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80P - 130P - 160P - 200P

DESCRIPTION

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

Les 80P, 130P, 160P, 200P sont des postes de soudure Inverter, portables, monophasés, ventilés, pour soudage a
I'électrode MMA en courant continu (DC). Ils permettent de souder tout type d’électrode : rutile, inox, fonte, basique
(sauf 80P). Ils sont protégés pour le fonctionnement sur groupes électrogénes (230 V +- 15%).

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

« Cet appareil est livré avec une prise 16A de type CEE7/7. 1l doit étre relié a une prise 230 V (50 - 60 Hz) AVEC
terre. Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions d'utilisation maximales.
Vérifier que l'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 20A pour le 130P, 25 A pour le 160P et
32A pour le 200P en utilisation intensive. L'appareil doit étre placé de fagon telle que la fiche de prise de
courant soit accessible.

« La 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 "O" du potentiométre).

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

« Ces appareils a usage professionnel, classe A, sont destinés a étre connectés a des réseaux privés raccordés au
réseau public d’alimentation seulement en moyenne et haute tension. Ils ne sont pas prévus pour étre utilisés
dans un site résidentiel ol le courant électrique est fourni par le systéme public d’alimentation basse tension. Il
peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause
de perturbations conduites aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

« Ces matériels sont conformes a I'EN61000-3-11 si Iimpédance du réseau au point de raccordement avec
I'installation électrique est inférieure a I'impédance maximale admissible du réseau Zmax ci-dessous :
Modele 80P 130P 160P 200P

Zmax admissible | 0.34 Ohms | 0.34 Ohms | 0.34 Ohms | 0.25 Ohms

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

« Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.
SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

« Respecter les régles classiques du soudage.
« Laisser I'appareil branché aprés soudage pour permettre le refroidissement.

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

« Votre appareil est muni 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 vous permet de décoller facilement votre électrode sans la faire rougir en cas de
collage.

+ Les postes décrits ont une caractéristique de sortie de type "courant constant". Leurs facteurs de marche selon
la norme EN60974-1 sont indiqués dans le tableau suivant :

X / 60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min) 130P 160P 200P

I max 6% @ 80A | 5% @ 130 A | 14% @ 160 A | 20% @ 200 A
60% (T cycle = 10 min) 31A 45 A 85A 120 A
100% (Tcycle = 10 min) 29A 40 A 70 A 85A

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

SOUDAGE TIG

Ces appareils peuvent souder en TIG avec amorgage par effleurement.
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80P - 130P - 160P - 200P

ENTRETIEN

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

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

« Deux a trois fois par an, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue
des connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.

« Controler régulierement I'état du cordon d'alimentation. Si le cable d'alimentation est endommagé, il doit étre
remplacé par le fabricant, son service aprés vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter un
danger

NOS CONSEILS

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

SECURITE

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

Chutes Ne pas faire transiter le poste au-dessus de personnes ou d’objets.
Risque de choc Un choc électrique provenant de I'électrode de soudage peut étre mortel. Ne pas souder
électrique sous la pluie ou la neige. Porter des gants isolants secs. Ne pas toucher I'électrode avec

des mains nues. Ne pas porter des gants mouillés ou endommagés. Protégez-vous contre
le choc électrique en vous isolant de la piece mise en oeuvre. Ne pas ouvrir I'enveloppe du
matériel.

Risque induit par les  Respirer les fumées de soudage peut étre dangereux pour votre santé. Tenir votre téte en

fumées de soudage dehors des fumées. Utiliser le matériel dans un endroit ouvert. Utiliser un ventilateur pour
enlever les fumées.

Risque induit par les  Les étincelles de soudage peuvent causer une explosion ou un incendie. Tenir les

étincelles de substances inflammables a I'écart du soudage. Ne pas souder a proximité des substances

soudage inflammables. Les étincelles de soudage peuvent causer des incendies. Avoir un extincteur
a proximité et un observateur prét a I'utiliser. Ne pas souder sur des fiits ou des récipients
fermés.

Risque induit par les  Les rayonnements de I'arc peuvent briler les yeux et blesser la peau. Porter un chapeau et

rayons d’arc des lunettes de sécurité. Utiliser des protections auditives et des cols de chemise avec

boutons. Utiliser des masques pour soudeurs avec un indice de filtre correct.

Porter une protection pour le corps entier.
Risque induit par les  Le courant de soudage produit des champs électromagnétiques. Ne pas utiliser avec des
champs implants médicaux. Ne jamais enrouler les cables de soudage autour de votre corps.
électromagnétiques Router les cables de soudage ensemble.

Précautions

" ) Toute opération de soudage :
supplémentaires

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

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

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

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ces appareils.
Ne pas utiliser le poste pour dégeler des canalisations.
En soudage TIG, manipuler la bouteille de gaz avec précaution, des risques existent si la bouteille ou
la soupape de la bouteille sont endommagées.
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80P - 130P - 160P - 200P

RECOMMANDATION POUR REDUIRE LES EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Généralité

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

Evaluation de la zone de soudage

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

a. Autres cablages, cablages de contrlle, cdbles téléphoniques et de communication : au dessus, au

dessous et a c6té de I'appareil. ;

récepteurs et transmetteurs radio et télévision ;

ordinateurs et autres équipements de contrdle ;

équipements critiques pour la sécurité tels que les commandes de sécurité des équipements industriels ;
la santé des personnes qui se trouvent a proximité de la machine, par exemple des personnes qui
portent un simulateur cardiaque, un appareil auditif, etc... ;

équipements servant a calibrer et mesurer ;

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

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

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

Recommandation sur les méthodes de réduction des émissions électro-magnétiques

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

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

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

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

Poo o

-

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Anomalies Causes Remeédes
Les 2 voyants sont allumés,
'appareil ne délivre pas de
courant.
Seul le voyant vert de
fonctionnement est allumé, mais
I'appareil ne soude pas.
Le poste est alimenté, vous Controler la prise et la terre de votre
ressentez des picotements en | la mise a la terre est défectueuse. | installation.
posant la main sur la carrosserie.

La protection thermique du poste | Attendre la fin de la période de
s’est déclenchée. refroidissement.

Défaut de connexion de la pince de

. Vérifier les branchements.
masse ou du porte électrode.

Vérifier la polarité (+/-) conseillée sur

Le poste soude mal. Erreur de polarité (+/-) la boite d'électrode
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80P - 130P - 160P - 200P

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

» La garantie n'est valable que si le bon a été correctement rempli par le
vendeur.

» La garantie couvre tout défaut ou vice de fabrication pendant 1 an, a
compter de la date d’achat (piéces et main d’ceuvre).

+ La garantie ne couvre pas les erreurs de tension, incidents dus a un mauvais
usage, chute, démontage ou toute autre avarie due au transport.

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

En cas de panne, retournez I'appareil a la société GYS (port d{ refusé), en y joignant :
« Le présent certificat de garantie validé par le vendeur
» Une note explicative de la panne.

Aprés la garantie, notre SAV assure les réparations apres acceptation d'un devis.

Contact SAV :

Société Gys-134 Bd des Loges

BP 4159-53941 Saint-Berthevin Cedex
Fax: +33 (0)243 01 23 75
Tél: +33(0)243 01 2368

Certificat de garantie FRANCE

Cachet du revendeur:

Référence de lI'appareil:..............ccocevevveeennnnn.
Datedel'achat:................oocciiiiiiiiiiinis

Nom de I'acheteur :

Valable 1 an a compter de la date d'achat
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D) 80P - 130P - 160P - 200P D

DESCRIPTION

Thank you for choosing our product ! To get the best of your equipment, please read carefully the following.

The 80P, 130P, 160P, 200P are portable, single-phase, air cooled Inverter welding units, for MMA electrode welding
with direct current (DC). They can weld all kind of electrodes : rutile, cast-iron, basic (except for 80P), stainless
steel. (They are over-voltage protected when used on power generators (230 V +- 15%)

POWER SUPPLY — START UP

« This machine is delivered with a 16A plug type EEC7/7. The machine must be plugged on a 230 V (50-60Hz)
socket with earth. The absorbed effective current (Ileff) is shown on the machine, for maximal using
conditions. Check that the power supply and its protection (fuse and/or circuit-breaker) is compatible with the
necessary current during use. In some countries, the change of plug can be necessary to allow a use at
maximal conditions. For the 130P in intensive use, preferably select a 25 A plug. For the 160P in intensive use,
preferably select a 25 A plug. For the 200P in intensive use, preferably select a 32 A plug. The charger must be
installed so that the mains plug is accessible.

» To start the equipment, turn on the potentiometer to the desired current position, the power indicator lights
then. Put the potentiometer on "O" for standby mode.

» Connect the earth clamp and electrode-holder cables in the quick-plugs. Respect the polarities indicated on the
electrode packaging.

» This Class A equipment is not intended for use in residential locations where the electrical power is provided by
the public low-voltage supply system. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic
compatibility in those locations, due to conducted as well as radiated radio-frequency disturbances.

» These machines are in accordance with the standard EN61000-3-11 if the maximum permissible system
impedance Zmax at the interface point of the user’s supply:

Model 80P 130P 160P 200P

Zmax acceptable | 0.34 Ohms | 0.34 Ohms | 0.34 Ohms | 0.25 Ohms
This equipment does not comply with IEC 61000-3-12. If it is connected to a public low voltage
system, it is the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by
consultation with the distribution network operator if necessary, that the equipment may be
connected.

» Do not use the machine in an area containing metallic conducting dust.
ELECTRODE WELDING (MMA MODE)

« Apply the usual welding rules.
» Leave the machine connected to the supply after welding in order to let it cool down.

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

» Your machine is equipped with 3 specific functions to Inverters :
The Hot Start increases the current at the beginning of the welding.

- The Arc Force increases the current in order to avoid the sticking when electrode enters in melted
metal.

The Anti Sticking allows you to easily withdraw your electrode without damaging it in case of sticking.

The machines described have an output characteristic of 'constant current' type. The duty cycle are indicated in
the table below according to EN60974-1 Norm.

X / 60974-1 @ 40°C (cycle T = 10 min) 130P 160P 200P

1 max 6% @80A 5% @ 130A | 14% @ 160 A | 20% @ 200 A
60% (cycle T = 10 min) 31A 45 A 85A 120 A
100% (cycle T= 10 min) 29A 40 A 70 A 85A

Note: the running hot tests have been carried out at atmosphere temperature and duty cycle has been
determined at 40°C by simulation.

TIG WELDING

This machine can be used in TIG mode with a scratch ignition
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80P - 130P - 160P - 200P

MAINTENANCE

 Refer all servicing to qualified personnel.

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

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

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

ADVICE

« Respect welding polarities and currents indicated on the electrode packaging

»

SECURITY

Remove the electrode from the electrode holder when you do not use it.
Leave the inlets free to allow in/out air circulation.

The arc welding can be dangerous and leads serious injury, may fatal. Protect yourself and protect the

others.

Respect the following warnings:

Moving

Risk of electric
shock

Risk induced by
welding fumes

Risk induced by
welding sparks

Risk induced by
the arc

Risk induced by
electromagnetic
fields

Extraprecautions

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

Electric shock from welding electrode can kill. Do not weld in the rain or snow. Wear dry
insulating gloves. Do not touch electrode with bare hands. Do not wear wet or damaged
gloves. Protect yourself from electric shock by insulating yourself from workpiece. Do not
open the equipment enclosure.

Breathing welding fumes can be hazardous to your health. Keep your head out of the fumes.
Use equipment in an open area. Use ventilating fan to remove fumes.

Welding sparks can cause explosion or fire. Keep flammables away from welding. Don't weld
near flammables. Welding sparks can cause fires. Have a fire extinguisher nearby and have a
watchperson ready to use it. Do not weld on drums or any closed containers.

Arc rays can burn eyes and injure skin. Wear hat and safety glasses. Use ear protection and
button shirt collar. Use welding helmet with correct shade of filter. Wear complete body
protection.

Welding current produces electromagnetic field. Do not use with medical implants. Never coil
welding cables around your body. Route the welding cables together.

Any welding operation :

- in environments with increased risk of electric shock,

- in confined spaces,

- in the presence of flammable or explosive materials must be evaluated in advance by an
“Expert supervisor” and must always be carried out in the presence of other people trained
to intervene in case of emergency.

Welding in raised positions is forbidden unless safety platforms are used.

The persons carrying pacemaker have to consult a doctor before using these machines

Do not use the unit to thaw tubing.

In TIG welding, manipulate the gas bottle carefully. Indeed, there are risks if the bottle or the bottle

valve are damaged.
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D) 80P - 130P - 160P - 200P D

RECOMMENDATION TO REDUCE ELECTRO-MAGNETIC EMISSIONS

General
The user is responsible for installing and using the arc welding equipment according to the manufacturer’s
instructions. If electromagnetic disturbances are detected, then it shall be the responsibility of the user of the arc
welding equipment to resolve the situation with the technical assistance of the manufacturer.
Evaluation of the welding area
Before installing arc welding equipment the user shall make an assessment of potential electromagnetic problems in
the surrounding area
a.  Other wiring, control cables, tephones and communication cables; above, below and adjacent to the
welding machine
Radio and television transmitters and receivers;
Computer and other control equipment;
Equipment critical for safety purposes such as safety checks of industrial equipment;
The health of persons in the vincity, for example persons who wear pacemakers and hearing aids;
Equipment used for calibration or measurements;
The immunity of other equipment in which the equipment is to be used. The user must ensure that other
equipment used in the same placet is compatible. This may require additional protection measures;
h.  The time of day when welding or other activities are carried out
i. The size of the area to be considered will depend on the structure of the building and any other
processes in the area. The surrounding area may extend beyond the boundaries of the buildings.

@ m"poo0 g

Recommendation to reduce electro-magnetic emission

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

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

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

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

TROUBLESHOOTING

Anomalies Causes Remedies
The welding unit do not supply - Wait until the end of the cooling
current. The thermal protection of the phase
The two visual indicators are switched | welding unit is on. '
on.
The green indicator is on but you | Connection failure of the earth .

Check the connections.

cannot weld. clamp or electrode holder.

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

The welding unit is not correctly | Check the plug and the earth of
connected to the earth. your electrical network.

Check the polarity advised on the
electrode packaging.

Your unit does not weld correctly. Polarity error.
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80P - 130P - 160P - 200P

GERATEBESCHREIBUNG

Wir danken Ihnen, dass Sie sich fiir eines unserer Produkte entschieden haben! Um das Geréat optimal bedienen zu
kdnnen, lesen Sie bitte die Betriebsanleitung sorgféltig durch:

Die 80P, 130P, 160P und 200P sind tragbare, einphasige Inverter-Stromquellen zum GleichstromschweiBen. Sie
eignen sich zum VerschweiBen aller gangigen Rutil-, Edelstahl-, Guss- und basischen (auBer dem 80P) Elektroden
und verfiigen Uber einen speziellen Schutz fiir das SchweiBen an Stromerzeugern (Stromgeneratoren) (230V +/-
15%).

ANSCHLUSS - INBETRIEBNAHME

« Die Gerate werden mit einem 16A Schuko-Stecker geliefert (EEC7/7) und bendtigen einen Netzanschluss von
230V/16A (50-60 Hz) + Schutzleiter.

- Die angegebene Einschaltdauer bezieht sich auf eine 230V/16A Versorgung mit trdger Absicherung. In einigen
Landern ist es notwendig, die Absicherung zu @ndern oder gegebenenfalls durch Austauschen der Zuleitung auf
ein starker abgesichertes Netz zu wechseln, um eine maximale Leistung zu erzielen.

(Achtung: diese Arbeiten dirfen nur von einem autorisierten Fachmann durchgefiihrt werden!)

e Nachdem die Netzversorgung hergestellt wurde, schaltet sich das Gerat automatisch in den ,Stand-By-Modus".
Die Netzanzeige (2) bleibt dabei aus.

e Um den Strom einzustellen (1) drehen Sie das Potentiometer von Stellung ,0" (Rasterstellung) auf den
gewiinschten Stromwert. Die Netzanzeige (2) wird eingeschaltet und das Geréat in Betrieb genommen.

« Stecken Sie die Stecker des Massekabels und des Elektrodenhalters in die SchweiBbuchsen (4) und fixieren Sie
diese durch Rechtsdrehen. Achten Sie dabei auf die Polaritat, welche auf der Elektrodenpackung angegeben wird.
Diese professionellen Gerate der Klasse A sind nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten vorgesehen, in denen die
Versorgung mit elektrischer Energie lber das offentlichen Niederspannungsnetz geschieht. Es kann sowohl zu
leitungs- als auch feldgebundenen (Funkfrequenz) elektromagnetischen Stérungen kommen.

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

80P 130P 160P 200P
Zmax zuldssig 0.34 ohm | 0.34 ohm | 0.34 ohm | 0.25 ohm

« Diese Gerdte entsprechen nicht mehr der Richtlinie CEI 61000-3-12. Es liegt in der Verantwortung des Betreibers
zu prifen, ob die Gerdte fiir den Stromanschluss geeignet sind, bevor sie an das Stromnetz angeschlossen
werden. Bei Fragen wenden Sie sich bitte an den zustdndigen Stromnetzbetrieber.

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

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN STABELEKTRODEN (E-HANDSCHWEIBEN)

« Beachten Sie die allgemeinen Regeln zur Unfallprévention beim SchweiBen

« Lassen Sie das Gerdt nach dem Schweien noch einige Zeit eingeschaltet, damit es sich abkiihlen kann.

« Bei thermischer Uberlastung leuchtet die Anzeige fiir die Ubertemperatur (3) auf und die Leistung an den
Ausgangsbuchsen des Gerates wird automatisch abgeschaltet. Das Abkiihlen des Gerédtes dauert ca. 2 bis 5 min.
(abhdngig von der Umgebungstemperatur).

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

‘ Hot Start: Erhdht den Schweistrom beim Ziinden der Elektrode.

Arc Force: Erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mdgliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am
Werkstlick wahrend des Eintauchens ins SchweiBbad wird verhindert.
Anti Sticking: Schaltet den SchweiBstrom ab. Ein mdgliches Ausgliihen der Elektrode wédhrend des oben
genannten, moglichen Festbrennens wird vermieden.
Die beschriebenen Gerate liefern Gleichstrom als Ausgangstrom. Die im folgenden angegebenen
Einschaltdauern sind in Ubereinstimmung mit EN60974-1 aufgefiihrt.

X / 60974-1 @ 40°C (zeittakt = 10min) | 80P | 130p | 160 |  200p
I max 6% @ 80 A | 5% @ 130 A | 14% @ 160 A | 20% @ 200 A

60% (Zeittakt = 10 min) 31A 45A 85A 120A

100% (Zeittakt = 10 min) 29A 40A 70A 85A

Bemerkung: Die Erwdrmungspriifungen sind bei Umgebungstemperatur durchgefiihrt wurden und die
Einschaltdauer wurde bei 40° C im Simulationbetrieb ermittelt.

WIG SCHWEISSEN
In Verbindung mit optionalem Zubehdr ist bei allen Gerdten WIG Schweien mit Beriihrungsziindung moglich.

10/ 44



80P - 130P - 160P - 200P

WARTUNG

« Wartungsarbeiten diirfen nur von qualifizierten Personen durchgefiihrt werden.

« Achten Sie bei allen Wartungsarbeiten darauf, daB das Gerdt spannungslos ist. Ziehen Sie den Netzstecker und
warten Sie das Auslaufen des Liifters ab.

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

« Offnen Sie regelmaBig (zwei- oder dreimal pro Jahr) das Gehduse und entfernen Sie Staub und andere
Ablagerungen.

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

HINWEISE - EMPFEHLUNGEN

. Beachten Sie die Angaben auf der Elektrodenverpackung fiir SchweiBstrom und Polaritét.
- . Entfernen Sie nach dem SchweiBprozess die Elektrode aus ihrem Halter.

. Flihren Sie die Wartungsarbeiten regelméaBig durch.
SICHERHEIT

LichtbogenschweiBBen kann gefdhrilich sein und zu schweren - unter Umstinden auch todlichen -
Verletzungen fiihren. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden
Sicherheitshinweise:

Transport Unterschétzen Sie nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie das Gerat nicht tber
Personen oder Sachen hinweg, und lassen Sie es nicht herunterfallen oder hart

aufsetzen.

Stromschlaggefahr Ein Stromschlag, der wegen einer SchweiBelektrode entsteht, kann todlich sein. Nicht
bei erhdhter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) schweien. Isolierende und trockene
Handschuhen benutzen. Die Elektrode nicht mit bloBen Handen beriihren. Keine
nassen oder beschadigten Handschuhe benutzen. Schiitzen Sie sich vor Stromschlag,

indem Sie sich von dem Werkstiick isolieren. Das Gehduse des Gerates nicht &ffnen.

Gefahr bei
SchweiBrauch

Das Einatmen von SchweiBrauch kann gefahrlich fiir Ihre Gesundheit sein. Halten Sie
Thren Kopf aus dem Rauch. Verwenden Sie die Materialien in einem offenen Bereich.
Benutzen Sie einen Ventilator, um die Abgase zu entfernen.

