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GYS GYSMI E160

DESCRIPTION

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

Ces postes de soudure Inverter, portables, ventilés, sont concus pour le soudage a I'électrode enrobée (MMA) et a électrode
réfractaire (TIG Lift) en courant continu (DC). En MMA, ils soudent tout type d'électrode : rutile, inox, fonte, basique. En Tig,
ils soudent la plupart des métaux sauf l'aluminum et ses alliages. Ils sont protégés pour le fonctionnement sur groupes
électrogénes (Alim 230 V +- 15% ou 400V +- 15% selon modéle).

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

+ Les postes livrés avec une prise 230V 16A de type CEE7/7 doivent étre reliés a une installation électrique 230 V (50 - 60
Hz) AVEC terre. Vérifier que l'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant
nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux
conditions maximales. En utilisation intensive, utiliser de préférence une installation électrique 20A pour les modéles
monophasés a partir de 160A. L'utilisateur doit s'assurer de l'accessibilité de la prise.

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

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

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

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

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

Modéle
Zmax admissible | 0.34 Q

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

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

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

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

» Respecter les regles classiques du soudage.
« Votre appareil est muni de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :

Le Hot Start (mode réglable selon modéle, cf ci-dessous) procure une surintensité en début de soudage.

L'Arc Force (mode réglable selon modéle, cf ci-dessous) délivre une surintensité qui évite le collage lorsque
I'électrode rentre dans le bain.

L'Anti-Sticking vous permet de décoller facilement votre électrode sans la faire rougir en cas de collage.
Activation du mode MMA et réglage de l'intensité :
- Sélectionner la position MMA @ avec le sélecteur ®
- Régler l'intensité souhaitée (afficheur®) grace aux touches®.

Hot start et Arc force réglable :

J '
Hot start 0 - 60%
Arc force -

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

&)

PRE:S 3" = Presser 3 secondes sur le sélecteur ®
C | 2te ye e . L . . . \
DG = L'inscription "HS" (Hot Start) clignote puis un chiffre apparait
v = Reégler le pourcentage souhaité (afficheur ®) grace aux touches @
) . @ ApusT

&)

Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®
PRES!

w

(0K)

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

e
i

7
=0

E‘ H ‘
3\
e

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

) : @ ApJusT
()

PRESS (OK)

= Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®

SOUDAGE TIG Lift (mode TIG)

Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuse (Argon).

Pour souder en TIG, suivre les étapes suivantes :

. 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.
1l sera parfois nécessaire de le couper avant I'écrou si ce dernier n’est pas adapté au manodétendeur
Sélectionner la position TIG ® avec le sélecteur®.

Régler l'intensité souhaitée (afficheur®) grace aux touches @, selon I'épaisseur a souder (30A/mm).
Régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille de gaz, puis ouvrir la valve de la torche
Pour amorcer :

Touch a—‘tougher I'électrode sur la
piece a souder

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

—

No ok

Combinaisons conseillées / affutage électrode

4 : Courant (A) O Electrode (mm) 0 Buse Débit

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

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

A

d L=25xd.
, T

PROTECTION THERMIQUE ET FACTEURS DE MARCHE

+ Protection thermique : le voyant ® sallume et la durée de refroidissement est de 1 a 5 mn en fonction de la température
ambiante.

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

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

4/40



GYSMI E160

— =
X% @ | I max | X% @ |I max
19% | 160A | 24% | 160A
60% | 90A | 60% | 105A
100% | 75A | 100% | 95A

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

ENTRETIEN

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

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

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

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

NOS CONSEILS

Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le poste n'est pas utilisé.

‘ . Respecter les polarités (+/-) et intensités de soudage indiquées sur les boites d'électrodes
. Laisser les ouies de I'appareil libres pour I'entrée et la sortie d'air.

