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Manuel d’utilisation

Notice originale GYSTEC 180E

A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

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

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

Tout dommage corporel ou matériel d0 a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre
retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d’incertitude, consulter une personne qualifiée pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

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

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

Plages de température :

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

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

Altitude :

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs
électromagnétiques (attention au porteur de pacemaker), de risque d’électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.
Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :
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Afin de se protéger de brdlures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, igni-
fugés et en bon état, qui couvrent 'ensemble du corps.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

:i Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

L)

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par
ailleurs le soudage de certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent
étre particulierement nocifs, dégraisser également les pieces avant de les souder.

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale
et maintenues a un support ou sur un chariot.

Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUES DE FEU ET D’EXPLOSION

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

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

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

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

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

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace

de soudage (bien ventiler).

Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage

éteinte. Elles doivent étre entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le

risque de chute.

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

La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de

masse ou toutes autres sources de chaleur ou d’incandescence.

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

sSous pression.

Attention lors de I'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et s’assurer

que le gaz utilisé est approprié au procédé de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

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

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

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

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

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

14
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CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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

Sous réserve que l'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage
commun soit inférieure a Zmax = 0.427 Ohms, ce matériel est conforme a la CEIl 61000-3-11 et
peut étre connecté aux réseaux publics d’alimentation basse tension. |l est de la responsabilité
D de l'installateur ou de l'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant 'opérateur du réseau de
distribution si nécessaire, que I'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.

Ce matériel n’est pas conforme ala CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse

A tension privés connectés au réseau public d’alimentation seulement au niveau moyenne et haute
tension. S'il est connecté a un réseau public d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité
de linstallateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant I'opérateur du réseau de
distribution, que le matériel peut étre connecté.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

circuit de soudage et du matériel de soudage.

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

Tousles soudeursdevraientutiliserles procédures suivantes afinde minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques
provenant du circuit de soudage:

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

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

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

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

* ne pas travailler a c6té de la source de courant de soudage, ne pas s’assoir dessus ou ne pas s’y adosser ;

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

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d’utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d’autres effets sur la santé
que I'on ne connait pas encore.

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

Généralités

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

Evaluation de la zone de soudage

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

a) la présence au-dessus, au-dessous et a c6té du matériel de soudage a I'arc d’autres cables d’alimentation, de
commande, de signalisation et de téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

g) 'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.
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L'utilisateur doit s’assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des
mesures de protection supplémentaires;
h) I'heure du jour ou le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

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

Evaluation de I'installation de soudage

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

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

La source de courant de soudage est équipée d’'une sangle supérieure permettant le portage a la main.
Attention a ne pas sous-évaluer son poids. La sangle n’est pas considérée comme un moyen d’élingage.
Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre dépla-

cée en position verticale.

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

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

INSTALLATION DU MATERIEL

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

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

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

* La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
* Le matériel est de degré de protection 1P21, signifiant :

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

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

* Les cables d’alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d’éviter toute surchauffe.

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

ENTRETIEN / CONSEILS

* L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.

/‘ » Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A
l'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

_;3_ » Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des
connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.
« Contréler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre
remplacé par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter tout
danger.
« Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d’air.
* Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/
accumulateurs ou démarrer des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant l'installation, s’assurer
que le générateur est déconnecté du réseau. Les connexions en série ou en parallele de générateurs sont interdites.

DESCRIPTION DES MATERIELS

Ce poste de soudure Inverter, portable, ventilé, est congu pour le soudage a I'électrode enrobée (MMA) et a électrode
tungsténe (TIG Lift) en courant continu (DC). En MMA, ils soudent tout type d’électrode : rutile, inox, fonte, basique.
En Tig, ils soudent la plupart des métaux sauf I'aluminum et ses alliages.

Il est recommandé d’utiliser les cables de soudage fournis avec I'appareil afin d’obtenir les réglages optimum du produit.

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

» Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et doit étre branché a une installation électrique monophasée
230V (50 - 60 Hz) a trois fils avec le neutre relié a la terre. Le courant effectif absorbé (I11eff) est indiqué sur I'appareil,
pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont
compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise
pour permettre une utilisation aux conditions maximales.

o Utiliser de préférence une prise 32 A protégée par un disjoncteur 32 A pour une utilisation
intensive. L'appareil doit étre placé de facon telle que la fiche de prise de courant soit accessible.

» La mise en marche s’effectue par appui sur le bouton marche/arrét situé a l'arriere de I'appareil.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

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

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

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

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

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

BRANCHEMENT ET CONSEILS

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

« Activer le mode MMA grace a l'interrupteur en face avant et régler l'intensité.

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

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

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

Les réglages qui suivent correspondent a la plage d’intensité utilisable en fonction du type et du diamétre d’électrode.
Ces plages sont assez larges car elles dépendent de I'application et de la position de soudure.

@ d’électrode (mm) Rutile E6013 (A) Basique E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-180 125-180

SOUDAGE A L’ELECTRODE TUNGSTENE SOUS GAZ INERTE (MODE TIG)

BRANCHEMENT ET CONSEILS
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 (-). (option, réf. 087583)
3. Raccorder le tuyau de gaz au manodétendeur de la bouteille de gaz.

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

4. Activer le mode TIG grace a l'interrupteur en face avant et régler l'intensité.

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

6. Pour amorcer : toucher I'électrode sur la pieéce a souder.

Combinaisons conseillées / affutage électrode

1 @ Buse Débit
fﬁ Courant (A) @ Electrode (mm) (mm) (Argon l/mn)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
24 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2.0 9.5 7-8

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

L=3xd.
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ANOMALIE, CAUSE, REMEDE
Anomalies Causes Remeédes
La protection thermique du matériel | Attendre la fin de la période de
Les 2 voyants sont allumés, l'appareil s’est déclenchée. refroidissement.
ne délivre pas de courant. Courant trop important sur le circuit | Eteindre le poste (avec le bouton
primaire. marche/arrét), puis rallumer-le.
O | Seul le voyant vert de fonctionne- ) . .
= . - : Défaut de connexion de la pince de (i
. | ment est allumé, mais I'appareil ne . Vérifier les branchements.
< masse ou du porte électrode.
s | soude pas.
= | Le matériel est alimenté, vous res- R .
: o . Controler la prise et la terre de
sentez des picotements en posant la | La mise a la terre est défectueuse. ) .
. : votre installation.
main sur la carrosserie.
Le matériel soude mal. Erreur de polarité (+/-). Verifier la poAIar|t<'a,(+/-) conseil-
Iée sur la boite d'électrode.
Utiliser une électrode en tungs-
Défaut provenant de I'électrode en tene de taille appropriée
Arc instable tungstene Utiliser une électrode en tungs-
tene correctement préparée
Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
O Zone de soudage. Protéger la zone de s'oydage
= contre les courants d'air.
L’électrode en tungsténe s’oxyde et Contréler et serrer tous les
se ternit en fin de soudage Probléme de gaz, ou coupure préma- | raccords de gaz. Attendre que
turée du gaz I'électrode refroidisse avant de
couper le gaz.
L'électrode fond Erreur de polarité Ver|f|.er que ,Ia pince de masse
est bien reliée au +
GARANTIE
La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (piéces et main
d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :
* Toutes autres avaries dues au transport.
 L'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

* Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).

* Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)
- une note explicative de la panne.
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A WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

|| Read and understand the following safety instructions before use.
LJ Any modification and maintenance not specified in the instructions manual should not be undertaken.
The manufacturer is not liable for any injury or damage due to non-compliance with the instructions featured in this

manual.
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel
and/or in the user manual. Safety instructions must be followed. In case of improper or unsafe use, the manufacturer
cannot be held liable.

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

Operating temperature:

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

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

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

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

INDIVIDUAL PROTECTION AND PROTECTION FOR OTHERS

Arc welding can be dangerous and can cause serious injury or even death.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, risk of electric shock, noise and gas
fumes. People wearing pacemakers are advised to consult a doctor before using the welding machine.

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

In order to protect yourself from burns and radiation, wear clothing without turn-up or cuffs. These clothes
must be insulated, dry, fireproof, in good condition and cover the whole body.

Wear protective gloves to guarantee electrical and thermal insulation.

&e

Wear sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies
depending on the application/operation). Protect the eyes during cleaning operations. Contact lenses
are prohibited during use.

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

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

X

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

©

Keep hands, hair and clothes away from moving parts such as fans, and engines.
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in. The manufactu-
rer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the safety precautions.

Parts that have previously been welded will be hot and may cause burns if manipulated. During
maintenance work on the torch or the electrode holder, you should make sure it's cold enough and
wait at least 10 minutes before any intervention. When using a water-cooled torch, make sure that
the cooling unit is switched on to avoid any burns that could potentially be caused by the liquid.
It is important to secure the working area before leaving to ensure the protection of property and the
safety of others.

>
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WELDING FUMES AND GAS

Fumes, gas and dust produced during welding are hazardous to health. It is mandatory to ensure ade-
Q quate ventilation and/or extraction to keep fumes and gas away from the work area. Using an air fed
0 welding helmet is recommended in case of insufficient ventilation in the workplace.
:i Check that the air supply is effective by referring to the recommended safety regulations.

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

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. They must be stored vertically and held by a support or
trolley to limit the risk of falling. Do not weld in areas where grease or paint are stored.

FIRE AND EXPLOSION HAZARDS

?A Protect the entire welding area. Flammable materials must be moved to a minimum safe distance of 11

meters.
E !é A fire extinguisher must be readily available near the welding operations.

Be careful of weld spatter and sparks, even through cracks. If not careful then this could potentially lead to a fire or an
explosion.

Keep people, flammable materials/objects and containers that are under pressure at a safe distance.

Welding in closed containers or pipes should be avoided and, if they are opened, they must be emptied of any flammable
or explosive material (oil, fuel, gas ...).

Grinding operations should not be carried out close to the power supply or any flammable materials.

GAS CYLINDERS

Gas leaking from the cylinders can lead to suffocation if present in high concentration around the work
area (ventilation required).
Transport must be done safely: cylinders closed and welding machine switched off. They must be
stored vertically and held by a support to limit the risk of falling.
Close the cylinder between two uses. Beware of temperature variations and sun exposure.

A The cylinder must not be in contact with a flame, electric arc, torch, earth clamp or all other sources
of heat.
Always keep gas cylinders away from electrical circuits, and therefore never weld a cylinder under
pressure.
Be careful when opening the valve on the gas bottle, it is necessary to remove the tip of the valve and
make sure the gas meets your welding requirements.

ELECTRICAL SAFETY

S

The electrical mains used must have an earth terminal. Use the recommended fuse size.
An electric shock could cause serious injuries or potentially even deadly accidents.

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

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

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

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

This Class A machine is not intended to be used on a residential site where the electric current is
supplied by the domestic low-voltage power grid. There may be potential difficulties in ensuring
electromagnetic compatibility at these sites, due to conducted interferences as well as radiation.

Provided that the impedance of the low-voltage public electrical network at the common coupling point
is less than Zmax = 0.427 Ohms, this equipment complies with IEC 61000-3-11 and can be connected
to public low-voltage electrical mains. It is the responsibility of the installer or user of the equipment to

D ensure, in consultation with the distribution netwtork operator if necessary, that the network impedance
complies with the impedance restrictions.

This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to private
low-voltage systems interfacing with the public supply only at the medium- or high-voltage level. On a
public low-voltage power grid, it is the responsibility of the installer or user of the device to ensure, by
checking with the operator of the distribution network, which device can be connected.

ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

The electric current flowing through any conductor causes electrical and magnetic fields (EMF). The

\"
:?%h'\v welding current generates an EMF around the welding circuit and the welding equipment.

The EMF electromagnetic fields can interfere with certain medical implants, such as pacemakers. Protection measures
must be taken for people with medical implants. For example, by restricting access to passers-by or conducting an
individual risk evaluation for the welders.

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

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

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

* never wrap the cables around your body;

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

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

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

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

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

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

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

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area
where the installation is planned. The following elements should be taken into account:

a) the presence (above, below and next to the arc welding machine) of other power cables, remote cables and telephone
cables;

b) television transmitters and receivers;

¢) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment;

g) the isolation of other pieces of equipment which are in the same area.

The user has to ensure that the devices and pieces of equipment used in the same area are compatible with each other.
This may require extra precautions;

11
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h) the time of day during the welding or other activities have to be performed.

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

Welding area assessment

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

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

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

b. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be subject to a routine maintenance
check according to the recommendations of the manufacturer. All accesses, service doors and covers should be closed
and properly locked when the arc welding equipment is on. The arc welding equipment must not be modified in any way,
except for the changes and settings outlined in the manufacturer’s instructions. The spark gap of the arc start and arc
stabilization devices must be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the
ground.

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

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

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

The machine is fitted with handle to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the ma-
chine’s weight. The handle cannot be used for slinging.
Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an

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

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

INSTALLATION

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

* Provide an adequate area to ventilate the machine and access the controls.

* Do not use in an area with conductive metal dust.

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

» The machine protection level is IP21, which means :

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

The manufacturer does not accept any liability in relation to damages caused to objects or harm caused
to people as the result of incorrect and/or dangerous use of the machine.
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MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

} » Maintenance should only be carried out by a qualified person. A yearly maintenance is recommended.
* Ensure the machine is unplugged from the mains, and then wait 2 minutes before carrying out maintenance
_;} work. Inside, voltages and currents are high and dangerous.
* Remove regularly the casing and any excess of dust. Take this opportunity to have the electrical connections
checked by a qualified person, with an insulated tool.
* Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced
by the manufacturer, its after sales service or an equally qualified person to prevent danger.
* Ensure the vents of the device are not blocked to allow adequate air circulation.
* Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INSTALLATION - PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorised by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment. Du-
ring the installation, the operator must ensure that the machine is disconnected from the mains. Connecting generators
in serial or in parallel are forbidden.

PRODUCT DESCRIPTION

This machine is an Inverter technology based welding machine, portable, single phase, fan cooled, designed for coated
electrode welding (MMA) and tungsten electrode arc welding (TIG Lift) in direct current (DC). In MMA mode, this
machine can weld all types of electrodes: rutile, stainless steel, cast iron and basic. In TIG mode, this machine can weld
most metals except aluminium and its alloys. It is recommended to use the welding cables supplied with the unit in order
to obtain the optimum product settings.

POWER SWITCH

» This machine is fitted with a 16A socket type CEE7/7 which must be connected to a single-phase 230V (50 - 60 Hz)
power supply fitted with three wires and one earthed neutral. The absorbed effective current (I1eff) is indicated on the
machine, for optimal use. Check that the power supply and its protection (fuse and/or circuit breaker) are compatible
with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use at
maximum settings.

* Preferably use a 32A socket protected by a 32A circuit breaker for use intensive. The appliance must be placed in such
a way that the power plug is accessible.

* To start the unit, press the on/off button located on the backof the device.

CONNECTION TO A GENERATOR

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

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

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

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

COATED ELECTRODE WELDING (MMA)

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

» Connect the cables, electrode holder and earth clamp to the connectors,

* Activating the MMA mode with the switch on the front panel and adjust the intensity.

* Follow the welding polarities and power recommendations indicated on the electrode boxes.

* Remove the electrode from the electrode holder when the machine is not in use.

* The machine has 3 features exclusive to Inverters:

- The Hot Start creates an overcurrent at the beginning of the welding.

- The Arc Force creates an overcurrent which prevents the electrode from sticking to the weld pool.
- The Anti-Sticking technology makes it easier to unstick the electrode from the metal.
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ADJUSTING THE WELDING INTENSITY
The following settings indicate the usable current range depending on the type and diameter of the electrode. The
ranges are quite broad, as they vary depending on the application and the welding position.

14

Electrode @ (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-180 125-180

TUNGSTEN ELECTRODE WELDING WITH INERT GAS (TIG MODE)

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS
TIG DC requires gas protection (Argon).

To do TIG welding, follow these steps :

1. Connect the earth clamp to the positive connector (+).
2. Connect a valve torch to the negative connector () (option, ref. 087583)
3. Connect the torch gas hose to the gas bottle regulator.
It may be necessary to cut it before the nut if it is not suitable for the regulator.

4. Activating the TIG mode with the switch on the front panel and adjust the intensity.
5. Set the gas flow on the gas bottle regulator, then open the torch valve.

6. To start the arc : make contact between the electrode and the workpiece.

Recommended combinations / electrode grinding

*ﬁ Flow rate
. Current (A) @ Electrode (mm) @ Nozzle (mm) (Argon L/mn)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
24 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2.0 9.5 7-8

To optimise the welding process, it is recommended to grind the electrode prior to the welding, as described below:

L=3xd.
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TROUBLESHOOTING

Troubleshooting

Causes

Solutions

The thermal protection has swit- Wait for the end of the cooling
The 2 indicators are on, but the ma- | ched on. cycle.
chine does not deliver any current. | Current too high on the primary Switch off the unit (with the on/off
circuit. switch), then turn it on.
O] o . .
= The green indicator is on, but the Fault W|’Fh earth clamp/cable Check the connections
< | machine does not weld. connection.
= The product is under voltage, you
= proguct s L ge. y . Check the plug and the earth of
are feeling tingling when touching The earth contact is faulty. : .
. your installation.
the machine's body.
. . : Check the polarity (+/-) recom-
The machine welds poorly. Polarity error (+/-). mended on the electrode box.
Use a tungsten electrode with the
Default coming from the tungsten adequate size
Instable arc electrode Use a well prepared tungsten elec-
trode
Too important gas flow rate Reduce gas flow rate
(|:D . Welding zone Protect welding zone against air
The tungsten electrode gets oxi- flows
dised and tern at the end of wel- . Check and tighten all gas connec-
di Default coming from post-gas or the | . :
ing. as has been stooped prematurel tions. Wait until the electrode cools
9 ppedp Y- down before stopping the gas.
The electrode melts Polarity error Check that the earth clamp is really
connected to +
WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).
The warranty does not cover:

* Transit damage.

* Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

» Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).

» Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:

- The proof of purchase (receipt etc ...)

- A description of the fault reported

15
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A SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

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

fihren.
A Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, die nicht in der Anleitung
gennant werden.
Der Hersteller haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafle Handhabung dieses Gerates
entstanden sind. Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an
entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fur Schweiarbeiten fur die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung ange-
gebenen Materialanforderungen (Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanwei-
sungen. Der Hersteller ist nicht fur Schaden bei falscher oder gefahrlichen Verwendung verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft gré3ere Mengen metallischer Staubpartikel befin-
den, die Elektrizitat leiten kdnnen. Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine
Umgebung, die frei von Sduren, Gasen und anderen atzenden Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Bellftung und
ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Rdumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

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

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

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

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

Das Gerét ist bis in einer Hohe von 1000m (Uber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiRen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fuhren.
Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrlicher Hitze, Lichtbogenstrah-
lung, elektromagnetische Storungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der
Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen), elektrische Schlage, Schweildlarm und -rauch.

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

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren.
Die Haut muss durch geeignete trockene Schutzbekleidung (SchweiRerhandschuhe, Lederschirze,
Sicherheitsschuhe) geschitzt werden.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

&

Tragen Sie bitte Schweif3schutzkleidung und einen Schweil3schutzhelm mit einer gentugen Schutzstufe
(je nach Schweifdart und -strom). Schutzen Sie lhre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind
ausdricklich verboten!

Schirmen Sie den Schweil3bereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch Schweiltvo-
rhange ab, um Dritte vor Lichtbogenstrahlung, Schweilspritzen, usw. zu schitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen mussen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen wer-
den und mit den nétigen Schutzmitteln ausgeristet werden.

Bei Gebrauch des Schweillgerates entsteht sehr grof3er Larm, der auf Dauer das Gehdr schadigt.
Tragen Sie daher im Dauereinsatz ausreichend Gehdrschutz und schitzen Sie in der Nahe arbeitende
Personen.

Halten Sie mit den ungeschutzten Handen, Haaren und losen Kleidungstiicken ausreichenden Abstand
zu sich bewegenden Teilen (Lufter).

Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerategehause, wenn dieses am Stromnetz angeschlos-
sen ist. Der Hersteller haftet nicht fur Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafe Handha-
bung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.

X
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ACHTUNG! Das Werkstuck ist nach dem Schweil3en sehr heil3! Seien Sie daher im Umgang mit dem
Werkstuck vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung
eines wassergekuhlten Brenners darauf, dass Kiuihlaggregat nach Schweif3ende ca. 10 min weiterlaufen
zu lassen, damit die Kihlflussigkeit entsprechend abkuhlt und Verbrennungen vermieden werden.

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

SCHWEISSRAUCH/-GAS

Beim Schweilen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfen. Sorgen Sie daher immer fir
Q ausreichende Frischluftzufuhr, technische Belliftung oder ein zugelassenes Atemgerat.
0 SchweilRen Sie nur in gut bellfteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit ausreichend
:i starker Absaugung, die den aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

Achtung! Bei Schweilarbeiten in kleinen Raumen missen Sicherheitsabstande besonders beachtet werden. Beim
SchweilRen von Blei, auch in Form von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium
(meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhdhte Vorsicht
gilt beim SchweilRen von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von Giftgasen zu vermeiden
bzw. zu verhindern, muss der Schweil3bereich des Werkstlickes von Lésungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.
Die zum Schweilen bendtigten Gasflaschen missen in gut belifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden.
Lagern Sie sie ausschliefllich stehend und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Fahrwagens gegen
Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von lhrem Gaslieferanten.
Schweilarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fetten und Farben sind grundséatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

Sorgen Sie fur ausreichenden Schutz des Schweil3bereiches. Der Sicherheitsabstand fur Gasflaschen
(brennbare Gase) und andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
% Brandschutzausriistung muss im Schweil3bereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim Schweillen entstehende heil’e Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle flr
Brander oder Explosionen darstellen.

Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern ein.

SchweilRen Sie keine Behalter mit brennbare Materialien (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase.
Falls sie geodffnet sind, missen entflammbare oder explosive Materialen entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzter Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

UMGANG MIT GASFLASCHEN

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer

fur eine gut bellftete Arbeits- und Lagerumgebung.

