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GYSMI E200 FV

A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

AL

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

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

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

ENVIRONNEMENT

Cette source de courant de soudage doit étre utilisée uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites
indiquées par la plaque signalétique et/ou le manuel. Il faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'uti-
lisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

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

Plage de température :

Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).

Stockage entre -25 et +55°C (-13 et 131°F).

Humidité de I'air :

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

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

Jusqu’a 2000 m au-dessus du niveau de la mer (6500 pieds).

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs
électromagnétiques (attention au porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d'émanations gazeuses.

OO & &

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

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

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

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

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

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

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.

Les pieces qui viennent d’étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur mani-
pulation. Lors d'intervention d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s'assurer que celui-ci
est suffisamment froid en attendre au moins 10 minutes avant toute intervention.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les
biens.

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

Q
tion en cas d'aération insuffisante.
ji Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrdlant par rapport aux normes de sécurité.
Attention, le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par

ailleurs le soudage de certains matériaux contenants du plomb, cadmium, zinc ou mercure voir béryllium peuvent étre
particulierement nocifs. Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUES DE FEU ET D'EXPLOSION

Protéger entierement la zone de soudage, les matieres inflammables doivent étre éloignées d’au moins
‘\ 11 metres.
pu ) Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.
Zéé) Attention aux projections de matiere chaude ou d'étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent
étre la source d'incendie ou d’explosion. Ils peuvent étre la source d'incendie ou d’explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de
toute matiére inflammable ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).
Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers I'appareil lui-méme ou des matiéres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

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

Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et I'appareil éteint. Elles doivent étre
entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.

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

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

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

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.
Attention lors de l'ouverture de la valve d’une bouteille, il faut éloigner la téte de la valve et s'assurer que le gaz utilisé
est approprié au procédé de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

= o Le réseau é[ectrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible
recommandée sur le tableau signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d'accident grave direct ou indirect, voire mortel.
Ne jamais toucher les parties sous tension a I'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-
tension (Torches, pinces, cables, électrodes) car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.
Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de I'appareil quand celui-ci est alimentée
(Torches, pinces, cables, électrodes) car elles sont branchées au circuit de soudage.
Avant d’ouvrir I'appareil, il est impératif de le déconnecter du réseau et d'attendre 2 min. afin que I'ensemble des
condensateurs soit déchargé.
Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.
Veiller a changer les cables et torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées.
Le dimensionnement de ces accessoires doit étre suffisant.
Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes,
guel que soit le milieu ou vous travaillez.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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

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

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

Les courants électriques traversant un conducteur causent les champs électriques et magnétiques
(EMF). Les soudeurs devraient suivre les consignes suivantes afin de réduire au minimum |’exposition
3 aux champs électromagnétiques du circuit de soudage:
%. Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les
:?W stimulateurs cardiaques. Des mesures de protection doivent étre prises pour les personnes portant
= des implants médicaux. Par exemple, restrictions d'accés pour les passants ou une évaluation de
risque individuelle pour les soudeurs.
Tous les soudeurs devraient utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques
provenant du circuit de soudage:
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— positionner les cables de soudage ensemble — fixez les avec une attache, si possible;

— positionner votre torse et votre téte aussi loin que possible du circuit de soudage;

— ne jamais enrouler les cables de soudage autour de votre corps;

— ne positionnez pas votre corps entre les cables de soudage. Tenez les deux cables de soudage sur le méme cété de
votre corps;

— raccorder le cable de retour a la pieéce mise en oeuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

— ne pas travailler a co6té, ne vous asseyez pas sur, ou ne vous adossez pas a la source de courant de soudage;

— ne soudez pas lorsque vous portez la source de courant de soudage ou le dévidoir.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d’utiliser la source de

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

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

Généralités

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

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer la source de courant de soudage, I'utilisateur devra évaluer les problémes électromagnétiques 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 controle, cables téléphoniques et de communication : au-dessus, au-dessous et a cote de
la source de courant de soudage,

b. Récepteurs et transmetteurs radio et télévision,

c. Ordinateurs et autres équipements de controle,

d. Equipements critiques pour la sécurité telle que les commandes de sécurité des équipements industriels,

e. La sante des personnes qui se trouvent a proximité de la source de courant de soudage, par exemple des personnes qui
portent un simulateur cardiaque, un appareil auditif, etc...,

f. Equipements servant a calibrer et mesurer,

g. Limmunité des autres appareils installés dans le local d'utilisation de la source de courant de soudage. 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 la source de courant de soudage devra fonctionner,

La surface de la zone a prendre en considération autour de la source de courant de soudage 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.

Evaluation de I'installation de soudage

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

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE L'APPAREIL

La source de courant de soudage est équipée d’'une poigné supérieure permettant le portage a la main.
A Attention & ne pas sous-évaluer son poids.
Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la matériel. Elle doit étre déplacée en position verticale.
Ne jamais soulever une bouteille de gaz et I'appareil en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
Ne pas faire transiter I'appareil au-dessus de personnes ou d’objets.

INSTALLATION DU MATERIEL

Régles a respecter :
e Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont I'inclinaison maximum est 10°.
e Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.
e La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
» Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.
e Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :
- une protection contre l'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5mm,
- une protection contre les chutes verticales de gouttes d'eau.

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

ENTRETIEN / CONSEILS

e L'entretien ne doit étre effectué que par une perssonne qualifiée.
/‘ » Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre I'arrét du ventilateur avant de travailler sur
la source de courant de soudage. A l'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.
- e« Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue
@D des connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.
e Controler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagg, il
doit étre remplacé par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire,
afin d'éviter un danger.
* Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie dair.
* Ne pas utiliser le matériel pour dégeler des canalisations.
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INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

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

DESCRIPTION DES MATERIELS

Ces postes de soudure Inverter, portables, ventilés, sont congus pour le soudage a I'électrode enrobée (MMA) et a
électrode réfractaire (TIG Lift) en courant continu (DC). En MMA, ils soudent tout type d'électrode : rutile, inox, fonte,
basique. En Tig, ils soudent la plupart des métaux sauf I'aluminum et ses alliages. Ils sont protégés pour le fonctionne-
ment sur groupes électrogénes (Alim 100V-240 V AC).

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

e Ce poste est livré avec une prise 230V 16A de type CEE7/7. Le GYSMI E200 FV, équipé d’un systéme « Flexible Voltage
», s'alimente sur une installation électrique AVEC terre comprise entre 100V et 240V (50 - 60 Hz). Le courant effectif
absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses
protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays,
il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales. L'utilisateur doit
s’assurer de I'accessibilité de la prise.

« La mise en marche s'effectue par une pression sur la touche « @ »

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

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

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

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

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

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

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

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

BRANCHEMENT ET CONSEIL
e Brancher les cables; porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement,
e Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes,
e Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le matériel n‘est pas utilisé.
* Les appareils sont munis de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :
- Le Hot Start procure une surintensité en début de soudage.
- L'Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain.
- L'Anti-Sticking permet de décoller facilement I'électrode sans la faire rougir en cas de collage.
e Les postes décrivent une caractéristique de sortie de type «tombante».
* Les facteurs de marche selon la norme EN60974-1 sont indiqués dans le tableau suivant :

X @ 40°C (T cycle = 10 min) MMA (110Veff) | MMA (230Veff) | TIG (110Veff) | TIG (230Veff)

I max 39% @ 130 A 22% @ 200 A 58% @ 130 A 27% @ 200 A
60% 95 A 120 A 125A 140 A
100% 80 A 90 A 100 A 115A

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclenchée, dans ce cas, I'arc s'éteint
et le voyant de protection apparait. Les essais d'échauffement ont été effectués selon la norme a 40 °C.

Activation du mode MMA et réglage de l'intensité :
- Sélectionner la position MMA (2) avec le sélecteur (5)

(Presser 3 secondes pour basculer du mode TIG au mode MMA)
- Régler l'intensité souhaitée (afficheur(1)) grace aux touches (4).

HOT START

0 > 90%

ARC FORCE

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

Pour régler le Hot Start, suivre les étapes suivantes :

(&)

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

L( L( 1|| PRESET
) 40% , oy ) A
Régler le pourcentage souhaité (afficheur (1)) grace aux touches (4).

) v @ ADJUST
®

PRESS (OK)

Presser le sélecteur (5).

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

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

Pour souder en TIG, suivre les étapes suivantes :

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

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

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

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

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

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

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

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

valve de la torche

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

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

Evanouissement automatique de I'arc a durée réglable

Activation de la fonction :

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

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

@ Presser sur le sélecteur (5)
PRESS

v

d0n PRE%'E;’ Régler le temps d’évanouissement souhaité de 1 & 10 sec (afficheur (1)) grace aux
touches (4)

) : @ ADJUST

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

PRESS (OK)
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Combinaisons conseillées / affutage électrode

<+ @ Electrode (mm) .
g Courant (A) = @ fil ﬂrﬁ:fe A D?lbllltmn
1 mm (métal d’apport) (mm) (Argo )
0,5-5 10-130 1,6 9,8 =
4-8 130-200 2,4 11 78

Pour un fonctionnement optimal vous devez utiliser une électrode aff(itée de la maniére suivante :

L=25xd.

ANOMALIE, CAUSE, REMEDE

Anomalies

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

Causes

La protection thermique du poste
s'est enclenchée.

Remedes

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

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

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

Vérifier les branchements.

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

8 au poste.
< Le poste est alimenté, vous res- R .
s ) N . Controler la prise et la terre de
S | sentez des picotements en posant | La mise a la terre est défectueuse. - .
- ' votre installation.
la main sur la carrosserie.
Le poste soude mal Erreur de polarité Verifier la ROlar',t,e conseillee sur la
boite d'électrode.
Lors de la mise en route, I'affi- La tension d‘alimentation n’est pas | Vérifier votre installation électrique
cheur indique A . respectée (100V-240 V AC) ou votre groupe électrogéne
Utiliser une électrode en tungsténe
Défaut provenant de I'électrode en de taille appropriee
Arc instable tungstene Utiliser une électrode en tungsténe
correctement préparée
Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
Q Zone de soudage. Proteger la zone de soled.age
= contre les courants d'air.

Probléme de gaz, ou coupure pré-
maturée du gaz

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

le gaz.

L'électrode fond

Erreur de polarité

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

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

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

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

ENVIRONMENT

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

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

Operating temperature:

Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).

Store between -25 and +55°C (-13 and 131°F).

Air humidity:

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

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Up to 2000 meters above sea level (6500 feet).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

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

In order to protect you from burns and radiation, wear clothing with long sleeves. These clothes must be
insulated, dry, fireproof and in good condition, and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect others against arc rays, weld spatter
and sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc ray or the molten metal, and to wear
protective clothes.

It is necessary to protect yourself with a welding hood (rated NR.10 or higher) and to protect your eyes
during cleaning operations.
Do not operate whilst wearing contact lenses.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit. Ensure ear
protection is worn by anyone in the welding area .

OO & &

Keep hands, hair, clothes etc... away from moving parts (e.g. fan)

Never remove the safety cover of the wire feeder when the machine is plugged in - The manufacturer is
not responsible for any accident or injury that happens as a result of not following these safety precau-
tions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when touched.

During maintenance work on the torch or electrode holder, you should make sure it's cold enough and
wait at least 10 minutes before any intervention. ALWAYS ensure the working area is left as safe and
secure as possible to prevent damage or accidents.

WELDING FUMES AND GAS

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

Caution, welding in small work areas requires surveillance from a safe distance. In addition, the welding of certain
materials containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium may be particularly noxious.
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Do not weld in areas where grease or paint are stored.

FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be
‘\ moved to a minimum safe distance of 11 meters.
) A fire extinguisher must be readily available at all times.
léé) Be careful of spatter and sparks, even through cracks.
They can be the source of a fire or an explosion.
Keep people, flammable objects and containers under pressure at a safe distance.
Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any
inflammable or explosive materials (oil, petrol, gas...).
Grinding operations should not be directed towards the device itself or any flammable materials.

GAS BOTTLE

area.
Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright

i Gas leaking from the cylinder can create a hazard if present in high concentrations around the work
position securely chained to a fixed support or trolley.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to
a support or trolley. Close the bottle after any welding operation. Be careful with gas bottles placed in areas of high
temperature, or in sunlight. Cylinders should be located away from areas where they may be struck or subjected to
physical damage. Always keep gas bottles at a safe distance from arc welding or cutting operations, and any source of
heat, sparks or flame.

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

ELECTRIC SAFETY

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

Never touch live parts inside or outside of the device when it is powered on (Torches, clamps, cables, electrodes) as they
are connected to the welding circuit.

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

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

Be sure to change the cables and torches if they are damaged, to be performed by qualified and authorized personnel.
Ces accessoires doivent correspondre a la machine (taille, puissance...)

Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated from the electrical circuit. Wear insulating shoes,
regardless of the environment in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is

supplied by the public network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in
ensuring electromagnetic compatibility on these sites, because of the interferences, as well as radio

frequencies.
This equipment complies with IEC 61000-3-12.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). All wel-
3 ders should use the following guidelines to minimize exposure to the welding circuit’s electromagnetic
fields:
%’* The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should
:im\\ be taken for people wearing medical implants. For example, access restrictions for passers-by or an
individual risk evaluation for the welders.

10
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All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF)
generated by the welding circuit::

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

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

— never wrap the cables around your body;

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

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

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

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

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

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION
Overview

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

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area
where the installation is planned, in particular, it should consider the following:

a. Other cables, control cables, telephone cables: above, below and besides the device;
b. Radio/TV transmitters and receptors,

¢. Computers and other control equipments,

d. Critical safety equipments such as industrial machines’ emergency controls.

e. The health and safety of the people who are close to the machine, e.g. people who wear a pacemaker, a hearing aid,
etc ...

f. Equipment used to calibrate and measure,

g. The immunity of the other equipments installed in the welding area or near the welding machine. The user will have
to make sure that the devices in the same room are compatible with each other. This may require additional precautions.

h. The time of day during which the unit must operate;

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

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

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

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

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

11
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c. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the
groud.

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

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

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE MACHINE

The machine is equipped with a handle to facilitate transport. Be careful not to underestimate the

machine’s weight.
A Do not use the cables or torch to lift or move the machine. The welding equipment must be moved in
an upright position.
. Transportation standards are different.

INSTALLATION

Rules to follow:

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

» Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
e The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

¢ The machine must not be used in an area with metallic dust.

¢ The machine benefits from an IP21 protection index, which means:

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

- Protection against vertically falling water droplets

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

¢ Maintenance should only be carried out by a qualified person.
} e Ensure the machine is unplugged, and that the inside fan has stopped before carrying out mainte-
nance work. Caution - High Voltage and dangerous Current levels can be present inside the machine.
e Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the
- electrical connections checked by a qualified person, with an insulated tool.
e Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be
replaced by the manufacturer, its after sales service or an equally qualified person to prevent danger.
e Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.
¢ Do not use these machines to thaw pipes.
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‘ INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

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

HARDWARE DESCRIPTION

These welding are, Inverter, portable welder, for covered electrode and TIG Lift in DC. It allows welding with rutiles,
basic, stainless steel. In TIG, it allows to weld most of metals except aluminium and alloys. It is protected for a use on
electric generators (Alim 100V-240 V AC).

POWER SUPPLY — START UP

¢ These machine are delivered with a 230V socket /16A plug type EEC7/7. The GYSMI E200 FV integrate a « Flexible
Voltage » system. It has to be on a power supply variable between 100V and 240V (50 — 60 Hz) WITH earth. The
absorbed effective current (I1eff) 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. The welder must be installed so that the
main plug is accessible.

e The start-up is done by pressing « @ »

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

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

CONNECTION ON A GENERATOR

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

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

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

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

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

BRANCHEMENT ET CONSEIL
e Leave the machine connected to the supply after welding in order to let it cool down.
¢ Thermal protection: thermal protection indicator turns on and the cooling time is about 2 to 5 min according to exter-
nal temperature.
 Your machine is equipped with 3 specific functions to Inverters :
- The Hot Start increases the current at the beginning of the welding.
- The Arc Force increases the current in order to avoid the sticking when electrode enters in melted metal.
- The Anti Sticking allows you to easily withdraw your electrode without damaging it in case of sticking.
¢ The welding machine has a constant voltage output in MMA. Duty cycles
e The duty cycle following the norm EN60974-1 is indicated in the table here below:

X @ 40°C (T cycle = 10 min) MMA (110Veff) | MMA (230Veff) | TIG (110Veff) | TIG (230Veff)

I max 39% @ 130 A 22% @ 200 A 58% @ 130 A 27% @ 200 A
60% 95 A 120 A 125A 140 A
100% 80 A 90 A 100 A 115A

While under intensive use exceeding the duty cycle (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in this case, the
machine swictes off and the thermal protection indicator light switches on until the machine returns to normal operting

temperature. The tests have been realized at 40 °C.

Selection of MMA Mode and intensity setting:
- Select the MMA position (2) with the selector (5).
(Press 3 seconds to switch from TIG to MMA)

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

HOT START

0 > 90%

ARC FORCE

Automatic

13
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Advice: :

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

To set the Hot Start, follow these steps :

HOTSTART —

PRESS (OK)

@ Press the switch (5).
PRESS
v
PRESET i is di
P «HS» (Hot Start) blinks and a number is displayed.

