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A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

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

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

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

ENVIRONNEMENT

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

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

Plages de température :

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

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

Altitude :

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

BOUTEILLES DE GAZ

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

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

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

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

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

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

SECURITE ELECTRIQUE

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

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

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

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

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

>
A\

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

Ce matériel n'est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse
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 l'installateur ou de l'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant l'opérateur du réseau de
distribution, que le matériel peut étre connecté.

e GYSMI 80P :
Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

e GYSMI 130P :
Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

e GYSMI 160P :

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 si lI'impédance du réseau au point de raccordement
avec l'installation électrique est inférieure a I'impédance maximale admissible du réseau Zmax = 0.368
Ohms.

e GYSMI 200P :

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 si lI'impédance du réseau au point de raccordement
avec l'installation électrique est inférieure a I'impédance maximale admissible du réseau Zmax = 0.276
Ohms.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

Le courant électrique passant a travers n'importe quel conducteur produit des champs électriques et
magnétiques (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du
circuit de soudage et du matériel de soudage.

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

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

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

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

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

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

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

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

A

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
gue l'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 I'arc suivant les instructions du
fabricant. Si des perturbations électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du
matériel de soudage a I'arc de résoudre la situation avec I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette
action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans d‘autres cas, il peut étre
nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce 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.
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Evaluation de la zone de soudage

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

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

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

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

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

Evaluation de l'installation de soudage

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

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

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

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

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

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

INSTALLATION DU MATERIEL

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

e 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.

e La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.

e Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :

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

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

e Le matériel est de degré de protection IP21S, signifiant :

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

- une protection contre les chutes verticales de gouttes d’eau lorsque ses parties mobiles (ventilateur) sont stationnaires.
« Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec I'appareil afin d‘obtenir les réglages optimum du
produit.

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

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

e L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
’ e Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A
I'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.
e 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.
e Controler régulierement I'état du cordon d‘alimentation. Si le cable d'alimentation est endommagé, il doit étre
remplacé par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter tout
danger.
» Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d'air.

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

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

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

DESCRIPTION DES MATERIELS

Les 80P, 130P, 160P, 200P sont des sources de courant de soudure Inverter, portables, monophasés, ventilés, pour
soudage a |'électrode MMA en courant continu (DC). Ils permettent de souder tout type d’électrode : rutile, inox, fonte,
basique.

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

o Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et doit étre branché a une installation électrique monophasée
230 V (50 - 60 Hz) a trois fils avec le neutre relié a la terre. Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur '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. Utiliser de préférence une prise 20 A pour le 130P, 25 A pour
le 160P et 32 A pour le 200P en utilisation intensive. L'appareil doit étre placé de facon telle que la fiche de prise de
courant soit accessible.

e L.a mise en marche des 80P, 130P, 160P et 200P s'effectue par rotation du potentiométre sur la valeur de courant désiré
(la mise en veille se fait sur la position « @ » du potentiométre).
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BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE
Ce matériel peut fonctionner avec des groupes électrogenes 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 fréguence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.
Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics de haute tension

pouvant endommager le matériel.

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

BRANCHEMENT ET CONSEILS

¢ Brancher les cables; porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement,
» Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d'électrodes,
e Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le matériel n'est pas utilisé.
e 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 |'électrode sans la faire rougir en cas de collage.

SOUDAGE A L'ELECTRODE TUNGSTENE SOUS GAZ INERTE (MODE TIG)
Ces appareils peuvent souder en TIG avec amorgage par effleurement.

ANOMALIE, CAUSE, REMEDE

Anomalies

Les 2 voyants sont allumés, I'appareil
ne délivre pas de courant.

Causes

La protection thermique du matériel
s'est déclenchée.

Remeédes

Attendre la fin de la période de
refroidissement.

Seul le voyant vert de fonctionne-
ment est allumé, mais |'appareil ne
soude pas.

Défaut de connexion de la pince de
masse ou du porte électrode.

Vérifier les branchements.

Le matériel est alimenté, vous res-
sentez des picotements en posant la
main sur la carrosserie.

La mise a la terre est défectueuse.

Controler la prise et la terre de votre
installation.

Le matériel soude mal.

Erreur de polarité (+/-).

Vérifier la polarité (+/-) conseillée sur
la boite d'électrode.

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 :

o Toutes autres avaries dues au transport.

e ['usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).
e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiere).

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

ﬁ -| Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.
LJ Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.
The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions featured

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

ENVIRONMENT

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

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

Operating temperature:

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

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

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

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

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

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

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

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

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

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

&e

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

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

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

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).

©

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

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

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

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

>
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WELDING FUMES AND GAS

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

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

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

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

FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

$ Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be
moved to a minimum safe distance of 11 meters.
A fire extinguisher must be readily available.
Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.
Keep people, flammable objects and containers under pressure at a safe distance.
Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any

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

GAS BOTTLE

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

position securely chained to a fixed support or trolley.

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

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

ELECTRIC SAFETY

S

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

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

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

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

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

EMC CLASSIFICATION

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

A by checking with the operator of the distribution network, which device can be connected.

e GYSMI 80P :
This equipment complies with the IEC 61000-3-11 standard.

e GYSMI 130P :
This equipment complies with the IEC 61000-3-11 standard.

e GYSMI 160P :

This equipment complies with IEC 61000-3-11 if the power supply network’s impedance at the
electrical installation’s connection point is inferior to the network’s maximum admissible impendance
Zmax = 0.368 Ohms.

e GYSMI 200P :

This equipment complies with IEC 61000-3-11 if the power supply network’s impedance at the
electrical installation’s connection point is inferior to the network’s maximum admissible impendance
Zmax = 0.276 Ohmes.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The
welding current generates an EMF field around the welding circuit and the welding equipment.

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

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

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

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

» never enroll the cables around your body;

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

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

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

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

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

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

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

Welding area assessment

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

. In particular, it should consider the following:

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

¢) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

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

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

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

Welding area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve
cases of disturbances. The assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of
CISPR 11. 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. If interferences occur, it may be necessary to take additional preventive measures
such as the filtering of the power suplly network. Consideration should be given to shielding the power supply cable in a
metal conduit. It is necessary to ensure the shielding’s electrical continuity along the cable’s entire length. The shielding
should be connected to the welding current’s source to ensure good electrical contact between the conduct and the
casing of the welding current source.

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

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

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

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

The machine is fitted with handle 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.

EQUIPMENT INSTALLATION

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

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

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

¢ The machine protection level is IP21, which means :

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

- Protection against vertically falling drops.

11
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» The machine protection level is IP21S, which means :

- Protection against access to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,

- A protection against vertical rainfall when its moving parts (fan) are not in motion.

e It is recommended to use the welding cables supplied with the unit in order to obtain the optimum settings of the
product.

e The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

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

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

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

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

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

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

¢ Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorized by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment.
During set up, the operator must ensure that the machine is unplugged. Connecting generators in a series or a parallel
circuit is forbidden.

HARDWARE DESCRIPTION

The 80P, 130P, 160P, 200P are Inverter technology based welding machines, portable, single phase, fan cooled, for
electrode welding (MMA) in direct current output(DC). These machines can weld all types of electrodes : rutile, basic/
low hydrogen (except 80P), stainless and cast iron.

POWER SUPPLY — STARTING UP

e This hardware is supplied wih a 16A plug, type CEE7/7 (Standard 13A UK plug in the United Kingdom). The machine
must be connected to a socket WITH earth 230V (50 — 60 Hz). The absorbed effective current (I1eff) is displayed on the
machine, for optimal use. Check that the power supply and its protection (fuse and/or circuit breaker) are compatible
with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use
at maximum settings. Prefer a 20A socket for the 130P, 25 A for the 160P and 32A for the 200P in intensive use. The
device must be positioned so that the socket is always accessible.

e Starting the 80P, 130P, 160P et 200P is done by positionning the switch on the desired current value (the sleep mode
corresponds to the «@» value of the potentiometer).

CONNECTION ON A GENERATOR

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

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

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

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

MMA WELDING (ELECTRODE)

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

¢ Connect the cables, electrode holder and earth clamp in the connectors,

¢ Respect the welding polarity and required current indicated on the electrodes boxes,

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

¢ Your machine has 3 features exclusive to Inverters :

- Hot Start delivers initial overcurrent to facilitate easy arc striking.

- Arc Force adjusts the arc voltage to compensate for the arc length increasing/decreasing
- Anti-Sticking technology prevents your electrode sticking to the work piece
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TIG WELDING WITH INERT GAS (TIG MODE DC)
These machines can weld DC TIG with scratch start .

TROUBLESHOOTING

Symptoms

The 2 indicators are on, the machine
does not deliver any current.

Causes

The thermal protection has switched
on.

Remedies
Wait for the end of the cooling cycle.

The green indicator is on, but the
machine does not weld.

Fault with earth clamp/cable connec-
tion.

Check the connections

The product is under voltage, you are
feeling tingling when touching the
machine's body.

The earth contact is faulty.

Check the plug and the earth of your
installation.

The machine welds poorly.

Polarity error (+/-).

Check the polarity (+/-) recom-
mended on the electrode box.

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:
e Transit damage.

¢ Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).
e Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
e 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

13



14

GYSMI 80P 130P 160P 200P

A SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

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

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

UMGEBUNG

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

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

Betriebstemperatur:

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

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

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

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

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1.000m (iiber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

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

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

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

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

&

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

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

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

X

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

©

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

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

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

SCHWEISSRAUCH/-GAS

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

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

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

men mit einer den aktuellen Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

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

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

2

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

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

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

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

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

GASDRUCKAUSRUSTUNG

A\

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

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

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

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

Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweiBarbeiten. Das Schweif3en einer
Druckglasflasche ist untersagt.

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

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

S

I

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

Das Berlihren stromfiihrender Teile kann todliche elektrische Schlage, schwere Verbrennungen bis zum
Tod verursachen.

15
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Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehduse, wenn das Gerét
im Betrieb ist.

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

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

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

CEM-KLASSE DES GERATES

ten bestimmt, in denen die lokale Energieversorgung uber das 6ffentliche Niederspannungsnetz gere-
gelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig

E g E ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerat eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebie-
die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

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

geeignet ist.

e GYSMI 80P :
Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-11 konform.

e GYSMI 130P :
Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-11 konform.

e GYSMI 160P :

Dieses Gerdt ist dann mit der Norm EN 61000-3-11 konform, wenn die Netzimpedanz an der
Ubergabestelle zum Versorgungsnetz niedriger als die maximale zulédssige Netzimpedanz

Zmax = 0.368 Ohm ist.

e GYSMI 200P :

Dieses Gerdt ist dann mit der Norm EN 61000-3-11 konform, wenn die Netzimpedanz an der
Ubergabestelle zum Versorgungsnetz niedriger als die maximale zulédssige Netzimpedanz

Zmax = 0.276 Ohm ist.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF).
Beim Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

Durch den Betrieb dieses Gerates konnen elektromedizinische, 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 Zugangseinschréankungen fiir Passanten oder
individuelle Risikobewertung fiir Schweifer.

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

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

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

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

¢ Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick mdglichst nahe der Schweizone;

¢ Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

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

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

Maschine, von einem Arzt beraten lassen.
Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen elektromedizinische, informationstechnische und andere
Gerate in Ihrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.
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HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

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

Priifung des SchweiBplatzes

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

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

b) Radio- und Fernsehgerate;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden kénnen. Weitere SchutzmaBnah-
men kdnnen dadurch erforderlich sein;

h) die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden missen.

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

Priifung des SchweiBgerites

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerétes weitere Probleme I6sen. Die
Priifung sollte gemaB Art. 10 der IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit
der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

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

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

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

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

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

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

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

A Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in
vertikaler Position transportiert werden.
Das Gerat darf nicht Gber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

AUFSTELLUNG

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

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

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

¢ Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

¢ Das Gerat ist IP21 konform, d. h:

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

- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser

¢ Das Gerdat erfillt die Schutzklasse IP21S, das bedeutet:

- Schutz vor Eindringen von gefahrlichen Festkorperpartikeln im Durchmesser von > 12.5 mm

- Geschltzt gegen senkrecht fallendes Tropfwasser bei Stillstand der beweglichen Teile (z.B. Ventilator).

¢ Es wird empfohlen, die mit dem Gerat gelieferten SchweiBkabel zu verwenden, um die optimalen Einstellungen fiir
das Produkt zu erhalten.

« Die Versorgungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzungsrisiko
zu verhindern.

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

WARTUNG / HINWEISE

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

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

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

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

MONTAGE - PRODUKTANWENDUNG

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

VERSORGUNG - EIN- UND AUSSCHALTEN

Die 80P, 130P, 160P und 200P sind tragbare, einphasige Inverter-Sschweistromquelle. Sie sind geeignet zum Ver-
schweiBen aller gangigen Rutil-, Edelstahl-, Guss- und basischen (auBer dem 80P) Elektroden und verfiigen (iber einen
speziellen Schutz fiir das SchweiBen an Stromerzeugern (Generator).
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GERATEBESCHREIBUNG

e Die Gerate besitzen einen Schutzkontaktsstecker (Schukostecker) (EEC7/7) und miissen an eine einphasige, geerdete
230V/16A (50-60Hz) Schutzkontaktsteckdose angeschlossen werden. Die Stromaufnahme (I1eff) bei maximaler Leis-
tung ist auf dem Typenschild der Maschine angegeben. Bitte priifen Sie, on die Stromversorgung und die Absicherung
mit dem Strom, den Sie bendétigen, Uibereinstimmen.

e Das Einschalten der 80P, 130P, 160P und 200P erfolgt mit einem Dreh des Drehreglers auf den gewiinschten Strom-
wert (das Ausschalten erfolgt nach dem Drehen des Reglers « @ »).

BETRIEB AN EINEM GENERATOR

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

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

- die Frequenz zwischen 50 und 60Hz liegt.

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

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN STABELEKTRODEN (E-HANDSCHWEISSEN)

ANSCHL ND HINWEISE

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

e Beachten Sie die auf der Elektrodenpackung beschriebenen Polaritatsangaben.

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

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

- Hot Start: erhoht den Schwei3strom beim Ziinden der Elektrode.

