lichtbogenldngentrimmer beeinflusst auch die
SchweiBeigenschaften des Lichtbogens und die Spritzer bei verschiedenen Kombinationen von Schweidrahtdurchmessern
und Schutzgasen. Wenn die SchweiBnaht zu konvex ist, ist der Lichtbogen zu kurz oder zu kalt. Stellen Sie dann den
Lichtbogen langer oder heiBer ein, indem Sie den Regler im Uhrzeigersinn drehen. Wenn Sie dagegen mit einem kélteren
Lichtbogen schweiBen wollen, um z. B. ein Durchbrennen des Grundwerkstoffs zu verhindern, stellen Sie den Lichtbogen
kiirzer ein, indem Sie den Regler gegen den Uhrzeigersinn drehen. Sie konnen auch die SchweiBleistung einstellen, wenn
dies erforderlich ist. Wenn der Lichtbogen einmal eingestellt ist, muss er in der Regel nicht mehr gedndert werden, wenn
sich die Dicke des geschweiBten Blechs édndert.

sobald das Gerit wieder abgekiihlt hat und das Gerét kann wieder verwendet werden. Vermeiden Sie Uberhitzung,

Wenn das Gerat (iberhitzt, schaltet das Gerat automatisch ab und ein gelbes Signallicht leuchtet auf. Dieses geht aus,
indem Sie es in einer gut beliifteten Umgebung aufstellen.

ANDERN DER POLARITAT

Manche Fiilldrahte miissen im negativen Bereich geschmolzen werden. Darum muss in diesen Fallen die Polaritat
des Brenners umgekehrt werden. Uberpriifen Sie die Verpackung des Drahtes, um die korrekte Polaritat einzustellen.

s

1. Trennen Sie das Gerat vom Strom.

2. Biegen Sie die Kunststoffabdeckung des Erdungskabels so,
dass es entfernt werden kann.

3. Entfernen Sie die Schrauben und Muttern

der Pol-Anschlussstellen.

SchlieBen Sie die Kabel andersherum wieder an. q i

Ziehen Sie die Verbindungen wieder fest.

Stecken Sie die Kunststoffabdeckung wieder auf.

Es muss das Erdungskabel unbedingt schiitzen.

oo~
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AUSTAUSCH DER DRAHTFUHRUNG

Wenn die Drahtfiihrung verschlissen oder vollgesetzt ist muss eine neue Drahtfiinrung eingesetzt werden.

1.

B~ own

No o

Entfernen Sie den SchweiBbrenner von dem Gerét.

a. Entfernen Sie die Kabelklemme des Stromkabels, indem Sie die Schrauben l6sen.
b. Entfernen Sie das Stromkabel.

c. Entfernen Sie den Anschluss des Auslosers von dem Gerat. FR
d. Offnen sie die Montagemutter.

e. Ziehen Sie den Brenner vorsichtig aus der Maschine.

Offnen Sie die Befestigungsmutter der Drahtfiihrung, wodurch das Ende der Drahtfiihrung freigelegt wird.

Richten Sie das Kabel des SchweiBbrenners auf und ziehen Sie die Drahtfiihrung heraus.

Schieben Sie eine neue Drahtfiihrung in den Brenner. Vergewissern Sie sich, dass die Drahtfiihrung ganz in den Adapter

der Stromdiise eindringt und dass sich ein 0-Ring am maschinenseitigen Ende der Fiihrung befindet.

Ziehen Sie die Drahtfiihrung mit der Befestigungsmutter fest.

Schneiden Sie die Drahtfiihrung 2 mm von der Befestigungsmutter ab und feilen Sie die scharfen Kanten des Schnitts rund.

Bringen Sie den Brenner wieder an und ziehen Sie alles mit einem Schraubenschliissel fest.

CHECKLISTE FUR WARTUNG / INSPEKTION

Entfernen Sie SchweiBspritzer von der Spitze des SchweiBbrenners
und priifen Sie den Zustand der Teile

Priifen Sie, ob die Isolierspitzen am Hals des Brenners
unbeschadigt und an ihrem Platz sind

Uberpriifen Sie den festen Sitz der Anschliisse des Brenners
und des Erdungskabels

Uberpriifen Sie den Zustand der Versorgungsspannung und des SchweiBkabels .

Reinigung des Geréts .

Uberpriifen Sie Schutzvorrichtungen, Luftschlitze und Motorgehéuse

auf Staub und Schmutz. Reinigen Sie das Geréat mit einem sauberen Tuch .

und entfernen Sie groben Schmutz mit Druckluft

Priifung der Schrauben und Muttern auf Festigkeit .

Priifen der Warnschilder auf dem Gerét. Beschadigte
und unleserliche Warnschilder austauschen

Wartung des Gerats durch einen ausgebildeten Elektriker .

+49 (0)7158 9181 500 (4] info@topregal.com www.topregal.com
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PROBLEMBEHANDLUNG

Der Draht wird
nicht gefordert

Das Gerat lasst sich
nicht einschalten

Das SchweiBergebnis
entspricht nicht der
gewiinschten Qualitat

Uberhitzungskontroll-
lampe leuchtet auf

Ursache

Drahtvorschub ist falsch eingestellt
Drahtvorschub ist defekt

Die Drahtférderung ist blockiert

Spritzer auf der Spitze des SchweiBbrenners

Die Stromverbindung ist getrennt

Parameter wurden nicht korrekt eingestellt

Die Erdung wurde nicht korrekt angeschlossen

Das Schutzgas flieBt nicht bis zur Spitze des Brenners

Stromspannung ist unregelmaBig, zu niedrig oder zu hoch

Das Gerdt ist liberhitzt

Stromspannung ist zu niedrig oder zu hoch

Losung

Stellen Sie den Drahtvorschub korrekt ein

Tauschen Sie die Walzen bei zu hoher Abnutzung aus
Uberpriifen Sie den Drahtkanal. Saubern Sie ihn ggf.