Gefahr bei
SchweiBfunken

SchweiBfunken kénnen eine Explosion oder einen Brand verursachen. Brennbare
Stoffe vom SchweiBplatz fernhalten. Nicht in der Nahe von brennbaren Stoffen
schweiBen. SchweiBfunken kénnen einen Brand verursachen. Ein Feuerldscher und
eine weitere Person missen sich in unmittelbarer Nahe befinden. Nicht auf
geschlossenen Behaltern schweiBen.

Gefahr bei Die Lichtbogenstrahlungen kénnen Augen und Haut verletzen. SchweiBhelm mit

Lichtbogenstrahlungen

Gefahr bei
elektromagnetischen
Feldern

Weiteren
VorsichstmaBnahmen

geeigneter Filterkennzeichnung benutzen.

Um ihre Haut vor UV Strahlen zu schiitzen benutzen Sie geeignete Schutzkleidung.
Der Schwei3strom verursacht elektromagnetische Felder. Keine medizinischen
Implantate benutzen. Achten Sie darauf, dass sich das Kabel nicht um Ihren Korper
wickelt.

Jegliche SchweiBarbeiten:

- im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken

- in abgeschlossenen Raumen

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

Halten Sie beim Arbeiten ausreichend Abstand zu Personen mit Herzschrittmacher.
Personen mit Herzschrittmacher diirfen mit dem Gerat nicht ohne arztliche Zustimmung arbeiten!
Das Gerit ist nicht geeignet fiir das Auftauen von Leitungen.
Achten Sie beim Umgang mit Gasflaschen auf sicheren Stand und Schutz des Flaschenventils. Beschddigte

Flaschen stellen ein Sicherheitsrisiko dar.
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80P - 130P - 160P - 200P

HINWEISE ZUR REDUZIERUNG VON ELEKTROMAGNETISCHEN STORUNGEN

Allgemein

Es liegt in der Verantwortung des Anwenders dafiir Sorge zu tragen, dass die SchweiBausriistung nach den Vorgaben

des Herstellers angeschlossen und verwendet wird. Liegen elektromagnetische Stérungen vor, ist der Anwender

dafiir verantwortlich dieses Problem mithilfe des technischen Supports des Herstellers zu beheben.

Priifung des SchweiBbereiches

Priifen Sie vor Anschluss der SchweiBausriistung die Arbeitsumgebung auf potentielle elektromagnetische Probleme.
a.  Allgemeine Verkabelung, Steuerkabel, Fernmeldekabel und Datenleitungen Uber, unter und in direkter

Nahe des SchweiBgerates;

Radio/ TV Sende- und Empfangsgerate;

Computer und andere Kontrollgeréte;;

Empfindliche Anlagen fiir bspw. Sicherheitsiiberpriifungen von industrieller Ausriistung;

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

befindlichen Personen;

Gerate zum Kalibrieren und Messen;

g.  Unempfindlichkeit anderer externer Ausristung in der Ndhe des Gerdtes. Dies kann zusatzliche
SicherheitsmaBnahmen erfodern;

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

i Beriicksichtigung der Gerateumgebung, in Abhangigkeit der Gebdudestruktur und anderer Vorgénge am
Arbeitsplatz. Diese Umgebungsgrenze kann sich auch liber die Grundstiicksgrenzen erstrecken.

Poong

—

Hinweise zu den Methoden zur Reduzierung von elektromagnetischen Storungen

a. Hauptspannungsversorgung: Die SchweiBausriistung muss nach Herstellerangeben angeschlossen
werden. Treten Stérungen auf, sind eventuell weitere SicherheitsmaBnahmen, wie die Filterung der
Versorgungsspannung, notwendig.

b.  SchweiBkabel: Die SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich gehalten werden und gemeinsam auf bzw.
mdoglichst nahe am Bodenbereich verlaufen.

c.  Schutz und Verstarkung: Selektiver Schutz und Abschirmung von anderen Kabeln und Geraten in der
Umgebung kann Stdrungsprobleme verringern. Das Maschinennetzkabel muss eventl. abgeschirmt
werden. Die Abschirmung muss der gesamten Kabelldnge entsprechen. Achten Sie darauf, dass das
SchweiBgerategehduse extra geerdet ist.

d. Erdung des Werkstiickes: Die Erdung des zu verschweiBenden Werkstiicks kann eventuelle
Stérungsprobleme verringern. Sie sollte direkt bzw. lber einen entsprechenden Kondensator erfolgen, je
nach landesspezifischen Vorgaben.

FEHLERSUCHE
Fehler Ursache Lésungen
Beide Anzeigen leuchten, das Der thermische Uberlastschutz des Gerdtes | Warten Sie bis das Gerat wieder
Gerét liefert keinen Strom. wurde ausgeldst. abgekiihlt ist.
Die Netzanzeige leuchtet, das Masseklemme oder Elektrodenhalter- Kabel

Gerét liefert jedoch keinen Strom sind nicht korrekt mit dem Gerat verbunden Uberpriifen Sie die Anschlilsse

Wenn Sie bei eingeschaltetem
Gerat die Ha‘pd auf da§ Ge_hause Der Schutzleiteranschluss ist defekt Lassen Sie das Gerat,_‘den Netzstecker
legen, verspiiren Sie ein leichtes und Ihr Stromnetz priifen

Kribbeln.

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

Die SchweiBleistung des Gerédtes Die Polaritdt der SchweiBkabelanschliisse
ist nicht mehr optimal. wurde vertauscht
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€ 80P - 130P - 160P - 200P €

DESCRIPCION

Gracias por su eleccion ! Para sacar el mayor provecho de su maquina, lea atentamente lo siguiente :

Los 80P, 130P, 160P, 200P son aparatos de soldadura Inverter, transportables, monofasicos, ventilados, para la
soldadura con el electrodo MMA en corriente continua (DC). Permiten de soldar todo tipo de electrodo : rutilo, inox,
hierro colado basico (salvo el 80P). Son protegidos para funcionar con grupos electrégenos (230V +/- 15%).

ALIMENTACION — PUESTA EN MARCHA

« Este aparato se vende con un enchufe 16A tipo EEC7/7. La maquina se debe conectar a la red eléctrica 230 V
(50-60 Hz) con conexidn tierra. El corriente efectivamente absorbido (I1eff) esta indicado sobre la maquina para
las condiciones de uso maximas. Verificar que la alimentacion y su proteccion (fusible o disyuntor) son
compatibles con el corriente que requiere la utilizacion. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el
enchufe para permitir una utilizacion en condiciones maximas. Preferir un enchufe de 20 A con el 130P para un
uso intensivo. Preferir un enchufe de 25 A con el 160P para un uso intensivo. Preferir un enchufe de 32A con el
200P para un uso intensivo. El aparato debe ser posicionado de manera que el enchufe (la toma) sea accesible.

« Para el 80P, 130P, 160P y el 200P, La puesta en marcha se hace por rotacion del potenciémetro sobre la
corriente deseada (la puesta en escucha se hace con la posicién "O" del potenciémetro).

Estos aparatos son de uso profesional, de clase A, y estan disefiados para ser conectados a redes eléctricas
privadas conectadas a la red eléctrica publica de media y alta tensién. No estan disefiados para ser usado en un
lugar residencial donde la corriente eléctrica que se recibe a través de la red eléctrica publica es 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 radiacién con frecuencia
radioeléctrica.

Estos equipos son conformes a EN61000-3-11 si la impedancia de la red al punto de empalme con la instalacion
electrica es inferior a la impedancia maxima admisible de la red Zmax mas abajo:

Modelo 80P 130P 160P 200P
Zmax admisible 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.25 Ohms

Estos equipos no respetan la CEI 61000-3-12. Antes de conectarlos al sistema publico de alimentacién baja
tension, es de la responsabilidad del usuario de asegurarse que pueden ser conectados. Consultar si es necesario
el operador de su red de distribucidn electrica.

« No utilizar en un ambiente con polvos metalicos conductores.

SOLDADURA CON EL ELECTRODO CUBIERTO (MODO MMA)

« Respetar las reglas clasicas de soldadura.
« Dejar el aparato enchufado después de la soldadura para permitir la refrigeracion.

« Proteccion térmica : el indicador luminoso se encende y el tiempo de refrigeracion dura de 2 a 5 min con arreglo a
la temperatura ambiente.

» Su aparato esta provisto de 3 funciones especificas a los Inverters :
El Hot Start procura una superintensidad al principio de la soldadura.
‘ El Arc Force da una superintensidad que evita la encoladura cuando el electrodo entra en el bafio.
El Anti-Sticking le permite de desencolar facilmente su electrodo sin ruborizarla en caso de encoladura.

Los aparatos describidos tienen una caracteristica de salida de tipo "corriente constante". Sus factores de
funcionamiento, seglin la norma EN60974-1 estan indicados en la tabla siguiente :

X / 60974-1 @ 40°C (Ciclo T = 10 min) 130P 160P 200P

I max 6% @80A [ 5% @ 130A | 14% @ 160 A | 20% @ 200 A
60% (Ciclo T = 10 min) 31A 45 A 85A 120 A
100% (Ciclo T = 10 min) 29A 40 A 70 A 85 A

Nota: las pruebas de calentamiento fueron realizadas con una temperatura ambiente y el factor de
funcionamiento a 40°C fue determinado por simulacion.

SOLDADURA TIG

Estos aparatos pueden soldar en TIG con cebadura por rozamientos.
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€

MANTENIMIENTO

80P - 130P - 160P - 200P

®

« El mantenimiento sélo debe ser hecho por una persona calificada

» Cuidado con apagar el generador y esperar por la suspencion del ventilador. Dentro, las tensiones y intensidades
son elevadas y peligrosas.

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

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

NUESTROS CONSEJOS

-

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

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

SEGURIDAD

La soldadura al arco puede ser peligroso y causar heridas graves o mortales. Protega usted y protega

los otros.

Tome sus precauciones contra:

Caidas :

Riesgo de
descarga eléctrica

Riesgo provocado
por el humo de la
soldadura

Riesgo provocado
por las chispas de
la soldadura

Riesgo provocado
por la radiacion
del arco

Riesgo provocado
por campos
electromagnéticos
Precauciones
adicionales

No desplazar el aparato sobre personas o objetos.

Un choque eléctrico proveniente del electrodo de soldadura puede ser mortal. No suelde bajo
lluvia o nieve. Lleve guantes aislantes secos. No toque el electrodo con las manos desnudas.
No lleve guantes mojados o dafiados. Protéjase contra las descargas eléctricas aislandose de
la pieza con la que va a trabajar. No abra la carcasa del producto.

Respirar el humo de la soldadura puede ser peligroso para su salud. Aleje su cabeza del
humo. Utilice el material en un lugar abierto. Utilice un ventilador para extraer el humo.

Las chispas de la soldadura pueden causar una explosion o un incendio. Coloque las
sustancias inflamables lejos de la soldadura. No suelde a proximidad de sustancias
inflamables. Las chispas de la soldadura pueden causar incendios. Tenga un extintor cerca y
alguien que pueda utilizarlo. No suelde sobre bidones o recipientes cerrados.

La radiacion luminosa del arco puede quemar los ojos y herir la piel. Lleve gafas y casco de
seguridad. Utilice protecciones auditivas y cuellos de camisa con botones. Utilice mascaras
para soldadores con un indice de filtro correcto.

Lleve proteccién para todo el cuerpo.

La corriente de soldadura produce campos electromagnéticos. No utilice este producto si lleva
implantes médicos. No enrolle cables de soldadura alrededor de su cuerpo. Ate los cable de
soldadura juntos.

Cualquiera obra de soldadura :

- en lugares que comprenden riesgos de choque eléctrico,

- en lugares cerrados

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

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

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

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

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

aparatos
No utilizar el aparato par deshelar caiierias

la bombona estan estropeadas.
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€ 80P - 130P - 160P - 200P €

RECOMENDACION PARA REDUCIR LAS EMISIONES ELECTRO-MAGNETICAS

Generalidad

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

Evaluacion del area de soldadura

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

a.  Otros cableados, cableados de control, cableados telefonicos y de comunicacion: arriba, abajo y al lado

del equipo ;

Receptores y transmisores radio y television ;

Ordenadores y otros equipos de control ;

Equipamientos criticos para la seguridad tales como mando de seguridad de equipamientos industriales;
La salud de las personas que se encuentran a proximidad de la maquina, por ejemplo personas que
llevan un marcapasos, un audifono, etc... ;

Equipamientos para calibrar y medir ;

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

h.  El tiempo del dia durante el cual se tendra que hacer funcionar el equipo;

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

Recomendaciones sobre los metodos de reduccion de las emisiones electromagneticas

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

b.  Cables de soldadura : Los cables deben ser los mas cortos posibiles. Agruparlos vy, si posible, dejarlos
al suelo.

C. Proteccion y blindaje: La proteccion y el blindaje selectivo de otros cables y materiales en la zona
cercana puede limitar problemas de perturbacion.

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

ANOMALIAS, CAUSAS, REMEDIOS

Pooo

)

Anomalias Causas Remedios
El aparato no libera corriente.
Los 2 indicadores luminosos
estan encendidos.
Sélo el indicador luminoso verde | El cable de pinza de masa o el
estd encendido, pero el aparato | porta-electrodo no esta | Verificar los enchufes.
no solda. conectado al aparato.
Cuando el aparato  esta
encendido, poniendo el mano |La puesta a la tierra es | Verificar el afiadido, el enchufe y la tierra
sobre la carroceria, usted siente | defectuosa. de su instalacion.
picores.

La proteccion térmica del aparato

se ha puesto en marcha. Esperar el fin del tiempo de refrigeracion.

Verificar la polaridad aconsejada sobre la

El aparato solda mal. Error de polaridad caja de electrodos.

15/44



80P - 130P - 160P - 200P

DESCRIGAO

Obrigado por escolher o nosso produto. De maneira a tirar o melhor partido do seu equjpamento, por favor leia
atentamente:

A 80P, 130P, 160P, 200P sdo unidades INVERTER de soldadura, portateis, monofasicas e arrefecidas a ar, para
processo MMA (soldadura de eléctrodos), com Corrente Directa (DC). Soldam todo o tipo de eléctrodos: rutilo, ago
inox, ferro fundido, basico (exceto 80P). (Estdo protegidas contra sobre — voltagem quando usadas em geradores de
corrente (230 V +- 15%).

POTENCIA FORNECIDA - ARRANQUE

» Esta maquina é fornecida com uma ficha de 16A, tipo EEC7/7. A maquina deve ser ligada a uma tomada de
230V (50-60HZ) . A corrente efectiva absorvida (I1eff) é indicada na méquina, para condigdes de utilizagdo
maximas. Verifique que a alimentagdo e as suas protecgGes (fusivel e/ou disjuntor), sdo compativeis com a
corrente necessdria em utilizagdo. Em alguns paises podera ser necessario mudar a tomada, para permitir uma
utilizagdo em condigdes maximas. Utilizar preferencialmente uma tomada de 20A, quando utilizar
intensivamente a 130P .Utilizar preferencialmente uma tomada de 25A, quando utilizar intensivamente a 160P.
Utilizar preferencialmente uma tomada de 32A, quando utilizar intensivamente a 200P.O carregador deve ficar
instalado de modo a que a ficha principal fique acessivel.

+ Para iniciar o equipamento, rode o potenciometro para a corrente desejada e entdo o indicador de corrente
acende. Coloque o potenciometro em "O" para standby.

« Ligue o cabo de massa e o cabo porta eléctrodo nas fichas rapidas. Respeite as polaridades indicadas nas
embalagens dos eléctrodos.

« Estes aparelhos para uso profissional, classe A, sdo destinados a serem conectados a redes elétricas privadas
conectadas a rede publica de alimentagdo somente em média e alta tensdo. Eles ndo sdo previstos para serem
usados em lugar residencial onde a corrente elétrica € fornecida pelo sistema publico de alimentagdo de baixa
tensdo. Pode-se haver necessidades potenciais para assegurar a compatibilidade électromagnética nestes
lugares por causa de perturbagdes conduzidas assim como conduites aussi bien que irradiadas a frequéncia
radio-elétrica.Estes equipamentos estdo conforme a norma EN61003-3-11 se a impedancia da rede for inferior
a impedancia maxima admissivel da rede Zmax mais abaixo:

Modéle 80P 130P 160P 200P
Zmax admissivel | 0.34 Ohms | 0.34 Ohms | 0.34 Ohms | 0.25 Ohms

« Estes equipamentos respeitam a norma CEI 61000-3-12. Antes de ligar a rede eléctrica de baixa tensdo, é da
responsabilidade do utilizador assegurar-se de que o pode fazer. Se necessario, consulte o fornecedor de
energia eléctrica.

» Nao utilizar em ambientes com poeiras metalicas condutoras.
SOLDADURA POR ELECTRODO (MODO MMA)

» Aplique as regras normais de soldadura.
« Deixe a maquina ligada apds a soldadura, para que arrefeca.

» Protector Térmico : quando acendido, o tempo de arrefecimento é de aproximadamente de 2 a 5 minutos de
acordo com a temperatura exterior.

» Equipada com 3 fungdes Inverter especificas:
Hot Start aumenta a corrente no inicio da soldadura.
- Arc Force aumenta a corrente quando o eléctrodo entra no banho da solda evitando que cole.
Anti Sticking permite retirar facilmente o alicate quando colado evitando danos.

A maquina descrita tem uma saida caracteristica de "corrente constante" . Os ciclos de trabalhos estdo
indicados na tabela abaixo e de acordo com a Norma EN60974-1,

X / 60974-1 @ 40°C (Ciclo T= 10 min) 130P 160P 200P

I max 6% @80A [ 5% @ 130A | 14% @ 160 A | 20% @ 200 A
60% (Ciclo T= 10 min) 31A 45 A 85A 120 A
100% (Ciclo T = 10 min) 29A 40 A 70 A 85 A

Nota: Os testes foram efectuados a temperatura ambiente e o ciclo de trabalho foi determinado a 40° por
simulagdo.

SOLDADURA TIG

Esta maquina pode ser usada no processo TIG, utilizando como arranque a raspagem.
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MANUTENGAO

80P - 130P - 160P - 200P

» A manutengdo deve de ser feita por um profissional.

» Desligue o gerador e espere até que a ventoinha para antes de trabalhar a unidade.

» Regularmente (2-3 vezes por ano)remova a cobertura da maquina e retire o pé com a ajuda do compressor.
Verifique as ligagOes eléctricas com uma chave isolada.

+ Controle regularmente o estado do cabo da alimentagdo. Se este cabo estiver danificado, deve ser substituido
pelo fornecedor, o seu servigo pés-venda ou técnico qualificado, para evitar quaisquer perigos.

CONSELHOS

‘ I

SEGURANCA

Respeite as polaridades e correntes indicadas na embalagem do eléctrodo.
Remova o eléctrodo do porta-eléctrodos quando ndo o esta a utilizar.
. Deixe as aberturas da maquina libertas para permitir a circulagdo do ar.

O arco elétrico pode ser perigoso e provocar sérios danos a saiide, podendo até ser fatal. Proteja-se a

si e aos outros.

Tome precaugdes contra :

Queda

Risco de choque
elétrico

Risco induzido
pela fumaga de
soldagem

Risco induzido por
faiscas de
soldagem

Risco induzido
pelos raio
produwidos pelo
arco

Risco induzido
pelos campos
eletromagnéticos

Precaugdes
complementares

N&o levante a maquina sobre pessoas ou objectos e ndo a deixe cair.

Uma descarga elétrica proveniente do elétrodo pode ser fatal. Ndo soldar sob chuva ou neve.
Utilisar somente luvas isolantes secas. N&o tocar o elétrodo com mdos nuas. Ndo usar luvas
molhadas ou danificadas. Proteja-se contra o choque elétrico isolando-se da peca a ser
trabalhada. N&o abrir o envelope do material.

Respirar a fumaga de soldagem pode ser perigoso para a salide. Deixe sua cabega fora da
fumaga. Utilize somente o material em lugar aberto. Use um ventilador para retirar a fumaga.

As faiscas de soldagem podem causar explosdo ou incéndio. Manter as substancias
inflamaveis longe do ambiente de soldagem. N&o soldar préximo de substancias inflamaveis.
As faiscas de soldagem podem causar incéndios. Manter um extintor préximo e uma pessoa
pronta a usé-lo. Nao soldar sobre barris ou recipientes fechados.

Os raios do arco podem queimar os olhos e ferir a pele. Usar chapéu e 6culos de seguranga.
Usar protegGes auditivas e camisas com golas abotoadas. Usar mascaras para soldador com o
indice de filtro apropriado.

Usar uma protegdo para o corpo inteiro.
A corrente de solda produz campos eletromagnéticos. Ndo usar com

implantes médicos. Nunca enrolar os cabos de solda em torno ao corpo. Colocar os cabos de
solda na mesma diregdo.

Em todas as operagGes de soldadura:

- em ambientes com elevado risco de choque eléctrico,
- em ambientes fechados

- na presenga de materiais inflamaveis ou explosivos

- devem ser avaliados antecipadamente por um "Supervisor Especializado" e deve ter sempre
a presenga de outras pessoas treinadas para intervir em caso de emergéncia.

