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GYS GYSMI E160

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit :

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 l'aluminum et ses alliages. Ils sont protégés pour le fonctionnement sur groupes
électrogénes (Alim 230 V +- 15% ou 400V +- 15% selon modéle).

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

« Les postes livrés avec une prise 230V 16A de type CEE7/7 doivent étre reliés a une installation électrique 230 V (50 - 60
Hz) AVEC terre. 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. En utilisation intensive, utiliser de préférence une installation électrique 20A pour les modéles
monophasés a partir de 160A. L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de la prise.

< La mise en marche s’effectue par une pression sur la touche « ON / VEILLE »

« L'appareil se met en protection si la tension d'alimentation est supérieure a 265V pour les postes monophasés (l'afficheur
indique )

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

« Ces appareils sont de Classe A. IIs sont congus pour un emploi dans un environnement industriel ou professionnel. Dans
un environnement différent, il peut étre difficile d’assurer la compatibilité électromagnétique, a cause de perturbations
conduites aussi bien que rayonnées.

« Le Gysmi E160 est conforme a I'EN61000-3-11 si Iimpédance du réseau au point de raccordement avec linstallation
électrique est inférieure a I'impédance maximale admissible du réseau Zmax ci-dessous :

Modéle
Zmax admissible | 0.34 Q

« Ces matériels ne respectent pas la CEI 61000-3-12. Avant de les connecter au systéme public d’alimentation basse tension,
il est de la responsabilité de I'utilisateur de s'assurer qu’ils peuvent y étre reliés. Consulter si nécessaire l'opérateur de
votre réseau de distribution électrique.

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

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

« Brancher les cables porte électrode et pince de masse dans les connecteurs. Respecter les polarités indiquées sur
I'emballage des électrodes.

« Respecter les régles classiques du soudage.

« Votre appareil est muni de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :

Le Hot Start (mode réglable selon modele, cf ci-dessous) procure une surintensité en début de soudage.
‘ L’Arc Force (mode réglable selon modéle, cf ci-dessous) délivre une surintensité qui évite le collage lorsque
I'électrode rentre dans le bain.
L'Anti-Sticking vous permet de décoller facilement votre électrode sans la faire rougir en cas de collage.
Activation du mode MMA et réglage de I'intensité :
- Sélectionner la position MMA @ avec le sélecteur ®
- Régler l'intensité souhaitée (afficheur®) grace aux touches®.

Hot start et Arc force réglable :

60
Hot start 0 > 60%
Arc force -

Conseils :
Hot start faible, pour les toles fines— Hot start élevé pour les métaux difficiles a souder (piéces sales ou oxydées)
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Pour régler le Hot Start et Arc Force, suivre les étapes suivantes :

= Presser 3 secondes sur le sélecteur ®
= L'inscription "HS" (Hot Start) clignote puis un chiffre apparait

= Régler le pourcentage souhaité (afficheur ®) grace aux touches @

= Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®

= L'inscription "AF" (Arc Force) clignote puis un chiffre apparait.

PRESET = Régler le pourcentage souhaité (afficheur ®) grace aux touches @.

~
@ ADJUST . "y .
@vO = Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®

PRESS (OK)

SOUDAGE TIG Lift (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. ﬁ
1l sera parfois nécessaire de le couper avant I'écrou si ce dernier n'est pas adapté au manodétendeur

. Sélectionner la position TIG ® avec le sélecteur®.

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

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

. Pour amorcer :

Touch a- toucher I'électrode sur la
piéce a souder

8. En fin de soudure :
a. Pour le E160 : soulever la torche d'un geste rapide, ne couper le gaz qu'aprés refroidissement de I'électrode.

-0
+C

N O Ul b

Combinaisons conseillées / affutage électrode

] : Courant (A) O Electrode (mm) O Buse Débit

T = [ fil (métal d'apport) (mm) (Argon I/mn)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

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

| E L=25xd.
¥ L
PROTECTION THERMIQUE ET FACTEURS DE MARCHE

« Protection thermique : le voyant ® s’allume et la durée de refroidissement est de 1 a 5 mn en fonction de la température
ambiante.

« Laisser I'appareil branché aprés soudage pour permettre le refroidissement

« Les postes décrits ont une caractéristique de sortie de type "courant constant". Leurs facteurs de marche selon la norme
EN60974-1 sont indiqués dans le tableau suivant :
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X% @ [I max | X% @ |I max
19% | 160A | 24% | 160A

60% | 90A | 60% | 105A
100% | 75A | 100% | 95A

Note : les essais d’échauffement ont été effectués a température ambiante et le facteur de marche a 40 °C a été déterminé
par simulation.

ENTRETIEN

« L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée.

« Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre I'arrét du ventilateur avant de travailler sur I'appareil. A
I'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

« Deux a trois fois par an, 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.

« 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 un danger.

NOS CONSEILS

. Respecter les polarités (+/-) et intensités de soudage indiquées sur les boites d'électrodes
q . Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le poste n'est pas utilisé.
. Laisser les ouies de I'appareil libres pour I'entrée et la sortie dair.

SECURITE

Le soudage a l'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Protégez vous et
protégez les autres.
Respecter les instructions de sécurité suivantes:

Rayonnements Protégez-vous a l'aide d’'un masque muni de filtres conformes EN 169 ou EN 379.

de I'arc

Pluie, vapeur Utilisez votre poste dans une atmosphére propre (degré de pollution < 3), a plat et a plus d’'un

d’eau, humidité métre de la piéce a souder. Ne pas utiliser sous la pluie ou la neige.

Choc électrique Veiller a bien respecter les régles d’alimentation des postes citées au préalable. Ne pas toucher les
piéces sous tension. Vérifier que le réseau d'alimentation est adapté au poste.

Chutes Ne pas faire transiter le poste au-dessus de personnes ou d'objets.

Briilures Porter des vétements de travail en tissu ignifugé (coton, bleu ou jeans).

Travailler avec des gants de protection et un tablier ignifugé.
Protéger les autres en installant des paravents ininflammables, ou les prévenir de ne pas regarder
I'arc et garder des distances suffisantes.

Risques de feu Supprimer tous les produits inflammables de I'espace de travail. Ne pas travailler en présence de gaz
inflammable.

Fumées Ne pas inhaler les gaz et fumées de soudage. Utiliser dans un environnement correctement ventilé,
avec extraction artificielle si soudage en intérieur.

Précautions Toute opération de soudage :

supplémentaires - dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique,

- dans des lieux fermés,

- en présence de matériau inflammable ou comportant des risques d'explosion, doit toujours étre
soumise a I'approbation préalable d'un "responsable expert", et effectuée en présence de personnes
formées pour intervenir en cas d'urgence.

Les moyens techniques de protections décrits dans la Spécification Technique CEI/IEC 62081 doivent
étre appliqués.

Le soudage en position surélevée est interdit, sauf en cas d'utilisation de plates-formes de sécurité.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ces appareils.
Ne pas utiliser le poste pour dégeler des canalisations.
En soudage TIG, manipuler la bouteille de gaz avec précaution, des risques existent si la bouteille ou la
soupape de la bouteille sont endommagées.
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RECOMMANDATION POUR REDUIRE LES EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Généralité

L'utilisateur est responsable de linstallation et de l'utilisation de l'appareil suivant les instructions du fabricant. Si des
perturbations électromagnétiques sont détectées, il est de la responsabilité de I'utilisateur de résoudre la situation suivant les
recommandations données dans la notice ou avec l'assistance technique du fabricant.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer I'appareil, I'utilisateur devra évaluer les problémes électro-magnétiques potentiels qui pourraient se présenter
dans la zone ou est prévue l'installation, en particulier il devra tenir compte des indications suivantes :

a.

popyo

-

h.
i

Autres cablages, cablages de contréle, cables téléphoniques et de communication : au dessus, au dessous et a
coté de l'appareil. ;

récepteurs et transmetteurs radio et télévision ;

ordinateurs et autres équipements de contrdle ;

équipements critiques pour la sécurité tels que les commandes de sécurité des équipements industriels ;

la santé des personnes qui se trouvent a proximité de la machine, par exemple des personnes qui portent un
simulateur cardiaque, un appareil auditif, etc... ;

équipements servant a calibrer et mesurer ;

I'immunité des autres appareils installés dans le local d'utilisation de I'appareil. L'utilisateur devra s'assurer que
les appareils du local sont compatibles entre eux. Ceci pourra demander de prendre des précautions
supplémentaires ;

le temps de la journée au cours de laquelle I'appareil devra fonctionner ;

la surface de la zone a prendre en considération autour de I'appareil dépendra de la structure des édifices et des
autres activités qui se déroulent sur le lieu. La zone considérée peut s'étendre au-dela des limites des entreprises.

Recommandation sur les méthodes de réduction des émissions électro-magnétiques

a.

Alimentation principale : Le poste de soudage devra étre relié au réseau d’alimentation conformément aux
recommandations du fabricant. En cas d'interférences, il peut s'avérer utile de prendre des précautions
supplémentaires en filtrant la tension d’alimentation. Il peut s'avérer utile de blinder le cable d’alimentation dans
les installations fixes du poste de soudage, sous goulottes métalliques ou dispositifs équivalents. Le blindage
devrait étre électriquement continu sur toute la longueur du céble. Il devrait étre relié au poste de soudage avec
un bon contact électrique entre la goulotte métallique et le boitier du poste.

Cables de soudage : Les cables doivent étre les plus courts possibles. Les regrouper et, si possible, les laisser
au sol.

Protection et blindage : La protection et le blindage sélectif d'autres cdbles et matériels dans la zone
environnante peut limiter les problémes de perturbation.

Mise a la terre de la piéce a souder : La mise a la terre de la piéce a souder peut limiter les problémes de
perturbation. Elle peut étre fait directement ou via un condensateur approprié. Ce choix est fait en fonction des
réglementations nationales.
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Anomalies

Causes

Remédes

L’appareil ne délivre pas de courant
et le voyant jaune de défaut
thermique est allumé ®.

La protection thermique du poste
s'est enclenchée.

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

L'afficheur est allumé mais
I'appareil ne délivre pas de courant.

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

Vérifier les branchements.

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

[C]
= i ; . )
< Le poste est allmente, vous s . Controler la prise et la terre de votre
= | ressentez des picotements en La mise a la terre est défectueuse. | . -
; . installation.
= | posant la main sur la carrosserie.
s Vérifier la polarité conseillée sur la
Le poste soude mal Erreur de polarité boite d'électrode.
Lors de la mise en route, I'afficheur | La tension d’alimentation n'est pas - ) L )
- ) p Vérifier votre installation électrique ou
indique respectée (230V monophasé +/- . s
o votre groupe électrogéne
15%)
Utiliser une électrode en tungsténe de
Défaut provenant de I'électrode en | taille appropriée
Arc instable tungstene Utiliser une électrode en tungsténe
correctement préparée
Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
© Zone de soudage. Protéger Ia' zone de soudage contre les
B courants d'air.

Probléme de gaz,
prématurée du gaz

ou coupure

Controler et serrer tous les raccords de
gaz. Attendre que I'électrode refroidisse
avant de couper le gaz.

L'électrode fond

Erreur de polarité

Vérifier que la pince de masse est bien
reliée au +

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

La garantie couvre tout défaut ou vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (pieces et main d’ceuvre).
La garantie ne couvre pas les erreurs de tension, incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute autre

avarie due au transport.

La garantie ne couvre pas l'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

En cas de panne, retournez I'appareil a la société GYS (port dii refusé), en y joignant :
- Le justificatif d’achat daté (facture, tickets de caisse...)

- Une note explicative de la panne.

Aprés la garantie, notre SAV assure les réparations aprés acceptation d'un devis :

Société Gys-134 Bd des Loges

BP 4159-53941 Saint-Berthevin Cedex
Fax: +33 (0)2 43 01 23 75-Tél: +33 (0)2 43 01 23 68
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Thank you for choosing our product! In order to take the most of your welder, please read the following instructions carefully:
These Inverter’'s machines are portable, air cooled and made to weld electrode and TIG Lift in direct current (DC). It allows
welding with rutiles, basic, stainless steel, cast iron electrodes. In TIG, it allows to weld most of metals except aluminium and
alloys. It is protected for a use on electric generators (230V /+- 15%).

POWER SUPPLY — START UP

« The machines delivered with a 230V socket /16A plug type EEC7/7 must be plugged on a 230 V (50-60Hz) with earth. The
absorbed effective current (Ileff) is shown on the machine, for maximal using conditions. Check that the power supply
and its protection (fuse and/or circuit-breaker) is compatible with the necessary current during use. In some countries, the
change of plug can be necessary to allow a use at maximal conditions. For intensive use, preferably select a 20 A plug for
the single phase products from 160A. The welder must be installed so that the mains plug is accessible.

e The start-up is done by pressing the ON / STAND BY.

« The device turns into protection mode if the power supply tension is over 265V for the single phase models (the screen
displays ). Once in protection mode, you have to unplug the device and plug it back on a socket delivering the correct
tension.

e These are A-class devices. They are designed to be used in an industrial or professional environment. In a different
environment, it can be difficult to ensure electromagnetic compatibility, due to conducted disturbances as well as radiation.

« Gysmi E160 is in accordance with the standard EN61000-3-11 if the maximum permissible system impedance Zmax at the
Interface point of the user’s supply.

Model E160

Zmax acceptable | 0.34Q

« These machines are not in accordance with the standard CEI 61000-3-12. Before connecting the unit to the public low
voltage network, the user must be sure that he is permitted to connect them.
« Do not use the machine in an area containing metallic conducting dust

ELECTRODE WELDING (MMA MODE)

« Apply the usual welding rules.
« 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 external
temperature.
« Your machine is equipped with 3 specific functions to Inverters :

The Hot Start (adjustable mode, see below) increases the current at the beginning of the welding.

The Arc Force (adjustable mode, see below) 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 @ with the selector.

- Adjust the wished current (display @) using the key ®@.

Hot Start & Arc Force adjustments

60
Hot start 0 > 60%
Arc force -

Advice : low Hot Start : for thin metal sheets — high Hot Start for metals that are difficult to weld
(dirty or oxidized parts)
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To adjust the Hot Start and Arc Force, go through the following steps:

= Press the selector ® during 3 seconds.

v

Paove = The inscription "HS" (Hot Start) starts blinking and a number appears.
@:@ ADJUST

= Set the required percentage ( display @) using keys @

PRESS (OK)
v = Valid the required figure by pressing the selector button ®

= The inscription "AF" (Arc Force) starts blinking then one figure appears

@:@ ADJUST = Set the required percentage (display @) using keys @.
PRESS (OK) = Valid the required figure by pressing the selector button®.

TIG LIFT WELDING

The DC TIG welding requires a protective gas (argon).
Follow the steps as below:
1. Connect the earth clamp on the positive pole (+).

. Connect a torch "valve" on the negative polarity (-).
. Connect the pipe gas torch on the gas cylinder
. Select TIG mode ® using the selector button ®.
. Adjust the wished current (display @) using the keys @.

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 a- Touch the electrode on the
| é | welding part

8. Atend of welding :
a. For E160: raise the torch for a quick gesture, do not cut the gas only after electrode cooling.

u b WN

Recommended combinations / Electrode grinding

+ Current (A) O Electrode (mm) @ Nozzle (mm) Flow rate (Argon L/mn)
T o = @ wire (filler metal)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8
To optimize the working, you have to use an electrode grinded as below :
|
‘ ’ d L = 3 x d for a low current
t L L = d for a strong current

THERMAL PROTECTION & DUTY CYCLE

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

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

e The welding unit describes an output characteristic of "constant current" type. The duty cycles following the norm
EN60974-1 (at 40°C on a 10mn cycle) are indicated in the table here below :

9/40



GYS GYSMI E160 @

X% @ |I max | X% @ |I max
19% | 160A | 24% | 160A

60% | 90A | 60% | 105A
100% | 75A | 100% | 95A

Note : the overheating tests have been made at room temperature and the duty cycles at 40°C have been determined by
simulation.

MAINTENANCE

« Refer all servicing to qualified personnel.

« Disconnect the generator and wait until the ventilator stopped before working on the unit. Inside the device, voltages
and current are dangerous.

« Two or three times a year, remove the steel cover and blow off the dust with compressed air. Let check the electrical
connections (with an insulated tool) and the insulations by qualified personnel.

« Regularly control the state of the cord. If this supply cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, its
after sales service or a similarly qualified technician to avoid any danger.

ADVICE

< Respect welding polarities and currents indicated on the electrode packaging
‘ « Remove the electrode from the electrode holder when you do not use it.
« Leave the inlets free to allow in/out air circulation.

SECURITY

The arc welding can be dangerous and leads serious injury, may fatal. Protect yourself and protect the others.
Respect the following warnings:

Arc rays Protect yourself thanks to a welding helmet in compliance with EN175 equiped with filters in
compliance with EN 169 or EN 379. Inform and protect by the same means any people in the
welding environment.

Rain, steam, The working environment must be clean (degree of pollution < 3) and protected against rain. Put

humidity the appliance on an even place and at least at one meter from the parts to be welded. Do not use
them under rain or snow.

Electric shocks This appliance may only be used in accordance with the power supply requirements listed before. It
must be earthed.

Moving Do not underestimate the weight of the apparatus. Do not carry it over people or things. Do not
drop it. Do not set it brutally

Burns Wear protective or fire-proof clothing (overalls, jeans).