Reinigen Sie die Spitze. Der Drahtauslass
darf nicht verstopft sein

Uberpriifen Sie die Sicherungen
Uberpriifen Sie das Stromkabel und den Stecker

Stellen Sie die Lichtbogenlange
und die SchweiBleistung korrekt ein

Uberpriifen Sie den Anschluss und séubern Sie diesen.
SchlieBen Sie ihn korrekt an

Uberpriifen Sie die Anschliisse, den Schlauch
und den Brenner auf Leckagen

Priifen Sie die Einstellungen
und die elektrischen Verbindungen

Stellen Sie das Gerat in einer gut bellifteten Umgebung auf

Stromkapazitat der Maschine wurde iiberschritten.
Abwarten, bis das Licht wieder ausgeht

Passen Sie die Stromspannung an

SERVICE & KONTAKT

Kontaktieren Sie unsere Produktexperten und finden Sie Hilfe und Losungen fiir Ihr Produkt. Hier finden Sie alle
Kontaktinformationen nach Land und Sprache gelistet: www.topregal.com/de/service

Verantwortlich fiir den Inhalt:
TOPREGAL GmbH
IndustriestraBe 3
70794 Filderstadt
GERMANY
www.topregal.com
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EU-Konformitatserklarung 3

Der Hersteller EN
TOPREGAL GmbH FR
Industriestrasse 3
70794 Filderstadt

erklart hiermit, dass folgendes Produkt

Produktbezeichnung: Typ:
TecMaschin MIMA350
MIG / MAG SchweiBgerat

Seriennummer:

MIMA350-1000000000-MIMA350-9999999999

allen einschlagigen Bestimmungen der angewandten Rechtsvorschriften (nachfolgend) — einschlieBlich
deren zum Zeitpunkt der Erkldrung geltenden Anderungen — entspricht. Die alleinige Verantwortung
fiir die Ausstellung dieser Konformitatserkldrung tragt der Hersteller. Diese Erklarung bezieht sich nur
auf die Maschine in dem Zustand, in dem sie in Verkehr gebracht wurde; vom Endnutzer nachtraglich
angebrachte Teile und / oder nachtréglich vorgenommene Eingriffe bleiben unberiicksichtigt.

Entspricht den Bestimmungen der folgenden europdischen Richtlinien:

2014/35/EU Niederspannungsrichtlinie
2014/30/EU Elektromagnetische Kompatibilitat

Entspricht den Bestimmungen der folgenden Normen:

EN 50445

EN 60974-1

EN 60974-10
EN 61000-3-11

EN 61000-3-12
Name und Anschrift der Person, die bevollmachtigt ist, die technischen Unterlagen
zusammenzustellen:

TOPREGAL GmbH

Industriestrasse 3

70794 Filderstadt -

Ort: Filderstadt Juergen Effner
Datum: 08.11.2023 Chief Executive Officer

+49 (0)7158 9181 500 [#] info@topregal.com www.topregal.com
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FOREWORD

Congratulations on the purchase of your new MIMA350 MIG/ MAG welding machine. This tool has been manufactured from
high quality materials, specially designed for durable and reliable use. For your own safety and to ensure correct operation DE
of the unit, be sure to read and follow these operating instructions before using it.

Keep these operating instructions. Check the unit and the enclosed accessories for transport damage. Damaged welding m
equipment must not be pulled into use. The MIMA350 is used for steel wire welding under shielding gas and with a
shielding gas-C02 mixture.

FR
Improper handling may result in injury or damage to the machine. Any liability for damages resulting from the improper use
of the welding machine or the disregard of specifications and rules of conduct of this operating manual is excluded.

The operator is responsible for ensuring correct use by trained and authorized personnel.

DEFINITIONS

AUTHORIZED PERSON

Trained and assigned personnel who use this equipment, prepare and suit it for the job, and provide adequate
operator training. These instructions refer to, among other things:

Mechanics and auxiliary equipment of the device,
Electrics and electronics of the device,

Maintenance of material and welding quality,
Protective equipment and accident prevention methods
Obligatory tasks of the setter

abRkowd -~

OPERATOR

Trained personnel authorized by the operator to use this equipment for, among other things, safe use, setup, test welding,
maintenance, cleaning, avoiding all hazards. Hazards include, but are not limited to, use in the wrong environment, not
wearing PPE or inappropriate PPE, welding under insufficient visibility, insufficient daily inspection, and improper use.

INTENDED USE

Use this device in accordance with the information provided in these operating instructions.

DEVICE

This MIG / MAG welding machine, with accessories.

MIG WELDING (METAL INERT GAS WELDING)

Welding by using a shielding gas (inert gas) which does not react with the workpiece or the welding wire. Argon or helium
can be used for this purpose.

MAG WELDING (METAL ACTIVE GAS WELDING)

Welding using an active gas which reacts with the workpiece and / or the welding wire. An argon-C02 gas mixture can be
used for this purpose.

+44 (0)20 78941516 [4] info@topregal.com www.topregal.com
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FR

PPE

Personal protective equipment, such as hard helmets, safety glasses, safety shields, safety masks, safety shoes, safety
gloves, protective clothing, protective walls, etc.

REASONABLY FORESEEABLE MISUSE

Use of this device in a manner not intended by the designer, but which may result from readily foreseeable human behavior.

TARGET GROUP

Group of persons intended by the manufacturer for these operating instructions (authorized person, operator).

USED LABELS

Category
Warning Electric shock

A Warning Gas explosion

A Warning Fire hazard

A Warning Harmful radiation for the eyes
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SAFETY INSTRUCTIONS

e Warning signs on the transport device and instructions from this manual must be read before use.

e Only use this device in accordance with these operating instructions. Any use beyond this is prohibited.

e Only use welding electrodes which are suitable for the device.

e Only qualified persons who have read and understood these operating instructions may use the device.

e Only persons who are in full possession of their physical and mental faculties may use the device.

o Before use, make sure that the welding device is in perfect condition. For this purpose, a daily function test
must be carried out before operating the device.

e The applicable accident prevention regulations must be observed.