Medidas de proteccdo técnica DEVEM SER respeitadas conforme estdo descritas na
ESPECIFICACAO TECNICA "IEC 62081".

Soldar em posigOes elevadas € proibido, a ndo ser que se utilizem plataformas de seguranga.

Os portadores de pacemakers devem consultar o seu médico antes de utilizarem estas maquinas.

Ha sérios riscos se a garrafa ou a valvula da mesma estiverem danificadas.

Na soldadura TIG mova a garrafa de gas cuidadosamente.
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80P - 130P - 160P - 200P

RECOMENDAGAO PARA REDUZIR AS EMISSOES ELECTRO-MAGNETICAS

Generalidade

O utilizador é responsavel pela instalagdo e uso do equipamento, segundo as instrugbes do fabricante. Se forem
detectados distlrbios electromagnéticos, é da responsabilidade do utilizador resolver a situagdo, seguindo as
instrugdes do manual e com a ajuda técnica do fabricante.

Avaliacao da area de soldadura
Antes de instalar o equipamento, o utilizador devera avaliar potenciais problemas electro-magnéticos que possam
interferir na drea onde estd prevista a instalagdo. Em particular, devera ter em conta as seguintes indicagoes:

a.  a. Outras cablagens, cablagens de controlo, cablagens telefonicas e de comunicagdo: acima, abaixo e ao
lado do equipamento.

b.  b. Receptores e transmissores de radio e televisdo.

c.  c¢. Computadores e outros equipamentos de controlo.

d. Equipamentos criticos para a seguranga, tais como o comando de seguranga de equipamentos
industriais.

e. e. A salude das pessoas que se encontram nas proximidades da maquina, por exemplo, pessoas que
trazem consigo um pace-maker ou um aparelho auditivo.

f. f. Equipamentos para calibrar e medir.

g. g. A imunidade de outros equipamentos onde esta prevista a montagem. O utilizador terd de assegurar-
se que Os outros equipamentos sdo compativeis entre eles. Isto podera requerer precaugdes
suplementares.

h.  h. O periodo do dia no qual terd de funcionar o equipamento.

i. i. A superficie da area que tera de ser considerada para o uso do equipamento, dependera da estrutura
do edificio e de outras actividades que se desenvolvam no local. A drea considerada segura podera
estender-se para além dos limites da empresa.

Recomendagdes sobre os métodos de redugdo das emissdes electro-magnéticas.

a. a. Alimentagdo principal: O equipamento de soldadura terd de ser conectado a rede de alimentagdo
conforme as recomendagBes do fabricante. Em caso de interferéncias, pode ser Util tomar precaugdes
suplementares, filtrando a tensdo de alimentagdo. Pode ser (til blindar o cabo de alimentagdo nas
instalagdes fixas do aparelho de soldadura, debaixo de calhas metalicas ou dispositivos equivalentes. A
blindagem tera de abranger toda a longitude do cabo. Tera de ser directamente ligada ao aparelho de
soldadura com um bom contacto eléctrico entre a calha metalica e a caixa do aparelho.

b.  b. Cabos de soldadura: Os cabos devem ser o mais curtos que seja possivel. Agrupa-los e, se possivel,
deixa-los no solo.

c.  c. Proteccdo e blindagem: A protecgdo e blindagem selectiva de outros cabos e materiais na zona
proxima da maquina pode limitar os problemas de disturbios electro-magnéticos.

d. d. Ligacdo a terra da pega a soldar: Esta ligagdo é fundamental para limitar problemas de distlrbios
electro-magnéticos. Pode ser realizada directamente ou através de um condensador apropriado. Este
processo é efectuado segundo a regulamentagdo local.

ANOMALIAS, CAUSAS E SOLUGOES

Anomalias Causas Solugoes
A unidade de soldadura ndo fornece
corrente A protecgdo térmica da unidade
Os dois indicadores visuais estdo | esta ligada.
acesos.
O indicador verde estd ligado mas ndo | M4 ligagdo dos cabos de massa
consegue soldar ou do porta-eléctrodos.
Quando a unidade estd ligada e
sente-se passagem de corrente ao | A maquina ndo esta | Verifique as ligagGes de terra
tocar. correctamente ligada a terra da tomada e a instalagdo eléctrica.

Aguarde até o fim do ciclo de
arrefecimento

Verifique as ligagdes

Verifique a polaridade aconselhada na
Unidade ndo solda correctamente Polaridade correcta embalagem dos eléctrodos
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80P - 130P - 160P - 200P

DESCRICAO OPIS URZADZENIA

Dziekujemy za wybor naszego produktu! Aby wykorzystac nasze urzadzenie jak najlepiej prosimy o dokfadne
zapoznanie sie z niniejszg instrukcjg obstugi:

80P, 130P, 160P i 200P s3 to przeno$ne, jednofazowe, chtodzone powietrzem spawarki inwerterowe, przeznaczone
do spawania elektrodami otulonymi (MMA) za pomoca pradu statego (DC). Mogg spawac z uzyciem wszelkich
rodzajow elektrod, np.: rutylowych, do stali nierdzewnej, Zeliwo, i zasadowych (z wyjatkiem 80P). S one
zabezpieczone przed przepieciem w przypadku zasilania z generatoréw (230V +/- 15%)

ZASILANIE - URUCHAMIANIE

« Urzadzenie dostarczone jest z wtyczkg 16A typu EEC7/7. Musi ono by¢ podtaczane do gniazda zasilania 230 V
(50-60Hz). Pobierany efektywny prad (I1eff) dla maksymalnych parametréw uzytkowania oznaczony jest na
urzadzeniu. Sprawdzi¢ czy zasilanie oraz jego zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub odtacznik) jest zgodny z
wymaganiami pradu podczas pracy. W niektorych krajach moze by¢ konieczna wymiana wtyczki, aby
umozliwi¢ prace na maksymalnych parametrach. Przy intensywnym uzytkowaniu 130P, zalecane jest zatozenie
wtyczki 20 A. Przy intensywnym uzytkowaniu 160P, zalecane jest zatozenie wtyczki 25 A. Przy intensywnym
uzytkowaniu 200P, zalecane jest zatozenie wtyczki 32 A. tadowarka musi by¢ tak zainstalowana, aby byt
dostep do wtyczki zasilajace;j.

« Aby uruchomi¢ urzadzenie nalezy przekreci¢ potencjomert do wymaganej wartosci pradu, wtedy wskaznik
zasilania zapali sie. Ustawi¢ potencjometr w pozycje "0" aby przetaczy¢ urzadzenie w tryb czuwania.

« Podtaczy¢ przewod ujemny z zaciskiem i przewdd elektrodowy do gniazd spawalniczych szybkoztacznych.
Przestrzegac biegunowosci oznaczonej na opakowaniu elektrod.

» To urzadzenie wysokiej klasy nie jest przeznaczone do stosowania w miejscach mieszkalnych, gdzie energia
elektryczna jest dostarczana z publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia. W tych miejscach moga wystapic
trudno$ci w zapewnieniu kompatybilnoéci elektromagnetycznej, ze wzgledu na przewodzenie, jak rowniez
emitowane zaktdcenia czestotliwosci radiowej.

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

80P 130P 160P 200P
Dozwolone Zmax 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.25 Ohms

« Urzadzenia nie spetniajg warunkéw zawartych w normie CEI 61000-3-12. Przed podtgczeniem urzadzenia do
publicznej sieci niskiego napiecia uzytkownik musi by¢ pewny, ze jest do tego uprawniony.
Nie uzywac urzadzenia w otoczeniu zawierajgcym przewodzacy prad pyt metaliczny.
SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)

» Podczas spawania nalezy przestrzega¢ podstawowe zasady bezpieczenstwa.
« Po spawaniu, pozostawi¢ urzadzenie podtgczone do zasilania aby wystygto.

« Zabezpieczenie termiczne: lampka wskaznikowa zapala sie, a czas stygniecia wynosi od 2 do 5 minut w
zaleznosci od temperatury otoczenia.

» Urzadzenie wyposazone jest w 3 specjalne funkcje inwerterowe :
Hot start (goracy start) dajaca przecigzenie pradowe pozwalajace na fatwe zajarzenie tuku;
- Arc Force (moc tuku) zapewnia przecigzenie pradowe aby unikna¢ przyklejenia elektrody wchodzacej do

kapieli;
Anty-Sticking (zapobieganie przyklejania) pozwalajagcg na fatwe oderwanie elektrody w razie jej
przyklejenia i unikniecie jej uszkodzenia.

Opisywane urzadzenie posiada charakterystyki wyjsciowe typu pradu statego. Cykle pracy oznaczne s w
ponizszej tabeli zgodnie z norma EN60974-1.

X / 60974-1 @ 40°C (Cykl T = 10 min) 130P 160P 200P

I max 6% @80A | 5% @ 130 A | 14% @ 160 A | 20% @ 200 A
60% (Cykl T = 10 min) 31A 45 A 85A 120 A
100% (Cykl T = 10 min) 29A 40 A 70 A 85A

Uwaga: pomiary nagrzewania sie urzadzenia zostaty przeprowadzone w temperaturze otoczenia, a cykl pracy zostat
okreslony przy 40°C przez symulacje.

SPAWANIE TIG

Urzadzenie to moze by¢ uzywane do spawania w trybie TIG z zajarzeniem przez potarcie
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KONSERWACJA

80P - 130P - 160P - 200P

» Konserwacja musi by¢ przeprowadzana przez osobe profesjonalnie przygotowana.

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

» Zdejmowac regularnie (dwa lub trzy razy w roku) obudowe i usuwac kurz z wnetrza za pomoca sprezonego
powietrza. Sprawdzac regularnie doktadno$¢ potaczen elektrycznych uzywajac izolowanych narzedzi.

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

PORADY

« Przestrzega¢ biegunowosci spawania i wielkosci pragdu wskazane na opakowaniu elektrod.
« Wyjmowac elektrode z uchwytu, jesli nie jest uzywana.
«  Otwory wentylacyjne muszg by¢ czyste i nie zastonigte aby umozliwi¢ swobodny

przeptyw powietrza.

BEZPIECZENSTWO

Spawanie fukowe mozZe byc niebezpieczne i prowadzic do powazZnych zranieri a nawet smierci.
Zabezpieczyc siebie i osoby trzecie.

Zabezpieczac sie przed:

Upadkiem:

Ryzyko porazenia
pradem :

Ryzyko wywotane
dymami
spawalniczymi :

Ryzyko wywotane
przez iskry
spawalnicze :

Ryzyko wywotane

przez tuk spawalniczy:

Ryzyko wywotane
polem

elektromagnetycznym:

Dodatkowe srodki
bezpieczenstwa

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

Porazenia pradem z elektrody spawalniczej moze zabi¢. Nie nalezy spawac w deszczu lub
$niegu. Nalezy zawsze nosi¢ suche rekawice izolujgce. Nie wolno dotykac elektrody z
gotymi rekami. Nie nalezy nosi¢ mokrych lub uszkodzonych rekawic. Zabezpiecz sie przed
porazeniem pradem elektrycznym izolujac sie od obrabianego przedmiotu. Nie nalezy
otwierac obudowy urzadzenia.

Wdychanie dyméw spawalniczych moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia. Trzymaj gtowe z
dala od spalin. Uzywaj urzadzenia w otwartej przestrzeni. Uzyj wentylatora do pozbycia
sie spalin.

Iskry spawalnicze mogg spowodowac wybuch badz wznieci¢ ogien. Przechowywac
materiaty fatwopalne z dala od miejsca spawania. Unikaj spawania w poblizu materiatéw
fatwopalnych. Iskry spawalnicze moga spowodowac pozar. Nalezy mie¢ w poblizu gasnice
i osobe gotowg do jej uzycia. Nie spawac zadnych bebnéw badz innych zamknietych
zbiornikow.

Promienie tuku mogg poparzy¢ oczy i zranic¢ skore. Nalezy nosi¢ nakrycie gtowy i okulary
ochronne. Stosuj ochronne nauszniki oraz koszule zapinane na guziki z kotnierzem. Nalezy
uzywac przytbicy spawalniczej z odpowiednim filtrem i prawidtowym $ciemnieniem.
Zawsze no$ kompletng ochrone ciata.

Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne. Osoby z implantami medycznymi nie
powinny uzywac urzadzen spawalniczych. Nie wolno owija¢ przewodéw spawalniczych
wokot ciata. Kable spawalnicze nalezy prowadzi¢ razem.

Dla kazdej operacji spawania:

- w $rodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem,

- w ciasnych pomieszczeniach,

- w poblizu materiatéw fatwopalnych i wybuchowych nadzorujgcy ekspert musi najpierw
oceni¢ zagrozenia, a nastepnie nalezy podja¢ odpowiednie srodki w obecnosci 0sob
szkolonych do interwencji w przypadku nagtych wypadkéw.

NALEZY zastosowa¢ $rodki ochrony technicznej jak opisano w SPECYFIKACJi
TECHNICZNE] ,IEC 62081".

Spawanie na wysokosci jest zabronione, chyba ze zostaty uzyte platformy bezpieczenstwa.

Przed uruchomieniem urzadzenia osoby posiadajqce rozrusznik serca musza skonsultowac sie z lekarzem

W trybie spawania TIG, ostroznie operowac butla gazowa. Szczegdlne zagrozenie wystepuje, kiedy butla

Nie uzywac urzadzenia do odmrazania rurociagow.

lub zawory sa uszkodzone.

20/ 44



80P - 130P - 160P - 200P

ZALECENIA DOTYCZACE OGRANICZENIA EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ.

Informacje ogodine

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

Ocena obszaru spawania

Przed instalacjg urzadzenia spawalniczego uzytkownik powinien dokona¢ oceny potencjalnych probleméw magneto-

elektrycznych w otoczeniu
a. Instalacje elektryczne, przewody kontrolne, telefoniczne i tacznoéciowe znajdujace sie powyzej, ponizej

lub w poblizu urzadzenia spawalniczego

Nadajniki i odbiorniki radiowo-telewizyjne

Komputery i inne urzadzenia kontrolne

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

Zdrowie 0s6b starszych uzywajacych n.p. rozruszniki serca lub aparaty stuchowe;

Urzadzenia stuzace do kalibracji lub pomiardw;

Odpornos¢ innych urzadzen w otoczeniu ktorych urzadzenie spawalnicze bedzie pracowac. Uzytkownik

musi by¢ pewny, ze inne urzadzenia uzywane w tym samym miescu sg zgodne. Moze to powodowaé

konieczno$¢ przeprowadzenia dodatkowych pomiaréw zapobiegawczych

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

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

R S

Zalecenia dotyczace metod pozwalajacych zredukowac emisje elektro-magnetyczna

a. Zasilanie gtéwne: urzadzenie musi by¢ podtaczony do zasilania zgodnie z instrukcja producenta. Jesli
wystapig zaktdcenia, jako dodatkowe zabezpieczenie moze by¢ wymagana filtracja gtdwnego zasilania.
Kable zasilajgce spawarki stacjonarne moga wymagaé ekranowania w metalowych ostonach lub
podobnych. Ekranowanie powinno byc¢ elektrycznie ciggte na catej dtugosci kabla. Powinno byé réwniez
podtaczone do spawarki w sposdb zapewniajacy dobry kontakt elektryczny ostony ekranujacej z obudowg
spawarki.

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

c.  Ochrona i jej wzmocnienie: Wybidrcze ekranowanie i ostanianie znajdujacych sie w poblizu kabli i
sprzetu w strefie roboczej moze zmniejszy¢ problemy z zaktdceniami. Ekranowanie catej strefy roboczej
moze by¢ rozwazane tylko w szczegdlnych przypadkach.

d. Podiaczenie uziemienia spawanej czesci bezposrednio do gruntu: Tam gdzie to konieczne,
podtaczenie spawanego elementu do gruntu powinno byé bezposrednie, jednak w krajach w ktdrych jest
to niedozwolone, osiggna¢ to mozna przez odpowiedni zespdt kondensatoréw, wybranych zgodnie z
narodowymi regulacjami.

NIEPRAWIDLOWOSCI, PRZYCZYNY, SPOSOB USUNIECIA

Nieprawidlowosci Przyczyny Sposéb usuniecia
Spawarka nie dostarcza pradu. Zadziatato zabezpieczenie termiczne Poczekaé do petnego ostygniecia
Dwie lampki wskaznikowe s3 urzadzenia
zataczone:

Wskaznik  zielony $wieci ale | Wadliwe pofaczenie przewodu | Sprawdzi¢ potaczenia

spawanie nie jest mozliwe ujemnego z zaciskiem lub

elektrodowego

Po potozeniu reki na obudowie | Urzadzenie nie jest prawidtowo | Sprawdzi¢ wtyczke i uziemienie

odczuwa sie “mrowienie” uziemione sieci zasilajacej

Urzadzenie nie spawa prawidlowo | Btad polaryzacji Sprawdzi¢ biegunowos¢
przewodow spawalniczych z
opisang na opakowaniu elektrod
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@ 80P - 130P - 160P - 200P Q@

BESCHRIJVING

Dank u voor uw keuze ! Om er een maximale voldoening uit te halen, lees aandachtig wat hierop volgt :

De 80P, 130P, 160P en 200P zijn draagbare, eenfasige, geventileerde Inverter lasapparaten voor het lassen met
MMA elektrode in gelijkstroom (DC). Zij toelaten te lassen met alle soorten van elektroden : rutielen, basis (met
uitzondering van 80P), inox, gietijzeren etc. Zij zijn voor een werking met generatoraggregaten beschermd (230 V
+/- 15%).

VOEDING - STARTEN

« Dit toestel is geleveerd met een 16A stekker type CEE7/7. Het moet aan een stekker 230V (50-60Hz) met aarde
aangesloten worden. De geabsorbeerde stroom (Ileff) is op de apparaat vermeld, voor maximale gebruik
condities. Controleer dat de alimentatie en zijn beschermingen (zekering en/of uitschakelaar) compatibel zijn met
de stroom nodig voor het gebruik. In sommige landen, het kan nodig zijn om de stekker te veranderen om de
apparaat te gebruiken bij maximale condities. Bij intensieve gebruik van de 130P, bij voorkeur select en 20A
stekker. Bij intensieve gebruik van de 160P, bij voorkeur select en 25A stekker. Bij intensieve gebruik van de
200P, bij voorkeur select en 32A stekker. De apparaat moet geplaatst zijn zodat de stopcontact is toegangkelijk.

« Voor de 80P, 130P, 160P en de 200P: het starten doet zich door het draaien van de potentiometer op de gekozen
stroom (om het toestel te stoppen, draai op de stand “O” / “[A]” van de potentiometer).

< Sluit aan de elektrodehouder kabels en massaklem aan de connectors. Respecteer de polariteiten gemarkt op de
elektroden dos.

« Deze A klasse toestellen voor professioneel gebruik, moten aangesloten worden op het openbare netwerk met
midden of hoge netspanning. Het is niet geschikt voor het gebruik in de woonwijken die aangesloten zijn aan de
lage netspanning. Er kunnen moeilijkheden optreden wegens geleiding en straling wanneer er elektromagnetische
compatibiliteit wordt bereikt.De machines werken volgens volgens de standaard EN61000-3-11 wanneer de
maximum toegestane impedantie Zmax tijdens gebruik is:

Modéle 80P 130P 160P 200P
Acceptabele Zmax: 0.34 Ohm 0.34 Ohm 0.34 Ohm 0.25 Ohm

Deze machines werken niet volgens de standaard CEI 61000-3-12. Voordat men de unit verbind met het lichtnet
moet de gebruiker zeker zijn dat men bevoegd is de machine aan te sluiten.

« Gebruik de machine niet in ruimtes waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.
LASSEN MET MANTELELEKTRODE (MMA)

« Bij het lassen de gebruikelijke regels hanteren.
« Laat het apparaat aangesloten na het lassen zodat het kan afkoelen.

e Thermische bescherming : het controlelampje gaat aan. De afkoelingstijd is van 2 tot 5 minuten volgens
omgevingstemperatuur.

e Uw apparaat Inverter is uitgerust met 3 specifieke functies :
De hot Start laat een overspanning bij het starten.
‘ De Arc Force laat een overspanning wie vermijdt het plakken van de elektrode bij het neerlaten in het
bad.
De Anti Sticking laat toe de elektrode gemakkelijk los te maken zonder dat ze rood wordt in het geval
van plakken.

De beschreven machines hebben een output karakteristiek type "constante stroom". Zijn werkingsfactors zijn
vermeld in de lijst hieronder volgens en60974-1 Norm :

X / 60974-1 @ 40°C (Cyclus T = 10 min) 130P 160P 200P

I max 6% @80A | 5% @ 130A | 14% @ 160 A | 20% @ 200 A
60% (Cyclus T = 10 min) 31A 45A 85A 120 A
100% (Cyclus T = 10 min) 29A 40 A 70A 85A

Nota: de warmlopen tests zijn uitgevoerd bij atmosfeertemperatuur en de werkingsfactor is bepaald bij 40°C door simulatie.