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport gut verschlossen sind und das Schweil3gerat

ausgeschaltet ist. Lagern Sie die Gasflaschen ausschlief3lich in vertikaler Position und sichern Sie sie

z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

VerschlieRen Sie die Flaschen nach jedem Schweillvorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter

Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen
A Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweilR- und Schleifarbeiten

bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.

Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Stromleitungen und Schweil3arbeiten. Das Schweilien

von Druckgasflaschen ist untersagt.

Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss / Garantiesiegel von der Flasche entfernt

werden. Verwenden Sie ausschliel3lich Gas, das flr die SchweilRarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten

Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

:'ﬂ ® Das Schweil3gerat darf nur an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur
die empfohlenen Sicherungen.
Das Berlhren stromflhrender Teile kann tédliche elektrische Schlage, schwere Verbrennungen bis zum
Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerateinneren oder das gedffnete Gehduse wenn das
Gerat mit dem Stromnetz verbunden ist.
Trennen Siedas Gerat IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit 17
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sich die Spannung der Kondensatoren entladen kann.
Beruthren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Ausschlielllich qualifiziertem und geschultem Fachpersonal ist es vorbehalten beschadigte Kabel und Brenner
auszutauschen. Achten Sie beim Austausch stets darauf das entsprechende Aquivalent zu verwenden. Tragen
Sie zur Isolierung beim Schweilen immer trockene Kleidung in gutem Zustand. Achten Sie unabhangig der
Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Gerat als Klasse A Gerat eingestuft und
ist somit fir den industriellen und/oder professionellen Gebrauch geeignet. Es ist nicht fir den
Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen die lokale Stromversorgung Uber das offentliche
Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von Hochfrequenz-Stérungen
und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des o6ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetzes
an der Ubergabestelle unter Zmax = 0.427 Ohms liegt, ist dieses Gerat konform der Norm CEI 61000-
3-11 und kann an einem o6ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen werden. Es in
der Verantwortung des Betreibers oder des Anwenders des Gerates, gegebenenfalls nach Konsultation

D: mit dem Betreiber des Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Gerat angeschlossen werden
kann.

ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist dafiir bestimmt, an
private Niederspannungsnetze angeschlo3en zu werden, die an Offentliche Stromnetze mit mittlerer
und hoher Spannung angeschlossen. Bei Betrieb am o6ffentlichen Niederspannungsnetz, muss der
Betreiber des Gerats sich beim Versorgungsnetzbetreiber informieren, ob das Gerat fir den Betrieb
geeignet ist.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

Der durch einen Leiter flielende elektrische Strom erzeugt lokalisierte elektrische und magnetische
Felder (EMV). Beim Betrieb von Lichtbogenschwei3anlagen kann es zu elektromagnetischen Stérun-
:'i'\ gen kommen.

Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer
Funktionsweise beeintrachtigt werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten
in der Nahe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder
individuelle Risikobewertung fir Schweiler.

Alle SchweilRer sollten das folgende Verfahren folgen um die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus der
Schaltung zum Lichtbogenschweifen zu minimieren :

* Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn méglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

» Achten Sie darauf, dass ihren Oberkdrper und Kopf sich so weit wie mdglich von der Schweil3arbeit befinden ;

» Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um lhren Kérper wickeln;

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

* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick moglichst nahe der Schweil3zone;

* Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der Schweil3stromquelle;

» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweif3en.

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

Maschine, von einem Arzt beraten lassen
Durch den Betrieb dieses Gerates konnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate
in lhrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fir den korrekten Einsatz des Schweil’gerates und des Materials gemall den Herstellerangaben
verantwortlich. Treten elektromagnetischer Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders mit Hilfe des
Herstellers eine Losung zu finden. Die korrekte Erdung des Schweil3platzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen.
In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des Schweilistroms erforderlich sein. Eine Reduzierung
der elektromagnetischen Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes
18 Der Anwender muss potenzielle elektromagnetische Probleme der Umgebung prifen vor dem Installieren der
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LichtbogenschweilReinrichtungen. Zur Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte
der Anwender folgendes bertcksichtigen:

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

b) Radio- und Fernsehgerate;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Industrieanlagen;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfligbarkeit anderer Alternativen prifen. Weitere SchutzmalRnahmen kénnen erforderlich
sein;

h) durch die Tageszeit, zu der die SchweilRarbeiten ausgefiihrt werden missen.

Die GroRe der zu beachtenden Umgebung ist von den oértlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitaten
abhangig. Die Umgebung kann sich tber die Grenzen des Schweillplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des SchweiBgerites

Neben der Uberpriifung des Schweillplatzes kann eine Uberpriifung des SchweilRgerates weitere Problem lésen. Die
Prifung solte gemaf Art. 10 der IEC/CISPR 11. durchgefihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit
der MaBRnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das Lichtbogenschweilgerat sollte gemaR der Hinweise des Herstellers an die
offentliche Versorgung angeschlossen werden. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MalRnahmen erforderlich
sein (z.B. NetZfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln
sollten vollstandig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
Schweileinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Das Lichtbogenschweil3gerat muss gemaf der Hinweise des Herstellers
an die ¢ffentliche Versorgung angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat mussen im Betrieb geschlossen
sein. Das Schweilgerat und das Zubehor dirfen nur den Anweisungen des Gerateherstellers gemaf verandert werden.
Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen missen die Anweisungen des
Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: Schweillkabel sollten so kurz wie méglich sein und geblindelt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweil3platzes mussen in den Potentialausgleich einbezogen
werden. Bei gleichzeitiger Berlhrung der Brennerspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen
Schlags. Der Anwender muss sich von metallischen Bestlickungen isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlicks kann in bestimmten Fallen die Stérung reduzieren. Erden Sie
keine Werkstlicke, wenn dadurch ein Verletzungsrisiko flir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer
elektrischer Gerate entsteht. Die Erdung kann direkt oder Uber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator sollte
gemal der nationalen Normen gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Der Schutz und die selektive Abschirmung andere Leitungen und Gerate in der Umgebung
kénnen Interferenzprobleme reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schweilizone kann bei speziellen Anwendungen
notig sein.

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Unterschatzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerates! Da das Gerat Uber keine weitere Transpor-

teinrichtung verflgt, liegt es lhrer eigenen Verantwortung daflir Sorge zu tragen, dass Transport und

Bewegung des Gerates sicher verlaufen (Achten Sie darauf das Gerat nicht zu kippen).

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

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

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien flir Schweillgerate und Gas-

flaschen. Diese haben verschiedene Beférderungsnormen.

AUFSTELLUNG

« Stellen Sie das Gerat ausschliel3lich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht gréf3er als 10° ist.
* Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Rdumlichkeiten. Der Netzstecker
muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein.

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

« Schutzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.
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* Das Gerat ist IP21-Schutzart konform, d. h:

- das Gerat schitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgrole Fremdkdrpern mit einem Durchmesser
>12,5 mm,

- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser

Der Hersteller GYS haftet nicht fur Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafle Handhabung
dieses Gerates entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

* Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine
/‘ jahrliche Wartung wird empfohlen.
» Trennen Sle das Gerat von der Stromversorgung und warten Sie bis der Lufter nicht mehr lauft. Erst dann
dirfen Sie das Gerat warten. Die Spannungen und Stréme im Geréat sind hoch und gefahrlich.

- - Nehmen Sie regelmaRig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des
Gerates mit Pressluft. Lassen Sie das Gerat regelmafig von einem qualifizierte Techniker auf die elektrische
Betriebssicherheit prifen.

* Prufen Sie regelmalig den Zustand der Netzzuleitung. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller,
seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden.

» Liftungsschlitze nicht bedecken.

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

AUFBAU UND FUNKTION

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Der Aufbau
darf nur im ausgeschalteten, nicht angeschlossenen Zustand vorgenommen werden. Die Reihen- oder Parallelschal-
tungen von Generatoren sind verboten.

GERATEBESCHREIBUNG

Dieses tragbare, luftgekuhlte Inverter-Schweil3gerat ist konzipiert fir das Schweillen mit umhdillter Elektrode (MMA)
und Wolframelektrode mit Gleichstrom (DC). Beim MMA-Verfahren kénnen alle gangigen Elektroden-Typen geschweil3t
werden: Rutil-, Edelstahl-, Guss-, Basiselektroden; beim WIG-Schweil’en die meisten Metalle, aufler Aluminium und
dessen Legierungen.Es wird empfohlen, die mit dem Gerat mitgelieferten SchweilRkabel zu verwenden, um die optima-
len Produkteinstellungen zu erhalten.

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

* Die Gerate besitzen einen Schutzkontaktsstecker (Schukostecker) (EEC7/7) und missen an eine einphasige, geer-
dete 230V/16A (50-60Hz) Schutzkontaktsteckdose angeschlossen werden. Die Stromaufnahme (I1eff) bei maximaler
Leistung ist auf dem Typenschild der Maschine angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung und Schutzein-
richtungen (Sicherungen und/oder Fehlerstromschutzschalter) mit den fiir den Betrieb des Gerates ndtigen Werten
Ubereinstimmen. In einigen Landern ist es notwendig einen anderen Stecker zu verwenden, um die maximale Leistung
abrufen zu kénnen.

* Bei intensiver Nutzung, vorzugsweise einen 32A Stecker benutzen, der von einer 32A Sicherung geschutzt wird. Der
Geratstecker muss immer erreichbar sein.

 Das Starten des Gerates erfolgt durch den Druck auf dem Schalter Start/Stop hinter dem Gerat.

GENERATORBETRIEB

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

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

- die Frequenz zwischen 50 und 60Hz liegt.

Diese Bedingungen missen eingehalten werden. Alte Generatoren mit hohen Spitzenspannungen kénnen die Maschine
beschadigen und sind nicht erlaubt.
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SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE (E-HANDSCHWEISSEN)
ANSCHLUSS UND HINWEISE
« Schlief3en Sie Elektrodenkabel, -Halter und Masseklemme an die entsprechenden Anschlisse an.
* MMA-Modus aktivieren mit dem Schalter an der Vorderseite und Stromstarke einstellen.
» Beachten Sie die auf der Elektrodenpackung beschriebenen Polaritdtsangaben.

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

* Die Gerate sind mit drei speziellen Funktionen zur Verbesserung der Schweileigenschaften ausgertstet:
- Hot Start: erhdht den Schweil3strom beim Ziinden der Elektrode.
- Arc Force: erhoht kurzzeitig den Schweifdstrom. Ein mogliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am Werkstlick

wahrend des Eintauchens ins Schweiltbad wird verhindert.
- Anti Sticking: schaltet den Schweil3strom ab. Ein mégliches Ausglihen der Elektrode wahrend des oben genannten,

moglichen Festbrennens wird vermieden.

EINSTELLUNG DER SCHWEISSINTENSITAT
Die folgenden Einstellungen entsprechen dem nutzbaren Strombereich je nach Elektrodentyp und -durchmesser.

Hinweis: Der Einstellbereich des Arc Force ist abhangig vom ausgewahlten Elektrodentyp.

@ Elektrode (mm) Rutile-Elektrode E6013 (A) Dasische E'(e/':;mde SO
1,6 30-60 30-55
2,0 50-70 50-80
2,5 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4,0 100-180 125-180

SCHWEISSEN MIT WOLFRAMELEKTRODE UND INERT-GAS (WIG-MODUS)

ANSCHLUSS UND RATSCHLAGE
DC-WIG-Schweilden erfordert die Anwendung eines Schutzgases (Argon).

Fir das WIG-Schweil3en sind folgende Schritte zu beachten:
1. Massekabel an Pluspol (+) anschlie3en.
2. Brenner « mit Ventil » an Minuspol (-) anschlief3en, (Art.-Nr. 087583)

3. Gasschlauch an den Druckminderer der Gasflasche anschlief3en.

Manchmal ist es notwendig ihn vor der Schraubenmutter abzuschneiden, wenn die-
ser nicht auf den Druckminderer passt.

4. WIG-Modus aktivieren und Stromstarke einstellen.
5. Gasflull am Druckminderer einstellen, anschlieRend das Ventil am Brenner &ffnen.
6. Das zu schweil’ende Werkstiick mit der Elektrode antippen.

Empfohlende SchweiReinstellungen / Anschleifen der Elektrode :

¥ .. Gasstromung

% Strom (A) @ Elektrode (mm) @ Diise (mm) (Argon l/min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2.0 9.5 7-8

Um einen optimalen Schweilverlauf zu gewahrleisten, nutzen Sie nur Elektroden, welche nach folgendem Vorbild ges-

chliffen wurden:

L=3xd.
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FEHLER, URSACHE, LOSUNG
Fehler Ursachen Lésungen
Der thermischer Schutz wurde Bis zum Ende der Abkihlphase
) ) ausgelost. warten.
Die beiden Kontrollleuchten leuch- - -
ten. Das Gerat liefert keinen Strom. | Strom zu hoch auf dem primaren Das Gerat ausschalten (mit dem
. Schalter Start/Stop), und dann
Schaltkreis.
o neustarten.
= Nur die griine Betriebsanzeige Verbindungsfehler der Mas-
<« | leuchtet, aber das Gerat schweil3t | seklemme oder des Elektrodenhal- | Die Anschlisse prifen.
§ nicht. ters.
Das Geréat ist mit Strom versorgt, .. . .
sie splren ein Kribbeln bei Berih- | Defekter Schutzleiteranschluss. SP(ZETEQSSle den Schutzleiteran-
rung des Gehausese. '
Das Gerat schweil3t schlecht. Polaritatsfehler (+/-). Prufen Sie die auf der EIektr_o_Qen-
schachtel empfohlene Polaritat.
Benutzen Sie eine Wolfram-
Elektrode von angemessener
o Schlechte Wolfram-Elektrode. Lange.
Unstabiler Lichtbogen. o
Benutzen Sie eine sauber anges-
chliffene Elektrode.

o Zu hohe Gasstromung. Reduzieren Sie die Gasmenge.
= . o SchweiRumaebun Schutzen Sie die Schweillumge-
Die Wolf_ram-l;lektrode oxidiert g g. bung vor Wind oder Luftzug.

und verfarbt sich am Ende des Fehler wird durch Gasnachstromen
Schweillvorgangs dunkel. ' U ie di ¥
gang oder defektes Gasventil verursacht. Uberpriifen Sie die Gasanschlusse.
Uberpriifen Sie ob die Mas-
Die Elektrode gluht. Polaritatsfehler. seklemme an der (+) Buchse
angeschlossen ist.
GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate
nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

* Durch Transport verursachten Beschadigungen.
* Normalem Verschleil? der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.

* VVon unsachgemafiem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte Stol3e, Demontage).
» Durch Umwelteinflisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoran-
schlages durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlielich die Kosten fur den Riickversand

an den Fachhandler.
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A ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

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

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

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

Humedad del aire :

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

&e

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

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

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

X

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

©

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moviles (ventilador).
No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tensién, el fabricante no
podra ser considerado responsable en caso de accidente.

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

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

>
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HUMOS DE SOLDADURAY GAS

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

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

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

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

RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

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

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

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

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

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

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

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracién en el

espacio de soldadura (comprobar bien).

El transporte de este se debe hacer con toda seguridad: botellas cerradas y el aparato apagado. Se

deben colocar verticalmente y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

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

masa o cualquier otra fuente de calor o de incandescencia.

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efectde nunca una

soldadura sobre una botella a presion.

Cuidado al abrir la valvula de una botella, hay que alejar la cabeza de la valvula y asegurarse de que

el gas utilizado es el apropiado para el proceso de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA

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

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

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

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

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

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente
eléctrica esta suministrada por la red eléctrica publica de baja tensiéon. En estos lugares puede
encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar una compatibilidad electromagnética, debido
a las interferencias propagadas por conduccion y por radiacion con frecuencia radioeléctrica.
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Bajo condicion que la impedancia de la red publica de alimentacion baja tension al punto de
acoplamiento sea inferior a Zmax = 0.427 Ohms, este material esta conforme a la CEl 61000-3-11 y
puede ser conectado a las redes publicas de alimentacion baja tensién. Es de la responsabilidad del
D: instalador o del usuario del material de asegurarse, consultando el operador de la red de distribucién
si fuese necesario, que la impedancia de la red esta conforme con las restricciones de impedancia.

Este material no se ajusta a la norma CEIl 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de
baja tension privadas conectadas a la red publica de alimentacion de media y alta tensién. En una
red eléctrica publica de baja tension, es responsabilidad del instalador o del usuario del material
asegurarse, si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el aparato se puede conectar.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

Q.
%, conductor. La corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de
iy

soldadura y del material de soldadura.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

f) material utilizado para el calibrado o la medicién;

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

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

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

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

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

RECOMENDACION SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

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

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

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

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

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El aparato esta equipado de mango en la parte superior que permiten transportarlo con la mano. No se
debe subestimar su peso. EI mango no se debe considerar un modo para realizar la suspension del
producto.

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

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

INSTALACION DEL MATERIAL

« La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.

» Coloque la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

* No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

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

* El material tiene un grado de proteccion IP21, lo cual significa:

- Una proteccién contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sélidos con un diametro superior a 12.5mm.
- una proteccion contra gotas de agua verticales.

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

» El mantenimiento sélo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento
} anual.
» Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el apa-
rato. En su interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

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

» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacién. Si el cable de alimentacién esta dafiado, debe
ser sustituido por el fabricante, su servicio post-venta o una persona con cualificacién similar, para evitar cual-
quier peligro.

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

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

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

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

DESCRIPCION DE LOS MATERIALES

Este equipo de soldadura Inverter, portatil y ventilado, esta disefiado para la soldadura con electrodo revestido (MMA) y
al electrodo de tungsteno (TIG Lift) en corriente continua (DC). En MMA, pueden soldar todo tipo de electrodos: rutilo,
acero inoxidable, hierro fundido y basicos. En TIG, pueden soldar la mayor parte de materiales salvo el aluminio y sus
aleaciones Se recomienda utilizar los cables de soldadura suministrados con la unidad para obtener los ajustes 6ptimos
del producto.

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

» Este material incluye una clavija de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una instalacion eléctrica monofasica
de 230V (50-60 Hz) de tres hilos con el neutro conectado a tierra. La corriente efectiva absorbida (11eff) esta sefialada
sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o
disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar
la toma de corriente para condiciones de uso maximas.

« Utilice preferentemente una toma de corriente de 32 A protegida por un disyuntor 32A para un uso intensivo. El aparato
tiene que ser colocado de tal manera que el enchufe de toma de corriente sea accesible.

* La puesta en marcha se efectua presionando el botdn situado en la parte trasera del aparato.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

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

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

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

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

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MODO MMA)

CONEXIONES Y CONSEJOS

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

* Active el modo MMA con el interruptor del panel frontal y ajuste la intensidad

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

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

* Los aparatos poseen 3 funcionalidades especificas de los inverters :

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

- El Arc Force libera una sobreintensidad que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el bafio de fusion.
- El Anti-Sticking permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de que se pegue.

ES
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AJUSTE DE LA INTENSIDAD DE SOLDADURA
Los ajustes siguientes corresponden a la zona de intensidad utilizable en funcién del tipo y del diametro del electrodo.

Estas zonas son bastante amplias ya que dependen de la aplicacién y de la posicién de soldadura.

@ de electrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-180 125-180

SOLDADURA AL ELECTRODO DE TUNGSTENO BAJO GAS INERTE (MODO TIG)

CONEXION Y CONSEJOS
La soldadura TIG DC requiere una proteccion gaseosa (Argon).

Para soldar en TIG, siga las etapas siguientes:

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

2. Conecte una antorcha con valvula sobre la polaridad negativa (-). (ref. 087583)
3. Conecte el tubo de gas al manémetro de la botella de gas.

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

4. Active el modo TIG y ajuste la intensidad

5. Ajuste el caudal de gas con el manémetro de la bombona de gas, y abra la vélvula
de la antorcha.

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

Combinaciones aconsejadas / afilado del electrodo :

28

¥ . @ Boquilla Caudal
fﬁ Corriente (A) @ Electrodo (mm) (mm) (Argon l/mn)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
24 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2.0 9.5 7-8

Para un funcionamiento 6ptimo, debe utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:

L=3xd.
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ANOMALIAS, CAUSAS, SOLUCIONES
Anomalias ‘ Causas Soluciones
La proteccion térmica del material Espere a que acabe el tiempo de
. ) se ha activado. enfriamiento.
Los dos indicadores se encienden, - -
el aparato no libera corriente. Corriente demasiado alta sobre el | 2P29ue el equipo (con el boton
L o encendido/apagado), y vuelva a
circuito primario.
encenderlo.
O | El indicador verde de funcionamien- e .
= . : Fallo de conexion de la pinza de :
. | to esta encendido, pero el aparato Compruebe las conexiones.
< masa o del portaelectrodos.
s | no suelda.
= | El material esta enchufado y usted
. . . . Compruebe el enchufe y la toma de
siente un hormigueo cuando toca la | La toma de tierra no funciona. . . e
o tierra de su instalacion.
carcasa metalica.
Compruebe la polaridad (+/-)
El material suelda mal. Error de polaridad (+/-). aconsejada sobre la caja de elec-
trodos.
Utilice un electrodo de tungsteno
El fallo proviene del electrodo de del tamario apropiado
Arco inestable tungsteno Utilice un electrodo de tungsteno
correctamente preparado
Caudal de gas demasiado alto Reduzca el caudal de gas
Compruebe y apriete todas las
O . Zona de soldadura. conexiones de gas. Espere a que el
i~ | El electrodo de tungsteno se oxida electrodo se enfrie antes de cortar
y se humedece al final de la solda- el gas.
dura . . Compruebe que la pinza de masa
Problema de gas o interrupcion e I
. esta bien conectada al polo positivo
prematura del mismo +)
Compruebe que la pinza de masa
El electrodo se funde Error de polaridad (+/-) esta bien conectada al polo positivo
()
GARANTIA

ES

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y
mano de obra)

La garantia no cubre:

» Todas las otras averias resultando del transporte

* El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

* Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

* Los fallos relacionados con el entorno (polucién, oxidacién, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

* Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

» Una nota explicativa del fallo
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MHCcTpyKumMs no
I'IepeBo,q OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTPYILMiA GYSTEC 180E

A NMPEAOOCTEPEXEHUA - MPABUJTA BESOMNACHOCTU

OBLUUE YKA3AHUA

ChyY YKasaHua OO KHbI ObITb MPOYTEHbI M NOHATbLI A0 Ha4Yalra CBapO4HbIX pa60T.
M3ameHeHus 1 PEMOHT, HE YKa3aHHblIE B aTomn MHCTPYKUUN, HE OOJDKHbI ObITb npeanpuHATHLI.

npOM3BOE,I/ITeJ'IbHeHeceTOTBeTCTBeHHOCTM3anaBMbIMMaTepMaJ'IbeleI'IOBpe)K,EI,eHMHCBHSaHHbIeCHeCOOTBeTCTByI'OIJJ,MM
JaHHON MHCTPYKUMN UCnonb3oBaHMEM arnnapara.

