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A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

ﬁ ILJ' Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.

Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre
retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, consulter une personne qualifiée pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque
signalétique et/ou le manuel. Il faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou
dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

L'installation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives
de méme pour son stockage. S'assurer d’une circulation d‘air lors de I'utilisation.

Plages de température :

Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).
Humidité de Iair :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).
Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :

Jusqu’a 1000 m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds).

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a l'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs
électromagnétiques (attention au porteur de pacemaker), de risque d’électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.
Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

© Q9 ©6
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Afin de se protéger de brilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en
bon état, qui couvrent I'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent I'isolation électrique et thermique.

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d'un niveau de protection suffisant (variable selon
les applications). Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement
proscrites.

Il est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons
de I'arc, des projections et des déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de soudage de ne pas fixer les rayons de I'arc ni les piéces en fusion et de porter
les vétements adéquats pour se protéger.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée
(de méme pour toute personne étant dans la zone de soudage).

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.
Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de soudage est sous tension,
le fabricant ne pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

Les pieces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brllures lors de leur manipulation.
Lors d'intervention d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s'assurer que celui-ci soit suffisamment froid
en attendant au moins 10 minutes avant toute intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d'une
torche refroidie eau afin d’étre s(ir que le liquide ne puisse pas causer de brlilures.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.
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FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

Les fumées, gaz et poussiéres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une
ventilation suffisante, un apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution

Q
en cas d'aération insuffisante.
:i Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.
Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par
ailleurs le soudage de certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent
étre particulierement nocifs, dégraisser également les piéces avant de les souder.
Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale

et maintenues a un support ou sur un chariot.
Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUES DE FEU ET D’'EXPLOSION

?A Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins

11 métres.
% Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source
d’incendie ou d'explosion.

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de
toute matiére inflammable ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matieres
inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans |'espace
de soudage (bien ventiler).

Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage
éteinte. Elles doivent étre entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le
risque de chute.

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions
au soleil.

La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de
masse ou toutes autres sources de chaleur ou d’incandescence.

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille
Sous pression.

Attention lors de l'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et s'assurer
que le gaz utilisé est approprié au procédé de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

R ) Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible
recommandée sur le tableau signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d'accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension
(Torches, pinces, cables, électrodes) car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.

Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes. afin que
I'ensemble des condensateurs soit déchargé.

Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.

Veiller a changer les cables, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées.
Dimensionner la section des cables en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour
s'isoler du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes, quel que soit le milieu de travail.
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CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n’est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ol le courant électrique
est fourni par le réseau public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles
pour assurer la compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations conduites,
aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs électriques et

S 4
%\* magnétiques (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du
=* M

circuit de soudage et du matériel de soudage.

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs
cardiaques. Des mesures de protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par
exemple, restrictions d‘accés pour les passants ou une évaluation de risque individuelle pour les soudeurs.

Tous les soudeurs devraient utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques
provenant du circuit de soudage:

« positionner les cables de soudage ensemble — les fixer les avec une attache, si possible;

« se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de soudage;

e ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;
raccorder le cable de retour a la piece mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

ne pas travailler a coté de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s'y adosser ;

ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

2 Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d’utiliser ce matériel.

L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d’autres effets sur la santé
que l'on ne connait pas encore.

DES RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du
fabricant. Si des perturbations électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du
matériel de soudage a I'arc de résoudre la situation avec I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette
action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans d‘autres cas, il peut étre
nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére
avec montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a
ce qu'elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de soudage a I'arc, I'utilisateur doit évaluer les problémes électromagnétiques potentiels
dans la zone environnante. Ce qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté du matériel de soudage a l'arc d'autres cables d’alimentation, de
commande, de signalisation et de téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

d) du matériel critique de sécurité, par exemple, protection de matériel industriel;

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d’appareils contre la surdité;

f) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g) I'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit s'assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des
mesures de protection supplémentaires;

h) I'heure du jour ol le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

La dimension de la zone environnante a prendre en compte dépend de la structure du batiment et des autres activités
qui s’y déroulent. La zone environnante peut s'étendre au-dela des limites des installations.
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Evaluation de l'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas
de perturbations. Il convient que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a
I'Article 10 de la CISPR 11:2009. Les mesures in situ peuvent également permettre de confirmer I'efficacité des mesures
d‘atténuation.

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d'alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a I'arc au réseau public d'alimentation
selon les recommandations du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des
mesures de prévention supplémentaires telles que le filtrage du réseau public d'alimentation. Il convient d’envisager
de blinder le cable d‘alimentation dans un conduit métallique ou équivalent d'un matériel de soudage a l'arc installé a
demeure. Il convient d'assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le
blindage a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de
la source de courant de soudage.

b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a
I'entretien de routine suivant les recommandations du fabricant. Il convient que tous les acces, portes de service et
capots soient fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel de soudage a l'arc est en service. Il convient que
le matériel de soudage a I'arc ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages mentionnés dans
les instructions du fabricant. Il convient, en particulier, que I'éclateur d'arc des dispositifs d’'amorcage et de stabilisation
d’arc soit réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

c. Cables de soudage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un prés de l'autre a
proximité du sol ou sur le sol.

d. Liaison équipotentielle : II convient d’envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante.
Toutefois, des objets métalliques reliés a la piece a souder accroissent le risque pour l'opérateur de chocs électriques
s'il touche a la fois ces éléments métalliques et I'électrode. Il convient d'isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piece a souder n'est pas reliée a la terre pour la sécurité
électrique ou en raison de ses dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire
ou des charpentes métalliques de batiments, une connexion raccordant la piéce a la terre peut, dans certains cas et
non systématiquement, réduire les émissions. Il convient de veiller a éviter la mise a la terre des piéces qui pourrait
accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou endommager d‘autres matériels électriques. Si nécessaire, il
convient que le raccordement de la piéce a souder a la terre soit fait directement, mais dans certains pays n‘autorisant
pas cette connexion directe, il convient que la connexion soit faite avec un condensateur approprié choisi en fonction
des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d'autres cables et matériels dans la zone environnante
peuvent limiter les problémes de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des
applications spéciales.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

La source de courant de soudage est équipée d’'une (de) poignée(s) supérieure(s) permettant le por-

tage a la main. Attention a ne pas sous-évaluer son poids. La (les) poignée(s) n'est (ne sont) pas

considérée(s) comme un moyen d’élingage.

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre dépla-
A cée en position verticale.

Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant en méme temps. Leurs normes de

transport sont distinctes.

INSTALLATION DU MATERIEL

* Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont l'inclinaison maximum est de 10°.

« Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

¢ Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

« La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
 Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :

- une protection contre |'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,

- une protection contre les chutes verticales de gouttes d’eau

Le fabricant n'assume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et
objets dus a une utilisation incorrecte et dangereuse de ce matériel.
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ENTRETIEN / CONSEILS

« L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
/‘  Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A
I'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.
» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des
- connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.
o Controler régulierement I'état du cordon d‘alimentation. Si le cable d'alimentation est endommagé, il doit étre
remplacé par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter tout
danger.
« Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d'air.

» Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/
accumulateurs ou démarrer des moteurs.

) INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT
Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant l'installation, s'assurer que
le générateur est déconnecté du réseau. Les connexions en série ou en paralléle de générateur sont interdites.

DESCRIPTION DES MATERIELS

Ces postes de soudure Inverter, portables, ventilés, sont congus pour le soudage a I’électrode enrobée (MMA) et a
électrode réfractaire (TIG Lift) en courant continu (DC). En MMA, ils soudent tout type d’électrode : rutile, inox, fonte,
basique. En Tig, ils soudent la plupart des métaux sauf I'aluminum et ses alliages. Ils sont protégés pour le fonctionne-
ment sur groupes électrogénes (Alim 230 V AC).

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

Ce matériel est livre avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique mono-
phasée 230 V (50 - 60 Hz) a trois fils avec un neutre relié a la terre.

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions d'utilisation maximales. Vérifier que
I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation.
Dans certains pays, il peut étre nécessaire. de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales.
« La mise en marche s'effectue par une pression sur la touche « © ».

e 'appareil se met en protection si la tension d’alimentation est supérieure a 265V pour les postes monophasés (I'affi-

cheur indique EERD.

Le fonctionnement normal reprend dés que la tension d‘alimentation revient dans sa plage nominale.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel peut fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exi-
gences suivantes :

- La tension doit étre alternative, réglée comme spécifiée et de tension créte inférieure a 400 V ;

- La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics de haute tension
pouvant endommager le matériel.

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)
BRANCHEMENT ET CONSEILS

* Brancher les cables; porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement,

» Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes,

* Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le matériel n'est pas utilisé.

» Les appareils sont munis de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :
- Le Hot Start procure une surintensité en début de soudage.
- L'Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain.
- L'Anti-Sticking permet de décoller facilement I'électrode sans la faire rougir en cas de collage.

Activation du mode MMA et réglage de l'intensité :

- Sélectionner la position MMA (2) avec le sélecteur (5)

(Presser 3 secondes pour basculer du mode TIG au mode MMA)

- Régler l'intensité souhaitée (afficheur(1)) grace aux touches (4).
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HOT START 0 > 90%
ARC FORCE Automatique

Conseils :
Hot start faible, pour les toles fines et Hot start élevé pour les métaux difficiles a souder (piéces sales ou oxydées)

Pour régler le Hot Start, suivre les étapes suivantes :

(&)

PRESS e ) . . n
. v Linscription «HS» (Hot Start) clignote puis un chiffre apparait.

PRESET
) L 40%

&) v @ ADJUST
®

PRESS (OK)

Presser le sélecteur (5).

Régler le pourcentage souhaité (afficheur (1)) grace aux touches (4).

Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur (5).

SOUDAGE A L'ELECTRODE TUNGSTENE SOUS GAZ INERTE (MODE TIG)
Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuse (Argon).

Pour souder en TIG, suivre les étapes suivantes :

1. Connecter la pince de masse sur la polarité positive (+).

2. Brancher une torche « a valve » sur la polarité négative (-).

3. Raccorder le tuyau de gaz au manodétendeur de la bouteille de gaz.

Il sera parfois nécessaire de le couper avant I'écrou si ce dernier n’est pas adapté au
manodétendeur

4. Sélectionner la position TIG (3) avec le sélecteur (5).

(Presser 3 secondes pour basculer du mode TIG au mode MMA)

5. Régler l'intensité souhaitée (afficheur(1)) grace aux touches (4), selon I'épaisseur
a souder (30A/mm).

6. Régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille de gaz, puis ouvrir la
valve de la torche

7. Pour amorcer : toucher I'électrode sur la piéce a souder.

8. En fin de soudure : lever 2 fois I'arc (haut-bas-haut-bas) pour déclencher I'évanouissement automatique (cf para-
graphe ci-dessous). Ce mouvement doit étre effectué en moins de 4 secondes, sur une hauteur de 5 a 10 mm. Puis
fermer la valve de la torche pour arréter le gaz aprés refroidissement de I'électrode

Evanouissement automatique de I'arc a durée réglable

Activation de la fonction :

Cela correspond en fin de soudure au temps nécessaire pour la baisse progressive du courant de soudage jusqu’a l'arrét
de I'arc. Cette fonction permet d'éviter les fissures et les crateres de fin de soudure.

Par défaut cette fonction n’est pas activée (OFF). Pour I'activer, procéder comme suit :

(&)

PRESS Presser sur le sélecteur (5).
v

PRESET ] ) ] .

L LULU] (OFF) Régler le temps d’évanouissement souhaité de 1 a 10 sec (afficheur (1)) gréce aux
v touches (4).

© @ ApJusT
v

@ Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur (5).
PRESS (OK)
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Combinaisons conseillées / affutage électrode

<+ @ Electrode (mm) -
G Courant (A) = @ fil ¢r::1$e A D?lbllltmn
+ mm (métal d’apport) (mm) (Argo )
0,5-5 10-130 1,6 9,8 =
4-8 130-200 2,4 11 78

Pour un fonctionnement optimal vous devez utiliser une électrode affiitée de la maniére suivante :

L=2,5xd.

ANOMALIE, CAUSE, REMEDE

Anomalies

L'appareil ne délivre pas de cou-
rant et le voyant jaune de défaut
thermique est allumé (6).

Causes

La protection thermique du poste
s'est enclenchée.

Remeédes

Attendre la fin de la période de
refroidissement, environ 2 min. Le
voyant (6) s'éteint.

L'afficheur est allumé mais 'appa-
reil ne délivre pas de courant.

Le cable de pince de masse ou
porte électrode n'est pas connecté

Vérifier les branchements.

L'électrode en tungsténe s'oxyde et
se ternit en fin de soudage

O] au poste.
F Le poste est alimenté, vous res- N .
< . . , Contréler la prise et la terre de
s | sentez des picotements en posant | La mise a la terre est défectueuse. - .
s . ' votre installation.
la main sur la carrosserie.
Le poste soude mal Erreur de polarité Verifier la Rolan‘tle conseillee sur la
boite d'électrode.
Lors de la mise en route, Iaffi- La tension d allmentgtlon nest pas Vérifier votre installation électrique
cheur indique B . respectee ou votre groupe électrogéne
(230 V monophasée +/- 15 %)
Utiliser une électrode en tungsténe
Défaut provenant de I'électrode en de taille appropriée
Arc instable tungstene Utiliser une électrode en tungsténe
correctement préparée
Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
Q Zone de soudage. Protéger la zone de sox.lld_age
= contre les courants d'air.

Probléme de gaz, ou coupure pré-
maturée du gaz

Controler et serrer tous les rac-
cords de gaz. Attendre que I'élec-
trode refroidisse avant de couper

le gaz.

L'électrode fond

Erreur de polarité

Vérifier que la pince de masse est
bien reliée au +
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A WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

A [!!J Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.

Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions featured
in this manual .
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel
and/or in the user manual. The operator must respect the safety precautions that apply to this type of welding. In case
of inedaquate or unsafe use, the manufacturer cannot be held liable for damage or injury.

This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid or any other corrosive agent. Operate the
machine in an open, or well-ventilated area.

Operating temperature:

Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:

Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks.
People wearing pacemakers are advised to consult with their doctor before using this device.

To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without cuffs. These clothes must be
insulated, dry, fireproof and in good condition, and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

®S

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depen-
ding on the application/operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst
wearing contact lenses.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters
and sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear
protective clothes.

®

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same
applies to any person in the welding area).

©

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...

Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufac-
turer is not responsible for any accident or injury that happens as a result of not following these safety
precautions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During mainte-
nance work on the torch or the electrode holder, you should make sure it's cold enough and wait at least
10 minutes before any intervention. The cooling unit must be on when using a water cooled torch in order
to ensure that the liquid does not cause any burns.

ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.

>
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WELDING FUMES AND GAS

The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate
Q ventilation and/or extraction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is
Q recommended in cases of insufficient air supply in the workplace.
:i Check that the air intake is in compliance with safety standards.

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding
certain pieces of metal containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also
need to degrease the workpiece before welding.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a
support or trolley.

Do not weld in areas where grease or paint are stored.

FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

$ Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be
moved to a minimum safe distance of 11 meters.

% A fire extinguisher must be readily available.

Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.

Keep people, flammable objects and containers under pressure at a safe distance.

Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any

inflammable or explosive materials (oil, petrol, gas...).
Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation if present in high concentrations around the work
area.
Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright

position securely chained to a fixed support or trolley.

Close the bottle after any welding operation. Be wary of temperature changes or exposure to sunlight.
Cylinders should be located away from areas where they may be struck or subjected to physical damage.
Always keep gas bottles at a safe distance from arc welding or cutting operations, and any source of
heat, sparks or flames.

Be careful when opening the valve on the gas bottle, it is necessary to remove the tip of the valve and
make sure the gas meets your welding requirements.

ELECTRIC SAFETY

R

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended fuse size.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious or deadly accidents .

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables,
electrodes) because they are connected to the welding circuit.

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors
are discharged.

Do not touch the torch or electrode holder and earth clamp at the same time.

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross
section is adequate with the usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes in good condition, in order
to be insulated from the electrical circuit. Wear insulating shoes, regardless of the environment in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is
supplied by the public network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in
ensuring electromagnetic compatibility on these sites, because of the interferences, as well as radio
frequencies.

This equipment complies with the IEC 61000-3-12 standard.
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ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The

9
ZTRW welding current generates an EMF field around the welding circuit and the welding equipment.
jia)

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for
people wearing medical implants. For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the
welders.

All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF)
generated by the welding circuit::

« position the welding cables together — if possible, attach them;

» keep your head and torso as far as possible from the welding circuit;

» never enroll the cables around your body;

» never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

» connect the earth clamp as close as possible to the area being welded;

» do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machine

« do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet
known.

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment in accordance with the manufacturer’s
instructions. If electromagnetic disturbances are detected, it is the responsibility of the user of the arc welding equipment
to resolve the situation with the manufacturer’s technical assistance. In some cases, this remedial action may be as
simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around
the welding power source and around the entire piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences
must be reduced until they are no longer bothersome.

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area
where the installation is planned.

. In particular, it should consider the following:

a) the presence of other power cables (power supply cables, telephone cables, command cable, etc...)above, below and
on the sides of the arc welding machine.

b) television transmitters and receivers ;

¢) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

e) the health and safety of the people in the area such as people with pacemakers or hearing aids;

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

The user will have to make sure that the devices and equipments that are in the same room are compatible with each
other. This may require extra precautions;

h) make sure of the exact hour when the welding and/or other operations will take place.

The surface of the area to be considered around the device depends on the the building’s structure and other activities
that take place there. The area taken in consideration can be larger than the limits determined by the companies.

Welding area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve
cases of disturbances. The assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of
CISPR 11: 2009. In situ measurements can also be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

11
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RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. National power grid: The arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance with
the manufacturer’s recommendation. If interferences occur, it may be necessary to take additional preventive measures
such as the filtering of the power suplly network. Consideration should be given to shielding the power supply cable in a
metal conduit. It is necessary to ensure the shielding’s electrical continuity along the cable’s entire length. The shielding
should be connected to the welding current’s source to ensure good electrical contact between the conduct and the
casing of the welding current source.

b. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be be submitted to a routine
maintenance check according to the manufacturer’s recommendations. All accesses, service doors and covers should be
closed and properly locked when the arc welding equipment is on.. The arc welding equipment must not be modified
in any way, except for the changes and settings outlined in the manufacturer’s instructions. The spark gap of the arc
start and arc stabilization devices must be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.
c. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the
ground.

d. Electrical bonding : consideration shoud be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However,
metal objects connected to the workpiece increase the riskof electric shock if the operator touches both these metal
elements and the electrode. It is necessary to insulate the operator from such metal objects.

e. Earthing of the welded part : When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of its size
and its location (which is the case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some
cases but not systematically, reduce emissions It is preferable to avoid the earthing of parts that could increase the risk
of injury to the users or damage other electrical equipment. If necessary, it is appropriate that the earthing of the part
is done directly, but in some countries that do not allow such a direct connection, it is appropriate that the connection
is made with a capacitor selected according to national regulations.

f. Protection and plating : The selective protection and plating of other cables and devices in the area can reduce
perturbation issues. The protection of the entire welding area can be considered for specific situations.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

The machine is fitted with handle(s) to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the

machine’s weight. The handle(s) cannot be used for slinging.

Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an
A upright position.

Do not place/carry the unit over people or objects.

Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. A clear path is available when

moving the item.

EQUIPMENT INSTALLATION

¢ Put the machine on the floor (maximum incline of 10°.)

» Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
* The machine must not be used in an area with conductive metal dusts.

* The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

* The machine protection level is IP21, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a 212.5mm diameter and,

- Protection against vertically falling drops.

The manufacturer does not incur any responsability regarding damages to both objects and persons
that result from an incorrect and/or dangerous use of the machine.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

* Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
/‘  Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out main-

tenance work. DANGER High Voltage and Currents inside the machine.

e Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the
- electrical connections checked by a qualified person, with an insulated tool.

e Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be

replaced by the manufacturer, its after sales service or an equally qualified person.

« Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.

» Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.
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Only qualified personnel authorized by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment.
During set up, the operator must ensure that the machine is unplugged. Connecting generators in a series or a parallel
circuit is forbidden.

HARDWARE DESCRIPTION

These welding are, Inverter, portable welder, for covered electrode and TIG Lift in DC. It allows welding with rutiles,
basic, stainless steel. In TIG, it allows to weld most of metals except aluminium and alloys. It is protected for a use on
electric generators (Alim 230 V AC).

POWER SUPPLY — START UP

This machine is fitted with a 16A socket type CEE7/7 which must be connected to a single-phase 230V (50 - 60 Hz)
power supply fitted with three wires and one earthed neutral.

The absorbed effective current (I1eff) is displayed on the machine, for optimal use. Check that the power supply and
its protection (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries,
it may be necessary to change the plug to allow the use at maximum settings.

¢ The start-up is done by pressing « © »

The device turns into protection mode if the supply voltage is over 265V for the single-phase products (the screen dis-
plays Eli).

Normal operation will resume when the voltage has returned to its nominal range.

CONNECTION ON A GENERATOR

The machine can work with generators as long as the auxiliary power matches these requirements :

- The voltage must be AC, always set as specified, and the peak voltage below 400V,

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is imperative to check these requirements as several generators generate high voltage peaks that can damage these
machines.

MMA WELDING (ELECTRODE)

CONNECTION AND ADVICE

¢ Leave the machine connected to the supply after welding in order to let it cool down.

« Thermal protection: thermal protection indicator turns on and the cooling time is about 2 to 5 min according to exter-
nal temperature.

» Your machine is equipped with 3 specific functions to Inverters :
- The Hot Start increases the current at the beginning of the welding.
- The Arc Force increases the current in order to avoid the sticking when electrode enters in melted metal.
- The Anti Sticking allows you to easily withdraw your electrode without damaging it in case of sticking.

Selection of MMA Mode and intensity setting:

- Select the MMA position (2) with the selector (5).

(Press 3 seconds to switch from TIG to MMA)

- Adjust the wished current (display (1)) using the key (4).

DRO NOA F
HOT START 0 > 90%
ARC FORCE Automatic

Advice: :
Low Hot Start: for thin metal sheets
High Hot Start for metals that are difficult to weld (dirty or oxidized parts)

13
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To set the Hot Start, follow these steps :

(&)

Press the switch (5).

PRESS
4. Y
(01| PRESET i is di
H L L' P «HS» (Hot Start) blinks and a number is displayed.

Set the desired percentage (display (1)) using the (4) keys.

&) v @ ADJUST
®

PRESS (OK) Validate by pressing the switch (5).

SOUDAGE A L’ELECTRODE TUNGSTENE SOUS GAZ INERTE (MODE TIG)
The DC TIG welding requires a protective gas (argon)

Follow the steps as below :

1. Connect the earth clamp on the positive pole (+).

2. Connect a torch «valve» negative polarity (-).(Ref. 044425)

3. Connect the pipe gas torch on the gas cylinder

4, Select the TIG position (3) using the selector button (5) (press and hold for 3 sec).
5. Adjust the wished current (display (1)) using the keys (4).

Advice : Take 30A/mm as a default setting and adjust according to the part to weld.
6. Set the gas flow on flewmeter of the gas cylinder, and then open the valve of the
torch.

7. To boot : Touch the electrode on the welding part

8. At end of welding: Up 2 times the arc (up-down-up-down) to trigger the automatic
fade (see paragraph below). This movement must be performed in less than 4 sec,
at a height of 5 to 10 mm. Then close the valve to stop the torch gas after cooling

of the electrode.

Automatic Arc slope with time adjustable

Function activation:

This corresponds to the end of welding time required for the gradual decline in the welding current until the stop of the
arc. This function helps to avoid cracks and craters at end of welding.

(&)

PRESS 1. Press the selector switch (5)
v
PRESET
L LCLUJ (OFF) 2. Set the automatic arc slope you wish from 1 to 10 sec (display(1)) using key
v

&) . @ ADJUST

(&)

PRESS (OK)

3. Validate the required figure by pressing the selector button (5).

Recommended combinations / Electrode grinding

+ @ Electrode (mm)
g Current (A) = @ wire @ Nozzle (mm) (A:-:k:)‘: [a;tr::n)
T mm (filler metal) 9
015-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 T 8
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To optimize the working, you have to use an electrode grinded as below:

A
L=2,5xd. d
\ 4
L
B S
TROUBLESHOOTING
Anomalies Causes

MMA-TIG

The device does not deliver any

current and the yellow indicator

lamp of thermal defect (6) lights
up.

The welder thermal protection has
turned on.

Remedies

Wait for the end of the cooling
time, around 2 minutes. The indi-
cator lamp (7) turns off.

The display is on but the device
does not deliver any current.

The cable of the earth clamp or
electrode holder is not connected
to the welder.

Check the connections.

If, when the unit is on and you put
your hand on the welding unit’s
body, you feel tingling sensation.

The welding unit is not correctly
connected to the earth.

Check the plug and the earth of
your electrical network.

The display is on but the device
does not deliver any current.

The cable of the earth clamp or
electrode holder is not connected
to the welder.

Check the connections.

When starting up,
the display indicates ke -

The voltage is not included in the
range 230V +/- 15%

Have the electrical installation
checked.

TIG

Instable arc

Default coming from the tungsten
electrode

Use a tungsten electrode with the
adequate size

Use a well prepared tungsten
electrode

Too important gas flow rate

Reduce gas flow rate

The tungsten electrode gets
oxidised and tern at the end of
welding.

Welding zone

Protect welding zone against air
flows

Default coming from post-gas or
the gas has been stopped prema-
turely.

Check and tighten all gas connec-
tions. Wait until the electrode cools
down before stopping the gas.

The electrode melts

Polarity error

Check that the earth clamp is
really connected to +

15
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A SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden

fihren.
A M Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Verdnderungen am Gerat vor, die nicht explizit in der Anlei-
tung gennant werden.
Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates ens-
tanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerdtes, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifi-
ziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung ange-
gebenen Materialanforderungen (Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgemale
Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert. Der Hers-
teller ist nicht fiir Schaden bei fehlerhaften oder gefahrlichen Verwendung nicht verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat
leiten konnen. Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine Umgebung, die frei von
Sauren, Gasen und anderen atzenden Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichenden Schutz
bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).
Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 2.000m (iiber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umsténden auch tddlichen - Verletzungen flihren.
Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: geféhrliche Hitzequelle, Lichtbogens-
trahlung, elektromagnetische Stérungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Hérgerat sollten sich vor Arbeiten in der
Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen), elektrische Schlage, SchweiBlarm und -rauch.

Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschdden und Hautverbrennungen fiihren. Die
Haut muss durch geeignete, trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Si-
cherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

®S

Tragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer ausreichenden
Schutzstufe (je nach SchweiBart und -strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontakt-
linsen sind ausdrticklich verboten!

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhdnge
ab, um Dritte vor Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen mussen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden
und mit den nétigen Schutz ausgertistet werden.

@

Bei Gebrauch des SchweiBgerdtes ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehor schadigt. Tragen
Sie daher im Dauereinsatz ausreichend Gehorschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

©

Achten Sie auf einen ausreichenden Abstand mit ungeschiitzten Hande, Haaren und Kleidungstiicken
zum Lifter.

Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen
ist. Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméBe Handhabung
dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.
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ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr heif3! Seien Sie daher im Umgang mit dem
Werkstiick vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines
wassergekihlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat nach SchweiBende ca. 10min weiterlaufen zu las-
sen, damit die Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden.

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

SCHWEISSRAUCH/-GAS

Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft
flihren kénnen. Sorgen Sie daher immer flir ausreichend Frischluft, technische Beliiftung (oder ein

Q
zugelassenes Atmungsgerat).
= Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Rau-

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Rdumen miissen Sicherheitsabstdnde besonders beachtet werden. Beim
SchweiBen von Blei, auch in Form von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium
(meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhéhte Vorsicht
gilt beim SchweiBen von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von Giftgasen zu vermeiden
bzw. zu verhindern, muss der SchweiBbereich des Werkstilickes von Losungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.
Die zum SchweiBen benétigten Gasflaschen missen in gut beliifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern
Sie sie ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens

men mit einer den aktuellen Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

gegen Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von Ihrem Gaselieferanten.
SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

2

Beachten Sie die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle

Sorgen Sie flir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen
(brennbare Gase) und andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
Brandschutzausriistung muss am SchweiBbplatz vorhanden sein.

Entstehungsquelle flir Feuer oder Explosionen.
Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern.

SchweiBen Sie keine Behdlter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer

Gase). Bei gedffneten Behaltern miissen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.
Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

A\

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod flihren. Sorgen Sie daher immer fiir
eine gut beliiftete Arbeits- und Lagerumgebung.

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das SchweiBgerat
ausgeschaltet ist. Lagern Sie die Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B.
mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweiBvorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter
Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen
Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten
bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.

Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweiBarbeiten. Das Schweil3en einer
Druckglasflasche ist untersagt.

Bei Erstéffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/Garantiesiegel von der Flasche entfernt
werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das fiir die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten
Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

R

I

Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden
Sie nur die empfohlenen Sicherungen.

Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schlage, schwere Verbrennungen bis zum
Tod verursachen.

17
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Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehduse, wenn das Gerét
im Betrieb ist..

Trennen Sie das Gerdat IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit
sich die Spannung der Kondensatoren entladen kann.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Der Austausch von beschadigten Kabeln oder Brennern darf nur von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal
vorgenommen werden. Tragen Sie beim Schweien immer trockene, unbeschadigte Kleidung. Tragen Sie unabhéngig
von den Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerat eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebie-
ten bestimmt, in denen die lokale Energieversorgung tber das 6ffentliche Niederspannungsnetz gere-
gelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig
die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Das Gerat entspricht der Norm IEC 61000-3-12.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF).

9
:.?%i\\* Beim Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in ihrer
Funktionsweise beeintréachtigt werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgeréte tragen, sollten sich vor Arbeiten
in der Nahe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen. Zum Beispiel Zugangseinschréankungen fiir Passanten oder
individuelle Risikobewertung fiir Schweifer.

Alle SchweiBer sollten gemaB dem folgenden Verfahren die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus
LichtbogenschweiBgeraten minimieren :

« Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

» Achten Sie darauf, dass ihren Oberkdrper und Kopf sich so weit wie méglich von der SchweiBarbeit entfernt befinden;
» Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Kérper wickeln;

» Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick méglichst nahe der SchweiBzone;

 Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

* Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der

Maschine, von einem Arzt beraten lassen.
Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen elektromedizinische, informationstechnische und andere
Gerate in Ihrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist flir den korrekten Gebrauch des SchweiBgerdtes und des Zubehérs gemaB der Herstellerangaben
verantwortlich. Die Beseitigung bzw. Minimierung auftretender elektromagnetischer Stérungen liegt in der Verantwortung
des Anwenders, ggf. mit Hilfe des Herstellers. Die korrekte Erdung des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in
vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms erforderlich sein. Eine
Reduzierung der elektromagntische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Das Umfeld sollte vor der Einrichtung der LichtbogenschweiBeinrichtung auf potenzielle elektromagnetische Probleme
gepriifen werden. Zur Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss folgendes bertick-
sichtigt werden:

a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerate;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerate tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.
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Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden kénnen. Weitere SchutzmaBnah-
men kdnnen dadurch erforderlich sein;
h) die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden missen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von der Struktur des Gebdudes und der anderen dort stattfindenden Akti-
vitdten abhdngig. Die Umgebung kann sich auch auBerhalb der Grenzen der SchweiBanlagen erstrecken.

Priifung des SchweiBgerites

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerites weitere Probleme lésen.
Die Priifung sollte gemaB Art. 10 der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kdénnen auch die
Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerat gemaB der Hinweise des Herstellers
an die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kénnen weitere MaBnahmen erforderlich sein
(z.B. Netfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln
sollten vollstandig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
SchweiBeinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweigerat gemaB der Hinweise
des Herstellers an die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugdnge, Betriebstiren und Deckel miissen
geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerat in Betrieb ist. Das SchweiBgerat und das Zubehdr sollten in
keiner Weise gedndert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Geriteherstellers erwdhnten Anderungen
und Einstellungen. Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen mussen die
Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie méglich und eng zusammen am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweiplatzes sollten des SchweiBplatzes sollten in den
Potentialausgleich einbezogen werden. Es besteht trotzdem die Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn Elektrode und
Metallteile gleichzeitig beriihrt werden. Der Anwender muss sich von metallischen Bestiickungen isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmte Fallen die Stérung reduzieren. Die Erdung
von Werkstlicken, die Verletzungsrisiken fiir Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erhéhen
kdnnen, sollte vermieden werden. Die Erdung kann direkt oder (iber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator muss
gemaB der nationalen Normen gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
SchweiBeinrichtungkanndie Stérungenreduzieren. Die Abschirmung der ganen SchweiBzone kann fiir Spezialanwendungen
in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Unterschatzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerates! Da das Gerat liber keine weitere Transportein-
richtung verfigt, liegt es Ihrer eigenen Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass Transport und Bewe-
gung des Gerates sicher verlaufen (Achten Sie darauf das Gerat nicht zu kippen).

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in
vertikaler Position transportiert werden.

Das Gerat darf nicht Gber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerdte und Gas-
flaschen. Diese haben verschiedene Beférderungsnormen.

AUFSTELLUNG

« Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht gréBer als
10°.

¢ Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker
muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein.

» Verwenden Sie das Gerdt nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

¢ Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

¢ Das Gerdt ist IP21 konform, d. h:

- das Gerat schiitzt die eingebauten Teile vor Berlihrungen und mittelgroBe Fremdkdrpern mit einem Durchmesser
>12,5 mm,

- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser

Der Hersteller GYS haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaBe Handhabung
dieses Gerates entstanden sind.
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WARTUNG / HINWEISE

¢ Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine
} jahrliche Wartung/Uberpriifung ist empfohlen.
e Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerat vornehmen. Warten Sie bis der Lifter nicht
mehr lauft. Die Spannungen und Strome in dem Gerat sind hoch und gefahrlich.

(@) - « Nehmen Sie regelméBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Geh&use ab und reinigen Sie das Innere
des Gerdtes mit Pressluft. Lassen Sie regelmaBig Prifungen des GYS Gerdtes auf seine elektrische Betriebssi-
cherheit von qualifiziertem Techniker durchfiihren.

e Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschéadigt ist, muss sie durch den Hers-
teller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.
e Liiftungsschlitze nicht bedecken.

« Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieaufladung und zum
Starten von Motoren benutzt werden.

MONTAGE - PRODUKTANWENDUNG

AusschlieBlich qualifiziertem, durch den Hersteller autorisiertem Fachpersonal ist es vorbehalten die Montage dieses
Gerates durchzufiihren. Achten Sie darauf, dass das Gerat wahrend der Montage nicht am Stromnetz angeschlossen ist.
Die Reihen- oder Parallelschaltung des Generators ist generell verboten!

VERSORGUNG - EIN- UND AUSSCHALTEN

Die PROGYS 200A PFC sind tragbare, luftgekiihlte SchweiBinverter, konzipiert um SchweiBarbeiten an ummantelten-
(MMA) und hitzebestdndigen (WIG Lift) Elektroden bei Gleichstrom (DC) durchfilhren zu kénnen. Im MMA Modus
kdnnen alle géngigen Rutil-, Edelstahl-, Guss-, basischen. Im WIG Modus ist es mdglich die meisten Metalle mit Aus-
nahme von Legierungen und Aluminium zu schweiBen. Diese Gerate sind generatortauglich und gegen Uberspannung
geschitzt (230 V AC).

ANSCHLUSS - INBETRIEBNAHME

Die Gerdte besitzen einen Schutzkontaktsstecker (Schukostecker) (EEC7/7) und miissen an eine einphasige, geerdete
230V/16A (50-60Hz) Schutzkontaktsteckdose angeschlossen werden.

Die Stromaufnahme (I1leff) bei maximaler Leistung ist auf dem Typenschild der Maschine angegeben. Bitte priifen
Sie, ob die Stromversorgung und die Absicherung mit dem Strom, den Sie benétigen, lbereinstimmen. In Landern mit
abweichender Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung
abrufen zu kénnen.

e Zum Starten driicken Sie die (®).

« Steigt die Netzspannung (iber 265V bei einphasigen Geréten, schaltet sich das Gerat selbsténdig aus Uberhitzungss-
chutz (I angezeigt).

Wieder unter den maximalen Spannungswert, geht das Gerat automatisch in Betriebsbereitschaft.

BETRIEB AN EINEM GENERATOR

Diese Maschine kann an Generatoren mit geregelter Ausgangsspannung betrieben werden, solange:

- der Generator die 400V mit der nétigen Leistung abgeben kann.

- die Frequenz zwischen 50 und 60Hz liegt.

Diese Bedingungen miissen eingehalten werden. Alte Generatoren mit hohen Spitzenspannungen kénnen die Maschine
beschadigen und sind nicht erlaubt.

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN STABELEKTRODEN (E-HANDSCHWEISSEN)

ANSCHL ND HINWEISE

» SchlieBen Sie Elektrodenkabel, -Halter und Masseklemme an die entsprechenden Anschliisse an.

» Beachten Sie die auf der Elektrodenpackung beschriebenen Polaritdtsangaben.

¢ Entfernen Sie die Elektroden aus dem Elektrodenhalter, wenn das Gerat nicht benutzt wird.

» Die Gerate sind mit drei speziellen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften ausgeriistet:

- Hot Start: erhéht den SchweiBstrom beim Ziinden der Elektrode.