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

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

WIG-SCHWEISSEN
Mit optionalem Zubehor ist bei allen Geraten WIG-SchweiBen mit Berlihrungsziindung méglich.

FEHLER, URSACHE, LOSUNG

Fehler

beide Anzeigen leuchten, das Gerat
liefert keinen Strom.

Ursache

Der Uberhitzungsschutz des Gerétes
wurde ausgeldst.

Losungen

Warten Sie bis das Gerat wieder
abgekihlt ist.

Die Netzanzeige leuchtet, das Gerat
liefert jedoch keinen Strom.

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

Uberpriifen Sie die Anschliisse.

Wenn Sie bei eingeschaltetem Gerat
die Hand auf das Gehdause legen,
verspliren Sie ein leichtes Kribbeln.

Der Schutzleiteranschluss ist defekt.

Lassen Sie das Gerat, den Netzstec-
ker und Ihr Stromnetz priifen.

Die SchweiBleistung des Gerates ist
nicht mehr optimal.

Die Polaritat der SchweiBkabelan-
schliisse wurde vertauscht.

Uberpriifen Sie, ob die Polaritat mit
der auf der Elektrodenverpackung
angegebenen lbereinstimmt.

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.
o Normalem VerschleiB der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.
¢ Von unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StéBe, Demontage).

¢ Durch Umwelteinfliisse 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 ausschlieBlich die Kosten fiir 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.
Ll Toda modificacién o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.
Todo dano fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al

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

ENTORNO

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

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

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

Humedad del aire :

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

EAS

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

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

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

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 tensidn, el fabricante no
podra ser considerado responsable en caso de accidente.

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

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

>



GYSMI 80P 130P 160P 200P

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

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

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

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

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

RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

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

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

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

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

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

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

BOTELLAS DE GAS

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

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

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

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

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

SEGURIDAD ELECTRICA

A )

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

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

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

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

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

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente
eléctrica esta suministrada por la red eléctrica publica de baja tension. En estos lugares puede
encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar una compatibilidad electromagnética, debido
a las interferencias propagadas por conduccion y por radiacion con frecuencia radioeléctrica.
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D: Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y estd destinado a ser usado en redes de
baja tension privadas conectadas a la red publica de alimentacion de media y alta tensidon. En una
red eléctrica publica de baja tension, es responsabilidad del instalador o del usuario del material

A asegurarse, si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el aparato se puede conectar.

e GYSMI 80P :
Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

e GYSMI 130P :
Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

e GYSMI 160P :

Este aparato se ajusta a la normativa EN61000-3-11 si la impedancia de la red eléctrica cuando se
conecte a la red eléctrica es inferior a la impedancia maxima permitida por la red

(Zmax = 0.368 Ohms).

e GYSMI 200P :

Este aparato se ajusta a la normativa EN61000-3-11 si la impedancia de la red eléctrica cuando se
conecte a la red eléctrica es inferior a la impedancia maxima permitida por la red

(Zmax = 0.276 Ohms).

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier
conductor. La corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de
soldadura y del material de soldadura.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;
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c) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

f) material utilizado para el calibrado o la medicién;

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

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

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar
y resolver los problemas de alteraciones. Conviene que la evaluacion 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.

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

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

d. Conexion equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metélicos 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 metdlicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al
operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad
eléctrica o debido a su dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metalicas de barcos o en la
carpinteria metdlica de edificios, una conexién 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 danar otros
materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexidn 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 conexion se haga con un
condensador apropiado seleccionado en funcién de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccién 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

La fuente de corriente de soldadura esta provista de una correa superior para poder transportarla a
mano. Tenga cuidado de no subestimar su peso. La correa no se considera un dispositivo de eslin-

gado.

A No utilice los cables ni la antorcha para mover la fuente de corriente de soldadura. Debe desplazarse
en posicion vertical.
No pase la fuente de corriente por encima de personas u objetos.

INSTALACION DEL MATERIAL

e 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.
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e 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.

e El material tiene un grado de proteccion IP21S, lo cual significa:

- una proteccién contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sélidos con un diametro superior a 12.5mm.

- una proteccién contra caidas de gotas de agua verticales cuando las partes mdviles (ventilador) estan paradas.

 Se recomienda utilizar los cables de soldadura suministrados con la unidad para obtener los ajustes éptimos del
producto.

e Los cables de alimentacién, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar
cualquier sobrecalentamiento.

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

« El mantenimiento sélo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
} e Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el apa-
rato. En su interior, la tensién y la intensidad son elevadas y peligrosas.
=> e« De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para pedir a
@D un personal cualificado que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta
aislada.
o Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion estd danado, debe
ser sustituido por el fabricante, su servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cual-
quier peligro.
e 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 instalacion,
asegurese que el generador esta desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie o en paralelo del generador
estan prohibidas.

DESCRIPCION DE LOS MATERIALES

Los 80P, 130P, 160P, 200P son generadores de corriente de soldadura Inverter, portatil, monofasico y ventilado para la
soldadura de electrodos MMA en corriente continua (DC). Permiten soldar todo tipo de electrodos: rutilo, acero inoxi-
dable, hierro fundido y basicos (salvo el 80P).

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

e Este aparato incluye una toma de corriente de 16A de tipo CEE7/7. Debe conectarse a un enchufe eléctrico de 230V
(50/60Hz), CON toma de tierra. La corriente efectiva absorbida (I1eff) 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 20A con el 130P, 25A con el 160P y 32A con el
200P para un uso intensivo. El aparato tiene que ser colocado de tal manera que el enchufe de toma de corriente sea
accesible.

e La puesta en marcha de los 80P, 130P, 160P y 200P se efectiia rotando el potencidmetro sobre el valor de corriente
deseado (se detiene poniendo este en la posicion «® » del potencidmetro).

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

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

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

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrogenos producen picos de alta tension que
pueden dafar los aparatos.
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SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MODO MMA)

CONEXION Y CONSEJOS

¢ Conectar los cables, portaelectrodos y pinza de masa a los conectores,
» Respete las polaridades e intensidades de soldadura indicadas en las cajas de electrodos,
e Quite el electrodo del portaelectrodos cuando el material no esta siendo utilizado.

e Su aparato esta equipado de 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 bafno de fusion.
- El Anti-Sticking le permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de pegamiento.

SOLDADURA AL ELECTRODO DE TUNGSTENO BAJO GAS INERTE (MODO TIG DC)
Estos aparatos pueden soldar en modo TIG con cebado por raspado.

ANOMALIAS, CAUSAS, SOLUCIONES

Anomalias

Los dos indicadores se encienden, el
aparato no libera corriente.

Causas

La proteccién térmica del
material se ha activado.

Soluciones

Espere a que acabe el tiempo de enfria-
miento.

El indicador verde de funcionamiento
esta encendido, pero el aparato no
suelda.

Fallo de conexion de la pinza de
masa o del portaelectrodos.

Compruebe las conexiones.

El material esta enchufado y usted
siente un hormigueo cuando toca la
carcasa metalica.

La toma de tierra no funciona.

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

El material suelda mal.

Error de polaridad (+/-).

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

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacién 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...)
e Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacién, caida, desmontaje)
e Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, 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

25
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A NMPEAOCTEPEXXEHWSA - NMPABWUJIA BESOINACHOCTHU

OBLUME YKA3AHMA

|| TN yKa3aHWUs A0/DKHbI 6bITb MPOYTEHBI U MOHSATHLI A0 HaYana CBapOYHbIX paboT.
u /I3MEHEHUS ¥ PEMOHT, HE yKa3aHHbIe B 3TOW MHCTPYKLUMM, HE AO/MKHbI 6biTb MPEANPUHSITHI.
Mpov3BOAMTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3@ TPaBMbl U MaTepUaribHbIe MOBPEXAEHWS CBSI3aHHbIE C HECOOTBETCTBYIOLLMM

[AaHHOW MHCTPYKLMW UCTIONb30BaHMEM annapara.
B cnyyae npo6reMbl MM COMHEHWI, 06paTUTECh K KBAaMMULMPOBAHHOMY CMELMANUCTY AN NPaBUIbHOMO MCMOJSIb30BaHMS

YCTaHOBKM.

OKPY)XXAIOLLIASI CPEQA

370 060pyAOBaHME AOMHKHO 6bITb UCMOMb30BAaHO UCKITIOYUTENBHO AJ151 CBAPOUHbIX paboT, OrpaHMYMBasiCb YKa3aHWSIMU 3aBOICKOW
TabNMUKM /UK MHCTPYKUMK. Heobxoammo cobnioaaTb AMPEKTMBLI N0 MepaM 6e3onacHocTU. B ciyyae HeasekBaTHOro Mau
OMacHOro MUCMo/b30BaHNUSA NPOV3BOAUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTY.

AnnapaT Ao/mKeH 6biTb YCTAHOBNEH B MOMeLUeHUM 6€e3 Mbifiv, KUCIOTbl, BO3rOpaeMbiX rasoB, WM APYrnX KOPPO3UMHBIX
BeLlecTB. Takue e YCnoBusl [O/MKHbI 6biTb COBMIOAEHBI AN ero XpaHeHus. Y6eamtech B MPUCYTCTBUM BEHTUNALIMM MpU
MCMONb30BaHUKM anmnapara.

TemnepaTypHble npeaensbl:

Mcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHue: ot -20 ao +55°C (o1 -4 go 131°F).
Bna)xHocTb BO3ayXa:

50% wnun Huxe npu 40°C (104°F).

90% wnn Huxke npun 20°C (68°F).

BbicoTa Haa ypoBHEM Mops:

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

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLUTA U 3ALLIMTA OKPYXXEHUA

[lyroBasi cBapKa MOXET 6bITb ONMacHOW M BbI3BaTb TSXKENbIE U AaXe CMEPTESbHbIE PaHEHUS.

CBapouHble paboTbl MOABEPraloT MoMb30BaTENS BO3AEMUCTBUIO OMACHOrO MCTOYHMKA TeMa, CBETOBOrO M3MYYEHUs ayru,
3M1EKTPOMArHMTHbIX Nosielt (0coboe BHUMaHME N1LaM, UMEIOLMM 31EKTPOKaPANOCTUMYNATOP), CUMbHOMY LYMY, BblAENEHUSIM
rasa, a Takoke MOryT CTaTb MPUYMHON MOPAXKEHMUS SNEKTPUYECKUM TOKOM.

YTto 6bl NpaBMIIbHO 3aLUUTUTL CEOS U 3aLUMTUTb OKpYXKatoLLmMx, cobnopaiite cneaytolime npaeuna 6e3onacHoOCTU:
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YTob6bl 3alUTUTL Cce6Si OT OXOroB M 06nydYeHus npu paboTe C annapaToM, HafeBaTe cyxyl pabouyio
3alMUTHYO oaexay (B XOpOLLEM COCTOSIHMM) M3 OrHEyrnopHOW TkaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOpPAasi MOKPbIBAET
NOJTHOCTbIO BCE TENO.

PaboTaiiTe B 3alUUTHbIX pyKaBuuax, obecneunBatome 2N1EKTPO- U TEPMOU30IALMIO.

Vcnonb3yiTe cpeactsa 3alMTbl ANS CBapKU W/WAW WINEM A CBApKWU COOTBETCTBYIOLIErO YPOBHS 3alLMThI
(B 3aBMCMMOCTM OT UCMOJIb30BaHMS). 3alumUTUTE r1asa npu onepaumsx O4UCTKU. HolweHne KOHTaKTHbIX JIMH3
BOCMpeLlaeTcs.

B HeKOTOpbIX C/ly4asx HeO6X0AMMO OKPYXXMTb 30HY OrHEYMOPHbIMU LUTOPAaMK, YTOObI 3alUMTUTL 30HY CBapKu
OT Nyyeit, 6pbI3r U HaKaNeHHOro LWaka.

MpeaynpeanTe OKpyXatolwmMx He CMOTPETb Ha Ayry M obpabaTbiBaeMble feTanv U HageBaTb 3alUMTHYIO
pabouyto oaexay.

HocuTe HayLHUKKM NPOTUB LLyMa, €C/TM CBAPOYHbI NPOLIECC IOCTUMAET 3BYKOBOIO YPOBHS Bhbille 03BO/IEHHOIO
(3TO € OTHOCKTCS KO BCEM JMLIAM, HAaXOAALMMCS B 30HE CBapKM).

[ep>xute pyku, BONOChl, oaexay noaanblie OT NOABMXKHbIX YacTel (ABUraTenb, BEHTUAATOP...).
Hukoraa He CHWMalTe 3alMTHbIA KOPMYC C CUCTEMbl OXNAXAEHWs, KOrAa WCTOYHMK MOA HamnpshKEHWUEM.
Mpon3BoanTeNb He HECET OTBETCTBEHHOCTU B C/ly4ae HECYACTHOMO Cyyasi.

TonbKO 4YTO CBapeHHble [eTanu ropsuM M MOryT BbI3BaTb OXOMM MpU KOHTakTe C HuMKU. Bo Bpems
TeXO6C}'IY)KVIBaHVIF| FOpPEeNIkKN nnn 3neKTpoaoaepXxartens y66ﬂ,MTer, YTO OHU AOCTATOYHO OXNaauinuCb U
noaoXanTe Kak MMHUMYM 10 MUHYT nepeq Ha4asioM pa60T. MNpn 1CnonbL30BaHUM ropesikn C XUAKOCTHbIM
OXNaXkKAeHNEM CUCTEMA OXNTAXKAEHMS! AOMKHA ObITb BK/IHOYEHA, YTOObI HE 06)KEUbCS XKMAKOCTbIO.