B cny4vae I'IpOGJ'IeMbI AN COMHEHUHN, o6paT|/|Ter K KBa.I'IMd)I/ILI,I/IpOBaHHOMy cneumnanucty Ona npasuiibHOro
Mcnonb3oBaHNA YCTaHOBKN.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

910 060pyaoBaHME OOMKHO GbITh UCMOMb30BAHO UCKIMIOMUTENBHO OS5 CBAapPOYHbIX paboT, orpaHMYMBasiCb yKasaHUsIMU
3aBOACKOM Tabnuyku n/unn MHCTpykumn. Heobxoammo cobntogatb AMpekTuBbl Mo Mepam GesonacHocTu. B criyvae
HeHagnexallero UM onacHoOro UCMoNb30BaHUS NPOU3BOAUTENL HE HECET OTBETCTBEHHOCTMU.

Annapart JomkeH ObiTb YCTAHOBMEH B NOMeLLEeHMN 6e3 NbINu, KUCIOTbI, BO3ropaeMblX rasos, UMW APYrUX KOPPO3UNHBIX
BelLlecTB. Takue e yCroBusi 0MKHbI ObiTb COGMIOAEHbI AN €ro XpaHeHus. YoeauTech B NPUCYTCTBMU BEHTUINSALIMM NPU
Mcrnonb30BaHUM annapara.

TemnepaTypHble npegenbi:

Mcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHue: ot -20 go +55°C (o1 -4 go 131°F).
BnaxHocTb Bo3ayxa:

50% wnnn Hwke npu 40°C (104°F).

90% wnnn Hwke npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM MopSt:

[o 1000m BbICcOTbI Hag ypoBHeM Mopsi (3280 dyToB).

UWHOUBUOYATNIbHAA 3ALLUUTA U 3ALLUUTA OKPYXXEHUSA

[yroBas cBapka MOXeT BbITb ONACHOW U BbI3BaTb TSHKEMbIE N AaXe CMepTeNbHble paHeHUs.

CBapoyHble paboTbl noaBepratoT Morb3oBaTensi BO34eNCTBMIO OMacCHOro MCTOYHWKA Tenna, CBETOBOIO W3ny4veHust
OYrW, 3NeKTPOMarHUTHbIX nonen (ocoboe BHMMaHWE nvuam, UMELWMM 3MeKTPOKapAMOCTUMYIIATOP), CUMbHOMY LLUYMY,
BblAeneHnaM rasa, a Takxke MoryTt ctaTtb I'IpI/IL-II/IHOI7I nopaxeHuna arnekKTpn4eCknMm TOKOM.

YUTo 6bl NpaBUNbHO 3aLNTUTE CEOA 1 3aMTUTDL OKPY>KaKLLKMX, cobrnoganTe crnegyowme npasuna 6e30nacHoOCTuU:

YT0obbI 3awmTnTL CeBSA OT 0XKOroB 1 0bryyeHus npu paboTe ¢ annapaTtoM, HaJeBanmTe Cyxyto pabouyto
3aLUNTHYIO oaexay (B XOPOLLEM COCTOSIHUK) U3 OrHeynopHoW TkaHu, 6e3 OTBOPOTOB, KOTopast
NMoKpbIBaeT NOMHOCTLIO BCE TENO.

PaboTanTe B 3aLUUTHbIX pyKaBuuax, obecneynBatoLLme ANEKTPO- N TEPMOU3ONTALIMIO.

&

Vcnonb3yinTe cpeacTea 3allimThl AN CBApKM U/MMK LWNEM ANs CBApKU COOTBETCTBYIOLLENO YPOBHS
3aWKnThl (B 32aBMCUMOCTM OT UCMOMb30BaHKs). 3alwmnTmTe rnasa npu onepaumsix o4McTku. HoweHune
KOHTaKTHbIX NIMH3 BOCMNpELLaeTCs.

B HekoTopbIX criyyYasx HeobxoaMMO OKPYXXWUTb 30HY OFHEYNOPHbLIMUM LITOPaMK, YTODbI 3aLLUUTUTL 30HY
CBapKu OT Ny4eit, OpbI3r U HaKarieHHOro Lnaka.

Mpenynpeaunte okpyKatoLmx He CMOTPETL Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AeTany U HageBaThb 3alUTHYO
pabouyto ogexay.

X

Hocute HayLWHWKN NPOTUB LWyMa, eCclin CBapOHHbIVI npouecc aocturaet 3ByKOBOIo ypoBHsA BblLLE
A03BOJIEHHOIO (STO Xe OTHOCUTCA KO BCEM JTnUam, HaxoaAaAwnmcA B 30HE CBapKVI).

©

LepxuTte pyku, BONoChl, ogexay noganblie oT NoABUXKHBIX YacTel (OBuraTenb, BEHTUNATOP...).
Hukorga He cHUMaTe 3alUMTHBIN KOPNYC C CUCTEMbI OXTNaXXAeHWs, Koraa UCTOYHUK Nof, HanpsiKeHUeM.
MponsBoanTEnb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM B ClyYae HecyacTHOro cryvas.



WHCTpyKumMs no

NPUMEHEHUIO

MepeBoa opurMHanbHbIX

NHCTPYKLMN GYSTEC 180E

Tonbko UTO CBapeHHbIe AeTanu ropsivum n MOryT Bbi3BaTb OXOrM MpU KOHTaKTe ¢ HUMK. Bo Bpems
TexobCcny>xuBaHUsi ropenkyu UnNn anekTpogoaepxartens yéeantech, YTO OHM AOCTAaTOMHO OXNaaunuch
1 nogoxanTte Kak MuHMMyM 10 MUHYT nepen HavanoMm pabort. MNMpu NCnonbL3oBaHUM rOPernkn ¢
XMAKOCTHBIM OXIaX4eHWeM CUCTeMa OXNaxaeHUs AormkHa OblTb BKMAOYEHa, YTOObl He 06Xeybes
XXMOKOCTBHO.

OueHb BaxxHO obe3onacuTb paboyyto 30Hy nepes TeM, Kak ee NOKMHYTb, YTOObI 3aLMTUTb Moaen 1
NMYLLIECTBO.

CBAPOYHbIE ObIM U TA3

Bblgensiemble npn cBapkKe AObiM, a3 M Mblfib OMacHbl AIAd 3400POBbA. BeHTunaumsa gomkHa ObiTb
[OCTaToOYHOW, U MOXeT I'IOTpGGOBaTbCFI OononHuTenbHaA nodadya BO34yXa. I'Ip|/| HegocTaTouHOM

ﬂpOBepre, 4yToObl BCachbiBaHME BO34yxa ObIno Scb(*)eKTVIBHbIM B COOTBETCTBMM C HOpMaMu

Q
BEHTUNALMM MOXHO BOCMNOSb30BaTbLCS MaCKON CcBapLjunKa-pecnmpaTtopom.
i

©e3onacHoCTH.
ByabTe BHMMaTENbHbI: CBapka B HEOONbLUMX NoMeLleHusx TpebyeT HabnogeHus Ha 6e3onacHoM pacctosiHim. Kpome
TOro, CBapka HEeKOTOpPbIX METaNoB, COAEPXKALLUMX CBUHEL, KaaMWUIA, LUMHK, PTYTb UMK Aaxe Oepunnuii, MoXeT ObiTb
Yype3BbIvanHO BpeaHon. CriegyeT o4MCTUTL OT XXupa AeTanuv nepen cBapkow.
[a3oBble 6annoHbl A0MKHbI XPaHUTLCS B OTKPbIThIX UM XOPOLLO NPOBETPMBaEMbIX NomeLlleHusIX. OHM AOMKHbI ObITb B
BEPTUKANBbHOM MOJIOXXEHUWN N 3aKpenneHbl Ha CTONKE UMK TENEXKe.
Hu B koem criyqae He BapuTb BONM3M XKUpa U KPacKu.

PUCK NMOXAPA U B3PbIBA

MonHOCTLIO0 3aLmMTMTE 30HY CBapku. Bosropaemble MaTepuarnbl 4OMMKHbI OblTb yaaneHbl kKak MUHUMYM

Ha 11 meTpoB.
'__> !é MpoTmBoONoXapHoe 060pyaoBaHMe SOMKHO HAaXOAUTLCH BOMM3n NpoBeaeHnst CBapoYHbIX paboT.

OCTOpO)KHO C 6pr3FaMl/I ropsa4yero marepuana urin UcKp, gaxe 4yepes Lernu. OHn MOryT NnoBJeYyb 3a cobowm noxap mnn

B3pbIB.

Ypoanute niopen,

BO3ropaewmblie npegmMeTbl 1 BCe€ EMKOCTU noa AaBrneHnemM Ha ©esonacHoe paccTosaHune.

Hn B kKoem Cny4yae He BapuTe B KOHTeIZHean NN 3aKpbITbIX pr6ax. B Clny4ae, eCln OHU OTKPbITbI, TO Nepen CBapKOIZ
MX HYXXHO ocBobOAUTL OT BCEX B3pbIBYATbLIX UMK BO3ropaemMbiX BELLECTB (MaCJ'IO, TOMINBO, OCTATOYHbIE ra3bl )

Bo BpemMAa onepauunmn LLIﬂVI(bOBaHI/IFl HE Hal'lpaBﬂﬂVlTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY WUCTOYHMKa CBapO4YHOrNo TOKa WIun
BO3ropaemblX MaTepunaros.

FA30BbIE BAJIJIOHbI

[a3oM, BbIXOOALMM M3 ra3oBbiX OanmoHOB, MOXHO 3a40XHYTbCSl B Cllydae ero KOHUEeHTpauuu B
nomeLLeHM CBapKn (XOPOLLO NPOBETPUBANTE).

TpaHcnopTupoBKka AOSMKHA OblTb Ge30MacHON : NpY 3aKpbIThIX ra30BbIX OaNNOHOB U BLIKITIOYEHHOM
NCToYHMKe. BannoHbl JOMKHBI OblTb B BEPTUKANbHOM MOSMOXEHUN W 3aKpensieHbl Ha MNoacTaBke,
4YTOObI OrPaHNYNTL PUCK NALEHUSI.

3akpbiBaniTe GannoH B nepepbiBe Mexay ABYMSI MCNOMb30BaHMSIMU. Byabste BHMMAaTenbHbI K
N3MEHEHUIO TemnepaTypbl U NpebbiBaHNIO Ha CONHLE.

BannoH He JOMmKeH conpuKacaTbCs C NraMeHeM, 3NEeKTPUYECKON Oyron, ropenkon, 3axXMMOM Macchbl
unu ¢ NtobbiM APYrMM NCTOYHMKOM Tensa UM CBEYEHUS.

Oepxute ero noganblle OT 3MEKTPUYECKUX U CBAPOYHbIX Lenen u, criefoBaTeribHO, HWKOorga He
Bapute GanmnoH nog AaBneHneEM.

Bynobte BHMMAaTENbHBI: MPU OTKPLITUM BEHTUNSA GannoHa ybepute rornoBy OT BEHTWUNS U ybeauTecs,
YTO UCMOMNb3yeMblil a3 COOTBETCTBYET METOAY CBapKU.

ANEKTPNYECKAA BE3OMNACHOCTb

:'ﬂ ® Vicnonb3yemas anekTpuyeckas cetb JoIbkHa obsizaTenbHO ObiTb 3a3emneHHon. Cobntogante kanmbp
npenoxpaHuTens ykasaHHbIN Ha annapare.
OneKTPUYECKMIN pa3psi MOXKET BbI3BaTb NPsiMblE UM KOCBEHHbIE PaHEHWs!, U Aaxe CMepThb.

Hwukorga He ﬂOTparMBaVITer [0 4YacTteun nop HanpsaXeHnem Kak BHYTPU, TaK U CHapy>Xu MUCTOYHMKA, KOorga OH Nnof
HanpaXXeHnem (FOpeJ'IKl/I, 3aXuMbl, kabenu, SﬂeKTpO/J,bI), T.K. OHU NOOKITHOYEHbI K CBapO‘-IHOI7I uenwn.
I'Iepe,u, TEeM, KaK OTKPbITb UCTOYHUK, €ro HY>XHO OTKIH4YUTb OT CETU U NoA4OXAaTb 2 MWHYTbI O514 TOro, 4yTOObLI BCE
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KOHeHcaTopbl pa3pAaunmuCh.
Hukoroa He goTparvMBanTech OAHOBPEMEHHO [0 FOPerku Uy anekTpoaoaepkaTens U o 3aXxuma Macchbl.

Ecnn kabenu, ropenku noBpexaeHbl, MONpocuTe KBanMULUMPOBaHHbLIX W YMOMHOMOYEHHbIX CMEeuuanucToB WX
3amMeHUTb. Pa3mepbl ceveHus kabenew OOMKHbI COOTBETCTBOBATb MpUMeHeHMto0. Bcerga HocuTe cyxyto ogexay B
XOPOLUEM COCTOSIHUM ANS U30MALMM OT CBapOYHOM Lenn. Hocute nsonvpytoLlyto o6yBb HE3aBUCUMO OT TOW cpedbl, rae
Bbl paboTaeTe.

KNACCUOUKALIUA ANEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTH

3710 060pyAoBaHue knaccaAHe NoaxoauT AN UCNONb30BaHUS BXXUIbIX KBapTanax, rae arekTpuyeckuii
TOK NnofaeTcs OOLeCTBEHHON CUCTEMOW MUTaHUS HU3KOrO HanpsbkeHus. B Takux kBapTanax MoryTt
BO3HUKHYTb TPYAHOCTM OGecneyeHusl aneKkTPOMarHUTHYI0 COBMECTUMOCTb WU3-33 KOHAYKTUBHBLIX U
WHOYKTUBHBIX MOMEX Ha pagmnodvacToTe.

Mpw ycnoBun, 4To CONPOTUBIIEHNE HU3KOBOSLTHOM CETU 0BLLErO NUTAHUS B O6LLIEN TOUKE COEAUHEHNS
MeHble Zmax = 0.427 om, at0 obopynoBaHne cootBetcTByeT IEC 61000-3-11 n moxeT ObiTb
MOOKIMOYEHO K HU3KOBOSBTHBIM ceTaM obuero nutanus. Cneumannuct, yCTaHOBMBLUMIA annapart, Uim
nonb3oBaterb, AOMKHbI yoeanTbes, 0b6paTuBLUMCL NPY HAZOBHOCTU K OpraHM3aLumm, oTBeYatoLLen 3a

D 3KCnyaTaumio CUCTEMbI NMUTaHWS, B TOM, YTO €€ MOSIHOEe COMPOTMBIIEHWE COOTBETCTBYET Mnpeaenam
MOJSIHOTO COMPOTMBMEHMS.

OT10T annapat He cootBetcTByeT aupektnse CElI 61000-3-12 n npegHasHaveH ans paboTbl OT
YaCTHbIX 3NEKTPOCETEN, NOABEAEHHbIX K OOLLEeCTBEHHbIM 3NIEKTPOCETSIM TOMNBKO CPEAHENO U BbICOKOIO
HanpsbkeHus. Cneumanuct, YCTaHOBUMBLUMIM annapat, Wnu nonb3oBaTenb, LOMMKHbI ybeauTbes,
obpaTtmBLINCL Npy HAAOBOHOCTM K OpraHM3aLmMm, OTBEYatoLLen 3a aKCnyaTaumnio CMCTEMbI NMUTAHUS, B
TOM, YTO OH MOXET K HE NOAKNIOYMTHLCA.

ANEKTPOMATHUTHBIE U3NTYYEHUA

SﬂeKTpM‘-IeCKVIIZ TOK, I'IpOXOﬂ,ﬂLLI,VIVI yepes ntobowm NPOBOOHUK BbI3bIBAET J1OKaliIn30OBaHHbIE

Q'
— anekTpomarHutHele nons (EMF). CBapouHblii TOK Bbl3biBaeT 3MEKTPOMAarHUTHOE rone BOKPYr
="M

CBapOHHOVI uenm n cBapo4Horo O60py,D,OBaHI/IFI.

OnekTpoMarHuTHble nonsi EMF moryT cosgaTb momMexu Ansi HEKOTOPbIX MEAWLMHCKUX WMMaHTaToB, Hanpumep
anekTpokapanocTumMynaTopoB. Mepbl 6e30nacHOCTM OOMKHbI ObITb NPUHATHI NS N04en, HOCALWMX MeauUMHCKue
nMmnnaHTatbl. Hanpumep: orpaHnyeHre JocTyna Anst NpOXoXux, Uin oLeHka UHAMBUAYanbHOro pucka Ansi ceapLyuka.

UToObl CBECTU K MUHUMYMY BO3AENCTBUE SNEKTPOMArHUTHbLIX NOMeN CBApOYHbIX Lienewn, CBapLUUKN AOMKHbI CneaoBaTb
crneayrLmMm yKasaHusiM:

* CBapOYHbIe Kabenn AomKHbI HAXOAUTLCA BMECTE; €CMN BO3MOXHO COEAUHUTE UX XOMYTOM;

* BaLle TYNOBULLE W rofoBa OOSMKHbI HAXOAUTLCSA Kak MOXHO Adarbliue OT CBapOYHOW Lienu;

* He obmaTbiBaniTe CBapOYHbIe Kabenu BOKpYr BaLllero Tena;

* Balle Teno He AOMKHO BblTb PacnonoXeHo Mexady cBapoyHbiMu kabenamu. Oba cBapo4vHbIX kabens [omkHbl BbiTh
pacnonoXxeHbl N0 0OAHY CTOPOHY OT BaLLero Tena;

* 3aKkpenuTe kabenb 3a3emMneHns Ha CBapMBaeMon AeTanm Kak MOXHO Brivke ¢ 30He CBapKu;

* He paboTaeTe pAaoM, He cugmTe N He obnokayMBamTeECh HA UCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKA;

* He BapuTe, KOraa Bbl NEPEHOCUTE UCTOYHMK CBAPOYHOro TOKa UM YCTPOMCTBO Nogayun npoOBOSTOKN.

JInua, ncnonbaytoLine 3nekTpoKapanoCTUMYNATOPbI, AOMMKHbLI MPOKOHCYNBTMPOBATLCS Y Bpada nepea
paboTow ¢ AaHHbIM 000OpyAOBaAHMEM.

BosnencTBue anekTpoMarHMTHOrO Norist B NpoLiecce CBapku MOXET UMETb U Apyrue, eLle He U3BECTHbIE
Hayke, NocrneacTBuUs A4S 300POBbS.

PEKOMEHOALMU ONSA OLUEHKW CPEQbI ANA CBAPOYHOW YCTAHOBKU

O6wme nonoxeHus

Monb3oBaTenb OTBEYaeT 3a YCTAHOBKY M WUCMOMb30BaHME YCTAHOBKM PYYHOW OyroBOW CBapku, Cneayst ykasaHusm
npoussoguntens. MNMpu oBHapyXeHUn 3aNeKTPOMarHUTHbIX U3NyYeHnn nonb3oBaTtenb annapaTta pyvyHoW AyroBon CBapKu
OOMKEH paspelmnTb nNpobnemy € MOMOLLbI TEXHWYECKON NoadepXku npou3sogutens. B HekoTopbix crnydyasx aT1o
KOppeKTMpytoLLee OeNCcTBUE MOXET BbiTb JOCTAaTOMHO NPOCTbIM, HAaNpUMep 3a3emrieHne cBapodHon uenu. B gpyrux
crnyyasix BO3MOXHO MOTpebyeTcs co3gaHue 3NeKTPOMarHMTHOIO dKpaHa BOKPYr MCTOYHMKA CBAapO4YHOrO TOKa M BCEW
CBapvMBaeMOn JeTtanv nyteM MOHTMPOBAaHWS BXOOHbIX uMLTPoB. B niobom crnyvae anekTpoOMarHUTHbIE U3MNyYeHust
OOMXHbI OblTb YMEHbLUEHbI Tak, YTOObl OHM BonbLUe He co3gaBanun NOMeX.
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OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOW 0OOPYAOBaHMSA OYrOBOW CBApPKW MOMb30BaTENb AOSMPKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3M1EKTPOMArHUTHbIE
npobriembl, KOTOpble MOry BO3HUKHYTb B OKpyXatolwen cpege. Crnepyolime MOMEHTblI OOMKHbI ObiTb MPUHATHI BO
BHUMaHWUe:

a) Hanuuue Hap, noAa unu psagoMm ¢ obopygoBaHWEM ANs AYroBOW CBapKW, OPYrMx kabenew nuTaHus, ynpasreHus,
cUrHanusauum n tTenedoHa;

b) NnpueMHuKM 1 nepedaTynKn paguo n TeNEBUAEHNS;

C) KOMMbIOTEPOB U APYTNX YCTPOWCTB YNpaBneHus;

d) obopynoBaHue ans 6esonacHOCTU, HanNpumep, 3alMTa NPOMbILLIIEHHOrO 060pYyAOBaHMS;

€) 300pOBbE HAxXOASILLMXCA NO-O6rM30CTU NoAENn, HanpuMep, UCMONb3YLWNX KapanoCTUMYNSTOPbl U YCTPOMCTBa OT
MyXOThbl;

f) MSHCTPYMEHT, UCnonb3yeMbil ANt KANMOPOBKM MU U3MEPEHUS;

g) MOMEXOYCTOMYMBOCTb ApPYyroro 060pyaoBaHUs, HaXOAsILLErocs nobnmn3ocTu.