- Arc Force : Erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mdgliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am Werkstiick
wahrend des Eintauchens ins Schweibad wird verhindert.

- Anti Sticking: schaltet den SchweiBstrom ab. Ein mégliches Ausgliihen der Elektrode wahrend des oben genannten,
maoglichen Festbrennens wird vermieden.

Auswahl der Betriebsart und Stromstarke:
- Wahlen Sie mit der Drucktaste (2) den MMA Modus aus
- Wahlen Sie mit der Drucktaste (4) die gewlinschte Stromstarke (Anzeige (1)) aus
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PRO DOA F
HOT START 0 > 90%
ARC FORCE Automatic

Hinweis:
Niedriger Hot Start fir diinne Metallbleche;
hoher Hot Start fiir schwer zu schweiBende Metalle mit verschmutzen oder oxidierten Stellen.

Um Hot Start einzustellen, gehen Sie wie folgt vor:

PRESS » Driicken Sie 3 Sek. lang die Taste (5)

[ _HOTSTART T 4

o Stellen Sie den gewiinschten Prozentsatz (Anzeige (1)) mithilfe
PEEE/.,ET der Taste (4) ein
v
© @ Abst » Bestdtigen Sie die gewtinschte Einstellung mit der Taste (5)
v
PRESS (OK)

WIG KONTAKTZUNDUNG
Verwenden Sie beim WIG DC- SchweiBen Argon- Schutzgas.

Verwenden Sie beim WIG DC- SchweiBen Argon- Schutzgas.

Um im WIG Modus zu schweiBen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

1. SchlieBen Sie die Masseklemme an der (+) SchweiBbuchse an

SchlieBen Sie einen Brenner mit Ventil an der (-) Buchse an (Art.Nr- 044425)

2. Verbinden Sie die Brennergasleitung iber den Druckminderer direkt an der Gas-
flasche.

Trennen Sie Uberwurfmutter und Flansch von der Brennergasleitung, wenn diese
nicht auf den Druckminderer passen und fixieren Sie die Gasleitung direkt am Gas-
nippel des Manometers

3. Wahlen Sie mithilfe des Drucktasters (5) den WIG Modus (3) aus (3 sekunden
driicken)

4, Stellen Sie den gewiinschten SchweiBstrom (Anzeige (1)) mithilfe des Drucktasters (4) ein

5.Gehen Sie danach wie folgt vor:

- Werkstiick mit der Elektrode beriihren und Brennertaster

- Brenner 2 bis 5mm lber dem Werkstiick anheben

6. Zum SchweiBende :

Heben Sie den Brenner zwei Mal (auf-ab-auf-ab), um die Funktion ,Automatisches Stromabsenken™ (s. nachfolgen-
der Abschnitt) zu aktivieren. Fiihren Sie diese Bewegung innerhalb von 4 Sek. 5-10mm Uber dem Werkstiick aus und
schlieBen Sie das Gasventil erst, wenn der Lichtbogen erloschen ist und die Elektrode sich abgekihlt hat.

Automatische Stromabsenkfunktion mit Zeiteinstellung

Start der Funktion:

Am Ende des SchweiBprozesses wird der Strom in definierter Zeit stufenlos heruntergefahren. Diese Funktion hilft,
Spriinge und Krater am Ende der SchweiBnaht zu vermeiden.

Diese Funktion ist zunachst inaktiv (Zeit 0 Sek.). Um sie zu aktivieren, gehen Sie bitte wie folgt vor:

(&)

PRESS
v

;‘_} E E P(%EFSFE)T « Stellen Sie die gewiinschte Absenkzeit zwischen 1 und 10 Sek.

v (Anzeige (1)) mit der Taste (4) ein

= & ADJUST
v

(&)

PRESS (OK)

 Driicken Sie 3 Sek. lang die Taste (5)

» Bestdtigen Sie die Gewiinschte Einstellung mit der Taste (5)
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Empfohlene SchweiBeinstellungen/ Elektrode schleifen

s O Elektrode (mm) .. Gasstromung
G Strom (A) = @ Zusatzdraht @ Diise (mm) (Argon I/min)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8

Um einen optimalen SchweiBverlauf zu gewahrleisten, nutzen Sie nur Elektroden, welche nach folgendem Vorbild ges-
chliffen wurden:

22

A
L=25xd. d
\ 4
L
<>
FEHLERSUCHE
Fehler Ursache Lésungen

MMA-TIG

Das Gerat liefert keinen Schweifs-
trom und die gelbe Ubertempera-
turanzeige (6) leuchtet.

Der Ubertemperaturschutz wurde
ausgelost.

Warten Sie ca. 2 min bis der Kiih-
Ivorgang abgeschlossen ist. Die
Anzeige (6) erlischt danach.

Die Anzeige ist an, das Gerdt lie-
fert jedoch keinen SchweiBstrom.

Masseklemme oder Elektrodenhal-
ter- Kabel sind nicht korrekt mit
dem Gerét verbunden.

Uberpriifen Sie die Anschliisse.

Bei Berlihrung des Gerdtes, vers-
plren Sie ein leichtes Kribbeln.

Das Gerdt ist nicht korrekt geerdet.

Uberpriifen Sie den Netzanschluss
und die Erdverbindung.

Die Maschine schweif3t nicht kor-
rekt.

Polaritatsfehler.

Uberpriifen Sie die vom Hersteller
angegebene Polaritét der Elektro-
den.

Beim Start zeigt das Display fir
eine Sek BB

Die Spannung liegt auBerhalb des
Spannungstoleranzbereiches:
230V +/- 15%

Uberpriifen Sie die Netzspannung.

TIG

Unstabiler Lichtbogen.

Schlechte Wolfram-Elektrode.

Benutzen Sie eine Wolfram-
Elektrode von angemessener
Lange.

Benutzen Sie eine sauber anges-
chliffene Elektrode.

Zu hohe Gasstromung.

Reduzieren Sie die Gasmenge.

Die Wolfram-Elektrode oxidiert
und verfarbt sich am Ende des
SchweiBvorgangs dunkel.

SchweiBumgebung.

Schitzen Sie die SchweiBumge-
bung vor Wind oder Luftzug.

Fehler wird durch Gasnachstromen

oder defektes Gasventil verursacht.

Uberpriifen Sie die Gasanschliisse.

Die Elektrode gliiht.

Polaritatsfehler.

Uberpriifen Sie ob die Mas-
seklemme an der (+) Buchse
angeschlossen ist.
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A ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

|| Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
=Ll Toda modificacién o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.
Todo dano fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al

fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

Este material se debe utilizar solamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en el
aparato y el manual. Se deben respetar las instrucciones relativas a la seguridad. En caso de uso inadecuado o peligroso,
el fabricante no podra considerarse responsable.

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas incluso donde
se almacene el producto. Hay que asegurarse de que haya una buena circulacion de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :

Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

Hasta 1000 m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales.

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos elec-
tromagnéticos (atencion a los que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.
Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

Para protegerse de quemaduras y de radiaciones, lleve ropas sin solapas, aislantes, secos, ignifugos y en
buen estado que cubran todo el cuerpo.

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

® &

Utilice una proteccion de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente
(variable seguin aplicaciones). Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto
estan particularmente prohibidas.

A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de soldadura
de los rayos del arco, proyecciones y de residuos incandescentes.

Informe a las personas en la zona de soldadura de que no miren los rayos del arco ni las piezas en fusion
y que lleven ropas adecuadas para protegerse.

®

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite
autorizado (asi como cualquier otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

©

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moviles (ventilador).

No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tensidn, el fabricante no
podra ser considerado responsable en caso de accidente.

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. Cuando se
hace un mantenimiento de la antorcha o portaelectrodos, se debe asegurar que esta esté lo suficiente-
mente fria y espere al menos 10 minutos antes de toda intervencion. El grupo de refrigeracion se debe
encender cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el liquido no pueda causar
quemaduras.

Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes mate-
riales.

>
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HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que
Q prever una ventilacion suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de
Q aire puede ser una solucidn en caso de aireacion insuficiente.
:i Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencidn, la soldadura en los lugares de pequefas dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La
soldadura de algunos materiales que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente
nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicion vertical y sujetadas con
un soporte o sobre un carro.

La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.

RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

$ Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11

g é metros.
Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

Atencion a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio
0 una explosion.

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de
cualquier material inflamable o explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).

Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracion en el
espacio de soldadura (comprobar bien).

El transporte de este se debe hacer con toda seguridad: botellas cerradas y el aparato apagado. Se
deben colocar verticalmente y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Atencion a las variaciones de temperatura y a las exposiciones al sol.
La botella no debe entrar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa
o cualquier otra fuente de calor o de incandescencia.

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efectdie nunca una sol-
dadura sobre una botella a presion.

Cuidado al abrir la valvula de una botella, hay que alejar la cabeza de la valvula y asegurarse de que el
gas utilizado es el apropiado para el proceso de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA

A )

La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamario de fusible
recomendado sobre la tabla de indicaciones.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

No toque nunca las partes bajo tension tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este
esta encendido (antorchas, pinzas, cables, electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir el aparato, es necesario desconectarlo de la red eléctrica y esperar dos minutos, para que el conjunto de
los condensadores se descarguen.

No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccion de
los cables de forma adecuada a la aplicacién. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de
soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin importar el lugar donde trabaje.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente
eléctrica estd suministrada por la red eléctrica publica de baja tension. En estos lugares puede
encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar una compatibilidad electromagnética, debido
a las interferencias propagadas por conduccion y por radiacion con frecuencia radioeléctrica.

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.
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EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier

S 4
%\* conductor. La corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de
=F M

soldadura y del material de soldadura.

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se
deben tomar medidas de proteccion para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para
las visitas o una evaluacién de riesgo individual para los soldadores.

Todos los soldadores deberian utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicion a los campos
electromagnéticos que provienen del circuito de soldadura:

¢ Coloque los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible;

 Coloque su torso y su cabeza lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

* No enrolle nunca los cables de soldadura alrededor de su cuerpo;

* No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de
Su cuerpo;

e conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

» no trabaje junto al generador, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca de este.

* no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.

Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la
salud que se desconocen hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

El usuario se responsabiliza de instalar y usar el aparato siguiendo las instrucciones del fabricante. Si se detectan
alteraciones electromagnéticas, el usuario debe resolver la situacién siguiendo las recomendaciones del manual de
usuario o consultando el servicio técnico del fabricante. En algunos casos, esta accién correctiva puede ser tan simple
como una conexion a tierra del circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario construir una pantalla
electromagnética alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de la pieza entera con filtros de entrada. En
cualquier caso, las perturbaciones electromagnéticas deben reducirse hasta que no sean nocivas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar el aparato de soldadura al arco, el usuario debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales
que podria haber en la zona donde se va a instalar. Lo que se debe tener en cuenta:

a) la presencia, encima, abajo y en los laterales del material de soldadura al arco de otros cables de red eléctrica,
control, de sefalizacion y de teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

¢) ordenadores y otros materiales de control;

d) material critico, por ejemplo, proteccion de material industrial;

e) la salud de personas cercanas, por ejemplo, que lleven estimuladores cardiacos o aparatos de audicion;

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

g) la inmunidad de los otros materiales presentes en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas de
proteccion complementarias;

h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

La dimensién de la zona conjunta a tomar en cuenta depende de la estructura del edificio y de las otras actividades que
se lleven a cabo en el lugar. La zona se puede extender mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar
y resolver los problemas de alteraciones. Conviene que la evaluacién de las emisiones incluya las medidas hechas en
el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR 11:2009. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al
mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS.

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura a la red eléctrica publica seguin las recomendaciones
del fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como
el filtrado de la red publica de alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto
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metalico o equivalente para material de soldadura instalado de forma fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica
del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de soldadura para
asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento del material de soldadura al arco: conviene que el material de soldadura al arco esté sometido
a un mantenimiento regular segun las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas
estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de soldadura al arco. El material de soldadura al arco no
se debe modificar de ningin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual de instrucciones del
fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacion de arco se ajusten y se les
haga un mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo
sobre este.

d. Conexion equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metalicos de la zona de alrededor que pudieran
crear un paso de corriente. En cualquier caso, los objetos metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el
riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos elementos metalicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al
operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad
eléctrica o debido a su dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metalicas de barcos o en la
carpinteria metalica de edificios, una conexion a tierra de la pieza puede reducir en algunos casos las emisiones. Conviene
evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafar otros
materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexién a tierra de la pieza a soldar se haga directamente,
pero en algunos paises no se autoriza este conexién directa, por lo que conviene que la conexidén se haga con un
condensador apropiado seleccionado en funcién de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion y el blindaje selectivo de otros cables y materiales de la zona puede limitar
los problemas de alteraciones. La proteccién de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones
especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El aparato estd equipado de (un) mango (s) en la parte superior que permiten transportarlo con la
mano. No se debe subestimar su peso. El (los) mango (s) no se debe (deben) considerar un modo para

realizar la suspension del producto.

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.

INSTALACION DEL MATERIAL

» La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacién maxima sea 10°.
» Coloque la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

« No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

» La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.

« El material tiene un grado de proteccion IP21, lo cual significa:
- una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con objetos solidos con un diametro superior a 12.5mm.
- una proteccién contra gotas de agua verticales.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafos provocados a personas y objetos
debido a un uso incorrecto y peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

« El mantenimiento sélo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
/‘ « Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el apa-

rato. En su interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

» De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasién para pedir a
- un personal cualificado que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta

aislada.

» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacién esta dafiado, debe

ser sustituido por el fabricante, su servicio post-venta o una persona con cualificacién similar, para evitar cual-

quier peligro.

« Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

* No utilice este generador de corriente para deshelar cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar

motores.
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INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion,
asegurese que el generador esta desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie o en paralelo del generador
estan prohibidas.

DESCRIPCION DE LOS MATERIALES

Estos equipos de soldadura Inverter, portatiles y ventilados estan disefiados para la soldadura con electrodos revestidos
(MMA) y con electrodos refractarios (TIG Lift) en corriente continua (DC). En MMA, pueden soldar todo tipo de elec-
trodos: rutilo, acero inoxidable, hierro fundido y basicos. En TIG, pueden soldar la mayor parte de materiales salvo el
aluminio y sus aleaciones. Estan protegidos para su funcionamiento con grupos electrégenos (230V AC).

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

Este material incluye una clavija de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una instalacion eléctrica monofasica de
230V (50-60 Hz) de tres hilos con el neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que
el suministro eléctrico y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante
su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma de corriente para permitir condiciones de uso maximas.
« La puesta en marcha se efectia mediante la presién de la tecla « @ »

« El aparato se pone en proteccion si la tension de la red eléctrica es superior a 265V en equipos monofasicos (la pantalla
indica _)

El funcionamiento normal se reinicia en cuanto la tension de red vuelve a las tensiones admitidas.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Este material puede funcionar con grupos electrogenos siempre y cuando la potencia auxiliar responda a las exigencias
siguientes:

- La tension debe ser alterna, ajustada como se especifica y la tension pico inferior a 400V.

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrogenos producen picos de alta tension que
pueden dafar los aparatos.

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MODO MMA)

CONEXION Y CONSEJOS

» Conectar los cables, portaelectrodos y pinza de masa a los conectores,

» Respete las polaridades e intensidades de soldadura indicadas en las cajas de electrodos,

e Quite el electrodo del portaelectrodos cuando el material no esta siendo utilizado.

e Los aparatos poseen 3 funcionalidades especificas de los inverters :

- El Hot Start procura una sobreintensidad al inicio de la soldadura.

- El Arc Force libera una sobreintensidad que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el bafio de fusion.

- El Anti-Sticking permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de que se pegue.

Activacion del modo MMA y ajuste de intensidad:

- Seleccione la posicion MMA (2) con el seleccionador (5)

(Presione durante 3 segundos para pasar del modo TIG al modo MMA)
- Ajuste la intensidad con el indicador (1) mediante las teclas (4).

PRQ DOA F
HOT START 0 > 90%
ARC FORCE Automatique

Consejos:
Un Hot Start débil para chapas finas, un Hot Start elevado para metales mas dificiles de soldar (piezas sucias u oxida-
das).
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Para ajustar el Hot Start, siga las etapas siguientes:

(&)

PRESS o .
. v La inscripcion HS (Hot Start) parpadea y luego aparece una cifra.

L( L( || PRESET
)L L 40%

&) M @ ADJUST
®

PRESS (OK)

Presione la tecla de seleccion (5).

Ajuste el porcentaje deseado (indicador (1)) mediante los botones (4).

Confirme el valor deseado presionando la tecla de seleccion (5).

SOLDADURA AL ELECTRODO DE TUNGSTENO BAJO GAS INERTE (MODO TIG)
La soldadura TIG DC requiere una proteccion gaseosa (Argén).

Para soldar en TIG, siga las etapas siguientes:

1. Conecte la pinza de masa sobre la polaridad positiva (+).

2. Conecte una antorcha con valvula sobre la polaridad negativa (-).

3. Conecte el tubo de gas al mandmetro de la botella de gas.

A veces puede ser necesario cortarlo a la altura de la tuerca si este Ultimo no se
adapta al manorreductor

4. Seleccione la posicion TIG (3) con el seleccionador (5).

(Presione 3 segundos para cambiar del modo TIG al modo MMA)

5. Ajuste la intensidad deseada (indicador (1)) mediante los botones (4), segun el
grosor que se va a soldar (30A/mm).

6. Ajuste el caudal de gas con el manémetro de la bombona de gas, y abra la valvula

de la antorcha.

7. Para cebar: tocas el electrodo sobre la pieza a soldar.

8. Al final de la soldadura: eleve el arco dos veces (arriba-abajo-arriba-abajo) para activar el desvanecimiento automa-
tico (véase la seccion de abajo). Este movimiento debe efectuarse en menos de 4 segundos, sobre una altura de 5 a
10mm. Tras ello, cierre la valvula de la antorcha para detener el gas una vez se haya enfriado el electrodo.

Desvanecimiento automatico del arco con duracién ajustable

Activacion de la funcion:

Esto corresponde, al final de la soldadura, al tiempo necesario para bajar progresivamente la corriente de soldadura
hasta la parada del arco. Esta funcion permite evitar fisuras y crateres al final de la soldadura.

Por defecto esta funcion no esta activada (OFF). Para activarla, siga las etapas siguientes:

(&)

PRESS Presione sobre el seleccionador (5)
v

(77| PRESET Regule el tiempo de desvanecimiento deseado de 0 a 10 segundos (indicador (1)) mediante las
(OFF) teclas (4)

v
@ v @ ADJUST Confirme el valor deseado presionando la tecla de seleccion (5).