OueHb BaxxHO obe3onacuTb pa60qylo 30HY Nepea TeM, Kak €€ NOKNHYTb, YTO6bI 3aLUMTUTb toAEN 1 MMYLLLECTBO.
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CBAPOYHDbIE 1bIM N TA3

BblaensiemMble Npyu CBApKe AblM, ra3 1 Mbl/lb ONacHbl A5 340p0Bbs. BeHTUnsAUmMs AomkHa 6biTb JOCTAaTOYHON,
M MOXeT noTpeboBaTbCsl AOMONHUTENbHAs Mofada Bo3ayxa. MpU HEAOCTaTOYHON BEHTMASLMU MOXHO

Q
BOCMO/1b30BATbCA MACKOMN CBapLUMKa-pPeCMpaTopoM.
Y lMpoBepbTe, UYTO6bI BCachbiBaHWe Bo3ayxa 6bii10 3hdeKTVBHLIM B COOTBETCTBMM C HOPMaMm 6e30MacHOCTU.

ByabTe BHMMATENbHbI: CBAapka B HEGOMbLUMX MOMELLEHUAX TpebyeT HabnoaeHnss Ha 6e30nacHoM paccTosiHuM. Kpome Toro,
CBapKa HEKOTOPbIX METAJINOB, COAEPXALUMX CBUHEL, KafIMUI, LUMHK, PTYTb UK Aaxke 6epunimin, MOXET 6blTb Ype3BbIYANHO
BpeaHoi. CneayeT ounCTUTb OT XMpa AeTanu nepes CBapkow.

[a3oBble 6an0HbI A0/KHbI 6bITb CKTAAMPOBAHbI B OTKPbITHIX UM XOPOLLIO NPOBETPMBAEMbIX NOMELLEHUSAX. OHM A0/MKHbI ObITh
B BEPTUKAIbHOM MOJIOXEHWUWN M 3aKPENIEHbl HA CTOWKE WU TEMEXKE.

Hu B KOeM c/lyyae He BapuTb B6IM3M XKMPa UMK KPacKK.

PUCK MOXXAPA N B3PbIBA

$ MONMHOCTbIO 3aLWKMTUTE 30HY CBapKW. Bo3ropaemble MaTepuasbl A0/MKHbI ObiTb yAaneHbl Kak MUHMMYM Ha 11
METpOB.
MpoTtuBonoXxapHoe 06opyaoBaHNe AOKHO HAaX0AMTbCS BO6IM3N NpOBEAEHNS CBAapPOYHbIX paboT.

Ypaanute nogel, Bo3ropaeMble NpeaMeTbl M BCE EMKOCTU MoA AaBfeHMEM Ha 6e30MacHoe pacCTosiHMe.

Hu B k0oeM cnyyae He BapuTe B KOHTEMHEpPaX WK 3aKpbiTbiX Tpybax. B cryyae, ecnn OHM OTKPbITHI, TO Nepes CBapKOM Mx
HY>XHO 0CBOBOAUTL OT BCEX B3PbIBYATHIX MSIM BO3ropaeMbix BelecTs (Macsio, TOMINBO, OCTaTOYHbIE rasbl ...).
LLnndoBanbHble paboThl He AOMKHLI BbITh HaNpaB/ieHbl B CTOPOHY annapaTta Wav B CTOPOHY BO3ropaeMblx MaTepuasios.

FTA30BbIE BAJIJZIOHbI

[a30M, BbIXOASALMM M3 ra3oBbix 6anIoHOB, MOXHO 33ZlOXHYTbCS B C/ly4ae ero KOHLEHTpauuu B NnoMeLLeHun
CBapKku (XOpoLLO NPOBETPUBANTE).

TpaHCNopTMpOBKa A0XHa BbITb 6€30MacHOM : NMpY 3aKPbITbIX Fa30BbIX 6a/IIOHOB M BbIKIIOYEHHOM UCTOYHUKE.
BannoHbl 4OMKHbI 6bITb B BEPTUKANbHOM MOSIOKEHWUM 1 3aKPEneHbl HA NOACTABKE, YTOObI OFPaHUYUTL PUCK
naaeHus.

3akpbiBaliTe 6ansioH B nepepbiBe Mexay ABYMS MCMOSb30BaHUAMWU. ByabTe BHMMATeNbHbl K M3MEHEHUIO
TemnepaTypbl 1 NpedbiBaHMIO Ha COMHLE.

BannoH He AomKeH conpuKacaTbCsl C MIAMEHEM, SIEKTPUYECKOW AYroi, ropenkom, 3aKMMOM Macchl UK C
Nto6bIM APYrMM MCTOYHMKOM TEMa UM CBEYEHMS.

[epxuTe ero nofanblue OT 3NEKTPUUYECKMX M CBAPOYHbLIX LIEMelr W, CeaoBaTenbHO, HUKOTAA He BapwTe
6annoH noa faBneHunemM.

ByabTe BHMMaTENbHbI: NpU OTKPbITUKM BEHTWUNS GansioHa ybepuTe ronoBy OT BEHTWUNS U ybeauTecb, YTo
MCNONb3YyeMbIi Fra3 COOTBETCTBYET METOAY CBapPKMU.

IANNIEKTPNYECKAS BE3SOMNACHOCTb

S

Wcnonb3yemMas 3nekTpuyeckass CeTb AO0/MKHA 06si3aTenibHO 6biTb 3a3eMmneHHoi. Cobntogalite Kanuép
NpefoXpaHUTENS YKa3aHHbIM Ha annapare.
DNEKTPUYECKMIA pa3psa MOXKET BbI3BaTb NPsSIMblE UM KOCBEHHbIE PAHEHMS], U AaXe CMepTb.

Hukoraa He goTparvBanTeCh [0 YacTel NoA HaNpPsHKEHUEM KaK BHYTPU, Tak U CHaPY>XW UCTOYHUKA, KOrA4a OH NoA HanpsiKEHUEM
(ropenku, 3axxuMbl, kabenu, anekTposbl), T.K. OHW NOAK/IHOYEHbI K CBAPOYHON LIENW.

MNepen TeM, Kak OTKPbITb MCTOYHMK, €0 HY>XHO OTK/TIOUWTL OT CETU U NOAOXKAATb 2 MUHYTHI 4151 TOTO, YTOObI BCE KOHAEHCATOPbI
paspsaanInCh.

Hukoraa He goTparvBanTeCh OAHOBPEMEHHO A0 FOPESKWU UMW SNEKTPOAOAEPKATENS U A0 3aXKMMa Macchl.

Echn kabenu, ropenkyu noOBpeXAeHbl, MONpocUTe KBaNM(MUUMPOBAHHBIX WM YMOTHOMOYEHHbIX CreuManncToB Wx
3aMeHWTb. Pa3Mepbl ceyeHns kabenen AOMKHbI COOTBETCTBOBATb MpPUMMEHEHUIO. Bceraa HocuTe Cyxylo oaexay B
XOPOLLUEM COCTOSIHUM ANS U30ASILUMM OT CBapOYHOW Lenun. HocuTe n3onmpytoLlyto obyBb HE3aBMCMMO OT TOW Cpeabl, rae
Bbl paboTaeTe.

KJIACCUOUKALUSA SNNEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

3T0 060pyAOBaHME Kacca A He NOAXOAUT ANt UCTONb30BaHWS B XUIbIX KBapTanax, rae aNneKTpuyeckni Tok
nofaeTcs 06LECTBEHHON CUCTEMOI NMUTAHUSI HU3KOTO HaMpPshKeHUS. B Takux KBapTanax MoOryT BO3HUKHYTb
TPYAHOCTM 06ecneYeHnst 3N1eKTPOMarHUTHYI COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHBIX M MHAYKTUBHBIX MOMEX
Ha pagvoyacToTe.
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OTOT annapaT He cooTBeTcTByeT avpektuBe CEI 61000-3-12 u npegHasHadeH ans pabotbl OT

D: YaCTHbIX 311eKTpoCceTeN, NoABEAEHHbIX K 0BLECTBEHHbIM 3/IEKTPOCETAM TOMbKO CPEAHENO U BbICOKOro
HanpsbkeHusl. Cneuuanuct, YCTAHOBMBLUMI annapaT, WM Mofib30BaTeslb, AO/MKHbI yY6eanThbes,
06paTMBLIMCb NpWY HAAOBHOCTM K OpraHM3aLMmn, OTBEYaloLLEN 3a SKCNJTyaTaLMio CUCTEMbI NUTaHKS, B
TOM, UYTO OH MOXET K Hel MOAKMIOUMTHLCS.

e GYSMI 80P :
DTOT annapat cooTeeTcTByeT HopMe CEI 61000-3-11.

e GYSMI 130P :
DTOT annapat cooTeeTcTByeT HopMe CEI 61000-3-11.

e GYSMI 160P :

310 obopyaoBaHme cooTBeTcTBYeT HOopme EN 61000-3-11, ecnu nonHoe COMpOTMBIEHME CETU B
MECTe MOAKJIIOYEHUST K 3IEKTPUYECKON YCTAHOBKE MEHbLLE, YEM MaKCMMaJIbHO AOMYCTMMOE MOJSIHOE
conpoTusneHve cetn Zmax = 0.368 Om.

e GYSMI 200P :

310 obopyaoBaHue cootBeTcTBYeT Hopme EN 61000-3-11, ecnu nonHoe COMpOTMBEHME CETU B
MECTe MOAKJIIOYEHUST K 3IEKTPUYECKON YCTAHOBKE MEHbLLE, YEM MaKCMMasIbHO AOMYCTMMOE MOJSIHOE
conpoTtueneHne cetn Zmax = 0.276 Om.

SJIEKTPOMATHUTHBLIE U3JTYYEHUA

Q' DNEKTPUYECKMI TOK, MPOXOASILLMIA Yepes Nto60oii NPOBOAHMK, BbI3bIBAET SIOKA/IM30BAHHbBIE 3/1EKTPOMArHUTHbIE
nons (EMF). CBapoYHbI1 TOK BbI3bIBAET 3N1EKTPOMarHUTHOE Mosie BOKPYr CBapOYHOM LIEMW M CBapO4YHOro
obopyaoBaHus.

3J'IeKTp0MaFHVITHbIe nons EMF MOrytT co3aatb TMNOMeEXn And HEKOTOopbIX MEAUUMHCKUX WMMIaHTaTOB, HanpuMmep
3JIEKTPOKApANOCTUMYNATOPOB. Mepbl 6e30nacHOCTH AOMKHbI ObITb NPUHATLI ANsA }'IIOLI,EI‘;I, HOCALLMX MEANLIMHCKME UMIMJIAHTAThbI.
HaanMep, orpaHunyeHune Aoctyna Anga npoxoxXxux uin oueHKa nHAnBUAYyasibHOro puUcka Asid CBapLunKa.

YTobbl CBECTU K MWHUMYMY BO3AENCTBME 3MEKTPOMArHUTHBLIX MOJNIEM CBApOYHbIX LIEMen, CBapLUMKWM AO/MKHbI CleaoBaTh
cneayoLwmM yKasaHusM:

e CBApOYHble Kabenu A0MKHbI HAXOAMTbCS BMECTE; eCNIM BO3MOXXHO COEAMHUTE X XOMYTOM;

e Ballle TYJIOBULLE M rO/IOBa A0/MKHbI HAXOAWUTLCS Kak MOXHO Jafblie OT CBapOo4YHON Lenu;

e He 0bMaTbIBalTe CBapoYHble Kabenn BOKPYr Ballero Tena;

e Balle TENO HE AO/MKHO ObITb PacCronoXeHO MeXAy CBapoYHbIMM Kabensamu. Oba cBapoYHbIX kabens AO/MKHbI ObiTb
pacronioXXeHbl No 0AHY CTOPOHY OT BaLLEro Tena;

e 3aKpenuTe kabesib 3a3eMeHMsI Ha CBapMBaeMOW AeTaNu Kak MOXHO B5nkKe C 30He CBapKy;

e He paboTaeTe psiAoOM, He cManTe U He 06/1I0KaYMBAWTECh HA UCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKa;

e He BapuTe, KOrAa Bbl MEPEHOCUMTE UCTOYHUK CBAPOYHOMO TOKA MMM YCTPOMCTBO NMoAadv NpOBOJSIOKMU.

Jlnua, vcnonb3ylolme 3MEeKTPOKapAUOCTUMYNATOPbI, AO/KHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Y Bpada nepeq
paboToi C AaHHBIM 060pPYA0BAHUEM.
BosaelcTBMe 3M1eKTPOMarHMTHOMO MoJist B NMPOLIECCE CBapKM MOXET UMETb U ApYrue, elle He U3BECTHble
HayKe, NOCNeaCcTBUs ANs 300POBbA.

PEKOMEHOALMM AN1S1 OLLEHKW CPEAbI AN1S1 CBAPOYHOI YCTAHOBKU

O6uime nonoXxeHuna

Mosnb3oBaTenb OTBEYAET 3a YCTAaHOBKY W MCMOMb30BaHWE YCTAHOBKM PYYHOW AYroBOM CBapku, cCleays YyKasaHusMm
npoussoanTens. MNpu 0bHapyXeHUM 3NEKTPOMarHUTHbIX U3/TyYeHWI Nosb30BaTe b annapaTta pyyYHOM AyroBoi CBapku AO/KEH
paspewwmnTb NpobnemMy C MOMOLLbIO TEXHUYECKON MNOAAEPXKKM MPOM3BOAUTENS. B HEKOTOPLIX Cllyyasix 3TO KOPPEKTMpYHoLlee
[eNcTBME MOXET ObITb [0OCTATOYMHO MPOCTbIM, HamnMpuUMep 3a3eMJIEHME CBApOYHOW Lenn. B apyrmux cnydasix BO3MOXKHO
NoTpedYETCs CO3/laHNE SNEKTPOMArHUTHOMO 3KpaHa BOKPYT UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKAa M BCEM CBApUBAEMOW AeTanu nyTem
MOHTVUPOBAHUSI BXOAHbIX (OUbTPOB. B Nt06OM Criyuae 3n1eKTPOMarHUTHbIE M3YyYEHNUS AOSKHbI 6bITb YMEHbLUEHbI Tak, YTOObI
OHM 60/blLE HE CO371aBaNIN MOMEX.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOW 060pYAOBaHUS AyroBOW CBapKWM MOMb30BaTeSlb [O/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3/1EKTPOMArHUTHbIE
npobnembl, KOTOpble MOy BO3HUKHYTb B OKpY>atoLlen cpeae. Creaytolme MOMEHTbI A0/MKHbI 6bITb MPUHSATLI BO BHUMaHWE:
a) HanuuWe Hag, Noa Unu psiAoM € 060py0BaHMEM A1 IyrOBOM CBapKU, AAPYrvX Kabenen NUTaHus, ynpaBieHus, CUrHanmsaumm
n TenedoHa;

b) npMemMHUKM 1 NepeaaTUMKM paamo v TENEBUAEHWS;
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C) KOMMbIOTEPOB U APYTUX YCTPOMCTB yrpaBlieHus:;

d) obopynosaHue anst 6e30nacHOCTK, HanpuMep, 3alimTa NPOMbILWIEHHOr0 060pyaA0BaHMS;

€) 340poBbe HaxoAsALMXCS No-61M30CTY NoAEN, HaNnpUMep, UCMOSb3YIOLWMX KapAMOCTUMYISITOPbI U YCTPOICTBA OT FNyXOThbl;
f) MHCTPYMEHT, UCNONb3yeMbIN AN KanMBPOBKM UM U3MEPEHUS;

g) NOMeX0YCTONYUBOCTb APYroro 060pyAoBaHusi, HaxoasLerocs nobImsocTy.