Use some welder gloves and a fire-proof apron.
Protect the others by installing non flammable protection wall , or prevent the others to not look at
the arc and to keep a sufficient distance
Fire risks Suppress all flammable products from the working area. Do not works near flammable gas.
Smokes Do not inhale gas or welding smokes. If indoors ventilate the area well and/or use local extraction
ventilation equipment to remove fumes and gases.
Extraprecautions Any welding operation :
- in environments with increased risk of electric shock,
- in confined spaces,
- in the presence of flammable or explosive materials must be evaluated in advance by an “Expert
supervisor” and must always be carried out in the presence of other people trained to intervene in
case of emergency.
Technical protection measures MUST BE taken as described in the TECHNICAL SPECIFICATION "IEC
62081".
Welding in raised positions is forbidden unless safety platforms are used.

The persons carrying pacemaker have to consult a doctor before using these machines
Do not use the unit to thaw tubing.
In TIG welding, manipulate the gas bottle carefully. Indeed, there are risks if the bottle or the bottle valve are
damaged.
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3

RECOMMENDATION TO REDUCE ELECTRO-MAGNETIC EMISSIONS

General

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment according to the manufacturer’s instructions. If
electromagnetic disturbances are detected, then it shall be the responsibility of the user of the arc welding equipment to
resolve the situation with the technical assistance of the manufacturer.

Evaluation of the welding area

Before installing arc welding equipment the user shall make an assessment of potential electromagnetic problems in the
surrounding area

a.

emoo0no

=

Other wiring, control cables, tephones and communication cables; above, below and adjacent to the welding
machine

Radio and television transmitters and receivers;

Computer and other control equipment;

Equipment critical for safety purposes such as safety checks of industrial equipment;

The health of persons in the vincity, for example persons who wear pacemakers and hearing aids;

Equipment used for calibration or measurements;

The immunity of other equipment in which the equipment is to be used. The user must ensure that other
equipment used in the same placet is compatible. This may require additional protection measures;

The time of day when welding or other activities are carried out

The size of the area to be considered will depend on the structure of the building and any other processes in the
area. The surrounding area may extend beyond the boundaries of the buildings.

Recommendation to reduce electro-magnetic emission

a.

Mains power supply: the equipment must be connected to the power mains as specified in the Manufacturer’s
instructions. If interference occurs, additional precautions suchas filtering of the mains supply may be required.
The supply cable in the welding machine’s permanent installations may have to be screened in metal conduits or
similar.The screening should be electrically continous for the entire lengh of the cable. It should also beconnect
to the welding machine with a good electrical contact between the metal conduit and the casing.

Welding cables: The welding cables should be kept as short as possible and should be positioned close
together, running at or close to the floor level.

Protection and reinforcement: Selective screening and shielding of other cables and equipment in the
surrounding area may alleviate problems of interference. Screening of the entire welding area may be considered
for special applications

Connect the earth directly to the metal piece to be welded: Where necessary, the connection of the
workpiece to earth should be made by a direct connection to the workpiece, but in some countries where direct
connection is not permitted, the bonding should be achieved by suitable capacitance, selected according to

national regulations.

TROUBLESHOOTING

Anomalies

Causes

Remedies

The device does not deliver any current and the
yellow indicator lamp of thermal defect ® lights up.

The welder thermal protection
has turned on.

Wait for the end of the cooling time, around
2 minutes. The indicator lamp @ 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

Check the connections.

g connected to the welder.
& If, when the unit is on and you put your hand on the | The welding unit is not correctly | Check the plug and the earth of your
s welding unit’s body, you feel tingling sensation. connected to the earth. electrical network.
= Your unit does not weld correctly. Polarity error. Check the polarity advised on the electrode
packaging.
When starting up, the display indicates ' during Tf_\e \lloltahge iszr;%tvrespected Have the electrical installation checked.
one second and turns off. (single phase )
Instable arc Default coming from the | Use a tungsten electrode with the adequate
tungsten electrode 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 | Welding zone Protect welding zone against air flows
[C) end of welding.
-
=

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

Increase post-gas duration

Check and tighten all gas connections. Wait
until the electrode cools down before
stopping the gas.

The electrode melts

Polarity error

Check that the earth clamp is
connected to +

really
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Wir freuen uns, dass Sie sich fir ein Markengerdt der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fiir das
entgegengebrachte Vertrauen. Bitte lesen Sie sorgféltig vor dem Erstgebrauch diese Betriebsanleitung.

Diese tragbaren Inverter Schweissgerdte sind fiir SchweiBen mit umhillten Stabelektroden und WIG Lift mit Gleichstrom
konzipiert. Sie kénnen Rutil-, Edelstahl-, basische und Gusselektroden schweiBen. Mit WIG Funktion kdnnen es die meisten
Metalle verschweiBt werden, bis auf Aluminium und die Legierungen. Diese Gerédte sind generatortauglich (230V +- 15%).

STROMVERSORGUNG-INBETRIEBNAHME

Die Geréte, die mit einem 230V 16 A CEE7/7- Stecker geliefert sind, miissen an einen 230 V (50-60 Hz) Netzanschluss +
Erdung angeschlossen werden. Der maximal aufgenommene Strom (I1eff) ist am Geréat aufgedruckt. Bitte priifen Sie stets, ob
die Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Stromunterbrechung) mit dem Strom, den Sie beim
SchweiBen bendtigen, Ubereinstimmen. In einigen Landern ist es notwendig einen anderen Stecker zu verwenden
(vorzugsweise 20 A Stecker fiir Modelle ab 160 A, um bei maximaler Belastung arbeiten zu kdnnen. Achten Sie wéhrend des
SchweiBens auf einen sicheren Stand des Gerates und einen frei zuganglichen Netzanschluss.

e Zum Starten driicken Sie auf die Standby/On Taste.

« Steigt die Netzspannung Uber 265V bei einphasigen Gerdten (= angezeigt), schaltet sich das Gerat selbstandig aus
Uberhitzungsschutz).

Sinkt die Netzspannung wieder unter den maximalen Spannungswert, geht das Gerét automatisch in Betriebsbereitschaft.

- Diese Geréte sind Klasse A und sind fiir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet. In einem anderen
Umfeld ist die elektromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen,
in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten konnen.

- Diese Gerdte sind normenkonform mit EN61000-3-11, wenn der zuldssige Scheinwiderstand des Anwender-
Netzversorgungsanschlusses nicht tiberschritten wird:

Zmax zuldssig | 0.34Q

« Entsprechen diese Gerate nicht mehr der Richtlinie CEI 61000-3-12. Es liegt in Ihrer Verantwortung zu tberpriifen, ob die
Geréte fir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie sie an das Stromnetz anschlieBen. Bei Fragen wenden Sie sich
bitte an den zusténdigen Stromnetzbetreiber.

« Verwenden Sie das Gerét nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden.

SCHWEIBEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN (MMA MODE)

Wenden Sie die Ublichen SchweiB- Richtlinien an
« Nach dem SchweiBen lassen Sie das Gerat eingeschaltet bis sich die Maschine abgekdihlt hat

« Termische Uberwachung: wenn die termische Uberwachung anspricht, dauert die Abkiihlzeit je nach AuBentemperatur
zwischen 2 und 5 min.

Thr SchweiBgerat ist mit drei spezifischen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften ausgeristet:
* Hot Start: Erhoht den Schweistrom beim Ziinden der Elektrode.

* Arc Force: Erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mogliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am Werkstiick
wahrend des Eintauchens ins SchweiBbad wird verhindert.

¢ Anti Sticking: Schaltet den SchweiBstrom ab. Ein mdgliches Ausglihen der Elektrode wahrend, mdglichen
Festbrennens wird vermieden.

Auswabhl der Betriebsart und der Stromstérke:
- Wahlen Sie die MMA Mode mit der Drucktaste @
- Wahlen Sie die gewiinschte Stromstdrke (Anzeige @) mit der Drucktaste @.

Anpassung Hot Start & Arc Force- Funktionen.

60
Hot start 0 > 60%
Arc force -

12/40



GYS GYSMI E160 @

Um den Hot Start und den Arc Force zu justieren befolgen Sie die Schrittfolge:

v = Driicken Sie 3s lang die Taste ®
= Die Meldung "HS" (Hot Start) blinkt, dann erscheint eine Zahl.
@'@ ADJUST = Stellen Sie den gewiinschten Prozentsatz ( Anzeige ®) mit Taste @
L&

= Bestétigen Sie den gewiinschten Wert mit derTaste ®

= Die Meldung "AF" (Arc Force) blinkt, dann erscheint eine Zahl

Pioo = Stellen Sie den gewlinschten Prozentsatz (Anzeige ®) mit Taste @,

@:@ ADJUST
= Bestdtigen Sie den gewiinschten Prozentsatz mit der Taste®.

PRESS (OK)

WIG KONTAKTZUNDUNG

Der DC WIG SchweiBprozess erfordet Schutzgas (Argon)

Befolgen Sie dies Schrittfolge:

1. Schliessen Sie das Massekabel an die (+) SchweiBbuchse.

2. Schliessen Sie den Brenner”Ventil” an die (-) Buchse an.

3. Schliessen Sie die Brennergasleitung direkt an die Gasflasche.

4. Wahlen Sie TIG Mode ® mithilfe der Drucktaster®.

5. Stellen Sie den gewiinschten Strom (Anzeige ®) mit Drucktaster ®@.
Hinweis: Als Faustregel gelten 30A pro milimeter Werkstiickstarke.

. Offnen Sie den Gasmanometer auf der Gasflasche und erst dann machen Sie das Brennergasventil auf

7. To boot :

Touch a- Das Werkstiick mit der
Elektrode beriihren und
Brennertaster driicken.

8. Nach dem SchweiBen :
a. E160: heben Sie den Brenner mit schnellen Bewegung an. Das Gasventil erst zudrehen, nachdem die Elektrode
abgekdillt ist.

(=]

Empfohlene SchweiBeinstellungen/ Electrode schleifen

+ Strom (A) O Electrode (mm) @ Diise (mm) Gasstromung
T o = @ Zusatzdraht (Argon L/mn)
0,5-5 10-130 1,6 8,7 6-7

4-7 130-190 2,4 11 7-8

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

’ d L = 3 x d fiir niedrigen SchweiBstrom
f L L = d fiir hohen SchweiBstrom

TERMISCHE UBERWACHUNG & EINSCHALTDAUER

e Thermischer Schutz: thermische Schutzanzeige schaltet ein und die Kiihizeit ist ungefahr 2 bis 5 Minuten entsprechend
externer Temperatur aktiv.

« Lassen Sie die Maschine, nach SchweiBende zwecks abkiihlen. am Netzspannung angeschlossen.

« Die SchweiBmaschinen sind unter: Gerdte mit konstantem Strom- Ausgang beschrieben Die Einschaltdauerzeiten, die der
Norm EN60974-1 entsprechen (bei 40°C inerhalb von 10min ), sind in den Tabelen unten erfasst
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X% @ |I max | X% @ |I max
19% | 160A | 24% | 160A

60% | 90A | 60% | 105A
100% | 75A | 100% | 95A
Anmerkung: der Warmetest ist bei der Raumtemperatur durchgefiihrt worden.Die Arbeitszyklen bei 40°C sind durch

Simulation festgestellt worden.
WARTUNG

« Wartungsarbeiten diirfen nur von qualifizierten Personen durchgefiihrt werden.

« Achten Sie bei allen Wartungsarbeiten darauf, da das Gerat spannungslos ist. Ziehen Sie den Netzstecker und warten Sie
das Auslaufen des Lifters ab.

« Achtung: die Spannungen im Gerateinneren sind sehr hoch und kdnnen lebensgeféhrlich sein.

- Offnen Sie regelméBig (zwei- oder dreimal pro Jahr) das Geh&use und entfernen Sie Staub und andere Ablagerungen.

« Kontrollieren Sie regelmaBig den Zustand des Netzkabels! Ein beschadigtes Kabel muss sofort ersetzt werden! Um Risiken
zu vermeiden, darf dies nur durch den Hersteller oder durch autorisiertes Fachpersonal durchgefiihrt werden.

HINWEISE - EMPFEHLUNGEN

. Beachten Sie die Angaben auf der Elektrodenverpackung fiir Schweistrom und Polaritét.
‘ . Entfernen Sie nach dem SchweiBprozess die Elektrode aus ihrem Halter.
. Fihren Sie regelméaBig die Wartungsarbeiten durch.

SICHERHEIT

LichtbogenschweiBBen kann gefédhrlich sein und zu schweren - unter Umstédnden auch todlichen - Verletzungen

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

Lichtbogenstrahlung Gesichtshaut und Augen sind durch ausreichend dimensionierte EN 175 konforme Schutzschirme
mit Spezialschutzglasern nach EN 169 / 379 vor der intensiven Ultraviolettstrahlung zu schiitzen.

Auch in der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer miissen auf Gefahren
hingewiesen und mit den nétigen Schutzmitteln ausgeriistet werden.

Umgebung Benutzen Sie das Gerét nur in sauberer und gegen Nésseeinwirkung geschiitzter Umgebung.
Nicht bei erhdhter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen.

Feuchtigkeit Nicht bei erhohter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen.

Stromversorgung Achten Sie auf den Stromanschluss der jeweiligen Gerate. Keine Spannungsfiihrenden Teile
beriihren. Nur am passenden Netzanschluss betreiben.

Transport Unterschétzen Sie nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie das Gerat nicht {iber Personen

oder Sachen hinweg, und lassen Sie es nicht herunterfallen oder hart aufsetzen.

Verbrennungsgefahr Schiitzen Sie sich durch geeignete trockene SchweiBerkleidung (Schiirze, Handschuhe,
Kopfbedeckung sowie feste Schuhe). Tragen Sie auch die Schutzbrille, wenn Sie Schlacke
abklopfen. Schiitzen Sie andere durch nicht entziindbare Trennwénde. Nicht in den Lichtbogen
schauen und ausreichende Distanz halten.

Brandgefahr Alle entflammbaren Produkte vom SchweiBplatz entfernen. Nicht in der Nahe von brennbaren
Stoffen und Gasen arbeiten.

Rauch Metalldampfe sind giftig! Bei Anwendung im Innenbereich fiir ausreichende Belliftung sorgen.

Weiteren Jegliche SchweiBarbeiten:

VorsichstmaBnahmen - im Bereich mit erhhten elektrischen Risiken

- in abgeschlossenen Raumen

- in der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten nur in Anwesenheit von
qualifiziertem Rettungspersonal durchfiihren. Vorsichts-maBnahmen in Ubereinstimmung mit
"IEC 62081" sind notwendig. SchweiBarbeiten in erhdhten Stellungensind nur mittels Geriistbau
erlaubt.

Halten Sie beim Arbeiten ausreichend Abstand zu Personen mit Herzschrittmacher.
Personen mit Herzschrittmacher diirfen mit dem Gerat nicht ohne &rztliche Zustimmung arbeiten!
Das Gerit ist nicht geeignet fiir das Auftauen von Leitungen.
Achten Sie beim Umgang mit Gasflaschen auf sicheren Stand und Schutz des Flaschenventils. Beschidigte
Flaschen stellen ein Sicherheitsrisiko dar.
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HINWEISE ZUR REDUZIERUNG VON ELEKTROMAGNETISCHEN STORUNGEN

Allgemein

Es liegt in der Verantwortung des Anwenders dafiir Sorge zu tragen, dass die SchweiBausriistung nach den Vorgaben des
Herstellers angeschlossen und verwendet wird. Liegen elektromagnetische Stérungen vor, ist der Anwender dafir
verantwortlich dieses Problem mithilfe des technischen Supports des Herstellers zu beheben.

Priifung des SchweiBbereiches

Priifen Sie vor Anschluss der SchweiBausriistung die Arbeitsumgebung auf potentielle elektromagnetische Probleme.

a.

a "o a0 o

=2

Allgemeine Verkabelung, Steuerkabel, Fernmeldekabel und Datenleitungen Uber, unter und in direkter Nahe des
SchweiBgerates;

. Radio/ TV Sende- und Empfangsgerdte;;

. Computer und andere Kontrollgerate;;

. Empfindliche Anlagen fiir bspw. Sicherheitstiberpriifungen von industrieller Ausriistung;

. Gesundheitszustand (Herzschrittmacher, Horgerdt, usw.) der sich in der Umgebung des Gerates befindlichen Personen;

Gerdte zum Kalibrieren und Messen;;

. Unempfindlichkeit anderer externer Ausriistung in der Nahe des Gerétes. Dies kann zusétzliche SicherheitsmaBnahmen

erfodern.;

. Tageszeit, zu der SchweiB- und andere Arbeiten durchgefiihrt werden sollen;;

Beriicksichtigung der Gerdteumgebung, in Abhangigkeit der Gebaudestruktur und anderer Vorgdnge am Arbeitsplatz.
Diese Umgebungsgrenze kann sich auch {ber die Grundstiicksgrenzen erstrecken.

Hinweise zu den Methoden zur Reduzierung von elektromagnetischen Stérungen

a.

b.

Hauptstromversorgung: Die SchweiBausriistung muss nach Herstellerangeben angeschlossen werden. Treten
Stérungen auf, sind eventuell weitere SicherheitsmaBnahmen, wie die Filterung der Versorgungsspannung, notwendig.
SchweiBkabel: Die SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich gehalten werden und gemeinsam auf bzw. mdglichst
nahe am Bodenbereich verlaufen.

Schutz und Verstdrkung: Selektiver Schutz und Abschirmung von anderen Kabeln und Gerdten in der Umgebung
kann Stérungsprobleme verringern. Das Maschinennetzkabel muss eventl. abgeschirmt werden. Die Abschrirmung muss
der gesamten Kabelldnge entsprechen. Achten Sie darauf, dass das SchweiBgerdtegehduse extra geerdet ist.