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

(&)

Validate by pressing the switch (5).

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

The DC TIG welding

requires a protective gas (argon)

Follow the steps as below :

of the electrode.

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

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

3. Connect the pipe gas torch on the gas cylinder

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

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

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

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

Automatic Arc slope with time adjustable

Function activation:

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

()

PRESS
v

T 71| PRESET

L] oo~
v

& @ ADJuST
v

(&)

PRESS (OK)

1. Press the selector switch (5)

2. Set the automatic arc slope you wish from 1 to 10 sec (display(1)) using key

3. Validate the required figure by pressing the selector button (5).
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Recommended combinations / Electrode grinding

I O Electrode (mm)
g Current (A) = @ wire @ Nozzle (mm) ( Af";‘:" [7213“)
1 mm (filler metal) 9
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8
To optimize the working, you have to use an electrode grinded as below:
A
L=2,5xd. d
) 4
L
R e
TROUBLESHOOTING
Anomalies Causes Remedies

MMA-TIG

The device does not deliver any
current and the yellow indicator
lamp of thermal defect (6) lights

up.

The welder thermal protection has
turned on.

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

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

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

Check the connections.

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

The welding unit is not correctly
connected to the earth.

Check the plug and the earth of
your electrical network.

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

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

Check the connections.

When starting up,
the display indicates Rl .

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

Have the electrical installation
checked.

TIG

Instable arc

Default coming from the tungsten
electrode

Use a tungsten electrode with the
adequate size

Use a well prepared tungsten
electrode

Too important gas flow rate

Reduce gas flow rate

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

Welding zone

Protect welding zone against air
flows

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

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

The electrode melts

Polarity error

Check that the earth clamp is
really connected to +

15
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A SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

Die Nichteinhaltung dieser Anweisungen und Hinweise kann mitunter zu schweren Personen- und
A M Sachschaden fiihren. Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Verdanderungen am Gerat vor, wenn
diese nicht explizit in der Anleitung genannt werden.
Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates ens-
tanden sind. Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend
qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung ange-
gebenen Materialanforderungen (Material, Materialstarke, usw.) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgemafie
Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert.
Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat
leiten kénnen. Achten Sie sowohl beim Betrien als auch bei der LAgerung des Gerates auf eine Umgebung , die frei von
Sauren, Gasen und anderen atzenden Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichenden Schutz
bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

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

Lagertemperatur zwischen -25 und +55 °C (-13 und 131°F)

Luftfeuchtigkeit:

> 90% bis 20°C (68°F) = 90% bis 20°C (68°F)

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

SICHERHEITSHINWEISE

Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: Lichtbogenstrahlung, elektromagne-
tische Stérungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Néhe der Maschinen
von einem Arzt beraten lassen), elektrische Schlage, SchweiBlarm, und -Rauch.

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

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhange
ab, um Dritte vor Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzen, usw. zu schiitzen. In der Nahe des Lichtbogens
befindliche Personenn miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den nétigen Schutz-
mitteln ausgeristet werden.

Deshalb sollte zum Schutz der Gesichtshaut und der Augen ein ausreichend dimensionierter EN 175 kom-
former SchweiBhelm mit Spezialschutzglasern nach EN 169 / 379 verwendet werden. Tragen Sie wahrend
der Arbeit keine Kontaktlinsen!

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

OO & &

Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerdtegehaduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen
ist. Der Hersteller haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung
dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstlick ist nach dem Schweifen sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem
Werkstiick vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden. Lassen Sie den Brenner vor jeder Instandhal-
tung / Reiningung bzw. nach jedem Gebruach unbedingt ausreichend abkiihlen (min. 10 min). Achten
Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekiihlten Brenners darauf, dass Kihlaggregat nach
SchweiBende ca. 10 min weiterlaufen zu lassen, damit die Kiihlflissigkeit entsprechend abkihlt und
Verbrennungen vermieden werden.

>
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SCHWEISSRAUCH/-GAS

Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft

Q fiihren kénnen. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichend Frischluft, technische Belliftung (oder ein zuge-

lassenes Atmungsgerat). Verwenden Sie die Schneidanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder

== 0 in geschlossenen Raumen mit ausreichend starker Absaugung, die den aktuellen Sicherheitsstandards

= entspricht.

Beim SchweiBen von Blei, auch in form von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium

(meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere Metalle entstehen giftige Dampfe. SchweiBarbeiten
in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben ist grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

‘\ Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir brennbare Ma-
) teralien betragt mindestens 11 Meter. Beachten Sie die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke,
Bé Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle Entstehungsquelle fiir Feuer oder Explosionen.

SchweiBen Sie keine Behalter, die brennbare Materialen enthalten (auch keine Reste davon). Gefahr entflammbarer
Gase. ACHTUNG! Behélter bzw. Rohre im Uber- bzw. Unterdruck diirffen nicht geschweiBt werden (Explosions-
bzw. Implosionsgefahr)! Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und
entflammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod flihren. Sorgen Sie daher immer fiir
eine gute belliftete Arbeits- und Lagerumgebung. Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen ausschlieBlich
in vertikaler Position und sichern Sie sich z. B. mithilfe eines entsprechenden GAsflaschenfahrwagens
gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem Schweivorgang und schiitzen Sie sich vor direkter Sonneneinstrahlung,
offenem Feuer und starken Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen). Positionieren Sie die Gasflaschen
stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten bzw. jedweder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.
Achten Sie auf einen einwandfreien Zustand der Gasbehalter und verwenden Sie nur zugelassene Teile wie Schlduche,
Kupplungen, Druckminderer usw. Bei Erstéffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss / Garantiesiegel von der
Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das fiir die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten
Materialen geeignet ist.

SECURITE ELECTRIQUE

S

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

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehduse, wenn das Gerét
mit dem Stromnetz verbunden ist. Trennen Sie IMMER das Gerat vom Stromnetz und warten 2 weitere Minuten BEVOR
Sie das Gerdat 6ffnen, damit sich die Spannung der Kondensatoren entladen kann. SchweiBen Sie nicht auf dem Boden
oder auf feuchten Oberflachen. Arbeiten bei Regen sind grundsatzlich verboten! Die elektrische Kabel diirfen unter
keinen Umstanden in Kontakt mit Fliissigkeiten jedweder Art kommen. Berlihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und
Masseklemme! AusschlieBlich qualifiziertem und geschultem Fachpersonal ist es vorbehalten beschadigte Kabel und
Brenner auszutauschen. Achten Sie beim Austausch stets darauf das entsprechende Aquivalent zu verwenden. Tragen
Sie zur Isolierung beim SchweiBen immer trockene Kleidung in gutem Zustand, um selbst vom SchweiBstromkreis
getrennt zu sein. Achten Sie unabhédngig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

Der Norm IEC60974-10 entsprechend, wird dieses Gerat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fiirden
industriellen und/oder professionellen Gebrauch geeignet. Es ist nicht fiir den Einsatz in wohngebieten

ﬁ bestimmt, in denen die lokale Stromversorgung Uber das offentliche Niederspannungsnetz geregelt
wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die
elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Dieses Gerat entspricht IEC 61000-3-12.

17
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ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Beim Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
Reduzieren Sie alle elektromagnetische Stérungen so weit wie mdglich, wenn diese Sie in Ihrer Arbeit

9
:?%‘W beeintrachtigen. Es liegt in Ihrer Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass das Gerat ordnungs-

gemaB eingerichtet und verwendet wird bei:

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

- Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Kérper wickeln.
- Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen.

- Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick moglichst nahe der SchweiBzone.

- Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle.

Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen elektromedizinische, informationstechnische und andere
Gerate in Ihrer Funktionsweise beeintrachtigt werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Hor-
gerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fir die korrekte benutzung des SchweiBgerates und des materials gemaB der Herstellerangaben
verantwortlich. Treten elektromagnetischer Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders mit Hilfe des
Herstellers eine Lésung zu finden. Die korrekte Erdung des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Féllen. In
einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms erforderlich sein. Eine Reduzierung der
elektromagntische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Zur Bewertung potentieller elektromagnetischer probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes bertick-
sichtigen:

a. Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen

b. Radio- und Fernsehgerate

¢. Computer und andere Steuereinrichtungen

d. Sicherheitseinrichtungen

e. die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerate tragen
f. Kalibrier- und Messeinrichtungen

g. die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung

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

Priifung des SchweiBgerates )
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des Schweigerates weitere Problem ldsen. Die
Priifung sollte gemaB Art. 10 der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerét gemaB der Hinweise des Herstel-
lers an die 6ffentliche Versorgung anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kénnen weitere MaBnahmen erforderlich
sein (z.B. Netzfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrom-
meln sollten vollstandig abgerollt werden, Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
SchweiBeinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerat gemaB der Hinweise
des Herstellers an die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaBnahmen
erforderlich sein (z.B. Netzfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein.
Kabeltrommeln sollten vollsténdig abgerollt werden, Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der
gesamten SchweiBeinrichtung kénnen erforderlich sein.

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

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes sollten des SchweiBplatzes sollten in den Potentia-
lausgleich einbezogen werden. Es besteht trotzdem die Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn elektrode und Metall-
teile gleichzeitig beriihrt werden. Der Anwender muss sich von metallischen bestiickung isolieren.
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e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann die Stérung reduzieren. Die Erdung kann direkt oder
Uber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator sollte gemaB der nationalen Normen gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
SchweiBeinrichtung kann die Stérungen reduzieren.

TRANSPORT

Das SchweiBgerat lasst sich mit dem Tragegurt auf der Gerdteoberseite bequem heben. Unterschatzen
Sie jedoch nicht dessen Eigengewicht! Da das Gerdt Uber keine weitere Transporteinrichtung verfligt,
liegt es Ihrer eigenen Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass Transport und Bewegung des Gerates
sicher verlaufen (Achten Sie darauf das Gerat nicht zu kippen). Ziehen Sie niemals an Brenner oder
Kabeln, um das Gerdt zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position transportiert
werden.

Sind noch Gasflaschen am Schweifgerat angeschlossen, darf es unter keinen Umstanden bewegt werden. Halten Sie

sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerate und Gasflaschen. Das Gerat darf nicht

Uber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

AUFSTELLUNG

Halten Sie sich an die folgenden Leitlinien:

o Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren grund, dessen Neigungswinkel nicht groBer als 10° ist.

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

e Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

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

¢ Das Gerat ist IP23-Schutzart konform, d. h.:

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

- Schutzgitter gegen Spriihwasser (beliebige Richtungen bis 60° Abweichung von der Senkrechten).

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

WARTUNG / HINWEISE

e Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden.
} e Es ist erforderlich die Stromversorgung auszuschalten und warten Sie bis den Liifter aufgehort ist.
Dann kénnen Sie auf das Gerat bearbeiten. Die Spannungen und Intensitat in dem Gerat sind hoch und

= gefahrlich.

(@) - « Nehmen Sie regelmiBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das In-
nere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie regelmaBig Priifungen des GYS Gerates auf seine elektrische
Betriebssicherheit von qualifiziertem Techniker durchfiihren.

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

e Liiftungsschlitze nicht bedecken.

¢ Benutzen Sie bitte das Gerat nicht flr die Reinigung von Rohren.
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MONTAGE - PRODUKTANWENDUNG

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

VERSORGUNG - EIN- UND AUSSCHALTEN

Die GYSMI E200 sind tragbare, luftgekihlte SchweiBinverter, konzipiert um SchweiBarbeiten an ummantelten- (MMA)
und hitzebestandigen (WIG Lift) Elektroden bei Gleichstrom (DC) durchfiihren zu kdnnen. Im MMA Modus kdnnen alle
gangigen Rutil-, Edelstahl-, Guss-, basischen. Im WIG Modus ist es moglich die meisten Metalle mit Ausnahme von
Legierungen und Aluminium zu schweiBen. Diese Gerate sind generatortauglich und gegen Uberspannung geschiitzt (
100V-240 V AC).

ANSCHLUSS - INBETRIEBNAHME

e Die Gerate GYSMI E200 werden mit einem 16 A CEE7/7. Die GYSMI E200FV verfiigen Uber die «Flexible Voltage»
Technologie, die den Anschluss der Gerdte an jedes Stromnetz von 100V bis 240V (50-60Hz) erméglicht. Der aufgenom-
mene Strom (I1eff) ist am Gerdt aufgedruckt. Uberpriifen Sie, ob die Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen
(Sicherungen und/oder Schutzschalter) mit dem Strom, den Sie beim SchweiBen bendtigen, Gbereinstimmen. Achten Sie
wahrend des SchweiBens auf einen sicheren Stand des Gerates und einen frei zuganglichen Netzanschluss.

e Zum Starten driicken Sie die (®).

« Steigt die Netzspannung (iber 265V bei einphasigen Geréten, schaltet sich das Gerét selbstindig aus Uberhitzungss-
chutz (BB angezeigt).

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

BETRIEB AN EINEM GENERATOR

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

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

- die Frequenz zwischen 50 und 60Hz liegt.

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

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN STABELEKTRODEN (E-HANDSCHWEISSEN)

ANSCHL ND HINWEISE

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

e Beachten Sie die auf der Elektrodenpackung beschriebenen Polaritatsangaben.

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

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

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

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

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

¢ Der SchweiB3gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Stromquelle mit fallender Kennlinie im E-Hand-Modus.

« Die im folgenden angegebenen Einschaltdauern sind in Ubereinstimmung mit EN60974-1.

X @ 40°C (T cycle = 10 min) MMA (110Veff) | MMA (230Veff) | TIG (110Veff) | TIG (230Veff)

I max 39% @ 130 A 22% @ 200 A 58% @ 130 A 27% @ 200 A
60% 95 A 120 A 125A 140 A
100% 80 A 90 A 100 A 115A

Bei intensiver Anwendung (> Einschaltdauer) schitzt der integrierte Uberhitzungschutz das Gerat vor zu hohen Tem-
peraturen. Der Lichtbogen wird abgeschaltet und die Thermoschutzanzeige leuchtet. Die Erwarmungstests wurden bei

40°C durchgefiihrt.

Auswahl der Betriebsart und Stromstarke:

- Wahlen Sie mit der Drucktaste (2) den MMA Modus aus

- Wahlen Sie mit der Drucktaste (4) die gewlinschte Stromstdrke (Anzeige (1)) aus

HOT START

0 > 90%

ARC FORCE

Automatic
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Hinweis:
Niedriger Hot Start fiir diinne Metallbleche;
hoher Hot Start flir schwer zu schweiende Metalle mit verschmutzen oder oxidierten Stellen.

Um Hot Start einzustellen, gehen Sie wie folgt vor:

PRESS e Driicken Sie 3 Sek. lang die Taste (5)
4 v . ) . -
L7 PRESET e Stellen Sie den gewiinschten Prozentsatz (Anzeige (1)) mithilfe
40% der Taste (4) ein
v
© @ Abst e Bestdtigen Sie die gewlinschte Einstellung mit der Taste (5)
v
PRESS (OK)

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

Verwenden Sie beim WIG DC- SchweiBen Argon- Schutzgas.

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

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

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

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

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

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

4. Stellen Sie den gewtinschten SchweiB3strom (Anzeige (1)) mithilfe des Drucktasters (4) ein

5.Gehen Sie danach wie folgt vor:

- Werkstiick mit der Elektrode bertihren und Brennertaster

- Brenner 2 bis 5mm lber dem Werkstiick anheben

6. 6. Zum SchweiBende :

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

Automatische Stromabsenkfunktion mit Zeiteinstellung

Start der Funktion:

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

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

@ e Driicken Sie 3 Sek. lang die Taste (5)

<

o Stellen Sie die gewlinschte Absenkzeit zwischen 1 und 10 Sek.

PRE—‘&E;" (Anzeige (1)) mit der Taste (4) ein

@ M @ ADJUST ° Bestdtigen Sie die Gewiinschte Einstellung mit der Taste (5)
v

(&)

PRESS (OK)
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Empfohlene SchweiBeinstellungen/ Elektrode schleifen

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

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

A
L =2,5xd. d
Y
L
R S
FEHLERSUCHE
Fehler Ursache

MMA-TIG

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

Der Ubertemperaturschutz wurde
ausgelost.

Losungen

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

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

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

Uberpriifen Sie die Anschliisse.

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

Das Gerdat ist nicht korrekt geerdet.

Uberpriifen Sie den Netzanschluss
und die Erdverbindung.

Die Maschine schweiBt nicht kor-
rekt.

Polaritatsfehler.

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

Beim Start zeigt das Display fiir
eine Sek I .

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

Uberpriifen Sie die Netzspannung.

TIG

Unstabiler Lichtbogen.

Schlechte Wolfram-Elektrode.

Benutzen Sie eine Wolfram-
Elektrode von angemessener
Lange.

Benutzen Sie eine sauber anges-
chliffene Elektrode.

Zu hohe Gasstromung.

Reduzieren Sie die Gasmenge.

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

SchweiBumgebung.

Schitzen Sie die SchweiBumge-
bung vor Wind oder Luftzug.

Fehler wird durch Gasnachstromen

oder defektes Gasventil verursacht.

Uberpriifen Sie die Gasanschliisse.