¢ The applicable fire protection measures must be observed.

¢ Remove flammable materials from your workplace and use a welding shield.

¢ Only use the device when it is safely placed on a level surface.

e All persons in the immediate vicinity, including the operator, must wear suitable PPE. This includes, in particular,

actions to protect the eyes and to protect against burns.

e Components of the welding device which are in the vicinity of the torch could heat up. Do not touch them immediately
after use and place the torch in the fixture provided until it has cooled down.

all components have cooled down.

TECHNICAL DATA

Only use suitable welding material as defined in these operating instructions.
Store the device in a dry room protected from heat and frost.
Switch off the device and disconnect the power connection during any maintenance or servicing work. Wait until

Carry out maintenance work on a regular basis using the checklist described in these operating instructions.
Clean the welding device after each use to ensure proper functionality.
Only use approved accessories or maintenance agents and do not pull any modifications on the device.
Do not use in an explosive environment.
Do not use the device when carrying it over your shoulder, with the shoulder strap.
Never store the device hanging.

Modifications and changes to the device not approved by the manufacturer will void the warranty.

General Elektrics
Width mm 365 Rated input current A 13
Depth mm 685 Input current max. A 23
Height mm 675 Input voltage v 380 -410
Weight kg 48 Ignition voltage v 15-27
Length power cable mm 3000 Open circuit voltage v 52
Protective gas Argon / C02 Frequency Hz 50
Max. gas pressure bar 10 Duty cycle (modulation factor) % 60
Diameter wire mm 08-1.2 Welding current A 20 - 350
Diameter wire coil mm 270 - 300 Welding voltage v 14.5-28
Weight wire coil kg 15-20 Power consumption W 30
Wire feed speed m/min. 2-18 in idle mode
Electrode diameter mm 16-4 Protection class P21
Ground wire with clamp mm 2000 Insulation class F
Power factor 0.93 Duty cycle min. 10
Cooling Fan Welding current at A 160
Welding method MIG / MAG / MMA / LIFT-TIG 100 % duty cycle
Sheet thickness max. mm 10 Welding current at A 200

60 % duty cycle

+44 (0)20 78941516
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OVERVIEW OF THE MAIN COMPONENTS
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Wire suspension

Main switch

Gas connection

Mains cable with plug
Ventilation

MIG backfire regulator

Wire guide

Welding current controller
Rotary inductance controller
MIG wire feed controller
Current indicator

MIG welding voltage controller
Wire feed

Toggle button MMA and MIG welding
Toggle button 2-stroke and 4-stroke mode
Feed direction controller
Torch connection

Current display

Voltage display

Electrode connection

Ground cable for polarity
Small coil burner connection

CURRENT
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OPERATING INSTRUCTIONS

WELDING TORCH
DE

The welding torch is already connected to the welding machine. It is used to convey the welding wire and the shielding gas
(usually argon) to the welding point. When the trigger of the welding gun is pressed, shielding gas flows through the hose
and wire is fed. The arc ignites as soon as the wire touches the workpiece.

The swan neck of the welding gun can be rotated 360°. FR

A nozzle for 0.8 mm welding wire is pre-mounted. If you want to use a different wire thickness,
you must mount a corresponding nozzle.

SHIELDING GAS

We recommend a mixture of argon and carbon dioxide as shielding gas. This encloses the welding area during the welding
process and shields it from the air. The thickness of the sheet metal and the welding intensity determine how much
shielding gas must flow in.

CONNECTIONS

1. Connect the power supply cable to the main connector. If you use an extension, the diameter of this cable
must correspond to the cable supplied. Do not use an extension over 50 m.

2. The grounding cable is already connected to the device.

3. Mount the bayonet fitting of the protective gas hose to the connection of the device. The other end must be attached
to the valve of the gas cylinder.

3.1. Connect the hose to the valve of the gas bottle
and tighten the connection firmly.

3.2 Set the flow rate with the wheel on the valve.
This is usually 8 - 15 I/min.

3.3. Be sure to close the valve after use.
Open gas cylinder valves are a safety hazard.

Use a suitable shielding gas for your welding process. Place the gas cylinder safely and upright.

If you use a generator, the recommended power is 6 kVA. The minimum power should not be less than 3.5 kVA.

L /
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TRANSPORT

DE
Always transport the device in an upright position. Only carry the device by the handles provided for this purpose.
m Lifting the device by the welding gun, cables, hoses, etc. may cause permanent damage to it.

WELDING ENVIRONMENT

FR

The device should be used and stored in a dry, well-ventilated environment, protected from sunlight. The ambient
temperature should be between - 20 and + 40 °C. It must not come into contact with hot surfaces or sparks.

CHANGING THE FEED ROLLER GROOVE

Relax the feed rollers by turning the pressure regulator.

Switch on the device via the main switch.

Press the trigger of the welding gun so that the feed rollers rotate. Thus, bring the feed rollers into the position

in which the locking screw points upwards.

Switch the device off again.

Open the locking screw with a 2.0 mm Allen key. A half turn is sufficient.

Pull off the feed roller.

Turn the feed roller and place it back on the shaft as far as it will go. The screw must be at the same height as the shaft.
Tighten the locking screw.

wn =
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THREADING THE WIRE

DE
Open the coil housing by pressing the opening button. Insert the wire coil so that it unrolls counterclockwise.
Secure the coil with a coil lock.
Detach the wire end from the coil and hold it in your hand.
Unroll 20 cm from the coil and cut it.
Open the pressure regulator. This will open the feed gear.
Thread the wire forward through the rear wire guide to the gun wire guide. FR
Close the feed gear and tighten it with the pressure regulator. The wire must run in the groove of the feed roller.
Adjust the pressure. This should be at medium level. If the pressure is too high, the welding wire can be damaged.
If the pressure is too low, the wire slips and is not fed evenly.
9. Press the trigger of the welding gun and wait for the welding wire to come out.
10. Close the housing.