TIG LASSEN

Die apparaten kunnen in TIG lassen met overslag van de elektroden.
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ONDERHOUD

« De onderhoud moet alleen door een gekwalificeerde personeel gedaan worden.

« De stekker van de apparaat eruit halen om de voeding te onderbreken en wachten tot de ventilator stilstaat.
Binnen zijn de spanningen en de stromen hoog en gevaarlijk.

« De motorkap regelmatig (2 of 3 keer per jaar) afnemen en hem met een blaasbalg stofvrij maken. Neem van de
gelegenheid gebruik om de aansluitingen van de elektrische verbindingen te controleren.

« Controleer regelmatig de staat van de snoer. Als deze snoer beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn latere
verkoopdienst of een zo ook gekwalificeerde technicus worden vervangen, om het even welk gevaar te vermijden.

ONS ADVIES

-y

Respecteren de polariteiten en de stromen geschreven om de elektroden dos.
De elektroden uit de elektrodehouder halen wanneer deze niet gebruiken wordt.

< De ventilatieopeningen vrij laten om de lucht ingang en uitgang te toelaten.

VEILIGHEID

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodeljjke verwondingen veroorzaken.
Bescherm uzelf en anderen.
Neem voorzorgsmaatregelen tegen :

Vallen

Elektrische schok
risico

Risico's als gevolg
van lasrook

Risico die
voortvloeit uit
lasvonken

Risico's als gevolg
van de boogstralen

Risico's als gevolg
van
elektromagnetische
velden

Extraprecautions

Nooit verplaatsen de apparaat boven personen of dingen.

Elektrische schok door de laselektrode kan fataal zijn. Niet te gebruiken bij regen of sneeuw.
Draag droge isolerende handschoenen. Raak de elektrode niet met blote handen aan. Draag
geen natte of beschadigde isolerende handschoenen. Bescherm uzelf tegen elektrische
schokken en isoleer de werkruimte. De envelop met het materiaal niet openen.

Lasrook inademen.kan gevaarlijk zijn voor uw gezondheid. Uw hoofd buiten de lasrook
houden. Het materiaal in een open ruimte gebruiken. Een ventilator gebruiken om de lasrook
weg te blazen.

De lasvonken kunnen een explosie of een brand veroorzaken. Houd de brandbare materialen
uit de buurt van het lassen. Las niet in de buurt van de brandbare stoffen. De lasvonken
kunnen een brand veroorzaken. U dient een brandblusser in de buurt te hebben en een
toeschouwer die klaar staat om het te gebruiken. Las niet op drums of containers gesloten

Boogstralen kan ogen verbranden en verwondingen aan de huid veroorzaken. Draag een
hoed en een veiligheidsbril. Gebruik gehoorbescherming en overhemden met dichtgeknoopt
kraag. Gebruik lashelmen met een goede filter index.

Draag bescherming voor het hele lichaam.

Lasstroom wekt de elektromagnetische velden op. Niet gebruiken met medische implantaten.
Wikkel de laskabels nooit rond je lichaam. Sluit de laskabels samen.

Om het even welke lassenverrichting:

- in milieu's met verhoogd risico van elektrische schok,

- in beperkte ruimten,

- in aanwezigheid van brandbare of explosieve materialen,moet vooraf door een "expert
supervisor" worden geevalueerd, en moet altijd in aanwezigheid van andere mensen worden
opgeleid om in geval van nood tussenbeide te komen.

De technische beschermingsmaatregelen MOETEN worden getroffen zoals die in de
TECHNISCHE BESCHRIJVING " CEI 62081 " beschreven.

Het lassen in opgeheven posities is verboden, behalve in het geval van enn gebruik om
veiligheidsplatforms.

Personen wie een hartstimulator hebben moeten zijn dokter raadplegen voor het gebruik van die

En TIG lassen, behandelen de gasfles met voorzorg, er zijn risico's zo de fles of de flesklep

aparaten.
Niet gebruik de apparaat om kanaliseringen te ontdooien.

beschadigd zijn.
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AANBEVOLEN WORDT OM DE ELECTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

Algemenene voorschriften

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en gebruiken van de machine volgens de instructies van de
producent. Wanneer er electromagnetische verstoringen worden gedetecteerd, is het de verantwoordelijkheid van de
gebruiker van het apparaat om tot een oplossing te komen samen met de technische asdsistentie van de producent.
Evaluatie van de lasruimte

Voordat men de machine installeert moet de gebruiker een evaluatie maken over eventuele electromagnetische
problemen in de gebruiksruimte.

a. Andere bedrading, kabels, telefoon en communicatiekabels, boven, onder of naast de machine

b.  Eadio en televisie transmitters en ontvangers

c.  Computers en andere electrische apparaten

d.  Materiaal dat is evident voor de veiligheid zoals veiligheidchecks van industrieel materiaal

e. de gezondheid van personen in de buurt van de machine, bijvoorbeeld personen met een pacemaker of
gehoorapparaat.

f. Materiaal dat gebruikt wordt voor calibratie of meetapparatuur.

g. De immuniteit van ander materiaal waar de machine bij gebruikt wordt. De gebruiker moet zich ervan
zeker stellen dat ander materiaal compatibel is. Dit kan betekenen dat men andere
veiligheidsmaatregelen moet nemen.

h.  De tijd van de dag wanneer er las- of andere werkzaamheden plaatsvinden

i De grote van de ruimte moet bekeken worden en is afhankelijk van de structuur van het gebouw en
andere werkzaamheden die in het gebouw plaatsvinden. De omgeving die vrijgemaakt moet worden kan
groter zijn dan de begrenzing van het gebouw.

Tips voor methodes om electromagnetische emissies te reduceren.

a.  Hoofdstroom toevoer. Het materiaal moet worden aangesloten op de hoofdstroom toevoer, zoals
gespecificeerd in de instructies van de producent. Wanneer interventie plaatsvind moet men additionele
voorzorgsmaatregelen treffen zoals het filteren van de hoofdstroom. De stroomkabel in de lasmachine
en daarbuiten zal gecontroleerd moeten worden op metaaldeeltjes e.d. Controleer ook de aansluiting van
de kabel op de machine zelf.

b.  Laskabels. De laskabels moeten zo kort mogelijk gehouden worden en moeten zo dicht mogelijk bij
elkaar gehouden worden. Liggende op de vloer of zo dicht mogelijk bij de vloer.

c.  Protectie en versterking. Selectieve screening en beschutting van andere kabels en materiaal in de
omgeving kan problemen voorkomen. Screening van de totale lasomgeving op speciale applicaties is
aanbevolen.

d.  Sluit het te lassen metalen onderdeel aan op de aarde. Sluit het onderdeel aan op de aarde middels een
directe connectie. In sommige landen waar dit verboden is zal dit moeten gebeuren volgens de
plaatselijke regelgeving

AFWIJKINGEN, REDEN, REMEDIES

Afwijkingen Reden Remedies

De 2 controlelampjes aangaan, de . . . Wachten voor de einde van
De termische bescherming uitbreekt. P
apparaat geeft geen stroom. afkoeling tijd.

Er is een aansluiting defect met de

Alle de werking groen controlelampje massa Klem of met de elektrode

aangaat, maar de apparaat last niet.

Controleer aansluitingen.

houder.
De apparaat is aangesloten, wanneer Er is een defect met de aansluiting Controleer de stekker en de aarde
u stelt de hand op de kap van het - -
- ] - aan aarde. van uw installatie.
toestel in werking, u voelt gekriebel.
De apparaat last goed niet. Er is een vergissing van polariteit. Controleer de polariteit geschreven

om de elektroden dos.
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BESKRIVNING

Vi tackar for att du valt den hér produkten! Vi uppmanar dig att ldsa instruktionerna noggrant, s& att du fér storsta
mdjliga nytta av din nya apparat.

80P, 130P, 160P och 200P ar barbara, luftkylda svetsomriktare for enfas, avsedda for MMA-elektrodsvetsning med
likstrém (DC). De kan anvandas till alla slags elektroder: rutilelektrod, baselektroder (utom 80P), rostfritt stal,
Gjutjarn. Apparaterna &r 6verspanningsskyddade nar de anvands pé effektgeneratorer (230 V £15 %).

STROMFORSORINING — START

« Den har apparaten levereras med en stickpropp modell EEC 7/7 for 16 A. Apparaten skall anslutas till ett uttag
med 230 volt och 50-60 Hz. Den effektiva strommen (I1 eff) finns angivet pd maskinens markskylt.
Strémforsdrjningen och sakringen skall vara anpassade for denna strom. I vissa lander kan stickproppen behdva
bytas vid anvandning med maximal belastning. Vid mycket h&rd anvéndning av apparaten bér sakringen bytas till
en pd 20 A (pd 130P), en p& 25 A (p& 160P) eller p& 32 A (p& 200P). Laddaren skall installeras pa ett sddant
sétt att natuttaget &r &tkomligt.

e Starta apparaten genom att vrida potentiometern till Onskat ldge, varvid driftindikeringen tands. Stall
potentiometern i lage 0 for standbylage.

« Koppla in jordplinten och elektrodledarna i snabbkopplingarna. Tank p& polariteten, som &r angiven pd
elektrodférpackningen.

« Denna utrustning klass A &r inte avsedd for anvandning i bostadomrdden dar elektriciteten tas frdn det allménna
1dgspanningsnétet. Det kan finnas potentiella svadrigheter att garantera elektromagnetisk kompatibilitet p& dessa
platser, pd grund av eventuell radiostérning.

« Dessa maskiner &r i enlighet med standarden EN61000-3-11 om hdgsta till&tna impedans zmax i granssnittet pd
natspanningen.

Modéle 80P 130P 160P 200P
zmax acceptabelt 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.25 Ohms

"Dessa maskiner ar inte i Overensstammelse med standarden CEI 61000-3-12. Innan du ansluter enheten till det
allmanna I&gspanningsnatet méste anvandaren vara saker pa att natspanningen &r ratt"

« Anvand inte maskinen i ett omr&de med metalliska ledande damm.
ELEKTRODSVETSNING (MMA)

« Tilldmpa vanliga svetsregler.
« Lamna apparaten ansluten till stromforsorjningen efter svetsning, for att I13ta den svalna.

« QOverhettningsskydd: &verhettningsskyddsindikatorn tiands och kyltiden &r ungefar 2-5 minuter beroende p&
omgivningstemperaturen.

« Den har svetsapparaten ar forsedd med tre specifka omriktarfunktioner:
Hot Start-funktionen dkar strémmen i bdrjan av svetsningen.
Arc Force-funktionen 6kar strommen for att elektroden inte skall fastna i smalt metall.
Anti Sticking-funktionen gor det enkelt for dig att dra tillbaka elektroden utan att skada den om den skulle

fastna.
Den hér apparaten &r en konstantstrémsapparat. Driftcykeln visas i nedanstdende tabell enligt standarden
EN 60974-1.
1 max 6% @80 A | 5% @ 130 A | 14% @ 160 A | 20% @ 200 A
60% (Cykeltid = 10 min) 31A 45 A 85 A 120A
100% (Cykeltid = 10 min) 29A 40 A 70 A 85 A

Anm.: Driftprovning har utforts vid normal lufttemperatur, med simulerad driftcykel for 40 °C.

TIGSVETSNING

Den hér maskinen kan anvandas i tigldage med skrapténdning.
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&

« Underhdllet pd den har apparaten skall utféras av kunnig personal.
« Koppla ur svetsen och vanta tills fakten stannar innan du borjar arbeta p& apparaten. Spanning och strém inne i

apparaten ar farlig.

« Ta regelbundet (tvd eller tre génger per &r) bort pldthdljet och bl&s bort eventuellt damm med tryckluft.
Kontrollera elanslutningarna med ett isolerat verktyg.

« Kontrollera sladdens skick regelbundet. Om sladden uppvisar tecken pd skada skall den bytas av tillverkaren,
dennes representant eller annan kvalificerad tekniker.

TIPS

« Respektera de svetspolariteter och strommar som anges pa elektrodférpackningen.

-

Ta bort elektroden fran elektrodhéllaren nar du inte anvander den. Se till att Gppningarna for
luftcirkulationen inte satts igen.

o Avldgsna eventuellt damm fr&n apparaten regelbundet med luftpistol, efter bortkoppling fran
stromforsodrjningen.

SAKERHET

Bigsvetsning kan vara farligt och leda till svdr skada, till och med dédsfall. Skydda dig sjélv och

skydda andra.

Skydda mot féljande:

Fall

Risk for elektriska
stotar

Risk orsakad av
svetsrok

Risk orsakad av
svetsloppor.

Risk orsakad av
ljusbdgen.

Risk orsakad av
elektromagnetiska
falt.

Extra sakerhet vid

B&r inte apparaten éver manniskor och saker och I8t den inte falla.

Elektriska stotar frén svetselektrod kan doda. Svetsa inte i regn eller sné. Anvand torra
isolerande handskar. Ror inte elektrod med bara hdnder. Bér inte bl6ta eller skadade handskar.
Skydda dig mot elektriska stétar genom att isolera dig frén arbetsstycket. Oppna inte svetsens
holje.

Inandning av svetsrok kan vara farligt for din halsa. Hall huvudet fran svetsroken. Anvand
utrustningen pd en éppen plats. Anvand utsug for att ta bort svetsroken.

Svetsloppor kan orsaka explosion eller brand. Hall brénnbara foremdl ifr&n svetsningen. Svetsa
inte néra brandfarliga materiel. Svetsgnistor kan orsaka brénder. Ha en brandslackare i
narheten, redo att anvandas. Svetsa inte pé slutna behéllare.

Arc strélar kan brénna 6gon och skada huden. Bar heltédckande klader och skyddsglaségon.
Anvand horselskydd. Anvand svetshjalm med ratt DIN tal.

Svetsstrom alstrar elektromagnetiska falt. Anvand inte ihop med medicinska utrustning t.ex.
pacemaker. Linda aldrig svetskablarna runt din kropp. Hall svetskablarna tillsammans.

alla former av svetsning:

- i miljo med 6kad risk for elektrisk stot,

- i slutna utrymmen och

- vid forekomst av brandfarliga eller explosiva @mnen skall sakerheten bedémas av en expert
innan arbetet pdbdrjas och vid ndrvaro av annan utbildad personal som kan ingripa i en
nddsituation.

Tekniska skyddsdtgarder skall vidtas i enlighet med beskrivningen i den tekniska
specifikationen IEC 62081.

Vid svetsning hégre upp d@n normal réckvidd skall sakerhetsplattform alltid anvéndas.

Personer som anvdnder Pacemaker skall konsulteraldkare fére anvandande av dessa maskiner
Anvand inte den hdr apparaten for att tina frusna ror, t ex vattenrér.
Var forsiktig med gasflaskan vid tigsvetsning. Fara kan uppsta om flaskan eller ventilen skadas.
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REKOMMENDATIONEN ATT MINSKA ELEKTROMAGNETISK STRALNING

Allmént

Anvéndaren &r ansvarig for installation och anvandning av utrustningen for bdgsvetsning enligt tillverkarens
anvisningar. Om elektromagnetiska stérningar skulle uppstd, s &r det anvandaren av bagsvetsutrustningen som
med hjalp av tillverkaren att 16sa situationen med tekniskt bist&nd fran tillverkaren."

Utvardering av svetsning

Innan du installerar utrustningen bdgsvetsning anvéndaren skall géra en bedémning av mdjliga elektromagnetiska

problem i omgivningen

Andra ledningar, styrkablar, telefoner och kommunikations kablar under och intill svetsmaskinen

Radio-och TV-sdndare och mottagare;

Dator och annan utrustning;

Utrustning avgoérande for sakerheten andamél s&som sakerhetskontroller av industriell utrustning;

Personer som bar pacemakers och hdrapparater;

Utrustning som anvands for kalibrering eller métningar;

Anvéndaren maste se till att annan utrustning som anvénds p& samma stélle &r kompatibel. Detta kan

kréva ytterligare skyddsatgarder;

Den tid pd dygnet vid svetsning eller annan verksamhet bedrivs

i. Storleken pd& det omrdde som skall beaktas beror p& byggnadens struktur och alla andra processer i
omradet. Omgivningen kan strédcka sig utanfor granserna fér byggnaderna.

@ m"poopoo

=

Rekommendation om metoder for att minska elektromagnetisk emission

a.  Elndtet: Utrustningen maste anslutas till elnatet enligt tillverkarens anvisningar.Vid stérningar kan
ytterligare forsiktighetsdtgarder, sdsom filtrering av elndtet krévas. Stromférsorjningskabeln pd svetsen
kan behdva granskas for att eliminera skador eller andra problem. Anslutningskabeln bor vara en langd.
Den skall anslutas med en jordat kabel."
Svetskablar : svetskablar bor hdllas sd korta som majligt och bor placeras nara varandra.

c.  Skydd och forstérkning: Selektiv avskdrmning av andra kablar och utrustning i omgivningen kan lindra
problem med stérningar. Avskarmning av hela svets-omradet kan 6vervagas for speciella applikationer

d. Anslut till jordenkldamman direkt till metallbiten som ska svetsas: Vid behov bor anslutning av
arbetsstycket till jorden ske genom en direkt anslutning till arbetsstycket.

PROBLEM, ORSAKER OCH ATGARDER

Problem Orsak Atgérd
Svetsapparaten ger ingen strom. Overhettningsskyddet har  brutit | , .. -
De tvd indikatorerna &r ténda. stromforsdrjningen. Vénta tills apparaten svalnat.
Den grona indikatorn &r tdnd men det | Ddlig kontakt i jordklamman eller ’
; Kontrollera anslutningarna.
gar inte att svetsa. elektrodhdllaren.

Du far en kansla av kittling om du
ldgger handen pd apparaten nar den
ar pdslagen.

Svetsapparaten &r inte korrekt | Kontrollera stickproppen och
jordad. jordningen i elndtet.

Kontrollera att du har ratt polaritet

Apparaten svetsar inte riktigt. Polaritetsfel. enligt svetstr&dforpackningen.
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NEPITPA®H

EUXapIoTOUUE nou eMAEEaTE auTo To rpoiov!

[1a va ekUeTAAEUTEITE NANPWS TIG dUVATOTNTES TOU, Napakalouue diaPBdoTe Ta akoAouba rPOoEKTIKG.

Ta INVERTER 80P, 130P, 160P kai 200P €ival GUOKEUEG NoU PETAPEPOVTAl EUKOAD, HOVOPACIKEG, WUXOVTAl HE TN
BonBsia avepioTApa nou €ival £podIacpéveG Kal Pnopolyv va xpnaiponoinfoly yia enikaAuppéva nAektpddia (MMA)
0€ OUvexEG pelpa (DC). ENITpENOUV TNV GUYKOAANGN HE TUMOUG NAEKTPOdiwv ONwG: pouTiAiou, Bacika (ektog 80P),
avo&eidwTa, xutooidrpou. (Mnopolv va ouvdeBolv O YeVVNTPIa peUpATog pe 230V + 15 %)

TPO®OAOZIA AIKTYOY — EKKINHZH

« H pnxavn napadidetal pe @ig 16A kata EEC7/7. Mpénel va TpogodoTeital anod npifa pe Taon 230 V (50-60Hz).To
€VePYO pelpa nou anoppopd (Ileff) qaiverar endvw oTn pnxavr, ylia OUVONKEG XPHONG OTO MEYIOTO TwWV
duvatotnTwv.BeBaiwdeite OTI n npila Tpopodoaiag kai n npoaTaacia TnNG (acPaleia ) kar acPaAeiodiakonTng)eival
KaTaAAnAog yia Tnv évracn pelPATOG KaTd TNV AEIToupyia. S€ PEPIKEG XWPEG iowG anaiTeital aAhayn Tou ¢ig. MNa
Tov TUNo 130P o€ evTaTikn xpnon, EMAEETe npida 20 A. Se PEPIKEG XWPESG iIowG anaiTeital aAayr) Tou @ic. Ma Tov
TUNo 160P og evtaTikn Xpron, eMIAEETE npida 25 A. e PEPIKEG XWPES IowG anaiTeital alayn Tou @ig. MNa Tov
TUnNo 200P ot evraTikn xpnon, emAEETe npida 32 A. H cuokeur npénel va eykatacTabei €701 WOTE To Pig va gival
npoopaacipo.

« Tia va &KIVAOel va AEITOUpYEI N GUOKEUR, YUPIOTE TO MOTEVOIOUETPO GTNV €MIBUUNTT €vOeIEn évTaong pelpaTog,
Kal n evdelkTIKn Auxvia avapel. ©éoaTte To NOTEVOIOUETPO OTn Béon "O" yia va TeBei n GUOKEUN O€ KATAOTAON
avapovng.

«  ZuvdéoTe Ta KaAWdIA TNG YEiWONG Kal TNG TOIUNI®AG OTOUG TaXUCUVOECHOUG TNG OUOKEUNG. AGBETE un’ OyIv 0ag
TNV NOAIKOTNTA NoU avaypa@eTal TN CUOKEUATia TwV NAEKTPOJIwV.