Erdung des Werkstiickes: Die Erdung des zu verschweiBenden Werkstiicks kann eventuelle Stérungsprobleme
verringern. Sie sollte direkt bzw. iber einen entsprechenden Kondensator erfolgen, je nach landesspezifischen
Vorgaben.
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FEHLERSUCHE
Fehler Ursache Losungen
Das Gerét liefert keinen Der Ubertemperaturschutz wurde Warten Sie ca. 2min bis der Kiihlvorgang
Strom und die gelbe ausgelost. abgeschlossen ist. Die Anzeige @
Ubertemperaturanzeige ® erlischt.
leuchtet.
Die Anzeige ist an, das Masseklemme oder Elektrodenhalter- Uberpriifen Sie die Anschliisse.
Gerét liefert jedoch keinen Kabel sind nicht korrekt mit dem Gerat
9 | SchweiBstrom. verbunden.
K | Wenn Sie bei Das Gerat ist nicht richtig geerdet. Uberpriifen Sie den Netzanschluss und
E Maschinengehduse anfassen die Erdverbindung
= | leichtes kribbeln verspiihren
Die Maschine schweiBt nicht | Falsche polaritat. Uberpriifen Sie die von Hersteller
korrekt angegebene Elektrodenpolaritét .
Beim Start zeigt die Anzeige | Die Netzspannung ist ungeeignet (230V | Uberpriifen Sie die elektrische Instalation
folgendes Bild fur eine Netzspannung +/- 15%)
Sekunde an und schaltet
danach ab.
Unstabiler Lichtbogen. Schlechte Wolfram-Elektrode. Benutzen Sie eine Wolfram-Elektrode
von angemessener Lange
Benutzen Sie eine sauber angeschliffene
Elektrode.
Zu hohe Gasstrémung. Reduzieren Sie die Gasmenge.
o | Die Wolfram-Elektrode | SchweiBumgebung. Schiitzen Sie die SchweiBumgebung vor
E | oxidiert und verfarbt sich am Wind oder Luftzug.
Ende des SchweiBvorgangs - S— - .
dunkel. Fehler verursacht durch Gas- | Erhdhen Sie die Gasnachstromzeit
Nachstromen oder defektes Gasventil Uberprifen Sie die GasanschlUsse.
Die Elektrode gliiht Falsche polaritdt Uberpriifen Sie ob das Massekabel
wirklich an + Buchse angeschlossen ist.
GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12 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. Der

Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unveréndert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte St6Be sowie durch nicht
autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die in Folge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden
sind. Keine Garantie wird flir VerschleiBteile (z.B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie bei Gebrauchsspuren
Gibernommen.

Das betreffende Gerdt bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich tber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten
Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den
Rickversand an den Fachhéndler
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DESCRIPCION

Gracias por su eleccion! Para sacar la mayor satisfaccion de su aparato, lea atentamente lo que sigue :

Estos aparatos de soldadura Inverter, portables, con ventilacion, son concebidos para la soldadura con electrodos recubiertos
(MMA) y con electrodos refractarios (TIG Lift) en corriente continua (DC). En modo MMA, permiten soldar todo tipo de
electrodos: rutile, inox, hierro colado y basico. En modo Tig, permiten soldar la mayor parte de los metales excepto aluminio y
sus aleaciones. Estan protegidos para el funcionamiento con grupos electrégenos (230 V +- 15%).

ALIMENTACION-PUESTA EN MARCHA

« Los aparatos entregados con un enchufe 230V 16A de tipo CEEE7/7 deben ser conectados a una instalacion eléctrica 230
V (50-60 Hz) CON tierra. La corriente efectiva consumida (Ileff) estd indicada sobre el aparato para asegurar
condiciones de uso maximas. Comprobar que la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) estén compatibles
con la corriente necesaria en uso. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el enchufe para permitir una utilizacion
con condiciones maximas. En uso intensivo, preferir una red eléctrica 20A. El usuario debe asegurarse de la accesibilidad
del enchufe.

« La puesta en marcha se efectua aprietando el botdn « ON / STAND BY »@.

« El aparato se pone en proteccion cuando la tensién de alimentacion supera los 265V para los aparatos monofasicos (la
pantalla indica ).

El funcionamiento normal se reanuda cuando la tensién de alimentacion vuelve a su campo nominal.

« Estos aparatos son de Clase A. Son concebidos para un uso en un ambiente industrial o profesional. En un entorno
distinto, puede ser dificil asegurar la compatibilidad electromagnética, a causa de perturbaciones conducidas tan bien
como radiadas. No utilizar en un entorno con polvos metélicos conductores.

« El Gysmi E160 es conforme a EN61000-3-11 si la impedancia de la red al punto de empalme con la instalacion electrica es
inferior a la impedancia maxima admisible de la red Zmax mas abajo:
Modelo E160
Zmax admisible 0.34Q

« Estos equipos no respetan la CEI 61000-3-12. Si se dedican a conectarse al sistema publico de alimentacién de baja
tension, es de la responsabilidad del usuario de asegurarse que pueden conectarse a éste. Si es necesario, consultar al
operador de su red de alimentacion eléctrica

« No utilizar en un ambiente con polvos metalicos conductores.

SOLDADURA CON ELECTRODO RECUBIERTO (modo MMA)

« Conectar los cables portaelectrodo y pinza de masa a los conectadores. Respetar las polaridades indicadas sobre el
embalaje de los electrodos.

« Respetar las practicas clasicas de la soldadura.

« Su aparato conta con 3 funcionalidades especificas a los Inverters :

El Hot Start procura una sobreintensidad a la cebora (modo regulable, ver mas abajo).

El Arc Force procura una sobreintensidad para evitar la pegadura cuando el electrodo entra en el bafio. (modo regulable,
ver mas abajo).

El Anti-Sticking le permite despegar facilmente su electrodo sin que se ponga roja en caso de pegadura.
Puesta en marcha del modo MMA y reglaje de la intensidad:

- Elegir la posicion MMA @ con la tecla de seleccion ®

- Elegir la intensidad deseada (indicador ®) gracias a las teclas ®.

Hot start & Arc force regulables:

60
Hot start 0 > 60%
Arc force -
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Para regular el Hot Start & Arc Force, seguir las etapas siguientes:

= Pulsar 3 segundos sobre la tecla de seleccion ®

PRESS 3"

4 = "HS" (Hot Start) parpadea y una cifra aparece
([CHE] sesiese

v

PRESET = Ajustar el porcentaje deseado (indicador @) gracias a las teclas @

v
©.,® aowst = Validar el valor deseado pulsando la tecla de seleccién ®

PRESS (0K)
v

&) : @ ApswsT

= "AF" (Arc Force) parpadea y una cifra aparece

Ajustar el porcentaje deseado (indicador @) gracias a las teclas ®.

= Validar el valor deseado pulsando la tecla de seleccion ®
PRESS (OK)

SOLDADURA TIG Lift (modo TIG)

La soldadura TIG DC requiere una atmdsfera gaseosa (Argon).

Para soldar con el TIG, seguir las etapas siguientes:

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

2. Conectar una entorcha « con valvula » sobre la polaridad negativa (-).

3. Conectar el tubo de gas de la entorcha sobre la bombona de gas

4. Elegir la posicion TIG ® con la tecla de seleccién ®.

5. Ajustar la intensidad deseada (indicador @) gracias a las teclas @.
Consejo: Elegir como base 30A / mm y ajustar segun el metal que soldar.

. Regular el caudal de gas con el manometro de la bombona de gas y abrir la valvula de la entorcha

7. Para cebar :

Touch a. tocar con el electrodo el
metal que soldar

8. Alfinal de la soldadura :
a. Para el E160: levantar la entorcha con gesto rapido, cerrar el gas inicamente tras enfriamiento del electrodo.

(=]

Combinaciones aconsejadas / afiladura electrodoos

3 : Corriente (A) O Electrodo (mm) O Boquilla Caudal
+ mim = 0O Hilo (n}gtal de (mm) (Argon I/mn)
aportacion)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8
Para un funcionamiento optimal, debe utilizar un electrodo afilado de manera siguiente:
‘ ’ d L = 3 x d para una corriente débil.
f L L = d para una corriente fuerte.

PROTECCION TERMICA ET FACTORES DE MARCHA

« Proteccion térmica: el indicador luminoso ® se enciende y la duracién del enfriamiento es de 1 a 5 mn segun la
temperatura ambiente.

« Dejar el aparato conectado después de la soldadura para permitir su enfriamiento.

« Los aparatos descritos tienen una caracteristica de salida de tipo « corriente constante ». Los factores de marcha segun la
norma EN60974-1 estan indicados en las tablas siguientes :
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GYSMI E160

F

X% @ |I max

=

X% @ |I max

19% | 160A | 24% | 160A
60% | 90A | 60% | 105A
100% | 75A | 100% | 95A

los ensayos de calentamiento fueron realizados con temperatura ambiente y el factor de marcha a 40° fue

determinado por simulacién.

MANTENIMIENTO

El mantenimiento sélo debe ser hecho por una persona calificada
Cuidado con apagar el generador y esperar por la suspencion del ventilador. Dentro, las tensiones y intensidades son

elevadas y peligrosas.

Dos o tres veces por afio, quitar el capot y desempolvar con aire comprimido. Aprovecha la ocasion para verificar las
conexiones eléctricas con un instrumento isolado.

Controlar regularmente el estado del cable de alimentacion. Si esta dafiado, es necesario cambiarlo por el fabricante, por
su servicio post- venta o por una persona de calificacion similar, para evitar cualquier peligro.

NUESTROS CONSEJOS

™

Respectar las polaridades y intensidades de soldadura indicadas sobre las cajas de electrodos.
Sacar el electrodo del porta-electrodo cuando no es utilizado.

. Dejar las persianas libres para la entrada y la salida de aire.

SEGURIDAD

La soldadura al arco puede ser peligroso y causar heridas graves o mortales. Protega usted y protega los otros.
Tome sus precauciones contra:

Radiacion del arco
Lluvia importante,
vapor de agua,
humedad

Choque electrico

Caidas :
Quemaduras

Riesgo de fuego

Humos

Precauciones
adicionales

Protega usted con una pantilla, con filtras conformes EN 169 o EN 379.

Utilizar el aparato preferentemente en una atmdsfera limpia (graduacion de contaminacién < 3), de
plano y a mas de un metro de la pieza que hay que soldar

Utilizacion prohibida con lluvia o nieve

Velar por respetar las previas instrucciones de coneccion a la alimentacion eléctrica. No tocar las
piezas sobre tension. Verificar que la red de alimentacion corresponde al aparato.

No desplazar el aparato sobre personas o objetos.

Llevar trajes de trabajo ignifugados (coton, mono o jeans).

Trabajar con guantes de proteccion y un mandil ignifugado.

Protega los otros instalando tapaderas ininflamables, o diciendolos que no deben mirar el arco y
quedarse sufisamente lejos

Suprimir todos los productos inflamables del espacio de trabajo. Nunca trabajar cerca de gas
inflamable.

Nunca inhalar humos y gas de soldadura, Utilizar en un entorno correctamente ventilado o / y con
una extraccion artificial si la soldadura esta realizada dentro.

Cualquiera obra de soldadura :

- en lugares que comprenden riesgos de choque eléctrico,

- en lugares cerrados

- en presencia de materiales inflamables o que comprenden riesgos de explosion, siempre deben ser
sumisos a aprobacion previa de un "responsable experto" et realizada en presencia de personas
formadas para intervenir en caso de urgencia.

Los medios técnicos de proteccion describidos en la "SPECIFICACION TECNICA CEI/IEC 62081"
deben estar aplicados.

-Soldar en posicidn sobrealzada esta prohibido, excepto sobre plataformas de securidad.

Las personas que llevan un estimulador cardiaco deben consultar su médico antes de utilizar estos

En soldadura TIG, manipule la bombona con precaucién, hay riesgos si la bombona o la valvula de la

aparatos. No utilizar el aparato par deshelar cafierias

bombona estan estropeadas.
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RECOMENDACION PARA REDUCIR LAS EMISIONES ELECTRO-MAGNETICAS

Generalidad

El usuario es responsable de la instalacion y del uso del equipo segUn las instrucciones del fabricante. Si se detectan perturbaciones
electromagneticas, es de la responsabilidad del usuario de resolver la situacion segun las recomendaciones dadas en el manual de uso o
con la asistencia tecnica del fabricante.

Evaluacién del area de soldadura

Antes de instalar su equipo, el usuario tendra que evaluar los problemas electromagneticos potenciales que podrian intervenir en el area
donde esta prevista la instalacion, en particular tendra que tener en cuenta las indicaciones siguientes:

a.

Poo o

-

Recomendaciones sobre los metodos de reduccion de las

a.

Otros cableados, cableados de control, cableados telefonicos y de comunicacion: arriba, abajo y al lado del equipo ;
Receptores y transmisores radio y television ;

Ordenadores y otros equipos de control ;

Equipamientos criticos para la seguridad tales como mando de seguridad de equipamientos industriales;

La salud de las personas que se encuentran a proximidad de la maquina, por ejemplo personas que llevan un marcapasos,
un audifono, etc... ;

Equipamientos para calibrar y medir ;

La inmunidad de otros equipos instalados en el lugar donde esta el equipo. El usuario tendrd que asegurarse que los
demas equipos del lugar son compatibles entre ellos. Esto podra requerir precauciones suplementarias;

El tiempo del dia durante el cual se tendrd que hacer funcionar el equipo;

La superficie del area que habra que considerar en torno al equipo dependerd de la estructura de los edificios y otras
actividades que se desarrollan en el lugar. El area considerado puede extenderse més alld de los limites de las empresas.

elecur 1Ca.

Alimentacién principal: El aparato de soldadura tendrd que ser conectado a la red de alimentacién conforme a las
recomendaciones del fabricante. En caso de interferencias, puede ser (til tomar precauciones suplementarias filtrando la
tension de alimentation. Puede ser Util blindar el cable de alimentacién en las instalaciones fijas del aparato de soldadura,
bajo bandejas metalicas o dispositivos equivalentes. El blindaje tendra que ser electricamente contenido en la longitud
entera del cable. Tendra que ser directamente conectado al aparato de soldadura con un buen contacto electrico entre la
bandeja metalica y la caja del aparato.

Cables de soldadura : Los cables deben ser los mas cortos posibiles. Agruparlos y, si posible, dejarlos al suelo.
Proteccion y blindaje: La proteccion y el blindaje selectivo de otros cables y materiales en la zona cercana puede limitar
problemas de perturbacion.

Puesta a tierra de la pieza que soldar: La puesta a tierra de la pieza que soldar puede limitar problemas de
perturbacion. Puede realizarse directamente o via un condensador apropiado. Este eligio se hace segln las
reglamentaciones nacionales.

ANOMALIAS, CAUSAS, REMEDIOS

Anomalias

Causas

Remedios

El aparato no libera ninguna corriente y el
indicador luminoso amarillo de defecto
térmico estd encendido ®.

La proteccion térmica del aparato se ha
puesto en marcha.

Esperar el final del enfriamiento (mas o menos

2 mn). El indicador luminoso se apaga ®

El indicador esta encendido pero el

El cable de pinza de masa o portaelectrodo
no esta conectado al

Comprobar los enchufes.

empafia al final de la soldadura

Problema de gas, o
prematurada de gas

interupcion

O | aparato no libera ninguna corrriente.
: aparato
& El aparato esta alimentado. Al poner la . . . . . .
. 3 La conexion con la tierra esta mal hecha Comprobar la toma de tierra de su instalacién
= | mano sobre la tapa, se sienten picores.
s - -
El aparato no suelda bien Error de polaridad Comprqbar la polaridad aconsejada sobre el
embalaje del electrodo
Durante la puesta en marcha del aparato, i . " . Py
o s La tension de alimentacion no estd Comprobar su red eléctrica o su grupo
el indicador indica i .
= respetada (230 V monofasica). electrégeno
Utilizar un electrodo tungsteno con tamafio
adecuado
. Defecto del electrodo tungsteno —
Arco inestable Utilizar un electrodo tungsteno correctamente
preparado
Caudal de gas demasiado importante Disminuir el caudal de gas
® Area de la soldadura. Prot_eger el area de soldadura contra las
- corrientes de aire.
= | El electrodo tungsteno se oxida y se

Comprobar y apretar todos los empalmes de
gas. Esperar que el electrodo se enfrie antes

de cortar el gas.

El electrodo funde

Error de polaridad

Comprobar que la pinza de masa estd bien

conectada al +
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ONMNCAHME

briarogapum Bac 3a BblOOp annapara Halues Mapkv! YTobbl MOIHOCTBIO UCIIONIb30BATL €0 BO3MOXHOCTH, [IOXA/IYHCTE,
U3YUTE AAHHYIO MHCTPYKUMIO

ST annapaTbl SABNAOTCA ManorabapuTHbIMWU CBApOYHbIMKA WMHBEPTOPaMKM CO BCTPOEHHbIM BEHTWUNISITOPOM ANSt CBapKW
3NeKTpoAoM C obmaskoit (MMA) u Tyronnaekum anektpoaoM (TIG Lift) Ha noctosHHOM Toke (DC). Mpu cBapke MMA
annapatbl NMO3BONSIOT BapuTb /O6LIM BUAOM 3MEKTPofa: C PyTUIOBOW O6Maskoi (3N1eKTpoasl Ans CBapkM Ha MepeMeHHOM
TOKE), C OCHOBHOM 06Ma3Koii (3n1eKTpoabl ANst CBapKW HA MOCTOSIHHOM TOKE), 3M1eKTpoAaMu ANs CBApKW YyryHa, 3M1eKTpogamMu
[ CBapKU HepxaBeloweli ctanu u ap. B pexwvme Tig, OHM BapsT 60/bLUyI0 YacTb METANNOB 33 UCK/IOYEHUEM aNOMUHUS U
ero cnnasoB. OHU MoryT paboTaTb OT 3nekTporeHepaTtopa (230B +- 15%).