CONOTRA~WLN

Keep fingers and other extremities away from the rollers and the welding wire while the welding wire
is being fed to avoid injury. There is a risk of crushing and cutting.

+44 (0)20 78941516 [4] info@topregal.com www.topregal.com
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FR

SWITCHING ON THE DEVICE

Switch on the device at the main switch (3). A green standby light illuminates.

PARAMETER SETTINGS

First set the welding power according to the thickness of the sheet to be welded.

Adjust the wire feed and the current to achieve an optimum welding result.

Start with a low output current and perform a test weld. Feel your way to a good welding result.

Hold the torch at a 90° angle over the sheet. The distance to the sheet should be 10 times the wire thickness.
For a 0.6 mm wire, this is 6 mm.

5. The specified sheet thickness scale is based on a 0.8 mm wire. Adjust the welding power accordingly

if youuse a 0.6 mm,a 1.0 mmora 1.2 mm wire.

o~

To avoid burning through the sheet, set the arc a little smaller at first and feel your way to the optimum length.

If you are welding for the first time, we recommend that you set the arc length to the middle position.
A shorter arc is colder than a longer one.

ADJUSTMENT OF THE ARC LENGTH

The arc trimmer adjusts the length of the arc shorter or longer and affects the welding temperature. A shorter arc is colder
and a longer arc is hotter. The arc length trimmer also affects the welding characteristics of the arc and spatter with
different combinations of welding wire diameters and shielding gases. If the weld is too convex, the arc is too short or

too cold. In that case, adjust the arc to be longer or hotter by turning the knob clockwise. If, on the other hand, you want
to weld with a colder arc, e. g. to prevent the base metal from burning through, set the arc shorter by turning the control
counterclockwise. You can also adjust the welding power if necessary. Once the arc is set, it usually does not need to be
changed when the thickness of the welded plate changes.

This goes out as soon as the device has cooled down again and the device can be used again.

If the device overheats, the device switches off automatically and a yellow signal light lights up.
Avoid overheating by placing it in a well-ventilated environment.

CHANGE POLARITY

Some flux cored wires must be melted in the negative range. That is why the polarity of the torch must be reversed
in these cases. Check the packaging of the wire to set the correct polarity.

1. Disconnect the device from the power supply.
2. Bend the plastic cover of the ground cable
so that it can be removed.
3. Remove the screws and nuts
from the pole connection points.
Reconnect the cables the other way around.
Tighten the connections again.
Replace the plastic cover. It is essential
to protect the ground cable.

i

oo~
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REPLACING THE WIRE GUIDE
DE
If the wire guide is worn or full, a new wire guide must be installed.
1. Remove the welding gun from the device. m
a. Remove the cable clamp of the power cable by loosening the screws.
b. Remove the power cable.
¢. Remove the trigger connector from the device. FR

d. Open the mounting nut.

e. Carefully pull the gun out of the machine.

Open the wire guide mounting nut, exposing the end of the wire guide.

Straighten the welding gun cable and pull the wire guide out of the gun.

Slide a new wire guide into the gun. Make sure the wire guide goes all the way into the power nozzle adapter
and that there is an 0-ring at the machine end of the guide.

Tighten the wire guide with the fastening nut.

Cut the wire guide 2 mm from the fastening nut and file the sharp edges of the cut round.

Reattach the gun and tighten everything with a wrench.

B~ own

Noo

CHECKLIST FOR MAINTENANCE / INSPECTION

Remove welding spatter from the tip of the welding torch
and check the condition of the parts

Check that the insulating tips on the welding torch neck
are undamaged and in place

Check the tightness of the connections of the welding torch
and the grounding cable

Check the condition of the supply voltage and the welding cable .
Clean the device .

Check guards, air slots and motor housing for dust and dirt. Clean the device
with a clean cloth and remove coarse dirt with compressed air

Check the bolts and nuts for tightness .

Check warning labels on the device. Replace damages
and illegible warning labels

Maintenance of the device by a trained electrician .

+44 (0)20 78941516 [4] info@topregal.com www.topregal.com
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TROUBLESHOOTING

The wire is not
conveyed

The device cannot
be switched on

The welding result
does not correspond
to the desired quality

Overheating control
lamp lights up

Cause

Wire feed is set incorrectly

Wire feed is defective

Wire feed is blocked

Spatter on the tip of the welding torch

The power connection is disconnected

Parameters have not been set correctly

The grounding was not connected correctly

Shielding gas does not flow to the tip of the welding torch
Current voltage is irregular, too low or too high

The device is overheated

Current voltage is too low or too high

Solution

Set the wire feed correctly

Replace the rollers if they are too worn out

Check the wire channel. Clean if if necessary

Clean the tip. The wire outlet must not be clogged
Check the fuses

Check the power cable and the plug

Set the arc length and welding power correctly
Check the connector and clean it. Connect it correctly
Check the connections, the hose and the torch for leaks
Check the settings and the electrical connections
Place the device in a well ventilated environment
Power capacity of the machine has been exceeded.
Wait for the light to go out again

Adjust the power voltage

SERVICE & CONTACT

Contact our product experts and find help and solutions for your product. Here you will find all contact information listed
by country and language: www.topregal.com/en/service

Responsible for the content:
TOPREGAL GmbH
Industriestrasse 3
70794 Filderstadt
GERMANY
www.topregal.com



http://www.topregal.com/en/service
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EU Declaration of Conformity DE

The manufacturer m

TOPREGAL GmbH FR
Industriestrasse 3
70794 Filderstadt
Germany

hereby declares that the following product

Product designation: Type:

TecMaschin MIMA350
MIG MAG welding machine

Serial number:
MIMA350-1000000000-MIMA350-9999999999

complies with all relevant provisions of the applicable legal regulations (hereinafter) - including

their amendments in force at the time of the declaration. The sole responsibility for issuing this
declaration of conformity lies with the manufacturer. This declaration refers only to the machine

in the condition in which it was placed on the market; parts and / or interventions subsequently fitted
by the end user are not taken into account.