(&)

PRESS (OK)

Combinaciones aconsejadas / afilado del electrodo

I3 : ¢ Electrodo (mm)
Corriente (A) = o Boquilla Caudal
T mm ¢ Alambre (metal (mm) (Argén 1/mn)
de aporte)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8
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Para un funcionamiento 6ptimo, debe utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:

L=25xd.

ANOMALIAS, CAUSAS, SOLUCIONES

Anomalias

se ha encendido (6).

El aparato no libera corriente y el
indicador amarillo de fallo térmico

Causas

La proteccion térmica del equipo
se ha activado.

Soluciones

Espere a que acabe el tiempo de
enfriamiento, alrededor de 2 minu-
tos. El indicador (6) se apaga.

El indicador se enciende, pero e
aparato no libera corriente.

| El cable de la pinza de masa o del
portaelectrodos no esta conectado
al equipo.

Compruebe las conexiones.

El equipo esta activado y usted

MMA-TIG

la carcasa metalica.

siente un hormigueo cuando toca

La toma de tierra no funciona.

Compruebe el enchufe y la toma
de tierra de su instalacion.

El equipo suelda mal

Error de polaridad (+/-)

Compruebe la polaridad (+/-)
aconsejada sobre la caja de elec-
trodos.

Cuando se enciende, el indicador

muestra k-

La tension de la red eléctrica no es
correcta (230 V +/- 15 %)

Compruebe su instalacién eléctrica
0 su grupo electrégeno

Arco inestable

El fallo proviene del electrodo de

Utilice un electrodo de tungsteno
del tamafio apropiado

tungsteno

Utilice un electrodo de tungsteno
correctamente preparado

Caudal de gas demasiado alto

Reduzca el caudal de gas

TIG

El electrodo de tungsteno se oxida
y se humedece al final de la solda-
dura

Zona de soldadura.

conexiones de gas. Espere a que el
electrodo se enfrie antes de cortar

Compruebe y apriete todas las

el gas.

Problema de gas o interrupcion
prematura del mismo

Compruebe que la pinza de masa
esta bien conectada al polo posi-
tivo (+)

El electrodo se funde

Error de polaridad (+/-)

Compruebe que la pinza de masa
esta bien conectada al polo posi-
tivo (+)
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A NMPEAOCTEPEXXEHWSA - NPABWUJIA BESOINACHOCTHU

OBLLUME YKA3AHMA

|| 3TM yKa3aHWUs AO/DKHbI 6bITb MPOUTEHBLI U MOHATHLI A0 HaYaa CBapoYHbIX paboT.

u M3MEHEHMS ¥ PEMOHT, HE YKa3aHHbIE B 3TOW MHCTPYKLUMW, HE AO/MKHbI 6biTb MPEANPUHSTHI.
Mpov3BOANTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3@ TPaBMbl U MaTepPUasibHbIE MOBPEXAEHWS CBSI3aHHbIE C HECOOTBETCTBYIOLLMM
[AaHHOW MHCTPYKLMW UCTIONb30BaHMEM annapara.

B cnyyae npo6rieMbl MM COMHEHWI, 06paTUTECh K KBAaMGULMPOBAHHOMY CMELMANnUCTy A NPaBUIbHOMO MCMOJIb30BaHMS
YCTaHOBKM.

OKPY)XXAIOLLIAAA CPEQA

370 060pYyAOBaHME AOHKHO 6bITb UCMOb30BAHO UCKITIOYUTESBHO AJ18 CBAPOYHbIX paboT, OrpaHMYMBasiCb YKa3aHWSIMU 3aBOACKOW
TabnMuKM U/UnNn MHCTpYKUMK. Heobxoammo cobnioaaTb AMPEKTMBLI N0 MepaM be3onacHocTu. B ciyyae HeasekBaTHOro Mau
OMacHOro WUCMosb30BaHNUS NMPOV3BOANTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTMY.

AnnapaT Ao/mkeH 6biTb YCTAHOBMEH B MOMeLUeHUM 6e3 Mbifv, KUCIOThI, BO3rOpaeMbiX rasoB, WM APYrUX KOPPO3UMHBIX
BellecTB. Takue e ycnoBust [O/MKHbI 6biTb COBNIOAEHBI ANA ero XpaHeHus. Y6eautech B MPUCYTCTBUM BEHTUNALIMK MpU
MCMNONb30BaHUM anmnapara.

TemnepaTypHble npeaensbl:

Mcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHue: ot -20 ao +55°C (o1 -4 go 131°F).
BnaxxHoCTb BO3AyXa:

50% wnu Huxe npu 40°C (104°F).

90% wnnu Huxke npu 20°C (68°F).

BbicoTa Haa ypoBHEM MoOps:

[o 1000m BbICOTbI Hag ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLUTA U 3ALLIUTA OKPYXXEHUA

[yroBasi cBapka MOXET 6bITb OMacHOW M BbI3BaTb TSXKENbIE U AaXe CMEPTESbHbIE PaHEHUS.

CBapoyHble paboTbl MOABEPraloT MOMb30BaTENS BO3AEMUCTBUIO OMACHOr0 MCTOYHMKA TeMja, CBETOBOrO U3MYYEHUS Ayru,
3M1EKTPOMArHMTHbIX Nosielt (0coboe BHUMaHME NLaM, UMEIOLMM 31EKTPOKaPANOCTUMYNATOP), CUMbHOMY LYMY, BblAENEHUSIM
rasa, a Takoke MOryT CTaTb MPUYMHON MOPAXKEHMS SNEKTPUYECKUM TOKOM.

Yto 6bl NpaBMIIbHO 3aLUUTUTL CEOA U 3aLUMTUTb OKpYXatolmx, cobntogaiite cneaytolime npaeuna 6e3onacHoOCTU:

YTob6bl 3alMUTUTL ce6si OT OXOroB M 06nydyeHust npu paboTe C annapaToM, HafeBailTe cyxyl pabouyio
3alMUTHYO oaexay (B XOpOLLEM COCTOSIHMM) M3 OrHEeyrnopHoOW TkaHu, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOpAasi MOKPbIBAeT
NOJTHOCTbIO BCE TENO.

PaboTaiiTe B 3alUUTHbIX pyKaBuuax, obecneunsatowme 21EKTPO- U TEPMOU30IALMIO.

Vcnonb3yiTe cpeactsa 3awMTbl ANS CBapKU W/WAW WIEM A1 CBApKU COOTBETCTBYIOLLErO YPOBHSI 3aLUMThI
(B 3aBUCMMOCTM OT UCMOJIb30BaHMS). 3almUTUTE r1asa npyu onepaumsx O4UCTKM. HolweHne KOHTaKTHbIX JIMH3
BOCMpeLlaeTcs.

B HeKkOTOpbIX C/ly4asx HEO6X0AMMO OKPYXXMTb 30HY OrHEYMOPHLIMU LUTOPAaMM, YTOObI 3alUUTUTL 30HY CBapKu
OT fyyeit, 6pbI3r U HaKaneHHOro LWaka.

MpeaynpeanTe OKpyXalowmMx He CMOTPETb Ha Ayry M obpabaTbiBaeMble feTanuM W HageBaTb 3alUMTHYIO
pabouyto ogexay.

HocuTe HayLWHMKM NPOTUB LWyMa, €C/IM CBAPOYHbIN NMPOLIECC AOCTUMAET 3BYKOBOrO YPOBHS BbILLIE JO3BOSIEHHOMO
(3TO € OTHOCMTCS KO BCEM JIMLAM, HaXOAALMMCS B 30HE CBapKM).

© 9 668

[lep>xxute pyku, BONOChl, oAexay noaanblie OT NOABMXKHBIX YacTel (ABuUraTenb, BEHTUAATOP...).
Hukoraa He CHMMalTe 3aluMTHbIA KOPMYC C CUCTEMbl OXNAXAEHWs, KOTrAa WCTOYHMK MOA HanpshKEHWUEM.
Mpon3BoanTesb He HECET OTBETCTBEHHOCTU B Clly4ae HECYACTHOMO Cyyasi.

ToNbkO YTO CBapeHHble AETanuM ropsuM M MOryT Bbi3BAaTb OXOrM MpPU KOHTAKTe C HUMM. Bo Bpems
TEXOBCNYXKMBAHUA FOPENKU WM 3MEKTPOAoAEPXaTeNs ybeauTecb, UTO OHWM AOCTAaTOYHO OXIaAMINCh W
NoAOXKAUTE KaK MUHUMYM 10 MWMHYT nepea HadanoM paboT. py MCMOb30BAaHWM MOPEKN C XUAKOCTHLIM
OX/aXAEHUEM CUCTEMA OXJTAKAEHWS AO/MKHA BbITb BKOUEHA, YTOBbI HE 06XKEUbCst XXUAKOCTLIO.

OueHb BaxkHO 06e30MacuTb pabouyto 30Hy Nepes TeM, Kak ee MOKUHYTb, YTOObI 3aLUTUTb SHOAEN Y UMYLLECTBO.

>
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CBAPOYHbIE AbIM U TA3

Bblgensiemble rnpu cBapke AblM, ra3 1 Nblfib ONacHbl A5 340p0Bbs. BeHTunsaumsa gomkHa 6bITb ,CI,OCTaTOl-IHOﬁ,
n MOXET ﬂOTpe6OBaTbC9I JornonHuTenbHasa nogada Bo3gyxa. [pwu HeoCTaTOYHOM BEHTUASALMM MOXHO

Q
BOCMO/Mb30BATbCS MAacKol CBapLUMKa-pecnnpaTopoM.
. MpoBepbTe, UTO6LI BCacbiBaHMe BO3Ayxa 6bino 3ddeKTVBHBIM B COOTBETCTBUM C HOpMaMu 6e30nacHOCTy.

ByabTe BHMMaTeNbHbI: CBapka B HebONbLIMX noMelleHusx TpebyeT HabnoaeHns Ha 6e3onacHoM paccTosiHun. Kpome Toro,
CBapKka HEKOTOPbIX META/IOB, COAEPXKALUMX CBUHEL, KaaMUIA, UMHK, PTYTb Unn faxe 6epunnuii, MoxeT 6biTb Ype3BblyaiHo
BpeaHon. CneayeT O4UCTUTb OT XWUpa AeTanu nepes CBapKow.

a30Bble 6annoHbl AOMKHbI BbITb CKNaAMpPOBaHbl B OTKPbITBIX MM XOPOLUO MPOBETPMBAEMbIX NoMeLleHusIX. OHM AOMKHbI ObITb
B BEPTUKaNbHOM MOMOXEHUM M 3aKPeENJIEHbl HA CTOMKE MM TENEXKE.

Hu B KOeM cnyyae He BapuTb B6M3N XKUpa UAKn KPacKy.

PUCK NMOXXAPA U B3PbIBA

$ MONHOCTbIO 3aWMTUTE 30HY CBApKW. Bo3ropaemble MaTepuasbl A0/KHbI 6bITb yaaneHbl Kak MUHMMYM Ha 11
METpPOB.
MpoTtuBonoxapHoe 06opyaoBaHNe A0MKHO HaXoAMTbCS B6M3N NpoBEAEHUS CBAapPOYHbIX paboT.

Ypanute nogen, BO3ropaeMble NpeaMeThbl U BCE EMKOCTM MOA AaB/iEHMEM Ha 6e30MacHoe pacCTosiHME.

Hu B KOEM C/lyuyae He BapuTe B KOHTEMHEpPAX WM 3aKpbITbiX Tpybax. B cnyyae, ecnu OHM OTKPbIThI, TO Mepea CBapKoW ux
HY>XHO OCBOBOAWTb OT BCEX B3PbIBYATBIX MM BO3rOPaeMbIX BeWECTB (Mac/o, TOM/IMBO, OCTAaTOYHbIE rasbl ...).
LnudoBanbHble paboTbl HE A0MKHbI 6bITb HanpaBeHbl B CTOPOHY annapaTta Uiv B CTOPOHY BO3ropaeMblX MaTepuasos.

FTA30OBbIE BAJIJIOHbI

[a30M, BbIXOASLUMM U3 ra3oBbiX 6aJI/IOHOB, MOXXHO 3a[0XHYTbCS B C/lyYae ero KOHUEHTpaumny B NMOMELLEHNN
CBapKku (XOpOLUO NPOBETPUBAIATE).

TpaHcnopTMpoBKa A0KHa 6bITb 6€30MACHON : NPV 3aKPbITbIX ra30BbIX 6a/17TOHOB M BbIKJTHOYEHHOM UCTOYHUKE.
BannoHbl 4O/MKHBI BbITb B BEPTUKABHOM MOMOXEHUM U 3aKper/ieHbl Ha NOACTABKE, YTO6bI OrpaHUUYUTbL PUCK
nageHusl.

3aKkpbiBaiiTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMS UCMOSb30BaHMAMU. ByabTe BHUMaTE/bHbl K U3MEHEHMIO
TeMnepaTypbl ¥ NpPebblBaHMIO HA CONTHLE.

BannoH He A0MKEH ConpuKacaTbCsl C MIaMEHEM, MEKTPUYECKON AYroW, ropenkoi, 3aXKMMOM Macchl Uu C
NoBbIM APYrUM UCTOYHMKOM Tera Uiin CBeYEHMS.

[epxuTe ero nogasnblue OT 3/EKTPUYECKUX M CBApOYHbIX LiEMel W, CrefoBaTeslbHO, HUKOr4a He Bapute
6a//I0H MoA AABNEHMEM.

ByabTe BHMMATESNbHbI: MPU OTKPbITUM BEHTWUMS 6annoHa ybepuTe rofioBy OT BEHTUNS UM ybeauTecb, YTO
MCMOSb3YEMbIiA ra3 COOTBETCTBYET METOAY CBapKM.

ANNEKTPNYECKAS BE3SOMNACHOCTb

R

Wcnonb3yemMasi anekTpuyeckass CeTb [O/HKHa 06s3aTenibHO 6biTh 3a3emneHHon. CobniogaiTe Kanubp
NpeaoXpaHUTENsl YKa3aHHbIM Ha annapaTe.
DNeKTPUYECKUI paspsaa MOXET Bbi3BaTb MPSIMbIE UM KOCBEHHbIE PAHEHUS, U JaXe CMepTb.

Hukoraa He goTparvBaiTech A0 YacTel noa HanpsiKEHMEM Kak BHYTPU, Tak U CHapy»XM MCTOUYHMKA, KOrAa OH NoA HanpsiKeHNEM
(ropenku, 3axuMbl, kabenu, anekTpoabl), T.K. OHX NOAKIIIOYEHbI K CBAPOYHON LIEMMW.

Mepen TeM, KakK OTKPbITb UCTOYHUK, €r0 HYXXHO OTKJIIOUUTb OT CETU M MOAOXKAATb 2 MUHYTbI A7sl TOr0, YTOObI BCE KOHAEHCATOPbI
pa3psAnInCh.

Hukorga He goTparvBanTecb OAHOBPEMEHHO A0 FOPENKN UMW 3NEKTPOAOAEPXKATENS M A0 3aXKMMa MaccChl.

Ecnn kabenn, ropenku NOBpPEXAEHbI, MOMPOCUTE KBalIM(UUUPOBAHHbIX W YMOSIHOMOYEHHbIX CMEUManncToB WX
3aMeHnTb. Pa3Mepbl ceuyeHus kabenel Ao/MKHbI COOTBETCTBOBATh MPUMEHEHUIO. Bceraa HocuTe cyxylo oaexay B
XOPOLLUEM COCTOSIHUM AN U30NSALUM OT CBApOYHON Lienun. HocuTe n3onupytollyto o6yBb HE3aBMCMMO OT TOW cpeabl, rae
Bbl paboTaeTe.

KJIACCUGUKALUSA SNIEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

370 060pyAoBaHMe Knacca A He NOAXOAUT ANst UCMOb30BaHMUS B XXUIIbIX KBapTanax, rae aNeKTpuyeckuin Tok
nozaaeTcst 06bLEeCTBEHHON CUCTEMON NMUTAHUS HU3KOMO HaMpshKeHUs. B Takmx KBapTanax MOryT BO3HUKHYTb
TPYAHOCTM 0becneyeHunst 3MeKTPOMarHUTHY COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHBIX M MHAYKTUBHBIX MOMEX
Ha pagvodacToTe.

310 06opynoBaHue cooTBeTcTBYET HOopMe CEI 61000-3-12. 31
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ANNIEKTPOMATHUTHBLIE NU3JTYYEHUA

DNeKTpuyeckn n TOK, l'lpOXOLI,FILIJ,VIVI yepes noboi NPOBOAHUK, BbI3bIBAET JIOKA/IN30BAHHbIE 3J/TEKTPOMArHUTHbIE

Q'
%4 nons (EMF). CBapoYHbI1 TOK BbI3bIBAET 3N1EKTPOMarHUTHOE Mosie BOKPYr CBapOYHOM LIEMW M CBapO4YHOro
="M
Y

obopynoBaHus.

3J'IeKTp0MaFHVITHbIe nons EMF MOrytT cCo3aatb MNOMEXM And HEKOTOpbIX MEAULUMHCKUX WMIMIaHTaTOB, Hanpumep
3JIEKTPOKapANOCTUMYNATOPOB. Mepbl 6e30nacHOCTN AOMKHbI ObITb NPUHATDLI ANs }'IIOLI,EI‘;I, HOCALMX MEANLIMHCKME UMIMNJIAHTAThI.
HaanMep, orpaHunyeHue AocTtyna Anga npoxoxXxux uin oueHka nHaAnBMUAyasbHOro pucka ansa cBapLunka.

YTobbl CBECTU K MWHMMYMY BO3AENCTBME 3MEKTPOMArHUTHbLIX MOJMIEN CBApOYHbIX LENEN, CBapLUMKM AOMKHbI CleaoBaTb
cneayoLwmM yKasaHusM:

* CBApO4Hble Kabenu A0MKHbI HAXOAMTLCS BMECTE; €CNI BO3MOXHO COEAMHUTE UX XOMYTOM;

e Ballle TY/IOBULLE M rO/IOBa A0/IKHbI HAXOAWUTLCS Kak MOXHO [anblle OT CBapOo4YHON Lienu;

e He obMaTbIBalTe CBapoYHble Kabenn BOKPYr Ballero Tena;

e Balle TENO HE AO/MKHO ObITb PacronoXeHO MeXAay CBapoyHbIMM Kabensamu. Oba cBapoyHbIX kabens AO/MKHbI ObiTb
pacronioXXeHbl NO OAHY CTOPOHY OT BaLLEro Tena;

e 3aKpenuTe kabesb 3a3eMeHNsI Ha CBapMBaeEMOW AeTaNu Kak MOXHO B5nKe C 30He CBapKy;

e He paboTaeTe psiAoOM, He cuanTe U He 06/10KaYMBAWTECh HA UCTOYHUK CBApOYHOIO TOKa;

* He BapuTe, KOrAa Bbl MEPEHOCUMTE UCTOYHUK CBApPOYHOMO TOKa MMM YCTPOMCTBO MoAadn NpPOBOJSIOKMU.