Monb3oBaTenb Ao/MKeH yoeanTbCS B TOM, YTO BCE anmnapathbl B MOMELLEHUM COBMECTUMBI APYT C APYroM. STO MOXET NoTpeboBaTb
Cobnt0AEHNS LONONHUTESNbHBIX MEpP 3aLUMTbI:

h) onpeaeneHHoe BpeMs fHS, Korga cBapka wunn apyrvue paboTbl MOXHO 6yAeT BbINONHUTb.

Pa3mepbl OKpyXKatoLLeit cpeabl, KOTOpbIe HAA0 YYUTLIBaTb, 3aBUCST OT KOHCTPYKLMWU 34aHUS U APYrUX paboT, KOTopble B HEM
npoBoasTcs. PaccMaTprBaeMasi 30Ha MOXET NMPOCTUPaThCs 3a Npefenbl pa3MeLLEHUs YCTaHOBKM.

OueHKa CBapo4HONi YCTaHOBKU

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLEHKa annapaTtoB PY4YHOM AyrOBOM CBapKM MOXET MOMOYb ONpPeaenuTb W PelunTb Crydau
3N1EKTPOMArHUTHbIX NoMex. OLeHKa U3/yYeHUid AOMKHA YYUTLIBaTb U3MEPEHUSI B YCIOBUSIX SKCMyaTaumm, Kak 3TO yKasaHo
B Ctatbe 10 CISPR 11. M3MepeHns B YCIIOBUSIX IKCMUTyaTauMn MOMyT TakXKe MO3BONUTb NOATBEPANUTb 3D(EKTUBHOCTL MEp Mo
CMSITYEHUIO BO3AENCTBYSI.

PEKOMEHOALWU NO METOANKE CHMXXEHUSA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. O6wecTBeHHass cMCTeMa NUTAHMUA: annapaT py4yHOM AYroBOW CBApKM HYXHO MOAK/IIOUWTL K OBLIECTBEHHOW CETU
NUTaHWs1, Cneaysl pekoMeHZaumusaM Npou3BoanTens. B cnyyae BOHMKHOBEHMSI MOMEX BO3MOXHO byaeT HeobXxoaMMO NpUHSTb
[OMONHUTESNIbHBIE NpeayrnpeanTesibHble Mepbl, TakuMe Kak (unbTpaums OB6LECTBEHHOW CUMCTEMbl MUTaHWUS. BO3MOXHO
3alUMTUTb LWHYP MMTaHWUS anmnapaTa C MOMOLUbI 3KPaHU3UpYtoLei OnnéTkKU, NMbo MoXoXuM npucrnocobneHnem (B crydyae
€C/N annapaT py4YHON AyroBOM CBAPKM MOCTOSIHHO HAaXOAWUTCS Ha onpeaesieHHoOM paboyeM mecte). HeobxoanMo obecneunTb
3NEKTPUYECKYIO HEMNPEPLIBHOCTb 3KPaHM3MpYOLWeEl ONNETKN No Bcel AnmHe. HeobXxoaMMo NOACOEANHUTL SKPaHMU3UPYHOLLYHO
OMNETKY K MCTOYHMKY CBapO4YHOro Toka A5 obecneyeHusl XOpoLIero 3N1eKTPUYECKOro KOHTaKTa MeXay LUHYPOM U KOprycoM
MCTOYHMKA CBApO4YHOMO TOKa.

b. Texob6cnyxMBaHMe annapata py4yHoOM AYroBoOi CBapKM: annapart py4HON AyroBOW CBApKM HYXXHO HEOBXOAMMO
nepuoamyeckn 06CnyXKMBaTb COMIAcHO peKkoMeHAauusiM npowssoauTenst. Heobxoammo, 4TobObl BCe AOCTYMbl, JIOKU U
OTKMAbIBAKOLLMECS YacTV Kopryca 6blin 3aKpbiTbl M MPaBUIbHO 3aKpen/ieHbl, Koraa annapaT py4YHoOW AyroBol CBapKu roToB
K paboTe MM HaxoamuTcs B paboyem cocTosiHumM. HeobxoamMo, 4Tobbl annapaT py4HoN AyroBoi CBapku He 6bin nepeaenaH
KaKuM 6bl TO HY BbI10 06pa30M, 3a UCKOYEHMEM HAaCTPOEK, YKa3aHHbIX B PyKOBOACTBE Npou3BoauTens. B yactHocTu, cnegyet
OTPEerynnpoBaTb M 06CNYXMNBaTb MCKPOBOM MPOMEXYTOK AYrM YCTPOMCTB NOoAXura v cTabunusaumm ayr B COOTBETCTBUM C
peKoMeHAaUMsIMM NPOV3BOANTENS.

c. CBapouHble Kabenu : kabenun AomkHbl BblTb Kak MOXHO KOpOYe M MOMELLEHbI ApYr psSAoOM € ApyroM B6AM3M OT rnona
WK Ha nony.

d. 3kBMNOTeHUMaNbHble COeAMHEHUS: HeobxoaMMo obecnedynTb COeAMHEHME BCEX MeTa/IMYeckux npeaMeToB
OKpY>XatoLen 30Hbl. TeM He MeHee, MeTaNIMyeckMe NpeaMeTbl, COeAMHEHHbIE CO CBapVBAEMOWM AETalnbio, YBEMYMBAIOT
PUCK NS NOMb30BaTeNs yaapa 3N1eKTPUYECKMM TOKOM, eC/lii OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX METa//IM4yecKunx NpeamMeToB U
anekTpoaa. OnepaTtop A0MKeH bbITb M30IMPOBaH OH TakKMX METa/lIMYECKUX NPeaMETOoB.

e. 3aseM/ieHMe CBapuMBaeMOW AeTanm: B c/iyyae, ecivM cBapuBaeMasi [eTajlb He 3aseMfieHa Mo Coo6paXKeHUsM
3MeKTpnYeckoi 6e30MacHOCTU UM B CUMY CBOMX pa3MepoB WM CBOErO PacrosioXKeHMWs, Kak, HanpuMep, B C/lyyae kopnyca
CyZHa MM METaNIOKOHCTPYKLUMU MPOMBILLSIEHHOMO 06beKTa, TO COEAMHEHWE AETaNN C 3eMEN, MOXKET B HEKOTOPLIX Cly4Yasix,
HO He cMCTeMaTM4Yeckun, COKpaTuUTb Bbibpockl. HeobxoamMo m3beraTb 3a3eMsieHne AeTanei, KoTopble Morn 6bl yBENUUYNTD
ANsi MONb30BaTeNe PUCKU PaHEHUIA UK XXe MOBPeAnUTb Apyrve 3neKTpoycTaHoBKWU. pu HagobHOCTW, cneayeT HanpsiMyto
MoACOEANHUTL A€Tanb K 3eMfle, HO B HEKOTOPbIX CTpaHaX, KOTOpble He pa3peLuatoT MpsiMOe MOACOEAMHEHUE, Ero Hy>HO
cAenatb C MOMOLLbIO MOAXOASLLEr0 KOHAEHCaTopa, BbIOpaHHOro B 3aBUCMMOCTM OT HaUMOHaIbHOMO 3aKOHOAATESIbCTBa.

f. 3awmTa ¥ sKpaHU3MpylOLWlaa OMJIETKA: BbIOOPOYHAs 3alMTa M 3KpaHM3MpyloLWas OnnéTka Apyrux kabenen u
0bopynoBaHus, Haxoaswmxcs B 6nmsnexatleM paboyeM yyactke, NOMOXET OrpaHUyUTb NPobIeMbI, CBA3aHHbIE C MOMEXaMM.
3almTa BCei CBapOYHOiA 30HbI MOXET pacCMaTpUBaTbLCS B HEKOTOPbIX OCODBbIX Clyyasix.

TTPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

MCTOYHMKA CBApOYHOro TOKa OCHALLEH pyykamu Afs TPaHCMOPTMPOBKM, MO3BOJSIIOWMMI NEPEHOCUTD
annapat. byabTe BHMMaTeNbHbl: HE HEAOOLEHWBAWTE Bec annapaTa. PykosiTka He MOXET ObiTb
MCMONb30BaHa ANl CTPOMOBKM.

He nonb3yintecb kabensiMu Unu ropenkon Ansi nepeHoca WCTOYHMKA CBApOYHOrO ToKa. Ero MoxxHO
NEePEHOCUTb TOMbKO B BEPTMKANIbHOM MOMIOXKEHUM.

He nepeHocuTb UCTOYHUK TOKa Hazd /II0AbMU MU NpeaMeTamu.
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YCTAHOBKA AIMAPATA

e [locTaBbTE UCTOYHUK CBapO4yHOro ToKa Ha no”n, MaKCUMasbHbIA HaKIOH KOTOpOro 10°.

e [lpeaycMoTpuTE AOCTAaTOYHO 60/IbLIOE MPOCTPAHCTBO A1 XOPOLLErO NPOBETPUBAHNS UCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKa U
[OOCTyNa K YrpaBfieHUIo.

e He ncnonb3oBaTh B Cpeae coaepykallet METANNYECKYIO MblNb-NPOBOAHUK.

¢ /ICTOYHMK CBApO4YHOro TOKa AO/HKEH ObITb YKPBIT OT NPOJIMBHOIO AOXAS U HE CTOSITb Ha COJHLIE.

e Ob6opynoBaHue nmeet 3awmTty IP21, 4yTO O3HaAYaeT:

- 3aWuTy OT NonagaHus B OrnacHble 30Hbl TBEPAbIX TeN AnaMeTpoM >12,5MM n,

- 3alWnTy OT BEPTUKAsbHbIX Kanenb BoAbl.

e Ob6opynoBaHue nMeet 3awuTty IP21S, yTo O3HavaeT:

- 3alMTY OT NonagaHunsl B onacHble 30Hbl TBepAbIX Ten AMaMeTpoM >12,5 MM un

- 3alumMTa OT BEpPTMKAJIbHBIX Kanenb BoAbl KOraa NoABMXKHbIE AeTanun (BEHTUNATOP) HEMOABUKHBI.

e PekoMeHAYeTCS MCMNOMb30BaTbh CBapO4YHble Kabenu, MocTaBnsieMble B KOMMJIEKTE C YCTPOWCTBOM, ANS MOSYyUYEHUS
OMTMMasbHbIX HACTPOEK M3aenus.

o LLIHYp NUTaHWs, YASIMHUTENb U CBApPOYHbIA Kabenb A0MKHbI MOMHOCTLIO pa3MOTaHbl BO M3bexaHue neperpesa.

MpousBoAWTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTW OTHOCUTENBHO Yllepba, HaHECEHHOro NUUAaM WK NpeaMeTam,
13-3a2 HENnpaBW/IbLHOMO W OMACHOro UCMO/Nb30BaHUSA 3TOro 060pYA0BaHMS.

OBCJ1IY)XUBAHUE / COBETbI

o TexHuueckoe 06Cy)KMBaHME AO/MHKHO NMPOU3BOAUTLCS TOMBKO KBANMMULUMPOBaHHbLIM crieumnanmctom. CoBeTyeTcs

) NPOBOANTL EXETOAHOE TEXOBCTYXXMBAHME.

o OTKMIOYMTE MUTAHWE, BbIAEPHYB BWSIKY M3 PO3ETKW, M [OXAMTECb OCTAHOBKWM BEHTMNSTOpa neped TeM, Kak
- NpUCTYNUTb K TexobCyXmnBaHWo. BHYTpK annapaTa BbICOKME W OMacHble HanpskeHWe 1 TOK.

(@) - ¢ PerynsapHo oTkpbiBaiiTe annapaT 1 NpoAyBaiiTe ero, YTobbl OYMCTUTL OT Mbian. HeobxoanMo Takxe NpoBepsTb
BCE 3/IEKTPUYECKME COEAMHEHNS C MOMOLLbIO U30/IMPOBAHHOTO MHCTPYMeHTa. lMpoBepka AO/MKHA OCYLLECTBIIATHLCS
KBanM@UUMPOBAHHbLIM CMELMaIMCTOM.

o PerynsipHo NpoBepsiTe COCTOSIHME NPOBOAA NMUTaHWS. EC/IM WHYP NUTaHMS MOBPEXAEH, OH A0/MKEH BbITh 3aMEHEH
NpoV3BOANTENEM, €0 CEPBUCHOW CNYX60 UK KBaNUMULMPOBAHHbLIM CMELMAIMCTOM BO M36eXaHWe OnacHOCTK.

o OCTaBnsNTE OTBEPCTUSI UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKA CBOBOAHBIMM ANSt MPOXOXAEHUS BO3AyXa.

e He ucrnonb3oBaTb AaHHbIA anmnapaT Ans pasMopo3ku Tpyb, 3apsaaku 6GaTapeii/akkyMynsiTopoB WM 3arycka
ABuUratenen.