Die Elektrode gliiht.

Polaritatsfehler.

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

CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

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

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

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

Almacenado entre -25 y +55°C (-13 y 131°F).

Humedad del aire :

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Hasta 2000 m por encima del nivel del mar (6500 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos elec-
tromagnéticos (atencion a los que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

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

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

Es necesario protegerse con una mascara de tipo mascara, de NR10 o mas y se proteger los ojos durante
las operaciones de limpieza.
Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite
autorizado. Igualmente para toda persona que esté en la zona de soldadura.

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.

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

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

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacién.

Cuando se hace un mantenimiento de la antorcha, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente
fria y espere al menos 10 minutos antes de toda intervencion. Es importante asegurar la zona de trabajo
antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

> 0® @ 8

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que
Q prever una ventilacion suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de
0 aire puede ser una solucidn en caso de aireacion insuficiente.
:i Compruebe que la aspiracidn es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.
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Atencion, la soldadura en los lugares de pequenas dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La
soldadura de algunos materiales que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente
nocivos. La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.

RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11
‘\ metros.
) Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.
téé) Atencion a las proyecciones de material caliente o chispas incluso a través de las fisuras.
Pueden generar un incendio o una explosion.
Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presidn a una distancia de seguridad suficiente.
La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de
cualquier material inflamable o explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).
Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia el aparato o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

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

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

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

Cierre la botella entre dos usos. Atencidn a las variaciones de temperatura y a las exposiciones al sol.

La botella no debe entrar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa o cualquier
otra fuente de calor o de incandescencia.

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efectlie nunca una soldadura sobre una
botella a presion.

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

SEGURIDAD ELECTRICA

Y )

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

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

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

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

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada.

El dimensionamiento de estos accesorios debe ser suficiente.

Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin
importar el lugar donde trabaje.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

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

Este equipo cumple con la norma IEC 61000-3-12.
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EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) al atravesar un conductor. Los solda-
dores deben seguir las instrucciones siguientes apara reducir al minimo la exposicion a los campos
a electromagnéticos del circuito de soldadura:
%. Los Campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimula-
%%\m dores cardiacos. Se deben tomar medidas de proteccion para personas con implantes médicos. Por
= ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacion de riesgo individual para los solda-
dores.
Todos los soldadores deberian utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicion a los campos
electromagnéticos que provienen del circuito de soldadura:
- Coloque los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible. Mantenga los dos cables de soldadura
sobre el mismo lado de su cuerpo;
- conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;
- no trabaje junto al generador, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca de este.
- no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.

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

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Antes de instalar el aparato, el usuario debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que podria haber
en la zona donde se va a instalar prestando especial atencion a las siguientes indicaciones:

a. Cableado de control, cableado telefonico y de comunicacion, otra clase de cableado: tanto por encima, como debajo
y a los lados del aparato.

b. Receptores y transmisores de radio y television,

¢. Ordenadores y otros equipos de control,

d. Equipos importantes para la seguridad como controles de seguridad de equipos industriales,

e. la salud de las personas que se encuentran cerca de la maquina, por ejemplo las personas que llevan un marcapasos,
un aparato auditivo, etc...,

f. Equipos que sirven para calibrar y medir,

g. la resistencia de otros aparatos electrdonicos instalados en el lugar donde se va a usar el aparato. El usuario debera
asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Esto podria requerir precauciones suplementarias,
h. El tiempo del dia durante el cual el aparato debera funcionar,

La superficie de la zona que se debe tener en consideracion alrededor del aparato dependera de la estructura de los
edificios y de las actividades que se desarrollen en los mismos. La zona se puede extender mas alla de los limites de la
empresa.

Evaluacion de la instalacion de soldadura

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

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS.

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura a la red eléctrica publica seguin las recomendaciones
del fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como
el filtrado de la red publica de alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto
metalico o equivalente para material de soldadura instalado de forma fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica
del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de soldadura para
asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.
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b. Mantenimiento del material de soldadura al arco: conviene que el material de soldadura al arco esté sometido
a un mantenimiento regular segiin las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas
estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de soldadura al arco. El material de soldadura al arco no
se debe modificar de ningin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual de instrucciones del
fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacion de arco se ajusten y se les
haga un mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.

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

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

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

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DEL APARATO

El aparato esta equipado de mangos en la parte superior que permiten transportarlo con la mano. No

se debe subestimar su peso.
No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.
No eleve una botella de gas y el aparato al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
No eleve una botella de gas y el aparato al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
No transporte el equipo por encima de otras personas u objetos.

INSTALACION DEL MATERIAL

Normas a respetar:

» La maquina se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.

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

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

» No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

« El aparato tiene un grado de proteccion IP21, lo cual significa:

- Una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con un dedo y contra objetos sélidos con un diametro superior
oigual a 12.5mm.

- una proteccion contra caidas verticales de gotas de agua.

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

» El mantenimiento sélo debe realizarse por personal cualificado.

/‘ » Corte la alimentacion, luego desconecte el enchufe y espere que se pare el ventilador antes de traba-
jar sobre el aparato. En su interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

= e« De forma regular, quite el cap6 y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para

([@Esz pedir a un personal cualificado que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con
una herramienta aislada.
o Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta dafia-
do, debe ser sustituido por el fabricante, su servicio post-venta o una persona con cualificacion similar,
para evitar cualquier peligro.
« Deje los orificios del equipo libres para la entrada vy la salida de aire.
* No utilice el equipo para deshelar las cafierias.
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INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

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

DESCRIPCION DE LOS MATERIALES

Estos equipos de soldadura Inverter, portatiles y ventilados estan disefiados para la soldadura con electrodos revestidos
(MMA) y con electrodos refractarios (TIG Lift) en corriente continua (DC). En MMA, pueden soldar todo tipo de elec-
trodos: rutilo, acero inoxidable, hierro fundido y basicos. En TIG, pueden soldar la mayor parte de materiales salvo el
aluminio y sus aleaciones. Estan protegidos para su funcionamiento con grupos electrogenos (100V-240V AC).

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

e El equipo incluye una toma de corriente de 230V 16A de tipo CEE7/7. El GYSMI E200 FV posee un sistema Flexible
Voltage que permite utilizar el producto en una instalacion eléctrica conectada a tierra entre 110V y 240V (50 - 60 Hz).
La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el aparato para condiciones de uso maximas. Compruebe que
la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso.
En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma de corriente para condiciones de uso maximas. El usuario debe
asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente.

e La puesta en marcha se efectiia mediante la presién de la tecla « @ »

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

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

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

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

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

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

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

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MODO MMA)

CONEXION Y CONSEJOS

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

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

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

e Los aparatos poseen 3 funcionalidades especificas de los inverters :

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

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

- El Anti-Sticking permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de que se pegue.
e Los equipos descritos poseen una caracteristica de salida de tipo «tension constantes.

e Los ciclos de trabajo se ajustan a la norma EN60974-1 y estan indicados en la tabla siguiente:

X @ 40°C (T cycle = 10 min) MMA (110Veff) | MMA (230Veff) | TIG (110Veff) | TIG (230Veff)

I max 39% @ 130 A 22% @ 200 A 58% @ 130 A 27% @ 200 A
60% 95 A 120 A 125A 140 A
100% 80 A 90 A 100 A 115A

Durante un uso intensivo (> que el ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se
apaga y el indicador de proteccion se enciende. Los ensayos de calentamiento se han efectuado a 40° C.

Activacion del modo MMA y ajuste de intensidad:
- Seleccione la posicion MMA (2) con el seleccionador (5)
(Presione durante 3 segundos para pasar del modo TIG al modo MMA)

- Ajuste la intensidad con el indicador (1) mediante las teclas (4).

HOT START

0 > 90%

ARC FORCE

Automatique
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Consejos:

Un Hot Start débil para chapas finas, un Hot Start elevado para metales mas dificiles de soldar (piezas sucias u oxida-
das).

Para ajustar el Hot Start, siga las etapas siguientes:

(&)

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

L( L( 11| PRESET
)L L 40%

Presione la tecla de seleccion (5).

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

&) M @ ADJUST
®

PRESS (OK)

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

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

Para soldar en TIG, siga las etapas siguientes:

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

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

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

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

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

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

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

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

de la antorcha.

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

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

Desvanecimiento automatico del arco con duracién ajustable

Activacion de la funcion:

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

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

@ Presione sobre el seleccionador (5)

<

Regule el tiempo de desvanecimiento deseado de 0 a 10 segundos (indicador (1)) mediante las

(11| PRESET
ESET teclas (4)

= M @ ADJUST Confirme el valor deseado presionando la tecla de seleccién (5).
v

(&)

PRESS (OK)



MADE IN FRANCE

GYSMI E200 FV

®

Combinaciones aconsejadas / afilado del electrodo

+ : @ Electrodo (mm)
Corriente (A) = o Boquilla Caudal
T mm @ Alambre (metal (mm) (Arg6n I/mn)
de aporte)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8

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

L=25xd.

ANOMALIAS, CAUSAS, SOLUCIONES

MMA-TIG

Anomalias

El aparato no libera corriente y el
indicador amarillo de fallo térmico
se ha encendido (6).

Causas

La proteccién térmica del equipo
se ha activado.

Soluciones

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

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

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

Compruebe las conexiones.

El equipo esta activado y usted
siente un hormigueo cuando toca
la carcasa metalica.

La toma de tierra no funciona.

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

El equipo suelda mal

Error de polaridad (+/-)

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

Cuando se enciende, el indicador
muestra .

La tension de la red eléctrica no es
correcta (100V-240V AC)

Compruebe su instalacion eléctrica
0 su grupo electrégeno

TIG

Arco inestable

El fallo proviene del electrodo de
tungsteno

Utilice un electrodo de tungsteno
del tamafio apropiado

Utilice un electrodo de tungsteno
correctamente preparado

Caudal de gas demasiado alto

Reduzca el caudal de gas

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

Zona de soldadura.

Compruebe y apriete todas las
conexiones de gas. Espere a que el
electrodo se enfrie antes de cortar

el gas.

dura

Problema de gas o interrupcién
prematura del mismo

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

El electrodo se funde

Error de polaridad (+/-)

Compruebe que la pinza de masa
esta bien conectada al polo posi-

tivo (+)
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A NMPEAOCTEPEXXEHWSA - NMPABWUJIA BESOINACHOCTHU

OBLLUME YKA3AHMA

|| TM yKa3aHWUs AO/DKHbI 6bITb MPOUTEHBI U MOHATHLI A0 HaYana CBapoYHbIX paboT.
u /I3MEHEHUS ¥ PEMOHT, HE yKa3aHHbIE B 3TOW MHCTPYKLUMW, HE AO/MKHbI 6biTb MPEANPUHSITHI.
Mpov3BOAMTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3@ TPaBMbl U MaTepUasibHbIe MOBPEXAEHWS CBSI3aHHbIE C HECOOTBETCTBYIOLLMM

[laHHOM MHCTPYKUUN NCNOJSIb30BaHNEM alnapaTta.
B cnyyae I'IpO6J'IeMbI nnun COMHeHMVI, O6paTMTer K KBaJ'IVIq)MLI,MpOBaHHOMy I'IpOd)eCCVIOHaJ'Iy Ona NpaBu1bHOroO NOAKOYEHUS.

OKPYXKAIOLLIAA CPELIA

DTOT WCTOYHWUK TOKA AOHKEH ObITb UCMOMb30BaH TOMbKO [ CBApOYHbIX PaboT, OrpaHUUYMBasiCb YKa3aHWSIMU 3aBOJCKOM
TabMuKN U/Mnn MHCTpyKumMn. Heobxoammo cobnioaaTb AMPEKTMBLI MO MepaM 6e30nacHOCTU. B cnyyae HeagekBaTHOro unm
OMacHOro MCMosb30BaHMSI MPOU3BOANTESb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM.

AnnapaTt Ao/mKeH 6biTb YCTAHOBMEH B MOMELleHUMM 6e3 Mbiin, KUCNOTbl, BO3rOPAeMbIX rasoB, WM APYrMX KOPPO3MMHbBIX
BELLeCTB. Takue Xe YCNoBUS AO0/MKHbI BbiTb COBMOAEHbI ANs ero XpaHeHus. Y6eautecb B MPUCYTCTBUM BEHTUAALMM MpU
MCNoOMb30BaHMK annapara.

TemnepaTypHble Npeaensi:

Wcnonb3oBaHue: o1 -10 o +40°C (o1 +14 go +104°F).

XpaHeHue: ot -25 go +55°C (ot -13 o 131°F).

BraxkHOCTb BO3AayXa:

50% wnun Huxe npu 40°C (104°F).

90% wnnu Huxe npu 20°C (68°F).

[o 2000m BbICOTbI Hag ypoBHeM Mops (6500 dyToB).

NMHANBUAYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLIUTA OKPYXXEHUA

CBapoyHble paboTbl NoABEpralT Mosb30BaTeNs BO3AEMCTBMIO OMACHOMO MCTOYHMKA Terja, CBETOBOTO W3NyYeHWsl Ayru,
371EKTPOMArHMTHLIM NonsM (0coboe BHUMaHWE NnLaM, UMEIOLMM 3/IEKTPOKApANOCTUMYNATOP), CUNTbHOMY LIYMY, BblAENEHUSIM
rasa, a Takxe MOryT CTaTb NMPUYMHOM NMOPAXKEHNS SNEKTPUYECKMM TOKOM.

YTob6bl 3aWMTUTL cebsi OT OXKOroB M 06MydYeHus npu paboTe C annapaToM, HafeBaWTe cyxyl paboudyio
3alMTHYI0 oaexay (B XOPOLUEM COCTOSIHUM) U3 OrHEYNOpHOM TkaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOpasi MOKpPLIBAeT BCe
TENO NOJSIHOCTbIO.

PaboTaliTe B 3alUMTHBIX pykaBuLax, obecneunBatoLme 3NeKTpo- 1 TEPMOU30NALMIO.

B HEKOTOpbIX Cny4Yasx HeO6X0AMMO OKPY>XMTb 30HY OrHEYMOPHbIMM LUTOPAMK, YTOObI 3aLMTUTL 30HY CBapKM
OT fyyeid, 6pbI3r U HaKaseHHOro LWaka.

MpeaynpeanTe OKpyXalowWwmx He CMOTPeTb Ha Ayry u obpabaTbiBaemble AeTanu W HafeBaTb 3aALUUTHYIO
pabouyto ogexay.

HapeBaiiTe 3awmTHYI0 Macky cBaplumka (knaccudmkaumm NR10 munm 6onblie) 1 3alwmLaiTe rnasa Bo BPeMsi
3a4UCTKM.
HoleHne KOHTaKTHbIX SIMH3 BOCMpELLAEeTCs.

HocuTe HayLWHWKK NPOTUB LLIYMa, EC/IN CBAPOYHbIN NPOLIECC AOCTUIAET 3BYKOBOW YPOBEHb BbILLIE 03BOSIEHHOTO.
To e OTHOCUTCS K It0AAM, HaxXoASALWMMCS B CBApOYHOM 30HE.

[Jlep>XUTe pyKu, BOSIOChI, OAEXAY MOAASbLLE OT MOABWXKHBIX YacTeii (ABUraTeNb, BEHTUASTOP...).

HVIKOF,CI,a HEe CHUMaKnTe 3aLL|,VITHbIl7I KOpnyCc C CUCTEMbI OXNaXAeHUd, Korga annapat noa Harnps>XXeHUneM.
Mpoun3BoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU B C/lydae HeCYaCTHOro Ciy4as.

Tonbko 4YTO CBapeHHbIE AeTan ropsayn 1 MOryT BbI3BaTb OXKOIMM npn KOHTakKTe C HUMU.

Bo BpeMs TexobcnyxunBaHus ropenkmn ybeantech, YTo OHa AOCTaTOYHO OX1aamiach U NOAOXKANTE Kak MUHUMYM
10 MMHYT nepea Hadanom pabot. OyeHb BaxXHO obe3onacuTb pabouyto 30HY nepen TeM, KaK ee MOKWUHYTb,
yTO6bI 3aWMTUTL NIOAEN U UMYLLIECTBO.

> 0@ ® 8

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

BblaensieMble Npu cBapke AblM, ra3 v Mbifib ONacHbl ANs 340P0Bbs. BeHTURAUMS AokHa 6bITb LOCTAaTOYHOM,
Q n MOXeT NoTpeboBaTbCs AOMOMHUTENbHAA NoAaya BO3ayXa.
Mpy HeAOCTaTOUYHONM BEHTUISILIMM MOXXHO BOCMOMb30BATbCS MAackol CBapLUMKa-pecnpaTopoM.
- MpoBepbTe, UTOObLI BCacbiBaHNE BO3AyXa 6bi0 3PheKTUBHBIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMM H6€30MacHOCTMU.
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ByabTe BHMMaTENbHbI: CBapka B HEGOMbLIMX MOMELLEHMSX TpebyeT HabnoaeHnsl Ha 6e30MmacHOM paccTosiHuKM. Kpome Toro,
CBapKa HEKOTOPbIX META/INIOB, COAEPXKALLUMX CBUHEL, KaAMUIA, UMHK, PTYTb WK Aaxe 6epuninin, MoXeT 6biTb Upe3BblYaiiHO
BpeAHoii. Hu B KOeM crlyuae He BapuTb BOMN3M XKMUPa MU KPAcKM.