Jlnua, vcnonb3ylolme 3NeKTPOKapAUOCTUMYNATOPbI, AO/MKHbI MPOKOHCYNITUPOBATLCS Y Bpada nepeq
paboToi C AaHHBIM 060PYA0BAHUEM.
BospelicTBMe 3N1eKTPOMarHUTHOrO Mossi B NMPOLIECCe CBapKyM MOXET UMETb U ApYrue, elle He U3BECTHble
HayKe, NOCNeACTBUSA ANA 300POBbA.

PEKOMEHOALMM AN1S1 OLLEHKW CPEAbI AN11 CBAPOYHOI YCTAHOBKU

O6uime nonoXxeHumna

Monb3oBaTenb OTBEYAET 3a YCTAaHOBKY W MCMOMb30BaHWE YCTAHOBKM PYYHOW [AYroBOM CBapku, Cheays YKasaHusMm
npoussoauTenst. Mpu 06Hapy>XeHWW 3NEKTPOMAarHUTHBIX U3/Ty4YEHWI Nob30BaTENb annapaTta pyYHo AyroBov CBapKM A0SHKEH
paspewwmnTb NPobnemMy C MOMOLLbIO TEXHUYECKON NOAAEPXKKM NMPOM3BOAUTENS. B HEKOTOPLIX Clyyasx 3TO KOpPEKTUpYloLlee
[eincTBne MOXeET 6biTb AOCTAaTOYMHO MPOCTbIM, HaMpUMep 3a3eMsieHVMe CBapO4HOM Uenu. B apyrmx ciyyasx BO3MOXHO
noTpebyeTcst Co3aHNE SNEKTPOMarHUTHOMO 3KpaHa BOKPYr MCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKa M BCEM CBapuBaeMon AeTanu nyTeMm
MOHTMPOBAHUS BXOAHbIX (PUILTPOB. B Nt06OM cnyyae 3nekTpoMarHUTHbIE U3NTyYeHUS AOMKHbI 6bITb YMEHbLUEHbI TaK, YTOObI
OHu bornblue He co3aaBany NoMex.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepea ycTaHOBKOM 060pyAOBaHMSI [AyroBOW CBapkM MOMb30BaTeSlb AO/HKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3M1EKTPOMarHUTHbIE
npob6seMbl, KOTOpPblE MOTY BO3HUKHYTL B OKpy>atoLen cpese. Cneaytolwme MOMEHTbI AO/MKHBI 6bITb NPUHSATLI BO BHUMaHMeE:

a) Hannuwme Hag, Nnoa unu psaaoM ¢ 0bopyaoBaHUEM ANS AyroBOW CBapkW, Apyrux kKabenei NUTaHus, ynpaBneHus, CUrHanmsaumm
n TenedoHa;

b) npueMHuKK 1 nepepaTumkn paguo n TeneBuaeHus;

C) KOMMbIOTEPOB M APYruX YCTPOWCTB YrpaBeHus;

d) obopynosaHue ans 6e3onacHoCTH, HanpuMep, 3aliuTa NPoMbILLIEHHOro 06opyaoBaHUs;

€) 3[0pOBbe HaXOAALUMXCS NO-6M30CTM N0AEN, HanpUMep, UCMOSb3YIOLWMX KapANOCTUMYNSTOPLI U YCTPOWCTBA OT MYXOThl;
f) MHCTPYMEHT, UCNoNb3yeMbIi AN KanMBPOBKN UM U3MEPEHUS;

g) NOMEXOYCTONYMBOCTb APYroro 0bopyaoBaHus, Haxoaserocs nobamn3ocTy.

Monb3oBaTenb AoMmKeH Y6eanTbCs B TOM, YTO BCE annapaTbl B MOMELLEHUW COBMECTUMbI AApYT C APYrOM. ITO MOXET noTpebosaTtb
cobnoaeHnst AOMOHUTENbHBIX MEP 3aLUMTLI:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHA, Korga ceapka unm gpyrvue pabotbl MOXHO 6yAeT BbINOMHUTD.

Pasmepbl OKpy>KatoLLei cpefbl, KOTOpble Halo YYUTbIBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKUMMU 34aHNS 1 ApYyrMxX paboT, KOTOpble B HEM
npoBoasATcs. PaccMaTpriBaeMasi 30Ha MOXET NPOCTUPaTLCA 3a Npeaesibl pa3MeLleHns YCTaHOBKMU.

OueHKa CBapoOYHOI! YCTaHOBKU

MOMMMO OLIEHKM 30Hbl, OLIEHKA anmnapaToB py4yHOM AyroBOW CBapkM MOXET MOMOYb OMPEeAeNUTb U pelnTb Clydau
3NEKTPOMArHUTHbIX NoMex. OueHKa U3MyYeHUi A0MKHA YYUTLIBaTb U3MEPEHUSI B YCIOBUSIX SKCMlyaTaumm, Kak 3TO yKasaHo
B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. U3mepeHus B yCrnoBusX 3KCNyaTaumMn MOryT Takxke Mo3BONUTb NOATBEPAUTb 3@PEKTUBHOCTD
Mep MO CMSIFYEHWIO BO3AENCTBMSI.

PEKOMEHOALWU NO METOANKE CHMXXEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. ObwecTBeHHasa cCMCTeMa NUTAHUSA: annapaT pPy4HON AyroBoW CBApKuM HYXXHO MOAKIIOUUTL K OBLLECTBEHHOW CETU
MUTaHUs, cneays pEKOMeHAaUMsIM NPou3BoAUTENS. B clyyae BO3HMKHOBEHUS MOMEX BO3MOXHO ByAeT HE06X0ANMO MPUHATbL
JOMNONHUTENbHBbIE MpPeaynpeauTeNbHblE Mepbl, Takue Kak (ubTpauMs O6LIECTBEHHON CUCTEMbl MUTaHUSA. BO3MOXHO
3alWMTUTD LWHYP NWUTaHWUS annapaTa C MOMOLUbIO 3KPaHM3UPYHIOLEN OMNETKM, IMBO MOXOXMM npucnocobieHneM (B ciyvae
€C/IN annapaT py4YHol AyroBOM CBApKM MOCTOSIHHO HAaxoAMTCA Ha onpeaeneHHoM paboyeM MecTe). HeobxoamMo obecrneymntb
3NEKTPUYECKYIO HEMPEPLIBHOCTb 3KPaHW3MPYIOLWWEN OMNETKM MO BCeW A/IMHe. HeobXxoanMo NOACOEANHUTL SKPAHU3MPYIOLLYHO
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OMNNETKY K MCTOYHUKY CBAPOYHOro TOKa AJ/1s1 06ecrneyeHns XopoLlero 1eKTPMYEeCKOro KOHTakTa Mexay LHYPOM M KOpryCcoM
MCTOYHMKa CBApO4YHOIro TOKa.

b. Texo6cny)xuBaHuMe annapata py4yHoOW AyroBOi CBapKM: annapaT py4yHoi AyroBol CBapKW HY>XHO HEO6X0AUMO
nepnoanyecku O6CJ'Iy>KMBaTb cornacHoO pexkoMeHaaunaM npou3BoAUTENS. HeO6XO,ClMMO, yTobbI BCE AOCTynbl, JIIOKN U
OTKMAbIBAOLLMECS YacTU Kopryca 6bliM 3aKpbiTbl M NPaBUIbHO 3aKpen/ieHbl, KOoraa annapaT py4YHoi AyroBol CBapKu roTos
K paboTe MM HaxoauTcs B paboyeM cocTosiHumM. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT py4HoN AyroBoi CBapku He 6bin nepeaenaH
KakuMm 6bl TO HU 661710 06pa3oM, 3a UCKJTIOUYEHWEM HACTPOEK, YKa3aHHbIX B PYKOBOACTBE Npon3sBoautens. B yactHocTu, cneayet
OTperynmpoBaTtb " O6CJ1Y)KMBaTb MCKpOBOVI NPOMEXYTOK Ayru YCTDOVICTB noaxwura v CTa6MﬂM3aLIMM ayrn B COOTBETCTBUM C
pekoMeHaaunsaMmn npon3BoanTenA.

c. CBapouHble Kabenum : kabenun AomkHbl 6bITb Kak MOXHO KOPOYe M MOMELLEHbI ApYr pSAOM C ApyroM B6AM3M OT rona
nnn Ha nony.

d. 3KBVII'IOTEHL|VIaJ'IbeIe coegunHeHus: HGO6XO.CI,MMO obecneunTb COeANHEHNE BCEX METAUTIMYECKMX MNpPeaAMETOB
OKpYy>XXatollei 30Hbl. TeEM He MeHee, MeTalIMYeckMe NpeameTbl, COeAMHEHHbIE CO CBapVBAEMOW AETasnblo, YBEMYMBAIOT
pUCK Ans nonb3oBaTeNnsa yaapa 3JIEKTPUYECKUM TOKOM, €C/IM OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCA 3TUX META/ITMYECKUX NPEAMETOB U
3N1IEKTpOAa. OnepaTop AOJKEH 6bITb M30JIMpOBaH OH TakKUX METAJIMYECKMX NPEAMETOB.

e. 3a3eMneHne CBapvMBaeMOW AeTanm: B ciyyae, ecnm cBapuBaeMasl [eTasb He 3a3eMfieHa MO COOBpaXxeHUsM
3NIEKTPUYECKON GE30MacHOCTV MM B CUITy CBOMX PasMEPOB M CBOETO PacrofiOXEHUs, Kak, HarmpuMep, B Cllydyae Kopryca
CyAHa nin METANIJIOKOHCTPYKUUWX NPOMbILLIEHHOIO 06'beKTa, TO coeanHeHune aetanum C 3eMne171, MOXET B HEKOTOPLIX Ciy4dasx,
HO He cMCTEMaTMYecKW, COKpaTWUTb Bbibpockl. HeobxoamMo n3beratb 3a3eMrieHMe AeTanei, KoTopble Morn bl YBENMUUNUTD
ANsi NMONb30BaTeNe PUCKU PaHEHUI UK XXe MOBPeauTb Apyrve 3NeKTPoycTaHoBKWU. Mpu HapobHOCTW, cneayeT HanpsiMyto
noaCoeaAnHUTb AeTallb K 3€EM/IE, HO B HEKOTOPbLIX CTpaHaX, KOTOPblE HE pa3pellatoT npaMoe noacoeanHEHNE, €ro Hy>XXHO
caenatb C NOMOLLbIO NoAXoAsLWEro KoHAeHCaTopa, Bbl6paHHOFO B 3aBUCMMOCTU OT HALUMOHAJIbHOro 3aKOHOAATebCTBa.

f. 3awmTa 1M 3KpaHu3MpylowWaa OMJIETKa: BbIOOPOYHas 3aliMTa M 3KpaHM3Mpylolwas onnétka Apyrux kabenen u
O6OPY4U.OBaHVIﬂ, HaXxoasilwmnxca B 6J1VI3J'Ie>KaIJJ.eM pa6oqu Y4acCTKe, MOMOXXET OrpaHn4nTb I'IpOGJ'IGMbI, CBA3aHHbIE C NMOMeXaMu.
3awmTta BCEn CBapOHHOI‘;I 30Hbl MOXET pacCMaTpuBaTbCA B HEKOTOPbIX 0CcobbIX Cny4asx.

TTPAHCIMOPTUPOBKA U TPAH3UT NCTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

MCToYHMKa CBapO4YHOrO TOKA OCHALLEH PyyKaMu Ans TPaHCMOPTMPOBKW, MO3BOMSIOWMMKM NEPEHOCUTb
annapat. byabTe BHMMaTesNbHbI: HE HEAOOLEHMBaWTE BeC annapaTa. PykosTka(-u) He MoxeT(-ryT) 6biTb
ncnonb3oBaHa(-bl) ANs CTPOMNOBKMU.

He nonb3yiitecb kabensiMm unu ropenkoii Ans nepeHoca CTOYHMKA CBapOYHOro Toka. Ero MoXHO nepeHoCcUTb
TONIbKO B BEPTMKASIbHOM MOJSIOXKEHUMN.

He nepeHOCTb UCTOYHUK TOKa Haa NoAbMU WK MpeaMeTaMu.

Hukorga He MoAHUMaliTe ras3oBblii 6anNoOH M UCTOYHUK TOKA OAHOBPEMEHHO. WX TPaHCMOpTHblE HOPMbI
pasnuyaloTcs.

YCTAHOBKA ANMNAPATA

e [MocTaBbTe MCTOYHMK CBApOYHOIO TOKA Ha MOJ1, MaKCMMasbHbIM HAKNoH koToporo 10°.

e [IpegycMoTpuTE AOCTAaTOYHO 60/bLIOE NPOCTPAHCTBO A8 XOPOLLEero NpoBeTpPMBaHNS UCTOUYHMKA CBAapOYHOrO TOKa U
[JOCTyna K ynpasneHuto.

¢ He ncrnonb3oBaTthb B cpefie coaepkallelt MeTanIMYecKyto Mblib-NMpoBOAHMK.

o VICTOYHMK CBApOYHOro TOKa AOSKEH 6bITh YKPbIT OT NPOAMBHOIO A0XAS U HE CTOATb Ha COMHUE.

* ObopygoBsaHue nmeet 3awmTty IP21, 4yTo O3HavaeT:

- 3aWuTy OT NonagaHWs B OnacHble 30Hbl TBEPAbIX Ten AnaMeTpoM >12,5MMm u,

- 3aWnTy OT BEPTMKAsbHbIX Kanesb BOAbI.

MponssoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTESIbHO yu.lep6a, HaHECEHHOro nMuaM nnun npeaMeTam,
M3-3a HeENpaBW/1bHOINo U O0NacHOro UCnoJib30BaHUA 3TOro O60pynOBaHVIFI.

OBCJ1Y)KXUBAHUE / COBETbI

o TexHuueckoe 06Cy)KMBaHME AOMKHO MPOU3BOAUTLCS TOMBKO KBANMMULUMPOBaHHbLIM crieumanmctom. CoBeTyeTcs
NPOBOAUTL EXXEroHOE TEXO6CYXMBaHKE.

o OTKIOUUTE MUTAHWE, BLIAEPHYB BWJIKY M3 PO3ETKWM, M AOXAWTECH OCTAHOBKM BEHTWNISITOpa Mepef TeM, Kak
NPUCTYNUTb K TEXOBCNY>XMBaHMIO. BHYTpKM annapaTta BbICOKWUE W OMacHbIe HanpshKeHWE U TOK.

- * PerynspHo OTKpbIBalTe anmnapaT U NpoAyBalTe ero, YTobbl OUMCTUTL OT NblM. HeobxoaMMo Takxke NMpoBeEPSTh
BCE 3/IEKTPUYECKME COEAMHEHMS C MOMOLLbIO M30MIMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. lNpoBepka A0/KHA OCYLLECTBAATHLCS
KBann@UUMPOBaHHbIM CMELMAaIMCTOM.

* PerynsipHo npoBepsiiTe COCTOSIHWE NPOBOAA NUTaHUSA. EC/IN WHYP NUTaHWUs NOBPEXAEH, OH A0/KEH 6biTb 3aMeHeH
NPOV3BOANTENEM, €O CEPBUCHOW CNYX60i UK KBanU@UUMPOBaHHbLIM CMELMAIMCTOM BO M36eXaHWe OnacHOCTM.

e OCTaBnsNTE OTBEPCTMS UCTOYHMKA CBApPOYHOIO TOKa CBOGOAHBIMK ANS MPOXOXAEHWS BO3AyXa.

e He wvcnonb3oBaTh AaHHbIM annapaT Ans pa3sMOpO3KM Tpyd, 3apsaku GaTapeii/akkyMynsiTOpOB WM 3arycka
ABWraTeneu.
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YCTAHOBKA U NPUHUMN AENCTBUSA

TONbKO OMbITHBIA M YMNOMHOMOYEHHBIN MPOU3BOAUTENEM CMELMANIUCT MOXET OCYLLECTBNSATb YCTaHOBKY. Bo Bpems
YCTaHOBKM Yy6eamuTech, UYTO WMCTOYHMK OTK/IOYEH OT ceTu. [locnefoBaTenbHble WM NapaniefibHble COeanHEeHUs
MCTOYHWKA 3arpeLLeHbI.

ONMUCAHME AINMNAPATOB

TV NepeHOCHble MHBEPTOPHbIE CBAPOYHbIE annapaThbl C BEHTUNSTOPOM pa3paboTaHbl ANs CBapKu 3M1eKTposa ¢ 0bMaskow
(MMA) un Tyronnaekum anektpoaom (TIG Lift) Ha nocTosiHHOM Toke (DC). B pexume MMA oHM BapsiT BCeMU Tunamu
3NMEKTPOLOB: PYTUIOBbIE, C OCHOBHOW 0OMa3KoM, U3 HepXXaBelku M 4YyryHa. B pexume Tig oHM BapsT 60MbLIMHCTBO
METansoB, KPOMEe antoMUHUS 1 anioMUHUEBLIX CM1aBoB. AnnapaTthl 3almuleHbl Ans paboTbl OT 31eKTporeHepaToposB.
(MuTaHne 230B AC).

NMUTAHMUE - BKJTFOMEHUE

[aHHoe ob6opyaoBaHue noctaensieTcs ¢ Bunko 16 A Tuna CEE7/7 v gomkHbl 6bITb NOACOEANHEHBI K 3NEKTPUYECKOMN
ycTaHoBke Ha 3 npoBoza, 230 B (50 - 60 '), ¢ 3a3eM/IEHHON HEWTPASIbIO.

SddekTnBHOE 3Ha4YeHne notpebnsemoro Toka (Ileff) gns ucnonb3oBaHMa Npy MakCMMasbHbIX YC/IOBMSIX YKa3aHO Ha
annapate. MpoBepbTe YTO NMWUTaHWe W €ro 3awwwmThbl (NNaBkUA NPefOXPaHUTENb WM/WUNW MpepbiBaTeNlb) COBMECTUMBI C
TOKOM, HeobxoanMMbiM Ans paboTbl annapaTa. B HEKOTOpbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAA0bMTCA MOMEHATb BWIKY Ans
NCMoSIb30BaHUS NMPY MaKCUMasbHbIX YCIOBUSIX.

* 3arnycK NMPOU3BOANTCS Hax@aTheM Ha KHorky « @ »

e Ecniv annapat oAaHoMa3HbI, TO B HEM CcpabaTbiBAET 3alUUTa, €C/IN HanpshKeHNE NUTaHus Bblle 265B (Ha avcnnee
nosiBnseTcs _)

AnnapaT CHOBa HauMHAeT HOpPMasnbHO (DYHKLMOHMPOBATb, KaK TONbKO HanpshKeHWe MUTaHWsl BO3BPALLAETCS B CBOM
HOMWHabHbIN ANana3oH.