Conforms to the provisions of the following European directives:

2014/35/EU Low Voltage Directive
2014/30/EU Electromagnetic Compatibility

Conforms to the provisions of the following standards:

EN 50445

EN 60974-1

EN 60974-10
EN 61000-3-11
EN 61000-3-12

Name and address of the person who is authorized, compile the technical documentation:

TOPREGAL GmbH
Industriestrasse 3 -
70794 Filderstadt

Germany
Place: Filderstadt Juergen Effner
Date:  08.11.2023 Chief Executive Officer

+44 (0)20 78941516 [4] info@topregal.com www.topregal.com
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AVANT-PROPOS

Nous vous félicitons d‘avoir acheté votre nouveau poste a souder MIG / MAG MIMA350. Cet appareil a été fabriqué avec des
matériaux de haute qualité, spécialement congus pour une utilisation durable et fiable. Pour votre propre sécurité et pour un DE
fonctionnement correct de I‘appareil, il est impératif de lire et de respecter ce mode d‘emploi avant la mise en service.

Conservez ce mode d‘emploi. Vérifiez que I‘appareil et les accessoires joints n‘ont pas été endommagés pendant le EN
transport. Les appareils de soudage endommagés ne doivent pas étre utilisés. Le MIMA350 sert au soudage de fils d‘acier

sous gaz protecteur et avec un mélange de gaz protecteur et de CO2. Une utilisation non conforme peut entrainer des

blessures ou des dommages sur la machine.

Toute responsabilité pour des dommages résultant d‘une utilisation non conforme de la machine de soudage ou du
non-respect des consignes et des regles de comportement de ce mode d‘emploi est exclue. Il incombe a I‘utilisateur de
s‘assurer que I‘appareil est utilisé correctement par un personnel formé et autorisé.

DEFINITION

CHARGE(E) DE MISSION

Personnel formé et chargé d‘utiliser cet appareil, de le préparer et de I‘adapter a |‘activité, ainsi que de dispenser des
instructions suffisantes aux opérateurs / trices. Ces instructions portent notamment sur les points suivants:

Mécanique et dispositifs auxiliaires de I‘appareil,

Le systeme électrique et électronique de I‘appareil,

Maintien de la qualité des matériaux et de la soudure,
Dispositifs de protection et mesures de prévention des accidents
Taches obligatoires de I‘installateur

abRkowd -~

OPERATEURS/TRICES

Personnel formé et autorisé par I‘exploitant a utiliser cet appareil, entre autres, pour une utilisation sire, l'installation,

les essais de soudage, la maintenance, le nettoyage, en évitant tous les dangers. Les dangers sont dus, entre autres, a
une utilisation dans un environnement inapproprié, au non-port d‘EPI ou a un EPI inadapté, au soudage sous une visibilité
insuffisante, a un contrdle quotidien insuffisant et a une utilisation non conforme.

UTILISATION CONFORME A L‘USAGE PREVU

Utiliser cet appareil conformément aux informations fournies dans le présent manuel d‘utilisation

APPAREIL

Ce poste a souder MIG / MAG, avec accessoires.

SOUDAGE MIG (SOUDAGE A L‘ARC SOUS GAZ INERTE)

Soudage a I‘aide d‘un gaz de protection (gaz inerte) qui ne réagit pas avec la piece a usiner ou le fil de soudage.
L‘argon ou I‘hélium peuvent étre utilisés a cet effet.

SOUDAGE MAG (SOUDAGE METAL-GAZ ACTIF)

Soudage a l‘aide d‘un gaz actif qui réagit avec la piece a usiner et / ou le fil d‘apport.
Un mélange de gaz argon-C02 peut étre utilisé a cet effet.

+33 (0)1 70700496 [4] info@topregal.com www.topregal.com
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EPI
DE

Equipements de protection individuelle, tels que casques de protection, lunettes de protection, écrans de protection,
EN masques de protection, chaussures de sécurité, gants de protection, vétements de protection, parois de protection, etc.

m MAUVAISE UTILISATION RAISONNABLEMENT PREVISIBLE

Utilisation de cet équipement d‘une maniére non prévue par le concepteur, mais qui peut résulter d‘un comportement
humain facilement prévisible.

GROUPE CIBLE

Groupe de personnes prévu par le fabricant pour cette notice d‘instructions (mandataire, opérateur/opératrice).

MARQUES UTILISEES
Signes d‘avertissement Catégorie Explication
Avertissement Electrocution
Avertissement Explosion de gaz
Avertissement Risque d‘incendie
Avertissement Rayonnements nocifs pour les yeux
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INSTRUCTIONS DE SECURITE

e Lire impérativement les étiquettes d‘avertissement sur |‘appareil de transport et les instructions de ce mode d‘emploi
avant de I‘utiliser. DE

o Nutiliser cet appareil que dans le sens de ce mode d‘emploi. Toute utilisation dépassant ce cadre est interdite.
o N‘utiliser que des électrodes de soudage adaptées a I‘appareil.
e Seules les personnes qualifiées ayant lu et compris ce mode d‘emploi sont autorisées a utiliser I‘appareil. EN
¢ Seules les personnes en pleine possession de leurs capacités physiques et psychiques sont autorisées
a utiliser I‘appareil.
e Avant d‘utiliser I‘appareil de soudage, assurez-vous qu‘il est en parfait état de fonctionnement. Pour ce faire,
il convient d‘effectuer un contrdle fonctionnel quotidien avant d‘utiliser I‘appareil.
e Les regles de prévention des accidents en vigueur doivent étre respectées.
* Les mesures de protection contre les incendies en vigueur doivent étre respectées.
¢ Eloignez les matériaux inflammables de votre poste de travail et utilisez une paroi de protection pour le soudage.
e Nutilisez I'appareil que lorsqu‘il est posé en toute sécurité sur une surface plane.
¢ Toutes les personnes se trouvant dans I‘environnement immédiat, y compris I‘opérateur, doivent porter

des EPI appropriés. Il s‘agit en particulier de mesures de protection des yeux et de protection contre les briilures.
¢ Les composants de la machine a souder qui se trouvent a proximité de la torche peuvent s‘échauffer. Ne les touchez
pas immédiatement aprés | utilisation et placez la torche dans le dispositif prévu a cet effet jusqu‘a ce qu‘elle
ait refroidi.
Utilisez uniquement le matériel de soudage approprié défini dans ce mode d‘emploi.
Stockez I'appareil dans un endroit sec et a I'abri de la chaleur et du gel.
Eteignez I‘appareil et débranchez le courant lors de toute opération de maintenance ou d‘entretien. Attendez que tous
les composants aient refroidi.