Monb3oBaTenb AomkeH yoeauTbecs B TOM, YTO BCe annapatbl B MOMELLEHUN COBMECTUMbI APYr C APYroM. OTO MOXET
notpeboBaTb cobNOAEHNS AOMNOMHUTENBbHBLIX MEP 3aLUUTbI:

h) onpeneneHHoe BpeMs OHs, korga cBapka unun apyrie pabotbl MOXHO OyAEeT BbINOMHUTD.

Pa3mMepbl paccMaTpriBaeMOi 30HbI CBapKX 3aBUCST OT CTPYKTYPbI 30aHus U Apyrix paboT, kKoTopble B HEM NMPOBOASATCS.
PaccmaTpuBaemas 30Ha MOXET NMPOCTMpPaTbCs 3a Npeaernbl pa3MeLLeHUst yCTaHOBKM.

OueHKa cBapO4YHOM YCTaHOBKM

[MTOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLEHKa anmnapaToB pPY4YHOW OYroBOW CBapKM MOXET MOMOYb OMNpenenvTb M pelnTb Cry4vaun
3MNEeKTPOMarHuTHbIX nomex. OueHka W3nyYyeHWn OOSPKHA YYUTbiBaTb U3MEPEHUS B YCMOBMSX 3JKCMyatauuu, Kak
310 ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11. N3mepeHusa B yCnoBusix SKChfyataumMm MOryT Takke NMo3BONUTb MOATBEPAUTb
3PEKTUBHOCTb MEP MO CMAMYEHNIO BO3AENCTBUS.

PEKOMEHOALIUN MO METOAUKE CHUXEHUA SJIEKTPOMAITHUTHOIO U3NTYYEHUA

a. O6wecTBeHHass cMcTeMa NUTaAHUA: annapaT pyYyHOW AYroBOW CBapKW HYXXHO MOOKMIOYUTL K OBLLECTBEHHOW CeTu
nUTaHWs, cregysl pekoMeHgauusM npoussoauTens. B cnyvyae BO3HWKHOBEHWS MOMEX BO3MOXHO OyaeT Heobxogmmo
MPUHATL OOMOMNHUTENbHbIE NpeaynpeauTernbHble Mepbl, TakMe Kak unsTpaums obLeCTBEHHOW CUCTEMbl NMUTaHUS.
BO3MOXHO 3aLUTUTB LLHYP NUTaHUS annapaTta C MOMOLLbIO 9KPaHU3MPYHOLLEN ONNETKKU, TMBO MOXOXUM NprcnocobneHem
(B cnyyae ecnu annapaTr pyyYHOM [OyroBOW CBapku MOCTOSIHHO HaxoguTCs Ha onpegeneHHoMm paboyem mecte).
HeobxogmMmo obecneunTb anekTPUYECKY0 HEMPEPbIBHOCTb SKPaHU3MPYOLLENn onnéTki no Bcen gnvHe. Heobxoammo
NMOACOEONHUTL SKPAHU3UPYHOLLLYHO OMMETKY K UCTOYHMKY CBAapOYHOro ToKa Ans obecnevyeHnst XopoLlero aneKTpu4eckoro
KOHTaKTa MexXay LUHYPOM M KOPMYCOM MCTOYHMKa CBAPOYHOrO TOKa.

b. TexobcnyxuBaHue annaparta py4HoOM AYroBOW CBapKW: annapaT pyvyHOW OYyroBOW CBapky HYXHO Heobxogmmo
nepuoanyeckm obcnyxmeaTb COMMacHO pekoMeHdaumsam npoussogntend. Heobxoammo, 4tobbl BCe AOCTYNbI, JTHOKM U
OTKMAbIBaOLLMECS YacTy Kopnyca Bbinn 3akpbiThl 1 NPaBUNBHO 3aKpensieHbl, Koraa annapaT pyyYHOn OyroBoW CBapku
rotoB Kk paboTte nnmn Haxogutcs B paboyem coctosgHMn. Heobxoammo, 4ToBbI annapaT py4yHOW OyroBow cBapku He Bbin
nepegenaH kakum 6bl TO HM BbINO 06pas3oM, 3a UCKIKYEHNEM HACTPOEK, YKa3aHHbIX B PyKOBOACTBE nNpoussoanTens. B
YaCTHOCTU, CneayeT OTPerynuMpoBaTth U 06Cny>xnMBaTh MCKPOBOW MNPOMEXYTOK AyrM YCTPOWCTB Nogxura n ctabunusauum
Oy B COOTBETCTBMM C peKOMeHAauMsaMmn Npon3BoanTens.

c. CBapouHble kabenu : kabenu OomKHbl ObITb Kak MOXXHO KOPOY€e M MOMELLEHbI APYT pAAOM € ApyroM B6rm3m ot nona
nnn Ha nony.

d. BkBMNoTeHUManbHble coeAuHeHusi: Heobxogmmo obecneynTb COeAMHEHMEe BCEeX MeTannu4yeckux npeameToB
OoKpyXatoLen 30Hbl. TeM He MeHee, MeTannmMyeckme npegMeTbl, CoOeAMHEHHbIE CO CBapuBaeMon AeTarnbio, yBenninBsaroT
pUCK ANs nonb3oBaTtens ydapa 3MeKTpU4ecKMm TOKOM, €CfiM OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX MeTannm4yeckux
npegomeToB 1 anekTpoga. Onepartop AomkeH 6biTb M30IMPOBaH OH TaKMX METanIMYeckux NpegMeToB.

e. 3aszemneHne cBapmBaemMon petanu: B cnyyae, ecnu cBapuBaemasi geTanb He 3a3emiieHa no coobpaxeHusm
anekTpuyeckon 6e3onacHOCTV UNm B CUIy CBOUX pa3mMepOB U CBOETO PaCronOXeHWs, Kak, Hanpumep, B criydae kopnyca
CyAHa UNM MeTanfoKOHCTPYKLMN MPOMBILLIIEHHOrO 00bekTa, TO COeAMHEHMEe AeTanu ¢ 3eMren, MOXKET B HEKOTOPbIX
cny4asix, HO He CUCTeMaTUYECKKN, COKpaTUTb BbIbpockl. Heobxoammo n3beratb 3a3eMneHvne getanemn, KoTopble MOrn
Obl yBENWMYNTL AN NONb30BaTENen PUCKN PAHEHUI UMK Xe NOBPeaUTb ApYrine anekTpoycTaHoBku. Mpu HagobHoCTK,
crnegyeT HanpsiMyto MOACOeOUHWUTb AeTanb K 3eMfe, HO B HEKOTOPbIX CTpaHax, KOTopble He paspeluatoT npsmoe
nogcoeuHeHne, ero HyXkHO cAaenatb C MOMOLLbH MOAXOAdALEero KoHAeHcaTopa, BblOpaHHOro B 3aBMCMMOCTU OT
HaLMOHanbHOro 3aKkoOHOA4aTenNbCTBa.

f. 3awmTa u aKkpaHusMpyrowasa onnétka: BbIOOpoYHas 3awmTa U 3KpaHM3Mpylowas onnétka Apyrux kabenenm u
obopyaoBaHus, Haxogdawmxcs B bnusnexawem paboyem yyactke, MOMOXET OrpaHU4UTb Npobrembl, CBA3aHHbIE C
nomexamu. 3alumTa BCel CBapO4YHOM 30HbI MOXET paccMaTpmuBaTbCs B HEKOTOPbIX OCOBbIX CryYasXx.
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TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT UICTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

McToYHMKa CBapOYHOro TOKa OCHALLEH pyykaMu Ans TPaHCMOPTUPOBKU, NMO3BOMNSAOWMUMY NePeHOCUTb
annapart. ByobTe BHMMaTenbHbl: He HegoOLEeHMBaWTe Bec annaparta. PykosaTka He MOXeT ObliTb
MCMonb30BaHa Ans CTPOMNOBKMU.

He nonbayiitecb kabensaMu Wnn ropenkon Ans nepeHoca WCTOYHMKA CBapovHOro Toka. Ero MoxHo
NepeHOCUTb TOMbKO B BEPTUKANbHOM MOMOXEHUMN.

He nepeHocUTb MCTOYHUK TOKa Hag NogbMU UMK NpeaMeTamu.

Hukoroa He nogHUMaliTe rasoBbiii GanmnoH Y UCTOYHMK TOKa OAHOBPEMEHHO. VX TpaHCNOPTHbLIE HOPMbI
pasnuyaroTcs.

YCTAHOBKA ATMNAPATA

* [MocTaBbTE MCTOYHMK CBAPOYHOrO TOKa Ha MOoJ1, MakCMMarbHbI HAKMOH koToporo 10°.

* [pegycmoTpuTe 4OCTATOMHO BOMbLIOE MPOCTPAHCTBO AN XOPOLUEro NpoOBETPMBAHNS UCTOYHMKA CBApPOYHOIO TOKa 1
OOCTyna K ynpaBneHuto.

* He ncnonb3oBaTh B cpefe cogepallent MeTanimyeckyto Nblfb-NPOBOAHMK.

* ACTOYHMK CBapOYHOTO TOKa OOMMKEH ObITb YKPbIT OT MPOSIMBHOIO AOXAS U HE CTOATb Ha COJHLE.

» ObopynoBaHue nmeeT 3awmTy IP21, 4yTo 03Havaer:

- 3aWnTy OT NonagaH1s B onacHble 30HbI TBEPAbIX TeNn AuaMeTpoM >12,5mMm n

- 3aWnUTy OT BEPTMKANbHO HanpaBMeHHbIX Kanenb Boabl.

npOVI3BOD,I/ITeJ'Ib HE HeceT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTEJIbHO yu.l,ep6a, HaHeCeHHOoro Jnuuam wunmn
npegmMmeTtam, n3-3a HenpaBuiibHOro 1 onacHoOro nMcnosib3oBaHUA 3TOro O60py,D,OBaHI/IFI.

OBCITYXXUBAHUE /| COBETbI

CoBeTyeTcs NPOBOANTL EXXErogHoe TeXobcnyXnBaHue.
» OTKnIOYMTE NUTaHUE, BbIAEPHYB BUIKY M3 PO3ETKWU, U NOAOXAUTE 2 MUHYThbI Nepes TeM, Kak NpucTynuTb K
TexobcnyxuBaHuo. BHyTpy annapaTta BbICOKME 1 OMacHbIe HanpsXKeHne U TOK.

@) D- « PerynapHo oTkpbiBaiiTe annapaT M npoayBaiTe ero, 4YTobbl OYMCTUTL OT Mbinn. Heobxoammo Takke
NpOBepPsATb BCE AMEKTPUYECKME COEOUHEHMS C MOMOLLbIO M30MNMPOBAHHOIO MHCTPyMeHTa. MpoBepka AomkHa
OCYLLECTBIATHCS KBaNnMPULUMPOBAHHBIM CMELNAnnCTOM.

* PerynsipHo npoBepsinTe COCTOSHME LUHypa NUTaHus. Ecnu WHyp nutaHusa noBpexgeH, OH OOIMKEH ObiTb
3aMeHEH NPOM3BOAMTENEM, Er0 CEPBUCHON CryX60W nnm KBanmuUMpPOBaHHbIM CNeLMannucTom Bo ns3dexaHue
OMacHOCTMU.

» OcTaBnanTe OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBAPOYHOIrO TOKa CBODOAHBIMM 41151 MPOXOXAEHMS BO3AyXa.

* He ncnonb3oBatb AaHHbIM annapar 48 pa3mopo3ku Tpyb, 3apsaku 6atapen/akkymynsaTopoB unu 3anycka
JBuraTenen.

) » TexHuyeckoe O6Cﬂy>Kl/IBaHVIe OOIMKHO Npon3BOAUTBLCA TOJIbKO KBaJ'IVICpVILI,VIpOBaHHbIM cneynanmncToMm.

YCTAHOBKA U NPUHUUN OEACTBUA

TonbKO OMbITHBIA UM YNOMHOMOYEHHbIV NMPOU3BOAMTENIEM CMEeLManincT MOXET OCYLLECTBMSATb YCTAHOBKY. Bo Bpewms
YyCTaHOBKM ybeanTecb, YTO MCTOYMHMK OTKIoYeH OT ceTu. [locregoBaTenbHble WnW napansefibHble CoeaVHeHust
MCTOYHUKOB 3arpeLLleHbl.

OMUCAHMUE ATINMAPATOB

OTOT NepeHOCHOWN MHBEPTOPHLIV CBAPOYHbIV annapaTt ¢ BEHTUNATOPOM pa3paboTaH Ais CBapKu anekTpog ¢ obmaskom
(MMA) n tyronnaskunm anektpogom (T1G Lift) Ha noctosiHHOM Toke (DC). B pexume MMA oHv BapsT Bcemu Tunamu
3MNeKTPOAOB: PYTUIOBLIE, C OCHOBHOWM 0O6Ma3Kom, U3 HepXaBenkn n vyryHa. B pexxume Tig oHM BapsiT 6OMbLUIMHCTBO
MEeTanmnoB, KpoMe arnioMUHUSA WU aniOMUHMEBBLIX crnaBoB. [ns nonyyYyeHus oOnTUMaribHbIX HACTPOeK u3genus
peKoMeHyeTCs UCMONb30BaTh CBAPOYHbIE Kabenu, NocTaBnsieMble B KOMMSIEKTEC YCTPONCTBOM.

NMUATAHUE - BKITIOYEHUE

» [laHHOe oGopypoBaHue noctaenseTcsa ¢ Bunkon 16 A tuna CEE7/7 v gomkHo 6biTb NOACOEOUHEHO K 3NTEKTPUYECKON
yctaHoBke 230 B (50 - 60 y) ¢ 3 mpoBogamu, C 3a3eMIIEHHbIM HYNEBbIM MPOBOAOM. QPAEKTMBHOE 3HAYEHME
notpebnaemoro Toka (lI1eff) gnsa ncnonb3oBaHMs NpM MakCUMarbHbBIX YCITOBUSAX yKas3aHO Ha annapate. [poBepbTe
4YTO NUTaHME W ero 3awmTbl (NNaBKUA NPedoXpaHUTENb WU/UNK NpepbiBaTernb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEOOXOAMMbIM
Anst paboTbl annapata. B HekoTopbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAZOOWUTCA MOMEHSATb BWIKY Anst MCMOMb30BaHWUS Mpu
MaKCMMarbHbIX YCIOBUSIX.



WHCTpyKumMs no

NPUMEHEHNIO MepeBos, opUrHarbHbIX

NHCTPYKLMN

GYSTEC 180E

* [1py MHTEHCUBHOM WCMONb30BAHUN XenaTerbHO MCNOoSb30BaTb PO3eTKy 32A 3aluileHHyo npepbiBatenem 32A.
Annapat gormkeH 6biTb pacrnonoXeH Tak, YTobbl BUIka Obina 4OCTynHa.
+ 3anyck annapara Npou3BOANTCS HaXXaTUEM Ha KHOMKY BKI/BbIKI, PACMONOXEHHYHO C3aaM.

NMOAKINIOYEHUE K QJIEKTPOITEHEPATOPY

OTu annapartbl MOryT paboTaTtb OT 3N1EKTPOreHepaToOpPOB MPU YCIIOBMM, YTO BCMOMOraTefibHasi MOLHOCTL OTBEYaeT
crnepywLwmnm TpeboBaHNSM :

- HanpsixeHne fomkHO ObITb NepeMeHHbIM, HACTPOEHHBIM COMMAacHO yKaszaHUsiIM U NMKOBOE HanpsikeHne Hmke 400 B,
- YacroTa gomkHa 661t 50 - 60 'y,

OyeHb BaXXHO NPOBEPUTL 3TU YCIOBUSI, TK MHOTUE 3rEKTPOreHepaTopbl Bel4AIOT MUKW HAMPSHKEHUS, KOTOPbIE MOTYT
NoBpeaMTb annaparbl.

CBAPKA 3NIEKTPOOM C OBMA3KOM (PEXXUM MMA)
NOOKNIOYEHUE U COBETDI

* MogkntounTe kKabenu anekTpogoaepXKaTens 1 3aXXuma Maccbl K KOHHEKTOPaM NoAcoeanHEHNs,
* Bkntounte pexxkum MMA ¢ nomoLbto nepekstodartens Ha nepeaHen naHenum n oTperynmpymnte MHTEHCUBHOCTb.
» CobntoganTe NonsipHOCTb M CBapOYHbIE TOKM, YKa3aHHbIe Ha KOPOOKe C anekTpogamu,
» CHUMmawTe aneKkTpos C dNeKkTpoaoaepXartens, Korga annapart He UCMoNb3yeTcs.
* 311 annapaTtbl umetoT 3 PyHKLMK, NPUCYLLME NHBEPTOPHBLIM annapaTam :
- Hot Start (FTopsauunin CtapT) - aBTOMaTu4eckoe yBennyeHmne CBapoYyHOro Toka B Havarne CBapKu.
- Arc Force (Dopcax [yrn) - QyHKUUSA, NPensaTCTBYOLLASA 3anMnaHnio 3rfiekTpoga NyTeM yBenmyYeHnsi CBapOYHOro Toka
B MOMEHT KacaHus aneKkTpOAOM CBAPOYHOW BaHHbI.
- Anti-Sticking cnyxut gns npegynpexneHus npokanvBaHWS 3MeKTpoda Mpu ero 3anunaHum M Nerkoro oTpbiBa
3anunwero anekTpoga.

HACTPOWKA CBAPOYHOIO TOKA
3TN HACTPOVKM COOTBETCTBYIOT AMANasoHy TOKa, KOTOPbIA MOXHO MCMONb30BaTh B 3aBUCMMOCTU OT TuMNa v AvameTtpa
arekTpoda. 1 AnanasoHbl JOBOMbHO LUMPOKU, MOCKOIBbKY 3aBUCAT OT 06MacTvi MPUMEHEHWsT U MOMOXEHUST CBapKu.

AnekTtpon D (Mm) Pytunoebin E6013 (A) OcHoeHou E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
2.5 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-180 125-180

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM JIEKTPOAOM B CPEAE MHEPTHOIO 'A3A (PEXWUM TIG)

NOOKNIOYEHUE U COBETDI

Csapky TIG DC Heobxogmmo npou3BoanTb B cpefe 3alumMTHOro ra3a (AproH).

[na ceapku B pexxume TIG cnegyvite noatanHo:

1. MNopcoenuHnTe 3aXkKMM Macchbl K MONOXUTENBHOMY Nomtocy (+).

2. MNogcoeanHUTe roperky ¢ KnanaHoMm K oTpuuatensHomy nontocy (-). (apt. 087583)
3. MNMopcoeanHWTe ra3oBbIl LWNAHT K CBAPOYHOMY pedyKTopy ra3oBoro 6annoHa.

K HekoTopbIx cnydasx noHagobuTtca obpesaTb ero nepen ramkown, ecnv ramka He
NOAXOOUT K CBAPOYHOMY pPeayKTopy

4. Bkntounte pexum TIG ¢ nomMowpblo nepeknioyaTenst Ha nepegHen naHenu wu
HaCTPOWTE TOK.

5. OTperynupyinTte pacxof rasa Ha pegykrtope rasoBoro 6annoHa, 3aTeM OTKpowuTe
KnarnaH roperku.

6. Ons nogxura : KOCHUTECh anekTpoaoM cBapvBaeMoun AeTanu.

PeKOMeHAyeMbIe KOMOMHaumm / 3aTouka AneKTpoAaa:

1 @ Conno Mopaua rasa

fﬁ Tok (A) @ dnekTpop (Mm) (MM) (AproH n/MmH)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2.0 9.5 7-8
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MHCcTpyKumMs no
I'IepeBo,q OopUrnHanbHbIX

MMA-TIG

2 MHOWMKaTOpPa rop4AT, HO annapart He
BblJAET TOK.

Cpabortana TennoBas 3awura
annapara.

NPUMEHEHNIO VHCTPYKLUMN GYSTEC 180E
[ns onTyManbHOro yHKLMOHNMPOBaHNS 3NeKTpoa A0MKeH ObiTb 3aTOYEH creayroLmm obpasom :

i
L=3xd. d

Y

L
B S—
HEUCTPABHOCTb, MPUYUHA, YCTPAHEHUE
HeucnpaBHocTu MpuyuHbI YctpaHeHue

MopoxanTte noka annapart He
OCTbIHET.

CrnvLKOM BbICOKUI TOK B
nepBUYHON LIEMN.

BbikntounTe annapat kHonkown BKIT/
BbIKJ1 n 3aTem cHoBa Bknto4nTe
ero.

BkntoyeH TonbKO 3eneHbIn
WMHOVKATOP, HO annapaTt He BapuT.

[1noXon KOHTaKT B MecTe
NOAKMIOYEHNS 3a)KMMa MacChl UMnn
aepxxarens anekrtpoga.

[poBepbTe NOAKMOYEHMS.

Annapart 3anuTaH. Bbl owyLiaete
nokanbiBaHWe npu NPUKOCHOBEHUN
K Kopnycy.

Annapart He 3a3eMIieH.

MpoBepbTe PO3ETKY U 3a3eMrieHme
Ballero annapara.

Annapart BapuT C TpyaoM.

Owwnbka nonspHocTy (+/-).

CeepbTe nonspHocTb (+/-) ©
pekoMeHOaUusiM1 Ha KOpooKe ¢
anekTpoaamu.

HectabunbHas gyra

HedekT BONbpamoBoro
anekTpoaa

Vicnonb3aynTte BonbgpamoBbIn
3MNeKTPOA NOAXOASLLEro pasmepa

McnonbaynTe npaBunbHO
NOArOTOBIEHHbIV BONbGPaMOBbIV
aneKkTpoa

Cnuwkom 6onbLLION pacxoa rasa

YMEeHbLWNTL pacxon rasa

O MpoBepUTL U 3aTSHYTb BCE ra3oBble
|_
coeavHeHus. MogoxaaTtb korga
v 30Ha cBapku
Bonbdppamossiit anexTpon P SMEKTPO/, OCTLIHET M MOCHE 3TOro
OKUCISIETCS U TYCKHEET B KOHLE BbIKIIOUUTE [33.
cBapku
Mpobnema nogayv rasa wunu ras MpoBepuTb, YTO 3aXKMM Macchl
OblN OTKIIOYEH CMULLKOM paHo NOOCOEAMNHEH K +
MpoBepuUThL, YTO 3aXMM Macchbl
OnekTpopn nnaBnTcs Owunbka nonsipHOCTU
MOACOEAMNHEH K +
FTAPAHTUA

[apaHTVsi pacnpocTpaHsieTca Ha nobon 3aBoackon AedekT unm Gpak B TeveHue 2x feT C Aartbl MOKYMKU M3genus
(3anuactn n pabouyas cuna).