NOAKJ/TFOHYEHME K SJIEKTPOrEHEPATOPY

3Tn annapaTtbl MOryT paboTaTb OT 3/IEKTPOreHepaTopoB MNPV YCIOBUM, YTO BCMOMOraTesflbHash MOLWHOCTb OTBEYaeT
cneagyowmM TpeboBaHMAM :

- HanpsixeHne A0MKHO 6bITb NEPEMEHHbIM, HACTPOEHHBLIM COr/TACHO YKa3aHMSM U NMKOBOE HanpsxeHune Hmxe 400 B,
- YactoTa gomkHa 6bitb 50 - 60 U,

OueHb BaXKHO MpPOBEPUTbL 3TN YCIOBUS, TK MHOMME 3NEKTPOreHepaTopbl BbIAAOT MUKK HAMpsXeHUsl, KOTopble MOryT
noBpeanTb annapaTbl.

CBAPKA 3JIEKTPOJOM C OBMA3KOW (PE)XXUM MMA)

1] YEHWUE U COBETbI
o Moaknounte kabenu anekTpoaoaepXaTens u 3aXKnuMa MacCbl K KOHHEKTOPaM NOACOEANHEHMS,
» CobntopaiitTe NONSAPHOCTL U CBAPOYHbIE TOKM, YKa3aHHbIE Ha KOPOGKe C 3neKTpoaamMu,
o CHUMalTe 3neKTpos C 3NeKTPOAcAEPKATENS, KOrAa annapaTt He UCNosb3yeTcs.
¢ 3T annapaTbl UMetoT 3 PYyHKUMMK, NPUCYLLIME MHBEPTOPHbLIM annapaTam :

- Hot Start (Fopsumnin CtapT) - aBTOMaTMUECKOE YBE/IMYEHME CBaPOYHOMO TOKA B Hayasie CBapKMu.

- Arc Force (®Oopcax [yrun) - pyHKUMS, NpenaTCTBYHOLWAs 3anunaHunio 3/1IEKTPoAa NyTeM yBeNnYeHNs CBapoYHOro Toka
B MOMEHT KacCaHMWsi 31EeKTPOAOM CBAPOYHOM BaHHbI.

- Anti-Sticking cnyxxut ansg npeaynpexaeHvs npokanvMBaHWa 3MeKTpofa npu ero 3anunaHum U Nerkoro oTpbiBa
3a7unwero snekTpoaa.

AkTuMBauus pexxuma MMA u HacTpoiika Toka:

- Boibepute nonoxeHne MMA (2) ¢ nomoLubto kHorku (5)

(HaxmMuTe Ha KHOMKY 3 cekyHAbl, YTObbl NnepeiTn ¢ pexkuma TIG B pexxum MMA)
- Hactpoiite »xenaemblii Tok (MHAMKaTOP (1)) C MOMOLLbO KHOMOK (4).

PRQ DOA F
HOT START 0 > 90%
ARC FORCE Automatique

CoBeTbl :
Cnabbiin Hot Start nns TOHKMX NTUCTOB MeTanfa M cunbHbl Hot Start ans Havbonee TpyaHOCBapMBaeMbIX METasioB
(3arpsi3HEHHbIE UM OKUCTIEHHbIE AeTanu).
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Ansa HacTpoiikn Hot Start cnepyiite no cneayowmm stanam:
HaxxmuTe Ha kHonky (5).

PRESS
HOTSTART . v MwuraeT coobueHne «HS» (Hot Start), 3aTem nosensieTca undpa.

L( L( || PRESET
)L L 40%

&) M @ ADJUST
®

PRESS (OK)

HacTpoliTe >xenaemble npoueHTbl (MHAMKaTOP (1)) ¢ noMoLLbo KHOMOK (4).

MoaTBepaunTe TpebyeMyio BENNUYMHY HaXkaTMeM Ha KHomKy (5).

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAOM B CPEAJE UHEPTHOIO FA3A (PEXXUM TIG)
Ceapka TIG DC fomkHa oCyLLecTBAATLCA B Cpeae 3amMTHOro rasa (AproHa).

Ans ceapku B pexxume TIG cnepyiite nosTanHo:

1. MNMoacoeanHUTE 3aXKMM Macchl K NONOXUTENBHOMY Mnosntocy (+).

2. MNoacoeanHUTe ropersky ¢ KnanaHoM K oTpuuaTtenbHoMy nontocy (-).

3. MoacoeanHWTE ra3oBbli LWAHT K CBAPOYHOMY peflyKTopy ra3oBoro 6annoHa.

K Kakux-To cnydasx noHagobuTtcs obpes3aTb ero nepes raikow, ecnv ravika He
noaxoaAuT K CBapOYHOMY peflyKTopy

4. Buibepute nonoxenune TIG (3) ¢ nomowbto kHorkK (5).

(HaxmMuTe Ha KHOMKY 3 cekyHzbl, YTobbl NnepeiTu ¢ pexxknuma TIG B pexkum MMA)

5. HacTpoiite xxenaemblit Tok (MHAMKaTop (1)) C NOMOLLBIO KHOMOK (4), B 3aBUCMMOCTYH
OT CBapvBaeMon TonWwwmHbl (30A/MM).

6. OTperynupyiTe pacxoa rasa Ha peAykTope ra3oBoro 6annoHa, 3aTeM OTKpouTe

KnanaH ropenku

7. Ansa nopxkura : KOCHUTECh 3N1EKTPOAOM CBAapVMBAEMOW AeTasu.

8. B KoHUe cBapku: 2 pa3a BbITAHWUTE Ayry (BepX-HW3-BepxX-HW3), YTObbl Bbi3BaTb aBTOMAaTUYeCKoe 3aTyxaHue (CM.
naparpacd Huxe). 3To ABMXKEHME AOMKHO 6biTb BbIMOHEHO 3a MEHee 4 cekyHA Ha paccTosiHum oT 5 ao 10 MM. Mocne
OXAXAEHMS NEKTPOAA 3aKPOWTe KianaH ropenky Ans OCTaHOBKM rasa.

ABTOMaTHyecKoe 3aTyxaHue Ayru C peryimpyemMoi npoao/mHKUTENIbHOCTbIO

BkntoueHne dyHKUmMM :

3TO COOTBETCTBYET BPEMEHW B KOHLE CBapKW, HEOOXOAMMOMY AN MOCTEMNEHHOrO CHUDKEHUSI CBApOYHOrO TOKa A0
OCTaHOBKW Ayrun. 3Ta MYHKUMS NpeaynpexaaeT TPewwyHbl U KpaTepbl B KOHLE CBapKy.

Mo yMonyaHuio 3Ta (yHKUMS BbiktoueHa (OFF). [ins ee BKIHOYEHUS AENCTBYIMTE CreayrowmM 06pas3oM :

(&)

PRESS HaxxmuTe Ha KHOMKy (5)
v

(11| PRESET .
(OFF) HacTtpouTe »xenaemoe BpeMs 3aTyxaHus oT 1 go 10 cek (MHaunkaTop (1)) ¢ nOMOLLbIO KHOMOK (4)

&) : @ ADJUST

(&)

PRESS (OK)

MoATBEpAUTE XENAEMYIO BEMIMUNHY HaXATUEM Ha KHOMKY (5).

PekoMeHAyeMble KOMBMHaUUKM / 3aTOUKaA 3N1eKTpoaa

I3 : @ dnekTpoaa (MM)
Toxk (A) = @ NPOBOJIOKMN @ Conna Pacxop rasa
T mm (npucapoyHblit (mMmMm) (AproH n/MuH)
maTepuan)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8
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Y

Ans onTUManbHOro GYHKUMOHUPOBAHMS 3NEKTPOZA A0/MKEH BbITh 3aTOUEH CeaytowyM 06pasomM :

L=25xd.

HEMCNPABHOCTb, MPUYNHA, YCTPAHEHUE

HeuncnpaBHOCTH

AnnapaT He BblAeT CBapO4HbIi
TOK, NPV 3TOM rOpUT XenTas
naMmnoyka TepmosalmTel (6).

MpnunHbI

Cpaborana Tennosas 3aliuTa
annapara.

YcrpaHeHue

XXanTe oxnaxaeHuns B TeveHune
NpUBNN3NTENBHO 2 MUHYT.
Jlamnouka (6) BbIK/tOHaETCS.

[Jucnnel roput, HO annapar He

Kabenb 3axunmMa Maccbl unm
AepXxaTtend aNeKTpoia HeE

MpoBepbTe NOAKIIOYEHNE

BonbcpaMoBebIv anekTpoa
OKMCNSETCA U TYCKHEET B KOHLE
CBapku

30Ha cBapKu

BblJAeT TOK. CBapOYHbIX kabenew.
CoeAVHeHbI C annapaToM.
O]
= Annapat Bk/to4YeH. Bbl owyuiaere
K MpoBepbTe po3eTKy U 3a3eMeHne
< | nokanbiBaHWe Npun NPMKOCHOBEHMWM Annapat He 3a3eMm/ieH.
= BaLlero annapara.
S K KOpnycy.
MNpoBepbTe peKOMEHA0BAHHYHO
Annapat BapuT C TpyaoM Owwnbka nonsapHoOCTK NONSIPHOCTb Ha KOpobke ¢
aNeKTpoaaMu.
lMpoBepbTe 3NeKTPUIECKYIO
Mpw BKIOYEHMU Ha aucnnen He cobntogeHo HanpshkeHue NDOBOAKY MM FEHEPATOPHYHO
BbicBeunBaeTcs i - nuTaHua (230B +/- 15 %) Y Y
yCTaHOBKY
Mcnonb3yiTe BoNbMpaMoBbIi
3NEKTPOA NoaxoasLero pasmepa
HedekT BoNbdppamMoBoro ” -
Cnosb3ynTe NpaBuIbHO
HectabunbHas gyra SNeKTpoAaa yuTe np o
NOArOTOBMEHHbIN BOb(PaMOBbIN
3NeKTpoa
CnmwkoM 60sbLLOI pacxoa rasa YMeHbLWNTb pacxop rasa
l% MpoBepuTb 1 3aTAHYTb BCE

rasoBble coeanHeHus. MNogoxaaTb
Korga 3JIEKTpoA OCTbIHET U nNocne
3TOro BbIK/TIO4YUTL ras3.

Mpobnema noaauu rasa uam ras
6bI/T OTK/TIOYEH C/TULLKOM paHo

MpoBepUTb, UTO 3a>KMM MacChl
NnoAcoeaAnHeH K +

3J'IeKTp0,E|, nnaBnTCAa

Owwbka nonsipHoCTU

[poBepuTb, YTO 3aXXNM Macchl
noacoeanHeH K +
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A WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

den.

Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.
Geen enkel lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan
verhaald worden op de fabrikant van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te
installeren.

f II Voor het in gebruik nemen van het product moeten deze instructies gelezen en goed begrepen wor-

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaa-
tje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk
gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlam-
baar gas of andere corrosieve substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).
Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de las-
boog, aan elektro-magnetische velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevaar, aan
lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder
omslagen, brandwerend en in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

®S

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoe-
passing). Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projec-
tie en wegspattende gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om
aangepaste kleding te dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als het lassen een hoger geluidsniveau bereikt dan de toegestane
norm (dit geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

<)

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).

Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voedings-
bron is aangesloten en onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet verantwoordelijk worden
gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg
ervoor dat, tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afge-
koeld zijn en wacht ten minste 10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep
moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om te voorkomen dat de vloeistof
brandwonden veroorzaakt.

> ©
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LASDAMPEN EN GAS

Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor
a voldoende ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met
verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
= Q Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen
= voldoet.
Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het
lassen van materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk
zijn. Ontvet de te lassen materialen voor aanvang van de laswerkzaamheden.
De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie
gehouden worden, in een houder of op een trolley.
Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

$ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst
worden.
% Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden
van ieder ontvlambaar of explosief product (olie, brandstof, gas residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking
veroorzaken (goed ventileren).

Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten
verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat
ze omvallen.

Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of
een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.

Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.
Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het
ventiel en controleer of het gas geschikt is om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

e Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel

aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder
spanning staan. Deze delen zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voor het openen van het lasapparaat, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren
ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde
personen. Gebruik alleen kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om
uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt
geleverd door een openbare laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de
elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen, vanwege storingen of radiofrequente straling.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm.
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ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

s*‘.l Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lass-
:?W troom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
25\

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren.
Veiligheidsmaatregelen moeten in acht worden genomen voor mensen met medische implantaten. Bijvoorbeeld :
toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een blootstelling aan elektromagnetische straling
veroorzaakt door het lassen zo beperkt mogelijk te houden :

« plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk aan elkaar;

¢ houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

o wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

» bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

» voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

« niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid
hebben die nog niet bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies
van de fabrikant. Als elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de
gebruiker van het booglasmateriaal om het probleem op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant.
In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van het lascircuit. In andere gevallen kan het
nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om het vertrek te
creéren. In ieder geval moeten de storingen veroorzaakt door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot een
aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de las-zone

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de
omgeving evalueren. Daarbij moeten de volgende gegevens in acht genomen worden :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels,
signaleringskabels of telefoonkabels;

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

¢) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende
veiligheidsmaatregelen vereisen;

h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten kunnen plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw
en van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de
installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast
te stellen en op te lossen. Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die
zijn gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd in Artikel 10 van de CISPR 11:2009. De metingen in de specifieke
situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de maatregelen te bevestigen.

AANBEVELINGEN BETREFFENDE METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen
van de fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het
filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af
te schermen in een metalen omhulsel of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de elektrische continuiteit van het
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omhulsel te verzekeren over de hele lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding, om
er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de
aanbevelingen van de fabrikant op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct
vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd
worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant. Let u
er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de
aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond
gelegd worden

d. Aarding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing :
de metalen objecten verbonden aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de
gebruiker, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de gebruiker van
deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische
veiligheid of vanwege de afmetingen en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen
structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd,
de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op verwondingen van de
gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het
aarden van het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet
toegestaan is is het aan te raden te aarden met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen
in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de
omgeving kan problemen verminderen. De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale
toepassingen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

De lasstroomvoeding is uitgerust met één of meerdere handvatten waarmee het apparaat met de hand
gedragen kan worden. Let op : onderschat het gewicht niet. De handvatten mogen niet gebruikt worden

om het apparaat aan omhoog te hijsen
A Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale
positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.
Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

« Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

e Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.

« Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.

« Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

« Het apparaat heeft een beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en,
- dat het beveiligd is tegen verticaal vallende waterdruppels

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gesteld worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen
veroorzaakt door niet correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD/ADVIES

e Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt
/’ wordt aangeraden.
¢ Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee minuten
alvorens werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel
.i} zijn hoog en gevaarlijk.
e De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met
behulp van geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd
personeel.
« Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabri-
kant, zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.
e Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.
» De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het ops-
tarten van motoren.
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INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUCT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel kan de installatie uitvoeren. Verzeker u ervan dat het lasap-
paraat tijdens de installatie niet aan het stroomnetwerk aangesloten is. Seriéle en parallelle generator-verbindingen zijn
verboden.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL

Dit lasapparaat is een draagbare, enkelfase, geventileerde Inverter, geschikt voor het lassen met beklede elektrode
(MMA) en met boogontsteking elektrode (TIG Lift) in gelijkstroom (DC). In MMA kan met ieder type elektrode gelast
worden : rutiel, rvs, gietijzer, basisch. In TIG is het lassen van meeste metalen mogelijk, behalve aluminium en alumi-
nium-legeringen. De apparaten zijn beveiligd bij generatorgebruik (230 V AC).

STROOMVOORZIENING - OPSTARTEN

Dit materiaal wordt geleverd met een 16A elektrische aansluiting type CEE7/7 en moet worden aangesloten op een 230V
(50 - 60 Hz) enkelfase elektrische installatie, met drie kabels met geaarde stekker.

Het werkelijke stroomverbruik (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de
stroomvoorziening en zijn beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom
die nodig is voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om het
toestel optimaal te kunnen gebruiken.

« Het apparaat wordt in werking gesteld door de knop « @ » in te drukken.

» Het apparaat schakelt de beveiliging in als de voedingsspanning hoger is dan 265V voor de enkelfase apparaten (dis-
play geeft NS aan)

Het apparaat gaat weer normaal functioneren zodra de voedingsspanning tot het normale niveau is gedaald.

AANSLUITEN OP EEN GENERATOR

Deze apparaten zijn geschikt voor gebruik met een generator, op voorwaarde dat de hulpstroom aan de volgende eisen
voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, afgesteld zoals gespecificeerd, en met een topspanning die lager is dan 400 V,
- De frequentie moet tussen 50 en 60 Hz liggen.

Het is belangrijk om deze omstandigheden te controleren, omdat veel generators hoge spanningspieken produceren die
het materiaal kunnen beschadigen.

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA)
AANSLUITING EN ADVIEZEN

« Sluit de kabels, elektrode-houder en massa-klem aan op de desbetreffende aansluitingen,

» Respecteer de polariteiten en de las-intensiteit zoals aangegeven op de elektroden-verpakkingen.

» Verwijder de elektrode uit de elektrode-houder wanneer het materiaal niet wordt gebruikt.

« De apparaten zijn uitgerust met 3 specifieke Inverter functies :

- De Hot Start geeft een extra hoge stroom-intensiteit aan het begin van het lassen.

- De Arc Force geeft een hoge stroomintensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in het smeltbad
komt.

- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt.

Activeren van de MMA modus en afstellen van de intensiteit :

- Kies de positie MMA (2) met de selectie-knop (5)

(3 seconden ingedrukt houden, om over te schakelen van de TIG modus naar de MMA modus)
- Instellen van de gewenste intensiteit (display (1)) dankzij de knoppen (4).

PRQ DOA F
HOT START 0 > 90%
ARC FORCE Automatique

Adviezen :
Lage Hot Start, voor fijn plaatwerk - Intensieve Hot Start voor moeilijker te lassen metalen (vervuilde of verroeste
stukken)
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Om de Hot Start in te stellen, volg de volgende stappen :

(&)

Druk op de selectie-knop (5).

PRESS : .

HOTSTART . v «HS» (Hot Start) knippert, en er verschijnt een nummer.
L PRESET
)L 40%

v Stel het gewenste percentage in (display (1)) met behulp van de knoppen
= @® apwst
v

@ Bevestig de door u gewenste waarde door op de knop te drukken (5).
PRESS (OK)

LASSEN MET WOLFRAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG MODUS)
Bij TIG DC lassen moet altijd een beschermgas gebruikt worden (Argon).

Volg, voor het TIG lassen, de volgende stappen op :

1. Sluit de aardklem aan op de positieve pool (+).

2. Koppel een toorts met ventiel aan op de negatieve (-) polariteit.

3. Sluit de gasleiding aan op de gasaansluiting van de gasfles.

Het kan nodig zijn om de gasleiding te verkorten, wanneer deze niet past op de
drukregelaar.