o Effectuez régulierement des travaux de maintenance a I‘aide de la liste de contrdle décrite dans ce mode d‘emploi.
¢ Nettoyez le poste a souder aprés chaque utilisation afin de garantir son bon fonctionnement.
¢ N‘utilisez que des accessoires ou des produits d‘entretien autorisés et n‘apportez aucune modification a I‘appareil.
¢ Ne pas utiliser dans un environnement présentant un risque d‘explosion.
o Nutilisez pas I‘appareil si vous le portez a I‘épaule, avec la bandouliére.
¢ Ne stockez jamais I‘appareil en suspension.
¢ Toute modification ou altération de I‘appareil non autorisée par le fabricant entrainera |‘annulation de la garantie légale.
DONNEES TECHNIQUES
Généralités Electricité
Largeur mm 365 Courant d‘entrée nominal A 13
Profondeur mm 685 Courant d‘entrée max. A 23
Hauteur mm 675 Tension d‘entrée Y 380 - 410
Poids kg 48 Tension d‘allumage v 15-27
Longueur céble Tension a vide Y 52
d‘aligmentation mm 3000 Fréquence Hz 50
Gaz de protection Argon / C02 Taux d‘impulsions % 60
Pression du gaz max. bar 10 (taux de modulation)
Diametre du fil mm 0,8-1,2 Courant de soudage A 20 - 350
Diameétre bobine de fil mm 270 - 300 Tension de soudage v 14,5-28
Poids de la bobine de fil kg 15-20 Puissance absorbée W 30
Vitesse de transport du fil m/min. 2-18 en marche a vide
Diametre de I‘électrode mm 16-4 Classe de protection P21
Cable de mise a la terre Classe d‘isolation F
- mm 2000 .
aved pince Facteur de marche min. 10
Facteur de puissance 0,93 Courant de soudage pour un A 160
Refroidissement Ventilateur facteur de marche de 100
Procédé de soudage MIG / MAG / MMA / LIFT-TIG Courant de soudage pour un A 200
Epaisseur de téle max. mm 10 facteur de marche de 60

+33 (0)1 70700496 info@topregal.com www.topregal.com
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APERCU DES PRINCIPAUX COMPOSANTS
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Suspension de fil

Interrupteur principal

Raccord de gaz

Cable d'alimentation avec fiche
Ventilation

Régulateur de retour de flamme MIG
Guide-fil

Régulateur de courant de soudage
Régulateur rotatif d'inductance
Régulateur d'avance du fil MIG
Indicateur de courant

Régulateur de tension de soudage MIG
Avance du fil

Touche de commutation mode de soudage MMA et MIG
Touche de commutation mode 2 temps et 4 temps
Régulateur de la direction de poussée
Raccordement de la torche

Indicateur de courant

Indicateur de tension

Raccordement des électrodes

Cable de mise a la terre pour la polarité
Raccordement du brileur a petite bobine

CURRENT

VOLTABE

e
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MODE D‘EMPLOI

CHALUMEAU A SOUDER
DE

La chalumeau a souder est déja relié a I‘appareil de soudage. Il sert & acheminer le fil de soudage et le gaz de protection
(généralement de I‘argon) vers le point de soudage. Lorsque I‘on appuie sur la gachette du chalumeau a souder, le gaz de EN
protection s‘écoule dans le tuyau et le fil est acheminé. L‘arc électrique s‘amorce des que le fil touche la piece.

Le col de cygne du chalumeau a souder peut étre tourné a 360°. m

Une buse pour fil de soudage de 0,8 mm est prémontée. Si vous souhaitez utiliser une autre épaisseur de fil,
vous devez monter une buse correspondante.

GAZ DE PROTECTION

Comme gaz de protection, nous recommandons un mélange d‘argon et de dioxyde de carbone. Celui-ci entoure le point de
soudage pendant le processus de soudage et le protege de I‘air. L‘épaisseur de la tole et I'intensité de soudage déterminent
la quantité de gaz de protection qui doit s‘écouler.

RACCORDS

1. Connectez le cable d‘alimentation a la prise principale. Si vous utilisez une rallonge, elle doit correspondre
au le diametre de ce cable correspond a celui du cable fourni. N‘utilisez pas de rallonge de plus de 50 m.

2. Le céble de mise a la terre est déja raccordé a I‘appareil.

3. Montez la fermeture a baionnette du tuyau de gaz de protection sur le raccord de I‘appareil. L‘autre extrémité
doit étre étre fixée a la vanne de la bouteille de gaz.

3.1. Raccordez le tuyau & la valve de la bouteille de gaz
et serrez bien le raccord.

3.2. Réglez le débit a |‘aide de la molette de la valve.
Celui-ci se situe généralement entre 8 et 15 I/min.

3.3. Fermez impérativement la vanne apres utilisation.
Les vannes de bouteilles de gaz ouvertes constituent
un risque pour la sécurité.

Utilisez un gaz de protection approprié pour votre opération de soudage. Placez la bouteille de gaz de maniére
siire et en position verticale.

Si vous utilisez un générateur, la puissance recommandée est de 6 kVA. La puissance minimale ne doit
pas étre inférieure a 3,5 kVA.