MUTAHME — 3ANYCK B PABOTY

« AnnapaTbl ¢ BUIKOM 16A Ha 230B Tuna CEE7/7 pomkHbl 6biTb MOAKMOYEHbI K po3eTke Ha 230 B (50-60 Mu) C
3A3EMJIEHUEM. Cuvna noptebnsiemMoro u3 anektpuyeckon ceti Toka (I1eff) npu MHTEHCMBHOM MCMONb30BaHUM yKa3aHa
Ha annapate. MpoBepbTE COBMECTMMOCTb CUCTEMbI 3MIEKTPUYECKOTO MWUTaHUS U ero 3aluTy (NpefoxXpaHuTenb u/vnm
BbIK/IOYATENb) C AEUCTBUTENBHO NOTPEGNSEMbIM 3MEKTPUYECKUM TOKOM. B HEKOTOPBIX CTpaHax MOXET 6biTb HEO6XOAUMO
3aMeHWUTb PO3ETKY A1 UCMOMb30BaHWS annapaTta ¢ MakCUMasibHOW MOLUHOCTbIO. 11 UHTEHCUMBHOTO MCMOMb30BaHWs 160-
aMnepHoOro oAHOg:asHoOro annapara XenaTenbHOo NoakniunTb ero k cetn 20A. TMNonb3oBaTtento cneayer ybeauTbCs YTO
LiTencenbHas po3eTka AOCTynHa.

« 3anyck B pob0Ty OCYLLECTBASETCS HaXXaTUeM Ha KHOMKy « ON / VEILLE »®@.

« 3awuta cpabaTbiBaeT M OCTaHABNMBAET annapaTt, €CM HanmpsiKeHWe NUTaHWS MpeBbllaeT 265B aAns ogHOMasHbIX

annapaTtoB (3kpaH acbuwupyet -).
Kak TONbKo HanpshxeHWe BO3BPALLAETCS B HOPMasbHbI PEXUM, annapaT Bo306HOBNSET paboTy.

« 3T annapaTbl oTHocsTCs K Knaccy A. OHUM CO3AaHbl A1 UCTIONb30BaHUs B MPOMBbILLUAEHHOW U NpodeccoHanbHoi cpeae.
B nioboii apyroit cpeae eMmy 6yaAeT CNOXHO 06ecrneunTb 3MeKTPOMAarHUTHYIO COBMECTUMOCTb M3-33 KOHAYKTMBHBIX W
MHAYKTUBHBIX NMOMeX. He ucnonb3oBaTh B cpeae COAepXKalliei MeTanmyeckyto nblib-npoBOAHMK.

« [laHHble annapatbl cooTBeCTBYOT HopMe EN61000-3-11, ecnv KOMNIekCHOe CONpPOTUBNEHNE B CETU B TOYUKE NMOAKIIOYEHUS
K 3N1EKTPOCETU HUKE MAKCUMAsbHO [OMYCTUMOrO KOMMIEKCHOTO COMPOTUBIEHUS CETU ZmaX, YKa3aHHOro B NPUBEAEHHOM
Huxe Tabnuue:

Mopenb El
Zmax Aonycrtumoe 034 Q
« Annapatbl He cootBeTcTBYtOT CEI 61000-3-12. AnnapaTbl AO/MKHbI 6bITb NOAKIIOYEHBI K OBLLECTBEHHOW CUCTEME MUTAHMS
HU3KOrO HanpsbKeHWs, Nonb3oBaTeNb AOMKEH YAOCTOBEPUTLCA, YTO annapaT MOXeT ObiTb MOAKIIOYEH B ceTb. [pu
HeOB6X0AMMOCTM NPOKOHCYIbTUPYWTECH Y BALLErO SHEPrOCUCTEMHOIO OnepaTopa.
« He ncnonb3oBaTh B cpese CoaepXalleit METanInYecKy nbiib — NPOBOAHWK 3M1EKTPUYECTBA.

CBAPKA 3JIEKTPO/IOM C OBMA3KO# (pexkxum MMA)

« [MogknounTe kabenb 3NEKTOPOAOAEPXKATENSI M 3aXKMMa MacChl B KOHHeKTOpbl. CobnioaaiTe MOMSIPHOCTb yKa3aHHYIO Ha
yNaKkoBKe C 3NeKTpoAamMu.

« Cnepyvite o6LLENPUHATLIM NPaBUIaM CBapKM.

« Baw annapat cHabXeH 3 (yHKUMAMM CBOWCTBEHHBIMU MHBEPTOPY:
Hot Start (perynvpyembiii pexumM, CM HUXE) BbIAAET MMMYNbC BbICOKOrO TOKa (MO CPAaBHEHMIO C TOKOM CBapK1) B MOMEHT
noxwura ayru
Arc Force (perynvpyembiii pexuM, CM. HWXE) BbIAAET CBEPXTOK, NPENSTCTBYIOWMI NPUBAPUBAHUIO 3N1EKTPOAA B MOMEHT
€ro Morpy>eHusl B XXUAKWIA MeTann
Anti-Sticking no3eonsieT nerko oTAeNUTbL 3NEKTPOA HE Bbi3biBash €ro NpyYBapMBaHUs B Clydae 3aMblKaHMs 31eKTpoaa Ha
3emno
AxkTUBMpOBaHue pexxuma MMA u perynmpoBka MHTEHCMBHOCTH:
- BblbpaTb no3uumio MMA @ ¢ NOMOoLLbO KHOMKK ®
- OTperynmpoBaTh eNnaeMyro MHTEHCUBHOCTb (MHAMKATOP @) C NMOMOLLBIO KHOMOK @.
Perynupyembie Hot start n Arc force:

60
Hot start 0 > 60%
Arc force -
[insa perynupoBku Hot Start ut Arc Force cnegyiiTe cneayiowmm sTanam:
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PRESS 3"
v
— = HaxaTb 3 cekyHAbl Ha KHOMKY ®
f H ﬂj PRESET = Hapnuce "HS" (Hot Start) muraet 1 3aTem nosensietcs undpa.
=" = YKaXuTe XenaeMoe NPOLEHTHOE COOTHOWeHMe (MHAMKaTop @) C MOMOWbIO KHOMOK
©_@® aowst

= [loatBepauTe BbIGpaHHOE 3HaYeHNe HaXxaTMeM KHOMKN ©
= MwuraeT Haanucb "AF" (Arc Force), 3aTeM nosiensietcs undpa.
= YKaxuTe xenaemoe npoLEeHTHoe COOTHoweHne (MHAMKaTop @) C MOMOLLBIO KHOMOK

A1) PRESET = [loatBepauTe BbIGpaHHOE 3HaYeHNe HaXxaTMeM KHOMKN ©
40%

S) : @ Apsust

PRESS (OK)

CBAPKA TIG Lift (pexxum TIG) (AproHoayrosasi CBapka)

Ceapka TIG DC (npu NoCTOSIHHOM TOKe) TpebyeT UCMOMb30BaHWS 3alUMTHOMO rasa (AproH).
[nsa ceapku B pexxume TIG, cneayite cneayiowmM sTanam:
1. MoakntounTe 3aXKMM MacChl Ha MOMOXMUTENbHYIO NONSAPHOCTb (+).
2. MoacoeanHUTE ropenky C BEHTUNEM K OTpULATENbHOM NONSAPHOCTY (-).
3. MNoacoeanHuTe rasoByto TPYOKy ropenku K ra3oBoMy 6ansioHy
4. BoibepuTe nosvumio TIG @ ¢ NOMOLLbIO KHOMKK ©.
5. OTperynmpyiTe >xenaeMmyo cuny Toka (MHaMkatop @) C NOMOLLbIO KHOMOK @,
Halwu coBeT: B3sTb 3a ocHoBY 30A / MM M HAaCTPOWTL B 3aBUCUMOCTY OT CBapMBaEMON AeTanu o
6. OTperynupyiiTe pacxof rasa Ha peayKTope rasoBoro 6anioHa U OTropoiTe BEHTU/b Ha ropesike
7. Ons noxura gyru:

Touch J/ - KOCHUTECh [ieTanu 3neKTpoAoM

8. OKOHYaHWe CBapKu:
a. Ans E160: noaHATb ropenky 6bICTPbIM ABMKEHWEM, OTKIIOYUTL ra3 TOMbKO NOCNE OXMTaXAEHWs aneKTpoaa.

CoBeTyeMble KOM6MHaUuK / 3aTaunBaHUE 3/IEKTPOAA

] Tok (A) O dnektpop (MM) O Conno Mopava rasa
T = 0 npoBonoka (npucaa. (MmM) (AproH n/MwH)
mm
MeTann)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8

[ins onTuManbHoro d)yHKLlVIOHMpOBaHVIﬂ Bbl O/DKHbI UCNONb30BaTb 3/1EKTPOA, 3aTOYEHHbI cneaywowmMm OGDaBOM:

‘ ’ d L = 3 x d pns cnaboro Toka.
0 i L = d ans cunbHOro Toka.
l—

TEPMO3ALLUMTA U NPOAOJDKUTE/IbHOCTb BKJIFOYEHWNS (MB%)

e TepmosawuTa : namnouka ® 3aropaeTcs M annapaTt ocTbiBaeT oT 1 A0 5 MMHYT B 3aBMCMMOCTM OT TemnepaTypbl
OKpY>KatoLLelt cpeabl.

e OcTaBbTe annapaT BK/IIOYEHHbIM MOCe CBapKu ANs TOro, YTObbl OH OCTbIN.

« OnucaHHble annapaTbl MMEeKT "MOCTOSIHHBIN TOK" Ha BbIxoAe. VX MpOAO/KMTENBHOCTL BKIOUEHUSA Mo HopMe EN60974-1
yKasaHbl B HWkecneayowwmx Tabnmuax :
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X% @ |I max | X% @ |I max
19% | 160A | 24% | 160A

60% | 90A | 60% | 105A
100% | 75A | 100% | 95A

Mp1MeYaHue: UCMbITaHUsA Ha HarpeBaHue 6biNn peanu3oBaHbl NpY TeMMepaType oKpyxatollel cpeasl, u MB% npu 40°C 6bin
onpegeneH METOAOM UMUTALIMOHHOMO 3KCNEPUMEHTa.

YXO0A4 U OBC/TY)XXUBAHUE

«  O6cnyxxu1BaH1e annapara A0/HKHO NPOU3BOANUTCS TObKO KBaNUGULIMPOBAHHBIM NEPCOHANOoM.

« Bcerga oTKNIOYaWTE anmapat OT CEeTW, AOKAMTECH OCTAHOBKW BEHTUSITOPOB. TOKM UM HAMpshKeHWst BHyTpW annapara
3HAUUTENbHbI M MPEACTaBNSIOT OMNacHOCTb.

« [Ba WX TPW pasa B rof CHUMaNTe KPbIWKY annaparta v OunllaiTe ero oT Mbiiv. OAHOBPEMEHHO MPOBEPSITE KOHTAKTbI
COEAVHEHMIA C MOMOLLbBIO M30/IMPOBAHHOTO UHCTPYMEHTa.

* Heo6x0aMMO NpOBEpSiTb PEMYSIPHO COCTOSIHUE 3MIEKTPUYECKOTO WHypa. Ecnu anekTpuyeckunii kabenb NOBPEXAEH, TO OH
[OMKeH ObiTb 3aMEHEH W3rOTOBUTENEM, €r0 MOCMENPOAAKHBIM OTAENOM, WM KBaAUbWULMPOBAHHBLIM MEPCOHANoM, BO
u3bexaHne BCAKOro pucka.

HALLW COBETbI
. CobntoaaiiTe NONSIPHOCTM M TOKM, YKa3aHHble Ha KOPOBKax 3M1eKTPOAOB.

‘ . BblHbTE 3N1EKTPOA U3 3NEKTPOAOAEPXKATENS, KOTA@ annapat He UCMOMb3yeTcs.
. OcTaBbTe LWenu annapaTa OTKPbITbIMYA 411 CBOGOAHOMN LIMPKYNSLMM BO3AyXa.

TEXHUKA BE3ONACHOCTU

n1eKTpoayroBas cBapKa MOXET 6biTb O1acHa A/15 340POBbS M KH3HH,
3awyntnre cebs1 M OKPYIKAIOLYNX, MPUMHTE MEPBI MPOTHB!

WU3nyuyeHui ayrun: 3aWuTUTE CeBs C MOMOLLBIO Macky, CHaBXEHHOI (hanbTpamm, COOTBETCTBYIOWMMI HopMaM EN 169 nnm
EN 379.

CunbHOro aoxas, Vicnonb3yiiTe Ball annapat B 4MCTOl aTMocdepe (YPOBEHb 3arpsisHeHns < 3), Ha NI0CKON NOBEPXHOCTU U He
6m1ke, Yem B 1 M OT CBap1BaeMon AeTanu.

BOASIHBbIX NapoB He ucnonb3oBaTh annapat noA AOKAEM U CHEFOM

BJIAYKHOCTH @

dnekTpoypaapa: CobntopaiiTe npaBuna NoAKIIOHEHNS K SNEKTPUYECKOMY NMUTAHMIO BbilLENEepeUNCIeHHbIX annapaTos. He
KacauTech AeTaneil Noa HanpskeHueM. Y6eauTech, 4To UCronb3yeMas BaMu CETb MOAXOANUT ANs JAHHOMO
annapara.

MapeHwii: He nepeHocuTe annapat HaA ftoAbMU UK 06bEKTaMM.

O>KOros: HapesaiiTe pabouyto ofexay W3 NNOTHbIX MaTEPUanos (XOMOK, MKUHC, CELIOAEXAA).

Pa6orTaiiTe B 3alMTHbIX NepYaTkax 1 HecropaeMoM tapTyke.
3aluMTUTE OKPYXKAIOLLMX, YCTAHOBUB HECTOPAEMbIE OTPXKAEHUS UMK NMOMPOCUTE UX HE CMOTPETb Ha Ayry v
NpUAEPXXUBATLCS 6E30MaCcHOr0 PaccTosHHS.
Moxapa : YpanuTe Bce BoCTIaMeHsieMble MPOAYKTbI U3 30Hbl CBapku. He paboTaiiTe B cpefie ropioynx rasos.
ObiMa : He BabIxaiiTe rasbl 1 AblM, NPOM3BOAMMBIE CBApKOW. Mcronb3oBaTh annapar B XOPOLLO MPOBETPUBAEMOM
NOMELLEHNM, C UCKYCTBEHHOI BEHTUNSIUMEN, NpU CBApKe BHYTPU 3aKPbITOrO MOMELLEHNS.
[ononHUTeNbHbIE : CBapoyHble paboTbl:
- B MOMELLEHHSIX C MOBbILLEHHBIM PUCKOM 3/IEKTPOLLIOKA,
Mepbi - B 3aKPbITbIX MOMELLEHUSIX *OKO/O BOC/IAMEHSIIOLLIMXCS UM B3PbIBYATHIX MaTepHanos,
MpefoCTOPOXKHOCTM - AO/DKHbI BbiTb BCErAa NpeasapuTeNbHO NOATBEPX/AEHbI OTBETCTBEHHLIM CMIELMan1CTOM 1 peanu3oBaHs! B
NpUCYTCTBUM O6YYEHHOrO NepCoHana, ANsi CPOYHOro BMELLATeNbCTBa B Clyyae Heo6XoAMMOCTH
TexHuuyeckne Mepbl 6e30MacHOCTH, onucaHHble B "TexHuueckux Xapaktepuctukax" CEI/IEC 62081 AomkHbI
6biTb COB/MI0AEHbI. CBapka B CBEPXBLICOKOM MOMOXEHUM 3anpeLyeHa, KpoMe Cily4aeB C UCNO/b30BaHUeM
3aWUTHBIX NNaTdopM.

Jnua, ncnonb3ynb3yowme 31eKTPOKaPANOCTUMYIAITOPbI, AO0/HKHBI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Y Bpaua nepen
paboToii c AaHHbIMM annapaTamMu.
He ncnonb3yiite annapar ans pa3MopaXkMBaHUs KaHaIM3aLMi.
Mpu cBapke TIG, o6pawiainTech C ra3oBbiM 6a5IJIOHOM OCTOPOXHO, €CTb PUCK, €Cni 6aN/IOH UK ero BEeHTW b
NOBPEXAEHbI.
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PEKOMEHOALUWU ANA CHUKEHNUSA SNIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

O6une cBegeHns

Monb3oBaTeNb HeCeT OTBETCTBEHHOCTb 3a YCTaHOBKY W MCMONb30BaHWE annapaTta B COOTBETCTBUE C YKasaHWsMU npoussoauTens. Mpu
OBHapYXKEHWUN 3MEKTPOMArHUTHBIX W3yYEHUI MONb30BaTENb O/HKEH paspelmnTb NpobneMy, creays pekOMeHAAUWsiM, yKasaHHbIM B
MHCTPYKLIUM, UM C MOMOLLbIO TEXHUYECKON NOAAEPXKN NMPON3BOANUTENS.