« O gEonNiopdg autdg kKAAong A dev NpoopileTal yia Xpron O KATOIKIEG OMoU N NAEKTPIKN EVEPYEIQ NAPEXETAI ANd TO
dikTuo XapnAng Taonc. Evdéxetal va undap&ouv npoBARpATa nAEKTpoUayvnTIknG oupBaToTnTag Kai dlatapaxav
padloouyVOTATWV.AUTEG Ol pnxaveg eival eival oUPQWveG pe To npotuno EN61000-3-11 eav n péyiotn
EMITPENONEVN AVTIOTACN TOU GUOTAKATOG ZWEY. OTO CNHEI0 NApoXnG Tou XpnaoTn :

Modéle 80P 130P 160P 200P
Zpgy. ANodekTO 0.34Qu | 0.34Qu | 0.34Qu | 0.25Qu

AUTEG o1 pnxavég dev €ival gival oUPQWVEG pe To npoTuno CEI 61000-3-12. Mpiv ouvdebei n pnxavr oto dikTuo
XAUNANRG TAoNG 0 XpRoTng Npénel va BeBalwBei 0TI enirpeneTal n oUvOEDT TNG.
*  Mnv XpnOILOMOIEITE TNV WNXavn o€ NePIBAAAOV NMou NEPIEXEI AYWYIKN aKoOvN.

ZYFKOAAHZH ME ENIKAAYMMENA HAEKTPOAIA (MMA)

» E@apuooTe Toug kavoveg acpaleiag nou anairouvTal yia Tnv ouykoAAnon
« MEgTa TNV XPNON TNG CUCKEUNG APROTE TNV HEPIKA AENTA OUVOEDEEVN OTNV NApoxr IKTUOU £TCI WOTE VA KPURTEI
He Tnv BorBela Tou avepioThpa
« AIakONTNG BEPUIKNAG npoaTaciag:avaBel n avrioToixn evOeIKTIKN Auxvia .Mepiuévete 2 €wg 5 Aenta nepinou (o
XPOVOG MoIKiAel avaloya Je Tnv Beppokpaacia Tou XWPou epyaaciac)
« H ouokeun eival eEonAIopévn e 3 IBIKEG AsIToupyieg:
Hot start nou divel NepIcoOTEPO peUpa anod Tnv &vOelEn katd Tnv ekkivnon (avauua Tou TOEou) nou
PUBUICETAI OTN OUYKEKPILEVN OUOKEUN .
- Arc Force nou onyuaivel  NepioooTepo PeUUa OTAV TO NAEKTPODBIO EICEPXETAI GTO MIWUEVO PETAAAO.
Anti — Sticking nou a®rvel To NAekTPODIO va EEKOAG €UKOAA OTN NEPINTWON MOU KOAARTEL.
H  ouykekpippévn pnxavr €xel  anddoon ortnv  €Eodo TUmou " oTaBepng évraong'. O KUKAOG
Aerroupyiag gaiveTal aTov akdhoubo nivaka cUPewva We Tnv npodiaypa®r) EN60974-1.

X / 60974-1 @ 40°C (KUkhog T = 80P 130P 160P 200P
10 min)

I max 6% @ 80 |5% @ 130|14% @ 160|20% @ 200
A A A A
60% (KUkAog T= 10 min) 31A 45 A 85 A 120 A
100% (KUkhog T = 10 min) 29 A 40 A 70 A 85 A

Snueinon:ol SOKIUEG &yivav Ot Bepuokpacia nepIBAANOVTOG Kal 0 KUKAOG A€IToupyiag npoadiopioTnKe
oTouG 40°C e Npooopoiwan.

ZYTKOAAHZH TIG

H cuokeur| unopei va xpnaoiponoindei yia cuykoAAnon We Tnv YeBodo "TIG™ , évapén Togou d1° enagng.
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ZYNTHPHZH

80P - 130P - 160P - 200P

<

« H ouvTApNon TNG GUOKEUNG va yiveTal and €50UciodoTNHEVO NPOCWIKO

« ANOOUVOECTE TNV OUOKEUN Kal NEPIPEVETE WEXPI va OTAMATACEl NAMPWG O AVEMIOTAPAG va yupilel npiv anod
onoladnnoTe €pyacia OTnNV OUCKEUN. STO E0WTEPIKO TNG OUOKEUNG va €i0Te 1010iTEPA MPOCEKTIKOI AOYW TWV
TACEWV KAl PEUPATWVY MOU UNAPXOoUV

o TeplodikG aQalpeite To WETAANIKO KaAMAKl TNG OUOKEUNG Kal kaBapioTe We Mmenieouévo agpa, apol Tnv EXETE
anocuvdéoel anod Tn napoxn Tpogodoaiag. EAEYXETE TNV KATACTACNH TWV NAEKTPIKOV CUVOECEWVY WE TNV BorBela
KaTaAAnAou Hovwpévou gpyaleiou

o Mepiodika (2-3 @OpEG TO XPOVO)

va eniBewpeiTe TNV katdotaon Tou kalwdiou Tpogodooiag. Edv eival

KATEOTPAUUEVO va avTikaBioTatar and Tov KaTaokeuaoTr, | €E0UaIodoTnUEVO emiokeuaaTr, n adeioUxo
NAEKTPOAGYO TEXVITN, VIO ANOPUYH KIVOUVQV.

ZHMEIQZEIZ — ZYMBOYAEZ

« TnpeioTe TNV NOANIKOTNTA Kal TNV £vTaon pEUPATOG TwV NAEKTPOdiwV 6NwE UNodeIkvUETAl TN CUCKEUAGIa TOUG
*  AQaIpEaTe TO NAEKTPODIO AN TNV ToIPNIOa OTav Oev XPNOILOMOIEITE T CUOKEUN
*  Mnv QpACOETE TIG EI0AYWYEG AEPA TNG CUOKEUNG, Va TPOXIZETE aAKPIA and Tn CUOKEUN

AZ®AAEIA

To T0E0 ouykOAANONG HNopEi va npokaAécel coBapolc TPAUHATICHOUG. MPOCTATEWTE TOV EAUTO 0AG Kal
Toug dAAoug. MpooTaTeuTeiTE Anod:

MeTagopa —
MeTakivhon
Eykavpara

Kivduvog
nAekTponAngiag

Ynapxe! kivduvog
anéd Ta agpia TG
GUYKOAANONG.

Ynapxe! kivduvog
anoé Toug
onivenpeg.

Ynapxe! kivduvog
ano To NAEKTPIKO
TOEO.

Ynapxel kivbuvog
ano
NAEKTPOHAYVANTIKG
KUpara.

EninAéov
npo@uAaG&eIg

MnV LHETAQEPETE TN OUOKEUR NAVW and GANoUG. ANo@UYETE MIBavr NTWON TNG CUOKEURG

XpnoiponolgioTe KaTaAMNAo pouxIopo (yavTia, nodid, NavreAdvi).

MpooTaréyTe Toug AAOUG anod Tnv akTivoBoAia Tou TOEoU. TonoBETAOTE KATAAANAO NPOCTATEUTIKO TOIXWHA YUPW
ano To onyeio Nou yiveral n ouykOAAnon .

H nAektponAngia and nAekTpodia pnopei va okoTwaoel. Mn cuykoAaTe OTav Bpéxel 1l xiovilel.Na gopate ateyva ,
HOVWTIKG yavTia.Mn kpaTdTe Ta nAekTpOdIa He Yupva xépia. Mn popdte uypd ) ebappéva yavTia.MpooTareuTeital
ano nAekTponAngia HoVMVOVTag Tov €QUTO 0AG ano TO AVTIKEINEVO. MnV avoiyeTe To KIBAWTIO Tou E0nAIoHOU.

H gionvor) Twv agpiwv eival eMIBapuvTikn yia Thv uyeia oac. Na Xpnoidonoleite Tov e50nNIouod og KaAwg
aepifOpEVa aVOIKTA PEPN. XpNOILONOIEIOTE anoppoPnTAPA YIa TNV ANOHAKPUVON TWV AEPIWY.

O1 onivenpeg Pnopei va npokaréoouv EkpnEn 1 ewTId. Anopakpuvate Ta el@AekTa uNika. Or oniverpeg pnopei va
npokaA£oouv GwTId. Na £XeTe KOVTA 0ag NUPOCRESTAPA Kal £vag NapaTnpnTAG va HMopei va Tov Xpnoigonoinael .
Mnv ouykoAAaTe o< BapeAia fi KAsloTa Soxeia.

01 akTivoBoAia Tou NAeKkTpIKOU TOEOU WNopei va Kawel Ta uaTia fy To déppa. Gopdate kaneho Kal yuahid
aopaleiag.Na npooTaTeleTe Ta auTia Kal To Aaidd oag pe kataAnAo e5onNiopd . Na opdaTe Kpavog
NAEKTPOOUYKOMNTOU pe owaTr diaBabpion TnG okiaong Tou PiATpou. Na NpooTaTeVETe OAO TO CWWA OAG.

To pelpa Kata Tn ouykOAANGON nNapayel NAEKTPoOHayvnTIKO nedio. Mn XpNoIHOMOIEITE TOv EE0NAICHO av EXETE
€UQUTELPATA. Mnv TUANIYETE Ta kaAwdia yUpw and To owpa oag. Odnyeite Ta kaAwdia napdAAnAa kai pad.

la kabe epyacia cuykOAAnoNG:

-0€ nepIBallovTa pe augnpévo Kivduvo nAekTponAngiag,

-0€ NEPIOPIOHEVOUG XWPOUG,

-kaT@ TN Napoucia UPAEKTWV 1) EKPNKTIKAV UAIKWV NPENEI va EKTINAQVTAI Ol Kivduvol ano "Eidikd" Texviko
Ao@aAeiag kal av auTtog eykpivel TNV EKTEAEON TNG £pyaciag, auTr va YiveTal uno Trn Napoucia eknaideupEvou
NPOCWIKOU MOU £XEI TIG IKAVOTNTEG va ENEPEI OE NEPINTWON AVAYKNG.

MéTpa aopaleiag npénel va Aappavovral oUpgwva Pe Tnv npodiaypagn "IEC 62081" kai Tnv ekacToTe IoxUouca
vopoBeaia. MNa ouykoAANOEIG O onpeia uynAdTEPa ano To £5aPog NPENEI va XpnoIHoNoIouvTal KATAANAEG
OKAAWOIEG,

‘ATopa HE BnUaTod0TN va GUHBOUAEUOVTAI TO YIATPO TOUG NPIV XPNOIHONOINCOUV AUTEG TIG UNXAVEG

KaTa Tn ouykoAAnon pe Tn péBodo “TIG” va €ioTe 131aiTEPA NPOCEKTIKOI HE TNV PIAAN agpiou. MpokunTouv

Mnv XpNOIHOMOIEITE TNV CUOKEUN Yia EENAYWHA CWOARV®V.

ooBapoi Kivduvol v npokAnBei Inpia ) BAGBN otnv @IaAn i oTnv BaABida .
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@? 80P - 130P - 160P - 200P

ZYZTAZEIZ I'TA TON NEPIOPIZMO TQN HAEKTPOMAINHTIKQN EKIMOMMNON.

Tevika.

O xpnoTng eival unelBuvog yia TNV €yKATaoTacn kai XpRon Tng NAEKTPOOUYKOAANGNG cUUPWva KE TIG odnyieg Tou
KataokeuaoTr. Eav evtonioToUv NnAeKTpOpayvnTIKEG NApeUBOAEG , TOTE 0 XPROTNG eival unslBuvog va Aloel To
npoANua We TNV TeXVIKNA Bordsia Tou KAaTaoKeuaaTH.

EKTiHNON TNG NEPIOXNG XPHONG TNG NAEKTPOCUYKOAANGNG.
Mpiv anod Tnv eykatacTacn Tou €5onAiool ouyKOAANGNG We TOED 0 XpoTng Ba npénel va npoPei o€ agloAdynon Twv
neavav NPoBANUATWY Kal ENINTOOEWY TNG NAEKTPOUAYVNTIKAG akTIivoBoAiag oTn yUpw nepioxn
a.  AMa kaA®dia,kaA®dla eAéyxou, TNAEQWVIKA Kal ENIKOIVWVIQV SIKTUWY, €NAvw, KATW Kal nAngiov Tng
NAEKTPOTUYKOAANGNG
PadioTnAeonTikoi avapeTadoTeG Kal DEKTEG
HAekTpOVIKOi UNOAOYIOTEG Kal GANOG OXETICOHEVOG EEONAIOHOG
E€onAiopdg kpioipog yia Adyoug acgpaleiag 6nwg EAeyxog acpaleiag Blopnxavikol egonAigpou.
H uyeia aTopwv aTnV yUpw NepIoxn , Yia Napadelyda atopwy nou Xpnaoiponololyv Bnuatodorn.
EE0nAIoPOG XpNnoionoloUPevVoC yia BaBuovopnaon f HETPROEIC.
H Bwpakion Tou Aoinou eonNiopol yUpw ano Tov onoio Ba xpnoiponoindei eEonAiopog . O XpnaoTng
npénel va egaopalioel 0TI 0 Aoindg €EoNNIoPOG NMou XpnolponoleiTal oTny idla nepioxn €ival ouppaTog.
AuTO unopei va anaitei npdoBeTa pETpa npooTaciag
h.  H wpa Tng nuépag nou Ba yivel GuyKOAANGN 1} AANEG EVEPYEIEG.
i To péyebog TnG nepioxng nou npénel va AapBaverar unoyn eaprartal and Tn dopr Tou KTIpiou Kal Kabe
aMn diadikacia oTny nepioxn. H yUpw nepioxn pnopei va enektabei népa and Ta opia Twv KTIpIwv.

@ mpooo

JUOCTACEIG OXETIKA HE TIG HEBOJOUG YIa TN HEIWON TWV NAEKTPOHAYVNTIKGOV EKMOUN®OV

a.  Mapoxn NAekTpIKOU peUaToG: o €E0NAICHOG Npenel va ouvdedei oTo BiKTUO PEUNATOG, ONWE opileTal aTIg
odnyieg Tou kataokeuaoTn. Eav undpxel napepBoAr, NpOoBETEG NPOPUAGEEIC ONWE TO PIATPAPIoHA TNG
napoxng pelpatog unopei va anaitnBei. To kaAwdIo Napoxng O POVIPEG EYKATAOTACEIG TNG HNXAVAG
OUYKOAANONG Knopei va anairnBei  va nepiBAnBsi e aywyoUc PeTaAou | napopolouc.H npooTacia Tou
aywyoU npEnel va gival GUVEXNG Yia To OUVOAO Tou UKoug Tou kaAwdiou. Oa npénel eniong va ouvoedsi
0T WNXavry UYKOAANGNG WE Hia KaAf) NAEKTPIKA enagn WETagu Tou aywyol Kal Tou MeEPIBARUATOG TNG
pnxavig.

b.  Kalwdia ouykoAAnong Ta kaAmdia ouykOAANoNG npénel va eival 60o To duvaTtov KovTuTEpa kal Ba
npenel va TonoBeTnBoUv KovTa PETAEU TOUG, KOVTA 1 OTO €NinNedo TOU NATMHATOC,

c.  MpooTagcia kai evioxuon: EniAekTIkn €E€Taon kal Bwpdakion Twv aAMwv kahwdiwv kal Tou €EonAioUoU TNng
yUpw nepioxng Wnopolv va AUoouv Ta npoBARpaTa Twv NapepBoA®V. MPOCUPNTWHATIKOG EAEYXOG
0AOKANPNG TNG NEPIOXNAG OUYKOAANGNG Npénel va EETATETal YIa EI0IKEG EQPAPHOYES

d. SuvdéoTe pe Tn yn aneuBeiag TO KOMWATI METAGAAOU Mou nNpOKeITal va ouykoAAnBei: ‘Onou eival
anapaitnto, n oUvdean Tou TeWaxiou oTn yn Ba npénel va yivel pe pia apeon oUvOeon We To TeWdXIo,
aMa oe opIoUEVEG XWpeg onou n aneubeiag olvdeon Oev emiTpéneTal, n ouykOAnon Ba npénel va
eniTeuxBei Pe KaTaMnAn XwpeNTIKOTNTA, EMNIAEYOUEVN CUPPWVA HE TOUG €BVIKOUG KavovioHOoUG.

ZYMNTQMATA, NIOANA MPOBAHMATA, AYZEIZ

ZYMNTQMA NIGANO NMPOBAHMA AYZH

H ouokeuny dev divel pelpa kai ol | Exel evepyonoinBei o diakonTng BepuIKAG

evOEIKTIKEG Auyvieg eival avappéveg | npoataciag MEPILEVETE HEXPI VA KPUWOEI 1) GUOKEUN

H npdoivn  evdekTiK  Auyvia
AerToupyiag €ivar avappévn ala n
ouoKeur) dev AeiToupyei

To owpa n Tounida dev eival kataAMnAa | EAEYETE TIG OUVOETEIG TOU COUATOG Kal
OuvOEdENEVA OTNV OUCKEUN NG ToIunidag

Eav Balovtag TOo xépl 0ag OTO
METAMIKO KAAUPHA TG HNXavng
Qio8AveoTe €vav HUPUNKIOWO oTav
Aeiroupyei

ENéyETE TO @IC kal T vyeiwon TNG

H yeiwon dev ival owoTn Vpaupic

EAéyETE yia TN oWOTH NOAIKOTNTA TOU
nAekTpodiou

H ouokeur| dev ouykoMei owoTa AGB0G NoAIKOTNTA NAEKTPOdioU




Q 80P - 130P - 160P - 200P Q

OMUCAHUE

Mbi 6n1arogapum Bac 3a TO, YTO Bbl BbIGPA/IM AMNEPAT HAWEH Mapku. YTo6bl MOSIHOCTHIO UCIIO/Ib30BaTH €0
BO3MOXHOCTH, MOXKA/YHCTE O3HAKOMBTECH C JAHHON MHCTPYKLMEM.

80P, 130P, 160P u 200P sBnstoTcs ManorabapuTHbIMM OAHOMA3HbIMKM  CBApOYHbLIMW  MHBEPTOpPaMM, CO
BgaraCTPOEHHbIM BEHTUISTOPOM ANS CBapku Ha nocTosHHOM Toke (DC). OHM no3BonsioT BapuTb MO6bIM BMAOM
3NeKTpoaa: pyTunoBbiMu, 6a3oBbiMU (kpome 80P), uyryHHbIMM, U3 HepXXaBetowwel cTanu 1 Ap. OHW 3alWwmiLeHbl Ans
paboTbl OT anekTporeHepatopa (230 B +- 15%).

NMUTAHUE — 3ANYCK B PABOTY

« [laHHbI1 annapat nocTasnseTcs ¢ 16A- oii Bunkon, Tuna CEE 7/7. OHa gomkHa 6biTb MOAKIIOYEHA K PO3ETKE Ha
230B (50- 60 Hz), c 3azemneHueM. Konnyectso peasnbHo notpebnsiemonn sHeprum (I1eff) npu UHTEHCUBHOM
UCMONb30BaHUM, yKasaHO Ha annapate. [poBepbTe COBMECTUMOCTb 3MIEKTPUYECKOrO MUTaHUS M eé 3aluT
(NpepoxpaHuTenb U/unn aBT. BbIK/IIOYATESNb) C 3/1. TOKOM. B HEKOTOPbIX CTpaHax HEO6XOAMMO 3aMeHWUTb PO3ETKM,
[N UCMONb30BaHMA annaparta C MakCUMasbHOW MOLHOCTbIO. [l MHTEHCMBHOMO MCMOMb30BaHUS annapata 130P
xenaTesbHO MCNonb3oBaTbh po3eTky Ha 20A. 1N MHTEHCMBHOrO MCMOMb30BaHWA annapaTta 160P >enatenbHo
UCMonb30BaTb po3eTky Ha 25A. [Insi MHTEHCMBHOMO MCMOMb30BaHust annapata 200P >xenaTtenbHO MCMosb30BaTh
po3eTky Ha 32A. AnnapaT Hy>XHO NMOMECTUTb Tak, YTo6bl LWTencenbHas Buka Gbina AOCTynHa.

e [ns 80P, 130P, 160P, 3anyck B paboTy OCYLLECTB/SETCS NOBOPOTOM MOTEHLMOMETPA Ha XKENAeMyto BENNUYUHY
Toka (pexuM OXuaaHWs — BO3BpaT NOTEHLUMOMETPa B no3uumio 0).

» [oakntounte Kabenu Macchl U AepxaTens 3nekTpofa K ux rHesgam. CobntogaiTe NONSPHOCTb, YKasaHHYK Ha
ynakoBKe UCMoMb3yeMOoro 3ieKTposa.

e DTW npodeccuoHanbHble annapaTtbl kfnacca A npefHasHadeHbl Ans paboTbl OT YacTHbIX 3MEKTPOCETEN,
NnoABeAEHHbIX K 06LLECTBEHHBIM 3/IEKTPOCETSIM TObKO CPEAHEr0 M BbICOKOTO HanpskeHus. OHW He noaxoasT Ans
MCMONb30BaHWS B KWNbIX KBapTanax, rae 3NeKTPUYECKUi TOK MofjaeTcsl OBLEeCTBEHHOW CUCTEMOW NUTaHWs
HWU3KOro HanpsbkeHus. B Takux KBapTanax MOryT BO3HWKHYTb TPYAHOCTM obecrevyeHusi 3neKTPOMarHWTHY
COBMECTUMOCTb M3-33 KOHAYKTMBHbIX U MHAYKTUBHBLIX MOMEX Ha paauoyacToTe.