[apaHTus He pacnpocTpaHseTcs Ha:

* JTloBble NONOMKM, BbI3BaHHbIE TPaHCMOPTUPOBKOM.

» HopmanbHbIi n3Hoc getanen (Hanpumep : kabenu, 3aXxumbl U T.4.).

» Cniyyam HenpaBWibHOro NCMNornb3oBaHuA (ownbka nutaHns, nageHue, pasbopka).

» Criyyam BbIXOAa U3 CTPOS U3-3a OKpYXKaloLLen cpedbl (3arpsi3HeHne BO3ayxa, KOppo3us, Nbifb).

Mpu BbIXOAE M3 CTPOsi, obpaTnTeCh B MyHKT MOKYMNKM annapara ¢ NnpegbsBrieHneM cneaywmnx JOKYMEHTOB:
- DOKYMEHT, NoATBEPXXAaoLLMIA NOKYMKY (C AaTOW): KACCOBbIN YEK, UHBOWC....
- onMcaHme rnosIoMKHU.



GeerikerShandleiding Vertaling van de originele handleiding GYSTEC 180E

A WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

Voor het in gebruik nemen van het apparaat moeten deze instructies gelezen en goed begrepen
A M worden.
Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.
ledere vorm van lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding,
kan niet verhaald worden op de fabrikant van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te
installeren.

OMGEVING

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

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

Gebruikstemperatuur :

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

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

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

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

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

&

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

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

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

'y

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

©

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

Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voe-
dingsbron is aangesloten en onder spanning staat. De fabrikant kan dan niet verantwoordelijk worden
gehouden in geval van een ongeluk.
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De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg
ervoor dat, tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende
afgekoeld zijn en wacht ten minste 10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. De koel-
groep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om te voorkomen dat de
vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in
gevaar te brengen.

LASDAMPEN EN GAS

Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor
a voldoende ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met
verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
B 0 Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen
= voldoet.

Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het
lassen van materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk
zijn. Ontvet de te lassen materialen voor aanvang van de laswerkzaamheden.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie
gehouden worden, in een houder of op een trolley.

Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst

worden.
'__> !é Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

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

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

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

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking
veroorzaken (goed ventileren is absoluut noodzakelijk).
Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen moeten goed afgesloten zijn, en het lasapparaat moet
uitgeschakeld zijn. Deze moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop
gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

A Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.
De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem
of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Uit de buurt houden van elektrische circuits en lascircuits, en dus nooit een fles onder druk lassen.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het
ventiel en controleer of het gas geschikt is om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

:'ﬂ [ ] Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel
aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

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

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

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

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

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

Deze apparatuuris conform aan de norm CEI61000-3-11 en kan aangesloten worden aan openbare lage
spanningsnetwerken, onder voorwaarde dat de impedantie van het openbare lagespanningsnetwerk
op het aankoppelingspunt lager is dan Zmax = 0.427 Ohms. Het is de verantwoordelijkheid van de
installateur of de gebruiker van het apparaat om zich er van te verzekeren, indien nodig in overleg

D met de beheerder van het stroomnetwerk, dat de impedantie van het netwerk conform is aan de
beperkingen van de impedantie.

Dit materiaal is niet conform aan de CEI 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden

A op private laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden of
hoogspanning. Als het apparaat aangesloten wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het apparaat om de stroomleverancier te
contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het netwerk aangesloten
kan worden.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden (EMF).

S 4
= . |
:?m De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
»

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, 2'
verstoren. Voor mensen met medische implantaten moeten veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden.
Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

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

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

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

» wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

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

* bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de te lassen plek;

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

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

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

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

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

Evaluatie van de las-zone

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

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

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentiéle beveiligingsinstallaties, zoals bijvoorbeeld beveiliging van industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten; 39
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f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

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

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

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

Evaluatie van de lasinstallatie

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

AANBEVELING OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen
van de fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het
filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te
schermen in een metalen leiding of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de elektrische continuiteit van het omhulsel
te verzekeren over de hele lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding, om er zeker
van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen
van de fabrikant op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer
het booglasmateriaal in werking is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd worden, met uitzondering
van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het
vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de aanbevelingen van de fabrikant.
c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond
gelegd worden

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

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

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

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

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

Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale posi-
tie verplaatst worden.

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

HARDWARE-INSTALLATIE

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

 Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.

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

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

« Dit materiaal heeft een beveiligingsgraad IP21, wat betekent :

- dat het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en,
40 - dat het beveiligd is tegen verticaal vallende waterdruppels
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De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwer-
pen veroorzaakt door niet correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

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

INSTALLATIE - GEBRUIK VAN HET PRODUKT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de
generator tijdens het installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is. Seriéle en parallelle generator-verbindingen
zZijn verboden.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL

Dit draagbare geventileerde Inverter lasapparaat is geschikt voor het lassen met beklede elektroden (MMA) en voor het
lassen met Wolfraam elektroden (TIG Lift) in gelijkstroom (DC). In MMA kan met dit apparaat met ieder type elektrode
gelast worden : rutiel, rvs, gietijzer, basisch. In TIG is het lassen van meeste metalen mogelijk, behalve aluminium en
aluminium-legeringen. Het wordt aanbevolen om de bij het apparaat geleverde laskabels te gebruiken om de optimale
productinstellingen te verkrijgen.

VOEDING - OPSTARTEN

« Dit materieel wordt geleverd met een 16 A aansluiting, type CEE7/7, en moet aangesloten worden aan een enkelfase
elektrische installatie, 230 V (50 - 60 Hz), met drie draden waarvan één geaard. De effectieve stroomafname (I1eff) bij
optimaal gebruik staat aangegeven op het toestel. Controleer of de stroomvoorziening en de bijbehorende beveiligin-
gen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom die nodig is voor het gebruik van dit apparaat.
In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen
gebruiken.

» Gebruik bij voorkeur een 32 A aansluiting, die bij intensief gebruik beveiligd is door een 32 A hoofdschakelaar. Het
apparaat moet zo worden geplaatst dat de stekker en het stopcontact altijd goed toegankelijk zijn.

» Het opstarten van het apparaat gebeurt door een druk op de on/off knop aan de achterzijde van het apparaat.

AANSLUITEN OP EEN GENERATOR

Dit materiaal kan functioneren met generators, mits de hulpstroom aan de volgende voorwaarden voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, afgesteld zoals gespecificeerd en met een topspanning lager dan 400V

- De frequentie moet tussen de 50 en de 60 Hz. liggen.

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

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA)

AANSLUITING EN ADVIEZEN

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

* Activeren van de MMA modus met de schakelaar op het frontpaneel en afstellen van de intensiteit.

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

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

» De apparaten zijn uitgerust met 3 specifieke Inverter functies :

- De Hot Start functie geeft een extra hoge stroom-intensiteit bij de aanvang van het lassen.

- De Arc Force functie levert een extra hoge stroom-intensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in
het smeltbad komt.

- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt. 41

NL



42

Gebruikershandleiding
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De volgende instellingen komen overeen met het intensiteitsbereik dat gebruikt kan worden, afhankelijk van het type
en de diameter van de elektrode. Deze zijn betrekkelijk ruim, daar ze afhangen van de lastoepassing en de laspositie.

@ van de elektrode (mm)

Rutiel E6013 (A)

1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
2.5 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-180 125-180

Basisch E7018 (A)

LASSEN MET WOLFRAAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG MODUS)

AANSLUITEN EN ADVIEZEN
TIG DC lassen vereist het gebruik van een beschermgas (Argon).

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

Geadviseerde combinaties / elektrode slijpen:

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

2. Koppel een toorts «met ventiel» aan op de negatieve (-) polariteit. (ref. 087583)
3. Sluit de gasleiding aan op de drukregelaar van de gasfles.

Het kan soms nodig zijn om de gasleiding af te sluiten voor de moer, indien deze niet
geschikt is voor de drukregelaar.
4. Activeren van de TIG modus en afstellen van de intensiteit

5. Regel de gastoevoer met de drukregelaar van de gasfles, en open vervolgens het
ventiel van de toorts.
6. Om op te starten : raak met de elektrode het te lassen metaal aan.

*ﬁ @ Buis Gasstoom
. Lasstroom (A) @ Elektrode (mm) (mm) (Argon l/mn)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
24 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2.0 9.5 7-8

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

L=3xd.

A

d

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

MMA-TIG

Afwijkingen

De twee lampjes branden, het
lasapparaat levert geen stroom.

Oorzaken

De thermische beveiliging van het
apparaat slaat aan.

Oplossingen

Wachten tot het lasapparaat afge-
koeld is.

Te hoge spanning op het primaire
circuit.

Schakel het apparaat uit (met de
aan/uit knop), en schakel het ver-
volgens weer aan.

Alleen het groene lampje brandt
maar het apparaat last niet.

De massakabel of elektrodehouder
is niet goed aangesloten.

Controleer de aansluitingen.

Het apparaat is aangesloten, een
tinteling is voelbaar als u het toestel
aanraakt.

De aarding is defect.

Controleer het stopcontact en de
aarding van uw installatie.

Het apparaat last slecht.

Verkeerde polariteit aansluiting
(+7-).

Controleer de polariteit zoals aan-
gegeven op de elektrodendoos.
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Instabiele lasboog

Defect komt vanuit de wolfraame-
lektrode

Gebruik de goede maat wolfraame-
lektrode

Gebruik een correct geprepareerde
wolfraamelektrode

Te hoge gastoevoer

Reduceer de gastoevoer

Controleer alle gasaansluitingen
en draai ze goed aan. Wacht tot de

) . Laszones .
~ | De wolfraam elektrode oxideert en elektrode is afggkoeld voor u de
bezoedelt aan het einde van het gasstroom afsluit.
lasproces Controleer of de massakabel
Probleem met gas of te vroege . "
o aangesloten is aan de positieve
afsluiting van de gastoevoer
pool (+).
Controleer of de massakabel
Elektrode smelt Verkeerde polariteitsaansluiting aangesloten is aan de positieve
pool (+).
GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en
arbeidsloon).

De garantie dekt niet :
« Alle overige schade als gevolg van vervoer.

* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

* Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.

43
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Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni
originali GYSTEC 180E

A AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

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

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

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla tar-
ghetta indicativa e/o sul manuale. Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o
pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo deve essere utilizzato in un locale senza polvere, né acido, né gas inflammabili o altre sostanze corrosive,
e lo stesso vale per il suo stoccaggio. Assicurarsi che durante l'utilizzo ci sia una buona circolazione d’aria.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell’aria:

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

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

Altitudine :

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

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEGLI ALTRI

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

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettroma-
gnetici (attenzione ai portatori di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.
Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in
buono stato, che coprano tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

&e

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente
(variabile a seconda delle applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a
contatto sono particolarmente sconsigliate.

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

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d'arco e neanche i pezzi in
fusione e di portare vestiti adeguati per proteggersi.

X

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore
al limite autorizzato (lo stesso per tutte le persone in zona saldatura).

©

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.

Non togliere mai le protezioni carter dall'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura
€ collegata alla presa di corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d'inci-
dente.

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s'inter-
viene sulla torcia o sul porta-elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e
aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento. L'unita di raffreddamento deve essere accesa
prima dell'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli
oggetti.

>
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FUMI DI SALDATURA E GAS

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

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

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su
un carrello.

La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.

PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONE

,A Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali inflammabili devono essere allontanati di

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

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

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.
La saldatura nei container o tubature chiuse & proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni
materiale infiammabile o esplosivo (olio, carburante, residui di gas...).

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

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio

di saldatura (ventilare correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere

messe verticalmente su un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle
A esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o0 ogni altra

fonte di calore o d'incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e

assicurarsi che il gas usato sia appropriato al procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

:'ﬂ [ ] La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia di fusibile consi-
gliata sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all’interno o all’esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima &
alimentata (Torce,pinze, cavi, elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme
dei condensatori sia scarico.

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

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in
funzione dell'applicazione. Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare
scarpe isolanti, indifferentemente dall’ambiente di lavoro.
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CLASSIFICAZIONE EMC DELLE ATTREZZATURE

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

A condizione che l'impedenza della rete pubblica di alimentazione bassa tensione nel punto di
aggancio comune sia inferiore a Zmax = 0.427 Ohms, questo dispositivo &€ conforme alla CEI 61000-
3-11 e puo essere collegato alla rete pubblica di alimentazione bassa tensione. E’ quindi responsabilita
D dell'installatore o dell’utilizzatore del dispositivo assicurarsi, consultando I'operatore della rete di
distribuzione, se necessario, che 'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni d’impedenza.

Questo materiale non & conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato alle reti

A private di bassa tensione collegate a loro volta alla rete pubblica di alimentazione soltanto a livello
di media e alta tensione. Se ¢ collegato al sistema pubblico di alimentazione di bassa tensione, & di
responsabilita dell'installatore o dell’utilizzatore del materiale di assicurarsi, consultando I'operatore
della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

3 La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici
%\ (EMF) localizzati. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di

im saldatura e al dispositivo di saldatura.

| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere
attuate delle misure di protezione per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i
passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici
provenienti dal circuito di saldatura:

* posizionate i cavi di saldatura insieme - fissateli con una fascetta, se possibile;

* posizionate il vostro busto e la vostra testa il piu lontano possibile dal circuito di saldatura;

* nhon avvolgete mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

* non posizionate il vostro corpo tra i cavi di saldatura. Tenete i due cavi di saldatura sullo stesso lato del vostro corpo;
« collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il piu vicino possibile alla zona da saldare;

* non lavorate a fianco, né sedetevi sopra, né addossatevi alla fonte di corrente della saldatura;

* non saldate quando spostate la fonte di corrente di saldatura o il trainafilo.

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

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L’'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente é responsabile dell'installazione e dell’'uso del dipsositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante.
Se delle perturbazioni elettromagnetiche sono rilevate, & responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura ad arco
risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere
molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In altri casi, potrebbe essere necessario
costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con montaggio
di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella
zona circostante. Bisogna tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di
segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) l'immunita degli altri dispositivi presenti nel’ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell’ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle
misure di protezione supplementari;

h) I'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.
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La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre
attivita svolte sul posto. La zona circostante pud estendersi oltre ai limiti delle installazioni.

Valuta dell’installazione di saldatura

Oltre alla valuta della zona, la valuta delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e risolvere i
casi di perturbazioni. Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato
all’Articolo 10 della CISPR 11. Le misurazioni sul posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure
di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura ad arco a una rete pubblica di
alimentazione secondo le raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario
prendere misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico].
Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo in un condotto
metallico o equivalente di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della
continuita della schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente
di saldatura per assicurare il buon contatto elettrico fra il condotto e l'involucro della fonte di corrente di saldatura.
b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: € opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura
ad arco siano eseguite seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e
coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando il dispositivo di saldatura ad arco & in funzione. E opportuno che
il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e regolazioni menzionati nelle
istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: &€ opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati I'uno vicino all’altro in prossimita del suolo
o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona
circostante. Tuttavia, oggetti metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore
di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare
I'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica o
a causa delle dimensioni e del posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di
edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni.
E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire gli utenti o
danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, &€ opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia
fatto direttamente, ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione
sia fatta con un condensatore appropriato scelto in funzione delle regole nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona
circostante pu0 limitare i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura pud essere considerata
per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La fonte di corrente di saldatura & fornita con una impugnaturasuperiorepermettendo il trasporto ma-

nuale. Attenzione a non sottovalutare il peso. La impugnaturanon & considerata come un modo di imbra-

gatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posi-
A zione verticale.

Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Loro norme

di trasporto sono distinte.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

* Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

* Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

* La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
* L'apparecchio ha un grado di protezione 1P21, cioe :

- protezione contro I'accesso a parti pericolose di corpi solidi con diametro >12,5 mm e,

- protezione contro la caduta verticale di gocce d’acqua

Il fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad
un uso incorretto e pericoloso di questo dispositivo.
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MANUTENZIONE / CONSIGLI

annuale.
* Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo.
All'interno, le tensioni e I'intensita sono elevate e pericolose.

- - Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con I'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far
verificare le connessioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.
» Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, deve
essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare
pericoli.
» Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d’aria..
» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né
per avviare motori.

} « Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare l'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi
che il generatore sia scollegato dalla rete. Le connessioni in serie o in parallelo dei geneatori sono vietate.

DESCRIZIONE DEI PRODOTTI

Questo dispositivo di saldatura Inverter, portatile, ventilato & progettato per la saldatura a elettrodo rivestito (MMA) e

a elettrodo tungsteno (TIG Lift) in corrente continua (DC). In MMA, saldano tutti i tipi di elettrodo: rutilo, inox, ghisa,
basico. In Tig, saldano la maggior parte dei materiali tranne I'alluminio e leghe simili. Si raccomanda di utilizzare i cavi
di saldatura forniti con I'unita per ottenere le impostazioni ottimali del prodotto.

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

» Questo apparecchio & dotato di una presa 16A di tipo CEE7/7 e dev'essere collegato ad una rete monofase 230 V
(50 - 60 Hz) a tre fili con il neutro collegato a terra. La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sul dispositivo, per
le condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con
la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere 'uso del
dispositivo in condizioni ottimali.

« Utilizzare preferibilmente una spina 32A protetta da un disgiuntore 32A per un utilizzo intensivo. Il dispositivo deve
essere posizionato in modo tale che la presa di corrente sia facilmente raggiungibile.

 L'accensione si effettua premendo sul tasto Avvio/stop posizionato sul retro dell’apparecchio.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo dispositivo puo funzionare con dei moto generatori a condizione che la potenza ausiliaria risponda alle esigenze
seguenti:

- La tensione deve essere alternativa, regolata come specificato e di tensione di picco inferiore a 400V,

- La frequenza deve essere compresa tra i 50 e i 60 Hz.

E obbligatorio verificare queste condizioni, perché molti dei generatori producono dei picchi di alta tenzione che possono
danneggiare il dispositivo.

SALDATURA ALL’ELETTRODO RIVESTITO (MODO MMA)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

* Collegare i cavi, portaelettrodo e morsetto di terra ai connettori di raccordo,

* Attivare la modalita MMA con l'interruttore sul pannello frontale e regolare l'intensita.

* Rispettare le polarita e le intensita di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi,

* Togliere I'elettrodo dal portaelettrodo quando il dispositivo non viene utilizzato.

« Il vostro dispositivo € fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:

- U'Hot Start fornisce una sovracorrente all’inizio della saldatura.

- L'Arc Force libera una sovratensione che evita I'incollaggio quando I'elettrodo rientra nel bagno di fusione.

- L'Anti-Sticking vi permette di staccare facilmente il vostro elettrodo senza farlo diventare incandescente in caso di
incollaggio.
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REGOLAZIONE DELL'INTENSITA DI SALDATURA
Le regolazioni che seguono corrispondono all'intervallo d’intensita utilizzabile in funzione del tipo e del diametro dell’elet-
trodo. Questi intervalli sono abbastanza ampi perché dipendono dall’applicazione e dalla posizione della saldatura.

@ dell’elettrodo (mm)

Rutilo E6013 (A)

1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-180 125-180

Basico E7018 (A)

SALDATURA AD ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (MODO TIG)

COLLEGAMENTO E SUGGERIMENTI
La saldatura TIG DC richiede una protezione gas (Argon).

Per saldare in TIG, seguire la procedura sottostante:

Combinazioni consigliate / affilatura elettrodo :

1. Collegare il morsetto di massa alla polarita positiva (+).

2. Collegare una torcia «a valvola» alla polarita negativa (-). (rif. 087583)

3. Collegare il tubo del gas al manometro della bombola di gas.

Potrebbe essere necessario tagliare la parte prima del dado esagonale se quest’ul-
timo non € adatto al riduttore di pressione
4. Attivare la modalita TIG e regolare I'intensita.

5. Regolare il flusso di gas sul riduttore di pressione della bombola di gas, e in
seguito aprire la valvola della torcia
6. Per innescare : toccare I'elettrodo sul pezzo da saldare.

¥ @ Condotto Flusso
% Corrente (A) @ Elettrodo (mm) (mm) (Argon l/mn)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2.0 9.5 7-8
Per funzionare nelle migliori condizioni I'elettrodo deve essere affilato come segue:
A
L=3xd. d
y
L
<>
ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI
Anomalie Cause ‘ Rimedi
) ) La protezione termica del materiale | Aspettare la fine del periodo di
Entrambe spie sono accese, il si &€ innescata. raffreddamento.

MMA-TIG

dispositivo non eroga nessuna
corrente.

Corrente troppo alta sul circuito
primario.

Spegnere il dispositivo (con il pul-
sante avvio/stop), poi riaccenderlo.

Soltanto la spia verde & accesa, ma
il dispositivo non salda.

Difetto di collegamento del mor-
setto di terra o del porta elettrodo.

Verificare le connessioni.

Il materiale & alimentato, sentite dei
formicolii mettendo la mano sulla
carrozzeria.

La messa a terra € diffettosa.

Controllare la presa e la messa a
terra del vostro impianto.

Il dispositivo salda male.

Errore di polarita (+/-).

Verificare la polarita (+/-) consiglia-
ta sulla scatola dell'elettrodo.
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Arco instabile

Difetto proveniente dall'elettrodo in
tungsteno

Usare un elettrodo in tungsteno di
taglia appropriata

Usare un elettrodo in tungsteno
correttamente preparato

Flusso di gas troppo elevato

Ridurre il flusso di gas

Controllare e stringere tutte le
connessioni gas. Aspettare che

E , . ) ) Zona di saldatura. I'elettrodo si raffreddi prima di inter-
L_elettro_do in tungsteno si ossida e rompere il gas.
si annerisce alla fine della saldatura 5 5
. . . Controllare che il morsetto di
Problema di gas, o interruzione pre- .
massa sia correttamente collegato
matura del gas al +
Controllare che il morsetto di
L'elettrodo fonde Errore di polarita massa sia correttamente collegato
al +
GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi € mano d’opera).