+33 (0)1 70700496 [4] info@topregal.com www.topregal.com
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TRANSPORT
DE
Transportez toujours |‘appareil en position redressée. Ne portez I‘appareil que par les poignées prévues a cet effet. Le fait
de soulever I‘appareil par la chalumeau a souder, les cables, les tuyaux ou autres peut I‘endommager durablement.

m ENVIRONNEMENT DE SOUDAGE
L‘appareil doit étre utilisé et stocké dans un environnement sec et bien ventilé, a I‘abri de la lumiére du soleil.

La température ambiante doit étre comprise entre - 20 et + 40 °C. Il ne doit pas entrer en contact avec des surfaces
chaudes ou des étincelles.

CHANGER LA RAINURE DU ROULEAU D‘AVANCE

1. Détendez les rouleaux d‘avance en tournant le régulateur de pression.

Mettre I‘appareil en marche a I‘aide de I‘interrupteur principal.

Appuyer sur la gachette du chalumeau a souder de maniére a faire tourner les rouleaux d‘avance. Amenez ainsi
les rouleaux d‘avance dans la position ol la vis de blocage est dirigée vers le haut.

Eteindre a nouveau I‘appareil.

Ouvrez la vis de blocage a I‘aide d‘une clé Allen de 2,0 mm. Un demi-tour suffit.

Retirez le rouleau d‘avance.

Tournez le rouleau d‘avance et remettez-le en place sur I‘arbre jusqu‘a la butée. La vis doit se trouver a la hauteur
de l‘arbre.

8. Serrez la vis de blocage.

wmn
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ENFILER LE FIL DE REMPLISSAGE DE
1. Ouvrez le boitier de la canette en appuyant sur le bouton d‘ouverture. Insérez la bobine de fil de maniére a ce
qu‘elle se déroule dans le sens inverse des aiguilles d‘une montre.
Fixez la bobine & I'aide d‘un dispositif de blocage de la bobine. EN
Détachez I‘extrémité du fil de la bobine et tenez-la dans votre main.
Déroulez 20 cm de la bobine et coupez le morceau.
Ouvrez le régulateur de pression. Cela ouvre le mécanisme d‘avance.
Enfilez le fil dans le guide-fil arriere jusqu‘au guide-fil du chalumeau.
Fermer le mécanisme d‘avance et le bloquer avec le régulateur de pression. Le fil doit passer dans la rainure
du rouleau d‘alimentation.
8. Ajustez la pression. Celle-ci doit &tre réglée sur un niveau moyen. Si la pression est trop élevée, le fil de soudage
peut étre endommagé. Si la pression est trop faible, le fil glisse et n‘est pas acheminé de maniére réguliére.
9. Appuyez sur la gachette du chalumeau a souder et attendez que le fil de soudage sorte.
10. Fermez le boftier.

Noakkwh

Afin d’éviter toute blessure, gardez les doigts et autres extrémités a I'écart des rouleaux et du fil de soudage
pendant le transport du fil de soudage. Il existe un risque d’écrasement et de coupure.

+33 (0)1 70700496 [4] info@topregal.com www.topregal.com
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MISE EN MARCHE DE L‘APPAREIL

Allumez I‘appareil a I‘aide de I'interrupteur principal (3). Un voyant vert de veille s‘allume.

REGLAGES DES PARAMETRES

1. Réglez d‘abord la puissance de soudage en fonction de I‘épaisseur de la tdle a souder.
2. Réglez I'‘avance du fil et Iintensité du courant afin d‘obtenir un résultat de soudage optimal.
3. Commencez par un courant de sortie faible et effectuez un soudage d‘essai. Tentez d‘obtenir un bon résultat
de soudage.
4. Tenez la torche a un angle de 90° au-dessus de la tdle. La distance par rapport a la téle doit correspondre a 10 fois
I‘épaisseur du fil. Pour un fil de 0,6 mm, c‘est donc 6 mm.
5. L‘échelle d‘épaisseur de tole indiquée est basée sur un fil de 0,8 mm. Adaptez la puissance de soudage
en conséquence si vous utilisez un fil de 0,6 mm, de 1,0 mm ou de 1,2 mm.

Pour éviter de briller la tole, réglez d’abord Iarc un peu plus petit et tatonnez pour atteindre la longueur optimale.

Si vous soudez pour la premiére fois, nous vous recommandons de régler la longueur de I'arc sur la position centrale.
Un arc plus court est plus froid qu’un arc plus long.

AJUSTEMENT DE LA LONGUEUR DE L‘ARC

Le trimmer d‘arc régle la longueur de I‘arc plus court ou plus long et influence la température de soudage. Un arc plus
court est plus froid et un arc plus long est plus chaud. Le dispositif de réglage de la longueur de I‘arc influence également
les propriétés de soudage de I‘arc et les projections pour différentes combinaisons de diameétres de fil de soudage et de
gaz de protection. Si la soudure est trop convexe, |‘arc est trop court ou trop froid. Réglez alors I‘arc plus long ou plus
chaud en tournant le bouton de réglage dans le sens des aiguilles d‘une montre. Si, au contraire, vous souhaitez souder
avec un arc plus froid, par exemple pour éviter de briiler le matériau de base, réglez I‘arc plus court en tournant le bouton
dans le sens inverse des aiguilles d‘une montre. Vous pouvez également régler la puissance de soudage si nécessaire.
Une fois I‘arc réglé, il n‘est généralement pas nécessaire de le modifier si I‘épaisseur de la tdle soudée change.

Si I'appareil surchauffe, il s’éteint automatiquement et un voyant jaune s’allume. Celui-ci s’éteint dés que I'appareil
s’est refroidi et I'appareil peut étre réutilisé. Evitez la surchauffe en le plagant dans un environnement bien ventilé.

CHANGER LA POLARITE

Certains fils fourrés doivent étre fondus dans la zone négative. C‘est pourquoi la polarité du brileur doit &tre inversée
dans ces cas-la. Vérifie I'emballage du fil afin de régler la polarité correcte.