« [aHHble annapaTbl cooTBecTBYlOT HopMe EN61000-3-11, ecnu KOMMNAEKCHoe CONpOTUMB/IEHWE B CETU B TO4Ke
NOAK/IOYEHUSI K 3MIEKTPOCETU HMXKE MaKCUMarnbHO [OMYCTUMOrO KOMMJ/IEKCHOTO COMPOTMBAEHUS ceTu Zmax,
yKa3aHHOro B NpUBEAEHHON HWxe Tabnuue:

Mogenb 80P 130P 160P 200P
Zmax aonyctumoe 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.25 Ohms
[aHHble annapaTbl He cooTBeTcTBYlOT HopMe CEI 61000-3-12. MMepen noakouyeHWeM K 06LIecTBeHHOW
3MEKTPOCETU HU3KOMO HamnpsKEHUsl OTBETCTBEHHOCTb 3a NMPOBEPKY BO3MOXHOCTW 3TOrO MOAKOYEHUS NIEXUT Ha
nonb3osarene. Mpy HEO6XOANMOCTU CNPOCUTE COBETA Y NOCTaBLUMKA 3/IEKTPOSHEPTUN ANS STOW CETU.
» He ucnonb3oBaTh B cpese cofepxalleit MEeTanMuecky Mbiib — MPOBOAHUK 3MIEKTPUYECTBA.

CBAPKA JIEKTPOJOM C MOKPbLITUEM (PEXXUM MMA)

e CnepyiTe o6LWENPUHATLIM NpaBuiaM CBapKu.
» [lo OKOHYaHMM CBapKW OCTaBbTe annapaTt BK/IOYEHHbIM AN OXIaXAEHUS.
» Mpu cpabaTbiBaHUM [aTuMka MpeBbILEHNUS TeMNepaTypbl 3aropaeTcst COOTBETCTBYIOWMI WHAWKATOpP. Bpems
OXJTaXAEHWs annapaTta COCTaBAIsieT OT 2 [0 5 MUHYT B 3aBUCMMOCTM OT OKpYy>KaloLLelt TeMnepaTypbl.
< Baw annapat umeeT 3 0cobble yHKLMM, CBOWCTBEHHbIE MHBEPTOPaM:
Hot start BblAAET TOK MOBbILLEHHOW UHTEHCUMBHOCTY B MOMEHT po3Xura Ayrv
Arc force BblAET MOBbILLEHHI TOK MO CPABHEHWIO C TOKOM CBapKM, YTOBbI M36eXaTb NMpUaMnaHus
3MeKTPOAA B MOMEHT €ro MOrpYXXeHUs B XUAKWIA MeTann
Anti sticking no3sonser nerko OTAENUTb 3NEKTPOA, HEe Bbi3blBasi €ro MOKpacHeHUs B ciydvae
NpUAUNaHus.
OnucaHHbIe annapaTthl UMEIOT BbIXOAHbIE XapaKTEPUCTUKM TWMa ' MOCTOSIHHLINM TOK'. 3HauyeHusi paboyero
dakTopa, cornacHo HopMe EN60974-1, onucaHbl B creaytoliein Tabnvue:

X / 60974-1 @ 40°C (Liven T = 10 min) 130P 160P 200P

I max 6% @80A [5% @130A | 14% @ 160 A | 20% @ 200 A
60% (Lvkn T = 10 min) 31A 45 A 85A 120A
100% (Umkn T = 10 min) 29A 40 A 70A 85A

3aMeTKa: HarpeBHble UCTbITaHWS BbiM peann3oBaHbl MPU TEMMEpaType OKpPYXXatolein cpeabl, U pabounit
chakTop 40 °C 6bin onpeaenéH MeToAoM CUMYISILMM

CBAPKA TIG
* [laHHble annapatbl MOTYT NPOM3BOAUTbL CBAPKY TIG C PO3XWUIOM Ayrn YMpKaHWEM.
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80P - 130P - 160P - 200P

yxoa v ObCNY)XXUBAHUE

&Y

»  06cnyknBaHWe annapara A0/MKHO NPOWM3BOAUTCS TONbKO KBAMPUUMPOBAHHBLIM NEPCOHANOM.

* Bcerga OTKOYalTe annapaT OT CETW, OOXKAWUTECH OCTAHOBKWM BEHTMASTOPOB. TOKWM W HaMpsDKEHWS BHYTpU
annapara 3HauuTeNbHbI U NPEeACTaBNSIOT ONACHOCTb.

* [Ba MM TpW pasa B rof CHWMaMTe KPbIWKY annapata M ouyullaiTe ero oT nbiin. OQHOBPEMEHHO MPOBEPANTE
KOHTaKTbl COEAMHEHUIA C MOMOLLIO U30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMEHTA.

* Heo6x0aMMO NpoBEpPSITb PEMYNSPHO COCTOSIHWE 3MIEKTPUYECKOTO WHYpa. ECnv anekTpuyeckuii kabenb NoBpexaéH,
TO OH [O/MKeH ObiTb 3aMEHEH W3roTOBUTENEM, €ro MOCNENPOAAKHBIM OTAENOM, WAM KBanUbULMPOBaHHLIM
nepcoHasnoM, Bo U3bexaHune BCAKOro pucka.

HALLW COBETbI

. CobntopaliTe NONSAPHOCTM M TOKM, YKa3aHHbIE Ha KOPOBKax 3NEeKTPOAO0B.
- . BbIHbTE 3M1EKTPO/A U3 3NEKTPOAOAEPKATENS, KOrAa anmnapaT He UCMONb3yeTcs.
. OcTaBbTe Wenu annapaTa OTKPbITLIMU Ans CBOGOAHON LMPKYNSUMM BO3AyXa.

TEXHWUKA BE3OMACHOCTHU

3/1eKTpoayroBasi CBapKa MOXXET 6bITb OMacHa A/151 340POBbS M XKH3HH.
awmrute cebs M OKPYIXArOUYNX, MPUMNUTE MEPBI MPOTHB!

MapeHwii:

Puck yaapa
3N1EKTPUHECKUM
TOKOM

PUCK, BbI3BaHHbIN
CBapoOYHbIM AbIMOM

PUCK, BbI3BaHHbIN
CBapOYHbIMU
WUCKpaMun

PUCK, BbI3BaHHbIN
M3NlyueHneM Ayru.

PUCK, BbI3BaHHbIN
3/1eKTPOMarHMTHLIMMN
nonsamMm

[ononHuTtesnbHbIE :
Mepbi
MpenocTopoXKHOCTH

He nepeHocuTe annapaT Hag ioAbMU MU 06bEKTaMM.

INEeKTPUYECKMIA UMMYIIBC, MOYYEHHbIV OT CBAPOYHOTO 3M1EKTPOAA MOXET BbITh
CMepTenbHbIM. He BapuTb NoAa A0XAEM UK cHeroM. HocuTe msonupyioLme cyxve
nepyaTtku. He goTparvBaliTech ronbiM1 pykamu 10 anekTpoga. He HocuTe noBpexaeHHble
UNU MOKpbIE NepyaTku. MpumMmuTe Mepbl 6e30MacHOCTM U30nMpys cebsi OT CBap1BaeMoii
netanun. He BckpbiBaTb 060M104Ky annapata.

BAabIXaTb 3TV CBapOYHble rasbl MOXET 6biTb ONACcHbLIM A1 BaLLEro 340poBbs. [epXxuTe Bally
rofoBy 3a npefenamMu ApiMa. Mcnonbayiite 060pyAoBaHUE B OTKPLITOM MOMELLEHUN.
Mcnonb3yiTe BEHTUNSTOP ANS yAANeHWs AbiMa.

CBapoYHbIE MCKPbI MOTYT BbI3BaTb B3PbIB MW MOXap. Bo BpeMs cBapKku AepXUTECh Ha
pacCTOSHUM OT BOCM/IAMEHSIIOLLMXCS BELIECTB. He BapuTe psioM C BOCMIaMEHSIIOLMMACA
BelecTBamMu. CBapOUHbIE MCKPbI MOTYT BbI3BaTb NoXap. MMeliTe 4OCTYN K OrHETYWNTENIO, a
TaKxe HabntoaaTens, rOTOBOrO ero MCMosb30BaTh Npy HEO6X0AMMOCTU. He BapuTe Ha
604Kax UM APYruX 3aKpbITbX pe3epByapax.

M3nyyeHus ayrv MoryT o6xkeub rnasa v NnopaHuTb KoXy. HOCUTe 3almTHBIE Wanky U 04Ky,
Mcnonb3yiTe 3aluMTy OpraHoB Clyxa U BOPOTHUKM pyballek Ha nyroeuuax. Ncnonb3yiite
CBapOYHbIE MACKM C COOTBETCTBYIOLWMM MHAEKCOM DUbTPaA.

HocuTe 3awmTHYIO0 oaexay Ans BCero Tena.

CBapOoYHbIi TOK BbI3bIBAET 3/IEKTPOMArHUTHbIE MOAS. He MCronb30BaTh Npu HanMuum
MEAMLIMHCKMX UMMN/AHTaTOB. HY B KOEM Crlydyae He 060paymBaliTe BOKpyr cebs CBapouHble
kabenu. CKpyymBaliTe CBapoyHble kabenu BMecTe.

CBapoYHble paboThl:

- B MOMELLEHMSAX C NOBbILLEHHbIM PUCKOM 3N1EKTPOLLIOKA,

- B 3aKPbITbIX MOMELLEHNSAX *OKOMO BOCNAMEHSIIOLMXCS UK B3PbIBYATLIX MATEPUANIOB,

- [O/KHbI BbITb BCeraa npeABapuTebHO MOATBEPXKAEHbI OTBETCTBEHHBIM CreLyanucToM n
peann3oBaHbl B MPUCYTCTBMM 06Y4YEHHOro NepcoHara, Ansi CPOYHOro BMeLlaTeNbCcTBa B
cnyyae Heob6xoauMoCTU

TexHu4yeckme Mepbl 6e30MacHOCTM, onncaHHble B "TexHuyeckunx Xapaktepuctukax" CEI/IEC
62081 nomkHbI 6bITb COBMOAEHbI. CBapKka B CBEPXBbLICOKOM MOSIOXEHMM 3anpeLleHa, KpoMe
C/ly4aeB C UCMOb30BaHUEM 3aLUMTHBIX NiaThopM.

JInua, ncnonb3ynb3yowme 3/1IEKTPOKAPANOCTUMYIITOPbI, AO/HKHbI NPOKOHCY/IbTUPOBaTbLCA Y Bpaya

He ncnonb3yiiTe annapart Ans pa3Mopa)kuBaHUs KaHaIn3aLui.
MNMpm cBapke TIG, o6pawaiiTech € ra3oBbiM 6a/1JIOHOM OCTOPOXKHO, ECTb PUCK, ecnu 6ansioH unm ero

nepea pa6oToii C AaHHbIMKM annapaTamu.

BEHTWUJ1b NOBPEXAEHbI.
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PEKOMEHAAUMW ANsA CHWKEHNUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUSA

O6wme cBegeHus

Monb3oBaTeNb HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a YCTAHOBKY M WCMOMb30BaHME annapaTa B COOTBETCTBME C YKA3aHUSIMM
npoussoanTens. Mpu 06HAPY>XEHUU SNEKTPOMArHUTHBIX M3/yYeHWUit MoMb30BaTeNb AODKEH PA3pelumnTb npobnemy,
cneays PEKOMEHAALMAM, YKa3aHHbIM B MHCTPYKLMM, UM C MOMOLLBbIO TEXHUYECKON NOAAEPXKKM NMPOM3BOANTENS.

OLeHKa CBapOYHOI 30HbI
Mepen ycTaHOBKOWM annapaTa nosb3oBaTeNb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 31EKTPOMarHUTHblE Npo6neMbl, KOoTopble
MOry BO3HWUKHYTb B 30HE, FAe NiaHUpYeTCs YCTaHOBKaA, B YaCTHOCTM, OH AO/MKEH YUMUTbIBaTb CleayloLme MOMEHTbI:
e.  He Haxopatcs nu apyrue kabenu, KOHTPONbHas NpOBOAKa, TenedoHHbIE U KOMMYHUKALMOHHbIE kabenu
CHW3Y, CBEPXY WK PSAOM C annapaToMm;
f. MpUEMHMKM 1 NepeaaTynKn paano u TeneBuaeHNs;
g. KoMmnbloTepsbl v Apyroe 060pyAoBaHue KOHTPONS;
h.  ObopymoBaHune Heobxoaumoe pana  6esonacHocTn. Hanpumep  ynpaBneHne  6e30MacHOCTbIO
NpPOMBbILLIEHHOTO 060pyA0BaHMS;
i 3p0poBbe  fllOfEW,  Haxopswwxcs  BGMM3M  anmapaTta,  HampuMmep:  JIoAM  MOMb3YIOWMIoCs
KapAWOCTUMYNSTOPaMK, CllyXOBbIMW annapatamu v T.n.;
j. O6opynoBaHue Ans kanMbpoBKkK U 3amMepa;
k.  YcToWuMBOCTb [pyrMx annapaTtoB, HaxOASLMXCA B MOMELWEHUW, rAe WCMoMb3yeTcs  annapar.
Monb3oBaTenb AOMKEH y6eauTbCs, YTO BCe annapatbl B MOMeELEHUMU COBMECTUMbI Mexay coboil. 3To
MOXeT noTpe6oBaTb NPUHATUS AONOHUTENBHBIX MEP NPEAOCTOPOXHOCTU.
I Moropa B TeueHnn AHg, Koraa GyaeT ncnonb3osaH annapar;
m. [rowasb paccMaTpyvBaeMol 30HbI BOKPYr anmmapata 3aBUCUT OT CTPYKTYpbl 3[aHWst W Apyrux pabot
NpoM3BOAMMBLIX Ha 3TOM MecTe. PaccMaTpuBaemas TeppuUTOpUS MOXET MpOCTUpaTbCs 3a npeaens
npeanpusaTUS.

PekoMeHAauMm No METOANKE CHUXKEHUS 3/IEKTPOMarHMTHOIO U3JlyYeHust

e. OCHOBHOE 3/IeKTPONUTAHME: CBApPOYHbIii annapaT AO/MKeH ObiTb MOAKMIOYEH K 3NEKTPOCETU B
COOTBETCTBMM C PEKOMeHAauusMM npoussoauTens. [py HanMuMum MoMex HeoBXoAMMO MPUHATbL
[OMNOSHUTESNbHLIE MEPbl MPEAOCTOPOXHOCTU NyTeM (UALTPaALMKM HaNPSXKEHWSt NUTaHWs. Kpome Toro,
MOXeT noTpeboBaTbCs 3alMTUTbL kabenb anmnapaTta nMbo MeTannmyeckuMm xenobom (B cnyyae ecnu
annapaT NOCTOSIHHO HaxXOAMTCS Ha onpeaenieHHOM pabouyeM MecTe), 60 MOXOXMM NpUCNocobieHneM.
BpoHb A0/MKHA BbITh 3NEKTPUYECKM NOCTOSIHHOW HA BCel AnuHe kabens. OHa AoMmKHa 6biITb NpUKpen/eHa
K annapaty C XOpPOLUMM 3/IEKTPUYECKMM KOHTAKTOM MEXAy METa//IMYeckuM XesnoboM M KOpnycoM
annapara.

f. CBapouHble kKabenu: kabenu [OMKHbI ObITb MaKCMManbHO KOPOTKMMM. O6beauHuTe UX U, ecnun
BO3MOXHO, OCTaBbTE JIeXaTb Ha Mnosy.

g. 3awmta M 6poHb: BbIGOpOUHas 3almTa M 6poHb Apyrux kabeneit M MaTepuanos, HaxOASLUMXCS B
OKpY>KaloLLel cpeae, NOMOXET OrpaHUUMTb NPO6EMyY, CBA3AHHYIO C MOMEXaMU.

h. 3aseMneHue cBapuBaeMOii feTanu: 3a3eM/eHVMe CBAapUBAEMON [eTanu MOMOXET OrpaHUunTb
nomexu. OHO MOXET BbITb CAENaHO HaMpsSMytO UK Yepe3 NOAXOAsLMIA KoHaeHcaTop. CaenaiiTe BbIGOP B
COOTBETCTBMM C HOPMaMK Ballel CTpaHbl.

AHOMAJIMM, BO3MOXXHBIE MPUYUHBI, BAPUAHTbI PELLIEHUIA

AHomanus Bo3MoO)KHas npuynHa PeweHue
O6ba wuHavkaTopa ropsaT, Ho | CpaboTana TepMuyeckas 3awmTa | MogoxanTe OKOHYaHus nepvoga
annapar He NojaeTt Tok annapara. OoXNaXaeHus.
3eneHblif UHAMKATOP CETU ropwuT, | HET COeAMHEHWs 3axuMa Macchl

MpoBepbTe COeANHEHWS.

HO annapart He BapuT WY JepXaTens anekTpoaa.
Annapar BKJTHOYEH. Bbl MpoBepbTe  po3eTky W 3a3eMieHve
olwlyljaeTe nokanbiBaHue Mpuv | Annapat He 3a3eMrieH. Balllero annapara.

NPUKOCHOBEHWM K KOPMyCY.

CBepre NONAPHOCTb C peKoMeHAaumnaMun

Annapat BapuT C TpyAoM Owmbka nonsipHOCTU
P P PyA P Ha Kopobke anekTpoaa.
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YLEISTA

Kiiitos ettd valitsit meidén tuotteemme! Jotta saisit laitteesta parhaan hyddyn, ole ystdvéllinen ja tutustu seuraavaan:

80P, 130P, 160P ja 200P ovat kannettavia, yksivaiheisia, ilmajaahdytettyja invertteri hitsauslaitteita MMA
puikkohitsaukseen tasavirralla (DC). Voidaan hitsata kaiken tyyppisilla hitsauspuikoilla: rutiili, perus (paitsi 80P),
RTS, jne. (Suojattu generaattori kdyttoa varten (230 V +- 15 %).

VIRRANSYOTTO - LAITTEEN KAYTTONOTTO

e Laite toimitetaan 16 A pistokeella tyyppi EEC7/7. Laite tulee kytkea 230 V (50-60Hz) koskettimeen.
Maksimaallinen tehollinen virranotto (I1eff) on mainittu laitteessa, maksimi kayttoolosuhteissa. Tarkista
virran saanti ja suojaus (sulake ja vikavirtasuoja) on oikea kdytettdvaan virtaan. Joissakin maissa voidaan
joutua vaihtamaan pistoke, jotta laitetta voidaan kayttdd tehokkaasti. 130P kaytettdessa intensiivisesti,
voidaan joutua kdyttdmdan 20 A virranulosottoa. 160P kaytettdessa intensiivisesti, voidaan joutua
kdyttamaan 25 A virranulosottoa. 200P kdytettdessa intensiivisesti, voidaan joutua kdyttdmdan 32 A
virranulosottoa. Laturi tulee asentaa siten, etta virtapistokeeseen kasiksi padseminen on helpoa.

 Laite kdynnistetddn kiertdmalld potentiometri haluttuun virta arvoon, virtavalo syttyy. Tyhjdkaynti asennossa
kaanna potentiometri asentoon "0".

« Kytke maakaapelin ja puikonpitimen johdot pikaliittimiin laitteen etupaneelissa. Huomioi puikkovalmistajan
antamat napaisuus ohjeet.

e Tama on luokan A laite ja se ei ole tarkoitettu kdytettdvaksi asuinymparistdissa joissa sahkonsyottd on
toteutettu julkisilla matalajannitejarjestelmillda. Nailld paikoilla voi olla mahdollisia ongelmia varmistua
elektromagneettisista yhteensopivuudesta ja ndinollen tuote voi aiheuttaa radiohairidita.

« Nama sahkolaitteet tdyttavat standardin EN61000-3-11 vaatimukset, mikali matalajanniteverkon suurin
sallittu impendanssi Zmax kdyttopisteessd on:

Modéle 80P 130P 160P 200P
Sallittu Zmax 0.34 Ohmia | 0.34 Ohmia | 0.34 Ohmia | 0.25 Ohmia

Na@ma sahkolaitteet eivat tdytd standardin CEI 61000-3-12 vaatimuksia. On laitteen kayttdjan vastuulla
varmistua, tarvittaessa sahkonjakelijan avustuksella, ettd laite voidaan kytked verkkoon.

« Ala kayt laitetta tilassa, joissa on metallipdlya.
PUIKKOHITSAUS (MMA TOIMINTO)

» Huomioi hitsauksen perussaannét.

« Hitsaamisen jalkeen anna laitteen kdyda hetken tyhjakdynnilla, laitteen jadhdyttamiseksi.

. Ylikuumentuminen: merkkivalo syttyy, jaahdytysaika on n. 2- 5 minuuttiin riippuen ulkoisesta
lampdtilasta.