PUCK NMOXXAPA U B3PbIBA

MONMHOCTBIO 3aLNTUTE 30HY CBapKW. Bo3ropaemble MaTepuasbl AO/KHbI ObiTb yAaneHbl Kak MUHMMYM Ha 11
‘\ METPOB.
“‘ MpoTrBONOXapHOe 060pyAOBaHME AO/MKHO HAX0AMTBLCS B6M3N NPOBEAEHNS CBapOYHbIX paborT.
Z%) OCTOpOXHO € bpbi3raMu ropsiyero MaTepuana um UCKp, Aaxke Yepes Lwenu.
OHM MOryT BbI3BaTb MOXap Wau B3pbIB.

Ypanute ntogen, BO3ropaeMble NpeaMeThl 1 BCE EMKOCTM MOA AaBfieHMeM Ha 6e30MacHoe pacCTosHYE.

Hu B KOeM c/lyuyae He BapuTe B KOHTEMHEpPAX WM 3aKpbITbiX Tpybax. B cnyyae, ecin OHM OTKPbIThI, TO Mepea CBapKoW Ux
HY>XHO OCBOBOAWTbL OT BCEX B3PbIBYATHLIX UM BO3ropaeMbix BeWecTs (Maco, TOMMBO, OCTAaTOYHbIE rasbl ...).
LnundoBanbHble paboTbl HE A0MKHbI 6bITb HanpaB/eHbl B CTOPOHY annapaTta Uiav B CTOPOHY BO3ropaeMbiX MaTepuasos.

FTA3OBbIE BAJIJIOHbI

[a30M, BbIXOASALWMM M3 ra3oBbiX 6anI0HOB, MOXXHO 33[J0XHYTbCS B C/Ty4ae ero KOHUEHTpauuy B NOMeLLEeHUN
CBapKkM (XOpOLUO NMpOBETPUBAIATE).
TpaHCnopTMpoBKa A0MKHa ObITb 6€30MacHON : ra3oBble 6anNoHbI 3aKPbIThI M annapaT BblK/oYeH. bannoHbl
[0/KHbI 6bITb B BEPTUKANIBHOM MONOXEHUN U 3aKpensieHbl Ha NOACTaBKe, YTObbl OrpaHNMYUTbL PUCK MAfEHUS.
a3oBble 6annoHbl AOMKHbI 6bITb CKTAAMPOBaHbI B OTKPbITHIX MM XOPOLLO MPOBETPMBAEMbIX NOMeLLeHnsIX. OHM AOMKHbI ObITb
B BEPTUKANIbHOM MOIOXEHWUWN M 3aKpeneHbl Ha CTOWKE MU TENEXKeE.
3aKpbiBaliTe 6annoH B nepepbiBe MeXay ABYMSI UCMOMb30BaHWSMU. ByabTe BHMMaTENbHbl K U3MEHEHMIO TeMnepaTypbl U
npebbiBaHMIO Ha COMHLLE.
BannoH He JOoMmKeH CompuKacaTbCs C MIaMeHeM, M1EeKTPUYECKON AYroW, ropesikon, 3aXMMOM Macchl UK € flobbIM ApyruMm
WCTOYHMKOM Tenna uim CBeYeHUs.
[epxwTe ero nozasblue OT 3MEKTPUYECKMX M CBAPOYHBbIX Lienel 1, CieAoBaTeNbHO, HUKOrAa He BapuTe 6anioH Noa AaBEHNEM.
ByabTe BHMMaTENbHbI: NPy OTKPLITUM KnanaHa 6annoHa ybepute ronosy OT KnanaHa u ybeautecb, 4to
MCNONb3yeMbIl ra3 COOTBETCTBYET METOAY CBapPKM.

ANNEKTPUYECKAS BE3SOMNACHOCTb

Y )

Wcnonb3yemMas 3nekTpuyeckass CeTb AO/MKHA 06si3aTenbHO 6biTb 3a3emneHHoi. CobniogarnTe kanubp
npefoXpaHUTENS YKa3aHHbIM Ha annapaTe.
DNeKTPUYECKUI Pa3psa MOXET Bbi3BaTb MPSIMbIE UM KOCBEHHbLIE PAHEHUS, U JaXe CMepTb.

Hukorga He AoTparvBaiTeCh A0 YacTel NnoA HamnpsKEHUEM Kak BHYTPW, TaK M CHApYXM annapaTa, KOrAa OH MOAKIIOYEH K
CETU NUTaHUS (FOPesKK, 3aXKnMbl, KaBGeNn, aNeKTPoAbI), T.K. OHM MOAKIIIOUYEHBI K CBApOYHOIA LIEMnu.

lMepen TeM, Kak OTKPbITb anmnapaT, €ro Hy>KHO OTK/TIOUUTb OT CETY M MOAOXKAATb 2 MUHYTbI, AJ1s1 TOrO, YTO6bI BCE KOHAEHCATOPbI
paspaanInCS.

Hukoraa He AOTparMBanTECh OAHOBPEMEHHO A0 FOPESKM MU 3NEKTPOLOAEPXKATENS U [0 3a)KMMa Macchbl.

Ecnu kabenu noBpexaeHs!, Nonpocute KBanndULMPOBaHHbIX 1 YNOHOMOYEHHbIX CMELMAICTOB UX 3aMEHUTD.

O6paTtuTe BHUMAHWE Ha CEeYEHME, KOTOPOE A0DKHO BbITb 4OCTAaTOUYHbIM.

Bcerga HocuTe Cyxylo oAexay B XOpOLUEM COCTOSIHMM ANSt M30MAUMM OT CBapo4yHol Lenu. HocuTe usonvpytollyo o06yBb
HE3aBMCMMO OT TOW cpefbl, Fae Bbl paboTaeTe.

KJTACCUOUKALUA SJTIEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTHU

370 060pyAoBaHue Knacca A He MOAXOAWT AJ1st UCMONb30BaHMS B XXWU/bIX KBapTaax, rae SNeKTpUYECcKuii ToK
noaaeTcs 06LEeCTBEHHOM CUCTEMON NMUTaHMS HU3KOrO HanpsikeHWs. B Takmx KBapTasiax MOryT BO3HUKHYTb
TPYAHOCTM 06eCrneyeHmnst 31EKTPOMArHUTHYIO COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTMBHBIX M UHAYKTUBHBIX MOMEX
Ha paauoyacroTe.

[aHHoe obopyanoBaHue cooTBeTcTBYeT cTaHaapTy IEC 61000-3-12.

ANNIEKTPOMATHUTHBLIE U3JTYYEHUA

DNEKTPUYECKMIA TOK, MPOXOASLLMIA Yepe3 NPOBOAHUK Bbi3bIBAET 31eKTpOMarH1THble nosist (EMF). CBapLumku
AOMKHbI CNeaoBaTh CneaylowmM npasunaM 6e30nacHoCcTH, YTobbl 0 MUHUMMYMa CHU3WUTb BO3AENCTBUE
8 3N1EKTPOMArHUTHbIX MOMEN CBApOYHON Lienu:
%, dnekTpoMarHuTHole nonss EMF  cosgath MOMEXM AN MeAMUMHCKUX  UMMIaHTaToB, HarpuMep
ﬂm 3NEKTPOKAPANOCTUMYNIATOPOB. Mepbl 6€30MacHOCTM A0/MKHbI 6biTb MPUHSATHI ANS JIIOAEN, HOCALUMX
i MEAMLMHCKME UMMNJIaHTaThI. HanpuMep: orpaHuyeHne AocTyna Asis IPOXO0XMX, UM OLieHKa MHAMBUAYaIbHOrO
puycKa AN1sl CBapLUMKa.
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UT0obbl CBECTM K MUHUMYMY BO3AEMCTBME 31EKTPOMArHUTHBIX MOJIEN CBAPLUMKM AOMKHbI CNEA0BaTh CEeAYOLWMM YKa3aHUSaM:
— CBapoYHble Kabenn AoMKHbI pa3MeLlaThCsl BMECTE — eC/i BO3MOXHO COeAMHUTE UX;

— pacronoXxuTe TySIOBULLE W FONOBY Kak MOXKHO Aasiblue OT CBapOYHOW Lenu;

— He obopaumBaliTe CBapoYHble Kabesm BOKpyr Ballero Tena;

— Balle Tel0 He A0/MKHO ObiTb PacronoXeHO MexAay CBapouyHbiMM kabensamu. Oba CBapouHbIX Kabenst Ao/MKHbI ObITb
PacnosoXeHbl C OAHON CTOPOHbI OT BaLUero Tena;

— 3aKkpenuTe kabesnb 3a3eMIeHns Ha CBapMBaeMol AeTanu Kak MOXHO Bavxe ¢ 30He CBapky;

— He paboTaeTe psaoM, He cMauTe U He 0610KaUMBaNTECh HA UCTOYHMK CBApOYHOIO TOKA;

— He CBapvBaTe, KOraa Bbl MEPEHOCUTE UCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa WM YCTPOWCTBO MOAAYM MPOBOJIOKM.

Jlua, vcnonb3ylolme 3MeKTPOKapAUOCTUMYNATOPbI, AO/MKHBI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCS Y Bpaya nepeq
paboToi C AaHHBIM UCTOYHMKOM TOKa.

BosaelcTBMe 3M1eKTPOMarHMTHOMO MoJisi B MPOLIECCE CBapKM MOXET UMETb U ApYrue, elle He U3BECTHble
HayKe, NOCNeACTBUS ANs 300POBbA.

PEKOMEHOALMM ANA OLIEEHKW CPEAbI AN CBAPOYHOM YCTAHOBKU

O6wme nonoxkeHus

Monb30BaTeNb OTBEYAET 3@ YCTAHOBKY M UCMOJIb30BaHWe anmnapaTa py4YHoM AyroBoi CBapku, cieays ykasaHUsM Npov3BOAUTENS.
Mpy OBHapY>XEHUM 3MEKTPOMArHUTHBLIX M3/Ty4YeHWIn NMoMb3oBaTeNb annapaTta pyYyHoW AyroBOW CBapKW AO/MKEH Pa3peLuunTb
npobaeMy C MOMOLLbI0O TEXHUYECKON MOAAEPXKKN NMPOU3BOAUTENS. B HEKOTOPbLIX Cllyyasix 3TO KOPPEKTUpYHoLLee AeiCTBUE
MOXET 6bITb AOCTaTOYHO MPOCTbLIM, HAaNpMUMep 3a3eMfieHne CBapo4HON Lenu (CM. npuMeYyaHue). B apyrnx cnyyasix BO3MOXHO
noTpebyeTcs co3aaHne 3MEKTPOMarHUTHOrO 3KpaHa BOKPYT UCTOYHMKA CBApOYHOro TOKA M BCEM CBapUBaEMOI AeTanu NyTeM
MOHTVMPOBAHWUSI BXOAHbIX DUNbLTPOB. B nioboM criyuae 3n1eKTpoOMarHUTHbIE M3yHeHNs AOSKHbI 6bITb YMEHbLUEHbI Tak, YTO6bI
OHM BonblUEe He co34aBanan NMOMEX.

OueHKa CBapO4YHOW 30HbI

Mepea yCTAHOBKOM WCTOYHMKA MONb30BaTE/b AO/HKEH OLEHWUTb BO3MOXHBIE 3/IEKTPOMArHUTHbIE NPOGSIEMbI, KOTOPbIE MOy
BO3HVKHYTb B 30HE, IAe NJIaHUPYETCS YCTaHOBKA, B YAaCTHOCTM, OH AO/DKEH YUUTBIBATb C/IEAYIOLIME MOMEHTBI:

a. He HaxoasTca nn apyrue kabenum, KOHTposbHas NpPoBoaKa, TeNnedoHHbIE M KOMMYHMKaLMOHHbIE Kabenun CHK13y, cBepxy unm
PSAOM C MCTOYHMKOM CBapO4YHOrO TOKa;

b. MpreMHMKM 1 NepesaTyMKM pagmo v TeneBuaeHNs

¢. KomnbtoTepsl 1 apyroe o60pyaoBaHVe KOHTPO/IS

d. O6opynoBaHue Heobxoammoe ans 6e3onacHocT. Hanpumep ynpasneHue 6e30nacHOCTbO MPOMbILLIEHHOrO 060pyAOBaHus,
€. 300poBbe NtoAen, HaxoasWwmMxcs B6IM3KN annapaTa, HanpuMep, NIoAel, MOMb3YLMXCS SNeKTPOKapAUOCTUMYNSTOPaMu,
C/yXOBbIMU annapaTaMu v T.n.;

f. ObopyaoBaHue anst KaIMBpPOBKN U U3MEPEHUS],

g. YCTOWUMBOCTb ApPYruMX annapaToB, HaXOASALWMXCS B MOMELLEHUM, TAE WUCMOSb3yeTcsl WCTOYHMK CBApOYHOro TOKa.
Monb3oBaTenb AO/MKeH ybeanTbCs B TOM, YTO BCE anmnapathbl B MOMELLEHUM COBMECTUMBI APYT C APYrOM. 5TO MOXET NoTpeboBaTtb
LOMONHUTENbHBIX Mep 6e3onacHocTy,

h. Moroaa B TeueHUn aHs, korga 6yaeT MCnosb30BaH UCTOYHMK CBAapOYHOro Toka; [nowaab paccMaTpyBaeMoi 30HbI BOKPYT
MCTOYHWMKA CBAPOYHOr0 TOKA 3aBMCUT OT CTPYKTYPbI 34aHNS U Apyrux paboT, Npon3BoAMMbIX B 3TOM MecTe. PaccMaTpusaemas
TEPPUTOPUSI MOXET NPOCTUPaTLCS 3a Npeaenbl NpeanpusTUs.

OueHKa CBapO4HO YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLEHKa annapaToB PY4YHOW AyroBOM CBapKM MOXET MOMOYb OMpPeaennTb WM PelunTb Crydau
3N1EKTPOMArHUTHbIX NoMex. OLeHKa U3MyYeHUid AO/MKHA YYUTLIBATb U3MEPEHMSI B YCIOBUSIX SKCMyaTaumm, Kak 3TO yKasaHo
B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. M3MepeHus B yCroBMUSX 3KCTyaTauMu MOMyT Takxke Mo3BONUTb NOATBEPANTb 3((EKTUBHOCTD
Mep MO CMSIrYEHUIO BO3LENCTBYSI.

PEKOMEHAOALWU NO METOAUKE CHM)XXEHUSA SJIEKTPOMAITHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. ObwecTtBeHHasl cMCTeMa NMUTAHMUA: annapaT pPy4YyHON AyroBOM CBApKWU HYXXHO MOAKIOYaTh K OBLLECTBEHHOM CETU
NUTaHWsI, Cnesysl pekoMeHZauusaM Npou3BoauTens. B cnyyae BO3HMKHOBEHMSI MOMEX BO3MOXHO byaeT HeobXxoaMMOo NpUHSTbL
[OMOSNHUTESNIbHBIE NpeayrnpeanTesibHble Mepbl, TakuMe Kak (unbTpaums OB6LECTBEHHOW CUMCTEMbl MUTaHWUS. BO3MOXHO
3alUMTUTb LWHYP MMTaHWUS anmnapaTa C MOMOLUbID 3KpaHU3MpYtoLwei OnnéTkU, NMbo MOXoXUM npucrnocobneHnemM (B crydyae
€C/NN annapaT py4YHOMN AyroBOM CBApKM MOCTOSIHHO HAaXxOAWUTCS Ha onpeaesieHHoM paboyeM mecte). HeobxoanMo obecneunTb
3NEKTPUYECKYIO HEMPEPLIBHOCTb 3KPaHWU3MPYOLWeEN ONMETKN Mo BCel AMHe. HeobXxoaMMo NOACOEANHUTL SKPaHM3UPYIOLLYIO
OMNETKY K MCTOYHMKY CBapO4YHOro Toka Ansi 0becrneyeHns XOpOLLEero 3/eKTPUYECKOro KOHTaKTa Mexay Mexay LUHYpoM u
KOPMYCOM MCTOYHMKA CBapOYHOro ToKa.

b. Texob6cnyxMBaHMe annapata py4yHoOW AYroBoOi CBapKM: annapart py4HON AyroBOW CBApKW HYXXHO HEOBXOAMMO
nepuoanyeckn 06CnyXKMBaTb COMIAcCHO peKkoMeHAauusiM npoussoauTenst. Heobxoammo, 4Tobbl BCe AOCTYMbl, JIOKU U
OTKMAbIBAOLLMECS YacTV Kopryca 6blin 3aKpbiTbl M NPaBUIbHO 3aKpen/ieHbl, KOoraa annapaT py4YHoW AyroBol CBapKu roTos
K paboTe MM HaxoamuTcs B paboyeM cocTosiHum. HeobxoamMo, 4Tobbl annapaT py4HON AyroBoi CBapku He 6bin nepeaenaH
KaKuM 6bl TO HY Bbl10 06pa30M, 3a UCKOYEHMEM HAaCTPOEK, YKa3aHHbIX B PyKOBOACTBE Npou3BoauTens. B yactHocTu, cnegyet
OTPEerynnpoBaTb M 06CNYXM1BaTb MCKPOBOM MPOMEXYTOK AYrM YCTPOMCTB NOAXura v cTabunmsaumm ayr B COOTBETCTBUM C
peKoMeHAaUMSIMM NPOV3BOANTENS.
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c. CBapouHble Kabenu : kabenun JomkHbl 6bITb Kak MOXHO KOPOYe M MOMELLEHbI ApYr pSAOM C ApyroM B6AM3M OT rnosna
nnn Ha nony.