YCTAHOBKA U NPUHLUMUN AENCTBUA

TONbKO OMbITHBIA M YMNOMHOMOYEHHBIN MPOU3BOAUTENEM CMELMANUCT MOXET OCYLLECTBNSTb YCTaHOBKY. Bo Bpems
YCTaHOBKM Yy6eamuTecb, YTO WMCTOYHMK OTKIOYEH OT CeTu. [locnefoBaTesibHble WM NapasniefibHble COeaMHEHUs
MCTOYHWUKA 3anpeLLEHbI.

ONMUCAHME AIMAPATOB

Annapatbl 80P, 130P, 160P, 200P - 3TO WCTOYHWMKM CBApO4YHOr0 TOKA, MHBEPTOpPbl, OAHO(A3Hble, MepeHOCHble,
BEHTUMPyeMble, Ans CBapku anekTpogoM MMA Ha noctosiHHoM Toke (DC). Annmapatbl paboTtatoT € tobbiM TUMOM
3/1EKTPOAOB: PYTWU/OBbIE, N3 HEPXKABEWKM, YyryHa U C OCHOBHOM 0bMaskoi (kpome 80P).

NMUTAHMUE - BKJTFOYEHMUE

¢ Annapatbl noctaBnstoTca ¢ BUnkon 16A tuna CEE7-7. OH fomkeH 6biTb noaktoueH k posetke 230B (50 - 60Mw)
C 3A3EMJIEHMEM. 3ddekTnuBHoe 3HaueHue notpedbnsiemoro Toka (Ileff) ana ucnonb3oBaHUs NpU MaKCMMasbHbIX
YCIIOBUSX YKa3aHo Ha annapaTe. MpoBepbTe YTO NUTaHWE 1 ero 3awwmTbl (NIaBKUiA NPpeaoXpaHUTENb U/vnv NpepbiBaTenb)
COBMECTMMbI C TOKOM, He06X0AMMbIM Anst paboThbl annapaTa. B HEKOTOpbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAZ0OUTCS MOMEHATb
BUJIKY 4719 UCNOJb30BaHUS NpY MakCUMasibHbIX YCI0BUAX. XKenaTenbHO 1cnosb3osaTtb po3eTky 20A ansa 130P, 25A ans
160P un 32A ana 200P npy MHTEHCMBHOM MCMONb30BaHWW. ArnnapaT A0/MKeH ObITb pacnonoxXeH Tak, YTobbl BUKa bbina
[OCTynHa.

e 3anyck 80P, 130P, 160P et 200P npou3BoAMTCS NOBOPOTOM MOTEHLUMOMETPA Ha XXefaeMoe 3HavyeHue Toka (pexum
oxwuaanus - nonoxenne «® » notexumometpa).
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NMOAKJ/TFOYEHME K SJIEKTPOrEHEPATOPY

STK annapatbl MOryT pabotaTb OT 3/1EKTPOreHepaTopoB MpWU YCIOBUKM, YTO BCrOMOraTesibHash MOLLHOCTb OTBeYaeT
cnepyowmm TpeboBaHUAM :

- HanpspkeHve AomKHO ObITb NepeMeHHbIM, HACTPOEHHBIM COrfTAaCHO YKa3aHUsIM U NUKOBOE HanpshkeHne Huxe 400 B,
- YactoTa gomkHa 6biTb 50 - 60 I'u.

OueHb BaXXHO MPOBEPUTb 3TW YCNOBWS, TK MHOTME 31EKTPOreHepaTopbl BbIAAKOT MUKU Hanps>keHusl, KOTopble MOryT
noBpeanTb annaparbl.

CBAPKA 2/IEKTPOJOM C OBMA3KOM
NOAKNIOYEHWE N COBETbI

e MoakntounTe kabenu anekTpoaoAepXaTeNs 1 3aXnMa MaccChl K KOHHEKTOPaM MOACOEANHEHNS,
o CobntopaiiTe NonsipHOCTb M CBApOYHbIE TOKM, YKa3aHHbIE Ha KOPOGKE C 3M1eKTpoAaMu,
o CHMMalTe 3M1eKTpos C 3NeKTPOAOCAEPXKATENS, KOrAa annapaTt He UCMOosb3yeTcs.
¢ JTOT annapat uMmeeT 3 PyHKUMM, NpUCyLLMe MHBEPTOPHbLIM annapaTam :
- Hot Start (Fopsumit CTapT) - aBTOMaTUUYECKOE YBEIMYEHME CBAPOYHOIO TOKa B Hayase CBapKMy.
- Arc Force (®opcax [lyru) - dyHKUMsl, NpensTCTBYIOLWAs 3aaMnaHunio 3/1eKTpoda NyTeM yYBeIMYEHUST CBAPOYHOMO TOKa
B MOMEHT KacCaHWsi 3/IEKTPOAOM CBAPOYHOM BaHHbI.
- Anti-Sticking cnyxut ansi npegynpexaeHusl NpoKauBaHWS 3/1eKTpoda MpU ero 3alunaHuM M Nerkoro oTpbiBa
3a7mMnwero anekTpoaa.

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 2JIEKTPOAOM B CPEAQE MUHEPTHOI'O rA3A (PEXXUM TIG DC)
3TK annapaTbl MOryT BapuTb B pexxuMe TIG C pO3XKMIroM UYMPKaHbEM.

HENCNPABHOCTb, MPU4YUHA, YCTPAHEHUE

HeucnpaBHOCTH MpuunHbI YcTpaHeHue

2 nHauKaTopa ropsaT, Ho annapat He | CpaboTana Tennosas 3awWwmTa Mopoxaute noka annapat He

BblAAET TOK. annapara. OCTbIHET.

BkntoueH TOMbKO 3eneHbIN MNOXON KOHTAKT B MecTe MpoBepbTe NOAK/IIOYEHNE CBAPOYHbIX

WMHAMKATOpP, HO arnapar He BapwuT. NOAK/TIOYEHUS 3aXKMMa MacChl Un kabenen.

[epxaTens anekTpoaa.

Annapat 3anuTaH. Bbl owyuaete Annapart He 3a3eM/eH. MNpoBepbTe pO3eTKy U 3a3eMsieHue

nokasbiBaH1e npv NPUKOCHOBEHWM K BaLlero annapara.

Kopnycy.

Annapat BapuT C TPyAOM. Owwubka nonspHoctu (+/-). CeepbTe NonspHOCTb (+/-) €
pekoMeHaauusMmn Ha Kopobke ¢
3NeKTpPoAaMU.

FTAPAHTUA

FapaHTWsl pacrnpocTpaHseTcs Ha Nitobol 3aBoackon AedekT unn 6pak B TeueHne 2X NIET C AaTbl MOKYMKU U3Aenus
(3anyactu 1 pabouast cuna).

[apaHTMs1 He pacnpOoCTPaHSIETCS Ha:

¢ JTtobble NMosioMKK, Bbi3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOW.

o HopmanbHbI u3Hoc aeTanei (Hanpumep : kabenu, 3axumbl U T.4.).

e Crlyyam HenpaBW/IbHOIO MCMOMb30BaHMs (ownbka NuTaHus, nageHne, pasbopka).

o Criyyam BbIXOAa M3 CTPOS U3-3a OKpYXKatoLLel cpeabl (3arpsi3HeHMe BO3ayxa, KOPPO3us, Mblfb).

Mpw BbIXOAE U3 CTPOs, 06paTUTECh B MYHKT MOKYMNKMX anmnapaTa C NpeabsB/eHNEM CNIEAYHOLMX AOKYMEHTOB:
- [IOKYMEHT, NMOATBEPXXAAOLLMIA NOKYNKY (C IaTOW): KacCoBbI YEK, MHBOMC....
- OMMCaHMe MOJIOMKMU.

31



32

GYSMI 80P 130P 160P 200P @

A WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

II Voor het in gebruik nemen van het product moeten deze instructies gelezen en goed begrepen wor-
{AE I | den.

u Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Geen enkel lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan
verhaald worden op de fabrikant van het apparaat.

Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te
installeren.

OMGEVING

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

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

Gebruikstemperatuur :

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

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

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

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

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

&e

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

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

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

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

'y,

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

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

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

> ©



GYSMI 80P 130P 160P 200P @

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.
= 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 minimaal op 11 meter afstand geplaatst
worden.
% Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

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

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

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

GASFLESSEN

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

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

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

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

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

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

S

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

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

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

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

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

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL
Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt

geleverd door een openbare laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de
elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen, vanwege storingen of radiofrequente straling.
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Dit materiaal is niet conform aan de CEI 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden
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.

e GYSMI 80P :
Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.

e GYSMI 130P :
Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.

e GYSMI 160P :

Dit materiaal voldoet aan de norm EN 61000-3-11 als de impedantie van het netwerk op het
aansluitpunt met de elektrische installatie lager is dan de maximaal toegestane impedantie van het
netwerk Zmax = 0.368 Ohms.

e GYSMI 200P :

Dit materiaal voldoet aan de norm EN 61000-3-11 als de impedantie van het netwerk op het
aansluitpunt met de elektrische installatie lager is dan de maximaal toegestane impedantie van het
netwerk Zmax = 0.276 Ohms.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lass-
troom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

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

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

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

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

o wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

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

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

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

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

A\

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

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

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

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

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

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

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

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

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

Evaluatie van de lasinstallatie

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

AANBEVELINGEN BETREFFENDE METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

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

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

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

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

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

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

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

om het apparaat aan omhoog te hijsen.
A Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale
positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.
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INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

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

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

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

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

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

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

- dat het beveiligd is tegen verticaal vallende waterdruppels

 Dit materiaal heeft beveiligingsgraad IP21S, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen met een diameter >12.5 mm en

- een beveiliging tegen verticaal vallende druppels wanneer de bewegende delen (ventilator) stationair zijn.

¢ Het wordt aanbevolen om de bij het apparaat geleverde laskabels te gebruiken om de optimale instellingen voor het
product te verkrijgen.

« De voedingskabels, verlengsnoeren en lassnoeren moeten helemaal afgerold worden, om oververhitting te voorkomen.

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

ONDERHOUD/ADVIES

¢ Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt
/’ wordt aangeraden.
¢ Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee minuten
=> alvorens werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel
@1 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.
e Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabri-
kant, zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.
e Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.
¢ De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het ops-
tarten van motoren.

INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUCT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel kan de installatie uitvoeren. Verzeker u ervan dat de
generator tijdens de installatie niet aan het netwerk aangesloten is. Seri€le en parallelle generator verbindingen zijn
verboden.

BESCHRIJVING MATERIAAL

De 80P, 130P, 160P en 200P zijn draagbare, enkelfase, geventileerde Inverter lasapparaten voor het lassen met MMA
elektrode in gelijkstroom (DC). Lassen met alle soorten elektroden is mogelijk: rutiel, inox, gietijzer, basisch (behalve
80P).

STROOMVOORZIENING - OPSTARTEN

¢ Het materiaal wordt geleverd met een 16A ingang type CEE7/7. Het moet aangesloten worden aan een 230 V(50-
60 Hz) MET geaard stopcontact. De effective stroomafname (l1eff) wordt aangegeven op het toestel bij optimaal
gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en de beveiligingen (netzekering en/of uitschakelaar) compatibel zijn
met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In bepaalde landen kan het nodig zijn om het stopcontact aan te
passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken. Bij voorkeur een 20A stopcontact gebruiken voor de 130P, een
25A voor de 160P en een 32A voor de 200P bij intensief gebruik. Het toestel moet dusdanig geplaatst worden dat het
stopcontact altijd toegankelijk is.

¢ Voor het opstarten van de 80P, 130P, 160P en 200P kiest u de gewenste stroomkracht met de draaiknop (voor de
stand-by functie, draai de knop op «®@»).
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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 MODUS)

AANSLUITING EN ADVIEZEN

e Sluit de kabels, de elektrodehouder en de aardingsklem aan aan de desbetreffende aansluitingen,

¢ Respecteer de polariteiten en de lasintensiteit zoals aangegeven op de verpakking van de elektroden,

e Verwijder de elektrode uit de elektrodehouder wanneer het materiaal niet gebruikt wordt.

o Uw apparaat heeft 3 specifieke Inverter functies :

- De Hot Start geeft een hoge stroomintensiteit aan het begin van het lassen.

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

- De Anti Sticking vergemakkelijkt het losmaken van de elektrode bij vastplakken zonder uitgloeien van de elektrode.

LASSEN MET WOLFRAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG DC MODUS)
Deze apparaten kunnen TIG lassen (opstarten door aan te strijken).

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Afwijkingen Oorzaken Oplossingen

De twee lampjes branden, het lasap- | De thermische beveiliging van het Wachten tot het lasapparaat afge-

paraat levert geen stroom. apparaat slaat aan. koeld is.

Enkel het groene lampje brandt maar | De massakabel of elektrodehouder is | Controleer de aansluitingen.

het apparaat last niet. niet goed aangesloten.

Het apparaat is aangesloten, een De aarde-aansluiting is defect. Controleer de stekker en aarding van

tinteling is voelbaar als u het toestel uw installatie.

aanraakt.

Het apparaat last slecht. Verkeerde polariteit aansluiting (+/-). | Controleer de polariteit aangegeven
op de elektrodendoos.

GARANTIE

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

De garantie dekt niet :

e Alle overige schade als gevolg van vervoer.