4, Kies positie TIG (3) met behulp van de selectie-knop (5).

(Houd deze 3 seconden ingedrukt om over te schakelen van TIG modus naar MMA
modus)

5. Stel de gewenste intensiteit (display (1)) af met behulp van de knoppen (4), naar
gelang de dikte van het te lassen metaal (30A/mm).

6. Stel eerst de gastoevoer af op de drukregelaar van de gasfles, open dan het ventiel van de toorts.

7. Om op te starten : raak met de elektrode het te lassen metaal aan.

8. Aan het einde van het lassen : til 2 keer de boog op (hoog-laag-hoog-laag) om de automatische uitschakeling in
werking te stellen (zie volgende paragraaf). Deze beweging moet gemaakt worden in minder dan 4 seconden, op een
hoogte van 5 tot 10 mm. Sluit vervolgens het ventiel van de toorts om zo de gastoevoer te stoppen na het afkoelen
van de elektrode

Automatische uitschakeling van de boog, de duur van het uitschakelen is instelbaar

Activeren van deze functie :

Dit komt overeen, aan het einde van het lassen, met de tijd die nodig is voor het progressief afbouwen van de lass-
troom, tot het stoppen van de boog.

Deze functie maakt mogelijk om scheuren en krater-vorming aan het einde van het lasproces te voorkomen.

Deze functie is niet standaard ingeschakeld (OFF). Activeren van deze functie :

(&)

PRESS Druk op de selectieknop (5)
v

LLLOLY) (OFF)  Stel de gewenste downslope tijd in, van 1 tot 10 seconden (display (1)) met behulp van de
v

@ @ ADJUST toetsen (4)
v

(&)

PRESS (OK) Bevestig de gewenste waarde door op de keuzeknop (5) te drukken.
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Geadviseerde combinaties / elektrode slijpen

<+ @ Electrode (mm) -
G Courant (A) = @ fil ¢r::1$e A D?lbllltmn
+ mm (métal d’apport) (mm) (Argo )
0,5-5 10-130 1,6 9,8 =
4-8 130-200 2,4 11 78

Gebruik, voor een optimaal gebruik, een elektrode die als volgt geslepen is :

L=2,5xd.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

MMA-TIG

Afwijkingen

Het apparaat geeft geen stroom
af en het gele thermisch defect
lampje brandt (6).

Oorzaken

De thermische beveiliging van het
apparaat is in werking.

Oplossingen

Wacht ongeveer 2 minuten tot
het lasapparaat afgekoeld is. Het
lampje (6) gaat uit.

De display staat aan maar het
lasapparaat levert geen stroom.

De kabel van de aardingsklem
of elektrodehouder is niet goed
aangesloten aan het apparaat.

Controleer de aansluitingen.

Het apparaat wordt gevoed, een
tinteling is voelbaar als u het
plaatwerk aanraakt.

De aarde-aansluiting is defect.

Controleer het stopcontact en de
aarding van uw installatie.

Het toestel last niet goed.

Verkeerde polariteitsaansluiting

Controleer de geadviseerde pola-
riteit, zoals aangegeven op de
elektrode doos.

Tijdens het opstarten toont het
display B

De voedingsspanning wordt niet
gerespecteerd (230 V +/- 15 %)

Controleer uw elektrische installa-
tie of uw generator

TIG

Instabiele lasboog

Defect komt vanuit de wolfraame-
lektrode

Gebruik de goede maat wolfraa-
melektrode

Gebruik een correct geprepareerde
wolfraamelektrode

Te hoge gastoevoer

Reduceer de gastoevoer

De wolfraam elektrode oxideert en
bezoedelt aan het einde van het
lasproces

Laszones

Controleer alle gasaansluitingen en
draai ze goed aan. Wacht tot de
elektrode is afgekoeld voor u de

gasstroom afsluit.

Probleem met gas of te vroege
afsluiting van de gastoevoer

Controleer of de massakabel
aangesloten is aan de positieve
pool (+).

Elektrode smelt

Verkeerde polariteitsaansluiting

Controleer of de massakabel
aangesloten is aan de positieve
pool (+).
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A AVVERTENZE - AVVERTENZE DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

|| Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
==l Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere

considerata a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla targhetta
indicativa e/o sul manuale. Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso,
il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e
lo stesso vale per il suo stoccaggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de l'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dell'arco, di campi elettroma-
gnetici (attenzione ai portatori di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza pol-
sini, isolamento, asciutto, ignifugo e in buone condizioni, che coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

®S

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente (caria-
bile a seconda delle applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto
sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura
dai raggi dell’arco, dalle proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d'arco nemmeno i pezzi in fusione

e di portare vestiti adeguati per proteggersi.

@

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al
limite autorizzati (fare lo stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

©

Mantenere a distanza delle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura &
collegata alla presa di corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d'incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s'inter-
viene sulla torcia o sul porta-elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e
aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento. L'unita di refrigerazione deve essere accesa
prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non causi ustioni.
E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

>
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FUMI DI SALDATURA E GAS

I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una
a ventilazione sufficiente e a volte & necessario un apporto d'aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe
essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
= Q Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre
il taglio di certi materiali contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire
e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un
supporto o carrello.

La saldatura € proibita se in vicinanza a grasso o vernici.

PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

$ Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di

almeno 11 metri.
Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di
incendio o di esplosione.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse & proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni
materiale infammabile o esplosivo (olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali
infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocazione in caso di concentrazioni in spazi di
saldatura (ventilare correttamente).

II trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono essere messi
verticalmente e mantenuto da un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola negli intervalli d'uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.
La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni
altre fonte di calore o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.
Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e
assicurarsi che il gas usato sia appropriato al procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

Y )

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia del fusibile
consigliato sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un incidente grave diretto, indiretto, 0 anche mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all’esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla presa di
corrente (torce, morsetti, cavi, elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme
dei condensatori sia scaricato.

Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare
la sezione dei cavi a seconda dell'applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di
saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente dell'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo materiale di Classe A non €& fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente
elettrica & fornita dal sistema pubblico di alimentazione di basa tensione. Potrebbero esserci difficolta
potenziali per assicurare la compatibilita elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni
condotte o irradiate.

Questo dispositivo & conforme alla CEI 61000-3-12.
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EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magne-

S 4
%\* tici (EMF) localizzati. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di
=F M

saldatura e al dispositivo di saldatura.

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere
attuate delle misure di protezione per le persone che portano impianti medici. Ad esempio, restrizioni d’accesso per i
passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare l'esposizione ai campi
elettromagnetici provenienti dai circuiti di saldatura:

e posizionare i cavi di saldatura insieme — fissarli con una fascetta, se possibile;

e posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile dal circuito di saldatura;

¢ non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

* non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;
« collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il piu vicino possibile alla zona da saldare;

» non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che
non sono ancora conosciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell’'uso del materiale di saldatura all’arco secondo le istruzioni del fabbricante.
Se delle perturbazioni elettromagnetiche sono rivelate, € responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura all’arco
di risolvere la situazione con l'assistenza tecnica del fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere
molto semplice come ad esempio la messa a terra di un circuito di saldatura. In altri casi, potrebbe essere necessario
costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con montaggio
di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano piu
fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella
zona circostante. Bisogna tenere conto di cio che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di
segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

¢) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle
misure di protezione supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre
attivita svolte sul posto. La zona circostante puo stendersi oltre i limiti delle installazioni.

Valutazione della zona di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e
risolvere i casi di interferenze. Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato
all'articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misure in situ possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di
attenuazione.
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CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura all'arco a una rete pubblica di ali-
mentazione secondo le raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere
misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe pren-
dere in considerazione il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in un condotto metallico o equivalente di un
materiale di saldatura all'arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica del blindaggio
su tutta la lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto
elettrico fra il condotto e l'involucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: & opportuno che il materiale di saldatura all'arco sia som-
messo alla manutenzione seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio
e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando il materiale di saldatura all’arco € in funzione. E opportuno che
il materiale di saldatura all'arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e regolazioni menzionati sulle
istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: & opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati 'uno dopo I'altro in prossimita del suolo
o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona cir-
costante. Tuttavia, oggetti metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse
elettriche se costui tocca contemporaneamente questi oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare I'operatore di
tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica
0 a causa delle dimensioni e del posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di
edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E
opportuno vegliare alla messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri
materiali elettrici. Se necessario, € opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un conden-
satore appropriato scelto in funzione delle regole nazionali

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante pos-
sono limitare i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per delle
applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

La fonte di corrente di saldatura & fornita con una (delle) impugnatura(e) superiore(i) permettendo
il trasporto manuale. Attenzione a non sottovalutare il peso. La (le) impugnatura(e) non & (sono)
considerata(e) come un modo di imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione
verticale.

Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Loro norme
di trasporto sono distinte.

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

» Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

* Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

 La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.

o I| materiale & di grado di protezione IP21, che significa:
- aree pericolose protette per impedire I'accesso di materiale solido di diam >12.5 mm g,
- protezione contro le cadute verticali di gocce d'acqua

Il fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad
un uso incorretto e pericoloso di questo dispositivo..
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MANUTENZIONE / CONSIGLI

« La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione
annuale.
¢ Interrompere l'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispo-
_;} sitivo. All'interno, le tensioni e intensita sono elevate e pericolose.
¢ Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all’'aiuto del soffiatore. Cogliere I'occasione per far
verificare le connessioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.
e Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneg-
giato, esso deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di quali-
fiche simili per evitare pericoli.
e Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita daria.
¢ Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumu-
latori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare l'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi
che il generatore sia scollegato alla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono proibite.

DESCRIZIONE DEI MATERIALI

Questi dispositivi di saldatura Inverter, portatili, ventilati, sono progettati per la saldatura ad elettrodo rivestito (MMA) e
ad elettrodo refrattario (TIG Lift) in corrente continua (DC). In MMA, saldano tutti i tipi di elettrodo: rutilo, inox, ghisa,
basico. In Tig, saldano la maggior parte dei materiali tranne I'alluminio e leghe simili. Sono protetti per funzionare anche
su motogeneratori (Alim 230 V AC).

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

Questi dispositivi sono forniti con una presa a 16 A di tipo EN 60309-1 e devono essere collegati ad un impianto elettrico
monofase 230V (50-60 Hz) a tre fili con il neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo, per delle condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'ali-
mentazione e le protezioni (fusibili e/o disgiuntore) siano compattibili con la corrente necessaria per I'uso. In certi paesi,
potrebbe essere necessario cambiare la presa per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

« L'accensione si effettua con una pressione sul tasto « @ »

o 1| dispositivo si mette in protezione se la tensione d’alimentazione & superiore a 265V per i dispositivi monofase (lo
schermo indica ik )

II funzionamento normale riprende quando la tensione d’alimentazione ritorna al valore nominale.

COLLEGAMENTO SU MOTOGENERATORE

Questo dispositivo puo funzionare con motogeneratori a condizione che la potenza ausiliaria risponda ai seguenti requi-
siti:

- La tensione deve essere alternata, regolata come specificato e con tensione di picco inferiore a 400 V

- La frequenza deve essere compresa tra 50 e 60 Hz.

E obbligatorio verificare queste condizioni, perché molti generatori producono dei picchi di alta tensione che possono
danneggiare il dispositivo.

SALDATURA ALL'ELETTRODO RIVESTITO (MODO MMA)

LLEGAMENTO E CONSIGLI
» Collegare i cavi, portaelettrodo e morsetto di terra ai connettori di raccordo,
« Rispettare le polarita e le intensita di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi,
 Sollevare I'elettrodo dal portaelettrodo quando il dispositivo non viene utilizzato.
o I vostro dispositivo & fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:
- L'Hot Start fornisce una sovracorrente all'inizio della saldatura.
- L’Arc Force libera una sovratensione che evita I'incollaggio quando I'elettrodo rientra nel bagno di fusione.
- L’Anti-Sticking vi permette di staccare facilmente il vostro elettrodo senza farlo diventare incandescente in caso di
incollaggio.

Attivazione della modalita MMA e regolazione di intensita :

- Selezionare la posizione MMA (2) con il selettore (5)

(Premere per 3 secondi per passare da modalita TIG a modalita MMA)
- Regolare l'intensita desiderata (display(1)) per mezzo dei tasti (4).
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PRQO DOA F
HOT START 0 > 90%
ARC FORCE Automatique

Conseils :
Hot start debole, per le lamiere sottili — Hot start elevato per i metalli difficili da saldare (pezzi sudici o ossidati)

Per regolare I’ Hot Start, seguire la procedura sottostante :

(&)

PRESS o o . .
. v Liscrizione «HS» (Hot Start) lampeggia e in seguito appare una cifra

° Regolare la percentuale desiderata (schermo (1)) con l'aiuto dei tasti (4).

&) v @ ADJuUsT

v

(&)

PRESS (OK)

Premere il tasto di scelta (5)

Confermare il valore desiderato premendo sul tasto (5).

SALDATURA AD ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (MODO TIG)
La saldatura TIG DC richiede una protezione gas (Argon).

Per saldare in TIG, seguire la procedura sottostante: Collegare il morsetto di massa
alla polarita positiva (+).

2. Collegare una torcia «a valvola» alla polarita negativa (-).

3. Collegare il tubo del gas al manometro della bombola di gas.

Potrebbe essere necessario tagliare la parte anteriore del dado esagonale se quest’ul-
timo non & adatto al riduttore di pressione Selezionare la posizione TIG (3) con il
selettore (5).

(Presser 3 secondes pour basculer du mode TIG au mode MMA)

5. Regolare l'intensita desiderata (display(1)) per mezzo dei tasti (4), a seconda dello
spessore da saldare (30A/mm).

6. Regolare il flusso di gas sul riduttore di pressione della bombola di gas, e in seguito
aprire la valvola della torcia Per innescare : toccare I'elettrodo sul pezzo da saldare.

8. A fine saldatura : sollevare 2 volte I'arco (alto-basso-alto-basso9) per innescare I'evanescenza automatica (cf para-
grafo sottostante). Il movimento deve essere effettuato in meno di 4 secondi, su un‘altezza compresa fra 5 e 10 mm.
Poi fermare la valvola della torcia per fermare il gas dopo il raffreddamento dell’elettrodo.

Evanescenza automatica dell’arco a durata regolabile

Attivazione della funzione :

Corrisponde, a fine saldatura, al tempo necessario per la discesa progressiva della corrente di saldatura fino all’arresto
dell'arco. Questa funzione permette di evitare fessurazioni e imperfezioni di fine saldatura.

Per impostazione predefinita questa funzione non & attiva (OFF). Per attivarla, procedere come segue:

(&)

PRESS Premere sul tasto selettore (5)
v

()1 ri| PRESET

L LCLU) (OFF) Regolare il tempo di evanescenza desiderato da 1 a 10 sec (display (1)) per memzzo dei tasti (4)
v

= & ADJuST
v

@ Confermare il valore scelto premendo sul tasto selettore (5).
PRESS (OK)
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O,

Combinazioni consigliate / affilatura elettrodo

s : @ Elettrodo (mm)
= @ filo @ Ugello Flusso
T mm Corrente (A) (metallo d’appor- (mm) (Argon I/ mn)
to)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8

Per funzionare nelle migliori condizioni I'elettrodo deve essere affilato come segue:

L=2,5xd.

[

d

A

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

MMA-TIG

Anomalie

II dispositivo non eroga corrente
e la spia gialla di guasto termico e
accesa (6).

Cause

La protezione termica del disposi-
tivo si & attivata.

Rimedi

Aspettare la fine del periodo di
raffreddamento, circa 2 minuti. La
spia (6) si spegne.

Lo schermo € acceso ma il disposi-
tivo non eroga nessuna corrente.

Il cavo del morsetto di massa o il
porta elettrodo non sono connessi
al dispositivo.

Verificare le connessioni.

1l dispositivo & alimentato, e si

possono sentire formicolii sulla

mano quando essa €& in contatto
con la carrozzeria.

La messa a terra & diffettosa.

Controllare la presa e la messa a
terra del vostro impianto.

Il dispositivo salda male

Errore di polarita

Verificare la polarita consigliata
sulla scatola dell'elettrodo.

All'accensione, il display indica

La tensione di alimentazione non &
rispettata (230 V +/- 15 %)

Verificare I'impianto elettrico o il
motogeneratore

TIG

Arco instabile

Difetto proveniente dall'elettrodo in
tungsteno

Usare un elettrodo in tungsteno di
taglia appropriata

Usare un elettrodo in tungsteno
correttamente preparato

Flusso di gas troppo elevato

Ridurre il flusso di gas

L'elettrodo in tungsteno si ossida e
si annerisce alla fine della salda-
tura

Zona di saldatura.

Controllare e stringere tutte le

connessioni gas. Aspettare che

I'elettrodo si raffreddi prima di
interrompere il gas.

Problema di gas, o interruzione
prematura del gas

Controllare che il morsetto di
massa sia correttamente collegato
al +

L'elettrodo fonde

Errore di polarita

Controllare che il morsetto di
massa sia correttamente collegato

al +
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3ANACHbIE

YACTU / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

&/

DESIGNATION PROGYS 200A PFC
1 Douilles / Connectors / Schweibuchsen / Conectores / KoHHekTopebl / Fitting / Connettori 51469
2 Clavier / Display / Anzeige / Teclado / Aucninein / Bedieningspaneel / Tastiera 51924Ind1

3 Carte électronique / Electronic card / PCB- Elektronikplatine Tarjeta / electrdnica / 2nekTpoHHas nnata / Print | 97143C

plaat / Scheda elettronica

4 Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable de conexion / Cetesoii wHyp / Elektrische snoer / Cavo 21487
corrente

5 Ventillateur / Fan / Ventilator / Ventilador / BeHTunstop / Ventilator / Ventilatore 51021
Grille / Protective screen / Ventilator- Grill / rejilla / PeweTka / Afrastering / Griglia 51010

7 Pieds / Feets / Flisse / Pies / Hoxkwu / Poten / Piedi 71140

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO

/INEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO

/-—
N
: H
N~
21487 =

POWER PCB

KEYBOARD

51924Ind1

51469

97143

51469
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INTERFACE / INTERFACE / SCHNITTSTELLE / INTERFAZ / UHTEP®EIAC / INTERFACE / INTERFACCIA

L1 ® 6

A@ANIE

- I o

&
W 6 o

@

Afficheur / Display / Anzeige / Indicador / UnankaTtop / Display / Display

©

Voyant mode « soudage a I'électrode » (MMA) / Mode indicator « electrode welding »
(MMA) / SchweiBmodusanzeige MMA / Indicador modo « soldadura con electrodo re-
cubierto» (MMA) / Namnouka pexxuma MMA / Lampje voor « booglassen met beklede
elektrode » (MMA) / Vedendo moda «saldatura ad elettrodo» (MMA)

Voyant mode « soudage a I'électrode réfractaire» (TIG) / Mode indicator « non consu-
mable electrode welding» (TIG) / SchweiBmodusanzeige «WIG Kontaktziindung»
(TIG) / Indicador modo « soldadura con electrodo refractario» (TIG) / Jlamnouka
pexunma TIG / Lampje voor « booglassen met niet-afsmeltende elektrode » (TIG) /
Vedendo moda «elettrodo di saldatura refrattario» (TIG)

Sélecteur valeur + ou - / Select button « + or — » / Wahl Drucktaster + oder - / Selec-
tor valor + o - / KnaBuiwuu Bbibopa + nnu — / Selectie waarde + of - / Valore del selet-
tore + o -

Bouton sélection-validation / Button selection-validation / Button-Auswahl - Validierung
/ Boton seleccion - validacion / Knaeuwa Bblbopa - noaTeepxaeHus / Selectie-validatie
knop / pulsante di selezione di convalida

Voyant de protection thermique / Thermal protection indicator / Gelbe Ubertempera-
turanzeige / Indicador luminoso amarillo de proteccion térmica / XXenTbili MHANKATOP
TemnepaTypHo 3awmTbl / Lampje voor thermische beveiliging / Protezione termica
LED

| 06 00 O

Bouton de mise en marche - veille / Button on-stand by / EIN- AUS- Taste / Puesta en
marcha - stand by / KHonka BkntoYeHme - BaxTeHHbIN pexum / Aan-uit knop / pulsante
di avvio - sonno

200A PFC

E >
@97 \

55kg 7.6kg
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GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d'achat (piéces et
main d'oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

e |'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d'achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)
- une note explicative de la panne.