d. 3KBMI‘IOTeHL|VIaJ1beIe coeagunHeHusa. HeO6XOD,VIMO obecneunTb COoeanHEHNE BCEX METaJUTIMYECKMX MNpeaMeToB
0pr>|<a}ou4el7| 30Hbl. TeM He MeHee, MEeTa/yIM4yeckmne npeameTbl, COEANHEHHbIE CO CBapMBaEMOVI AE€Tanblo, yBEINYNBAIOT
pUCK Ans nosib3oBaTeNa yaapa 3JIEKTPUYECKUM TOKOM, €C/IM OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCA 3TUX METAJITMYECKUX NPEAMETOB U
3J1IEKTpoaa. OnepaTop AOJDKEH 6bITb M30JIMPOBaH OH TaKUX METAJIUYECKMX NPEAMETOB.

e. 3aseMneHMe CBapuBaeMOW AeTanu: B ciyyae, ecim cBapvBaeMas [eTallb He 3a3eMfieHa MO COOBpaXKEHUSM
3MeKTpuYeckoin 6e30MacHOCTU UM B CUY CBOMX pa3MeEpOB WM CBOEr0 PacrosioXXeHWs, Kak, HanpuMmep, B C/lydae Kopryca
CyAHa nin METaNIJIOKOHCTPYKLUMWX NPOMbILLIEHHOIO O6'b€KTa, TO coeanHeHune aetanum C 3eMne171, MOXXET B HEKOTOPLIX Ciydasx,
HO He CMCTEMaTMYecKW, COKpaTUTb Bbibpockl. HeobxoamMo m3beraTb 3a3emrieHMe AeTanei, KoTopble Morn bl YBENUUNTD
ANsi MONb30BaTENe PUCKU PaHEHUI UK XXe MOBPeAnUTb ApYrvue 3NeKTPoycTaHOBKWU. Mpu HagobHOCTY, crneayeT HanpsiMyto
noaCoeaAuHUTb AeTallb K 3EM/IE, HO B HEKOTOPbLIX CTpaHaX, KOTOPblE HE pa3pellatoT npgaMoe noacoeanHeHne, ero Hy>XHo
caenaTtb C NMOMOLLbIO NoaxoAsLlero KoHaeHcaTopa, Bbl6paHHOFO B 3aBUCMMOCTU OT HaUMOHAJIbHOro 3aKOHOAAaTe/IbCTBa.

f. 3awmMTa 1M 3KpaHu3MpyoLWaa ONJIETKA: BbIOOPOYHAs 3aliMTa M 3KpaHU3MpYyloWas OnnéTka Apyrux kabenemn u
06OPY4U.OBaHVIﬂ, HaxoasWwnxcs B 6J'IVI3J'Ie>KaIJJ.eM pa6oqu Y4acCTKe, MOMOXET OrpaHn4nTb I'Ip06J'IeMbI, CBA3aHHbIE C NMOMeXaMu.
3awmTta BCEn CBapOHHOl\/JI 30Hbl MOXET pacCMaTpuBaTbCA B HEKOTOPbLIX 0CcobbIX Cny4dasx.

TPAHCIMOPTUPOBKA U TPAH3UT ANMAPATA

CBepxy MCTOYHMKA CBApOYHOIo TOKa eCTb pyyka AJisl TPAHCMOPTUMPOBKM, MO3BONSOLLAs MEPEHOCUTL annapar.
ByabTe BHUMaTENbHbI: HE HEOOLEHMBATE BEC annapaTa.
He nonb3yWTech kabensiMm U ropenkoii ANs nepeHoca UCTOYHMKA CBAapOYHOro Toka. Ero MoXHO NepeHoCUTb
TOJIbKO B BEPTMKASIbHOM MOJSIOXKEHUM.
Hukoraa He NogHMMalTe ra3oBbii 6a10H M annapaT OAHOBPEMEHHO. VIX TpaHCMOPTHbIE HOPMbI Pa3IMYaloTCs.
Huvkorga He nogHMMalTe ra3oBblit 6aIoH M annapaTt 0AHOBPEMEHHO. VX TpaHCMOPTHbIE HOPMbI Pa3fIMYatoTCs.
He nepeHocuTb annapaT Haa NtoabM1 UK NpeaMeTaMu.

YCTAHOBKA ANMNAPATA

Cobntopaiite cneaytowme npasuna :

e [oCcTaBbTE UCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKA Ha MO, MakCMMasbHbI HaKMoH koToporo 10°.

e [lpegycMoTpUTE AOCTATOYHO H0JIbLLIOE NMPOCTPAHCTBO AJ1S XOPOLUEro NPOBETPUBAHNS UCTOYHMKA CBAPOYHOMO TOKa M A0CTyna
K yrpasfieHuto.

e /ICTOYHMK CBApOYHOrO TOKa AO/MKEH ObiTb YKPBIT OT MPOSIMBHOIO AOXKAS U HE CTOSATb Ha COSTHLE.

¢ He 1cnonb3oBaTh B cpeae cofepkallent METaNMYECKYHO Mblib-NMPOBOAHMK.

e Annapat obnagaeT cTeneHbio 3awmTbl IP21, 4To O3HavaeT:

- 3awmTa OT HebONbLIMX TBEPABIX MHOPOAHBIX TeN AnaMeTpoM =>12.5MM u,

- 3aWuWTa OT BEPTUKANbHbLIX Kanenb BOAbI.

MpovsBoanTenb GYS He HECET OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTESLHO Yep6a, HaHECEHHOIO NIMLAM UK NpeaMeTaM,
3-3a HENPaBWJIbLHOMO W OMACHOro UCMO/b30BaHUS 3TOro 060pyA0BaHMSI.

OBCJ1Y)KXUBAHMUE / COBETbI

o OTK/IIOUMTE NWUTAHWE, BbIHYB BUJIKY U3 PO3ETKW, U AOXKAUTECH OCTAHOBKWM BEHTUAATOPA Nepef TeM, Kak
MPUCTYMNUTb K TEXOBCNYXXMBAHMIO MCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa. BHYTpM amnmapaTta BbICOKWE M OnacHble
HanpsPKeHME 1 TOK.

(@) - * PerynapHo oTkpbiBaiiTe annapaT M npoayBaiiTe ero, YTobbl OUMCTUTL OT MbiAn. Heobxoanmo Takoke
MPOBEPSTb BCE 3MIEKTPUUECKME COEAMHEHMS C MOMOLLbIO U30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMEHTa. MpoBepKa A0KHa
OCYLLECTBNSATLCS KBANMMULMPOBAHHbBIM CMEeLManMcToM.

o PerynsipHO MpOBEPSINTE COCTOSIHWE LUHypa NUTaHWsl. ECnM LWHYp MUTaHust MOBPEXAEH, OH AOJDKEH
6bITb 3aMEHEH MPOU3BOAWUTENEM, €r0 CEPBUCHON CYX60i MK KBanMMOULMPOBAHHLIM CNELMANNCTOM BO
nsbexxaHne onacHoCTy.

o OCTaBnsiiTe OTBEPCTUSI UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa CBOBOAHBIMM ANSt MPOXOXAEHUS BO3AyXa.

* He vicnonb3yiiTe annapaT Ans pasMopaXkMBaHUs KaHanuM3aumi.

} e TexHn4yeckoe 06CJ'Iy>Kl/IBaHVIe [OJIXHO NPOn3BOANTLCA TOJIbKO KBaJ'IVICbVILI,VIDOBaHHbIM cneunasnuncToMm.
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YCTAHOBKA U NPUHLUMN AENCTBUSA

TONbKO OMbITHBIA M YMNOMHOMOYEHHBIN MPOU3BOAMTENEM CMELMANIUCT MOXET OCYLLECTBNSATb YCTaHOBKY. Bo Bpems
YCTaHOBKM Yy6eamuTecb, YTO WMCTOYHMK OTK/OYEH OT cCeTu. [locnefoBaTeNbHble WM MNapaniefibHble COeaMHEHUs
MCTOYHUKA 3arpeLLeHbI.

OINMNCAHME AIMAPATOB

TV NepeHOCHble MHBEPTOPHbIE CBAPOYHbIE annapaThl C BEHTUNSTOPOM pa3paboTaHbl ANs CBapKu 3N1eKTpos ¢ 0bMaskow
(MMA) un Tyronnaekum anektpoaom (TIG Lift) Ha nocTosiHHOM Toke (DC). B pexume MMA oHM BapsiT BCEMU Tunamu
3N1EKTPOLOB: PYTUIOBbIE, C OCHOBHOW 0OMa3KoM, U3 HepXXaBelku M YyryHa. B pexume Tig oHM BapsAT 60MbLUIMHCTBO
METans0B, KPOME antoMUHMS U aniOMVHUEBLIX CMaBoB. AnnapaTthl 3almileHbl Ans paboThl OT 31eKTporeHepaTopoB.
(MuTtaHne 100B-240B AC).

NMUTAHMUE - BKJTFOMEHUE

¢ Annapat nocrasnseTcs ¢ Bunkor 230B 16A Tuna CEE7/7. Annapat GYSMI E200 FV ocHalleH cuctemoit «Flexible Voltage»
W NUTAETCS OT aneKTpuyeckon yctaHoBku C 3A3EMJTIEHVEM mexay 110B 1 240B (50 - 60 'y). SddekTmBHOE 3HaUeHne
notpebnsiemoro Toka (Ileff) ana ncnonb3oBaHMs MpM MakCMManbHbIX YC/IOBMSX yKa3aHO Ha annaparte. [poBepbTe
YTO MMTaHWE M ero 3awWwuThbl (NNaBKUA NpPefoXpaHUTeNb WU/WKN NpepbiBaTeb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEObX0AMMbIM
ans pabotbl annapaTta. B HEKOTOpbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAZOOMTCS MOMEHSATb BWAKY ANS UCMOSb30BaHUS Mpwu
MaKcMManbHbIX ycnoBusix. MNonb3oBaTens A0/mMKeH 0becneunTb AOCTYN K BUSIKE.

o 3anycK NMPOU3BOANTCS HaxaTheM Ha KHorky « @ »

e Ecniv annapaT oAaHOMa3HbIN, TO B HEM CpabaTbiBAET 3alUUTa, €C/IN HaNpsKeHNe NuTaHus Bblle 265B (Ha avcnnee
nosiBnseTCs =)

AnnapaT CHOBa HauMHAeT HOPMasnbHO (DYHKLMOHMPOBATb, KaK TOMbKO HanpshKeHWe MUTaHWs BO3BPALLAETCS B CBOM
HOMMUHANbHbIN ANana3oH.

NOAKJ/TFOYEHMUE K SJIEKTPOrEHEPATOPY

OTK annapatbl MOryT pabotaTtb OT 3/1eKTPOreHepaTopoB MpWU YCI0BMKM, YTO BCrOMOraTesibHash MOLIHOCTb OTBeYaeT
cnepyowmm TpeboBaHmsM ;

- HanpspkeHne AomkHO 6biTb NepeMeHHbIM, HACTPOEHHBIM COrfTAaCHO YKa3aHUsIM U NMKOBOe HanpsihkeHne Huwxe 400 B,
- YactoTa gomkHa 6biTb 50 - 60 I'u.

OueHb BaXKHO NMPOBEPUTH 3TU YCNOBUS, TK MHOMME 3/1eKTPOreHepaTopbl BbIAAOT MUKN HarnpshKeHus, KOTopble MOryT
noBpeanTb annaparTsbl.

CBAPKA 3JIEKTPOJOM C OBMA3KOW (PE)XXUM MMA)

1] YEHWUE U COBETbI
o [Moakntounte kabenu anekTpogoaepXaTens u 3aXKnMMa MacChbl K KOHHEKTOPaM NOACOEANHEHMS,
¢ CobntopaiitTe NONSAPHOCTbL M CBAPOYHbIE TOKM, YKa3aHHbIe Ha KOPOGKe C 3neKTpoAaMu,
o CHUMalTe 3neKTpos C 3NeKTPOAOcAEpKaTENs, KOr4a annapaTt He UCNosb3yeTcs.
¢ OTW annapaTbl UMetOT 3 PYyHKUMM, NPUCYLLUME MHBEPTOPHLIM annapaTam :

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

- Arc Force (®opcax [yrn) - pyHKUMS, NpensaTCTBYIOLAs 3a/UMNaHnIo 3/1eKTpoaa NyTeM yBenyeH1s CBapo4HOro Toka
B MOMEHT KacCaHMWsi 31eKTPOAOM CBAPOYHOM BaHHbI.

- Anti-Sticking cnyxuT ans npeaynpexaeHus rnpokanvMBaHua 3MeKTpofa Npu ero 3aaunaHumM U Nerkoro OTpbiBa
3a7unLwero snekTpoaa.
e AnnapaTbl MMEIOT BbIXOAHYIO XapaKTePUCTUKY «MNafaroLero Tuna».
¢ [1B% cornacHo HopMe EN60974-1 yka3aHbl B NpMBEAEHHON HMKe Tabnumue:

X @ 40°C (T cycle = 10 min) MMA (110Veff) | MMA (230Veff) | TIG (110Veff) | TIG (230Veff)

I max 39% @ 130 A 22% @ 200 A 58% @ 130 A 27% @ 200 A
60% 95 A 120 A 125A 140 A
100% 80 A 90 A 100 A 115A

MpU MHTEHCMBHOM MCMONb30BaHUK (> MB%) MOXET BK/IOUMTLCSA TEMMOBas 3aliMTa. B 3TOM ciyyae ayra noracHeT u
3aropuTCa UHAMKATOP 3aliMTbl. McnbiTaHUa HarpeBa npoBoaunuck npu 40°C cornacHo HopMe.

AkTuBauus pexxuma MMA un HacTpolika Toka:

- Boibepute nonoxeHne MMA (2) ¢ noMoLLbto KHoMku (5)

(HaxmuTe Ha KHOMKY 3 cekyHAbl, 4Tobbl NepeiiTn ¢ pexkuma TIG B pexum MMA)
- HacTpoiite »enaemblii Tok (MHAMKaTOP (1)) C MOMOLLbO KHOMOK (4).
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DC
HOT START 0 > 90%
ARC FORCE Automatique

CoserTbl :
Cnabbii Hot Start ans TOHKMX NMCTOB MeTanna U cuibHbI Hot Start ans Hambonee TpyAHOCBapvBAEMbIX METasIOB
(3arpsi3HEHHbIE NIV OKMCIIEHHbIE AETann).

Ansa HacTpoiikm Hot Start cnepyiite no cnegyrowum aTanam:

(&)

PRESS
HOTSTART . v Mwuraet coobueHnne «HS» (Hot Start), 3aTtem nosiBnsercs umdpa.

[N PRESET
)l 40% .
HacTtpovite xenaemble npoueHTbl (MHAnKaTop (1)) ¢ NoMoLLbo KHOMOK (4).

&) v @ ADJuUsT
®

PRESS (OK)

Haxxmute Ha kHonky (5).

MoaTeepante Tpebyemyto BEMUMHY HaXaTMeEM Ha KHOMKY (5).

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAOM B CPEAE MHEPTHOIO NA3A (PEXXUM TIG)
Ceapka TIG DC gomkHa OCyLLeCcTBNSTLCS B Cpeae 3awmTHOro rasa (AproHa).

[ns cBapku B pexxume TIG cneayiTe nosTanHo:

1. MopcoeanHnTE 3aXKMM Macchl K MONOXUTENbHOMy nostocy (+).

2. MNoacoeamHuTe ropesky ¢ KfanaHoM K oTpuuaTtenbHoMy nostocy (-).

3. MoacoeanHWTE ra3oBblii LWAHT K CBapOYHOMY pefyKTopy ra3oBoro 6asnoHa.

K Kakux-TO cny4asix noHaaobutcs obpesaTb ero nepea rankow, €cnu ravika He
NnoaXoAMT K CBApOYHOMY pefyKTopy

4. Boibepute nonoxenume TIG (3) ¢ nomoLybto kHorku (5).

(HaxxmnTe Ha KHOMKY 3 ceKyHAbl, YTobbl NepeiTu ¢ pexxuma TIG B pexxum MMA)

5. HacTpoiite xenaembii Tok (HankaTop (1)) ¢ noMoLLbio KHOMOK (4), B 3aBUCMMOCTU
OT cBapvBaeMou TonwuHbl (30A/MM).

6. OTperynupyiTe pacxoj rasa Ha peayKkTope rasoBoro 6asnoHa, 3aTeM OTKpouTe

KfianaH ropesnku

7. Ona nomxura : KoCHUTECh 3N1eKTPOIOM CBap1BaeMON AeTanu.

8. B KoHUe cBapku: 2 pasa BbITAHWUTE Ayry (BepX-HW3-BEepX-HM3), YTOObI Bbi3BaTb aBTOMAaTU4YECKOE 3aTyxaHue (CM.
naparpad Huxe). 3TO ABMXKEHME AOMHKHO OblTb BbIMOSIHEHO 3@ MeHee 4 CeKyHA Ha paccTosiHum oT 5 go 10 mMm. Mocne
OX/TAKAEHMS 3MIEKTPOAA 3aKPOMTe KiianaH ropenku Afisi OCTaHOBKM rasa.