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

e 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.
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A AVVERTENZE - AVVERTENZE DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

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

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

AMBIENTE

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

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

Intervallo di temperatura :

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

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

Umidita de l'aria:

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

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

Altitudine :

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

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEI TERZI

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

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

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

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

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

&e

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

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

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

X

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

©

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

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

>
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FUMI DI SALDATURA E GAS

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

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

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

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

PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

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

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

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

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

La saldatura nei container o tubature chiuse & proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni
materiale 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
infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

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

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

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

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

SICUREZZA ELETTRICA

Y )

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

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

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

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

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

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo materiale di Classe A non € fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente
elettrica € fornita dal sistema pubblico di alimentazione di basa tensione. Potrebbero esserci difficolta
potenziali per assicurare la compatibilita elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni
condotte o irradiate.
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Questo materiale non € conforme alla CEI 61000-3-12 ed € destinato ad essere collegato alle reti
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 |'operatore
della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

e GYSMI 80P :
Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

e GYSMI 130P :
Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

e GYSMI 160P :

Questo materiale &€ conforme alla EN 61000-3-11 se l'impedenza della rete al punto di collegamento
con l'installazione elettrica € inferiore all'impedenza massima ammissibile dalla rete

Zmax = 0.368 Ohmes.

e GYSMI 200P :

Questo materiale &€ conforme alla EN 61000-3-11 se l'impedenza della rete al punto di collegamento
con l'installazione elettrica € inferiore all'impedenza massima ammissibile dalla rete

Zmax = 0.276 Ohmes.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magne-
tici (EMF) localizzati. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di
saldatura e al dispositivo di saldatura.

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

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

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

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

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

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

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

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

A

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

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

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

fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

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

¢) di computer e altri dispositivi di comando;
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d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

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

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

g) limmunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

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

h) I'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre
attivita svolte sul posto. La zona circostante pud stendersi oltre i limiti delle installazioni.

Valutazione della zona di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e
risolvere i casi di interferenze. Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato
all’articolo 10 della CISPR 11. Le misure in situ possono anche permettere di confermare l'efficacia delle misure di
attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura all’arco a una rete pubblica di ali-
mentazione secondo le raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere
misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe pren-
dere in considerazione il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in un condotto metallico o equivalente di un
materiale di saldatura all’arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica del blindaggio
su tutta la lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto
elettrico fra il condotto e l'involucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: & opportuno che il materiale di saldatura all'arco sia som-
messo alla manutenzione seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio
e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando il materiale di saldatura all’arco € in funzione. E opportuno che
il materiale di saldatura all'arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e regolazioni menzionati sulle
istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’'arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: & opportuno che i cavi siano i pit corti possibili, piazzati 'uno dopo I'altro in prossimita del suolo
o sul suolo.

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

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

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante pos-
sono limitare i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per delle
applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

La fonte di corrente di saldatura & fornita con una impugnatura superiore permettendo il trasporto
manuale. Attenzione a non sottovalutare il peso. La impugnatura non € considerata come un modo di

imbragatura.
A Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione
verticale.
Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

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

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

¢ Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

e La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.
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o Il materiale € di grado di protezione IP21, che significa:

- aree pericolose protette per impedire I'accesso di materiale solido di diam >12.5 mm e,

- protezione contro le cadute verticali di gocce d'acqua

o Il dispositivo € di grado di protezione IP21S, cio significa :

- protezione contro |'accesso alle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,

- una protezione contro le cadute verticali di gocce d'acqua quando le sue parti mobili (ventilatore) sono ferme.

¢ Si raccomanda di utilizzare i cavi di saldatura forniti con I'apparecchio per ottenere le impostazioni ottimali per il
prodotto.

o I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

Il fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad
un uso incorretto e pericoloso di questo dispositivo..

MANUTENZIONE / CONSIGLI

« La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione
annuale.
¢ Interrompere l'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispo-
_;:)- sitivo. All'interno, le t_ensio_ni e inten_sité sono elevate e pericolose. _ _ _
¢ Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare allaiuto del soffiatore. Cogliere I'occasione per far
verificare le connessioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.
e Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneg-
giato, esso deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di quali-
fiche simili per evitare pericoli.
e Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita d’aria.
¢ Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumu-
latori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo il personale esperto e abilitato dal fabbricante puo effettuare l'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che
il generatore sia scollegato dalla rete. Le connessioni in serie o in parallelo di generatori sono proibite.

DESCRIZIONE DEI DISPOSITIVI

Le 80P, 130P, 160P, 200P sono delle fonti di correnti di saldatura Inverter, portatili, monofase, ventilate, per saldare
all'elettrodo MMA con corrente conntinua (DC). Permettono di saldare tutti i tipi di elettrodo: rutile, inox, ghisa, basico
(salvo 80P).

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

¢ Questo dispositivo & fornito con una presa 16A di tipo CEE7/7. Deve essere collegato ad una presa da 230 V (50 - 60
Hz) con messa a terra. La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sull'apparrecchio, per quanto riguarda le condi-
zioni d'utilizzo massime. Verificare che l'alimentazione e le sue protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con
la corrente necessaria per |'uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la presa per permettere I'uso del
dispositivo in condizioni ottimali. Usare preferibilmente una presa da 20A per il 130P, 25A per il 160P e da 32A per il 200P
in uso intensivo. Il dispositivo deve essere posizionato in modo tale che la presa sia facilmente raggiungibile.

¢ L' accensione dell’ 80P, 130P, 160P e 200P si effettua mediante rotazione del potenziometro sul valore della corrente
desiderato (la messa in standby si effettua sulla posizione «®» del potenziometro).

COLLEGAMENTO AL GENERATORE

Questo dispositivo pud 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.
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SALDATURA AD ELETTRODO RIVESTITO (MODALITA MMA)

LLEGAMENTO E CONSIGLI

¢ Collegare i cavi, portaelettrodo e morsetto di terra ai connettori di raccordo,
« Rispettare le polarita e le intensita di saldatura indicate sulle scatole dell’elettrodo,
e Sollevare l'elettrodo dal portaelettrodo quando il dispositivo non viene utilizzato.

e I vostro dispositivo € fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:
- L'Hot Start fornisce una sovracorrente allinizio 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.

SALDATURA ALL’ELETTRODO TUNGSTENO SOTTO GAS INERTE (MODALITA TIG DC)
Questi dispositivi possono saldare in TIG con un innesco per sfioramento.

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

Anomalie

Entrambe le spie sono accese, il dis-
positivo non eroga nessuna corrente.

Cause

La protezione termica del materiale si
€ innescata.

Rimedi
Aspettare la fine del periodo di raf-
freddamento.

Soltanto la spia verde del funziona-
mento € accesa, ma il dispositivo non
salda.

Difetto di collegamento del morsetto
di terra o del portaelettrodo.

Verificare i collegamenti.

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

La messa a terra € difettosa.

Controllare la presa e la messa a
terra dell'installazione.

Il dispositivo salda male.

Errore di polarita (+/-).

Verificare la polarita (+/-) consigliata
sulla scatola dell'elettrodo.

GARANZIA

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

La garanzia non copre:
e Danni dovuti al trasporto.

¢ La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).
e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
e [ guasti legati all'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 I OPIS OGOLNY

AL

Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacji.
Nie wolno przeprowadza¢ zadnych modyfikacji ani konserwacji, ktére nie zostaty okreslone w ins-
trukgcji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnoSci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane
uzytkowaniem niezgodnym z trescig niniejszej instrukcji.

W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badZz problemdéw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu
poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w ins-
trukgji. Nalezy przestrzega¢ dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego
uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

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

Zakres temperatur:

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

OCHRONA INDYWIDUALNA I INNYCH

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

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrddto ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga
na osoby noszgce rozrusznik serca), ryzyko porazenia pragdem, hatas i opary gazowe.

Aby chronic siebie i innych, nalezy przestrzega¢ ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:

&e

@

>

Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietow, izolujacg, suchg,
ognioodporng, w dobrym stanie i przykrywajaca cate ciato.

Uzywaj rekawic, ktore zapewniajg izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajacg wystarczajacy poziom ochrony (w
zaleznosci od aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdl-
nie zabronione.

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

Poinformowac osoby przebywajace w obszarze spawania, aby nie patrzyty na promienie tuku i stopione czesci oraz
aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu
(réwniez dla oséb znajdujacych sie w obszarze spawania).

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), ragk, wtoséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac zabezpieczen obudowy jednostki chtodzacej, gdy zrddito pradu spawania jest pod napieciem,
producent nie ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Czesci, ktdre zostaty przyspawane, sg gorgce i moga spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢
konserwacje palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem.
Urzadzenie chtodzgce musi by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata
poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ obszar roboczy przed opuszczeniem go, aby chroni¢ ludzi i mienie.
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OPARY SPAWALNICZE I GAZ

Dymy, gazy i pyty emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewnic
Q wystarczajgcg wentylacje i moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylagcji
0 rozwigzaniem moze by¢ maska na $wieze powietrze.
:i Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajac je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektorych
materiatow, takich jak otdw, kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy wiec odttusci¢ czesci
przed ich spawaniem.

Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one byé w pozycji pionowej
i utrzymywane na wsporniku lub na wézku.

Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smardw lub farb.

RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty tatwopalne muszg znajdowac sie w
odlegtosci co najmniej 11 metrow.
% W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowa¢ sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwazac na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem 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 sa otwarte, nalezy je oprdézni¢ z wszelkich
materiatow tatwopalnych lub wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrocone w kierunku zrédfa pradu spawania czy tez w kierunku materiatow
fatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowa¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze

spawania (dobrze wentylowac pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ 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¢ zawdr butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwréci¢ uwage na zmiany temperatury
A i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze stykac sie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskami uziemiajgcymi ani

innymi zrédtami ciepta lub zarzenia.

Nalezy pamietac, aby trzymac go z dala od obwodoéw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie

nalezy spawac butli pod cisnieniem.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewnic sie, ze stosowany

gaz jest odpowiedni dla danego procesu spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

= o Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecz-
nika oznaczonego na tablicy znamionowej.

} Porazenie pragdem moze by¢ zrodtem powaznego bezposredniego lub posredniego wypadku, a nawet
Smierci.

Nigdy nie dotykac czesci znajdujgcych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta pradu (palnikdw, uchwytow,
kabli, elektrod), poniewaz sg one podtgczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zrddta pradu spawania nalezy odtgczy¢ je od sieci i odczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory
zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotykac palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewodoéw i palnikdw nalezy zapewnic ich wymiane przez wykwalifikowany i autoryzowany

personel. Przekrdj kabla nalezy dobrac¢ odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby
odizolowac¢ sie od obwodu spawalniczego. We wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosi¢ izolowane obuwie.
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KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

tam publiczna energia elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach moga wystepowac
potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia

E g& Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana
przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radioelektryczne.

prywatnych sieci niskiego napiecia podtaczonych do publicznej sieci zasilajacej tylko na poziomie
$redniego i wysokiego napiecia. W przypadku podtgczenia do publicznej sieci zasilajgcej niskiego
napiecia obowigzkiem instalatora lub uzytkownika sprzetu jest upewnienie sie, poprzez konsultacje z
operatorem sieci dystrybucyjnej, ze sprzet moze zosta¢ podtgczony.

:DD: To urzadzenie nie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12 i jest przeznaczone do podtgczenia do

e GYSMI 80P :
To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-11.

e GYSMI 130P :
To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-11.

e GYSMI 160P :
Ten sprzet jest zgodny z IEC 61000-3-11, jesli impedancja sieci w punkcie podigczenia do instalacji
elektrycznej jest mniejsza niz maksymalna dopuszczalna impedancja sieci Zmax = 0,368 Ohm.

e GYSMI 200P :
Ten sprzet jest zgodny z IEC 61000-3-11, jesli impedancja sieci w punkcie podigczenia do instalacji
elektrycznej jest mniejsza niz maksymalna dopuszczalna impedancja sieci Zmax = 0.276 Ohm.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

3 Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i
3 magnetyczne (EMF). Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego
i urzadzenia spawalniczego.

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktdcac dziatanie niektdrych implantdw medycznych, na przyktad rozrusznikow
serca. Dla 0s6b z implantami medycznymi muszg zostac podjete $rodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla
0s6b przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowaé ekspozycje na dziatanie pdl
elektromagnetycznych z obwodu spawania:

e utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

e ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

e podigczy¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

e nie pracowac obok zZrodta pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

e nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

Uzytkownicy rozrusznikdw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze miec inne, nieznane jeszcze skutki dla
zdrowia.

ZALECENIA DO OCENY OBSZARU I MONTAZU SPAWALNICZEGO

Informacje ogélne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania fukowego zgodnie z instrukcjg producenta.
W przypadku wykrycia zaktocen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania tukowego jest odpowiedzialny
za rozwigzanie tej sytuacji z pomocg techniczng producenta. W niektérych przypadkach takie dziatanie naprawcze
moze by¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach moze by¢ konieczne zbudowanie
ekranu elektromagnetycznego wokét Zzrddta pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi filtrami
wejsciowymi. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang
by¢ ktopotliwe.
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Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy
elektromagnetyczne w otaczajgcym go obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace elementy:

a) obecnos¢ powyzej, ponizej i w sasiedztwie urzadzen do spawania tukowego innych kabli zasilajgcych, sterujacych,
sygnatowych i telefonicznych;

b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo osdb przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub
aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiarow;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajduja sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to
wigzac sie z dodatkowymi $rodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktory nalezy wzigc pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajgcych
sie w nim. Ta strefa otoczenia moze wykraczac¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprocz oceny obszaru spawalniczego ocena systemdw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i
rozwigzania réznych przypadkéw zaktocen. Ocena emisji powinna obejmowac pomiary in situ, jak okre$lono w art. 10
normy CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg rowniez pomoc potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCIJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podtgczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie
z zaleceniami producenta. W przypadku wystepowania zaktdcerh moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw
zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w
przewodzie zainstalowanym na state, ktdra bedzie z metalu lub innego odpowiednika materiatu do spawania tukowego.
Powinno sie rowniez zapewnic ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy rowniez potgczy¢ ostone ze
zrodtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrddta
pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego powinien by¢ poddawany
rutynowej konserwacji zgodnie z zaleceniami producenta. Wszystkie wejscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny byc
zamkniete i odpowiednio zablokowane, gdy urzadzenie do spawania tukowego jest uzywane. Urzadzenie do spawania
tukowego nie powinno by¢ w zaden sposdb modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulacji wymienionych w instrukcji
producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujgce i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ mozliwie jak najkrétsze, utozone blisko siebie przy ziemi lub na ziemi.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ pofaczenie wszystkich przedmiotdw metalowych w poblizu.
Jednakze metalowe przedmioty podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego,
jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementéw, jak i elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od
takich metalowych przedmiotdw.

e.Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana czes¢ nie jest uziemiona ze wzgleddw bezpieczenstwa
elektrycznego lub ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przyktad na kadtubach statkéw lub stali konstrukcyjnej w
budynkach, potgczenie uziemione moze, w niektorych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazac,
aby unikng¢ uziemienia czesci, ktdre mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzadzen
elektrycznych. Jedli to konieczne, potgczenie elementu roboczego z uziemieniem powinno by¢ wykonane bezposrednio,
ale w niektdrych krajach, gdzie takie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane za
pomocg odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzadzen w otoczeniu moze ograniczy¢
problemy z zaktdceniami. Ochrona catego obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w gérny pasek, dzieki czemu mozna je przenosi¢ recznie.
Nalezy uwazac, aby nie zanizy¢ jego wagi. Pasek nie jest uwazany za urzadzenie do podwieszania.