La garanzia non copre:

» Danni dovuti al trasporto.
 La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).
« Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
* | guasti legati al’'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.
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A OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzgdzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje

obstugi.
A M Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badz prac konserwacyjnych, ktére nie zostaty wymie-
nione w instrukciji.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane
uzytkowaniem niezgodnym z trescig niniejszej instrukcji.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz probleméw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu
poprawnej instalacji urzgdzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wylgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w ins-
trukcji. Nalezy przestrzegac¢ dyrektyw dotyczgcych bezpieczerstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego
uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substanciji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substanciji
zrgcych. W trakcie uzytkowania nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104 ° F).
Przechowywanie pomiedzy -20°C a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotno$c¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40 ° C (104 ° F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).
Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stop).

ZABEZPIECZENIA SIEBIE | INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet Smierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrodta ciepta, promieniowanie Swietlne tuku, pole elektro-
magnetyczne (uwaga dla osob posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia prgdem elektrycznym, hatas i emisje
zanieczyszczen gazowych.

W celu ochrony siebie i innych nalezy przestrzega¢ nastepujgcych srodkéw ostroznosci:

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ suchg odziez ochronna,
zakrywajgcg cate ciato, bez mankietéw, izolujaca i ognioodporna.

Nalezy zawsze pamieta¢ o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i
termiczna.

&

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgcg wystarczajgcy poziom
ochrony (w zaleznosci od aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapéw czyszczenia.
Szkta kontaktowe sg szczegolnie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar
spawania przed promieniami tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowac¢ osoby znajdujace sie w strefie spawania, aby nie patrzyly ani na tuk spawalniczy,
ani na spawane czesci oraz aby nosity odpowiednig odziez ochronng.

X

Nalezy uzywacé stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku
powyzej limitu.

©

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wioséw, ubran.
Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowaé obudowy zabezpieczajacej
agregat. W razie wypadku, producent nie jest pociggniety do odpowiedzialnos$ci.

Czesci, ktore zostaly przyspawane, sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu.

Aby przeprowadzi¢ konserwacje palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co

najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzgdzenie chtodzace musi by¢ wigczone podczas uzywania
palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i 51
mienia.
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OPARY SPAWALNICZE | GAZ

Q Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewnic
Q odpowiednig wentylacje, wlot powietrza jest czasem konieczny. Maska ze swiezym powietrzem moze

by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku; gdy wentylacja nie wystarcza.
:i Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektérych
materiatéw, takich jak otéw, kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy wiec odttusci¢ czesci
przed ich spawaniem.

Butle nalezy przechowywa¢ w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji
pionowej i utrzymywane na wsporniku lub na wozku.

Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU
Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty tatwopalne musza by¢ oddalone o minimum 11

metrow.
E !é Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.

Nalezy uwazac¢ na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédiem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujgce sie pod cisnieniem nalezy trzymac w bezpiecznej odlegtosci.
Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich
materiatow tatwopalnych lub wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrdécone w kierunku zrédta prgdu spawania czy tez w kierunku materiatow
tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Woyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze

spawania (dobrze wentylowa¢ pomieszczenie).

Transport urzgdzenia musi by¢é w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrodto

zasilania spawalniczego. Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby

zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Nalezy zamkng¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury
A i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi

zrodtami ciepta lub pozaru.

Nalezy utrzymaé¢ odpowiednig odlegtos¢ od obwoddw elektrycznych i spawania, dlatego nigdy nie

spawac butli cinieniowe;j.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworku butli, nalezy odchyli¢ glowe znad zaworu i upewnic sie, ze stosowany

gaz jest odpowiedni dla danego procesu spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

:'i ° Uzywana siec elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiec-
znika oznaczonego na tablicy znamionowe;.
Porazenie prgdem moze by¢ zrédtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet Smiertelnego
wypadku.

Nigdy nie nalezy dotyka¢ elementéw bedgcych pod napigciem wewnatrz lub na zewnatrz zrodta zasilania (palniki,
zaciski, kable, elektrody), poniewaz sg one podtgczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrdédta pradu spawania, nalezy je odtgczy¢ od sieci i odczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory
byty roztadowane.

Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik sg uszkodzone, nalezy pamietac, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekréj kabla
nalezy dobra¢ odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od
obwodu spawalniczego. Nalezy nosi¢ obuwie ochronne we wszystkich miejscach pracy.
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KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana
tam publiczna energia elekiryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowac
potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnos$ci elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia
przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia we wspolnym punkcie

sprzezenia jest mniejsza niz Zmax = 0.427 Ohms, to urzadzenie jest zgodne z IEC 61000-3-11 i moze

by¢ podigczone do publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia. Do obowigzkéw osoby instalujgcej

lub uzytkownika urzadzenia nalezy zapewnienie, w razie potrzeby poprzez konsultacje z operatorem

D systemu dystrybucyjnego, ze impedancja sieci miesci sie w granicach ograniczen impedancji

Sprzet ten nie spetnia wymogdéw normy IEC 61000-3-12 i jest przeznaczony do podtgczania do

prywatnych sieci niskiego napiecia podigczonych do publicznej sieci energetycznej tylko na poziomie
/ . \ Sredniego i wysokiego napiecia. W przypadku podtgczenia do sieci publicznej zasilania o niskim

napieciu, odpowiedzialnoscia instalatora lub uzytkownika

jest upewnienie sie, ze urzgdzenie moze zostac¢ podtgczone.W tym celu nalezy skontaktowac sie z

operatorem sieci dystrybucyjne;.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryc-

Q.
%, zne i magnetyczne (EMF). Prgd spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawal-
< W

niczego i sprzetu do spawania.

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zakidcac¢ dziatanie niektérych implantdw medycznych, takich jak rozruszniki serca.
Dla oséb z implantami medycznymi muszg zostaé podjete srodki ochronne. Na przykfad, ograniczenia dostepu dla os6b
przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.

Spawacze powinni postepowaé zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl
elektromagnetycznych z obwodu spawania:

* utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

* ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

* nigdy nie owija¢ przewodow spawalniczych wokot ciata;

* nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

* podtgczy¢ zacisk uziemiajgcy jak najblizej spawanego obszaru;

* nie pracowac zbyt blisko, nie pochylac sie i nie opiera¢ sie o spawarke;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

Zaleca sie, aby osoby noszgce rozruszniki serca skonsultowaty sie z lekarzem przed rozpoczeciem

uzytkowania spawarki.
Narazenia na dziatania pdl elektromagnetycznych podczas spawania mogg miec¢ inne skutki, kon-
sekwencje zdrowotne, ktére nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DO OCENY OBSZARU | MONTAZU SPAWALNICZEGO

Informacje ogdlne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg
producenta. W przypadku wykrycia zakitdcen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego
jest rozwigzanie sytuacji z pomocg techniczng producenta. W niektorych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze
sprowadzac sie do czegos tak prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych przypadkach moze by¢ konieczne
skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokot zrédta prgdu spawania i catego elementu z zamocowaniem filtréw
wejsciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang
by¢ ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania fukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy
elektromagnetyczne w otaczajgcym go obszarze. Nalezy wzigé pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecnos¢ (powyzej, ponizej i obok spawarki ftukowej) innych kabli energetycznych, sterowania i telefonicznych;

b) nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo oséb przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub
aparatami stuchowymi;
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f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajdujg sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewni¢ sie, ze urzgdzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to
wigzac sie z dodatkowymi srodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Nalezy wzig¢ pod uwage wielkos¢ strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktére majg sie tam
odbywac. Ta strefa otoczenia moze wykraczac poza granice instalac;ji.

Ocena obszaru spawania

Oprécz oceny obszaru spawalniczego ocena systeméw spawania tukowego moze byé wykorzystana do identyfikac;ji
i rozwigzania réznych przypadkow zakidécen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu,
jak okreslono w artykule 10 CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg réwniez pomoc potwierdzi¢ skutecznosé srodkow
ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podigczenie urzgdzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie
z zaleceniami producenta. W przypadku wystepowania zaktécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych srodkéw
zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego
w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego odpowiednika materiatu do spawania
tukowego. Powinno sie rowniez zapewnic ciggto$¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy rowniez potgczy¢
ostone ze zrodtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i
obudowg zrodta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwaciji
wedle zalecen producenta. Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byty zamkniete i
prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania tukowego jest wigczone. Wskazane jest, aby sprzet do
spawania tukowego nie byt w zaden sposdb modyfikowany z wyjgtkiem zmian i ustawien opisanych w instrukcji obstugi
producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujgce i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable te powinny by¢ jak najkrétsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie
na podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu.
Jednakze metalowe przedmioty podigczone do przedmiotu obrabianego zwigkszajg ryzyko porazenia elektrycznego,
jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementéw, jak i elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od
takich metalowych przedmiotow.

e.Uziemienie spawanego elementu: Jezelidana czes¢ nie jest uziemiona — ze wzgleddw bezpieczenstwa elektrycznego
lub ze wzgledu najej rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubéw statkéw lub metalowych konstrukgcji
budowlanych) — uziemienie cze$ci moze w niektérych przypadkach, ale nie w sposdb systematyczny, obnizyé emisje.
Zaleca sie unikanie uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen u uzytkownikéw lub uszkodzenia innego
sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby, potaczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢ wykonane bezposrednio,
ale w niektorych krajach, gdzie to bezposrednie potaczenie nie jest dozwolone, potaczenie powinno by¢ wykonane z
uzyciem odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z krajowymi przepisami. Nalezy unikac¢ uziemiania czesci, ktore
mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne,
wiasciwe jest potgczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem, ale w niektdrych krajach to potgczenie jest
zabronione. W razie koniecznosci wykona¢ potgczenie uziemiajgce za posrednictwem odpowiednich kondensatoréw
zgodnych z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzgdzen w okolicy moze fagodzi¢ problemy
zakiécen. Ochrona catego obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w gérnyuchwytdo przenoszenia recznego. Nalezy uwazaé, by
nie lekcewazy¢ jego wagi. Uchwytnie jest uwazanyza element stuzgcy do zawieszania.
Nie wolno uzywac¢ kabli ani palnikbw do przemieszczania zrodta prgdu spawalniczego. Musi ono by¢

przemieszczane w pozycji pionowe;.
Nie nalezy umieszczaé zrodta zasilania nad osobami lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrédta zasilania.. Ich standardy transportowania sg
rézne.
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INSTALACJA MATERIALU

» Umiescic¢ zrédito pragdu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.

» Zapewnic wystarczajgcg strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac¢ w srodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzgcych.

« Zrédto pradu spawania musi byé chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.
» Urzadzenie nalezy ustawia¢ i eksploatowaé wytgcznie zgodnie z informacjami o stopniu ochrony IP21, to znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o Srednicy > 12,5 mm i,

- zabezpieczenie przed spadajgcymi pionowo kroplami wody

* Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzgdzone osobom i przedmiotom ze
wzgledu na niewtasciwe i niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACJA / PORADY

» Konserwacje powinny przeprowadzaé wytgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroc-
) zna konserwacja.
» Odcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzgadzeniu.
Wewnatrz, napiecie i sita pradu sg wysokie i niebezpieczne.

- - Regularnie zdjg¢ pokrywe i oczysci¢ z kurzu za pomocg pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej
okazji réwniez zleci¢ wykwalifikowanemu specjalicie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie
potgczen elektrycznych.

* Regularnie sprawdzaé stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony
kabel zasilajgcy musi zosta¢ wymieniony przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.
» Zostawi¢ odstonietg kratke wentylacyjng Zrédta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

* Nie uzywac tego zrédta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumula-
toréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzaé instalacje. Podczas montazu
nalezy upewnic sie, ze generator jest odtgczony od sieci. Potgczenia generatorow szeregowo lub réwnolegle sg zabro-
nione.

OPIS URZADZENIA

To przenosne i wentylowane stanowisko spawalnicze Inventer, przeznaczone jest do zgrzewania elektrodami powleka-
nymi (MMA) oraz elektrodami ogniotrwatymi (TIG Lift) w pradzie statym (DC). W MMA spawa sie wszystkimi rodzajami
elektrod: rutylowg, ze stali nierdzewnej, zeliwng, zasadowa. W celu zapewnienia optymalnego potgczenia zaleca sie
stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

» Urzadzenie to jest dostarczone z wtyczkg 16 A typu CEE7/7 i musi by¢ podtgczane do jednofazowej instalacji elektryc-
znej 230V (50-60 Hz) z trzema kablami w tym jednym neutralnym podigczonym do uziemienia. Pochtaniany prad sku-
teczny (I1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany jest na urzgdzeniu. Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego
zabezpieczenie (bezpiecznik i / lub wytgcznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrédta pradu. W niektérych
krajach moze by¢ konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzgdzenia.

* Nalezy zastosowa¢ gniazdo 32 A zabezpieczone wylgcznikiem réznicowoprgdowym 32A do stosowania
intensywnego. Urzgdzenie nalezy umiesci¢ tak, aby dostepne byto gniazdo.

» Urzgdzenie wigcza sie poprzez nacisniecie przycisku on/off z tylu urzgdzenia.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzgdzenie to moze by¢ zasilane z generatorow pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujgce wyma-
gania:

- Napiecie musi by¢ zmienne, ustawione zgodnie ze specyfikacjg i mie¢ napiecie szczytowe mniejsze niz 400 V,

- Czestotliwo$¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkéw, poniewaz wiele generatorow wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co
moze spowodowac uszkodzenie sprzetu.
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SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)
PODtACZENIE | PORADY

* Podtgczy¢ kable; uchwyt elektrody i zacisk uziemiajgcy w zigczach przytgczeniowych,
» Wiaczy¢ tryb MMA za pomocg przetgcznika na przednim panelu i dostosuj intensywnosgé.
* Przestrzega¢ biegunowosci (+/-) i napiecia spawania wskazanych na opakowaniach elektrod,
* Wyjg¢ elektrode z uchwytu elektrody, gdy urzadzenie nie jest uzywane.
» Urzgdzenia te wyposazone sg w 3 specyficzne funkcje dla Inwentoréw:
- Gorgcy Start zapewnia przetezenie na poczatku spawania.
- Arc Force zapewnia przetezenia, ktore zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do jezior-
ka spawalniczego.
- Anti-Sticking umozliwia tatwe odklejenie elektrody bez koniecznosci rozgrzewania jej do czerwonosci w
przypadku jej przyklejenia.

USTAWIANIE NATEZENIA SPAWANIA

Ponizsze ustawienia odpowiadajg zakresowi prgdu uzytkowego w zaleznosci od typu i $Srednicy elektrody. Zakresy te sg
dosc¢ szerokie, poniewaz zalezg od zastosowania i pozycji spawania.

@ elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
2.5 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-180 125-180

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTENE W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (TRYB TIG)
PODtACZENIE | PORADY

Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (Argon).

1. Podtgczy¢ zacisk uziemienia na dodatniej polaryzaciji (+).

2. Podtgczy¢ palnik «na zawor» na biegunie ujemnym (-). (nr kat. 087583)

3. Podigczy¢ przewdd gazowy z butli gazowej do reduktora cisnienia.

Moze by¢ czasem konieczne odciecie go tuz przed nakretka, jezeli nie jest ona
przystosowana do reduktora cisnienia.

4. Wigczy¢ tryb TIG za pomocg przetgcznika na przednim panelu i ustawi¢
intensywnos¢

5. Ustawi¢ przeptyw gazu w reduktorze cisnienia butli, a nastepnie otworzy¢ zawor
palnika.

6. W celu zajarzenia tuku: Dotkng¢ elektrodg spawang czesé.

Zalecane kombinacje / ostrzenie elektrod :

¥ @ Dysza Przeptyw
% Prad (A) @ Elektroda (mm) (mm) (Argon I/mn)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2.0 9.5 7-8

W celu uzyskania optymalnej wydajnosci nalezy uzywac zaostrzonej elektrody w nastepujgcy sposob:

L=3xd




Instrukcja obstugi

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

GYSTEC 180E

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

Bledy Przyczyny Rozwiagzania
Wigczyto sie zabezpieczenie ter- Nalezy zaczeka¢ do zakonczenia
. .| miczne. okresu chtodzenia.
Zapalone sg 2 kontrolki, urzgdzenie Woi ;
nie dostarcza zadnego pradu. Zbyt wysoki prad w obwodzie Vytacz zestaw (za pomoca przy-
fownym cisku on/off), a nastepnie wigcz go
9 ' ponownie.
o - .
= Zapalona jest wytgczme zielona Bfad podtgczenia zacisku uziemie- ., .
< | kontrolka wskaznika pracy, ale . Sprawdzi¢ potgczenia.
s o nia lub uchwytu elektrody.
= urzgdzenie nie spawa.

Urzgdzenie to jest zasilane, odc- . C . . -

. . o . Potgczenie uziemienia jest uszko- | Nalezy sprawdzi¢ wtyczke i uzie-

zuwacie Panstwo mrowienie dfoni o . ; .

. dzone. mienie panstwa instalacji.

przy dotyku karoserii.

o . - Sprawdzi¢ biegunowos¢ (+/-)

Urzgdzenie zle spawa. Biad biegunowosci (+/-). salecang na opakowaniu elekirod.
Stosowac elektrode wolframowag
odpowiednich rozmiaréw

Bfad pochodzacy z elektrody wol- (tungstene)

Niestabilny tuk framowej (tungstene) TS ,
Uzywac wiasciwie przygotowanej
elektrody wolframowej (tungstene)

Nadmierny przeptyw gazu Zmniejszy¢ zuzycie gazu
2 Obszar spawania. g;g;;g:ﬁfe spawania przed

Elektroda wolframowa utlenia sig i Sprawdzi¢ i dokreci¢ wszyst-

matowieje na koricu spawania Problem gazu lub przedwczesne kie potaczenia gazowe. Przed

odciecie gazu odcieciem gazu zaczekaé, az
schtodzi sie elektroda.
. . . Sprawdzi¢, czy zacisk masy jest

Elektroda sie topi Btad polaryzacji dobrze podigczony do +

GWARANCJA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

* Wszelkich innych szkdéd spowodowanych transportem.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskow, itp.).

* Przypadkow nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwroci¢ urzadzenie do dystrybutora, zatgczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)
- notatke z wyjasnieniem usterki.
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A BEZPECNOSTNI PREDPISY

VSEOBECNE POKYNY

Pfed pouziti tohoto zafizeni si pozorné prectéte navod k obsluze.
A || Neprovadéjte na pristroji zadné udrzbové prace, ani zmény, pokud nejsou vyslovné uvedeny v tomto
navodu.
Vyrobce neruci za zranéni nebo Skody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.
V pripadé problému nebo dotazu ohledné spravného pouzivani tohoto pfistroje se obracejte na pfisluSnym zplsobem
kvalifikovany a vyskoleny personal.

PRACOVNi PROSTREDI

Pfistroj je ur€en vyluéné pro svafeci postupy uvedené na vykonovém §titku nebo v tomto navodu. Bezpodmine¢né
dodrzujte bezpe€nostni pokyny. Vyrobce neruci za nedostateéné &i nebezpecné pouZzivani.

Pfi provozu, ale i pfi skladovani dbejte na to, aby pfistroj byl umistén v prostfedi, které neobsahuje kyseliny, plyny a dalSi
Ziravé latky. Dbejte na dobrou ventilaci pfi pouziti.

Rozsah provozovni teploty:

Pouziti pfi teplotach od -10 do +40 °C (+14 az +104 °F).
Pfi pfepravé a skladovani -25 az +55°C (-13 az 131°F).
Vlhkost vzduchu :

= 50% do teploty 40°C (104°F).

= 90% do teploty 20°C (68°F).

Nadmofrni vySka:

Nadmofrska vyska do 1000 m (3280 stop).

OSOBNi OCHRANNE VYBAVENI

Pouzivani svafovaciho zafizeni maze byt nebezpecné a mize zpUsobit vazna zranéni, za urcitych okolnosti i smrtelna.
Pfi obloukovém svafovani je uZivatel vystaven fadé moznych rizik, napf.: zafeni vychazejici z oblouku, elektromagnetic-
ké ruseni (osoby s kardiostimulatorem nebo se sluchatkem by se pfed za¢atkem praci v blizkosti svafovaciho agregatu
meély poradit s Iékafem), uraz elektrickym proudem, hluk a vypary generované pfi svarovani.

Bezpodmine&né dodrzujte nasledujici bezpe€nostni pokyny:

Osoby musi nosit ochranné obleceni, které zakryva celé télo, dobfe izoluje, je suché, nehoflavé, v
dobrém stavu a nema zalozky.

Ochrana rukou vhodnymi rukavicemi (elektricky izolujicimi a chranicimi pfed horkem).

&

Chrarite své oc¢i specialni kuklou s dostate¢nou ochranou (proménna dle pouziti). Chrante své oci pfi
operaci Cisténi. PFi téchto pracich nenoste kontaktni ¢ocky.

Je pfipadné nutno postavit kolem ochranné zavésy pro ochranu dalSich osob proti oslnéni oblouku a
odletujicim jiskram.

Upozornéte dalSi osoby na to, aby se nedivaly do oblouku ani do obrobku, a nosily vhodné ochranné
obleceni.

Pouzivejte vhodnou sluchu v pfipadé hluk pfekracuje maximalni hodnotu (plati i pro osoby na
pracovisti).

Q

Dbejte na to, aby se do blizkosti pohybuijicich se Casti nedostaly vase ruce, vlasy, ¢asti odévu a naradi.
V zadném pfipadé nedemontujte skfin pFistroje v dobé&, kdy je pFistroj pfipojen na elektrickou napajeci
sit. Vyrobce neruci za zranéni ani materialni Skody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.