ABTOMaTH4eCcKoe 3aTyxaHue Ayrv c perysimpyeMon npoao/HKUTENIbHOCTbIO

BkntoyeHne dyHKUn :

DTO COOTBETCTBYET BPEMEHN B KOHLE CBapKM, HEOBXOAMMOMY Ansl MOCTENEHHOrO CHWMXKEHMSI CBAapO4YHOro TOKa A0
OCTaHOBKM Ayru. 3Ta yHKUMA NpeaynpexnaeT TPELMHbl U KpaTepbl B KOHLIE CBapKM.

Mo yMonuaHuio 3Ta dyHKUMA BbiktodeHa (OFF). ns ee BKAOUEHWs1 AENCTBYITE CieayoWwmMM ob6pas3om :

@ Haxxmute Ha kHonky (5)
PRESS
v
i [} E PRE%E;" HacTtpoiite xenaemoe BpeMs 3aTyxaHust oT 1 go 10 cek (MHamkaTop (1)) ¢ NoMoLLbto KHOMOK (4)

v

) . @ ADJUST

(&)

PRESS (OK)

MoATBEPAUTE XKENAEMYIO BENMUMHY HaXXaTMEM Ha KHoOMKy (5).
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RY

PekoMeHayeMble KOM6MHaLMKM / 3aTOUYKA 3/1eKTpoAa

s : @ dnekTpoaa (MM)
Tok (A) = @ NPOBOJIOKH @ Conna Pacxop rasa
T mm (npucapoyHbIii (MM) (Aprox n/mMuH)
maTepuan)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8

[ns onTMManbHOro yHKLMOHMPOBAaHWS 3M1EKTPOA AO/MKEH BbITb 3aTOYEH ClieayowmM 06pasom :

L=25xd.

HENCNPABHOCTb, MPU4YUHA, YCTPAHEHUE

MMA-TIG

HeucnpaBHoCTH

AnnapaT He BblAAeT CBApPOYHbIN
TOK, MpW 3TOM FOpUT XenTas
NaMnoyka Tepmo3alumTsl (6).

MpuunHbI

Cpabotana TennoBas 3awWwuTa
annapara.

YcTpaHeHue

XXanTte oxnaxkaeHus B Te4eHme
NpUBGAN3NTENBHO 2 MUHYT.
Jlamnouka (6) BbIK/TOHaeTCs.

[Avcnnelt roput, HO annapar He
BbIJQET TOK.

Kabenb 3axunmMa Maccbl nnm
AepXaTenda aN1EKTPoda HE
COE€ANHEHDI C annapaTtoM.

MpoBepbTe NOAKIIIOYEHNE
CBapOYHbIX Kabenei.

Annapat BK/ItOYEH. Bbl owlyLaeTe
noKarsblBaHWe Mpyu NPUKOCHOBEHWU
K Kopnycy.

AnnapaT He 3a3eMJeH.

MpoBepbTE PO3ETKY M 3a3eMIIEHNE
BaLLEero annapara.

Annapat BapuT C TpyAOM

Owwnbka nonspHoOCTK

MpoBepbTe peKOMEHAOBAHHYIO
NONSIPHOCTb Ha KOpobke ¢
3/1EKTPOAAMM.

Mpw BKNOYEHUW Ha anuchnen
BbICBEYMBAETCA

He cobntogeHo HanpsihkeHue
nutanus (100B-240B AC)

[MpoBepbTe 3NEeKTPUUECKYIO
NPOBOAKY WM reHEPaTOPHYHO
yCTaHOBKY

TIG

HectabunbHas ayra

JedekT BoNbdppamMoBoro
3neKTpoaa

Mcnonb3yiTe BoNbdpaMoBbIi
3NEKTPoA NOAXOASLIEro pa3mepa

Mcnonb3yiTe npaBuibHO
MoAroTOB/EHHBIM BOSIbPaMOBHIii
anekTpoa

CnuwkoM 601bLLIOK pacxoa rasa

YMeHbWNTL pacxo rasa

BonbthpaMoBebIii anekTpoa
OKMCNSAETCA U TYCKHEET B KOHLIE
CBapKu

30Ha cBapku

lpoBepuTb M 3aTAHYTL BCe
rasosble coefimHeHus. MogoxaaTb
KOrAa 3/1eKTPOA, OCTbIHET U nocne
3TOro BbIK/HOYUTDL ras.

Mpobnema nogaum rasa wnam ras
6b11 OTK/TKOYEH C/TULLKOM PaHO

MNpoBepuTb, YTO 3aXXMM Macchl
NoACOeaAVHEH K +

DNeKTpoa, NIaBuUTCA

Owwnbka NonsipHOCTU

MNpoBepuTb, YTO 3aXXNM Macchl
NoACOeaAVHEH K +
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A WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

ﬁ -| Voor het gebruik moeten deze instructies gelezen en begrepen worden.

L.‘ Voer geen wijzigingen of onderhoud aan het apparaat uit die niet in de handleiding vermeld staan.
Ieder lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet
verhaald worden op de fabrikant van het apparaat.

Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd persoon om het apparaat cor-
rect te gebruiken.

OMGEVING

Deze lasvoeding mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en de op het
typeplaatje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of
gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

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

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).

Opslag tussen -25 en +55°C (-13 en 131°F).

Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).

Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Tot 2000 m boven de zeespiegel (6500 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

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

Draag handschoenen die elektrische en thermische isolatie garanderen.

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

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

Het is noodzakelijk om een lashelm type «bivakmuts» te dragen, NR10 of meer, en om de ogen te bescher-
men tijdens schoonmaakwerkzaamheden.

Contactlenzen zijn specifiek verboden.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als het lasproces een hoger geluidsniveau bereikt dan de toeges-
tane norm. Dezelfde regels gelden voor elk persoon die zich in de laszone bevindt

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

Verwijder nooit de behuizing van het koelelement :dit onderdeel staat onder spanning, de fabrikant kan
niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken.

Zorg ervoor, tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts, dat deze voldoende afgekoeld is en wacht
minstens 10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. Het is belangrijk om, voor vertrek,
het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te beschermen.

> 0@ ® 8

LASDAMPEN EN GAS

Dampen, gassen en stof uitgestoten bij het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor goede
ventilatie en verse lucht tijdens het lassen. Een lashelm met frisse luchtaanvoer kan een oplossing zijn

0 4

als er onvoldoende ventilatie is.

= Q Controleer of de zuigkracht efficiént is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen vol-
= doet.

Waarschuwing: het is nodig om bij het lassen in beperkte ruimtes de veiligheid op afstand te controleren. Bovendien

kan het lassen van materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder

schadelijk zijn. Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.
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BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

Bescherm volledig het lasgebied, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst
‘\ worden.
) Een brandblus installatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.
Zéé) Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren.
Deze kunnen brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare objecten en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.
Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden vermeden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden
van ieder ontvlambaar product (olie, brandstof, gas residuen....).
Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar het apparaat of naar brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van te hoge concentratie in de lasruimte, verstikking
veroorzaken (goed ventileren).
Vervoer moet veilig worden gedaan: de flessen goed dicht en het lasapparaat uit. Deze moeten verticaal
bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze
omvallen.
De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie
gehouden worden, in een houder of op een trolley.
Sluit de fles na ieder gebruik. Let op de temperatuur veranderingen en blootstelling aan zonlicht.
De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of ieder andere
warmtebron of gloeiend voorwerp.
Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.
Voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer of het
gas geschikt is om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

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

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

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

Koppel het apparaat, voor het te openen, van het spanningsnet af en wacht 2 minuten, totdat alle condensators
ontladen zijn.

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

Zorg ervoor, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, dat ze vervangen worden door gekwalificeerde personen.

De afmeting van de accessoires moet passend zijn.

Gebruik altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel,
waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

een openbare laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische

ﬁ Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in woonwijken, waar de stroom wordt voorzien door
compatibiliteit in deze werkomgevingen, vanwege storingen of radiofrequente straling.

Deze apparatuur voldoet aan IEC 61000-3-12.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. Lassers
zouden de volgende adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling
a van het lascircuit tot een minimum te beperken:
%. De elektromagnetische velden kunnen de werking van sommige medische implantaten, bijvoorbeeld
ﬂ%\m pacemakers,verstoren. Deze veiligheidsmaatregelen moeten in acht worden genomen voor mensen
= met medische implantaten. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele
risico-evaluatie voor de lassers.
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Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om hun blootstelling aan elektro-magnetische straling
veroorzaakt door het lassen zo klein mogelijk te maken :

- leg de laskabels dichtbij elkaar - maak ze zo mogelijk aan elkaar vast;

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

- rol nooit de laskabels om uw lichaam heen;

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

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

- voer geen werkzaamheden uit dichtbij het lassen, ga niet zitten op of leun niet tegen de stroomaansluiting van de
lasinstallatie;

- las niet wanneer u de stroombron of de haspel vasthoudt.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van de voeding van het lasap-

paraat.
A De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid
hebben die nog niet bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

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

Evaluatie van de lasruimte

Voor het installeren van de lasstroomvoorziening, moet de gebruiker de mogelijke elektromagnetische problemen, die
zich in de ruimte voor zouden kunnen doen, evalueren. Er moet in het bijzonder rekening gehouden worden met de
volgende aanwijzingen :

a. Andere bekabeling, controle-bekabeling, telefoon- en communicatiekabels : boven, onder en naast de stroomaansluiting
van het lasapparaat.

b. Ontvangers en zenders radio en televisie,

c. Computers en andere controle apparatuur,

d. Essentiéle veiligheidsapparatuur zoals controles op de veiligheid van industriéle apparatuur,

e. De gezondheid van personen in de buurt van de voedingsbron van de lasapparatuur, bijvoorbeeld personen met een
pacemaker, een gehoorapparaat enz. ....,

f. Ijk- en meetapparatuur,

g. De immuniteit van andere machines die in dezelfde ruimte als de lasapparatuur gebruikt worden. De gebruiker
moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan betekenen dat andere of meer
veiligheidsmaatregelen genomen moeten worden,

h. Het aantal uren per dag dat de lasvoeding moet functioneren,

Het oppervlakte van de benodigde ruimte rondom de lasbron heen zal afhangen van de structuur van het gebouw en
van de overige activiteiten die op en rondom de werkplek plaatsvinden. De omgeving die in acht genomen moet
worden kan groter zijn dan de begrenzing van het bedrijfspand.

Evaluatie van de lasinstallatie

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

AANBEVELINGEN BETREFFENDE METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

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

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

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

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

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

TRANSPORT EN DOORVOER VAN HET APPARAAT

De voeding is uitgerust met een handvat waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden.

Let op : onderschat het gewicht niet.
A Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale
positie verplaatst worden.
Til nooit een gasfles en het lasapparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Til nooit een gasfles en het lasapparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Til het apparaat nooit boven personen of voorwerpen.

INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

Respecteer de volgende regels :

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

¢ Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.
¢ Plaats de lasvoeding niet in de stromende regen, en stel hem niet bloot aan zonlicht.

« Niet geschikt voor gebruik als stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.

e IP21 beschermingsklasse :

- beveiligd tegen toegang van gevaarlijke delen van diam en >12,5mm

- beschermd tegen verticaal vallende regendruppels.

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

ONDERHOUD/ADVIES

e Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel gedaan worden.

/’ e Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht tot de
ventilator stilstaat alvorens werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanningen binnenin
zijn hoog en gevaarlijk.

@)D « De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Gebruik deze gelegenheid om met
behulp van geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwa-
lificeerd personeel.

e Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de
fabrikant, zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te
vermijden.

e Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

e Niet geschikt voor het ontdooien van leidingen.
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‘ INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUCT

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

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL

Dit lasapparaat is een draagbare, enkelfase, geventileerde Inverter, geschikt voor het lassen met beklede elektrode
(MMA) en met boogontsteking elektrode (TIG Lift) in gelijkstroom (DC). In MMA kan met ieder type elektrode gelast
worden : rutiel, rvs, gietijzer, basisch. In TIG is het lassen van meeste metalen mogelijk, behalve aluminium en alumi-
nium-legeringen. De apparaten zijn beveiligd bij generatorgebruik (100V-240V AC).

STROOMVOORZIENING - OPSTARTEN

« Dit apparaat wordt geleverd met een 230V - 16A aansluiting, type CEE7/7. De GYSMI E200 FV is uitgerust met een «
Flexible Voltage » systeem, en moet aangesloten worden op een GEAARDE elektrische installatie tussen 100V en 240V
(50 - 60 Hz). De effectieve stroomafname (l1eff) wordt aangegeven op het toestel bij optimaal gebruik. Controleer
of de stroomvoorziening en de beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische
stroom die nodig is voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om
het toestel optimaal te kunnen gebruiken. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de elektrische aansluitingen
goed toegankelijk zijn.

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

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

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

AANSLUITEN OP EEN GENERATOR

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

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

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

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA)

AANSLUITING EN ADVIEZEN

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

e Respecteer de polariteiten en de las-intensiteit zoals aangegeven op de elektroden-verpakkingen.
e Verwijder de elektrode uit de elektrode-houder wanneer het materiaal niet wordt gebruikt.

¢ De apparaten zijn uitgerust met 3 specifieke Inverter functies :

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

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

- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt.
¢ De apparaten hebben een dalende uitgangskarakteristiek

¢ De inschakelduur volgens de norm EN60974-1 staat aangegeven in de volgende tabel :

X @ 40°C (T cycle = 10 min) MMA (110Veff) | MMA (230Veff) | TIG (110Veff) | TIG (230Veff)

I max 39% @ 130 A 22% @ 200 A 58% @ 130 A 27% @ 200 A
60% 95 A 120 A 125A 140 A
100% 80 A 90 A 100 A 115A

Tijdens intensief gebruik (> inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval schakelt
de boog uit en gaat het beveiligingslampje branden. De thermische testen zijn uitgevoerd volgens de norm bij 40 °C.

Activeren van de MMA modus en afstellen van de intensiteit :

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

(3 seconden ingedrukt houden, om over te schakelen van de TIG modus naar de MMA modus)
- Instellen van de gewenste intensiteit (display (1)) dankzij de knoppen (4).
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DC
HOT START 0 > 90%
ARC FORCE Automatique

Adviezen :

Lage Hot Start, voor fijn plaatwerk - Intensieve Hot Start voor moeilijker te lassen metalen (vervuilde of verroeste
stukken)

Om de Hot Start in te stellen, volg de volgende stappen :

(&)

PRESS . ..
. v «HS» (Hot Start) knippert, en er verschijnt een nummer.

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

Druk op de selectie-knop (5).

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Activeren van deze functie :

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

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

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

@ Druk op de selectieknop (5)
PRESS

v

PRE%E,T Stel de gewenste downslope tijd in, van 1 tot 10 seconden (display (1)) met behulp van de
toetsen (4)

) : @ ADJUST

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

<+ @ Electrode (mm) .
g Courant (A) = @ fil ﬂrﬁ:fe A D?lbllltmn
1 mm (métal d’apport) (mm) (Argo )
0,5-5 10-130 1,6 9,8 =
4-8 130-200 2,4 11 78

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

L=25xd.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

MMA-TIG

Afwijkingen

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

Oorzaken

De thermische beveiliging van het
apparaat is in werking.

Oplossingen

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

De display staat aan maar het
lasapparaat levert geen stroom.

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

Controleer de aansluitingen.

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

De aarde-aansluiting is defect.

Controleer het stopcontact en de
aarding van uw installatie.

Het toestel last niet goed.

Verkeerde polariteitsaansluiting

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

Tijdens het opstarten toont het
display EE.

De voedingsspanning wordt niet
gerespecteerd (100V-240V AC)

Controleer uw elektrische installa-
tie of uw generator

TIG

Instabiele lasboog

Defect komt vanuit de wolfraame-
lektrode

Gebruik de goede maat wolfraa-
melektrode

Gebruik een correct geprepareerde
wolfraamelektrode

Te hoge gastoevoer

Reduceer de gastoevoer

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

Laszones

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

gasstroom afsluit.

Probleem met gas of te vroege
afsluiting van de gastoevoer

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

Elektrode smelt

Verkeerde polariteitsaansluiting

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

43



@ GYSMI E200 FV @

MADE IN FRANCE

A AVVERTENZE - AVVERTENZE DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

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

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

AMBIENTE

Questa fonte di corrente di saldatura deve essere utilizzata esclusivamente per fare delle operazioni di saldatura nei
limiti indicati dalla targhetta e/o dal manuale. Devono essere rispettate le istruzioni relative alla sicurezza. In caso di uso
inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

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

Intervallo di temperatura:

Uso tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -25 e +55°C (-13 e 131°F).