Nie wolno uzywac kabli ani palnikow do przemieszczania zrodta pradu spawalniczego. Musi ono by¢
przemieszczane W pozycji pionowej.

Nie nalezy umieszczac zrodta zasilania nad osobami lub przedmiotami.
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INSTALACIA MATERIALU

e Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktorej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

o Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chtodzenia zrddta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

« Nie stosowac¢ w $rodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzacych.

« Zrédto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
¢ Urzadzenie jest o stopniu ochrony IP21, to znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy > 12,5 mm i,

- zabezpieczenie przed spadajgcymi pionowo kroplami wody.

» Urzadzenie nalezy ustawiac i eksploatowac wytgcznie zgodnie z informacjami o stopniu ochrony IP21S, to znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy > 12,5 mm i,

- ochrona przed pionowo spadajgcymi kroplami wody przy ruchomych elementach (wentylator), ktdre sg chwilowo
unieruchomione.

e Zaleca sie stosowanie kabli spawalniczych dostarczonych z urzadzeniem w celu uzyskania optymalnych ustawien
produktu.

» Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane
niewlasciwym i niebezpiecznym uzytkowaniem tego urzadzenia.

KONSERWACIJA / PORADY

» Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna
/’ konserwacja.
o Odcig¢ zasilanie, odfgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu.
Wewnatrz, napiecia i prady sg wysokie i niebezpieczne.
- « Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwac¢ kurz. Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu persone-
lowi sprawdzenie potgczen elektrycznych za pomocg izolowanego narzedzia.
» Regularnie sprawdzac¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi
zosta¢ wymieniony przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby unikng¢ jakiego-
kolwiek niebezpieczenstwa.
o ZostawiC odstonietg kratke wentylacyjng zrodta 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.

INSTALACJIA - FUNKCIJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu
nalezy upewnic sie, ze generator jest odtgczony od sieci. Potgczenia generatorow szeregowo lub réwnolegle sg zabro-
nione.

OPIS URZADZENIA

Urzadzenia 80P, 130P, 160P, 200P sg przeno$nymi, jednofazowymi, wentylowanymi, inwertorowymi zrodtami pragdu do
spawania metodg MMA pradem statym. Mogg by¢ stosowane do spawania kazdym rodzajem elektrody: rutylowa, ze
stali nierdzewnej, zeliwng, zasadowa.

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

« Urzadzenie to jest dostarczone z wtyczkg 16 A typu CEE7/7 i musi by¢ podiaczane do jednofazowej instalacji elektryc-
znej 230V (50-60 Hz) z trzema kablami w tym jednym neutralnym podiagczonym do uziemienia. Pochfaniany prad
skuteczny (I1eff) dla maksymalnych warunkdw uzytkowania wysSwietlany jest na urzadzeniu. Sprawdzi¢, czy zasilacz
i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrddta pradu. W
niektdrych krajach moze byc¢ konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.
W przypadku intensywnego uzytkowania zaleca sie stosowanie gniazda 20 A dla modelu 130P, 25 A dla modelu 160P i
32 A dla modelu 200P. Urzadzenie musi by¢ umieszczone w taki sposob, aby wtyczka byta dostepna.

e Urzadzenia 80P, 130P, 160P i 200P sg wtgczane poprzez przekrecenie potencjometru na zagdang wartos¢ pradu (stan
Czuwania jest ustawiony na pozycji «@» potencjometru).
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PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO
Urzadzenie to moze by¢ zasilane z generatoréw pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujgce wymaga-

nia:

- 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 warunkow, poniewaz wiele generatoréw wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co

moze spowodowac uszkodzenie sprzetu.

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)

PODLACZENIE I PORADY

e Podtgczyc kable; uchwyt elektrody i zacisk uziemiajgcy w ztgczach przytgczeniowych,
e Przestrzegac biegunowosci (+/-) i natezenia spawania wskazanych na opakowaniach elektrod,
* Wyijac elektrode z uchwytu elektrody, gdy urzadzenie nie jest uzywane.
e Urzadzenia te wyposazone sg w 3 specyficzne funkcje dla Inwerteréw:
- Hot 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.

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTEN W OStONIE GAZU OBOJETNEGO (TRYB TIG)
Urzadzenia te mogq spawac w TIG z zainicjowaniem poprzez dotkniecie.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

Bledy

Zapalone sg 2 kontrolki, urzagdzenie
nie dostarcza zadnego pradu.

Przyczyny

Wiaczylto sie zabezpieczenie termic-
zne.

Rozwigzania

Nalezy zaczeka¢ do zakonczenia
okresu chtodzenia.

Zapalona jest wytgcznie zielona
kontrolka wskaznika pracy, ale
urzadzenie nie spawa.

Bfad podfaczenia zacisku uziemienia
lub uchwytu elektrody.

Sprawdzi¢ podtaczenia.

Urzadzenie to jest zasilane, odczuwa-
cie Panstwo mrowienie dtoni przy
dotyku karoserii.

Potaczenie uziemienia jest uszko-
dzone.

Nalezy sprawdzi¢ wtyczke i uziemie-
nie panstwa instalacji.

Urzadzenie Zle spawa.

Btad biegunowosci (+/-).

Sprawdzi¢ biegunowos¢ (+/-)

zalecang na opakowaniu elektrod.

GWARANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie wady lub usterki produkcyjne przez 2 lata od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

e Wszelkich innych szkod spowodowanych transportem.
o Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskow itp.).

e Przypadkow nieodpowiedniego uzycia (btedow zasilania, upadkéw czy demontazu).
¢ Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwroci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)

- notatke z wyjasnieniem usterki.
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE
YACTU / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / CZESCI ZAMIENNE

DESIGNATION | 80P | 130P | 160P | 200P
1 /D(()El;iil‘i‘ezs;:I é Connectors / SchweiBbuchsen / Conectores / KoHHekTopbl / Fitting / Connettori 51469 51469 51469 51469
Bouton de Potentiometre / Potentiometer knob / Drehregler des Potentiometers/ boton
2 | de Potenciometro / kHomka noTteHUuomeTpa / Draaiknop / Pulsante del Potenziometro / 73099 73099 73099 | 73099
Przycisk potencjometru
Carte électronique / Electronic card / PCB- Elektronikplatine Tarjeta / electrdnica /
3 SnekTpoHHas nnata / Print plaat / Scheda elettronica / Tablica elektroniczna 97751C | 97190C | 97182C | 97773C
4 Elﬁgiglrateur/ Fan / Ventilator / Ventilador / BeHTunstop / Ventilator / Ventilatore / Wen- 51048 51048 51048 51021
5 Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable de conexién / CeTeBoit wHyp / 21487 21487 21468 | 21480

Elektrische snoer / Cavo corrente / Kabel zasilania

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/ONEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO / SCHEMATY ELEKTRYCZNE

POWER PCE

I *"Y’!“‘\
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INTERFACE / INTERFACE / SCHNITTSTELLE / INTERFAZ / UHTEP®ENC / INTERFACE / INTERFACCIA
/ INTERFEJS

P + I A

" 7 7 A 7
NN DN DN DN DN N =N
" 7 7 A 7
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Potentiométre de réglage courant / Current setting / Potentiometer zur Stromeinstellung / Potentiometro de reglaje de corriente
/ MoTeHuUMoMeTp perynupoBku Toka / Stroom instelling draaiknop / Potenziometro di regolazione corrente / Aktualne ustawienie
potencjometru

Voyant vert de fonctionnement / Power indicator (green) / Netzanzeige, griin (Betriebsbereit) / Indicador luminoso verde de funciona-
miento / 3eneHblt MHAMKaTop cetv / Groen «aan» lampje / Spia verde di funzionamento / Zielona kontrolka (praca)

Voyant jaune de protection thermique / Thermal protection indicator (yellow) / Ubertemperaturanzeige, gelb / Indicador luminoso
amarillo de proteccidn térmica / XXenTbiit MHAMKaTOp TeMnepaTypHol 3alumThl / Geel lampje voor thermische beveiliging / Spia gialla di
protezione termica / étta kontrolka (ochrona termiczna)

Connecteur de raccordement pour porte-électrode et pince de masse / External connector for electrode holder and ground clamp
/ SchweiBbuchsen fiir Elektrodenhalter und SchweiBmasse / Conectador de enlace para porta-electrodo y pinza de masa / MHe3ga
NOACOeANHEHNS aneKTpoaoAepXkaTens n kabens maccol / Aansluiting voor de elektrodehouder en de aardingsklem / Connettore di
collegameto per portaelettrodo e morsetto di terra / facza zacisku uziemienia i uchwytu elektrody
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUYECKUE CNELN®UKALIMN / TECHNISCHE GEGEVENS /

SPECIFICHE TECNICHE / DANE TECHNICZNE

80P 130P 160P 200P
Primaire / Primary / Primér / Primario / MepBuyka / Primaire / Primario / Podstawowy
Tension d allmeptatlon / P_ower supply voIt_agg/ Stromversorgur)g / Ten§|on_ de red eléctrica / HanpsixeHnne 230V +/- 15% 230V +/- 15%
nutanus / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione / Napigcie zasilania
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTtoTa cetv / Frequentie sector / Frequenza 50/ 60 Hz
settore / Czestotliwos¢ sieci zasilania
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konunuectso a3 / Aantal fasen
/ Numero di fase / Liczba faz
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Fusible disyuntor / MnaBkui1 npesoxpaHuTens 10A 16 A 16 A 16 A
npepbiBatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore / Wytgcznik bezpiecznikéw
Courant d'alimentation effectif maximal I1eff / Maximum effective supply current I1eff / Corriente de alimentacion
efectiva méxima I1eff / Maximale effectieve voedingsstroom I1eff / Corrente di alimentazione effettiva massima 7A 12.3 15.6 A 15.8 A
I1eff / Maksymalny efektywny prad zasilania I1eff
Courant d’alimentation maximal I1max / Maximum supply current I1max / Corriente de alimentacion maxima
I1max / Maximale voedingsstroom I1max / Corrente di alimentazione massima I1max / Maksymalny prad 17.3A 28.8 33.5A 42 A
zasilania I1max
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccién del cable de alimentacion / Sezione 3% 1.5 mm2 3% 1.5 mm2 3% 1.5 mm2 3% 2.5 mm?2
del cavo di alimentazione / Odcinek przewodu zasilajagcego
Puissance active ma)qmalg consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo Qe energia activa 23 kW 412 kW 5.0 kKW 6.7 kW
/ Maximale actieve verbruikte vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobor mocy czynnej
Cons_onjmatior_\ au r_alenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo 174 W 215 W 3.00 W 347 W
/ Zuzycie na biegu jatowym
Rendement a I2max / Efficiency at I2max / Eficiencia a I2max / Rendement bij I2max / Efficienza a I2max / 84 % 82 % 84 % 85 %
Sprawnos¢ przy I2max
Facteur de puissance a I2max (A) / Power factor at I2max (A) / Factor de potencia a I2max (M) / Inschakelduur 0.60 0.61 0.62 0.64
bij I2max (A) / Ciclo di potenza a I2max (A) / Wsp6tczynnik mocy przy 12max (A) : . : .
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A A A A
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario / Zapasowy
Tension aAV|de/ No_Ioad voltage / Leerlagfspalr!ngng / Tension al vacio / Hanpsbkenne xonoctoro xoaa / Nul- 82.4V 72V 72V 723V
lastspanning / Tensione a vuoto / Napiecie prozniowe
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo
) " . . DC DC DC DC
di corrente di saldatura / Rodzaj pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA MMA MMA MMA
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom /
e A - h 10 10 10 10
Corrente minima di saldatura / Minimalny prad spawania
Courant de sortie nominal (I,) / Normal current output (I,) / nominaler Ausgangsstrom (I,) / Corriente de salida
nominal (I2) / HomuHanbHbIM BbixoaHoW Tok (12) / Nominale uitgangsstroom (12) / Corrente di uscita nominale 10+80 A 10+130 A 10160 A 10200 A
(12) / Nominalny prad wyjsciowy (12)
Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspannung (U,) /
Tension de salida convencional (U2) / YcnosHoe BbixofHble Hanpsixenus (U2) / Conventionele uitgangsspanning 20.4+23.2V 20.4+25.2V 20.4+26.4V 20.4+28V
(U2) / Tensione di uscita convenzionale (U2) / Konwencjonalne napiecie wyjsciowe (U2)
Facteur de marche a 40°C (10 min)* MB% npu 40°C (10 MMH)* Imax 5% 5% 14 % 14 %
Norme EN60974-1. Hopma EN60974-1. .
Duty cycle at 40°C (10 min)* Inschakelduur bij 40°C (10 min)* 60% 31A 45 A 85 A 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% 29 A 40 A 70 A 85 A

Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1

Cykl pracy w 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1.