Svarenec je po skon&eni prace velmi horky, proto pfi manipulaci s nim budte opatrni a zabrarite po-
paleni. Hofak je tfeba pfed kazdou opravou nebo &isténim, pfip. po kazdém pouziti nechat dostate¢né
zchladnout (po dobu min. 10 minut). Chladici jednotka ma byt zapnuta pfi pouziti vodochlazeny horak,
aby kapalina nemohla zpUsobit popaleni.

Je dllezité zabezpecit pracovisti pfed opusténim pro bezpecnosti osob a majetek .

>
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VYPARY A PLYNY

Kouf vznikajici pfi svafovani obsahuje skodlivé plyny a vypary. Zajistit dostatek ¢erstvého vzduchu,
muze byt nutné pouzivat zpusobily dychaci pfistroj. Pokud nedostaduje vétrani, pouzijte ochrannou

Q
dychaci kuklu s pfivodem vzduchu.
™ 0 V pripadé nejasnosti, zda dostacuje vykon odsavaciho zafizeni, porovnejte naméfené emisni hodnoty
= Skodlivin s povolenymi limity.

Pozor: pfi svarovani v malych prostorach je nutno monitorovat praci v bezpecné vzdalenosti Svafovani kovl obsahujici
olovo, kadmium, zinek, rtut a berylium miize byt Skodlivé. Odstrarite mastnoty, které pokryvaiji asti uréené ke svarovani.
Lahve Ize uskladnit pouze v otevienych nebo dobfe vétranych prostorech. Méjte na paméti, Ze plynové lahve smi byt
pouze ve svislé poloze. Zajistéte je proti pfevrhnuti Fadnym upevnénim kpojezdovému voziku.

Neprovadejte svafeci prace v blizkosti oleje nebo barvy.

NEBEZPECi POZARU A VYBUCHU

Chrante dostatec¢né cely prostor svarovani. Bezpecnostni vzdalenost k hoflavym materialim ¢&ini
minimalné 11 m.
& Méjte vzdy v pohotovosti vhodny, pfezkouSeny hasici pfistroj.

Jiskry a horké ¢asteCky mohou proniknout do okoli i malymi Stérbinami a otvory. Pfijméte proto odpovidajici opatfent,
aby nevzniklo nebezpeci zranéni nebo pozaru.

Udrzujte osoby, horlavé latky a zasobniky pod tlakem do dostate¢né bezpecnostni vzdalenosti.

Neprovadéjte svareCské prace na uzavienych zasobnicich nebo potrubnich rozvodech, ve kterych by mohly byt zbytky
hoflavého obsahu (olej, palivo, plyn...). Tyto je nutno napfed vyprazdnit a dikladné vycistit.

Pfi brouseni pracujte vzdy na odvracené strané od tohoto pfistroje a od hoflavych materiald.

LAHVE S OCHRANNYM PLYNEM

Plyn unikajici z tlakové lahve mize ve vysoké koncentraci zpUsobit smrt uduSenim (prostor fadné

vétrejte).

Transport musi probihat bezpe¢né : uzavite plynové lahve a vypnéte svarovaci zdroj. Plynové lahve

musi stat vZdy svisle a musi byt zajiStény proti pfevrzeni.

Pokud se nesvafuje, uzaviete ventil na lahvi. Dejte pozor na kolisani teploty a sluneéni zareni.
A Chrante tlakové lahve pfed vysokymi teplotami, struskou, otevienym plamenem, jiskrami a elektrickym

obloukem.

Udrzujte tlakové lahve v dostatecné vzdalenosti od svafovacich vedeni &i jinych elektrickych obvodd,

a nikdy nesvafujte na lahve pod tlakem.

PFi otevirani ventilu na tlakové lahvi odvratte obliCej od vyvodu plynu a zajistit, Ze pouZzivany plyn je

vhodny pro svafovaci proces.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

:'ﬂ ® Svarovaci agregat smi byt pfipojen pouze k uzemnéné elektrické napajeci siti. Jako jistici prvky
pouzivejte pouze doporuceny typ pojistek.
Pouzivani svafovaciho zafizeni mlze byt nebezpecné a muze zpusobit vazna zranéni, za urgitych
okolnosti i smrtelna.

Nedotykejte se Zadnych dill v pfistroji nebo na ném (horaky, klesti, obvody, elektrody), které jsou pod napétim.
Pfed demontazi krytl odpojte zafizeni od sité. Po odpojeni sité vyckejte asi 2 minuty, aby se mohly vybit kondenzatory.
Nikdy se nedotykejte soucasné hofaku a zemnici svorky.

Poskozené kabely a hofak smi vyménovat pouze kvalifikovany a vyskoleny personal. Dimenzovat prirez kabell podle
aplikace. Noste vzdy suchy ochranny odév. Vzdycky noste izolani boty.

KLASIFIKACE PRISTROJE PODLE ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY

Pristroje patfi tfidé A a nejsou ureny k pouziti v obytnych oblastech, ve kterych je elektricka energie
odebirana z vefejné sité, dodavajici nizké napéti. PFi zajiStovani elektromagnetické kompatibility u
pristroju tfidy A mlze v téchto oblastech dojit k problémum, jak z divodu spojenych s vodici, tak i k
problémdm z ddvodu vzniku rusivych signald.
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maximalni hodnota Zmax = 0.427 Ohms, a mlze byt pfipojeno k vefejnému nizkonapétovému
systému. V zodpovédnosti elektrikafe provadeéjiciho instalaci popf. uzivatele zafizeni je zajisténi toho,

D aby byla sit'ova impedance v souladu s omezenim impedance. S pfipadnymi otazkami se obracejte
na mistni dodavatele energie.

Toto zafizeni neni v souladu s IEC 61000-3-12 a je ur€eno pro pripojeni k nizkonapétové soukromé sité,
napojena na soustavu vysokého a stfedniho napéti. Kdyz je pfipojeno k vefejnému nizkonapétovému
systému je odpovédnostni instalujictho nebo uzivatele zafizeni zajistit konzultaci s operatorem
distribu¢ni sité, je-li to nutné, ze maze byt zafizeni pfipojeno.

ELEKTROMAGNETICKA POLE

Prichod elektrického proudu v nékterych vodivych ¢astech zplsobuje vznik lokalizovanych elektro-

Q'
%. magnetickych poli (EMF). Svafovaci proud zpUsobuje elektromagnetickou poli v okoli svafovaciho
)
gy

obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich zafizeni (napf. pacemakeru, respiratord,
kovovych protéz apod.) Proto je tfeba pfijmout nalezitd ochranna opatfeni viéi nositelim téchto zafizeni. Napfiklad
zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti fezaciho pfistroje.

Vsichni svareCi by méli pouzivat nasledujici postupy, aby minimalizovali expozici elektromagnetickym polim ze
svarovaciho obvodu.

» umistéte svafovaci kabely k sobé - pokud mozno je upevnéte svorkou

* umistéte se (trup a hlava) co nejdale od svafovaciho obvodu

* Dbejte na to, aby se Vam kabel induktoru nezamotal kolem téla

* Nikdy se nestavte mezi kostru a kabel hofaku Oba svafovaci kabely drZte na stejné strané téla

* Klestovou svorku kostry spojte s obrobkem co mozna nejblize k prostoru svarfovani

* nepracujte vedle zdroje svafovaciho proudu, nesedejte si na n&j ani se o néj neopirejte

* nesvarujte pfi pfenaseni zdroje svafovaciho proudu nebo podavace dratu

Osoby s kardiostimulatorem by nemély pracovat se zafizenim bez souhlasu lékare.
Elektromagneticka pole mohou zpUsobit Skody na zdravi, které nejsou dosud znamé.

DOPORUCENI TYKAJICi SE POSOUZENi SVAROVACIHO PROSTORU A SVAROVACIHO PRACOVISTE

OBECNA OPATRENI

UZivatel odpovida za spravné pouzivani svafovaciho agregatu a spravny vybér materialu, v souladu s udaji vyrobce.
Pokud se objevi elektromagnetické rudeni, pak uZivatel, s pomoci vyrobce, odpovida za nalezeni spravného feSeni. V
mnoha pfipadech postali svafovaci pracovisté fadné uzemnit. V nékterych pfipadech bude nutné elektromagneticky

Zvazeni svarovaci zény

Pfed instalaci svafe¢ky musi uzZivatel zohlednit potencialni elektromagnetické problémy okoli Je tfeba vzit v uvahu
nasledujici skute€nosti:

a) pfitomnost jinych napajecich, ovladacich, signalnich a telefonnich kabell nad, pod a v blizkosti obloukového
svarovaciho zafizeni

b) rozhlasové a televizni pfijimace a vysilace

c) pocitace a jina Fidici zafizeni

d) kritické bezpecnostni vybaveni jako napf. bezpecnostni kontroly priimyslového vybaveni

e) Zdravi osob v okoli, pfedevsim pak osob s kardiostimulatory nebo naslouchadly, atd...

f) zafizeni pouzivané pro kalibraci nebo méfeni

g) odolnost ostatnich materiald v Zivotnim prostiedi

UZivatel musi zajistit, aby ostatni pfistroje pouzivané v mistnosti byly kompatibilni. To si muze vyZadat dalSi ochranna
opatieni

h) Denni doba, ve které museji byt provadény svareCské prace.

Velikost prostoru, ktery je v téchto pfipadech zapotfebi brat v uvahu, zavisi na konstrukci budovy a ostatnich
¢innostech,které zde budou provozovany. Hranice tohoto prostoru mohou zasahovat i mimo uzemi podniku.

Posouzeni svarovaci instalace

Kromé posouzeni prostoru lze k identifikaci a FeSeni poruch pouzit posouzeni zafizeni pro obloukové svarovani.

Posouzeni emisi by mélo zahrnovat méFeni in situ, jak je uvedeno v &lanku 10 normy CISPR 11. Uginnost opatfeni na
60 Shizeni rizika Ize take potvrdit méfenim na miste.
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DOPORUCENiI OHLEDNE METOD KE SNiZENi EMITOVANYCH RUSIVYCH ELEKTROMAGNETICKYCH
POLI

a. Verejna elektricka napdjeci sit: Svafovaci agregat pro svafovani elektrickym obloukem musi byt pfipojen na
vefejnou elektrickou napajeci sit podle pokynu vyrobce. V pfipadé, Ze se vyskytne ruseni rozhlasového pfijmu, je nutné
provést dal$i odrusovaci opatfeni, jakym muze byt filtrace hlavniho napajeciho pfivodu Pfivodni kabel je zapotfebi kvuli
odstinéni ulozit do kovového kandlu, nebo podobného zakrytovani. Toto elektrické odstinéni se musi provést po celé
délce kabelu. je tfeba zapojit odstinéni do zdroje svafovaciho proudu pro zajisténi dobrého elektrického kontaktu mezi
kovovou trubkou a krytem zdroje.

b. Udrzba zafizeni pro obloukové svaiovani: Obloukové svafovaci zafizeni by mélo podléhat b&Zné udrzbé podle
doporuceni vyrobce. Pokud je zafizeni v provozu, musi byt vSechna pfistupova dvifka uzaviena a krytky naleZité
upevnény na svych mistech. Na zafizeni se nesmi provadét Zadné zmény s vyjimkou zmén a sefizeni uvedenych v
pokynech vyrobce. Udrzba a sefizovani podle doporugeni vyrobce se tyka zejména drahy oblouku a prvk( pro jeho
stabilizaci.

c. Svarovaci kabely : Pouzit co nejkrat$i svarovaci kabely a vést kabely pohromadé u podlahy.

d. Ekvipotencialni vazba : vSechny kovové dily svafovaciho pracovisté by mély byt pospojovany. Pfesto i v takovém
pfipadé existuje nebezpedi Urazu elektrickym proudem, pokud se dotkneme souasné elektrody a kovového dilce.
Uzivatel musi byt izolovan od kovovych predmétu.

e. Uzemnéni obrobku: V pfipadech, kdy neni obrobek z divodu elektrické bezpecnosti pfipojeny na uzemnéni, nebo
kdy neni uzemnény z divodu svych rozméra ¢&i polohy, coz je pfipad lodnich trupu, anebo ocelovych konstrukci budov,
muZe pfipojeni obrobku na uzemnéni v nékterych, avSak ne ve vSech pfipadech, snizit hladinu vyzafovaného ruseni.
Zde je vSak zapotiebi postupovat opatrn&, aby se uzemnénim obrobku nezvysilo riziko Urazu obsluhy, anebo riziko
poskozeni jinych elektrickych zafizeni. Pokud je uzemnéni zapotfebi, Ize uzemnit obrobek pfimym pfipojenim na
zemnici vodi¢. Spojeni se zemi Ize ve statech, kde neni pfimé pfipojeni na zemnici vodi¢ dovoleno, docilit pomoci
vhodného kondenzatoru, jehoz kapacitaodpovida pfislusnym narodnim predpisum.

f. Ochrana a stinéni : Selektivni ochrana a stinéni ostatnich kabell a zafizeni v okoli mize omezit problémy s ruSenim.
V pfFipadech specifickych aplikaci I1ze odstinit celé svafovaci sestavy.

TRANSPORT

Rukojeti a drzéky jsou vhodné vyhradné k ru¢ni pfepravé. Nesmite v8ak podcenit jeho vlastni hmotnost.
PFistroj neni ur€en k manipulaci pomoci jefabu nebo k zavéseni.
PFi pfesunu nikdy nevlecte pfistroj uchopenim za hofdk nebo kabely. Pfistroj smi byt transportovan

pouze ve svislé poloze.
Netransportujte zafizeni nad osobami nebo vécmi.
Pokud jsou ke svafovacimu agregatu pfipojeny plynové lahve, nesmite s nim za Zadnych okolnosti

pohybovat. Bezpodmine€né dodrzujte pokyny pfisluSnych platnych smérnic pro pfepravu svafovacich
zafizeni a plynovych lahvi.

INSTALACE, UMISTENI

* Pristroj stavte na podklad s naklonem do maximalniho thlu 10°.

* Dbejte na dosate€ny prostor kolem svarovaciho zdroje pro dobré vétrani a pfistup k ovladacim prvkdm.

* Nepouzivejte zarizeni v prostorach, ve kterych se nachazi kovové prachové Castecky, které by mohly byt vodivé.

* Chrante pfistroj pfed destém a pfimym slunecnim zafenim.

* Zatizeni ma stupen kryti IP21, coz znamena, ze :

- je chranén pred priinikem cizich téles priméru > 12,5mm

- je chranén proti svisle stfikajici vodé

 VVedeni napajeni, svafovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofakl a svazky propojovacich hadic uplné odvirite.

A Vyrobce neruci za zranéni nebo vécné skody zplsobené neodbornou manipulaci s timto pFistrojem.
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Preklad ptivodniho navodu k pouZiti GYSTEC 180E

UDRZBA / POKYNY

} « Udrzbu a opravy smi provadét pouze kvalifikovany personal. Doporu¢ujeme provadét roéni Gdrzbu.
» Vlypnéte zafizeni, odpojte je od napajeci sité a vyCkejte 2 minuty pfed zahajenim prace na zdroji. V zafizeni
D je velmi vysoké napéti, které je nebezpecné.
+ Je nutné provadét pravidelnou udrzbu vycistéjici uvnitf zafizeni tlakovym vzduchem. Nechejte provadét kva-
lifikovanym personalem pravidelné kontroly elektrickych spojeni s izolovanym nastrojem.
» Pravidelné kontrolujte stav sitového pfipojovaciho vedeni. Je-li poSkozeno, musi byt vyménéno vyrobcem,
jeho servisem nebo kvalifikovanou osobou, aby se zamezilo vzniku ohrozeni.
* Neuzavirejte ventilacni otvory zafizeni, musi byt zajiSténa cirkulace vzduchu.
* Nepouzivejte pfistroj pro Cisténi trubek, nabijeni akumulatort nebo rozbéh motor(.

MONTAZ - POUZITi VYROBKU

Instalaci smi provadét pouze zkuseny personal povéreny vyrobcem. B&éhem instalace se ujistéte, Ze je generator odpo-
jen od sité. Je obecné zakazano zapojovat generatory do série nebo paralelné.

POPIS PRISTROJE

Toto zafizeni je invertorova svarecka, jednofazova, pfenosného typu, chlazena ventilatorem, ur¢ena pro praci s obale-
nou elektrodou (MMA) a dale pro obloukové svafovani wolframovou elektrodou (TIG/WIG Lift) stejnosmérnym proudem
(DC). V rezimu MMA je mozno svarovat vSemi typy elektrod: rutilové, nerezové, svarovat litinu, bazické. Pfi svafovani
metodou TIG/WIG je mozno svarovat vétSinu kovu, s vyjimkou hliniku a jeho slitin.

Pro dosazZeni optimalniho nastaveni produktu se doporucuje pouZivat svafovaci kabely dodavané se zafizenim.

NAPAJENIi, UVEDENi DO CHODU

« Toto zafizeni je dodavano se zastrckou CEE7/7 16 A a musi byt pfipojeno k jednofazové tfivodi¢ové elektrické instalaci
230 V (50 - 60 Hz) s nulovym vodi¢em spojenym se zemi. Proudovy odbér (I1eff) pfi maximalnim vykonu je uveden
na typovém S§titku stroje. Zkontrolujte, zda je napajeni a jeho ochrana (pojistka a/nebo jisti€) kompatibilni s proudem
potfebnym k pouziti. V nékterych zemich je tfeba pouzit jiny typ zastrcky, pfi kterych je zajisténo, ze pfistroj bude fun-
govat i pfi maximalnim zatizeni.

* Pouzijte 32A z&suvku jisténou 32A jistiCem pro intenzivni pouziti. Umistéte zafizeni tak, aby byl snadno pfistupny
pfipojovaci konektor.

* Pristroj se zapina stisknutim tlacitka zapnuti/vypnuti na zadni strané pfistroje.

PRIPOJENi NA GENERATOR

Tento svafovaci agregat je mozno napajet ze stfidavého generatoru s regulovatelnym vystupnim napétim, za
predpokladu, ze:

- generator je schopen dodavat potifebny vykon pfi napéti 400V,

- frekvence se pohybuje v rozmezi od 50 do 60Hz.

Tyto podminky je tfeba dodrzet. StarSi typy generatoru s velkymi napétovymi Spickami mohou agregat poskodit, a proto
nejsou pro jeho provoz schvaleny.

SVAROVANIi OBALOVANYMI TYCOVYMI ELEKTRODAMI (REZIM MMA)

PRIPOJENI A POKYNY

« Pfipojte kabely; drzak elektrody a zemnici svorku v pfipojovacich konektorech,

* Activer le mode MMA grace a l'interrupteur en face avant et régler l'intensité.

* Dbejte na udaje na baleni elektrod tykajici se svafovaciho proudu a polarity.

 VVyjméte po svaiovani elektrodu z drzaku.

« PFistroje jsou vybaveny specialnimi funkcemi, které zlep3Suji vlastnosti svafovani. Jednd se o tyto funkce :
- Funkce Hot Start zajiStuje nadproud na zacatku svafovaciho procesu.
- Funkce Arc Force poskytuje nadproud, ktery zabranuje pfilepeni elektrody pfi vstupu do lazné.
- Funkce Anti-Sticking umoziuje snadné odstranéni elektrody bez zarudnuti v pfipadé pfilepeni.
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NASTAVENI INTENZITY SVAROVANI
Nasledujici nastaveni odpovidaji pouzitelnému rozsahu intenzity v zavislosti na typu a praméru elektrody. Rozmezi jsou
Siroka, protoze jsou zavisla na aplikaci a svarovaci polohy.

@ elektrody (mm) Rutilova E6013 (A) Bazicka E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
2.5 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-180 125-180

SVAROVANI WIG/TIG - NETAVICi SE ELEKTRODOU V OCHRANNE ATMOSFERE INERTNIHO PLYNU

PRIPOJENI A POKYNY
PF¥i svafovani WIG DC pouzijete jako ochranny plyn Argon.

Postup pfi svafovani WIG je nasleduijici :

1. Pfipojime zemnici svorku ke zdifce (+).

2. Hofak s ventilem pfipojime ke zdifce (-). (obj. €islo 087583)

3. Vedeni pro pfivod plynu spojime pfes reduktor tlaku pfimo s plynovou lahvi.
Pokud pfevle€na matice a pfiruba nesouhlasi s pfipojovaci stranou tlakového
reduk&niho ventilu odpojime matici od pfiruby.

4. Zvolit rezim TIG a nastavit proud.

5. Tlakovym redukénim ventilem pfimo na plynové lahvi nastavime mnoZstvi prou-
diciho plynu a otevifeme plynovy ventil na hofaku.

6. Zapaleni: dotkneme se svarence elektrodou.

Doporucené nastavovaci hodnoty pro svarovani / brouseni elektrody :

u Proud (A) @ Elektroda (mm) @ Trysky Mnozstvi pl)_mu

Iy (mm) (Argon I/min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2.0 9.5 7-8

Pro optimalni pribéh svafovani pouzivejte pouze elektrody, které byly vybrouseny podle nasledujiciho vzoru :

L=3xd. d

ZAVADA, PRICINA, ODSTRANENI

Zavada Odstranéni

Priciny

cz

MMA-TIG

Oba kontrolky sviti, ale stroj nedava
Zadny proud.

Doslo k aktivaci tepelné ochrany.

Pockejte, az pfistroj zchladne.

P¥ilis velky proud v primarnim
obvodu.

Vypnéte soupravu (tlacitkem zap-
nuti/vypnuti) a znovu ji zapnéte.

Zelena kontrolka indikuje zapnuti
hlavniho vypinace, av8ak svarovaci
agregat nesvaruje.

Vadné spojeni na kostru nebo
zavada v pfipojeni drzaku elektrod.

Zkontrolujte pfivody.

Pfi dotyku zapnutého pfistroje
rukou ucitite slabé brnéni.

Nespravné uzemnéni pfistroje.

Nechejte pfekontrolovat uzemnéni
svarovaciho agregatu, sitové
pfipojky a zemnici vodic sité.

Svarovaci vykon pfistroje neni
optimalni.

DoSlo k zdméné polarity
pFipojenych svafovacich kabelU.

Zkontrolujte, zda polarita kabel(
odpovida udajam na obalu elektrod.