SECURITE

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

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

Pluie, vapeur
d’eau, humidité

Choc électrique

Utilisez votre poste dans une atmosphére propre (degré de pollution < 3), a plat et a plus d'un
meétre de la piéce a souder. Ne pas utiliser sous la pluie ou la neige.

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

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

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

Travailler avec des gants de protection et un tablier ignifugé.

Protéger les autres en installant des paravents ininflammables, ou les prévenir de ne pas regarder
I'arc et garder des distances suffisantes.

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

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

Toute opération de soudage :

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

- dans des lieux fermés,

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

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

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

Brilures

Risques de feu

Précautions
supplémentaires

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

Généralité

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

Evaluation de la zone de soudage

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

a.  Autres cablages, cablages de controle, cables téléphoniques et de communication : au dessus, au dessous et a

coté de I'appareil. ;

récepteurs et transmetteurs radio et télévision ;

ordinateurs et autres équipements de controle ;

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

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

équipements servant a calibrer et mesurer ;

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

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

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

Recommandation sur les méthodes de réduction des émissions électro-magnétiques

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

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

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

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

o oo

—h
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Anomalies Causes Remeédes

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

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

La protection thermique du poste
s'est enclenchée.

Le cable de pince de masse ou

L'afficheur est allumé mais . , . .
porte électrode n’est pas connecté Vérifier les branchements.

I'appareil ne délivre pas de courant.

© au poste.
l':. Le poste est alimenté, vous ” .
< . s . Contrdler la prise et la terre de votre
s | ressentez des picotements en La mise a la terre est defectueuse. | . ;
- . installation.
= | posant la main sur la carrosserie.
- Vérifier la polarité conseillée sur la
Le poste soude mal Erreur de polarité boite d'électrode.
Lors de la mise en route, I'afficheur | La tension d’alimentation n'est pas ‘g . L, .
. . . Vérifier votre installation électrique ou
indique [l respectée (230V monophasé +/- . .
votre groupe électrogene
15%)
Utiliser une électrode en tungsténe de
Défaut provenant de I'électrode en | taille appropriee
Arc instable tungstene Utiliser une électrode en tungsténe
correctement préparée
Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
O Zone de soudage. Protéger Ia' zone de soudage contre les
F courants d'air.

L'électrode en tungsténe s'oxyde et
se ternit en fin de soudage Probléme de gaz, ou coupure
prématurée du gaz

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

Vérifier que la pince de masse est bien

L'électrode fond Erreur de polarité L
P reliée au +

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

» La garantie couvre tout défaut ou vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (piéces et main d'ceuvre).
« La garantie ne couvre pas les erreurs de tension, incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute autre
avarie due au transport.
+ La garantie ne couvre pas l'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).
En cas de panne, retournez I'appareil a la société GYS (port dii refusé), en y joignant :
- Le justificatif d’achat daté (facture, tickets de caisse...)
- Une note explicative de la panne.
Apreés la garantie, notre SAV assure les réparations apres acceptation d'un devis :
Société Gys-134 Bd des Loges
BP 4159-53941 Saint-Berthevin Cedex
Fax: +33 (0)2 43 01 23 75-Tél: +33 (0)243 01 23 68
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Thank you for choosing our product! In order to take the most of your welder, please read the following instructions carefully:

These Inverter’s machines are portable, air cooled and made to weld electrode and TIG Lift in direct current (DC). It allows
welding with rutiles, basic, stainless steel, cast iron electrodes. In TIG, it allows to weld most of metals except aluminium and
alloys. It is protected for a use on electric generators (230V /+- 15%).

POWER SUPPLY — START UP

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

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

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

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

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

Model

Zmax acceptable | 0.34 Q

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

ELECTRODE WELDING (MMA MODE)

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

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

» Your machine is equipped with 3 specific functions to Inverters :
The Hot Start (adjustable mode, see below) increases the current at the beginning of the welding.

The Arc Force (adjustable mode, see below) increases the current in order to avoid the sticking when electrode
enters in melted metal.