. Laitteesi on varustettu kolmella lisdtoiminnolla:

HOT START nostaa hitsausvirtaa aloittamisen helpottamiseksi.

ARC FORCE auttaa valttamaan limautumista kun hitsauspuikko koskettaa metallisulaa.

ANTI STICKING helpottaa puikon irrottamista vahingoittumattomana siind tapauksessa jos etta se jaa kiinni

metallisulaan.

Laitteen iloitettu kayttdvirta on suunniteltu jatkuvaa kdyttovarten. Hydtysuhde on osioitettu seuraavassa

taulukossa standardin EN60974-1 mukaan.

X / 60974-1 @ 40°C (Toimintajakso= 10 min) 130P 160P 200P

I max 6% @80A [ 5% @ 130A | 14% @ 160 A | 20% @ 200 A
60% (Toimintajakso= 10 min) 31A 45A 85A 120 A
100% (Toimintajakso = 10 min) 29A 40 A 70 A 85A

Huom.: Kayttélampdtilatestit on suoritettu ulkoisen ilmanldampétilan mukaan ja hydtysuhteet ovat laskennallisia
40°C lampoétilassa.

TIG HITSAUS

» Laitetta voidaan kdyttda TIG hitsaukseen raapaisusytytyksella
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HUOLTO

« Huoltotoimenpiteet tulee suorittaa patevan teknikon toimesta.

« Sammuta laite, ja odota kunnes jadhdytyspuhaltimet ovat pysahtyneet. Laitteen sisélld on hengenvaarallinen
jannite

« Poista terds kansi saanndllisesti (vahintddn kahdesti vuodessa), ja puhalla pdlyt pois paineilmalla. Tarkasta
sahkdyhteydet eristetylld tydkalulla.

e Tarkista saannollisesti laitteen virransy6ttokaapeli. Vaurioitunut kaapeli tulee vaihtaa valittdmasti uuteen
valmistajan, huollon tai vastaavan ammattihenkilén toimesta.

OHIE

. Noudata annettuja hitsausnapaisuus ja virta merkintéja elektrodi pakkauksessa.
- . Remove the electrode from the electrode holder when you do not use it.

. Leave the inlets free to allow infout air circulation.
TURVALLISUUS

Valokaarihitsaus voi olla vaarallista ja johtaa vakaviin loukkaantumisiin, jopa kuolemaan. Suojaa itsesi
Jja muut léhistélld olevat.

Huomioi seuraavat varoitukset:

Laitteen siirtely Al3 aliarvioi laitteen painoa. Ald nosta laitetta ihmisten tai esineiden yldpuolelle tai pudota
sitd.. Kasittele laitetta varoen.

Sadhkoiskun vaara Hitsauselektrodista saatu sahkdisku voi tappaa. Ala hitsaa sateessa tai lumessa. Kaytd kuivia
eristettyjd kasineitd. Ala kosketa elektrodia paljain kasin. Ald kaytd markaa tai viallista
kasinettd. Suojaa itsesi séhkdiskulta eristamalla itsesi tyokappaleesta. Alé avaa tarvikkeiden

suojakuoria.
Hitsaus-savun tai Hitsaus-savun tai kaasun hengittdminen voi olla vaarallista terveydellesi. Ald hengité hitsaus-
kaasun vaara savuja. Kayta laitetta avoimessa tilassa. Kayta ilmastointilaitteita poistaaksesi hitsaus-savut.
Hitsauskipindiden Hitsauskipinat voivat aiheuttaa rajéahdyksen tai tulipalon. Pida herkasti syttyvat aineet
vaara kaukana hitsauspisteestd. Ala hitsaa herkasti syttyvien aineiden lahella. Hitsauskipindt voivat

aiheuttaa tulen. Pida palosammutin Iahella ja kaytd toista henkilod valmiina tukahduttamaan
palopesdke. Ala hitsaa missan suljetussa tilassa.

Valokaaren vaara Valokaari voi aiheuttaa vahingkoa silmille tai iholle. Kayta hitsauskyparaa hitsauksen aikana.
Kaytd korvasuojaimia ja korkeakauluksisia paitoja. Kayta koko kehon suojaavia
turvallisuusvarusteita.

Sihkémagneettisten  Hitsausvirta kehittdd séhkomagneettisen kentén. Alé hitsaa herkkien laitteiden 1ahelld. Ald
kenttien vaara koskaan veda hitsauskaapeleita itsesi ympari. Niputa hitsauskaapelit yhteen.
Erikoistoimenpiteet Kaikessa hitsaamisessa:

- Olosuhteissa joissa suuri sdhkdiskun mahdollisuus,

- Ahtaissa tiloissa,

- Tiloissa joissa on tulen- tai réjadysarkoja materiaaleja

Tulee olosuhteet arvioida asiantuntijan kanssa ja yleensa siirtda ulkotiloihin koulutettujen
henkildiden toimesta.

Tekniset suojaustoimenpiteet tulee suorittaa teknisenohjeen "IEC 62081" mukaisesti.
Korkeilla paikolla hitsaaminen on kiellyttyd ilman asian mukaisia telineita.

Sydamentahdistinta kdyttavien tulee ottaa yhteytta ladkariin ennen laitteen kayttéa.
Ala kéyta laitetta putkistojen sulattamiseen.
TIG hitsauksessa kasittele kaasupulloa varoen.
Varmista ettd, pullo tai venttiili ei ole vaurioitunut

35/44



® 80P - 130P - 160P - 200P Q@

SUOSITUKSIA SAHKOMAGNEETTISTEN HAIRIOIDEN VAHENTAMISEKSI

Yleisia ohjeita
On kayttdjan vastuulla asentaa ja kdyttdd kaarihitsauslaitteita valmistajan ohjeiden mukaisesti. Jos havaitaan
sahkdmagneettisia hairidita, on kdyttajan vastuuulla ratkaista ongelma valmistajan teknisen tuen avulla.

Hitsauspaikan arviointi
Ennen laitteen kayttddnottoa ja asennusta kayttajan pitda tehda arviointi mahdollisista sahkdmagneettisen séteilyn
aiheuttamista ongelmista tydskentelyalueella ja sen Idheisyydessa.
a.  Onko hitsausvirtaldhteen laheisyydessa telekommunikaatio- tai muita laitekontrollikaapeleita.
b Onko hitsausvirtaldhteen ldheisyydessa radio- tai televisiovastaanottimia tai Idhettimia.
c.  Onko hitsausvirtaldhteen Idheisyydessa tietokoneita tai muita vastaavia ohjausjarjestelmia.
d Onko hitsausvirtaldhteen laheisyydessa kriittisia turvallisuuteen liittyvid laitteita, kuten
teollisuusprosessien valvontalaitteita.
e.  Onko hitsausvirtaldhteen laheisyydessa henkil6itd, joilla on esimerkiksi syddmentahdistin tai kuulolaite tai
muu suoraan terveyteen liittyva elektroninen laite.
f. Onko hitsausvirtaldhteen ldheisyydessa mittauksiin tai kalibrointiin kaytettdvia elektronisia
tarkkuuslaitteita.
g.  Onko hitsausvirtaldhteen Idheisyydessa muita laitteita. Kayttdjan vastuulla on varmistaa, ettéd muut
hitsausvirtaldhteen laheisyydessa olevat laitteet ovat séhkdmagneettisten hairididen osalta yhteensopivia.
Tama voi vaatia lisaa turvallisuuteen liittyvia toimia ja tarkastuksia.
h.  Vuorokaudenaika vaikuttaa tehtdvaan arviointiin. (prosessikayttdjen aikataulut, halytyslaitteet ym.)
i Huomioon otettava alue riippuu tydntekoalueen rakennuksen koosta ja rakenteesta, alueella kdynnissa
olevista prosesseista. Huomioon otettava alue saatta olla leejempi kuin rakennus, jossa tydskentelyalue
sijaitsee.

Suosituksia tavoista vihentda sihkémagneettista siteilya

a.  Sahkonsyodttdverkko: Laitteet pitdd kytkea sahkdverkkoon valmistajan ohjeiden mukaisesti. Jos hairidita
ilmenee, voi olla tarpeen liséta sahkdmagneettisten hdirididen johtumista estdvia suodattimia tms.
Kiinteissa asennuksissa voidaan hitsausvirtalahteen verkkokaapeli joutua ympardimaan terasprofiililla tai
muulla vastaavalla rakenteella. Rakenteen tdytyy olla rakenteellisesti yhtendinen ja kytkettyna johtimella
hitsauslaitteen kuoren kautta suojamaadoitukseen.

b.  Hitsauskaapelit: Hitsauskaapelit tulee pitda niin lyhyena kuin mahdollista ja hitsaimen ja maajohdon
kaapelit tulee pitaa niin Idhelld toisiiaan kuin mahdollista. Hitsauskaapeleiden tulisi kulkea lattiatasolla.

c.  Suojaaminen ja vahvistaminen: Tyoskentelyalueella olevien muiden kaapeleiden tarkastaminen ja
suojaaminen voi myos tulla kyseeseen. Tydskentelyalueen tarkastus ja kaapeleiden suojaus liitty
erityissovelluksiin.

d.  Hitsausvirtapiirin maadoituksen kiinnittdminen suoraan tydkappaleeseen: Missa tarpeellista,
hitsausvirtapiirin maadoitus tulisi kiinnittdd suoraan tydkappaleeseen. Niissé maissa, joissa tdma ei ole
sallittua, tulee varmistua liitoksen riittdvastd kapasitanssista.

VIANETSINTA

Vika Syy Neuvo
Tl
s o e e onuaon | Torast Isansteiden ket

Tarkasta jatkojohdot, pistokkeet ja
asennusmaadoitukset.

Katso  kuinka  napaisuus on
neuvottu puikkohitsaus laatikossa.

Tunnet saavasi sahkdiskuja

(kutittava, pisteleva tunne) Suojamaadoitus on puutteellinen.

Laite ei hitsaa kunnolla. Napaisuus virhe.
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@ DECLARATION DE CONFORMITE :

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

Cette conformité est établie par le respect des normes harmonisées EN60974-1 de 2012, EN 50445 de 2008,
EN 60974-10 de 2007.

Le marquage CE a été apposé en 2012.

@. DECLARATION OF COMPLIANCE :

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

This conformity respects the standards EN60974-1 of 2012, EN 50445 de 2008, EN60974-10 of 2007.

CE marking was added in 2012.

@ KONFORMITATSERKLARUNG

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

CE Kennzeichnung: 2012

@ DECLARACION DE CONFORMIDAD

Gys certifica que los aparatos de soldadura son fabricados en conformidad con las directivas baja tension
2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecanica 2004/108/CE del 15/12/2004. Esta
conformidad esta establecida por el respeto a las normas EN60974-1 de 2012, EN 50445 de 2008, EN 60974-
10 de 2007.

El marcado CE fue fijado en 2012.

@ DECLARACAO DE CONFORMIDADE:

0 equipamento descrito neste manual estd conforme as instrugdes de baixa voltagem 2006/95/CE de
12/12/2006 e as instrugdes da CEM 2004/108/CE de 15/12/2004.

Esta conformidade respeita as normas standard EN60974-1 de 2012, EN 50445 de 2008, EN 60974-10 de
2007.

A marcagdo CE foi aplicada em 2012.

@ DEKLARACJA ZGODNOSCI:

Opisane w niniejszej instrukcji obstugi urzadzenie jest zgodne z przepisami niskonapigeciowymi 2006/95/WE z
12/12/2006 oraz przepisami CEM 2004/108/WE z 15/12/2004.
Zgodnos¢ ta dotyczy normy EN60974-1 z 2012, EN 50445 z 2008, EN 60974-10 z 2007.

Oznakowanie CE zostato dodane w 2012 roku.

01/01/12 Nicolas BOUYGUES
Société GYS Président Directeur Général

134 BD des Loges . WM .

53941 Saint Berthevin

37144
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@ VERKLARING VAN GELIJKVORMIGHEID

GYS verklaart dat de lasapparaten zijn gemaakt in conformiteit met de richtlijnen laagspannin 2006/95/EG van
12/12/2006 en richtlijnen elektromagnetische uitwisselbaarheid 2004/108/EG van 15/12/2004.

Deze conformiteit is gevestigd door respect van normen EN 60974-1 van 2012, EN 50445 van 2008, EN 60974-
10 z 2007.

Het CE merken heeft in 2012 geplaatst geworden.

@ OVERENSSTAMMELSEDEKLARATION :

Utrustningen som beskrivs i denna manual uppfyller 18gspanningsdirektivet 2006/95/EG av 12/12/2006 och

instruktionen av CEM/2004/108/EG av den 15/12/2004.

Ar 6verensstimmande med standard EN60974-1 frdn 2012, EN 50445 fr&n 2008, EN 60974-10 fr&n 2007,.
CE-mérkningen lades in under 2012.

@ AHAQEZH SYMMOP®OQZHS :

O €fonhiopdg mou MepIypAPeTal 0 AUTO TO EyxeIpidIo €ival CUPPWVOG WE TIG 0odnyieg XapnAng Tacng
2006/95/EK Tng 12/12/2006, kai TiG 0dnyieg CEM 2004/108/EK Tng 15/12/2004.

H oupBarotnTa autn eival oUPGwvn e TIG npodiaypa®ég EN60974-1 Tou 2012, EN 50445 Tou 2008, EN
60974-10 Tou 2007.

H onpavon CE npooTébnke To 2012.

@ BEKJIAPALIMSA O COOTBETCTBUN:

GYS 3asBnseT, 4TO CBapOYHble annapaTtbl Mpou3BeAEeHbl B COOTBETCTBMM C AupekTuBamMu EBpocotosa
2006/95/EC 0 HM3KOM HanpsxeHun oT 12/12/2006, a Takxe ¢ aupektnBamn CEM 2004/108/EC ot 15/12/2004.
[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOB/IEHO B COOTBETCTBUM C COrflacoBaHHbIMM Hopmamu EN 60974-1 2012 r, EN
50445 2008 r, 60974-10 2007 r.

MapkupoBka EC HaHeceHHa B 2012 T.

0 VAATIMUKSENMUKAISUUSVAKUUTUS :

Tassa kdyttdohjeessa esitetty laite téyttda matalajannite vaatimukset 2006/95/EY 12/12/2006, ja ohjeet CEM
2004/108/EY 15/12/2004.

Laite tayttaa standardit EN60974-1 2012, EN50445 2008, EN 60974-10 2007.
CE merkinta lisattiin vuonna 2012.

01/11/12 Nicolas BOUYGUES
Société GYS Président Directeur Général

134 BD des Loges v Nus-eA o dues

53941 Saint Berthevin
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE

Exemple : modéle 200P

DESIGNATION | 80P 130P 160P 200P
Douilles / Connectors / SchweiBbuchsen /
| Conectores / KonmexTopu 51469 51469 51469 51469

Bouton de Potentiometre / Potentiometer knob /

y) Drehregler des Potentiometers/ boton de 73099 73099 73099 73099
Potenciometro / kHonka noTeHuMoMeTpa

Carte électronique / Electronic card / PCB-

Elektronikplatine Tarjeta / electrénica / 97204C 97190C 97197C 97176C
OneKTpoHHas nnata
Ventillateur / Fan / Ventilator / Ventilador /
BeHTunsTop 51032 51032 51032 51021
Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable
de conexion / CeTesoli WHyp 21494 21487 21487 21480

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN

POWER PCR

ORS)
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ICONES/SYMBOLS/ ZEICHENERKLARUNG

A

@ Amperes @ Amps @ Ampere @ Amperios @ Amperes @ Natezenie pradu @ Amperes @ Ampere @ Apnép @ Avnep @
Ampeeri

\'

Hz

i

@ Soudage 3 I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc) @ Electrode welding (MMA — Manual Metal Arc) @ SchweiBen mit
umbhiiliter Elektrode (E-HandschweiBen) @ Soldadura con electrodos refractarios (TIG — Tungsten Inert Gas) @ soldadura por
eléctrodo (MMA — Arco Manual Metalico) @ Spawanie elektroda otulong (MMA) @ pe lasprocédé is manuele boog met
mantelelektroden. (MMA — Manual Metal Arc) (5] Elektrodsvetsning (MMA — Manuell bagmetallsvetsning) lo<] SuykOMnon pe
enikaAuppéva nAektpoddia (MMA- Manual Metal Arc ) Q@ PyuHasi ayroeas csapka (MMA — Manual Metal Arc) @ puikkohitsaus (MMA -
Manual Metal Arc)

@ Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit
toutefois pas étre placée dans de tels locaux. @ Adapted for welding in environment with increased risks of electrical shock.
However, the welding source must not be placed in such places. @ Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhhten
elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. @ Adaptado a la
soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro
de tal locales. @ Adaptado para soldar em ambientes com elevados riscos de choque eléctrico. No entanto, a fonte de alimentagdo
n&o deve estar colocada nesses sitios. @ Adaptor do spawania w érodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem. Jakkolwiek,
zasilanie nie moze znajdowac sie w tego typu miejscach. Q@ Aangepast voor lassen in milieu met verhoogde risico's van elektroschok.
Nochtans, moet de stroom alimentatie niet in dergelijke plaatsen worden geplaatst. €@ Den hér apparaten far anvandas for svetsning
i utrymme med 6kad risk for elektrisk stét. Stromférsoriningen far ellertid inte vara ansluten i s&dant utrymme @ Mpooapuoopévn yia
ouykOMNon o€ nepiBaMovTa pe augnpévo kivduvo nAektponAngiag. Map' 6Aa TauTa To @ig TpoPodoaiag va unv PpioKeTal GE TETOIO
nepiBaMov. @ ApanTuposan Ans cBapku B Cpefie C NOBBILLEHHbBIM PUCKOM B/1EKTPOLLIOKA. OAHAKO CaM UCTOUHUK NUTaHUS HE AOMKeH
6bITb PacronioXeH B Takux MecTax. @ Laite on suojattu kaytettavaksi olosuhteissa, joissa lisdantynyt riski sahkaiskuille. Laitetta ei
kuitenkaan tule sijoittaa ndihin tiloihin

1P21

@ Protégé contre I'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de gouttes d'eau @ Protected
against rain and against fingers access to dangerous parts @ Geschiitzt gegen Beriihrung mit geféhrlichen Teilen und gegen
senkrechten Wassertropfenfall @ protegido contra el acceso a las partes peligrosas con los dedos, y contra las caidas verticales de
gotas de agua. @ Protecco contra chuva e acesso dos dedos a partes perigosas. @ Zabezpieczone przed deszczem i dostepem
palcéw do miejsc niebezpiecznych Q bescherming tegen het binnendringen van vinger en tegen water druppels vallen 5] Skyddar
mot regn och oavsiktlig &tkomst av farliga komponenter. @ MpooTacia évavr aTayovwv Bpoxiig kal akoloiag EI0X®PNONG TwvV
dakTUAwv ot enikiviuva pépn Tng ouokeuns @ Annapar salwmiweH oT A0CTYNa pyK B OMacHbIe 30Hb! U OT BEPTUKANBHOTO NaAeHNs
Kanens soasl @ Suojattu sateelta ja estetty sormien joutuminen vaarallisiin kohteisiin

@ Courant de soudage continu @Welding direct current @ Gleichschweissstrom @ La corriente de soldadura es continua @
Soldadura de corrente directa @ Prad spawania staly @ Gelijkstroom € Likstrom @ Suvexég pelipa ouykoOANoNG (] CBapka Ha
HHom Toke @ Hitsaami irralla

]]4} SO-iG; Hz

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz @ Single phase power supply 50 or 60Hz @ Einphasige Netzversorgung mit 50
oder 60Hz @ Alimentacion eléctrica monofésica 50 o 60 Hz ‘@ Corrente monofasica de 50 ou 60Hz @ Zasilanie jednofazowe 50 lub
60Hz @ Eenfasige elektrische voeding @ Enfas strémfdrsérining p& 50 eller 60Hz @ H taon napoxrig Tpopodooiag va eival 50 1y 60
Hz @ OpHodasHoe HanpskeH . @ 1-vaihe virtaldhde 50 tai 60Hz

Uo

@ Tension assignée a vide @ Rated no-load voltage @ Leerlaufspannung @ Tensién asignada de vacio @ Récio de ndo
voltagem, tensdo em vazio @ Znamionowe napiecie jatowe Q@ Toegekende open spanning @ Nominell spanning utan belastning
@ Taon ev Kevw (w] HanpseHune xonocToro xoaa @ Tyhjakdyntijannite

Ul

@ Tension assignée d'alimentation @ rated supply voltage @ Netzspannung @ Tension de la red @ Voltagem de rede @ Napiecie
zasilania @ Net spanning (5] Anslutningsspanning Lcr] Taon napoxng dikTUou (V] Hanpsixenue cetn (1] Verkkojannite