OueHKa CBapO4HOM 30HbI

lMepen ycTaHoOBKOI annapata nonb30BaTeNb AOMKEH OLEHUTb BO3MOXKHbIE 3NIEKTPOMArHUTHbIE MPoBeMbl, KOTOPble MOTY BO3HUKHYTb B
30He, rAe NNaHUPYeTCs YCTaHOBKA, B YAaCTHOCTW, OH AOMKEH YUUTbIBaTL CeAytolne MOMEHTbI:

a.

o

He HaxopsTcs nn apyrue kabenu, KOHTposibHas NpoBoaKa, TenedoHHbIe N KOMMYHUKALIMOHHbIE Kabenu CHWU3Y, cBepxy 1imn
psSiAOM C annapaTtoMm;

MpUEMHUKN 1 NepeAaTynKu Paamno v TeNeBUAEHNS;
KomnbloTepsl 1 Apyroe o60pyaoBaHne KOHTpOns;
ObopynoBaHve Heobxoaumoe Ans  6e3omacHOCTU.
obopynoBaHus;

3A0poBbe NIOAEN, HaXOAAUMXCS BOMM3W annapata, HanpyuMep: AN MOMb3YIOWMIOCH KapAUOCTUMYNISITOPaMK, CITyXOBbIMU
annapaTamu 1 T.n.;

O6opyaoBaHve ans kanubpoBku U 3amepa;

YCTOMUMBOCTb APYrX annapaTtoB, HaxOAsWWXCS B MOMELUEHWM, rAe WCMonb3yetcs anmapat. onb3oBaTenb AOMKEH
ybeauTbCsi, 4TO BCe annapaTtbl B MOMELIEHWN COBMECTUMbI Mexay COBOi. 3TO MOXKET noTpeboBaTb MPUHATUS
[IOMOSHUTENbBHBIX MEP NPEAOCTOPOXHOCTM.

Moroaa B Te4eHUM AHs, koraa ByAeT ucnonb3oBaH annapar;

Mnowaab paccMaTpuBaeMoli 30HbI BOKPYr annapaTa 3aBWUCUT OT CTPYKTYpbl 34aHWs U APYrux paboT Npou3BOAUMBIX Ha
3TOM MecTe. PaccmaTpuBaeMas TEPPUTOPUS MOXET NPOCTUPaTLCS 3a Npeaenbl NPeanpusTUs.

Hanpumep ynpaBneHue 6€30MacCHOCTBIO  MPOMbILLAEHHOTO

v

no mMet CHWKEHMUS 3/1IEKTPOMArHMTHOrO N3nyyYeHus
OCHOBHOE 3JIEKTPOMMTaHMe: CBapOuYHblii annapat AO/KeH ObiTb MOAKIIOYEH K 3NMEKTPOCETU B COOTBETCTBUM C
peKoMeHAaLMsMU NpounsBoanTens. Mpu HanMuMn NMoMex HEOBGXOANMO MPUHSITL AOMONHUTENbHBIE MEPbI NPEAOCTOPOXKHOCTM
nyteM unbTpaLMM HanpsbkeHWsi nutaHusi. Kpome Toro, MoxeT noTpeboBaTbCs 3awuTUTb kabenb annapata nm6o
MeTanIMyeckum xenobom (B Clyyae eciy anmapaTt MOCTOSHHO HaxoAUTCs Ha onpedeneHHoM paboueM MecTe), nn6o
MOXOXWUM NPUCMOCO6/IEHNEM. BPOHb fOMKHA BbiTb SNEKTPUYECKU NOCTOSHHOM Ha BCE AnuHe kabensi. OHa A0MKHa BbiTh
NpYKpeneHa K annapary C XOpOLMM 3/1EKTPUYECKUM KOHTAKTOM MeXAy METaNIMUECKuM xenoboM 1 KoprycoM annapara.
CBapouHble kabenu: kabenn [OMKHbI 6biTb MaKCUManbHO KOPOTKUMU. OBbEAMHUTE UX M, €ClIM BO3MOXHO, OCTaBbTe
nexarb Ha rosy.

3awmTa n 6poHb: BbIGOpPOYHas 3almTa 1 6poHb ApYrux kabeneii n MaTepuanos, HaxoASLMXCS B OKpYXatoLel cpeae,
MOMOXET OrpaHNYNTL NPOBIEMY, CBA3AHHYIO C MOMEXaMK.

3asemsieHMe CBapMBaeMOi AeTanu: 3aseM/ieHne CBapuBaAeMOl AeTasu MOMOXKET OrpaHNuUTb moMexu. OHO MOXeET
6bITb CAENAHO HaMPsIMYI0 WW Yepe3 NoaXoAswWwwMiA koHaeHcaTop. Caenaiite BbIGOP B COOTBETCTBMM C HOPMaMu Baluei
CTpaHbl.

AHOMAJIMM, BO3MOXXHbBIE NPUYMHbI, BAPUAHTbI PELIEHWIA

AHomanuu

Bo3MOXHblIE MPUYUHDBI

PeweHus

Annapart He BblAeT CBApOYHbIi TOK, Npy
3TOM rOpUT KesiTast laMna MHanKaTopa
Tepmo3zalmThl ©.

Cpa60Tana TennoBas 3aluTa annapara.

Xaute oxnaxaeHus B Te4eHue NpubansnTenbHo 2
MUHYT, 10 BbIK/IIOYEHMS laMrbl MHAMKATOpa.
JlaMnoyka ® BbIKIMYMTCS.

[vcrneit ropuT, Ho annapar He roaaet

Kabenb 3axuma Maccbl nnm Aepxatensa

MpoBepbTE NOAKIIOYEHNE CBAPOUHbIX kabeneil.

TYCKHEET B KOHLIE CBApKun

Mpobnema nopgaun rasa, unu ras 6bin
OTK/TIOUEH CIUILKOM PaHO

@ | Tok. 371eKTPO/Ia HE COeAMHEHDI C annapaToMm.
-
= .
+ | Annapar siosen. Bel owywaete lMpoBepbTe PoO3eTKY 1 3a3eM/IEH1e BalLero
< | nokanbiBaHue Npu NPUKOCHOBEHUN K Annapar He 3a3eM/eH. annapata
£ | xopyoy. para.
CBepbTe MOMISIPHOCTb C PEKOMEHAALINSMMA Ha
Annapat BapuT C TPyAOM Owwnbka NonspHOCTN
Kopobke C aeKTpoAamMn
Mpn BKIIOYEHNUM Ha Avcnnen | HanpspkeHue NUTaHus He coBNtoAEHO MpoBepbTe 3MEKTPUYECKYIO MPOBOAKY UK
BbICBEYMBAETCS (oaHodasHoe 230 B) reHepaToOpHYI0 YCTaHOBKY
Vcnonbayiite BO/Ib(PaMOBEIN 3NeKTpoA
noaxopsiLero pasmepa
[lecbekT BonbhpaMoBOro anekTpoaa — —
HecrabunbHas ayra Vcrionb3yiiTe  NpaBWUibHO — NOATOTO-BNEHHbII
BO/b(PPaMOBBIii 31eKTPoA
CMLWIKOM Ci/IbHasH Nofava rasa YMeHbLMTb nogavy rasa
0] 30Ha CBapKy. 3alLUMTUTL 30HY CBAPKM OT CKBOBHSIKOB.
-
k= | Bonbdpamosbili anekTpoa okuc-nseTca u MpoBepuTL M 3aTsHYTb BCE ra3oBble COEAMHEHMS.

Mopoxpaatb Koraa 2N1eKTpo4 OCTbIHET W nocne
3TOr0 BbIK/TKOYUTL ras.

3ﬂeKTp0£l nnasuTcs

Owwmbka NoNAPHOCTH

npOBE’JMTb, YTO 3a)XKMM MacCbl NOACOEAMHEH K +
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Dziekujemy za wybor naszego produktu! Aby wykorzystac w petni nasze urzadzenie, prosimy o doktadne zapoznanie sie z
niniejszg instrukcig obstugi:

Przenosne urzadzenia inwentorowe sg chtodzone powietrzem i przeznaczone do spawania elektrodg lub metoda TIG Lift
(zajarzenie tuku przez potarcie) przy uzyciu pradu statego (DC). Pozwalajg na spawanie podstawowe elektrodami rutylowymi i
ze stali nierdzewnej a takze elektrodami do Zeliwa. Funkcja TIG umozliwia spawanie wiekszosci metali z wyjatkiem aluminium
i jego stopdw. Ponadto urzadzenia te umozliwiajg prace z agregatami pradotwdrczymi (230V +/- 15%).

ZASILANIE - ROZPOCZECIE PRACY

. Urzadzenia dostarczane z wtyczkg 230V/16A typu EEC7/7 nalezy podtaczy¢ do uziemionego gniazda 230V (50-60Hz).
Natezenie pradu zasilajgcego (I1 eff) dla maksymalnego pradu spawania jest umieszczone na urzadzeniu. Nalezy
sprawdzi¢ zasilanie i jego zabezpieczenia (bezpieczniki i wytgczniki) pod katem zgodno$ci z wymaganymi parametrami.
W niektorych krajach moze by¢ konieczna wymiana bezpiecznikéw w celu umozliwienia pracy z maksymalnymi
parametrami. W przypadku intensywnej pracy jednofazowymi urzadzeniami powyzej 160A najlepiej wymieni¢
bezpiecznik na 20A. Zmieniajac bezpiecznik nalezy wiedzie¢ jakie jest gtéwne zabezpieczenie.

. Uruchomienie nastepuje po naciénieciu przycisku ON/STAND BY.

. Urzadzenia przetaczajg sie w tryb ochronny w przypadku gdy napigcie zasilajace przekracza 265V (sygnalizacja = na
panelu). W takim przypadku nalezy niezwtocznie odiaczy¢ je od zasilania i wtaczy¢ do sieci gwarantujgcej wiasciwe
napiecie.

. Sa to urzadzenia klasy A. Przeznaczone do zastosowania w przemysle lub w Srodowisku zawodowym.

W innym $rodowisku, moze by¢ trudne zapewnienie kompatybilnosci elektromagnetycznej. Nie stosowac w otoczeniach
zawierajacych metalowy pyt.

. Urzadzenia spetniajg warunki okreslone w normie EN61000-3-11 gdy maksymalna dozwolona impedancja Zmax w
miejscu zasilania uzytkownika nie przekracza:

Dozwolone Zmax 0.34Q

. Urzadzenia te nie sg zgodne z normg CEI 61000-3-12. Z tego powodu przed podtgczeniem do publicznej sieci niskiego
napiecia uzytkownik musi upewnic sie czy jest to dozwolone.
. Nie uzywac urzadzenia w otoczeniu zawierajgcym przewodzacy prad pyt metaliczny.

SPAWANIE ELEKTRODOWE (MMA)

« Stosowac ogdlne zasady spawania.

« Po spawaniu nalezy zostawi¢ urzadzenie podtaczone do sieci, aby mogto ostygnac.

« Zabezpieczenie termiczne: wskaznik zabezpieczenia termicznego zapala sig, a czas stygniecia w zaleznosci od zewnetrznej
temperatury trwa od 2 do 5 minut.

« Urzadzenie wyposazone jest w 3 specyficzne funkcje invertorowe:

Hot Start (parametr regulowany, patrz ponizej) zwieksza prad przy rozpoczeciu spawania.

Arc Force (parametr regulowany, patrz ponizej) zwieksza prad, aby unikna¢ przyklejenia sie elektrody zanurzajacej sie w
topiony metal.

Anti Sticking umozliwia fatwe oderwanie, bez uszkodzen, elektrody w przypadku jej przyklejenia
Wybér funkcji MMA i ustawienie natezenia pradu:
- Za pomocg przycisku ® wybra¢ pozycje MMA @.
- Uzywajac przyciskow @ wyregulowac prad spawania od wymaganej wartosci (wyswietlacz @).
Regulacja Hot Start i Arc Force

60

Hot start 0 > 60%
Arc force -
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Aby wyregulowac¢ Hot Start i Arc Force, nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi krokami:

+ Naciénij selektor ® przez 3 sekundy.

+ Zamiga napis ,HS” (Hot Start), a nastepnie pojawi sig liczba.

prEsET v Uzywajac przyciskdw @ ustawi¢ wymagang warto$¢ procentowg
= (wyswietlacz ©).

+ Zatwierdzi¢ wybrang liczbe poprzez nacisniecie przycisku ®

* Zamiga napis ,,AF” (Arc Force), a nastepnie pojawi sie liczba.

PRESET  + Uzywajac przyciskéw @ ustawi¢ wymagang warto$¢ procentowq
TO (wyswietlacz @).
@ ADJUST

+ Zatwierdzi¢ wybrang liczbe poprzez nacisniecie przycisku ®
PRESS (OK)

SPAWANIE TIG LIFT

Spawanie TIG pradem statym DC wymaga uzycia gazu ostonowego (argon).

Nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi krokami:

1. Podtacz przewdd ujemny z zaciskiem do bieguna dodatniego (+).

2. Podtacz palnik z zaworem bieguna ujemnego (-).

3. Podtacz przewdd gazowy palnika do reduktora na butli z gazem.

4. Uzywajac przycisku ®wybierac tryb TIG &.

5. Za pomocg przyciskdw @ wyregulowac prad spawania do wymaganej wartosci (wyswietlacz @).

Wskazdwka: Ustawi¢ na poczatku prad na 30A/mm, a nastepnie doregulowac zgodnie z parametrami
spawanego elementu.

6. Ustawi¢ przeptyw gazu na reduktorze na butli, a nastepnie otworzy¢ zawdr na palniku.

7. Aby zapali¢ tuk:

Touch a- Dotknac elektroda do
| é | spawanego elementu

8. Pod koniec spawania:
a) Dla E160: nalezy unies¢ palnik szybkim ruchem, nie odcina¢ gazu, poczekac az elektroda ostygnie.

Zalecane kombinacje / Ostrzenie elektrod

T Prad (A) Sr. elektrody (mm) Sr. dyszy (mm) Przeptyw
T mm = $r. drutu (metal wypetniajacy) (Argon I/min)
05-5 10- 130 16 9,8 6-7
4-7 130 - 190 2,4 11 7-8

ZABEZPIECZENIE TERMICZNE I CYKLE PRACY

- Zabezpieczenie termiczne: wskaznik zabezpieczenia termicznego zapala sie, a czas stygniecia w zaleznosci od zewnetrznej
temperatury trwa od 2 do 5 minut.
- Po spawaniu nalezy zostawi¢ urzadzenie podtgczone do sieci, aby mogto ostygnac.

- Spawarki odpowiadaja w swojej charakterystyce cechom wtérnego pradu stalego. Cykle pracy zgodnie z norma EN60974-1
(przy 400C i 10 min cyklu) wyszczegdinione sa w ponizszej tabeli:
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=N

X% @ | Imax | X% @ | I max

19% 160A | 24% 160A
60% 90A 60% 105A
100% | 75A 100% | 95A

Uwaga: Test przegrzewania przeprowadzany byt w temperaturze pokojowej, a cykle pracy przy 40°C okreslone na podstawie
symulacji.

KONSERWACJA

» Konserwacja musi by¢ przeprowadzana przez osobe profesjonalnie przygotowana.

» Upewnic sie czy generator jest wytaczony i zaczekac do zatrzymania sie wentylatora. Napiecia i prady wewnatrz sg
wysokie i niebezpieczne.

« Zdejmowac regularnie (dwa lub trzy razy w roku) obudowe i usuwac kurz z wnetrza za pomocg sprezonego powietrza.
Sprawdza¢ regularnie doktadnos¢ potaczen elektrycznych uzywajac izolowanych narzedzi.

« Regularnie sprawdzac stan przewodu zasilajgcego. Jezeli przewdd ten zostanie uszkodzony to aby unikna¢
niebezpieczenstwa musi zosta¢ wymieniony przez producenta, jego serwis lub wykwalifikowanego technika.

PORADY

« Przestrzega¢ biegunowosci spawania i wielkosci pradu wskazane na opakowaniu elektrod.
- «  Wyjmowac elektrode z uchwytu, jesli nie jest uzywana.
« Otwory wentylacyjne muszg by¢ czyste i nie zastoniete aby umozliwi¢ swobodny
przeptyw powietrza.
BEZPIECZENSTWO

Spawanie tukowe moze byc niebezpieczne i prowadzi¢ do powaznych zranieri a nawet smierci. Zabezpieczy¢
siebie i osoby trzecie. Zabezpieczac sie przed:

Emisja tuku: Zabezpieczy¢ siebie za pomocg elektronicznej przytbicy spawalniczej zgodnie z EN 175 wyposazong w filtry
zgodne z EN 169 lub EN 379;

Deszczem, Do pracy wybiera¢ czyste miejsce (stopien zanieczyszczenia < 3) a maszyne ustawia¢ w odlegtosci co
najmniej 1 metra od przedmiotu spawanego.

para, wilgocia: Nie uzywac urzadzenia na deszczu lub $niegu.

Porazeniem pradem Urzadzenie moze by¢ uzyte wytgcznie zgodnie z wczesniej opisanymi wymaganiami dotyczacymi zasilania.
Ponadto musi by¢ uziemione.

Upadkiem: Nie przenosi¢ ponad osobami lub przedmiotami; nie dopuszcza¢ do upadku urzadzenia.

Oparzeniami: Zaktadac ubranie ochronne lub przeciwpozarowe (kombinezon, spodnie).
Uzywac rekawice i fartuch spawalniczy.
Zabezpieczy¢ osoby postronne przed tukiem elektrycznym przez zainstalowanie $cianek niepalnych oraz
przestrzec innych aby nie spogladali na tuk elektryczny oraz aby utrzymywali odpowiedni dystans od miejsca
spawania.
Niebezpieczenstwem  Usunac wszelkie palne przedmioty z otoczenia miejsca pracy. Nie pracowac w poblizu zrédet palnych gazéw.
pozaru:

Zadymieniem: Nie wdycha¢ wydzielajgcych sie gazéw lub dyméw powstajacych podczas spawania, Pomieszczenia wewnatrz
dobrze wentylowac i/lub stososowac¢ dodatkowe urzadzenia wentylacyjne do usuniecia oparéw i gazow.

Dodatkowe Srodki Dla kazdej operacji spawania:

bezpieczenstwa - w $rodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem,

- w ciasnych pomieszczeniach,

- w poblizu materiatéw tatwopalnych i wybuchowych nadzorujacy ekspert musi najpierw oceni¢ zagrozenia, a
nastepnie nalezy podja¢ odpowiednie $rodki w obecnosci 0sob szkolonych do interwencji w przypadku
nagtych wypadkdw.