The Anti Sticking allows you to easily withdraw your electrode without damaging it in case of sticking.
Selection of MMA Mode and intensity setting :

- Select the MMA position @ with the selector.

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

Hot Start & Arc Force adjustments

Hot start 0 > 60%
Arc force -

Advice : low Hot Start : for thin metal sheets — high Hot Start for metals that are difficult to weld
(dirty or oxidized parts)
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PR@B,, To adjust the Hot Start and Arc Force, go through the following steps:
v
Sl sl Sle = Press the selector ® during 3 seconds.
i = The inscription "HS" (Hot Start) starts blinking and a nhumber appears.
) : @ ApusT
@ = Set the required percentage ( display ®) using keys @
PRESS (OK)
v = Valid the required figure by pressing the selector button ®
Fe3EE
v PRESET = The inscription "AF" (Arc Force) starts blinking then one figure appears
M ADJUST = Set the required percentage (display @) using keys ®@.
0.® g g
,RE@OK, = Valid the required figure by pressing the selector button®.

TIG LIFT WELDING

The DC TIG welding requires a protective gas (argon).
Follow the steps as below:
1. Connect the earth clamp on the positive pole (+).
2. Connect a torch "valve" on the negative polarity (-).
. Connect the pipe gas torch on the gas cylinder
. Select TIG mode ® using the selector button ®.
. Adjust the wished current (display ®) using the keys @.
Advice: Take 30A/mm as a default setting and adjust according to the part to weld.
6. Set the gas flow on flewmeter of the gas cylinder, and then open the valve of the torch
7. To boot :

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

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

(64 IS N OV ]

Recommended combinations / Electrode grinding

$ Current (A) @ Electrode (mm) @ Nozzle (mm) Flow rate (Argon L/mn)
T mm = @ wire (filler metal)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8
To optimize the working, you have to use an electrode grinded as below :

d L = 3 x d for a low current
1 L L = d for a strong current

THERMAL PROTECTION & DUTY CYCLE

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

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

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

— =
X% @ |I max | X% @ | I max
19% | 160A | 24% | 160A
60% | 90A | 60% | 105A
100% | 75A | 100% | 95A

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

MAINTENANCE

« Refer all servicing to qualified personnel.

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

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

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

ADVICE

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

SECURITY

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

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

Rain, steam, The working environment must be clean (degree of pollution < 3) and protected against rain. Put
humidity the appliance on an even place and at least at one meter from the parts to be welded. Do not use
them under rain or snow.

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

Electric shocks

Moving Do not underestimate the weight of the apparatus. Do not carry it over people or things. Do not
drop it. Do not set it brutally
Burns Wear protective or fire-proof clothing (overalls, jeans).

Use some welder gloves and a fire-proof apron.
Protect the others by installing non flammable protection wall , or prevent the others to not look at
the arc and to keep a sufficient distance

Fire risks Suppress all flammable products from the working area. Do not works near flammable gas.

Smokes Do not inhale gas or welding smokes. If indoors ventilate the area well and/or use local extraction
ventilation equipment to remove fumes and gases.

Extraprecautions Any welding operation :
- in environments with increased risk of electric shock,
- in confined spaces,
- in the presence of flammable or explosive materials must be evaluated in advance by an “Expert
supervisor” and must always be carried out in the presence of other people trained to intervene in
case of emergency.
Technical protection measures MUST BE taken as described in the TECHNICAL SPECIFICATION "IEC
62081".
Welding in raised positions is forbidden unless safety platforms are used.

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

General

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

Evaluation of the welding area

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

a.

@ampaooT

=

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

Radio and television transmitters and receivers;

Computer and other control equipment;

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

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

Equipment used for calibration or measurements;

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

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

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

Recommendation to reduce electro-magnetic emission

a.

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

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

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

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

national regulations.

TROUBLESHOOTING

Anomalies

Causes

Remedies

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

The welder thermal protection
has turned on.