63



64

Navod k obsluze

Preklad ptvodniho navodu k pouziti
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Nestabilni oblouk

Vadna wolframova elektroda.

Pouzijte wolframovou elektrodu
spravnych rozmérd

Pouzijte spravné pfipravenou
w.elektrodu

P¥ilis velké mnozstvi plynu.

ZmenSete mnoZstvi plynu.

O Svarovaci zéna je vystavena Chrarite svarovaci prostredi pred
= privanu. vétrem nebo privanem.
Wolframova elektroda oxiduje ite pfipojeni ¥
: Malé mnozstvi plynu, nebo byl plyn ZkOﬂtrO[the pripojen plynu. Pred
zastaven pfedcasné samotnym odstavenim plynu
' pockejte, az elektroda zchladne.
. Qi m . - Zkontrolujte zemnici klesté a jeho
W.elektroda se tavi Indikator "chybné polarity L
pfipojeni k polu +
ZARUKA

Sluzby vyrobce poskytnuté v zaruéni dobé se tykaji vyhradné vyrobnich vad a zavad materialu, které se objevi béhem
24 mésicu po zakoupeni zafizeni (doklad o koupi).

Zaruka se nevztahuje na :
» PoSkozeni pfi transportu.

 Opotrebitelné dily (napf. kabely, svorky, distan¢ni podlozky atd.), : kabely, svorky, atd...).
» PoSkozeni vzniklych neodbornym pouzitim (pad, tvrdy naraz, neautorizovana oprava...).
» Poruchy v zavislosti s prostfedim (znecisténi, rez, prach...).

V pfipadé poruchy zaslete prosim jednotku zpét do Vaseho dodavatele a pfiloZte:

- kupni doklad (faktura, atd....)
- podrobny popis poruchy



User manual

GYSTEC 180E

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3AMYACTHU /
RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / CZESCI ZAMIENNE / NAHRADNI DiLY

6
|
®
180E
1 | Bouton de potentiometre / Potentiometer button 73099
2 | Indicateur / Warning Indicator C64758
3 | Indicateur d’alimentation / Power Indicator Ce4757
4 | Douilles / Texas Connector C31312
5 | Carte principale + Carte de contréle / Main board + Control board SAV04035
6 | Bouton marche/arrét / On/off switch C51529
7 | Cordon secteur / Power supply cable 2m 21480
8 | Ventillateur / Fan C16545
9 | Interrupteur / Switch C51559
10| Carte d’affichage / Display board B4195
11| Poignée / Handle 56047
- | Porte électrodes / Electrode holder 16 mm? ?g 1::;)
- | Pince de masse / Earth Cable 16 mm? B331770
(1.6 m)
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INTERFACE / INTERFACE /| BEDIENFELD / INTERFAZ /| UHTEP®EMNC / INTERFACE / INTERFACCIA /
INTERFEJS / OVLADACI PANEL

o
°

=

R,
58S

Potentiométre de réglage courant / Current setting potentiometer / Drehregler / Potenciometro de ajuste de cor-
1 | riente / lMoTeHumnomeTp HacTponkn Toka / Stroom instelling draaiknop / Potenziometro di regolazione di corrente /
Potencjometr regulacji prgdu. / Potenciometr nastaveni proudu

Voyant jaune de protection thermique et surintensité / Yellow indicator for thermal protection and overcurrent /
Gelbe Thermoschutzanzeige / Indicador amarillo de proteccion térmica y sobreintensidad. / >Kentbin cBetoguoa-
2 | nHgukaTtop Tepmo3awunTel 1 ceepxtoka / Gele lampje voor thermische beveiliging en overbelasting / Spia gialla
di protezione termica e sovraintensita / Zétta kontrolka zabezpieczenia termicznego i przetezenia / Zluta kontrol-
ka tepelné a nadproudové ochrany

Voyant vert de fonctionnement / Green indicator (operation) / Griine Betriebsanzeige / Indicador verde de fun-
3 | cionamiento / 3eneHbi cBeTOAMOA-NHAVKATOP paboTtel / Groene «aanx» lampje / Spia verde di funzionamento /
Zielona kontrolka dziatania / Zelena kontrolka provozu

Connecteur de raccordement pour porte-électrode et pince de masse / Earth clamp and electrode holder
connectors / Steckverbindung fir Elektrodenhalter und Masseklemme / Conector para conexion de portaelectro-
4 | dos y pinza de masa / KoHHeKTOp NOAKMYeHWst ANs anekTpogoaepxarens n saxmnma maccol / Aansluiting voor
de elektrodehouder en de aardingsklem / Connettore di collegameto per porta elettrodo e morsetto di terra /
Ztagcze przediuzenia uchwytu elektrody i zacisku uziemienia / Pfipoj drzaku elektrody a zemniciho kabelu

Interrupteur Marche-Arrét / ON-OFF switch / ON-OFF-Schalter / Interruptor ON-OFF / NepekntovaTtens BKJ1-
BbIKI / AAN-UIT-schakelaar / Interruttore ON-OFF / Przetgcznik ON-OFF / Vypina¢ ON-OFF
Interrupteur MMA-TIG Lift / MMA-TIG Lift switch / MMA-TIG Lift-Schalter / Interruptor MMA-TIG Lift /

6 | Nepekntouvatens MMA-TIG Lift / MMA-TIG Lift-schakelaar / Interruttore MMA-TIG Lift / Przetagcznik MMA-TIG Lift
/ Vypina¢ MMA-TIG Lift

7 | Afficheur / Display / Indicador / Oucnnen / Display / Schermo / Wyswietlacz / Displej
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / STROMLAUFPLAN / ESQUEMA ELECTRICO /
ANMEKTPNYECKAA CXEMA / ELEKTRISCH SCHEMA / SCHEMA ELETTRICO / SCHEMAT ELEKTRYCZNY

| ELEKTRICKA SCHEMA
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /

ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUWYECKUE CNELN®UKALUN /| TECHNISCHE GEGEVENS /

SPECIFICHE TECNICHE / DANE TECHNICZNE / TECHNICKE VLASTNOSTI

Primaire / Primary / Primar / Primario / MepBuyka / Primaire / Primario / Podstawowy

180E

Tension d’alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung / Tension de red eléctrica / Hanpspkenue nutanus / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione /
Napigcie zasilania

230V +/-15%

Temperatura di funzionamento / Temperatura urzadzenia podczas pracy

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTa cetu / Frequentie sector / Frequenza settore / Czgstotliwos$¢ sieci zasilania 50 /60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuyectso ¢as / Aantal fasen / Numero di fase / Liczba faz 1
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Fusible disyuntor / MNnaskuit npegoxpanutens npepeiBatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore / 16 A
Wytgcznik bezpiecznikow
Courant d’alimentation effectif maximal [1eff / Maximum effective supply current I1eff / Corriente de alimentacion efectiva maxima I1eff / Maximale effectieve voedingss-

S . N - S 16 A
troom I1eff / Corrente di alimentazione effettiva massima I1eff / Maksymalny efektywny prad zasilania I1eff
Courant d’alimentation maximal I1max / Maximum supply current ['1max / Corriente de alimentacion maxima |1max / Maximale voedingsstroom I1max / Corrente di 382A
alimentazione massima [1max / Maksymalny prad zasilania 1max )
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek przewodu 3% 2.5 mm?
zasilajgcego :
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen / Potenza 5700 W
attiva massima consumata / Maksymalny pobdér mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jalowym 39W
Rendement a 12max / Efficiency at I2max / Eficiencia a I2max / Rendement bij I2max / Efficienza a 12max / Sprawno$¢ przy |2max 87 %
Facteur de puissance a I2max (A) / Power factor at 12max (A) / Factor de potencia a 12max () / Inschakelduur bij 12max (A) / Ciclo di potenza a 12max (A) / Wspétczynnik 063
mocy przy 12max (A) :
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuyka / Secondair / Secondario / Zapasowy MMA TIG
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensién al vacio / HanpsixeHue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto / Napigcie prozniowe 64V
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / Rodzaj pradu spawania DC
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG Lift
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / Minimalny prad spawania 20A
Courant de sortie nominal (1,) / Normal current output (1,) / nominaler Ausgangsstrom (1,) / Corriente de salida nominal (12) / HomuHanbHbIi BeixoaHoi Tok (12) / Nominale

; 2" ) X 20 s 2 20-180A

uitgangsstroom (12) / Corrente di uscita nominale (12) / Nominalny prad wyjéciowy (12)
Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspannung (U,) / Tension de salida convencional (U2) / YcriosHoe 208V - 108V -
BbIXOAHbIe HanpshkeHnus (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale (U2) / Konwencjonalne napigcie wyjsciowe (U2) 272V 17.2V
Facteur de marche a 40°C (10 min)* MB% npwu 40°C (10 muH)* Imax 17 % 20 %
Norme EN60974-1. Hopma EN60974-1.
Duty cycle at 40°C (10 min)* Inschakelduur bij 40°C (10 min)* 60% 105A 110A
Standard EN60974-1. Norm EN60974-1.
Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)*
EN60974-1 -Norm. Norma EN60974-1. 100% 80 A 100 A
Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)* Cykl pracy w 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1 Norma EN60974-1.
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyasi temnepatypa / Gebruikstemperatuur / 10°C 5 +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHeHus / Bewaartemperatuur / Temperatura di
stoccaggio / Temperatura przechowywania

-20°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / Grado de proteccion / CteneHb 3awuTbl / Beschermingsklasse / Grado di protezione / Stopien ochrony

P21

Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse omwikkelingen /
Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

F

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps! ([xLLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) / Wymiary (DxSxW)

27 x11x21cm

Poids / Weight / Gewicht / Peso / Bec / Gewicht / Peso / Waga

3.7 kg

Poids avec accessoires / Weight with accessories / Gewicht mit Zubehor / Peso con accesorios / Bec ¢ akceccyapamu / Gewicht met accessoires / Peso + Suitcase

con accessori / Waga z akcesoriami / Hmotnost s prisluSenstvim

6.7 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclenchée, dans ce cas, I'arc s’éteint et le témoin ﬂ s’allume.
Laissez le matériel alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.

La source de courant de soudage décrit une caractéristique de sortie tombante.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicatorﬂ switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.

The welding power source describes an external drooping characteristic.

*Einschaltdauer geméal EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgeldst werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende

Warnung erscheint } auf der Anzeige. Das Geradt zum Abklhlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Geréat wieder bereit ist.
Das Gerét entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender Kennlinie.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorﬂ se enciende.

Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.
La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.

*I1B% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C v ansa 10-MuHYTHOro umknia.
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an WHTEHCUBHOM WCIOoJib30BaHnn (> I'IB%) MOXET BKITHOYNTBbCA TensnoBas 3awyuta. B atom criyydae gyra rnoracHet v 3aroputcs MHAMKaTOpﬂ .
OcrtaBbTe anrapart NoAKMHYeHHbIM K MUTaHnk, 4YTOObI OH OCTbIN Ao MOSTHOV OTMEHbI 3aLynTbl.
UeTouHmk CBapOYHOro ToKa onvcbelBaeT rnagaroLlyro BHELUHIO XapaKTepUcTuky.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.
Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje

gaat branden.
aat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het beschreven lasapparaat heeft een output karakteristiek van «constante flat» type.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spiaﬂ siillumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permettere il suo raffreddamento fino all'annullamento della protezione.
La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cykl pracy) moze wigczyc¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wylgcza sie tuk i zapala sie kontrolka(.J
Nalezy pozostawic urzadzenie podigczone do pradu w celu umozliwienia jego schiodzenia, az do momentu, gdy wytqczy si¢ zabezpieczenie'/ ochrona termiczna.
Zrddto pradu spawania opisuje spadajgcg charakterystyke wyjsciowg.

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CAMBOIbIl / PICTOGRAMMEN / ICONA /
IKONY / VYSVETLENi SYMBOLU

I Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. Bl Warning ! Read the user manual before use. BB ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
if Inbetriebnahme des Geréts. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. I Bxuumanme! MpoytuTe uHCTpyKumio nepen ucrionbosarven. KM Let op! Lees
— aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. @l Atengéo! Ler o manual de instrugdes antes de usar. M Uwaga! Przed uzyciem
nalezy uwaznie przeczytac instrukcje obstugi.

& Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. EX Undulating current technology based source delivering direct curent. BB Invertergleichstrom-
1~ % ) == | quelle. B3 Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. B McTouHuk Toka ¢ TexHomorveil npeobpasoBaTens, BblAAIWMAIA NOCTOSHHbINM TOK.

Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua. Il Fonte de energia da tecnologia do
inversor que fornece uma corrente continua. I8 Zrodto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty.

@ Soudage a I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) Bl MMA welding (Manual Metal Arc) B SchweiRen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen) B Soldadura
?:' con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) @ Csapka anekrtpogom ¢ o6maskoit: MMA (Manual Metal Arc) KM Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal
A Arc) Il Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc) Il Soldadura a eletrodo revestido (MMA — Manual Metal Arc) I8 Spawanie elektrodami otulonymi (MMA -
Manual Metal Arc)

ﬁ

@ Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) B TIG welding (Tungsten Inert Gas) EE TIG- (WIG-)SchweiBen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) B Soldadura TIG (Tungsten Inert
Gaz) [ Csapka TIG (Tungsten Inert Gaz) [T TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) I Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz) I Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) I8 Spawanie
TIG ( Wolfram Gazu Obojetnego)

& 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.
& Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. B3 Geeignet fiir
SchweiRarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Bl Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe
S estar presente en dichos lugares. [ Mopxoput Anst cBapku B Cpese ¢ NOBBILLEHHbIM PUCKOM yAapa TOKOM. B 3TOM Cryuae UCTOUHMK TOKA He JOMTKEH HAXOAUTHCS B TOM Xe

camom nometyermnn. M Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. I Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto. Il Adequado para
soldadura em um ambiente com maior risco de choque elétrico. A fonte de energia em si, no entanto, ndo deve ser colocada em tais premissas. I Nadaje sie do spawania w
Srodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

& Courant de soudage continu BN Direct welding current BE GleichschweiRstrom IEH Corriente de soldadura continua. I MocTosHHbIi caapouHblit Tox B Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo Il Corrente de soldadura continua I Staty prad spawania.

o & Tension assignée a vide B Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio I HomuHansHoe Hanpsikerme xonoctoro xona KM Nullastspan-
ning I Tensione nominale a vuoto I Tens&o sem carga IEM Znamionowe napiecie prozniowe

IE Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). EX Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). EH Einschaltdauer: 10 min
X(40°C) - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. ER Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). Bl MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 muyT — 40°C).

Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). llll Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C). &l Ciclo de trabalho de acordo com a
norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). I8 Cykl pracy zgodny z norma EN60974-1 (10 minut - 40 ° C)

@ Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current B Entsprechender SchweiRstrom Bl Corriente de soldadura conven-
12 cional correspondiente. @ CooTeeTcTBYtOWMIT HOMUHANBHBIN cBapouHbii Tok KM Corresponderende conventionele lasstroom Hll Corrente di saldatura convenzionale
Corrente de soldadura convencional correspondente I8 Odpowiedni konwencjonalny prad spawania

A E Ampéres Bl Amperes EE Ampere EJ Amperios ¥ Amnepsi I8 Ampére Ell Amper B Ampéres 8 Ampery
@ Tensions conventionnelles en charges correspondantes B Conventional voltage in corresponding loads. Bl Entsprechende Arbeitsspannung B Tensiones convencio-
U2 nales en cargas correspondientes. Bl HomuHanbHble HanpskeHus npu cooteeTcTaylowyx Harpyakax. KT Conventionele spanning in corresponderende belasting Il Tensioni
convenzionali in cariche corrispondenti Il Tensées convencionais em cargas correspondentes I8 Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach
v & Volt B Volt EH Volt B Voltio ¥ Bonst [ Volt Il Volt I Volt EM Wolt
Hz I Hertz B Hertz B3 Hertz B Hercios [ epy, M Hertz Il Hertz A Hertz 8 Herc

& Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz B Single phase power supply 50 or 60 Hz BE Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Bl Alimentacion eléctrica
DD 1~50/60 Hz monofasica 50 o0 60Hz B OgHodhasHoe anektponutanme 50 unm 60y B Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. I Alimentazione elettrica monofase 50 0 60Hz
Alimentag&o monofésica 50/60Hz I Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

Ut & Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomuHanbHoe HanpsixeH1e nuTaHuns
Nominale voedingsspanning Il Tensione nominale d’alimentazione & Tensao de alimentagéo IEM Napiecie znamionowe zasilania.

& Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) B Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom B Corriente de
alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz). IRl MakcumarnbHbiit ceTeBow Tok (athdpextuaHoe aHayeHne) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo) Il Corrente de alimentacéo nominal maxima de alimentacéo (valor eficaz) I Maksymalny prad znamio-
nowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

|1max

@ Courant d'alimentation effectif maximal Bl Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom B Corriente de alimentacion eléctrica
11eff méaxima. [ MakcumanbHbin adhdextveHblit ceTesoit Tox B Maximale effectieve voedingsstroom EIll Corrente effettivo massimo di alimentazione Il Corrente de alimenta-
¢ao efetivo maxima M Maksymalny skuteczny prad zasilania
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User manual

GYSTEC 180E

3

Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). EX Device complies with
europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BE Geréat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitétserklarung
finden Sie auf unsere Webseite. B Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccion en

la portada). B YcTpoiicTso cooTBeTCTBYET AvpexTBaM EBpocotosa. [leknapalusi 0 COOTBETCTBUM OCTYNHA ANA NPOCMOTPA Ha HalleM CaiTe (CCbifka Ha 0BIOXKe).
Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Illl Materiale
in conformita alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita € disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). Il Aparelho conforme as diretivas européias A
declaragdo de conformidade da UE esta disponivel no nosso site (ver capa). I Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja Zgodnosci UE jest dostepna
na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

I Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). EE Das Gert entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitétserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). [ Matepuan cooTseTcTsyeT TpefosaHuam BenukobputaHuu. 3aseneHme o
COOTBETCTBUM Anst BennkobputaHum JocTynHo Ha Hawem Beb-caiite (cm. rnasHyto ctpanuuly) KM Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt
is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Illl Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito
(vedere pagina di copertina). Il O equipamento atende as exigéncias britanicas. A Declaragdo de Conformidade do Reino Unido esta disponivel em nosso site (ver pagina de
capa). @ Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Equipment in
conformity with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). Bl Das Gerét entspricht die marokkanischen
Standards. Die Konformitétserklarung C» (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion
de conformidad C» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). X Tosap cooTsetctayeT Hopmam Mapokko. [lexknapauust C» (CMIM) goctynHa
ANS CkauMBaHWS Ha Haluem caiite (cm Ha TuTynbHol cTpanuLe). KM Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is
beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag). Illl Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Ca (CMIM) di conformita € disponibile sul nostro
sito (vedi scheda del prodotto). Iall Equipamento em conformidade com as normas marroquinas. A declaragéo de conformidade Ca (CMIM) esté disponivel no nosso site (ver
pagina de rosto). I8 Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci Ca (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

©

Matériel conforme aux exigences chinoises sur I'utilisation restreinte de substances dangereuses dans les produits électriques et électroniques. BN Equipment complying
with Chinese requirements on the restricted use of hazardous substances in electrical and electronic products. BE Material, das den chinesischen Anforderungen fiir die
eingeschrankte Verwendung geféhrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Produkten entspricht. Bl Equipos que cumplen los requisitos chinos sobre el uso res-
tringido de sustancias peligrosas en productos eléctricos y electronicos. ¥ O6opyaoBaHue, COOTBETCTBYHOLLEE KATANCKMM TPEBOBAHMSIM N0 OTPaHNYEHHOMY WCTIONb30BAHMIO
OnacHbIX BELLECTB B MEKTPUYECKIX 1 anekTpoHHbIx uapenvsx. M Apparatuur die voldoet aan de Chinese vereisten voor het beperkte gebruik van gevaarlijke stoffen in
elektrische en elektronische producten. Il Apparecchiature conformi ai requisiti cinesi sull'uso limitato di sostanze pericolose nei prodotti elettrici ed elettronici. I8 Sprzet
zgodny z chinskimi wymogami dotyczacymi ograniczonego stosowania niebezpiecznych substancji w produktach elektrycznych i elektronicznych.

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Class A

Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BE Fir die Entsorgung lhres Gerétes gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! Sl Este material requiere una recogida de basuras selectiva se-
gun la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! 310 oGopyaosarve noanexvr nepepaboTke cornacHo aupexTuse Espocotosa 2012/19/
UE. He BbiGpacbizats B 06uuit MycopocGopHuk! B Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk
afval | Il Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! Iall Este produto esta sujeito a
coleta seletiva de acordo com a diretiva europeia 2012/19 / UE. Nao jogar no lixo doméstico. ¥ Urzadzenie to podlega selektywnej zbiorce odpadow zgodnie z dyrektywa UE
2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego koszal!

B

Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BE Fir die Entsorgung lhres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! ISl Este material requiere una recogida de basuras selectiva se-
gun la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! R 310 oGopyaosarue noanexwr nepepaboTke cornacHo aupexTuse Espocotosa 2012/19/
UE. He BbiBpacbizats B 06uit MycopocGopruk! B Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk
afval | Il Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! Il Este produto esta sujeito a
coleta seletiva de acordo com a diretiva europeia 2012/19 / UE. Nao jogar no lixo doméstico. ¥ Urzadzenie to podlega selektywnej zbiorce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE
2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

2

Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri. BN This product should be recycled appropriately BB Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B3
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. ¥ 3ot annapat noanexwr ytunusauwy. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata. Il Produto reciclavel que se enquadra em uma ordem de classificacao. I Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z
instrukcjami sortowni.

EAL

Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) EX EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitétszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica). B 3nak cootsetcTans EAC (EBpasniickoe KOHOMUYECKOE
coobuecteo) M EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)
Marca de conformidade EAC (Comunidade Econdmica da Eurasia) IZ¥ Znak zgodno$ci EAC (Euroazjatyckiej wspolnoty Gospodarczej)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) EE Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) @ Hdbopmauus no Temnepatype (tepmosalymta). K Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) Il Informazione
sulla temperatura (protezione termiche) Il Informagao de temperatura (protecao térmica) ¥ Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)
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