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcio-
namiento / Paboyas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento / Temperatura
urzadzenia podczas pracy

-10°C » +40°C

-10°C » +40°C

-10°C » +40°C

-10°C » +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temperatura de almacenaje /
TemnepaTypa xpaHeHusi / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio / Temperatura przechowywania

-20°C » +55°C

-20°C » +55°C

-20°C » +55°C

-20°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / Grado de proteccion / Crenexb 3awmTsl / Beschermings-

klasse / Grado di protezione / Stopieri ochrony 1P21S Ip21 Ip21 Ip21
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 B B B B

klasa izolacji okablowania

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Dimensiones (LxIxh) / Pa3mepbl (AxLLUxB) /
Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) / Wymiary (DxSxW)

23x14x 10 cm

25x17x 10 cm

27x17x 11 cm

27 x 18 x 14 cm

Poids / Weight / Gewicht / Peso / Bec / Gewicht / Peso / Waga

2.43 kg

2.9 kg

3.68 kg

4.92 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 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.
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*Einschaltdauer geméB EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgelést werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen H abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint
auf der Anzeige. Das Gerdt zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Geréat wieder bereit ist.
Das Gerdt entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender Kennlinie.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el 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.

*MB% yka3aHbl no Hopme EN60974-1 ripy 40°C u ans 10-MUHYTHOro UMKAa.

an WHTEHCMBHOM M1CIOJ/1b30BaHNN (> I'IB%) MOXET BK/IIOYNTLCS TernioBas 3awmta. B 3Tom C/nlydae gyra roracHeTt v 3aroputcs MH,QMKETOPH B
OctaBbTe annapar rnoAK/IYEHHbIM K MUTaHUIo, 4TO6bI OH OCTBI/T /10 MOIHOM OTMEHbI 3aLUNTBI.
NcTouHmK CBapoO4HOro ToKa onucblBaeT nagarolyyto BHELLHIOK 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 beveiligingslampjﬂ gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het beschreven lasapparaat heeft een output karakteristiek van «constante flat» type.

*] cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia ﬂ si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permettere il suo raffreddamento fino all'annullamento della protezione.
La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONA /
IKONY

- | - Convertisseur monophasé - Single phase inverter, converter-rectifier - Einphasiger statischer Frequenzumformer/ Trafo/ Gleichrichter - Convertidor monofasico trans-
% (‘) = formador-rectificador - OaHoda3HbIVi NpeobpasoBaTtenb, TpaHchopMaTop-BeinpsimuTenb - Enkel fase omvormer - Trasformatore monofase - Przetwornik jest zasilaczem
dostarczajacym prad staty i zmienny.

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. - Caution ! Read the user manual. - Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung. - Cuidado, leer las instrucciones
de utilizacion. - BHMMaHve ! YuTaiiTe MHCTPYKLMIO NO Mcronb3oBaHuio. - Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing. - Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni
prima dell'uso.

- Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc) - Electrode welding (MMA — Manual Metal Arc) - SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen) - Sol-
; dadura con electrodos refractarios (TIG — Tungsten Inert Gas) - PyuHas payrosasi ceapka (MMA — Manual Metal Arc) - Booglassen met beklede elektrode (MMA — Manual
— Metal Arc) - Saldatura ad elettrodo rivestito (MMA — Manual Metal Arc) - Spawanie MMA (Spawanie elektrodami otulonymi).

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels
locaux. - Adapted for welding in environments with increased risk of electrical shock. However, the welding machine should not be placed in such places. - Geeignet fiir
SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. - Adaptado a la
S soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. - NMoaxoauT Ans cBapku

B CPeAe C NOBLILIEHHOI ONACHOCTbIO YAAPa 3MIEKTPMYECKUM TOKOM. TEM He MeHee He CriedyeT CTaBWTb UCTOYHMK TOKa B Takue nomewuerus. - Geschikt voor het lassen in
een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. - E consigliato per la saldatura in
un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto. - Nadaje sie do spawania w srodowisku o podwyzszonym
ryzyku porazenia pradem. Jednakze nie nalezy umieszcza¢ tego urzadzenia w takim $rodowisku.

— Courant de soudage continu - Welding direct current - Gleichschweissstrom - La corriente de soldadura es continua - CBapka Ha noctosiHHoM Toke - Continue lasstroom
—— — -Corrente di saldatura continua - Staty prad spawania
Uo Tension assignée a vide - Rated no-load voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada de vacio - HanpsikeHne xonoctoro xoaa -Nullastspanning - Tensione nominale a

vuoto - Napiecie obwodu otwartego

X 4ooc X : Facteur de marche a ...% - X : duty cycle at ...% - X : Einschaltdauer ...% - X : Factor de funcionamiento de ...% - X : MPOA0/IKUTENLHOCTb BKOYEHUS ...% - X:
( ) Inschakelduur bij ...% - X : Ciclo di lavoro a ...% - Wskazany cykl pracy zgodnie z norma PN-EN 60974-1 (10 minut - 40 ° C)

12 : courant de soudage conventionnnel correspondant - I2 : corresponding conventional welding current - 12 : entsprechender Schweistrom - 12 : Corrientes corres-
12 pondientes - 12 : COOTBETCTBYIOLMIA YCNOBHbIN CBAPOYHBIN TOK - 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom - 12 : corrente di saldatura convenzionale corrispondente
- Odpowiedni standardowy prad spawania.

A Ampéres - Amps - Ampere - Amperio - AMnep - Ampére - Amper - Ampery

U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes - U2 : conventional voltages in corresponding load - U2 : entsprechende Arbeitsspannung - U2 : Tensiones
U2 convencionales en carga - U2 : COOTBETCTBYIOLLME YC/IOBHbIE HaMpskeHus Mo Harpyskoi - U2 : conventionele spanning in corresponderende belasting - U2 : Tensioni
convenzionali in cariche corrispondenti - Standardowe napiecie dla odpowiedniego obcigzenia.

\Y) Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt - Wolt

Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - l'epy - Hertz - Hertz - Herc

- Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz - Single phase power supply 50 or 60Hz - Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz - Alimentacion eléctrica
Dﬂ} 1~50/60 Hz monofasica 50 o 60 Hz - OaHodasHoe HanpsbkeHre 50 uamn 60y - Enkel fase elektrische voeding 50Hz of 60Hz - Alimentazione elettrica monofase 50 o 60Hz - Zasilacz
jednofazowy 50 lub 60 Hz

Ui Tension assignée d'alimentation - rated supply voltage - Netzspannung - Tension de la red - HanpsbxeHue cetv - Nominale voedingsspanning - Tensione nominale d‘ali-
mentazione - Napigcie przypisane

- Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) - Rated maximum supply current (effective value) - Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) - Corriente
I]_max maxima de alimentacion de la red - MakcuManbHbii ceTeBoM TOK (3ddekTnBHas MOLWHOCTbL) - Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde) - Corrente d‘alimen-
tazione nominale massima (valore effettivo) - Maksymalny prad znamionowy zasilacza (efektywno$¢ rzeczywista)

- Courant d'alimentation effectif maximal - Maximum effective supply current - Maximaler tatséchlicher Versorgungsstrom - Corriente de alimentacion efectiva maxima
I]_eff - MakcuManbHblii athdekTuBHBIN ceTeBol Tok - Maximale effectieve voedingsstroom - Corrente di alimentazione massima effettiva - Maksymalna efektywnos¢ zrddta
zasilania pradu

- Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). - Device complies with

europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). - Gerat entspricht europdischen Richtlinien. Die Konformitat-
serklarung finden Sie auf unsere Webseite. - Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web

c E (direccion en la portada). - YcTpoiicTBO COOTBETCTBYET AvpekTBaM EBpocoio3a. [leknapaums 0 COOTBETCTBUM AOCTYMNHA NS MPOCMOTPa Ha HaleM caiiTe (ccbinka Ha
obnoxke). - Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de

omslag). - Materiale in conformita alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita € disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). - Urzadzenie jest zgodne z

dyrektywami europejskimi. Deklaracja Zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
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Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). - Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ce (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). - Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitatserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). - Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad
Ce (CMIM) estd disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). - ToBap cooTBeTcTBYeT HOpMam Mapokko. [eknapaumst Co (CMIM) AoCTyrHa Ans ckaumBaHus
Ha HalleMm calite (CM Ha TWUTYNbHOM CcTpaHuue). - Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op
onze internet site (vermeld op de omslag). - Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi

scheda del prodotto) - CMIM : Certyfikacja marokanska

UK
CA

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). - Material complies
with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see cover page). - Die Ausriistung entspricht den britischen Anforderungen.
Die britische Konformitétserklarung ist auf unserer Website verfligbar (siehe Deckblatt). - El equipo cumple con los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad
del Reino Unido esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). - MaTepuan cooTBeTCTBYET Tpe60BaHUSM BenukobpuTtaHuy. 3asiBfieHne O COOTBETCTBUM
Ans BenvkobpuTaHumM AOCTYNHO Ha HalleM BeG-caiiTe (CM. rnaBHyto cTpaHuuy) - De apparatuur voldoet aan de Britse eisen. De UK-verklaring van overeenstemming is
beschikbaar op onze website (zie voorpagina). - L'attrezzatura soddisfa i requisiti britannici. La dichiarazione di conformita del Regno Unito & disponibile sul nostro sito

web (vedi copertina). - Materiat zgodny z wymogami brytyjskimi. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

EN60974-1
EN60974-10
Class A

- L'appareil respecte les norme EN60974-1, EN60974-10 et Class A - The device complies with EN60974-1, EN60974-10, Class A standard relative to welding units - Das
Gerat entspricht der Norm EN60974-1, EN60974-10, Class A fiir SchweiBgerate - El aparato estd conforme a la norma EN60974-1, EN60974-10, Class A referente a los
aparatos de soldadura - Annapat cooTBeTCTBYeT eBporielickoit Hopme EN60974-1, EN60974-10, Class A - Dit toestel voldoet aan de EN60974-1, EN60974-10, Class A
norm. - Il dispositivo rispetta la norma EN60974-1, EN60974-10, Class A. - Ta spawarka jest zgodna z normg PN-EN 60974-1 / -10 klasy A.

hi¢

- Produit faisant I'objet d’une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! - Separate collection required — Do not throw in a domestic dustbin - Getrennt
entsorgen.Nicht mit Hausmiill entsorgen. - Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en en cubo doméstico. - MpoaykT TpebyeT cneunanbHom
yTunusaumun. He BbibpacbiBaThb ¢ 6bITOBBIMM OTX0AaMM. - Afzonderlijke inzameling vereist. Gooi niet in het huishoudelijk afval.- Prodotto soggetto alla raccolta differen-
ziata - Non buttare nei rifiuti domestici. - o urzadzenie nalezy oddac¢ do utylizacji sprzetu zgodnie z europejskimi dyrektywami 2012/19 / UE Nie nalezy wyrzuca¢ razem z
odpadami komunalnymi.

EAL

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) - Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission)

- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) - Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasidtica) - MapkupoBka cooTsetcTeus EAC
(EBpasuiickoe skoHoMuueckoe coobliectso) - EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming. - Marca di conformita EAC (Comunita
Economica Eurasiatica) - Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej Komisji Gospodarczej).

&

- Matériel conforme aux exigences chinoises sur I'utilisation restreinte de substances dangereuses dans les produits électriques et électroniques. - Equipment complying
with Chinese requirements on the restricted use of hazardous substances in electrical and electronic products. - Material, das den chinesischen Anforderungen fiir

die eingeschrankte Verwendung gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Produkten entspricht. - Equipos que cumplen los requisitos chinos sobre

el uso restringido de sustancias peligrosas en productos eléctricos y electrénicos. - O60pyA0BaH1e, COOTBETCTBYIOLLEE KUTAWCKUM TPEBOBaHWUSM MO OrpaHUYEHHOMY
MCMONb30BaHMIO OMacHbIX BELLECTB B 3M1EKTPUYECKUX U SNEKTPOHHBIX n3aenusx. - Apparatuur die voldoet aan de Chinese vereisten voor het beperkte gebruik van
gevaarlijke stoffen in elektrische en elektronische producten. - Apparecchiature conformi ai requisiti cinesi sull’'uso limitato di sostanze pericolose nei prodotti elettrici ed
elettronici. - Sprzet zgodny z chinskimi wymogami dotyczacymi ograniczonego stosowania niebezpiecznych substancji w produktach elektrycznych i elektronicznych.

- Information sur la température (protection thermique) - Thermal protection information - Information zur Temperatur (Thermoschutz) - Informacion de la temperatura
(proteccion térmica) - MHdbopmaums no Temnepatype (TepmosalumTa) - - Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) - Informazione sulla temperatura (pro-
tezione termiche) - Informacje o temperaturze (zabezpieczenie termiczne)

ﬂ
TN

OFF

- Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec l'installation électrique domestique. L'utilisateur doit s'assurer de
I'accessibilité de la prise. - The mains disconnection mean is the mains plug in combination with the house installation. Accessibility of the plug must be guaranteed
by user. - Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hduslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker
immer gewahrleisten - El dispositivo de desconeccién de seguridad se constituye de la toma de la red electrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica. El
usuario debe asegurarse de la accesibilidad del enchufe. - Cuctema oTkntoueHns 6e30MacHOCTM BKIOYAETCS Yepe3 CETEBYIO LUTENCENbHYI0 PO3ETKY COOTBETCTBYIOLLYIO
[IOMaLLHel 3NeKTpUYeckoi ycTaHoBke. Monb3oBaTesb AomKeH ybeanTbes, 4To po3eTka AocTynHa. - De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker en
de elektrische installatie. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat het stopcontact goed toegankelijk is. - II dispositivo di scollegamento di sicurezza € costituito dalla
presa elettrica in coordinazione con I'installazione elettrica domestica. L'utente deve assicurarsi dell’accessibilita della presa. - Roztacznik bezpieczenstwa jest kombinacjg
gniazdka w koordynacji z instalacjg elektryczng. Uzytkownik musi upewni¢ sie, ze ma dostep do wtyczki.

&2

- Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri - This product should be recycled appropriately - Produkt muss getrennt ensorgt werden. Werfen Sie das Gerét nicht
in den Hausmidill. - Producto reciclable que requiere una separacion determinada. - 3TOT annapat NOANEXUT yTunmsaumm - Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk
afval gooien - Prodotto riciclabile che assume un ordine di smistamento - Ten produkt powinien by¢ odpowiednio recyklingowany.
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