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate
nach Kauf angezeigt werden (nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw.
seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Die
Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebruach, Sturz oder harte StéBe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschdden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervor-
gerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben usw.) sowie bei
Gebruachsspuren ibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich iber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (unterschrift) des zuvor Kostenvoran-
schlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt der Hersteller ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickver-
sand an den Fachhandler.
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MADE IN FRANCE

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUYECKUE CNELN®UKALNN / TECHNISCHE GEGEVENS /
SPECIFICHE TECNICHE

| ProGYS 2004 PFC

Primaire / Primary / Primar / Primario / MepBuyka / Primaire / Primario

Tension d’alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung / Tension de red eléctrica / HanpsixxeHue nutanus / Voedingsspanning / Tensione

- 0,
di alimentazione 230V +/- 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTa cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/ 60 Hz
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Fusible disyuntor / MnaBkuii npegoxpaHuTens npepbiBatens / Zekering hoofdschakelaar 16A
/ Fusibile disgiuntore
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario MMA TIG
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HanpsbkeHue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto 96V
Courant de sortie nominal (I,) / Normal current output (I,) / nominaler Ausgangsstrom (I,) / Corriente de salida nominal (I12) / HoMuHanbHbI

9 N2l L 2 A N 2 10+200A 10+200A
BbIxoAHoN Tok (I2) / Nominale uitgangsstroom (I2) / Corrente di uscita nominale (12)
Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspannung (U,) / Tensién de salida convencional 20.4 528V 10.4 > 18V
(U2) / YcnoBHoe BbixoaHble HanpsbxeHusi (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale (U2) : :
Facteur de marche a 40°C (10 min)* Imax 20% 27%
Norme EN60974-1. "
Duty cycle at 40°C (10 min)* 60% 120A 145A

Standard EN60974-1.

Einschaltdauer @ 40°C (10 min)*

EN60974-1 -Norm.

Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)*

Norma EN60974-1

EB% mél;l\l gg;; 4(110 MUH)* 100% 90A 115A
opma -1.

Inschakelduur bij 40°C (10 min)*

Norm EN60974-1.

Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)*

Norma EN60974-1.

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouas Temnepatypa / Gebruikstempe-

-10° o
ratuur / Temperatura di funzionamento 10°C » +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temperatura de almacenaje / TemnepaTtypa xpaHeHus / Bewaartemperatuur /

950 o
Temperatura di stoccaggio 25°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / Grado de proteccién / CreneHb 3awmTsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione P21
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Dimensiones (LxIxh) / Pa3mepbl (AxLLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 27 x21x 14 cm
Poids / Weight / Gewicht / Peso / Bec / Gewicht / Peso 5.5 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclenchée, dans ce cas, I'arc s’éteint et le témoin %s'alluma
Laissez le matériel alimenté pour permettre son refroidissement jusqu'a annulation de la protection.
La source de courant de soudage décrit une caractéristique de sortie tombante.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator% switches on.

Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.

The welding power source describes an external drooping characteristic.

*Einschaltdauer gemaB EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgelost werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige. Das Gerét zum Abkiihlen nicht
ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.

Das Gerdt entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender Kennlinie.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador % se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.

*1B% yka3aHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C 1 ansi 10-MUHyTHOrO UmMKAa.

[Ty UHTEHCMBHOM UCTIONb30BaHMK (> [1B%) MOXET BK/IIOUMTLCS TEN/oBasl 3aluuTa. B 3ToM ciydae Ayra NoracHeT v 3aroputcsi MHAMKaTop %

OcTaBbTe annapar MoAKMOYeHHbIM K UTaHMIO, YTOBbI OH OCTBI/T 10 MO/HOM OTMEHBI 3aLLMTBI.

MCTOYHMK CBapOYHOrO TOKa OMMUChIBAET NMaAatoLLy0 BHELIHIOK XapaKTEpUCTUKY.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje % gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.

Het beschreven lasapparaat heeft een output karakteristiek van «constante flat» type.

* cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia % si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permettere il suo raffreddamento fino all'’annullamento della protezione.

La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONA

A\

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. - Caution ! Read the user manual. - Achtung! Lesen Sie die Betriebsan-
leitung. - Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. - BHuMaHue ! Yutainte MHCTPYKLUMIO NO UCMONb30BaHuio. - Let op! Lees
voorzichtig de gebruiksaanwijzing. - Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’'uso.

=R QDB=

- Convertisseur monophasé - Single phase inverter, converter-rectifier - Einphasiger statischer Frequenzumformer/ Trafo/ Glei-
chrichter - Convertidor monofasico transformador-rectificador - OaHodasHbIVi NpeobpasoBaTesib, TPaHCHOPMATOP-BLINPSAMUTESNb
- Enkel fase omvormer - Trasformatore monofase

- Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc) - Electrode welding (MMA — Manual Metal Arc) - Schweien mit
umbhdillter Elektrode (E-HandschweiBen) - Soldadura con electrodos refractarios (TIG — Tungsten Inert Gas) - PyyHasi ayroBas
ceapka (MMA — Manual Metal Arc) - Booglassen met beklede elektrode (MMA — Manual Metal Arc) - Saldatura ad elettrodo
rivestito (MMA — Manual Metal Arc)

Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)TIG — welding (Tungsten Inert Gas) — Schweien mit Wolfram Elektrode (Wolfram Edelgas)
— Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) — Csapka TIG (Tungsten Inert Gaz) — Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz) — TIG lassen
(Tungsten Inert Gaz)

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit
toutefois pas étre placée dans de tels locaux. - Adapted for welding in environments with increased risk of electrical shock.
However, the welding machine should not be placed in such places. - Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten
elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. - Adaptado
a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar
situada dentro de tal locales. - MoaxoauT Ans cBapkv B Cpefe C NMOBbIEHHOW ONACHOCTbIO yAapa 3MeKTPUYECKUM TOKOM. TeM
He MeHee He CieflyeT CTaBWTb UCTOUHWK TOKA B Takue nomeluenus. - Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd
risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. - E consigliato per
la saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

Courant de soudage continu - Welding direct current - Gleichschweissstrom - La corriente de soldadura es continua - CBapka Ha
nocTosiHHOM Toke - Continue lasstroom -Corrente di saldatura continua

Courant de soudage alternatif - Welding alternative current - Wechselstrom - La corriente de soldadura es alterna - NMepeMeHHbIl
Tok - Wisselstroom - Corrente di soldadura alternata

1ol NI

Tension assignée a vide - Rated no-load voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada de vacio - HanpsixeHue XonocToro xoaa
-Nullastspanning - Tensione nominale a vuoto

X : Facteur de marche a ...% - X : duty cycle at ...% - X : Einschaltdauer ...% - X : Factor de funcionamiento de ...% - X :

o
X(40°C) MpopomknTenbHOCTL BKAoYeHUs ...% - X: Inschakelduur bij ...% - X : Ciclo di lavoro a ...%
12 : courant de soudage conventionnnel correspondant - I2 : corresponding conventional welding current - 12 : entsprechender
I2 SchweiBstrom - 12 : Corrientes correspondientes - 12 : CoOTBETCTBYIOWMIA YCIIOBHBIN CBapO4HbIiA TOK - 12 : overeenkomstige
conventionele lasstroom - 12 : corrente di saldatura convenzionale corrispondente
A Ampeéres - Amps - Ampere - Amperio - AMnep - Ampére - Amper
U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes - U2 : conventional voltages in corresponding load - U2 :
u2 entsprechende Arbeitsspannung - U2 : Tensiones convencionales en carga - U2 : COOTBETCTBYIOLME YC/TOBHbIE
HanpsbkeHust MoA Harpyskoi - U2 : conventionele spanning in corresponderende belasting - U2 : Tensioni convenzionali in
cariche corrispondenti
\Y) Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt
Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - lepy - Hertz - Hertz
1- - Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz - Single phase power supply 50 or 60Hz - Einphasige Netzversorgung mit
50-60 HZDD 50 oder 60Hz - Alimentacion eléctrica monofasica 50 o 60 Hz - OnHodasHoe HanpsbikeHne 50 unn 60rL - Enkel fase elektrische
voeding 50Hz of 60Hz - Alimentazione elettrica monofase 50 o 60Hz
U1 Tension assignée d‘alimentation - rated supply voltage - Netzspannung - Tension de la red - HanpsbkeHue ceTvt - Nominale voe-
dingsspanning - Tensione nominale d‘alimentazione
- Courant d‘alimentation assigné maximal (valeur efficace) - Rated maximum supply current (effective value) - Maximaler
I1max Versorgungsstrom (Effektivwert) - Corriente maxima de alimentacion de la red - MakcManbHbIN ceTeBoM TOK (3ddekTvBHas
MOLLHOCTb) - Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde) - Corrente d’alimentazione nominale massima (valore
effettivo)
- Courant d'alimentation effectif maximal - Maximum effective supply current - Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom
Ileff - Corriente de alimentacién efectiva maxima - MakcManbHbIN 3dekTUBHbIN ceTeBol Tok - Maximale effectieve voedingsstroom

- Corrente di alimentazione massima effettiva

C€

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet. - The device
complies with European Directive. The certificate of compliance is available on our website. - Gerat entspricht europaischen
Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden Sie auf unsere Webseite. - El aparato estd conforme a las normas europeas.
La declaracion de conformidad estd disponible en nuestra pagina Web. - YCTpoICTBO COOTBETCTBYET €BPONENCKUM HOPMaM.
[eknapaumsi COOTBETCTBUS €CTb Ha HaweM caiite. - Het toestel is in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De
conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite. - Dispositivo in conformita con le norme europee. La dichiarazione di
conformita & disponibile sul nostro sito internet.
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EN60974-1
EN60974-10
Class A

- L'appareil respecte les normes EN60974-1, EN60974-10 et Classe A - The device complies with EN60974-1, EN60974-10,
Class A standard relative to welding units - Das Gerdt entspricht der Norm EN60974-1, EN60974-10, Class A fiir SchweiB3-
geréte - El aparato esta conforme a la norma EN60974-1, EN60974-10, Class A referente a los aparatos de soldadura - Annapat
COOTBETCTBYET eBponeickon HopMe EN60974-1, EN60974-10, Class A - Dit toestel voldoet aan de EN60974-1, EN60974-10,
Class A norm. - II dispositivo rispetta la norma EN60974-1, EN60974-10, Class A.

- Produit faisant I'objet d’une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! - Separate collection required — Do
not throw in a domestic dustbin - Getrennt entsorgen.Nicht mit Hausmiill entsorgen. - Este aparato es objeto de una recolec-
cion selectiva. No debe ser tirado en en cubo doméstico. - MpoaykT TpebyeT cneumanbHol yTunusaumu. He BbiGpackiBaTh C
6bIToBbIMM OTXOAaMu. - Afzonderlijke inzameling vereist. Gooi niet in het huishoudelijk afval.- Prodotto soggetto alla raccolta
differenziata - Non buttare nei rifiuti domestici.

EAL

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) - Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission)
- EAC-Konformitdtszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) - Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica
euroasiatica) - MapkupoBka cooTBeTcTBus EAC (EBpa3uiickoe akoHoMMUYeckoe cooblectso) - EAC (Euraziatische Economische
Gemeenschap) merkteken van overeenstemming. - Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

- Information sur la température (protection thermique) - Thermal protection information - Information zur Temperatur (Ther-
moschutz) - Informacion de la temperatura (proteccion térmica) - MHdbopmaums no TemnepaType (TepMo3aluuTa) - - Informatie
over de temperatuur (thermische beveiliging) - Informazione sulla temperatura (protezione termiche)

Mise en veille/mise en marche - standby/On - Schalter Bereit/ Ein - standby/ puesta en marcha - Bkntountb/Pexxum oxmngaHus
- Aan/uit knop - Standby/avvio

- Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec l'installation électrique
domestique. Lutilisateur doit s'assurer de l'accessibilité de la prise. - The mains disconnection mean is the mains plug in
combination with the house installation. Accessibility of the plug must be guaranteed by user. - Die Stromunterbrechung erfolgt
durch Trennen des Netzsteckers vom hduslichen Stromnetz. Der Gerdtanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker
immer gewahrleisten - El dispositivo de desconeccién de seguridad se constituye de la toma de la red electrica en coordinacién
con la instalacién eléctrica doméstica. El usuario debe asegurarse de la accesibilidad del enchufe. - Cuctema oTknoueHuUs
6€30MacHOCTY BK/TOUYAETCS Yepes3 CETEBYH LUTENCENbHYIO PO3ETKY COOTBETCTBYIOLLYIO JOMALUHEN 3MEKTPUYECKO YCTaHOBKE.
Monb3oBaTenb Ao/mKkeH ybeanTbCs, YTO po3eTka AocTynHa. - De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker
en de elektrische installatie. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat het stopcontact goed toegankelijk is. - Il dispositivo di
scollegamento di sicurezza € costituito dalla presa elettrica in coordinazione con l'installazione elettrica

domestica. L'utente deve assicurarsi dell’accessibilita della presa.

X (GYS)

- Nombre d’électrodes normalisées soudables en 1 heure en continu, avec 20 secondes entre chacune, divisé par le nombre
d’électrodes soudables dans les mémes conditions sans disjonction thermique. - Number of standardized electrodes weldable
over 1 hour of continuous work, divided by the number of electrodes weldable in the same conditions without thermal shutdown.
- Elektroden Anzahl die inerhalb einer Arbeitsstunde verschweit werden kdnnen, geteilt durch Elektroden- Anzahl die tatsachlich
verschweiBt sind (Abkiihlphasen des Geréts). - Cantidad de electrodos normalizados soldables en 1 hora de manera continua,
a 20°C, dividida por la quantidad de electrodos soldables en condiciones identicas sin disyuncién térmica. - Konuuectso
CTaHAAPTHBIX 3/1EKTPOAOB, MCMOMb30BaHHbLIX 38 1 Yac B HenpepbiBHOM pexuMe € 20-TW CeKyHAHbIMW MepepbiBaMu Mexay
3M1eKTpoAaMu, NofeneHHoe Ha KOIMYECTBO 3/1EKTPOAOB, KOTOPbIE MOXHO CBapuUTb MpKU TeX Xe ycnosusx, HO 6e3 neperpesa.
Aantal gestandaardiseerde elektroden lasbaar in 1 uur continu met 20 seconden tussen elke elektrode, gedeeld door het aantal
elektroden lasbaar in dezelfde omstandigheden zonder thermische uitschakeling. - Numero di elettrodi a norma saldabili in 1
ora continuata, con 20 secondi tra ognuno, diviso per il numero di elettrodi saldabili nelle stesse condizioni senza disgiunzione
termica.

Electrodes

- Nombre d‘électrodes normalisées soudables en 1 heure, a 20°C, avec un temps d‘arrét de 20 s. entre chaque électrode -
Number of standardized electrodes weldable during 1 hour at 20°C, with a delay of 20 s. between each electrode. - Anzahl der
Standard-Elektroden, die in 1 Stunde bei 20°C geschweit werden kénnen mit einer Pause von 20 s zwischen jeder Elektrode
- Cantidad de electrodos normalizados soldables en 1 hora, a 20°C, incluyendo una parada de 20 seg. entre cada elec-
trodo - KonmuecTBo cTaHAapTHbIX 3NeKTPOAOB MCNOb30BaHHbIX 3a 1 yac npu 20°C ¢ 20-TK CeKyHAHbIMU NepepbiBaMy Mexay
anekTpodamu. Aantal gestandaardiseerde elektroden lasbaar in 1 uur bij 20°C, met een pauze van 20 s. tussen elke elektrode
-Numero di elettrodi a norma saldabili in 1 ora, a 20°C, con un tempo di arresto di 20 s. tra ogni elettrodo

-Ventillé - Ventilated - Liifter - Ventilado - CoaepuT BCTPOeHHbIN BeHTUAsATOp - Geventileerd -

- Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri - This product should be recycled appropriately - Produkt muss getrennt
ensorgt werden. Werfen Sie das Gerat nicht in den Hausmdill. - Producto reciclable que requiere una separacién determinada.
- DTOT annapaTt noAnexwuT yTunusaumm - Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien - Prodotto riciclabile che
assume un ordine di smistamento

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective
et recyclage des déchets d’emballages ménagers - The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by
contributing to a global recycling system. - Fiir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen (Elektroschrott).
- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacion de los embalajes cotizando a un sistema global de
separacion, recogida selectiva y reciclado de los deshechos de embalajes domésticos. - AnnapaT, Npon3BOAMTENb KOTOPOro
y4acTBYeT B r/106anbHON nporpamMme nepepaboTku YNakoBKKM, BbIGOPOUYHOM yTUIM3aUMK U NepepaboTke GbITOBbIX OTXOAOB. -
De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakking, door middel van een contributie
aan een globaal sorteer en recycle systeem van huishoudelijk verpakkingsafval. - Prodotto con cui il fabbricante partecipa alla
valorizzazione degli imballaggi in collaborazione con un sistema globale di smistamento, raccolta differenziata e riciclaggio degli
scarti d'imballaggio.

GYS SAS
134 bd des loges
53941 Saint-Berthevin
France