NALEZY zastosowac érodki ochrony technicznej jak opisano w SPECYFIKACJi TECHNICZNEJ ,IEC 62081".
Spawanie na wysoko$ci jest zabronione, chyba Ze zostaty uzyte platformy bezpieczeristwa.

Przed uruchomieniem urzadzenia osoby posiadajace rozrusznik serca muszg skonsultowac sie z lekarzem.
Nie uzywac urzadzenia do odmrazania rurociagéw.
W trybie spawania TIG, ostroznie operowac butla gazowa. Szczegdlne zagrozenie wystepuje, kiedy butla
lub zawory sa uszkodzone.
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ZALECENIA DOTYCZACE OGRANICZENIA EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNE].

Informacje ogdlne

Uzytkownik jest zobowigzany do instalacji i uzytkowania urzadzenia spawalniczego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia zaktocen
elektromagnetycznych obowigzkiem uzytkownika urzadzenia jest rozwigzanie problemu z pomoca serwisu technicznego producenta.

Ocena obszaru spawania

Przed instalacjg urzadzenia spawalniczego uzytkownik powinien dokonac¢ oceny potencjalnych probleméw magneto-elektrycznych w otoczeniu

a. Instalacje elektryczne, przewody kontrolne, telefoniczne i tgcznosciowe znajdujace sie powyzej, ponizej lub w poblizu urzadzenia
spawalniczego

b. Nadajniki i odbiorniki radiowo-telewizyjne

[ Komputery i inne urzadzenia kontrolne

d. Wyposazenie decydujace o bezpieczenstwie jak n.p. przemystowe czujniki bezpieczenstwa

e Zdrowie osob starszych uzywajacych n.p. rozruszniki serca lub aparaty stuchowe;

f. Urzadzenia stuzace do kalibracji lub pomiaréw;

g. Odporno$¢ innych urzadzen w otoczeniu ktdrych urzadzenie spawalnicze bedzie pracowac. Uzytkownik musi by¢ pewny, ze inne
urzadzenia uzywane w tym samym miescu sg zgodne. Moze to powodowac konieczno$¢ przeprowadzenia dodatkowych pomiardw
zapobiegawczych

h. Pora dnia w ktdrej spawa sie lub prowadzi inng dziatalno$¢

i Wielko$¢ obszaru musi by¢ doktadnie przemyslana w zaleznosci od konstrukcji budynku oraz innych proceséw zachodzacych w nim.
Obszar otaczajacy (strefe spawanla) moze wykroczyc poza granice budynku.

Zalecenia dotyczace metod p lajacych zr je elektro-magnetyczng

e Zasilanie glowne. urzadzenie musi by¢ podtaczony do zasilania zgodnie z instrukcja producenta. Jesli wystapig zaktdcenia, jako
dodatkowe zabezpieczenie moze by¢ wymagana filtracja gtéwnego zasilania. Kable zasilajace spawarki stacjonarne moga wymagac
ekranowania w metalowych ostonach lub podobnych. Ekranowanie powinno by¢ elektrycznie ciggte na catej dtugosci kabla. Powinno
by¢ réwniez podtaczone do spawarki w sposob zapewniajacy dobry kontakt elektryczny ostony ekranujacej z obudowg spawarki.

f. Kable spawalnicze: Powinny by¢ krétkie jak to tylko mozliwe i umiejscowione blisko siebie, biegnac na poziomie podtogi lub tak
blisko niej jak to mozliwe.

g. Ochrona i jej wzmocnienie: Wybidrcze ekranowanie i ostanianie znajdujacych sie w poblizu kabli i sprzetu w strefie roboczej moze
zmniejszy¢ problemy z zak&ocenlaml Ekranowanle ca’fe] strefy roboczej moze byc¢ rozwazane tylko w szczegéinych przypadkach.

h.  Podtaczenie uziemi p j czesci bezposrednio do gruntu: Tam gdzie to konieczne, podtaczenie spawanego elementu do

gruntu powinno by¢ bezposrednie, jednak w krajach w ktdrych jest to niedozwolone, osiggna¢ to mozna przez odpowiedni zespot
kondensatoréw, wybranych zgodnie z narodowymi regulacjami.ROZWIAZYWANIE

PROBLEMOW:
Usterka Przyczyna Rozwigzanie
Urzadzenie nie dostarcza pradu i zotta Zabezpieczenie termiczne zostato wigczone  [Poczekaj do konca czasu ostygniecia, okoto 2
lampka wskaznikowa zabezpieczenia minut. Lampka wskaznika (6) wytaczy sie.

termicznego (6) jest zapalona

) WysSwietlacz sie $wieci sie, ale urzadzenie [Do spawarki nie jest podtaczony przewod ISprawdzi¢ podtaczenie.
||:| Inie dostarcza pradu. ujemny z zaciskiem lub przewdd elektrodowy.
& IGdy urzadzenie jest zataczone, a po ISpawarka nie jest dobrze podtaczona do ISprawdz gniazdo i uziemienie instalacji
= |potozeniu reki na obudowie czué uziemienia. lelektrycznej.
= |mrowienie.
Urzadzenie nie spawa wiasciwie. Niewtasciwa polaryzacja. ISprawdz polaryzacje wyszczegdlniong na
lopakowaniu elektrod.
Podczas uruchamiania urzadzenia Napiecie zasilania moze si¢ waha¢ +/-15%  [Sprawdz napiecie instalacji elektryczne;j.
Wyéwietlacz pokazuje przez 1 zaréwno dla pradu jednofazowego 230V.
lsekunde a nastepnie sie wytacza.
Niestabilny tuk Nieprawidtowa elektroda wolframowa. Uzy¢ elektrody odpowiedniego rozmiaru.
Uzy¢ dobrze przygotowanej elektrody
wolframowej.
Zbyt duzy przeptyw gazu Zredukowac przeptyw gazu.
Elektroda wolframowa utlenia sie i zmienia [Strefa spawania. IChronic strefe spawania przed podmuchami
E lbarwe po zakonczeniu spawania. powietrza.
=
Niewtasciwy czas post-gas lub brak przeptywu [Zwiekszy¢ czas post-gas.
gazu.
ISprawdzi¢ oraz dokreci¢ wszystkie potaczenia
instalacji gazowej. Poczekaj do ostygniecia
lelektrody przed zamknieciem zaworu gazu.
Elektroda sie topi Niewtasciwa polaryzacja. ISprawdzi¢ czy przewod ujemny z zaciskiem

podtaczony jest prawidtowo do bieguna +
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SuyXapnTnpia yia TNV €niAoyr autou Tou npoidvTog ! MNa va To ekPeTAAEUTEITE NARPWG, napakaloUpe diaBdoTe Ta akdAouba
NPOCEKTIKA :

AuTa Ta inverters gival popnTa, AgEPOYWUKTA Kal XpNnoihonoloUvTal yia GUyKOANGN HE Kolva nAekTpddia kal TIG Lift pe ouvexeg
pevpa (DC). Enimpénouv uykOAANGN pe Kova NAekTpddia, Bacikd, avogeidwTtou XaAuBa kal NAeKTPOdIa yia XuTooidnpo. Me
TIG pnopoUv va koAnBoUv Ta NepIoodTEPA PETAANG, €KTOG and aAoupivio kal kpduata auTou. Eival npooTarteupévn yia
XPnon o€ nAekTpoyevviATpIEG (230V / + - 15%)

TPO®OAOZIA - MPOETOIMAZIA

« Ta unxaviuara napadidovral We @ig 230V / 16A EEC7 / 7 nou npénel va ouvdebei og npica 230 V (50-60Hz) pe yeiwon. To
anoppooupevo petpa (Ileff) eppaviletar oto pnxavnua, yia Tn péyiotn Xxpnon. EAéyETe OTI n napoxn NAeKkTpikoU
pelpatog kai npoaracia TG (aopaieia kai / 1 SIAKONTNG KUKAMUATOG) gival cupBaTr We TRV TpéXouoa €vraon KaTta T
XPNON. Z€ OPICHEVECG XWPEG, N aAkayr Tou ¢ig Unopei va gival avaykaia oTe va enITeuxBei n péyioTn anoédoaon aTn xpRon.
lMa evraTikn Xpron, yia Ta Jovopacika npoiovra 160A emiAeETe @ig 20A . H nAekTpoouykOAANon npénel va TonoBeTeital
£T01 WOTE TO PiG va gival npooBaacipo.

« 1@ va eKKIVAOETE T OUOKEUN NaTtnoTe To koupni ON / STAND BY

« H ouokeun PETaNINTel OE KATAGTACN NPOCTACIAG, Av N TAon Tpopodoaiag ival Navw anod 265V yia Ta HOvVOPAcIKA HOVTEAT
(o1 evdeigeig oTig 0Bovn -). ApOU PETANETEI OE KATAOTACN NPOCTAciag, Ba NPENEl va anoouvOETETE Tr OUCKEUN Kal va
Tnv EavacuvdEaTe O€ Wia npifa Napoxng He TN OwaTr Taon.

«  Juokeugg A-class. Eival oxedlaopéveg yia xprion o€ BIopnxaviko 1 enayyeAuaTiko nepiBallov. e dIapopeTikO nepIBAAov
unopei va eival dUokoho va €Ea0@aNIoTel N NAEKTPOUAYVNTIKR cupBaTOTNTA, AOY®W TWV NAEKTPOUAYVNTIK®V diaTapaywv Kai
NG akTivoBoAiag. Na pnv xpnaoidonoloUvTal O XMPOUG OMou UNAPXE! ay@yIun OKOVN JETAAwV.

« AUTEG O pnxavég eival eival oUPQwveg pe 1o nmpdTuno EN61000-3-11 €av n péyioTn emmpenopevn avTioTacn Tou
OUCTAKATOG ZPEY. OTO ONpeio Napoxng Tou XpRaTn :

Modéle E160
Zpéy. Anodekto | 0.34 Qu

« T pnxavhAuaTta auta dev ival cUPPva pe To npotuno CEI 61000-3-12. Mpiv GUVOECETE TN GUOKEUN WE TO dNpoaIo SiKTUO
XAUNANG Taong, o XpnoTng npenel va eivai BERalog 0TI enimpéneTal va ouvdeDei.

« He ucronb3oBaTth B Cpeae CoaepXKalleii MeTanmyecky nbiib — NPOBOAHWK 3MEKTPUYECTBA.

ZYTKOAAHZH ME ENIKAAYMMENA HAEKTPOAIA (MMA)

«  TnproTe TOUG KAVOVEG AOPAAEIAG yia EpYAdies TETOIOU EiBOUG.
« MeTa To TEAOG TNG GUYKOAANONG aPrioTE T OUCKEUN OUVOESEPEVN OTNV MApOXr TPOPODOOIag yia HEPIKA AenTd yia va
HNOpETEl va WuyBEi.
o OgPUIKOG BIAKONTNG : €AV EveEPyOnoINBei 0 BEPUIKOG dDIAKONTNG avaBel To avTioToIXo VOEIKTIKO . MePIMEVETE 2-5 AenTd yia
va YuxBei n ouokeur.
« H ouokeun eival eEonAiouEvn Pe 3 €IBIKEG AITOUpYIEG:
HOT START rou divel NepiooOTEPO peUpa and Tnv €vOeIEn KaTa TNV ekkivnon (avaupa Tou TO§ou) nou pubuiletal otn
OUYKEKPIUEVN GUOKEUN .
ARC FORCE rou onpaivel NepioooTepo peUa 0Tav To NAEKTPODIO EI0EPXETAl OTO NwpEVO pETaAo ANTI — STICKING
nou agrvel To NAeKTPODIO va EEKOAG EUKOAA OTN NEPINTWON MOU KOANTE .

EniAoyn AsiToupyiag kai puUBHION THG EVTACNG PEUHATOG:
- EmiIAéETE TNV Aeiroupyia MMA naTt@vTag To NARKTPO @ .
- EMAEETE TNV emiBupnTm) évracn pelaTog XPNoIKOoMnoIVTAg To NARKTPO @.

PuBpiosig yia Tig e181kéG AeiToupyieg Hot Start & Arc Force :

60
Hot start 0 > 60%
Arc force -
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lMa Tnv pUBYIoN Twv AsiToupyiwv Hot Start kai Arc Force, akoAouBrnoTe Ta napakdTw Briyara:

PRESS 3"

= [aTthoTe To NARKTPO ® yia 3 deuTepdAenTa.

= >NV 086vn avapoaoprivel n évdeign "HS" (Hot Start) kai pgaviletal évag apiBuog.
= PuBpioTe To €MBUKNTO NoCoCTO (08OvVN @) XPNOIHONOIWVTAG Ta NARKTPA @.

= [laTthoTe To NARKTPO ® yia anoBrkeuan .

= 3Tnv 086vn avaBooPrvel n €voeign "AF" (Arc Force) kai eggavileTal £vac apiBpoc.

l PRESET . . . . . .
| 40% = PuBpioTe T0 €MBUKNTO NOCOOTO (080VN @) XPNOIKONOIWVTAG TA NANKTPA @.

= : @ ApusT

= [atioTe To NAAKTPO ® yia anobrKeuaor .

PRESS (OK)

ZYTKOAAHZH ME THN MEOGOAO TIG

H ouykOAnon pe Tnv PéBodo TIG anaitei Tn xprion agpiou (apyov).
AKOAOUBNOTE Ta NAPakaTw Bridara :

1.  ZuvdEOTE TO OOMA TNG YEIWONG OTO BETIKO NOAO (+).

2. SuvdéaTe pia Tolunida TOnou “TIG “ n onoia va eivar epodiacpévn e BaABida , oTov
apvnTIKo noAo (-).

3. ZuvdioTe TNV TOIUNIdA PE TNV PIAGAN agpiou .

4. Mt To NARKTPO ® €MIAEETE TNV AeiToupyia TIG .

5. EmAéETe Tnv emBupnTn £vraon peupaTog (086vn®) XpnaidonolovTag Ta NANKTpa @.
SupBoUAn: €xovTac wg odnyd ot anarrolvTtal 30A/mm puBpioTe Tnv £vracn Tou
PEUATOC CUPPWVA HE TO NAXOG TOU KOWKMATIOU NPog CUYKOAANON.

6. PuBpioTe TNV napoxn agpiou aTnv eNIBUPNTN TIUA Kal GTNV GUVEXEI avoi&te TNV BaABida Tng ToIunidag.

7. Aerroupyia :

Touch - AKOUMNNOTE TO NAEKTPOBIO OTO TUAKA
| é | npog CUYKOAANGN

'OTav OAOKANPWOETE TNV GUYKOANGON :
a. oTa JovTéAa E160: SnkaaTe TNV ToIUnida ypriyopd. KAEIOTE TNV Napoxr agpiou PHovo OTav To NAEKTPOBIO €XEl WUXOE .

MpoTeivopevol cuvduaopoi:

£ ‘Evraon @ nAekTp6di0 (mm) @ Mngk (mm) Mapoxn agpiou (apyov
e petpatog (A) = @ oUppa (mm) It/mn)

0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7

4-7 130-190 2,4 11 7-8

la va €xeTe KAAUTEPA ANOTEAEOWATA, TO PAKOG TNG MUTNG Tou nAekTpodiou Ba npénel va eivai:

!
‘ ’ d L = 3 x d yia peipa ouykOAANONG XxaunAng évraong
1 L L = d yia peUpa ouykoAANonG uwnAng évraong

OEPMIKOZ ATAKONTHZ & KYKAOZ EPTAZIAZ

*  OgpUIKOG BIAKONTNG : €AV evepyonoinBei 0 BepHIKOG DIAKONTNG avapel To avTioTolXo eVOEIKTIKO . MePIMEVETE 2-5 AenTa yia
va YuxBei n ouokeun.

« MeTa TO TEAOG TNG OUYKOAANONG aQNOTE TN OUOCKEUN OUVOEDENEVN OTNV NApoyr TPOMOodOosiag yia PEPIKA AenTd yia va
unopéoel va WuyBei.

« O KUKAOG AeiToupyiag gival To nocooTd oTa 10 AenTd katd Ta onoia n cuokeun AsImoupyei oe Beppokpacia nepIBAANOVTOG
40° C xwpig va unepBepuaveei. SToug NapakaTw Mivakeg WMOPEITE va JeiTe Toug KUKAouG epyaciag (oUugwva pe To
npotuno EN60974-1) yia KGBe povTéNo:
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Snueivon :

ZYNTHPHZH

X% @ |I max | X% @ |I max
19% | 160A | 24% | 160A

60% | 90A | 60% | 105A
100% | 75A | 100% | 95A

OAEG Ol napanave PETPACEIG MpayuatonoinBnkav o epyacTnpiakd nepIBAAOV pE €EOPOIMMEVEG OUVBNKEG
Beppokpaaiag 40° C .

« H ouvTrpnon TNg CUOKEUNG va Yivetal anod €E0uciodoTNHEVO NPOTWNIKO
« ANOOUVOEDTE TNV OUOKEUN Kal NEPIPEVETE PEXPI VA OTAPATAOE! MANPWC O AVEMIOTNPAC va Yupilel npiv and onoladnnoTe
£pyacia oTnV OUOKEUN. STO E0WTEPIKO TNG CUOKEUNG va €i0TE 1ID1AITEPA NPOCEKTIKOI AOYW TWV TACEWV KAl PEUPATWV Nou

undapyouv

« Tepiodika apalpeite To PETAMIKO KANAkl TNG CUCKEUNG Kal KaBapioTe WE NENIECUEVO aéPA, APOU TNV EXETE AMOCUVOETEI
and Tn napoyn Tpopodoaoiag. EAEYXETE TNV KATAOTACN TWV NAEKTPIKAV CUVOECEWV WE TNV BorBela KaTGAANAOU HoOVWHEVOU

£pyaieiou

« Mepiodika (2-3 QopEG To XpOvo) va eNIBEWPEITE TNV KaTaoTaon Tou kaAwdiou Tpopodoaiac. Edv eival kaTeoTpaupévo va
avTikaBioTaTtal and Tov KATAOKEUAOoTr, N €50UCIOd0TNHEVO EMICKEUATTH), 1) adeloUXo NAEKTPOAGYO TEXVITN, Yid anoguyn

KIVOUVQV.