I1max

@ Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) @ Rated maximum supply current (effective value) @ Maximaler
Versorgungsstrom (Effektivwert) @ Corriente maxima de alimentacion de la red @ Méximo de corrente principal (valor efectivo) @
Maksymalny prad obcigzenia sieci zasilajgcej (wartos¢ efektywna) @ Maximum net voeding stroom @ Max strom (effektivvarde) @
MéyioTn €vTaon pelpaTog @ MakcuManbHbil ceTeBow Tok (acbcbekTnBHAA MOLLHOCTb) @ Maksimi sahkéverkon arvo (hyétyarvo)

Ileff

@ Courant d'alimentation effectif maximal @ Maximum effective supply current @ Maximaler tatsichlicher Versorgungsstrom @
Corriente de alimentacién efectiva maxima ‘@ Méxima corrente efectiva fornecida @ Max. efektywne obcigzenie sieci @ Maximale
effectieve voeding stroom & Max effektiv natverkseffekt @ MgyioTn evepyn €vraon pelpatog @ MakcumanbHbii 3heKTUBHBIV
cetesoii Tok @ Maskimi tehokkain sahkéverkon arvo

EN
60974-1

@ 'appareil respecte la norme EN60974-1 @ The device complies with EN60974-1 standard relative to welding units @ Das Gerat
entspricht der Norm EN60974-1 fiir SchweiBgeréte =12 aparato esta conforme a la norma EN60974-1 referente a los aparatos de
soldadura ‘@ Esta de acordo com a norma EN 60974 — 1 @ Urzadzenie jest zgodne z normg EN60974-1 odnoszaca sie do urzadzen
spawalniczych @ De apparaat is conform de norm EN60974-1. € Apparaten uppfyller kraven i EN 60974-1 avseende svetsapparater
@ H ouokeur oup@wVel pe TV Npodiaypagr EN60974-1 nou oxeTiZeTal e TIG pnxavés nAektpoouykdMnone @ Annapar
COOTBETCTBYET eBponeickoit Hopme EN60974-1 @ Laite tayttad standardin EN60974-1hitsauslaitteet
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" - @ Convertisseur monophasé transformateur-redresseur @ Single phase inverter, converter-rectifier @ Einphasiger statischer
S Frequenzumformer/ Trafo/ Gleichrichter (e<) Convertidor monofasico transformador-rectificador @ Inverter monofasico, transformador rectificador
Q@ Jednofazowy Inverter, transformator — prostownik @ pe generator is een hoge frequentie bron met gelijkrichten @ Enfas omriktare och

likriktare @ Movopaaikd INVERTER , uynAiig ouxvoTnTag kai avopBwang Q@ OpaHodasHbIN MHBEPTOP, C TPaHcdopMaLMel 1 BbINPSMIEHUEM, @
1-vaihe invertteri, muunnin-tasasuunnin

X |Z| @ X : Facteur de marche 8 ..% @ X: duty factor at ...% & X : Einschaltdauer ...% @ X : Factor de funcionamiento de ...% @ X : factor de
o trabalho em ..% @ X: cykle pracy .. o. @x: Werking factor bij ...% @ x: Driftfaktor vid 45, 60 och 100 % @ X: KuK)\og )\slroupvluq Kara
@40 c % Dx: MpoAOMKMTENBHOCTb BK/IOYEHNS ...% Dx: Kayttojaksot

@ Nombre d'électrodes normalisées soudables en 1 heure, & 20°C, avec un temps d'arrét de 20 s. entre chaque électrode. @ Number of

# Electrodes standardized electrodes weldable during 1 hour at 20°C, with a delay of 20 s. between each electrode. @ Anzahl der Standard-Elektroden, die in 1
1 Stunde bei 20°C geschweiBt werden kdnnen mit einer Pause von 20 s zwischen jeder Elektrode ® Cantidad de electrodos normalizados soldables
en 1 hora, a 20°C, incluyendo una parada de 20 seg. entre cada electrodo

@ Numero de eléctrodos standarizados capazes de soldar durante 1 hora a 20°C, com um intervalo de 20 s entre cada eléctrodo. @ Liczba
elektrod znormalizowanych wyspawanych podczas 1 godziny w temperaturze 20°C i odstepach 20 sek. miedzy kazda elektroda. @ Getal van
genormalizeerde elektroden wie kunnen gelast worden in 1 uur, bij 20°C, met een pauze van 20s tussen 2 elektroden. @ Antal
standardelektroder som kan svetsas under 1 timma vid 20 °C, med 20 s mellan varje elektrod @ ApIBHOG TUNONOINUEVWY NAEKTPOSIWV Nou
Hnopouv va xpnaiponoinBouv oe 1 wpa,pe navon 20 SeuT. peTakl kaBe nAekTpodiou. @ Konuectso CTaHAapTHbIX 3N1EKTPOAOB UCMOMb30BaHHbIX

3a 1 yac npu 20°C ¢ 20-T1 CeKyHAHbIMUA NepepbIBaM1 MEXAY 3NEKTPOAAMU. @ Normaali hitsauspuikkojen lukumaara, joka voidaan hitsata 1 tunnin
aikana, 20°C lampétila ja 20 sek tauko puikkojen val

@ Nombre d'électrodes normalisées soudables en 1 heure en continu, avec 20 secondes entre chacune, divisé par le nombre d'électrodes
X (Gys) soudables dans les mémes conditions sans disjonction thermique. @ Number of standardized electrodes weldable over 1 hour of continuous
work, divided by the number of electrodes weldable in the same conditions without thermal shutdown @ Anzahl der Standard-Elektroden, die in 1
Stunde ununterbrochen geschweiBt werden kénnen mit einer Pause von 20 s zwischen jeder Elektrode, geteilt durch die Anzahl der Elektroden, die
unter den gleichen Bedingungen ohne thermisches Abschalten geschweiBt werden. @ Cantidad de electrodos normalizados soldables en 1 hora de
manera continua, a 20°C, dividida por la quantidad de electrodos soldables en condiciones identicas sin disyuncion térmica. @ Nimero de
eléctrodos standarizados capazes de soldar mais de uma hora em trabalho continuo, divididos pelo niimero de eléctrodos que soldam nas mesmas
condigdes sem paragem térmica. @ Liczba elektrod znormalizowanych wyspawanych powyzej 1 godziny dla pracy ciggtej podzielong przez liczbe
elektrod wyspawanych w tych samych warunkach do zadziatania zabezpieczenia termicznego. @ Getal van genormalizeerde elektroden wie
kunnen doorlopend gelast worden in 1 uur, deelt door het getal van elektroden wie kunnen gelast worden in gelijke condities zonder thermische
onderbreking. © Antal standardelektroder som kan svetsas under 1 timmas kontinuerligt arbete, delat med antalet elektroder som kan svetsas
under samma férhéllanden men utan termisk nedsténgning. @ ApIBpOG TuNoNoINUEVWY NAEKTPOSIwV Nou pnopolv va xpnoipgonoinfolv oe 1 dpa
OUVEXOUG £pYaaiag, BIAIPEUEVOG HE TOV apIBHO NAEKTPODIWV NOU MNOPOUV Va XPNoTHonoinBolv KATw and TIG iBIEG CUVBKES XwpIG va evepyonoinbei
70 Beppikd. @ KonnuecTso craHmapTHBIX 371EKTPO/I0B, UCTIONb30BAHHBIX 33 1 YAC B HENPEPHIBHOM PEXUME C 20-TH CEKYHAHBIMI EPEPbIBaMM
Mexaly SMEKTPOAAMM, NOSIENIEHHOE Ha KONMHECTBO 31EKTPO/I0B, KOTOpbIE MOXHO CBAPUTS NP TeX e yCoBHsX, Ho 6e3 neperpesa. @ Normaali
hitsauspuikkojen lukumaéra, joka voidaan hitsata 1 tunnin aikana jatkuvassa tyssa, jaettuna hitsauspuikkojen. lukumé&arélla, joka voidaan hitsata,
samoissa olosuhteissa, ilman ylikuumenemista

12 |;| @ 12 : courant de soudage conventionnnel correspondant Dn: corresponding conventional welding current Sn: entsprechender
SchweiBstrom @ 12 : Corrientes correspondientes @ 12: correntes correspondents Q@n: odpowiadajace natezenie pradu Qn:

Overeenkomende stromen & 12: Motsvarande strom @ 12: AVTIOTOIXEG EVTATEIG PEUPATOG D Toku, cooTeeTcTBylOWME X* @n:
vastaava sahkdvirta

2 @ U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes @ U2 : conventional voltages in corresponding load D u2: entsprechende
u Arbeitsspannung @ U2 : Tensiones convencionales en carga @ u2: voltagem convencional em carregamento correspondente @2
znamionowe napiecia przy odpowiednich obcigzeniach @ U2 : conventionele spanningen bij het lading @ U2: Konventionell spanning vid

motsvarande last @ U2: AVTIOTOIXEG TACEIG @ w2 COOTBETCTBYIOLLME CBAPOYHbIE HANPsKeHNs* @ U2 : tyypillinen jannite vastaavassa
kuormassa

e @ ventillé @ Ventilated @ Lifter @ Ventilado ‘@ Wentylowany (=] Wentylowany @ Geventileerd @ Ventilerad @ Me avepioTnpa Q@

= Conepmwr Berpoenbii Berunstop @ Tuuletettu
(=1 aparato esta conforme a las normas europeas. @ Unidade de acordo com Directivas Europeias Q@ Urzadzenie jest zgodne z Dyrektywami

Europejskimi @ pe apparaat is conform de Europeese richtlijnen. (2] Apparaten uppfyller europeiska unionens direktiv @ OUOKEUN OUMPWVEI

|
i
C 6 @ Appareil conforme aux directives européennes @ The device complies with European Directive @ Gerat entspricht europaischen Richtlinien E
i
HE TIG EUupwnaikeg VTIpeKTiBeG @ YCTPOICTBO COOTBETCTBYET €BPONENCKUM HOpMaM @ TLaite noudattaa CE direktiivia !

conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica) @ Conformidade marca EAC (Eurasian Communauré Econémico) @ enc (Euraziatische

@ Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) @ Conformity mark EAC (Eurasian economic commission) ®Marca de
[ H [ Economische Gemeenschap) merkteken van overeensternming@ Overensstammelsemérke EAC (eurasiska ekonomiska Communauré) @

Suppopewon onua AHK (Eupaaiatikri Oikovopikr) Communauré) @ MapkupoBka cootseTcTBUst EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMUYECKOE

@ Information sur la température (protection thermique) @Temperature information (thermal protection) @1nformation zur Temperatur
* (Thermoschutz) @ Informacién de la temperatura (proteccion térmica) @ InformagBes temperatura @ Informacje temperatury Q

Temperatuur Informatie [¢] Temperaturinformation @ MAnpogopieg Beppokpaaia (R} MHdopMaums o TemnepaType (TepMmo3alumTa) @ Lampétila
Tleto]a

|
|
|
i
cooGu.lecrao)e Vaatimustenmukaisuuden merkki EAC (Euraasian talousyhteisén Communauré) !
|
|
|
|
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@ L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous 1) @ The electric arc produces dangerous
rays for eyes and skin (protect yourself !) @ Der elektrische Lichtbogen verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (schiitzen Sie
sich 1) @ Elarco produce rayos peligrosos para los ojos y la piel (i Protegase !) @ Arco eléctrico produz raios perigosos para 0s
olhos e pele (proteja-se) @ tuk elektryczny wytwarza promieniowanie niebezpieczne dla oczu i skéry (uzywaé érodkéw ochrony
osobistej) @ De elektrische boog maakt gevaarlijke stralen voor ogen en huid (Bescherm uzelf !) @ Den elektriska b&gen producerar
for Ggonen och huden farlig strélning (skydda dig sjalv!). @ Mapaywyr) akTivoBoNidv and To TOEO GUYKGAANONG EMKIVOUVGV YIa Ta
Hamia kai To déppa Q@ SneKTpuyeckas ayra NPOWU3BOANUT OMacHbIe Jyumn ANns rnas u Koxu (3awmTute cebs!) @ Tvalokaari aiheuttaa
vaarallista sateilya iholle ja silmille. Suojaa itsesi

@ Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. ® caution, welding can produce fire or explosion. (o] Achtung :
SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen @ Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una explosién. @ Cuidado: a
soldadura pode provocar fogo ou explosdo @ Uwaga: Urzadzenie moze wywotac pozar lub eksplozje @ pas op ! Het lassen mag
een brand of een ontploffing provoceren (2] Varning, svetsning kan ge upphov till brand och explosion. @ Mpoaooxr:H cuykoAMnon
unopei va npokaréoer gwid 1 éxpngn @ Brumanme! Ceapka MoxeT BbizsaTh noxap wiv B3peis. @ Huom. Hitsaus saattaa
aiheuttaa tulipalon tai rajahdyksen

% | 908

@ 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 hauslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker immer gewéhrleisten @ EI
dispositivo de desconeccion de seguridad se constituye de la toma de la red electrica en coordinacion con la instalacion eléctrica
doméstica. El usuario debe asegurarse de la accesibilidad del enchufe. @ O dispositivo de desconex&o de seguranca é constituido
pela tomada principal em coordenagdo com a instalagdo eléctrica doméstica. O utilizador deve assegurar-se da acessibilidade da
tomada. @ Odtaczenie od zasilania oznacza, ze wtyczka zasilania odtaczana jest od domowej instalacji elektrycznej. Dostep do
wtyczki musi by¢ zagwarantowany przez uiytkownika.@ De veiligheid uitschakeling systeem is gemaakt van de net stopcontact in
coordinatie met de huis elektrische installatie. De gebruiker moet de toegangkelijkheid van de stopcontact verzekeren. &
Stromforsoriningen bryts genom att stickproppen dras ur vagguttaget. Anvandaren ansvarar for att stickproppen alltid &r atkomlig. @
O TpdMog anooUvdeang ival n apaipeon Tou Pig NapoxiG and Tnv eyKATacTacn Tou OIKNHATog. H npooBacipdtnTa Tou ¢ig napoxng
npénel va eEaopalioTei and Tov xpromn. @CucreMa oTKIOUEHNS GE30MACHOCTI BKIIIOYAETCS YEPE3 CETEBYIO LUTEMCENbHYIO PO3ETKY
COOTBETCTBYIOLLYIO JOMALLHEN 3/1EKTPUYECKON YCTaHoBKe. M0/1b30BaTeNb A0MKEH yOeANTLCS, UTO po3eTka

AoctynHa. @verkkovirtaliitannalla tarkoitetaan pistoketta ja seindkosketinta. Kéyttdjén tulee varmistua yhteensopivuudesta.

@ Mise en veille/mise en marche @ standby/On @ Standby / Einschalten @ standby/ puesta en marcha @ Pausa/ngado Q@
d-by/ AAN & pa D oe avapovr/evTog @ Biount

@ Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation @ Caution ! Read the user manual @ Achtung : Lesen Sie die
Betriebsanleitung @ Cuidado, leer las instrucciones de utilizacién. @ Atencdo: Leia 0 manual de instrucdes ‘@ Ostrzezenie!
Przeczytaj |nstrukc1e obs&ugl @ Pas op ! Lees de gebruiksaanwijzing voor het gebruik. @ Varning! Lis handboken @ nipoooyn!
@ Buumatme | YnTaiite WMHCTPYKLMIO MO UCMONb30!

@ Appareil & usage professionnel, classe A, sans restrictions de raccordement sur réseau privé basse tension. Restriction de
raccordement sur réseau public basse tension : voir paragraphe ALIMENTATION MISE EN MARCHE. & Class A equipment for
profesionnal use, unreservedly to connect it to the private low-voltage supply system. Restriction to connect it to the public low-
voltage supply system: read the paragraph POWER SUPPLY — START UP. @ Professionelle Klasse A Gerte: Problemloser Anschluss
an ein privates Niederspannungs- Versorgungssystem. Einschrankungen beim Anschluss an ein offentliches Niederspannungs-
Versorgungssystem: Fiir weitere Informationen s. Abschnitt "Netzanschluss-Inbetriebnahme". @ Aparato de uso profesional, clase A,
sin restricciones de conexion a la red privada baja tension. Restriccion de conexion a la red publica baja tension: ver parrafo
ALIMENTACION PUESTA EN MARCHA, @ Aparelho de uso profissional, de classe A, sem restricdes de ligagdo a rede privada de baixa
tensdo. Restricdo de ligacio & reede publica de baixa tens&o: ver paragrafo ALIMENTACAO E ARRANQUE DA MAQUINA. @
Urzadzenie klasy A do uzytku profesjonalnego, bez przeszkéd mozna go podtaczy¢ do prywatnej instalacji elektrycznej niskiego
napiecia. Ograniczenia co do podfaczenia spawarki do publicznej instalacii niskiego napiecia: przeczytaj rozdziat ZASILANIE -
URUCHAMIENIA. @ A Klasse machine voor professioneel gebruik, onverdeeld aan te sluiten op het private laagvoltage systeem.
wanneer aansluiten op het private laagvoltage systeem verboden is: Lees de paragraaf: Elektrische aansluiting — Opstarten. @ Klass
A utrustning for profesionnal anvéndning.@ EEonAiopoc kKAGong A yia enayyeAUaTIKR Xprion, avenipUAGKTA va To GUVBEOETE JE TO
oUaTNHa XaunAng Taong Tpopodoaiag. MepIopIopOG GUVIEDNG HE TO CUCTNHA TPOPodOaiag xaunAng Taong : AiaBaaTe Tnv
napdypago TPOGOAOSIA - ENAP=H. @ Annapart Anst NpocheccroHanbHOro UCMoNb30BaHus, knacca A, 6e3 orpaHuyeHus ans
NOAKMIOYEHNS! K CTaHAAPTHOI (AOMALLHEli) CeTV HU3KOTO HanpsbkeHMs. OrpaHNyeHNs! MOAKITIOHEHMS! K 3/1EKTPOCETH HIU3KOTO
HanpsKeHWs Ans NMUTaHWUs MPOMBbILLINEHHbIX 06bekToB: cM. naparpacd MOAKIKOYEHWUE K CETU U BKJTKOYEHUE. (1] Ammattikayttoon
tarkoitettu Luokan A laite, ei ole tarkoitettu liitettdvaksi julkiseen pienjanniteverkkoon. Liitettdessd julkiseen pienjénniteverkkoon lue
kohta VIRTALAHDE-KAYTTOONOTTO.

@ Produit faisant |'objet d'une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique ® Separate collection required — Do
not throw in a domestic dustbin @ Produkt fiir selektives Einsammeln. Werfen Sie diese Geréte nicht in die hausliche Miilltonne. @
Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en en cubo doméstico. @ Separe os lixos: ndo junte ao lixo
doméstico @ Konieczno¢ segregacji odpadéw - Nie wyrzucaé do domowych pojemnikéw na $mieci @ Niette spruiten in een
huiselijke afvalbak. @ Sarskild avfallshantering. Sléng inte apparaten bland hush8lisavfall. @ Mnv punaiveTe To nepiBaMov.
AVaKUKAGOOTE GTOUG KaTAMNAOUG UNOBOXEIG [} MpoayKT TpebyeT cneunanbHo yTunmsaumn. He BbiGpackiBaTh € 6bITOBbIMU
omxopamu. @ Erillinen kierratys vaadittu. Ald havita tavallisten talousjatteiden mukana !
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80P - 130P - 160P - 200P

0000000 OBO

Potentiométre de réglage courant
Current setting

Potentiometer zur Stromeinstellung
Potentiometro de reglaje de corriente
Potenciémetro de ajuste da corrente
Bierzace ustawienie

Stroom regelen potentiometer
Instélining Stromstyrka

PUBIoN ‘Evraong

MoTEHUMOMETP perynmnpoBkn Toka
Virransaatd

000000000060

+
+
160P 200P

Voyant vert de fonctionnement
Power indicator (green)
Netzanzeige, griin (Betriebsbereit)
Indicador luminoso verde de funcionamiento
Indicador de poténcia (verde)
Wskaznik zasilania (zielony)
Werking groen controlelampje
Spanningsindikator (gron)
EvdeikTIKO AsiToupyiag (npacivo)
3eneHblii MHAMKATOP CETH

Virta paalla merkkivalo

© 6 000 00006 ©

!
‘

Voyant jaune de protection thermique

Thermal protection indicator (yellow)
Ubertemperaturanzeige, gelb

Indicador luminoso amarillo de proteccion térmica
Indicador de protecgdo térmica (amarelo)
Wskaznik zabezpieczenia termicznego (z6tty)

Termische bescherming geel controlelampje
Indikator termosékring (gul)
EvOeIkTIKO Beppikng npooTaciag (KiTpivo)

XKenTblil MHAYKATOP TeMMepaTypHON 3alumTbl

Lampdsuojauksen merkkivalo

© @ 000 00006 ©

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
Conector exterior para o porta electrodos e grampo de massa

Zfacze do podiaczenia przewodu z uchwytem elektrodowym i
ujemnego z zaciskiem

Aansluitingschakelaar voor elektrodehouder en massa klem
Anslutning for svetskabel och jordklamma

EEWTEPIKOG OUVBEDHOG TOIUNIBAG NAeKTpOdiou Kal Tolunida
yeiwong

He3aa noacoeanHeHUs anekTpoaoaepkaTens 1 kabens
Macchl.

Liittimet puikko- ja maakaapelille

3,4 kg 2,9 kg
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