1. Débranchez I‘appareil de |‘alimentation électrique.
2. Pliez le couvercle en plastique du cable de mise
a la terre de maniére a pouvoir I‘enlever.
3. Retirez les vis et les écrous des points de connexion
des poles.
Rebranchez les cables dans I‘autre sens.
Resserrez les connexions.
Remettez le couvercle en plastique en place.
I doit absolument protéger le cable de terre.

s

S




T=CMASCHIN

REMPLACEMENT DU GUIDE-FIL

Si le guide-fil est usé ou plein, un nouveau guide-fil doit étre mis en place.

1.

B~ own

Noo

Retirez la chalumeau a souder de |‘appareil.

a. Retirez le serre-cable du cable d‘alimentation en dévissant les vis.

b. Retirez le cable d‘alimentation.

c. Retirez le connecteur du déclencheur de I‘appareil.

d. Ouvrez I'‘écrou de montage.

e. Retirez délicatement la chalumeau de la machine.

Ouvrir I‘écrou de fixation du guide-fil, ce qui permet d‘exposer I‘extrémité du guide-fil.
Redressez le cable du chalumeau a souder et retirez le guide-fil du chalumeau.

Introduire un nouveau guide-fil dans la chalumeau. S‘assurer que le guide-fil pénétre complétement dans I‘adaptateur
de la buse de courant et qu‘il y a un joint torique a I‘extrémité du guide c6té machine.

Serrer le guide-fil avec I‘écrou de fixation.

Couper le guide-fil a 2 mm de I‘écrou de fixation et arrondir les bords tranchants de la coupe.
Remettez la chalumeau en place et serrez le tout avec une clé.

LISTE DE CONTROLE POUR L‘ENTRETIEN / L‘INSPECTION

Enlever les projections de soudure de I‘extrémité
du chalumeau a souder et vérifier |‘état des pieces

Vérifiez que les pointes isolantes du col du chalumeau a souder
ne sont pas endommagées et qu‘elles sont en place

Vérifiez le serrage des connexions du chalumeau a souder

et du cable de mise a la terre

Vérifier |‘état de la tension d‘alimentation et du cable de soudage .
Nettoyage de I‘appareil .
Vérifiez |'absence de poussiére et de saleté sur les dispositifs

de protection, les fentes d‘aération et le boitier du moteur.

Nettoyez I‘appareil avec un chiffon propre et enlevez les

grosses saletés a I‘air comprimé

Vérification de la solidité des vis et des écrous .

Vérifier les étiquettes d‘avertissement sur I‘appareil. Remplacer les
étiquettes d‘avertissement endommagées et illisibles

Maintenance de I‘appareil par un électricien qualifié .

+33 (0)1 70700496 [4] info@topregal.com www.topregal.com
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DEPANNAGE

Probléme Cause Solution
Le dévidoir est mal réglé Réglez correctement le dévidoir de fil

Le fil n‘est pas Le dévidoir est défectueux Remplacez les rouleaux s‘ils sont trop usés

alimenté L‘alimentation en fil est bloquée Vérifiez le conduit métallique. Nettoyez-le si nécessaire
Projections sur la pointe du chalumeau a souder Nettoyez la pointe. La sortie du fil ne doit pas étre obstruée

Vérifier les fusibles
Vérifier le cable d‘alimentation et la fiche

Régler correctement la longueur de |‘arc
et la puissance de soudage

Le résultat de la La mise a la terre n‘a pas été correctement raccordée UEITHEE () DT O WD 2

soudure ne correspond Branchez-le correctement

pas a la qualité Le gaz de protection ne s‘écoule pas jusqua Vérifiez que les raccords, le tuyau et la chalumeau
souhaitée la pointe du chalumeau & souder ne fuient pas

La tension du courant est irréguliéere,
trop faible ou trop élevée

L‘appareil ne

sallume pas La connexion électrique est coupée

Les parametres n‘ont pas été correctement définis

Vérifier les réglages et les connexions électriques

Installez |‘appareil dans un environnement bien aéré

Le témoin de L'appareil est en surchauffe La capacité électrique de la machine a été dépassée.
surchauffe s‘allume Attendre que la lumiére s‘éteigne a nouveau

La tension du courant est trop faible ou trop élevée Ajustez la tension du courant

SERVICE ET CONTACT

Contactez nos experts produits et trouvez de I‘aide et des solutions pour votre produit. Vous trouverez ici toutes les
informations de contact listées par pays et par langue: www.topregal.fr/fr/service

Responsable du contenu:
TOPREGAL GmbH
IndustriestraBe 3

70794 Filderstadt
GERMANY
www.topregal.com
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Déclaration de conformité UE DE

Le fabricant

TOPREGAL GmbH
Industriestrasse 3
70794 Filderstadt
Allemagne

déclare par la présente que le produit suivant
Désignation du produit: Type:

TecMaschin MIMA350
Poste de soudage MIG MAG

Numéro de série:

MIMA350-1000000000-MIMA350-9999999999

se conforme a toutes les dispositions pertinentes des réglementations légales applicables (ci-apres)
- y compris leurs modifications en vigueur au moment de la déclaration. La responsabilité de la
délivrance de cette déclaration de conformité incombe exclusivement au fabricant. Cette déclaration
ne concerne que la machine dans |‘état dans lequel elle a été mise sur le marché; les piéces et / ou
interventions montées ultérieurement par I‘utilisateur final ne sont pas prises en compte.

Conforme aux dispositions des directives européennes suivantes:

2014/35/UE Directive basse tension
2014/30/UE Compatibilité électromagnétique

Conforme aux dispositions des normes suivantes:

EN 50445

EN 60974-1

EN 60974-10
EN 61000-3-11
EN 61000-3-12

Nom et adresse de la personne autorisée a constituer le dossier technique:

TOPREGAL GmbH
Industriestrasse 3 =
70794 Filderstadt

Allemagne
Lieu: Filderstadt Juergen Effner
Date:  08.11.2023 Chief Executive Officer

+33 (0)1 70700496 [4] info@topregal.com www.topregal.com
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