ZHMEIQZEIZ — ZYMBOYAEZ

« TnpeioTe TNV NOAIKOTNTA KAl TNV €vTAcn PEUKATOG TWV NAEKTPOdiWV ONWG UNOJEIKVUETAI GTN CUCKEUATIA TOUG
«  AQaipéaTe TO NAEKTPODIO and TNV TOIUMNIda 6Tav dev XPNOIKONOIEITE TN GUOKEUN
*  Mnv QpACOETE TIG EI0AYWYEG AEPA TNG CUCKEUNG, va TPOXICETE PaKPIA anod Tn CUCKEUT)

AZ®AAEIA

To 1650 ocuykOAANONG HNopei va npokaAécel oofapols TPAUNATICHOUG. MPOOTATEWYTE TOV £QUTO 0AG KAl TOUG
aAAouc. MpooTaTeuTeiTe ano:

AkTIvOBOAigg
TOE0U
Xawpog epyaociag

HAektponAngia
MeTapopa —

MeTakivnon
EykaUpaTa

®nTia n ‘Ekpngn

Kanvoi

EninAéov
npo@uAa&eig

MpooTaTEWTE TOV €QUTO OAG XPNOIHOMOIOVTAG KATAANAN NAEKTPOVIKT HACKA MPOCMIOU N OMoia CUHPWVET e TNV
npodiaypapn EN kai eival epodiacpévn Pe QIATPa nou va cupguvouv pe Tnv npodiaypapn EN 169 A EN 379

EnIAEETE KaBAPO Kal MPOCTATEUHEVO aNO TIG KAIPIKEG CUVONKEG XWPOo. H GUOKEUN va BpioKeTal O€ andoTaon evog
HETPOU TOUAAXIOTOV and OnEio ONou YIVETal N GUYKOAANGN. Mnv Tn Xpnaoiponoleite und Bpoxn f XIovonTwan.
AUTH N GUOKEUN HMOpEi va XPNOILOMNOIEITal HOVO CUHMWVA e TIG analToel§ TPoPodoaiag nou avapépovTal
napanavw. ©a npenel va yeiwdei. Mnv ayyileTe eowTepika onyeia nou £xouv peupa. EAEyETe Ta eEapThuaTta nou
napadidovral 0TI npocappolovTal xwpig NpdRANua

MnVv HETAPEPETE TN CUOKEUN NAVw and GAAouG. ANoQUYETE MIBavr NTOGON TNG GUOKEUNG

XpnoiponoigioTe KaTAAMNAo pouxIopo (yavTia, nodid, NavreAovi).

MpooTatéyTe Toug AAOUG anod Tnv akTivoBoAia Tou TOEoU. ToNoBETAOTE KATAAANAO NPOCTATEUTIKO TOIXWHA YUPW
ano To onyeio Nou yiveral n ouykOAAnoN .

EA&yETe OTI 0TO XWPO £pyaciag dev UNapyouv eUPAEKTa UAIKA. Mnv epyaleoTe KOVTA O PIAAEG agpiou.

Mnv eionveéeTe agpio 1 kanvoUg nou pnopei va dnuioupynBoulv and Tn cuykoAAnon. Eav Tn xpnaoiponoleite o€
KAEIOTO X(PO, va 5aspileTal PUOIKAG KaAd 0 XWPOE M va XpNOILONOEITal EYKATAOTACH anaywyng Twv aspiev.
la kabe epyacia ouykOAAnonG:

-0€ nepIBallovTa pe augnuevo Kivduvo nAekTponAngiac,

-0€ NEPIOPIOUEVOUG XWPOUG,

-kaTd TN Napouacia UPAEKTWV 1) EKPNKTIKAV UAIKWV NPENEI va EKTINAVTAI o1 Kivduvol ano "EidIkd" Texviko
AoQaAeiag Kal av auTtog eyKpivel TNV EKTENETN TNG €pyAciag, auTr va YiveTdl uno Tn Napoucia eknaideupévou
NPOCWIKOU MOU £XEI TIG IKAVOTNTEG va ENENPEI OE NEPINTWON AVAYKNG.

MéTpa aopaleiag npenel va Aappavovral oUpgwva pe Tnv npodiaypa@r "IEC 62081" kai TV ekacToTe IoxUouoa
vopoBeaia. MNa ouykoAANOEIG Oe onpeia uwnAdTEPa ano To £5aPog NPENEI va XpnoIHoNoIouvTal KATAANAEG
OKAAWOIEG,

'ATOHa pE BnuaTodoTn va cupBOUAEUOVTAl TO YIATPO TOUG MNPIV XPNCIHONOINCOUV AUTEG TIG HNXAVEG

Karta Tn ouykoAAnon He Tn pEB0do “TIG” va £ioTe 1I81aiTEPA NPOCEKTIKOI PE TRV PIAAN agpiou. NMpokunTouV

Mnv XpNOIHONOIEITE TNV CUCKEUN yia EENAYWHA COARVOV.

ooBapoi kivduvol v npokAnBei Znpia ) BAGBN otnv @IaAn i oTnv BaABida .
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ZYZTAZEIZ 'TA TON NEPIOPIZMO TQN HAEKTPOMATNHTIKQN EKMOMIMQN.

Tevika.

O xproTng €ival unelBuvog yIa TNV EYKATAGTAon Kai Xpron TNG NAEKTPOOUYKOAMNGNG OUMPVa HE TIG 0dnyieg Tou KaTaokeuaoTr. Eav
EVTONIOTOUV NAEKTPOAYVNTIKEG NAPEUBOAEG , TOTE O XPNOTNG €ival unelBuvog va AUoel To NpOBANua pe Tnv Texvikiy Boribeia  Tou
KATAOKEUAoTH.

EKTignoN ThG NEPIOXAG XPAONG TNG NAEKTPOGUYKOAANONG.

Mpiv and Tnv €ykataoTacn Tou €EONANIOHOU OUYKOANONG HE TOEO o xprioTng 6a npénel va mpoPei o a&§loAdynon Twv mibavav
NPOBANHATWV Kal ENINTMOEWY TNG NAEKTPOPAYVNTIKAG akTivoBoAiag aTn yUpw nepioxn

a.

@m0 o0oT

h.
i.

ANa kaAwdia,kaAmdia eAEyXou, TNAEPWVIKA Kal ENIKOIVAVIGMV SIKTUWV, ENAVK, KATW Kal NANGIOV TNG NAEKTPOOUYKOAANONG
PadioTnAEoNTIKOI QvVapETadOTEG Kal SEKTEG

HAEKTPOVIKOI UNOAOYIOTEG Kal GANOG OXETICOHEVOG EEOMAIOHOG

EEonAIopOG KpioIpog yia Adyoug aopaleiag onwg EAeyxog acpaleiag Blopnxavikol eEonAiopou.

H uyeia atopwy otnv yUpw nepioxr , yia napadelypa atopwy nou Xpnaoiponololy BnpatodoTn.

E&onAIopOG XpNoiponoloUKevVog yia BaBuovopnan f HETPROEIG.

H Bwpakion Tou Aoinou e&onAiopol yUpw ano Tov onoio Ba xpnaiponoindei eEonAIoHOG . O XprAoTng npénel va e5ao@aNioel
0TI 0 AoINOG €EONAIOHOG MOU Xpnalponoleital oTnv idla nepioxr €ival oupBaTog. Autod WNopei va anaiei npoodeTa péTpa
npooTaciag

H wpa TnG nuépag nou Ba yiver GUYKOAANGN 1) GANEG EVEPYEIEG.

To peyeBog TnG neploxnG nou npénel va AapBaveral unown e&apTaral and Tn Sour Tou KTipiou kal KABe AAAn diadikacia
oTnv nepioxn. H yUpw nepioxn pnopei va nektabei népa and Ta 6pia TV KTIPiwV.

ZUOTACEIG OXETIKA HE TIG pEBOSOUG YIa TN HEIMON TWV NAEKTPOHAYVNTIK®OV EKNOPN®OV

j.

Mapoxn n)\EKTpIKOU peupuToc 0 €EonNiopoG npenel va ouvdeBel oTo SIKTUO PeUNATOG, ONWG 0p|(£Ta| oTIg odnyieg Tou
kaTtaokeuaoTr). Eav unapxel napepBolr), NpooBeTeG NPOPUAGEEIG ONwG To PIATPAPIOPA TNG NApoxnG PeUHATOG HNopei va
anairnBei. To kaAwdI0 NAPOXNG OE HOVILEG EYKATAOTACEIG TG MNXAVAG OUYKOAANONG Knopei va anarrn@si va nepiBAndei oe
aywyoUg HETGAOU N MapOHOIOUG.H MpooTacia Tou aywyoU MPEMeEl va €ival GUVEXNG Yid TO GUVOAO TOU HAKOUG TOU
kahwdiou. Oa npénel eniong va ouvdedel aTn Wnxavry CUYKOAANONG ME HIa KAAr NAEKTPIKN enagr HETagy Tou aywyol Kal
TOU NEPIBANKATOG TNG HNXAVAG.

KaAwdia ouykOMnong: Ta kaA@dia OUYKOMNONG npeénel va eival 600 To duvaTtov KovtuTepa kai Ba npénmel va
TOMNoBEeTNBOUV KOVTA PETAEY TOUG, KOVTA ) OTO EMINESO TOU NATMWUATOG.

MpooTacia kai evioxuon: EMAeKTIKA €EETaon Kai Bwpdakion Twv aAwv kaAwdiwv kal Tou §onAiopol TnG yUpw NEPIOXNG
pnopouv va AUcgouv Ta nPoBAHaTa Twv NapePBOA@V. MPOCUUNTWHATIKOG EAEYXOG OAOKANPNG TNG MEPIOXTG OUYKOAANGNG
npénel va eEeTaleTal yia eIBIKEG EPApHOYEG

SUVOECTE WE TN YN aneuBeiag To KOUKATI JETAAAOU nou NPOKEITal va ouykoAANnBei: ‘Onou eival anapaitnTo, n oUvdeon Tou
Tepayiou o yn Oa npénel va yivel e pia APECn OUVOEDN ME TO TEPAXIO, AANG OE OpICHEVEG XWPEG OMou N aneubeiag
ouvdeon dev eniTpEneTal, n oUYKOANON Ba npénel va emimeuxBei pe KAaTAAANAN XWPNTIKOTNTA, EMIAEYOUEVN OUHPWVA HE
TOUG €BVIKOUG KavovioHOUG.

ANTIMETQMNIZH NPOBAHMATQN

NpoBAnpa Meavn arria Auon
H ouokeun dev Aeiroupyei kal To KiTpIvo evOEIKTIKO | 'Exel evepyonoinBei o Oeppikdg | MepipéveTe nepinou 2-5 AenTa yia va WuyBei
ToU BeppIKOU dIaKONTN €ival AVaUUEVO ®. BIakoMTNG NPooTaciag. n OUOKEUN .
H ouokeun €ival evepyonoinuévn aAAa dev unapxel | To oopa 1 Toipnida dev eival | EAEYETE TIG GUVOECEIG TOU CMATOG Kal TNG
pelipa oUyKONANGNG . KaTaMnAa ouvdedepéva otny | Toipnidag .
OUOKEUN .
H ouokeun €ival oe Aeitoupyia. ‘OTav Tnv akoupnate | H ouokeun dev eival YEIWPEVN . EAEYETE TIG OUVOETEIG Kal TV Napoxn
.8 | viveere kanoio Houdiaoua . TPOPOd0oaiag.
- H noiéTnTa cuykdAAnong dev eivai n eniBupnT. AaBog noNikoTNTa. SUMBOUAEUTEITE TIG 0BNYiEG yia TNV
(lﬁ NoANIkGTNTa MoU avaypapovTal oTnv
OUOKEUaaia Tou NAEKTPOdiou.
S
KaTa Tnv ekkivnon Tng GUOKEUNG , aTnv 086vn H Taon Tpopodoaciag pnopei va EA€yETe TNV TAGN TNG NAPOXNG TPOPOd0aiag .
S ! A
, . X eival povopaaikd 230V + / -
epgaviceta n evoeign yia 1 deuTepOAENnTO Kal 15%
£neima e5apavietar .
To TOEO OUYKOANONG €ival aoTabég To nAekTpodio BoAppatiou XpnaoigononaTe nAekTpodio  BoAgppapiou
KaTaAnAou peyEBoUg .
To prKog TNG BUTNG Tou nAekTpodiou va eivai
TO QNAITOUPEVO .
MeyaAn napoxr agpiou . MeIOTE TNV Napoyr agpiou .
To nAekTpodio BoAppapiou oEeIdveTal . X®pog epyaaiag . MpooTatéyTe TNV nepIoxr OUYKOAANONG and
pelpata agpa .
2_37 Meiwpévn napoxr aegpiou peTa | AUEROTE TO XPOVO NApPOXNG TOU AEPIOU WETA
[ - TO OBMOIKO Tou TOEOU . TO GPBNOIKO TOU TOEOU .
EAEYETE TIG OUVOECEIG aEpIOU .
To nAekTpddIo Aidover . Aabog noAikoTnTa . EAéyETe OTI TO opa €ival ouvOEdEUEVO OTO
+.
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DECLARATION DE CONFORMITE :

GYS atteste que les postes de soudure sont fabriqués conformément aux exigences des directives Basse tension
2006/95/CE du 12/12/2006, et aux directives CEM 2004/108/CE du 15/12/2004.

Cette conformité est établie par le respect des normes harmonisées EN 60974-1 de 2012, EN 60974-10 de 2007 et
EN 50445 de 2008.

Le marquage CE a été apposé en 2012.

DECLARATION OF CONFORMITY :

The equipment described on this manual complies with the instructions of low voltage 2006/95/CE of 12/12/2006,
and the instructions of CEM 2004/108/CE of the 15/12/2004.

This conformity respects the standards EN60974-1 of 2012, EN 60974-10 of 2007 and EN50445 of 2008.

CE marking was added in 2012.

KONFORMITATSERKLARUNG

GYS erklart, dass die beschriebene Gerate in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der folgenden européischen
Bestimmungen: Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und EMV- Richtlinien 2004/108/CE — 15.12.2004
elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerdte stimmen mit den harmonisierten Normen
EN60974-1 von 2012, EN 60974-10 von 2007 und EN 50445 von 2008 Uberein.

CE Kennzeichnung: 2012

DECLARACION DE CONFORMIDAD :

GYS certifica que los aparatos de soldadura E160 son fabricados en conformidad con las directivas baja tension
2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecanica 2004/108/CE del 15/12/2004. Esta
conformidad esta establecida por el respeto a las normas EN 60974-1 de 2012, EN 60974-10 de 2007 y EN 50445 de
2008.

El marcado CE fue fijado en 2012.

AEKJTIAPALIUS O COOTBETCTBUMN:

GYS 3asBnsieT, 4to CBapoudHble annapatbl E160 npou3BeaeHbl B COOTBETCTBUM C AMpekTuBamu EBpocoto3a
2006/95/CE 0 HW3KOM HanpsikeHun oT 12/12/2006, a Takxe ¢ aupektnBamu CEM 2004/108/CE ot 15/12/2004.
[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOBMIEHO B COOTBETCTBMM C COrNlacoBaHHbIMM Hopmamun EN 60974-1 2012 r, EN 60974-10
2007 r v EN 50445 2008 r.

MapkupoBka EC HaHeceHHa B 2012 T.

DEKLARACJA ZGODNOSCI:

Urzadzenie opisane w niniejszej instrukcji obstugi zgodne jest z przepisami normy niskonapigciowej 2006/95/CE z
12/12/2006, i przepisami normy CEM/2004/108/CE z 15/12/2004.

Deklaracja przestrzega standardy norm EN60974-1 z 2012, EN60974-10 z 2007 i EN50445 z 2008.

Oznaczenia CE dodane w 2012.

AHAQZH ZYMMOP®QZIHZ:

H ouokeun ouppopp@veTal We Ta Eupwnaikd npoTuna :

XapnAng Taong 2006/95/CE Tng 12/12/2006

vTipekTiBa CEM 2004/108/CE Tng 15/12/2004.

O €E0nAIoUOG cupWVED pE TIG Npodiaypa®ég EN60974-1 Tou 2012, EN 60974-10 Tou 2007, EN 50445 Tou 2008.
To evdeikTikd “"CE” npooTéBnke To 2012.