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

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

The cable of the earth clamp or
electrode holder is not

Check the connections.

E connected to the welder.
< If, when the unit is on and you put your hand on the | The welding unit is not correctly | Check the plug and the earth of your
s welding unit’s body, you feel tingling sensation. connected to the earth. electrical network.
= Your unit does not weld correctly. Polarity error. Check the polarity advised on the electrode
packaging.
When starting up, the display indicates ‘ during The \I/oltahge iszr;%tvrespected Have the electrical installation checked.
one second and turns off. (single phase )
Instable arc Default coming from the | Use a tungsten electrode with the adequate
tungsten electrode size
Use a well prepared tungsten electrode
Too important gas flow rate Reduce gas flow rate
The tungsten electrode gets oxidised and tern at the | Welding zone Protect welding zone against air flows
[C) end of welding.
™
=

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

Increase post-gas duration

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

The electrode melts

Polarity error

Check that the earth clamp is really

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

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

STROMVERSORGUNG-INBETRIEBNAHME

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

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

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

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

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

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

Zmax zulassig | 0.34 Q

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

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

SCHWEIBEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN (MMA MODE)

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

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

Ihr SchweiBgerat ist mit drei spezifischen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften ausgertistet:
¢ Hot Start: Erhoht den SchweiBstrom beim Ziinden der Elektrode.

¢ Arc Force: Erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mdgliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am Werkstlick
wahrend des Eintauchens ins Schweibad wird verhindert.

« Anti Sticking: Schaltet den SchweiBstrom ab. Ein mogliches Ausgliihen der Elektrode wahrend, mdglichen
Festbrennens wird vermieden.

Auswahl der Betriebsart und der Stromstarke:
- Wahlen Sie die MMA Mode mit der Drucktaste @
- Wahlen Sie die gewiinschte Stromstarke (Anzeige @) mit der Drucktaste @.

Anpassung Hot Start & Arc Force- Funktionen.

Hot start 0 > 60%
Arc force -
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Um den Hot Start und den Arc Force zu justieren befolgen Sie die Schrittfolge:

= Driicken Sie 3s lang die Taste ®

= Die Meldung "HS" (Hot Start) blinkt, dann erscheint eine Zahl.

0) o
@'@ ADJUST = Stellen Sie den gewtinschten Prozentsatz ( Anzeige @) mit Taste ®
PRESS (0K) = Bestatigen Sie den gewlinschten Wert mit derTaste ®

v

A Fl|3e e3¢ = Die Meldung "AF" (Arc Force) blinkt, dann erscheint eine Zahl

PRESET

40% = Stellen Sie den gewtinschten Prozentsatz (Anzeige @) mit Taste ®.
@:@ ADJUST

@ = Bestdtigen Sie den gewtlinschten Prozentsatz mit der Taste®.

PRESS (OK)

WIG KONTAKTZUNDUNG

Der DC WIG SchweiBprozess erfordet Schutzgas (Argon)

Befolgen Sie dies Schrittfolge:

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

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

3. Schliessen Sie die Brennergasleitung direkt an die Gasflasche.

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

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

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

. To boot :

|Touc|1 {: |

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

N O

a- Das Werkstilick mit der
Elektrode beriihren und
Brennertaster driicken.

Empfohlene SchweiBeinstellungen/ Electrode schleifen

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

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

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

wurden:

A

sl

L = 3 x d fiir niedrigen SchweiBstrom

L = d fur hohen SchweiBstrom

TERMISCHE UBERWACHUNG & EINSCHALTDAUER

« Thermischer Schutz: thermische Schutzanzeige schaltet ein und die Kiihlzeit ist ungeféhr 2 bis 5 Minuten entsprechend

externer Temperatur aktiv.
« Lassen Sie die Maschine, nach Schweiende zwecks abkiihlen. am Netzspannung angeschlossen.