Umidita dell'aria:

Inferiore 0 uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore 0 uguale a 90% a 20°C (68°F).

Fino a 2000 m al di sopra del livello del mare (6500 piedi).

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEI TERZI

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

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolti, isolati, secchi, ignifugati e in buono
stato, che coprono l'insieme del corpo.

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

A volte potrebbe essere necessario delimitare le aree con delle tende ignifugate per proteggere la zona
di saldatura dalle radiazioni, proiezioni e scorie incandescenti.

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

E necessario proteggersi con una maschera a casco, NR10 o pill e proteggere gli occhi durante le ope-
razioni di pulizia.
Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Mettere delle cuffie/casco contro il rumore se la procedura di saldatura arriva ad un livello sonoro supe-
riore al limite autorizzato. Lo stesso vale per tutti coloro che sono presenti nella zona di saldatura.

OO & &8

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

Non togliere mai le protezioni carter del generatore del dispositivo se quest'ultimo & sotto tensione, il
fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d'incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione.

Durante l'intervento di manutenzione sulla torcia, bisogna assicurarsi che quest'ultima sia sufficiente-
mente fredda e aspettare almeno 10 minuti prima di qualunque intervento. E importante rendere sicura
la zona di lavoro prima di lasciarla per proteggere persone e oggetti.

FUMI DI SALDATURA E GAS

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

Attenzione, la saldatura negli ambienti di piccole dimensioni ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza.
D'altra parte la saldatura di certi materiali contenenti piombo, cadmio, zinco o mercurio o berillio possono essere
44 particolarmente nocivi. La saldatura & proibita in prossimita di grasso o vernici.
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PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di
‘\ almeno 11 metri.
) Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.
téé) Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure.
Esse possono essere fonte di incendi o d’esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.
La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni
materiale inflammabile o esplosivo (olio, carburante, residui di gas...).
Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso il dispositivo stesso o altri materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocazione in

caso di concentrazioni in spazi di saldatura (ventilare correttamente).

II trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo

spento. Devono essere messi verticalmente e mantenuto da un supporto

per limitare il rischio di cadute.
Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un
supporto o carrello.
Chiudere la bombola negli intervalli d'uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.
La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altre fonte di calore
o d’incandescenza.
Vegliare a mantenere lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e dunque mai saldare una bombola sotto pressione.
Attenzione durante I'apertura della valvola di una bottiglia, bisogna allontanare la testa della valvola e assicurarsi che il
gas usato sia proprio alla procedura di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

A

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

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

Prima di aprire il dispositivo, & imperativo scollegarlo dalla rete elettrica e aspettare 2 min. affinché tutti i condensatori
siano scaricati.

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

Cambiare i cavi e le torce se quest’ ultimi sono danneggiati. Chiedere supporto alle persone abilitate e qualificate.

II dimensionamento degli accessori deve essere adeguato

Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, qualsiasi sia
I'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

la corrente elettrica & fornita da una rete pubblica di alimentazione a bassa tensione. Potrebbero
esserci potenziali difficolta per assicurare la compatibilita elettromagnetica in questi siti, a causa delle

: ;g : Questo materiale di Classe A non € progettato per essere utilizzato in un ambiente residenziale dove
perturbazioni condotte o irradiate a frequenza radioelettrica.

Questa apparecchiatura € conforme alla norma IEC 61000-3-12

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

Le correnti elettriche che attraversano un conduttore causano campi elettrici e magnetici (EMF). I
saldatori dovranno seguire le seguenti istruzioni al fine di ridurre al minimo I'esposizione ai campi
a elettromagnetici del circuito di saldatura:
— I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio gli stimulatori
v cardiaci. Devono essere attuate delle misure di protezione per le persone che portano impianti medici.
Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione deil rischio individuale per i salda-
tori.
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Tutti i saldatori dovranno utilizzare le procedure seguenti al fine di minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici
provenienti dal circuito di saldatura:

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

— posizionate il vostro busto e la vostra testa il pil lontano possibile dal circuito di saldatura;

— non avvolgete mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

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

— non lavorate a fianco, né sedetevi, o addossatevi alla fonte di corrente della saldatura;

— non saldate quando portate la fonte di corrente di saldatura o il trainafilo.

I portatori di stimolatori cardiaci devono consultare un medico prima di utilizzare la fonte di corrente

di saldatura.
A L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che
non sono ancora conosciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'operatore € responsabile dell'installazione e dell’utilizzo del materiale di saldatura all'arco seguendo le istruzioni del
fabbricante. Se vengono individuate delle perturbazioni elettromagnetiche, dev’essere responsabilita dell’'operatore
del materiale di saldatura all'arco risolvere la situazione con l'assistenza tecnica del fabbricante. In certi casi, queste
azioni correttive possono essere semplici come una messa a terra del circuito di saldatura (vedere nota). In altri casi,
potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del
pezzo completo con montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte
fino a che esse non siano piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare la fonte di corrente di saldatura, I'operatore dovra valutare i potenziali problemi elettromagnetici
che potrebbero presentarsi nella zona dove & prevista l'installazione, in particolare dovra tenere conto delle seguenti
indicazioni:

a. Altri cablaggi, cablaggi di controllo, cavi telefonici e di comunicazione: sopra, sotto e a fianco della fonte di corrente
di saldatura,

b. Recettori e trasmettitori radio e televisione,

c. Computer e altre attrezzature di controllo,

d. Attrezzature critiche per la sicurezza come i comandi di sicurezza degli apparecchi industriali,

e. La salute delle persone che si trovano in prossimita della fonte di corrente di saldatura, per esempio delle persone
che portano un simulatore cardiaco, un dispositivo uditivo, etc...,

f. Attrezzature usate per calibrare e misurare,

g. Limmunita degli altri dispositivi installati nella zona di utilizzo della fonte di corrente di saldatura. L'utente dovra
assicurarsi che tutti i dispositivi presenti nel locale siano compatibili fra di loro. Questo potra richiedere delle precauzioni
supplementari,

h. I periodi della giornata nel corso della quale la fonte di corrente di saldatura dovra funzionare,

La superficie della zona da prendere in considerazione attorno alla fonte di corrente di saldatura dipendera dalla struttura
degli edifici e dalle altre attivita che si svolgono sul luogo. La zona presa in considerazione puo estendersi al di fuori dei
limiti delle aziende.

Valutazione dell’'installazione di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad’arco possono servire a determinare
e risolvere i casi di perturbazioni. Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misure sul posto come
specificato all’Articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misure sul posto possono anche permettere di confermare l'efficacia
delle misure di attenuazione

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete di alimentazione pubblica: conviene raccordare il materiale di saldatura ad arco alla rete di alimentazione
pubblica secondo le raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere
misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di alimentazione [elettrica]. E opportuno
prendere in considerazione di armare il cavo di alimentazione elettrica passandolo in un condotto metallico o equivalente
di un dispositivo di saldatura all'arco fissati stabilmente. Conviene anche assicurarsi della continuita elettrica dell'arma-
tura su tutta la lunghezza. E opportuno collegare I'armatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico fra il condotto e la copertura della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura all’arco: € opportuno che il materiale di saldatura all'arco sia sotto-
posto a manutenzione di routine seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che tutti gli accessi, porte
di servizio e coperture siano chiusi e correttamente bloccati quando il dispositivo di saldatura ad arco & al lavoro. E
opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, salvo le modifiche e le impostazioni
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menzionate dalle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolare, che il sistema di innesco e di stabilizzazione
dellarco siano regolati e sottoposti a manutenzione seguendo le raccomandazioni del fabbricante

c. Cavi di saldatura: E opportuno che i cavi siano il pit corto possibile, sistemati uno a fianco all’altro in prossimita
del suolo o sul suolo.

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

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando il pezzo da saldare non ¢ collegato al terreno per la sicurezza elet-
trica, per le sue dimensioni o per la sua posizione (& il caso, per esempio, degli scafi delle navi o delle strutture metalliche
delle costruzioni) un collegamento tra il pezzo e il terreno puo, in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni.
E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di lesioni per l'utente o
danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta diret-
tamente, ma in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, € opportuno che la connessione avvenga
tramite un condensatore appropriato scelto in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e armatura: La protezione e I'armatura selettive di altri cavi e materiali nella zona circostante possono
limitare i problemi di perturbazione. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per delle appli-
cazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DEL DISPOSITIVO

La fonte di corrente di saldatura € fornita di una maniglia superiore che permette il trasporto a mano.
Attenzione a non sottovalutare il peso.
Non utilizzare cavi o torce per spostare la fonte di corrente di saldatura. Il dispositivo deve essere spos-
tato in posizione verticale.
Mai sollevare una bombola di gas e il materiale allo stesso tempo. Le loro norme di trasporto sono dis-
tinte.

Mai sollevare una bombola di gas e il dispositivo allo stesso tempo. Le loro norme di trasporto sono distinte.

Non far transitare il dispositivo sopra a persone e oggetti

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

Regole da rispettare :

¢ Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo di inclinazione massima di 10°.

» Prevedere una zona sufficiente per aerare la fonte di corrente di saldatura e accedere ai comandi .

¢ La fonte di corrente di saldatura deve essere protetta dalla pioggia battente e non deve essere esposta ai raggi del
sole.

¢ Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttive.

o Il dispositivo € di grado di protezione IP21, che significa :

- una protezione contro I'accesso delle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,

- una protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua.

Il fabbricante GYS non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti
a un uso non corretto e pericoloso di questo materiale.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

¢ La manutenzione deve essere fatta solo ed esclusivamente da una persona qualificata.

/’ e Togliere I'alimentazione staccando la spina, e attendere I'arresto del ventilatore prima di lavorare sulla
fonte di corrente di saldatura. All'interno, le tensioni e le intensita sono elevate e pericolose.

=> e Sollevare il coperchio e spolverare con un soffiatore, periodicamente. Cogliere I'occasione per far veri-

@ D ficare da personale qualificato lo stato delle connessioni elettriche con un utensile isolato.
» Verificare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneg-
giato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da una persona di qualifica
simile, per evitare pericoli.
e Lasciare le aperture laterali della fonte di corrente di saldatura libere per I'entrata e 'uscita di aria.
¢ Non utilizzare il dispositivo per scongelare le tubature.

47



48

MADE IN FRANCE

GYSMI E200 FV

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare l'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi
che il generatore sia scollegato alla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono proibite.

DESCRIZIONE DEI MATERIALI

Questi dispositivi di saldatura Inverter, portatili, ventilati, sono progettati per la saldatura ad elettrodo rivestito (MMA) e
ad elettrodo refrattario (TIG Lift) in corrente continua (DC). In MMA, saldano tutti i tipi di elettrodo: rutilo, inox, ghisa,
basico. In Tig, saldano la maggior parte dei materiali tranne I'alluminio e leghe simili. Sono protetti per funzionare anche
su motogeneratori (Alim 100V-240 V AC).

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

Il dispositivo € fornito con una presa da 230V 16A di tipo CEE7/7. Il GYSMI E200 FV, prowvisto di un sistema «Flexible
Voltage», € alimentato grazie ad una installazione elettrica con messa a terra tra 110V e 240V (50 - 60 Hz). La corrente
effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo per delle condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le
protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere
necessario cambiare la presa per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali. L'utente deve assicurarsi dell’ac-
cessibilita della presa.

« L'accensione si effettua con una pressione sul tasto « @ »

o II dispositivo si mette in protezione se la tensione d’alimentazione & superiore a 265V per i dispositivi monofase (lo
schermo indica Ikl )

II funzionamento normale riprende quando la tensione d‘alimentazione ritorna al valore nominale.

COLLEGAMENTO SU MOTOGENERATORE

Questo dispositivo puo funzionare con motogeneratori a condizione che la potenza ausiliaria risponda ai seguenti requi-
siti:

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

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

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

SALDATURA ALL'ELETTRODO RIVESTITO (MODO MMA)

LLEGAMENTO E CONSIGLI
¢ Collegare i cavi, portaelettrodo e morsetto di terra ai connettori di raccordo,
e Rispettare le polarita e le intensita di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi,
¢ Sollevare l'elettrodo dal portaelettrodo quando il dispositivo non viene utilizzato.
e I vostro dispositivo & fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:
- L'Hot Start fornisce una sovracorrente all'inizio della saldatura.
- L’Arc Force libera una sovratensione che evita l'incollaggio quando l'elettrodo rientra nel bagno di fusione.
- L’Anti-Sticking vi permette di staccare facilmente il vostro elettrodo senza farlo diventare incandescente in caso di
incollaggio.
o 1| dispositivo descrive una caratteristica d’uscita di tipo «cadente».
o I cicli di lavoro secondo la norma EN60974-1 sono indicati nella tabella seguente:

X @ 40°C (T cycle = 10 min) MMA (110Veff) | MMA (230Veff) | TIG (110Veff) | TIG (230Veff)

I max 39% @ 130 A 22% @ 200 A 58% @ 130 A 27% @ 200 A
60% 95 A 120 A 125A 140 A
100% 80 A 90 A 100 A 115A

In caso di utilizzo intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica potrebbe essere sovraccarica, in questo caso,
I'arco si spegne e compare la spia di protezione. Le prove di riscaldamento sono state effettuate secondo norma a 40 °C.

Attivazione della modalita MMA e regolazione di intensita :
- Selezionare la posizione MMA (2) con il selettore (5)
(Premere per 3 secondi per passare da modalita TIG a modalita MMA)
- Regolare l'intensita desiderata (display(1)) per mezzo dei tasti (4).

HOT START

0 > 90%

ARC FORCE

Automatique
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Conseils :
Hot start debole, per le lamiere sottili — Hot start elevato per i metalli difficili da saldare (pezzi sudici o ossidati)

Per regolare I’ Hot Start, seguire la procedura sottostante :

(&)

PRESS — L . .
. v Liscrizione «HS» (Hot Start) lampeggia e in seguito appare una cifra

L( L( 11| PRESET
)L L 40%

Premere il tasto di scelta (5)

Regolare la percentuale desiderata (schermo (1)) con l'aiuto dei tasti (4).

&) M @ ADJUST
®

PRESS (OK)

Confermare il valore desiderato premendo sul tasto (5).

SALDATURA AD ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (MODO TIG)
La saldatura TIG DC richiede una protezione gas (Argon).

Per saldare in TIG, seguire la procedura sottostante: Collegare il morsetto di massa
alla polarita positiva (+).

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

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

Potrebbe essere necessario tagliare la parte anteriore del dado esagonale se quest’ul-
timo non € adatto al riduttore di pressione Selezionare la posizione TIG (3) con il
selettore (5).

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

5. Regolare l'intensita desiderata (display(1)) per mezzo dei tasti (4), a seconda dello
spessore da saldare (30A/mm).

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

8. A fine saldatura : sollevare 2 volte I'arco (alto-basso-alto-basso9) per innescare l'evanescenza automatica (cf para-
grafo sottostante). Il movimento deve essere effettuato in meno di 4 secondi, su un‘altezza compresa fra 5 e 10 mm.
Poi fermare la valvola della torcia per fermare il gas dopo il raffreddamento dell’elettrodo.

Evanescenza automatica dell’arco a durata regolabile

Attivazione della funzione :

Corrisponde, a fine saldatura, al tempo necessario per la discesa progressiva della corrente di saldatura fino all‘arresto
dell’arco. Questa funzione permette di evitare fessurazioni e imperfezioni di fine saldatura.

Per impostazione predefinita questa funzione non é attiva (OFF). Per attivarla, procedere come segue:

@ Premere sul tasto selettore (5)
PRESS

v

PRE%'E;" Regolare il tempo di evanescenza desiderato da 1 a 10 sec (display (1)) per memzzo dei tasti (4)

&) : @ ADJUST

@ Confermare il valore scelto premendo sul tasto selettore (5).

PRESS (OK)

49



50

MADE IN FRANCE

GYSMI E200 FV

O,

Combinazioni consigliate / affilatura elettrodo

s : @ Elettrodo (mm)
= @ filo @ Ugello Flusso
T mm Corrente (A) (metallo d’appor- (mm) (Argon I/ mn)
to)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8

Per funzionare nelle migliori condizioni I'elettrodo deve essere affilato come segue:

L=25xd.

A

d

A4

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

MMA-TIG

Anomalie

II dispositivo non eroga corrente
e la spia gialla di guasto termico &
accesa (6).

Cause

La protezione termica del disposi-
tivo si & attivata.

Rimedi

Aspettare la fine del periodo di
raffreddamento, circa 2 minuti. La
spia (6) si spegne.

Lo schermo € acceso ma il disposi-
tivo non eroga nessuna corrente.

Il cavo del morsetto di massa o il
porta elettrodo non sono connessi
al dispositivo.

Verificare le connessioni.

1l dispositivo & alimentato, e si

possono sentire formicolii sulla

mano quando essa € in contatto
con la carrozzeria.

La messa a terra & diffettosa.

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

Il dispositivo salda male

Errore di polarita

Verificare la polarita consigliata
sulla scatola dell'elettrodo.