29/05/12 Nicolas BOUYGUES
Sas GYS

134 BD des Loges \ WM .

53941 Saint Berthevin
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GYS GYSMI E160

PIECES DE RECHANGE/ SPARE PARTS / ERSATZTEILE/ RECAMBIOS / 3AMYACTU / ANTAAAAKTIKA

E160
[ N° | Désignation | E160 |
1 Douilles / Connectors / SchweiBbuchsen / 51469

Conectores / KoHHeKkTopbl / YNodoxeig
2 Clavier/ Display / Anzeige / Teclado / Aucnneit / 51911
08dvn
3 Carte électronique / Electronic card / 97198C
Elektronikplatine / Tarjeta electrénica /
dnekTpoHHas nnata / HAEKTPOVIKr NAGKETa
4 Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable 21487
de conexidn / Cetesoit WwHyp / KaAwdio
Tpopodociag

5 Ventillateur / Fan / Ventilator / ventilador / 51032
BeHTunsaTop / AvepioTrpag
6 Grille / Protective screen / Ventilator- Grill / rejilla | 51011
/ PeweTka / TpOOTATEUTIKO KAAUKKA
7 Pieds / Feets / Fiisse / Pies / Hoxku / N6dia 71140
oTAPIENS
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GYSMI E160

ICONES/ SYMBOLS/ ZEICHENERKLARUNG / ICONOS/ MEPELHSS MAHE/Ib / SYMBOAA

A @ Amperes @ Amps @ Ampere @ Amperios @ AmMnep@ Natezenie pradu @ Aunép i
% @ Volt @ Volt @ Volt @ Voltios @ BonbT @ Napiecie @ BoAT !
Hz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ epu @ Czestotliwos¢ @ Zuxvotnta

I

@ Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc @ SchweiBen mit umhiillter Elektrode
(MMA)@ SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen) @ Soldadura con electrodos
refractarios (TIG — Tungsten Inert Gas) @ PyuHas ayrosas csapka (MMA — Manual Metal Arc) @
Spawanie elektroda otulong (MMA) @ ZuykoAAnon pe enikaAuppéva nAektpodia (MMA- Manual Metal
Arc)

&

@ Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) @ TIG welding (Tungsten Inert Gas) @ SchweiBen mit Wolfram
Elektrode (Wolfram Edelgas)@ Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) @ Ceapka TIG (Tungsten Inert
Gaz) @ spawanie metoda TIG (Tungsten Inert Gas) @ ZuykoAnon pe nAekTpodia (TIG)

@ 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
environment with increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed
in such places. @ Schutz gegen Risiko von elektrischen Schlag. Das SchweiBgerat darf nicht direkt
auf dem SchweiBwerkstiick gestellt warden. @ 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. @ MMoaxoauT ANs CBapku B CPeAe C MOBbILEHHOM ONACHOCTbIO YAApa 3NEKTPUYECKUM TOKOM.
TeM He MeHee He cneayeT CTaBUTb UCTOYHUK TOKa B Takve nomelleHus. @ Adaptor do spawania w
$rodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem. Jakkolwiek, zasilanie nie moze znajdowac sie w
tego typu miejscach. @ Mpooappoopévn yia CuykOANoN o€ nepIBAAAoOVTa We auEnuévo Kivouvo
nAekTponAngiac. Map' 6Aa TalTa To Pig TpoPodoaiag va Knv BPIOKETAI OE TETOIO NEPIBAAOV

P21

@ Protégé contre I'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de
gouttes d'eau @ Protected against rain and against fingers access to dangerous parts @ Geschiitzt
gegen Beriihrung mit gefahrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall @ protegido
contra el acceso a las partes peligrosas con los dedos, y contra las caidas verticales de gotas de agua.
@ Zabezpieczone przed deszczem i dostepem palcdw do miejsc niebezpiecznych. @ MpooTaacia EvavTi
oTayovwv Bpoxng Kal akololag e10Xmpnong TwV SakTUAWV Ot enikivduva pépn Tng ouokeung @
Annapat 3allyLeH OT A0CTyNa pyK B ONacHbIe 30Hbl U OT BEpPTUKaNbHOro NaAeHus Kanenb BOAb

@ Courant de soudage continu @Welding direct current @ GleichschweiBstrom @ La corriente de
soldadura es continua @ Csapka Ha noctosiHHoM Toke @ Prad spawania staty@ Suvexeg pelpa
OUYKOAANGNG

]]i> SD-“GS Hz

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz @ Single phase power supply 50 or 60Hz @
Einphasiege Netzspannungsversorgung 50 oder 60 Hz @ Alimentacion eléctrica monofasica 50 o 60 HZ
@ OnHodazHoe HanpskeHne 50 nm 60y @ Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz @ H Taon napoxnig
Tpopodoaiag va gival 50 r} 60 Hz

]]4}50—25 Hz

@ Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz @ three-phase power supply 50 or 60Hz. @
Dreiphasige Netzspannungsversorgung 50 oder 60 Hz @ Alimentacion eléctrica trifasica 50 o 60Hz @
TpexdaszHoe nuTtaHue 50 unm 60ry. @ Zasilanie trojfazowe 50 lub 60Hz@ Tpipacikr Tpogodoacia 50
r 60Hz.

Uo

@ Tension assignée a vide @ Rated no-load voltage @ Leerlaufversorgungspannung @ Tension
asignada de vacio @ HanpsbxeHue xonoctoro xoaa @ Znamionowe napiecie jatowe @ Taon ev keva

U1

@ Tension assignée d’alimentation @ rated supply voltage @ Versorgungsspannung unter
Belastung. @ Tension de la red @ HanpsixeHue cetr @ Napiecie zasilania @ Tdaon napoxng dikTUou

Iimax

@ Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) @ Rated maximum supply current
(effective value) @ Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) @ Corriente maxima de alimentacion
de la red @ MakcuManbHbI ceTeBol Tok (3dexTBHas MolHoCcTb) ‘@ Maksymalny prad obcigzenia
sieci zasilajacej (warto$¢ efektywna) @ MéyioTn évraon pelpaTog

Ileff

@ Courant d'alimentation effectif maximal @ Maximum effective supply current @ Maximaller
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tatsachlicher Versorgungsstrom @ Corriente de alimentacion efectiva maxima @ MakcuMasbHbIi
acdekTUBHbIN ceTeBoM Tok @ Max. efektywne obcigzenie sieci @ MéyioTn evepyn €vraon pelpaTog

@ L'appareil respecte la norme EN60974-1 @ The device complies with EN60974-1 standard relative
to welding units @ Die Normen EN60974-1 fiir SchweiBanlagen @ El aparato esta conforme a la
norma EN60974-1 referente a los aparatos de soldadura @ Annapat cooTBETCTBYET eBPONENCKoM

Electrodes
1h=

X

12 |..%)

U2 |..%)

POWER FACTOR
CORRECTOR

W=

ENG60 974-1 HopMe EN60974-1 @ Urzadzenie jest zgodne z normg EN60974-1 odnoszaca sie do urzadzen
spawalniczych @ H ouokeur| cup@wvei Pe Tnv npodiaypa®r) EN60974-1 nou OxeTIZeTal PE TIG MNXAVEG
NAEKTPOCUYKOAANGNG
@ Convertisseur monophasé transformateur-redresseur @  Single phase inverter, converter-rectifier '

- D E= @ Einphasige SchweiBinverter @ Convertidor monofasico transformador-rectificador @ OgHodasHbil |

MHBEPTOP, C TpaHcdopMaumel u BoinpsMneHneM. @ Jednofazowy Inverter, transformator —
prostownik @ Movopaaikd INVERTER , uwnAng auxvoTnTag kar avopbwang

@ X : Facteur de marche a ...% @ X : duty factor at ...% @ X : Einschaltdauer Faktor ...% @ X :
Factor de funcionamiento de ...% @ X : MpoAoMKUTENLHOCTb BKItoYeHUs ...% @ X: cykle pracy
%. @ X: Kukhog Aermoupyiag katd ...%

|
|
|
|
|
|
J
|
@ Nombre d'électrodes normalisées soudables en 1 heure, a 20°C, avec un temps d'arrét de 20s. |
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 |
geschweiBt werden kdnnen 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 !
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

o electrodo @ KonMuyecTBO CTaHAAPTHbIX 3MEKTPOAOB MUCMOMb30BaHHbIX 3a 1 yac npu 20°C ¢ 20-T

CeKyHAHbIMU NepepbiBaMu Mexay anekTpoaamu. @ Liczba elektrod znormalizowanych wyspawanych
podczas 1 godziny w temperaturze 20°C i odstepach 20 sek. miedzy kazdg elektrodg. @ ApiBuog
TUNOMOINUEVWY NAEKTPOBIWV MOU PNopouv va xpnaiponoinbolyv og 1 wpa, e navon 20 deuT. PETAEY
KGBe nAekTpodiou.

@ 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 @ EIektrodeni
Anzahl die inerhalb einer Arbeitsstunde verschweit werden kdnnen, geteilt durch Elektroden- Anzahl |
die tatsachlich verschweiBt sind (Abkiihlphasen des Gerats) @ 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 disyuncion térmica. . @ KonnuecTBo CTaHAAPTHbIX 31EKTPOAO0B, !
MCMoNb30BaHHbIX 3a 1 Yac B HenpepbiBHOM pexuMe ¢ 20-Tv CeKyHAHbIMK NepepbiBamMu MeXay :
3NeKTPOAaMM, NoAeNEeHHOe Ha KOSIMYECTBO 31eKTPOA0B, KOTOPbIE MOXHO CBApUTh NpU Tex xe :
ycnosusx, Ho 6e3 neperpesa. @ Liczba elektrod znormalizowanych wyspawanych powyzej 1 godziny |
dla pracy ciagtej podzielong przez liczbe elektrod wyspawanych w tych samych warunkach do |
zadziatania zabezpieczenia termicznego. @ ApIBUOG TUNONOINUEVWY NAEKTPOSiWV MOU KNopouv va |
XpnoiponoinBoulv os 1 wpa cuvsxoﬂlq £pyaaciag, 6|a|p£uévoq He Tov apiBud NAEKTPOJiwV Nou Unopolv |
I

va xpnaoigonoinfolv KaTw ano Ti¢ idIEG CUVONKEG XWPIG va evepyonoindei To BPUIKO.
_________________________________________________________________________________ _1

@ 12 : courant de soudage conventionnnel correspondant @ I2 : corresponding conventional weIdlng!
current @ I2: Sekundér Strom @ 12 : Corrientes correspondientes @ I2 : Toku, cooTBeTCTByIOWME |
X*@ 12: odpowiadajace natezenie pradu @ I12: AvTioTOIXEG EVTACEIG PEUNATOG |
@ U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes @ U2 : conventional voltages in
corresponding load @ U2 : Sekundér Spannung @ U2 : Tensiones convencionales en carga @ U2 :
COOTBETCTBYIOLLME CBAPOYHble HanpshxkeHus* @ U2: znamionowe napiecia przy odpowiednich
obcigzeniach @ U2: AvTIOTOIKEG TATEIG

@ Circuit de correction du facteur de puissance @ Power factor corector circuit included @ PFC
Netzoberwellenfilter.@ Circuito de correcion de factor de potencia integrado @ Llenb koppekumnm
koaduumaHTa MowwHocTn @ Urzadzenie posiada uktad korekcji wspdtczynnika mocy 'Power factor
corrector @ KUkAwpa d10pBwang Tou GUVTEAETTH 10XU0G

]
@ Ventillé @ Ventilated @ Ventilator @ Ventilado @ CoaepXuT BCTPOEHHbI BeHTUNATOp @ I
Wentylowany @ Me avepioTrpa !
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A

@ Appareil conforme aux directives européennes @ The device complies with European Directive @ :
Das Gerét ist kompatibel mit Europaischen Normen @ El aparato esta conforme a las normas :
europeas. @ YCTpoIiCTBO COOTBETCTBYET eBponeiickuM HopMaM @ Urzadzenie jest zgodne z i
Dyrektywami Europejskimi @ H ouokeur cup@wvei pe TiG Eupwnaikeg VTIPEKTIRES i

|
@ Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) i
@ Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission) @ EAC-Konformitdtszeichen (Eurasische |
Wirtschaftsgemeinschaft) @ Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasidtica) @ I
MapkupoBka cooTBeTcTBUSt EAC (EBpasuiickoe akoHoMu4yeckoe coobluectso) @ Conformidade marca !
EAC (Eurasian Communauré Econémico) @ Suppdpewon onua AHK (EupaciaTikr) OIKOVOIKN :

Communauré) ;

@ L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !) @ The |
electric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !) @ Der Lichtbogen erzeugt, :
gefahrliche fir die Augen und Haut, Strahlen (Schitzen Sie sich!) @ El arco produce rayos peligrosos |
para los ojos y la piel (i Protegase !) @ SnekTpuyeckas Ayra NpoM3BOAUT OMacHble lyuu Ans rnas u - |
Koxu (3awmTuTte ceba!) @ tuk elektryczny wytwarza promieniowanie niebezpieczne dla oczu i skory |
(uzywac srodkdéw ochrony osobistej) @ Mapaywyr akTivoBoAimv and To TOE0 CUYKOAANGNG |
€NIKIVOUVWV YIa Ta JaTia kai To déppa. I
_________________________________________________________________________________ -]

@ Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. @ Caution, welding can produce fire |
or explosion. @ Achtung. SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen. @ Cuidado, soldar !
puede iniciar un fuego o una explosion. @ BHuMaHue! CBapka MOXET Bbl3BaTb MoXap v B3pbis. @ !
Uwaga: Urzadzenie moze wywotac pozar lub eksplozje @ Mpoooxr:H ouykoAAnon pnopei va !
NpOKaAéoel PWTIA 1} EKPNEN :
@ Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec
l'installation électrique domestique. L'utilisateur doit s'assurer de I'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 gewdhrleisten @ El dispositivo de desconeccion de seguridad se constituye de la
toma de la red electrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica. El usuario debe
asegurarse de la accesibilidad del enchufe. @CucreMa oTkMtOUEHUS 6E30MNACHOCTU BKIKOYAETCS Yepes
CETEBYIO LUTEMCENbHYIO PO3ETKY COOTBETCTBYIOLLYIO AOMALUHEN 3NEKTPUYECKON YCTaHOBKE.
Monb3oBaTenb Ao/mkeH ybeanTbcsi, UTO po3eTka AocTynHa @ Odiaczenie od zasilania oznacza, ze
wtyczka zasilania odtgczana jest od domowej instalacji elektrycznej. Dostep do wtyczki musi by¢
zagwarantowany przez uzytkownika @ O TpOnog anocUvdeang eival N apaipecn Tou Pig NApoxng
and Tnv €ykataoTacn Tou oIknuaTog. H npooBaciuoTnTa Tou PIG Napoxng npénel va eEacpaioTe
and Tov XpnoTn

@ Mise en veille/mise en marche @ standby/On @ Schalter Bereit/ Ein @ standby/ puesta en marcha
@ BrtounTb/Pexkum oxuaaHus @ czuwanie/wtaczony @ o avapovri/evrog

@ Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation @ Caution ! Read the user manual @
Achtung ! Lesen Sie die Betriebsanleitung. @ Cuidado, leer las instrucciones de utilizaciéon. @
BHMMaHue ! YuTaiiTe MHCTPYKUMIO Mo ucnonb3osaHuio @ Ostrzezenie! Przeczytaj instrukcje obstugi @
Mpoooyxn! AlaBacTe TIG 0dNYieg XPNOEWG

@ 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
Hausmdill entsorgen. @ Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en en:
cubo doméstico. @ MpoaykT TpebyeT cneunansHom YTUImM3aunn. He BbibpacbiBaTh C 6bITOBLIMU
oTxopamu. @ Konieczno$¢ segregacji odpadéw - Nie wyrzuca¢ do domowych pojemnikéw na $mieci @;
Mnv punaivere To NePIBAAAOV. AVAKUKAOOTE OTOUG KaTAAANAOUG UNOJOXEIG |

@Information sur la température (protection thermique) @ Temperature information (thermal
protection) @ Information zur Temperatur (Thermoschutz) @ Informacion de la temperatura
(proteccion térmica) @ WUHdbopmMaums o TeMnepaTtype (TepMosalumrta) @ informacja o temperaturze
(zabezpiecznie termiczne). @ MAnpogopieg yia Tn Beppokpacia (Beppikn npoaTaaia )
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CLASS A

&

OK

X4 EEE

@ Appareil a usage professionnel, classe A, sans restrictions de raccordement sur réseau privé basse
tension. Restriction de raccordement sur réseau public basse tension : voir paragraphe
ALIMENTATION MISE EN MARCHE. @ Class A equipment for profesionnal use, unreservedly to
connect it to the private low-voltage supply system. Restriction to connect it to the public low-voltage
supply system: read the paragraph POWER SUPPLY — START UP. @ Professionelle Klasse A Gerate:
Problemloser Anschluss an ein privates Niederspannungs- Versorgungssystem. Einschrankungen
beim Anschluss an ein 6ffentliches Niederspannungs- Versorgungssystem: Fir weitere Informationen
s. Abschnitt "Netzanschluss-Inbetriebnahme". @ Aparato de uso profesional, clase A, sin
restricciones de conexion a la red privada baja tension. Restriccidon de conexion a la red publica baja
tension: ver parrafo ALIMENTACION PUESTA EN MARCHA. @ Urzadzenie klasy A do uzytku
profesjonalnego, bez przeszkdéd mozna go podiaczy¢ do prywatnej instalacji elektrycznej niskiego
napiecia. Ograniczenia co do podtaczenia spawarki do publicznej instalacji niskiego napiecia:
przeczytaj rozdziat ZASILANIE - URUCHAMIENIA.@ EEonAiopog KAAoNG A yia enayyeAuaTikn xpnon,
avenipUAAKTA va To OUVOECETE pE TO OUOTNUA XaUNANG TAong Tpopodoaiac. Meplopiopog oUvVdEaNG
ue To oloTnUa TpoPodoaiac XaunAng Taong : AlapacTe Tnv napdypago TPOGOAOSIA - ENAP=H. @
Annapat Ans npodeccroHanbHOro NCnonb30BaHmns, knacca A, 6e3 orpaHuyeHns Ans NOAKMIOYEHUS K
CTaHAapTHOW (AOMaLLHeN) CeTU HWU3KOro HanpsikeHusl. OrpaHUyeHns NOAKNIOYEHNS K INeKTPoCeTH
HWU3KOro HanpsKeHWst Anst NMTaHUs NPOMbILLNEHHbIX 06bekTOB: cM. naparpad MOAKJTKOYEHUE K
CETW W BKITIOYEHUE.
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