All'accensione, il display indica il

La tensione di alimentazione non &
rispettata (100V-240 V AC)

Verificare I'impianto elettrico o il
motogeneratore

TIG

Arco instabile

Difetto proveniente dall'elettrodo in
tungsteno

Usare un elettrodo in tungsteno di
taglia appropriata

Usare un elettrodo in tungsteno
correttamente preparato

Flusso di gas troppo elevato

Ridurre il flusso di gas

L'elettrodo in tungsteno si ossida e
si annerisce alla fine della salda-
tura

Zona di saldatura.

Controllare e stringere tutte le

connessioni gas. Aspettare che

I'elettrodo si raffreddi prima di
interrompere il gas.

Problema di gas, o interruzione
prematura del gas

Controllare che il morsetto di
massa sia correttamente collegato
al +

L'elettrodo fonde

Errore di polarita

Controllare che il morsetto di
massa sia correttamente collegato
al +
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3ANACHbIE

YACTHU / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

VI

(G

DESIGNATION E160
1 Douilles / Connectors / SchweiBbuchsen / Conectores / KoHHekTopbl / Fitting / Connettori 51469
2 Clavier / Display / Anzeige / Teclado / Ovcnneii / Bedieningspaneel / Tastiera 51914
3 Carte électronique / Electronic card / PCB- Elektronikplatine Tarjeta / electronica / 9nexkTpoHHas nnata / Print plaat / Scheda 97143C
elettronica
4 Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable de conexion / Cetesoit wiHyp / Elektrische snoer / Cavo corrente 21480
5 Ventillateur / Fan / Ventilator / Ventilador / BeHTunsitop / Ventilator / Ventilatore 51021
6 Grille / Protective screen / Ventilator- Grill / rejilla / Pewetka / Afrastering / Griglia 51010
7 Pieds / Feets / Fiisse / Pies / Hoxkwu / Poten / Piedi 71140
SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
[INEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
L1 f-—
| N -
| Ca |:| KEYBOARD
21487 =
51914
—

POWER PCB

51469

97143

51469
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INTERFACE / INTERFACE / SCHNITTSTELLE / INTERFAZ / UHTEP®EIAC / INTERFACE / INTERFACCIA

' I
_l _L A OADX
- O O MADE IN FRANCE /o
/
-0 o ©
3
K \_/

6 o

@

Afficheur / Display / Anzeige / Indicador / UnankaTtop / Display / Display

©

Voyant mode « soudage a I'électrode » (MMA) / Mode indicator « electrode welding »
(MMA) / SchweiBmodusanzeige MMA / Indicador modo « soldadura con electrodo re-
cubierto» (MMA) / Namnouka pexxuma MMA / Lampje voor « booglassen met beklede
elektrode » (MMA) / Vedendo moda «saldatura ad elettrodo» (MMA)

Voyant mode « soudage a I'électrode réfractaire» (TIG) / Mode indicator « non consu-
mable electrode welding» (TIG) / SchweiBmodusanzeige «WIG Kontaktziindung»
(TIG) / Indicador modo « soldadura con electrodo refractario» (TIG) / Jlamnouka
pexunma TIG / Lampje voor « booglassen met niet-afsmeltende elektrode » (TIG) /
Vedendo moda «elettrodo di saldatura refrattario» (TIG)

Sélecteur valeur + ou - / Select button « + or — » / Wahl Drucktaster + oder - / Selec-
tor valor + o - / KnaBuiwuu Bbibopa + munun — / Selectie waarde + of - / Valore del selet-
tore + o -

Bouton sélection-validation / Button selection-validation / Button-Auswahl - Validierung
/ Boton seleccion - validacion / Knaeuwa Bblbopa - noaTeepxaeHus / Selectie-validatie
knop / pulsante di selezione di convalida

Voyant de protection thermique / Thermal protection indicator / Gelbe Ubertempera-
turanzeige / Indicador luminoso amarillo de proteccion térmica / XXenTbili HANKATOP
TemnepaTypHo 3awmTbl / Lampje voor thermische beveiliging / Protezione termica
LED

| 06 00 O

Bouton de mise en marche - veille / Button on-stand by / EIN- AUS- Taste / Puesta en
marcha - stand by / KHonka BkntoYeHme - BaxTeHHbIN pexum / Aan-uit knop / pulsante
di avvio - sonno

55kg 7.6kg
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GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (pieces et main
d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

e |'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

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

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12 Monate
nach Kauf angezeigt werden (nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw.
seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Die
Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebruach, Sturz oder harte StéBe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschdden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervor-
gerufen worden sind. Keine Garantie wird flr VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben usw.) sowie bei
Gebruachsspuren ibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich tiber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (unterschrift) des zuvor Kostenvoran-
schlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt der Hersteller ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickver-
sand an den Fachhandler.
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONA

=[P QD=

- Convertisseur monophasé - Single phase inverter, converter-rectifier - Einphasiger statischer Frequenzumformer/ Trafo/ Glei-
chrichter - Convertidor monofasico transformador-rectificador - OaHodasHbIVi NpeobpasoBaTesib, TPaHCHOPMATOP-BLINPSAMUTESb
- Enkel fase omvormer - Trasformatore monofase

- Soudage a Iélectrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc) - Electrode welding (MMA — Manual Metal Arc) - SchweiBen mit
umhiiliter Elektrode (E-HandschweiBen) - Soldadura con electrodos refractarios (TIG — Tungsten Inert Gas) - PyyHas ayrosas
cBapka (MMA — Manual Metal Arc) - Booglassen met beklede elektrode (MMA — Manual Metal Arc) - Saldatura ad elettrodo
rivestito (MMA — Manual Metal Arc)

Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)TIG — welding (Tungsten Inert Gas) — Schweien mit Wolfram Elektrode (Wolfram Edelgas)
— Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) — Ceapka TIG (Tungsten Inert Gaz) — Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz) — TIG lassen
(Tungsten Inert Gaz)

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit
toutefois pas étre placée dans de tels locaux. - Adapted for welding in environments with increased risk of electrical shock.
However, the welding machine should not be placed in such places. - Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten
elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. - Adaptado
a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar
situada dentro de tal locales. - MoaxoauT Ans cBapku B Cpefe C MOBbILEHHOW OMACHOCTbIO yAapa 3MEeKTPUYECKUM TOKOM. TeM
He MeHee He CleflyeT CTaBWTb UCTOUHWK TOKa B Takue nomelenus. - Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd
risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. - E consigliato per
la saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

Courant de soudage continu - Welding direct current - Gleichschweissstrom - La corriente de soldadura es continua - CBapka Ha
nocTosiHHOM Toke - Continue lasstroom -Corrente di saldatura continua

11 NTE

Tension assignée a vide - Rated no-load voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada de vacio - HanpsbxeHue xonocToro xoaa
-Nullastspanning - Tensione nominale a vuoto

X : Facteur de marche a ...% - X : duty cycle at ...% - X : Einschaltdauer ...% - X : Factor de funcionamiento de ...% - X :

o
X(40°C) MpoaomknTenbHOCTb BKtoYeHUs ...% - X: Inschakelduur bij ...% - X : Ciclo di lavoro a ...%
12 : courant de soudage conventionnnel correspondant - I2 : corresponding conventional welding current - 12 : entsprechender
12 SchweiBstrom - 12 : Corrientes correspondientes - 12 : COOTBETCTBYIOLMIA YCIIOBHbIA CBApOYHbIA TOK - I2 : overeenkomstige
conventionele lasstroom - I2 : corrente di saldatura convenzionale corrispondente
A Ampeéres - Amps - Ampere - Amperio - AMnep - Ampére - Amper
U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes - U2 : conventional voltages in corresponding load - U2 :
u2 entsprechende Arbeitsspannung - U2 : Tensiones convencionales en carga - U2 : CoOTBeTCTBYIOLME YC/TOBHbIE
HanpskeHusi noa Harpyskon - U2 : conventionele spanning in corresponderende belasting - U2 : Tensioni convenzionali in
cariche corrispondenti
\Y4 Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt
Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - lepy - Hertz - Hertz
1. - Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz - Single phase power supply 50 or 60Hz - Einphasige Netzversorgung mit
50-60 HzDD 50 oder 60Hz - Alimentacion eléctrica monofésica 50 o 60 Hz - OnHodhasHoe HanpsbikeHne 50 unn 60rL, - Enkel fase elektrische
voeding 50Hz of 60Hz - Alimentazione elettrica monofase 50 o 60Hz
U1 Tension assignée d’alimentation - rated supply voltage - Netzspannung - Tension de la red - Hanpsi»xkeHue cetu - Nominale voe-
dingsspanning - Tensione nominale d'alimentazione
- Courant d‘alimentation assigné maximal (valeur efficace) - Rated maximum supply current (effective value) - Maximaler
Iimax Versorgungsstrom (Effektivwert) - Corriente maxima de alimentacion de la red - MakcumanbHbIi ceTeBol TOK (3pdhekTnBHas
MOLLHOCTb) - Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde) - Corrente d’alimentazione nominale massima (valore
effettivo)
- Courant d'alimentation effectif maximal - Maximum effective supply current - Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom
Ileff - Corriente de alimentacién efectiva maxima - MakcManbHbIf 3dekTUBHbIN ceTeBor Tok - Maximale effectieve voedingsstroom

- Corrente di alimentazione massima effettiva

C€

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet. - The device
complies with European Directive. The certificate of compliance is available on our website. - Gerat entspricht europaischen
Richtlinien. Die Konformitdtserklérung finden Sie auf unsere Webseite. - El aparato estd conforme a las normas europeas.
La declaracién de conformidad esta disponible en nuestra pagina Web. - YCTpoiicTBO COOTBETCTBYET €BPOMNENCKUM HOPMaM.
[leknapaumsi COOTBETCTBMS €CTb Ha HalweM caiite. - Het toestel is in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De
conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite. - Dispositivo in conformita con le norme europee. La dichiarazione di
conformita & disponibile sul nostro sito internet.

EN60974-1
EN60974-10
Class A

- L'appareil respecte les norme EN60974-1, EN60974-10 et Class A - The device complies with EN60974-1, EN60974-10, Class A
standard relative to welding units - Das Gerat entspricht der Norm EN60974-1, EN60974-10, Class A fiir SchweiBgerate - El apa-
rato esta conforme a la norma EN60974-1, EN60974-10, Class A referente a los aparatos de soldadura - Annapat cooTBeTCTBYET
eBponelickoi HopMe EN60974-1, EN60974-10, Class A - Dit toestel voldoet aan de EN60974-1, EN60974-10, Class A norm.

- Il dispositivo rispetta la norma EN60974-1, EN60974-10, Class A.
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- Produit faisant I'objet d’une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! - Separate collection required — Do
not throw in a domestic dustbin - Getrennt entsorgen.Nicht mit Hausmiill entsorgen. - Este aparato es objeto de una recolec-
cion selectiva. No debe ser tirado en en cubo doméstico. - MpoaykT TpebyeT cneunanbHol yTuamsaumu. He BbibpackiBaTth C
6bIToBbIMM OTX0AaMmu. - Afzonderlijke inzameling vereist. Gooi niet in het huishoudelijk afval.- Prodotto soggetto alla raccolta
differenziata - Non buttare nei rifiuti domestici.

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) - Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission)
- EAC-Konformitdtszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) - Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica
euroasiatica) - MapkupoBska cootBeTcTBus EAC (EBpasuiickoe akoHoMMYeckoe cooblectso) - EAC (Euraziatische Economische
Gemeenschap) merkteken van overeenstemming. - Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

- Information sur la température (protection thermique) - Thermal protection information - Information zur Temperatur (Ther-
moschutz) - Informacion de la temperatura (proteccion térmica) - MHdbopMaums no TemnepaType (TepMosaluuTa) - - Informatie
over de temperatuur (thermische beveiliging) - Informazione sulla temperatura (protezione termiche)

Mise en veille/mise en marche - standby/On - Schalter Bereit/ Ein - standby/ puesta en marcha - Bknountb/Pexxum oxxnaaHus
- Aan/uit knop - Standby/avvio

- Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec l'installation électrique
domestique. Lutilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de la prise. - The mains disconnection mean is the mains plug in
combination with the house installation. Accessibility of the plug must be guaranteed by user. - Die Stromunterbrechung erfolgt
durch Trennen des Netzsteckers vom hduslichen Stromnetz. Der Gerdtanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker
immer gewahrleisten - El dispositivo de desconeccién de seguridad se constituye de la toma de la red electrica en coordinacién
con la instalacién eléctrica doméstica. El usuario debe asegurarse de la accesibilidad del enchufe. - Cuctema oTknoueHMs
6€30MacHOCTY BK/TOUYAETCS Yepe3 CETEBYH LUTENCENbHYIO PO3ETKY COOTBETCTBYIOLLYIO OMALUHEN SMEKTPUYECKON YCTaHOBKE.
Monb3oBaTenb Ao/mKeH ybeanTbCs, YTO po3eTka AocTynHa. - De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker
en de elektrische installatie. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat het stopcontact goed toegankelijk is. - Il dispositivo di
scollegamento di sicurezza € costituito dalla presa elettrica in coordinazione con l'installazione elettrica

domestica. L'utente deve assicurarsi dell’accessibilita della presa.

k (GYS)

- Nombre d’électrodes normalisées soudables en 1 heure en continu, avec 20 secondes entre chacune, divisé par le nombre
d’électrodes soudables dans les mémes conditions sans disjonction thermique. - Number of standardized electrodes weldable
over 1 hour of continuous work, divided by the number of electrodes weldable in the same conditions without thermal shutdown.
- Elektroden Anzahl die inerhalb einer Arbeitsstunde verschweiBt werden kdnnen, geteilt durch Elektroden- Anzahl die tatsachlich
verschweiBt sind (Abkiihlphasen des Gerats). - Cantidad de electrodos normalizados soldables en 1 hora de manera continua,
a 20°C, dividida por la quantidad de electrodos soldables en condiciones identicas sin disyuncién térmica. - Konuuectso
CTaHAAPTHbIX NEKTPOAOB, MCMOJb30BaHHLIX 32 1 Yac B HenpepbiBHOM pexuMe ¢ 20-TU CeKyHAHbIMWU MepepbiBaMu Mexay
31IEKTPOAAMM, NOAENEHHOE Ha KOMIMYECTBO 3/1EKTPOAOB, KOTOPbIE MOXHO CBapUTb NMPpW TeX e yCnoBusx, HO 6e3 neperpesa.
Aantal gestandaardiseerde elektroden lasbaar in 1 uur continu met 20 seconden tussen elke elektrode, gedeeld door het aantal
elektroden lasbaar in dezelfde omstandigheden zonder thermische uitschakeling. - Numero di elettrodi a norma saldabili in 1
ora continuata, con 20 secondi tra ognuno, diviso per il numero di elettrodi saldabili nelle stesse condizioni senza disgiunzione
termica.

# Electrodes
PR = .

- Nombre d‘électrodes normalisées soudables en 1 heure, a 20°C, avec un temps d‘arrét de 20 s. entre chaque électrode -
Number of standardized electrodes weldable during 1 hour at 20°C, with a delay of 20 s. between each electrode. - Anzahl der
Standard-Elektroden, die in 1 Stunde bei 20°C geschweift werden kénnen mit einer Pause von 20 s zwischen jeder Elektrode
- Cantidad de electrodos normalizados soldables en 1 hora, a 20°C, incluyendo una parada de 20 seg. entre cada elec-
trodo - KonmuecTBo CTaHAapTHbIX 3NEKTPOAOB MCNOb30BaHHbIX 3a 1 yac npu 20°C ¢ 20-TU CeKyHAHbIMU NepepbiBaMy Mexay
anekTpodamu. Aantal gestandaardiseerde elektroden lasbaar in 1 uur bij 20°C, met een pauze van 20 s. tussen elke elektrode
-Numero di elettrodi a norma saldabili in 1 ora, a 20°C, con un tempo di arresto di 20 s. tra ogni elettrodo

-Ventillé - Ventilated - Liifter - Ventilado - CoaepuT BCTPOEHHbIN BeHTUAsATOp - Geventileerd -

- Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri - This product should be recycled appropriately - Produkt muss getrennt
ensorgt werden. Werfen Sie das Gerat nicht in den Hausmdill. - Producto reciclable que requiere una separacién determinada.
- DTOT annapaTt NoAnexwuT yTunusaumu - Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien - Prodotto riciclabile che
assume un ordine di smistamento

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective
et recyclage des déchets d’emballages ménagers - The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by
contributing to a global recycling system. - Fiir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen (Elektroschrott).
- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacion de los embalajes cotizando a un sistema global de
separacion, recogida selectiva y reciclado de los deshechos de embalajes domésticos. - AnnapaT, NpoV3BOAMTENb KOTOPOro
y4acTByeT B r106anbHON nporpamMme nepepaboTku YNakoBKM, BbIGOPOUYHOM yTUIM3aLUMK M nepepaboTke GbITOBbIX OTXOAOB. -
De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakking, door middel van een contributie
aan een globaal sorteer en recycle systeem van huishoudelijk verpakkingsafval. - Prodotto con cui il fabbricante partecipa alla
valorizzazione degli imballaggi in collaborazione con un sistema globale di smistamento, raccolta differenziata e riciclaggio degli
scarti d'imballaggio.
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