« Die SchweiBmaschinen sind unter: Gerate mit konstantem Strom- Ausgang beschrieben Die Einschaltdauerzeiten, die der

Norm EN60974-1 entsprechen (bei 40°C inerhalb von 10min ), sind in den Tabelen unten erfasst
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X% @ | I max | X% @ |I max
19% | 160A | 24% | 160A
60% | 90A | 60% | 105A
100% | 75A | 100% | 95A

Anmerkung: der Warmetest ist bei der Raumtemperatur durchgefiihrt worden.Die Arbeitszyklen bei 40°C sind durch
Simulation festgestellt worden.

WARTUNG

« Wartungsarbeiten diirfen nur von qualifizierten Personen durchgefiihrt werden.

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

« Achtung: die Spannungen im Gerateinneren sind sehr hoch und kdnnen lebensgefahrlich sein.
« Offnen Sie regelmaBig (zwei- oder dreimal pro Jahr) das Geh&use und entfernen Sie Staub und andere Ablagerungen.

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

HINWEISE - EMPFEHLUNGEN

. Beachten Sie die Angaben auf der Elektrodenverpackung fiir Schwei3strom und Polaritat.
‘ . Entfernen Sie nach dem SchweiBprozess die Elektrode aus ihrem Halter.
. Fiihren Sie regelmaBig die Wartungsarbeiten durch.

SICHERHEIT

LichtbogenschweiBen kann geféhrilich sein und zu schweren - unter Umstédnden auch tédlichen - Verletzungen

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

Lichtbogenstrahlung Gesichtshaut und Augen sind durch ausreichend dimensionierte EN 175 konforme Schutzschirme
mit Spezialschutzglasern nach EN 169 / 379 vor der intensiven Ultraviolettstrahlung zu schiitzen.
Auch in der Ndhe des Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer miissen auf Gefahren
hingewiesen und mit den nétigen Schutzmitteln ausgeriistet werden.

Umgebung Benutzen Sie das Gerat nur in sauberer und gegen Nasseeinwirkung geschitzter Umgebung.
Nicht bei erhohter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen.

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

Stromversorgung Achten Sie auf den Stromanschluss der jeweiligen Gerate. Keine Spannungsfiihrenden Teile

beriihren. Nur am passenden Netzanschluss betreiben.

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

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

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

Rauch Metalldampfe sind giftig! Bei Anwendung im Innenbereich fiir ausreichende Beliiftung sorgen.
Weiteren Jegliche SchweiBarbeiten:
VorsichstmaBnahmen - im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken

- in abgeschlossenen Réumen

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

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

Allgemein

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

Priifung des SchweiBbereiches

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

a.

@mpooo

=

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

Radio/ TV Sende- und Empfangsgerate;;

Computer und andere Kontrollgerate;;

Empfindliche Anlagen fiir bspw. Sicherheitstiberpriifungen von industrieller Ausriistung;

Gesundheitszustand (Herzschrittmacher, Horgerat, usw.) der sich in der Umgebung des Gerdtes befindlichen Personen;
Gerate zum Kalibrieren und Messen;;

Unempfindlichkeit anderer externer Ausriistung in der Néhe des Gerdtes. Dies kann zusatzliche SicherheitsmaBnahmen
erfodern.;

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

Beriicksichtigung der Gerateumgebung, in Abhdngigkeit der Gebdudestruktur und anderer Vorgédnge am Arbeitsplatz.
Diese Umgebungsgrenze kann sich auch ber die Grundstlicksgrenzen erstrecken.

Hinweise zu den Methoden zur Reduzierung von elektromagnetischen Stérungen

a.

b.

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

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

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

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

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

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

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

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

ALIMENTACION-PUESTA EN MARCHA

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

« La puesta en marcha se efectua aprietando el botén « ON / STAND BY »®.

« El aparato se pone en proteccion cuando la tension de alimentacion supera los 265V para los aparatos monofasicos (la

pantalla indica ).
El funcionamiento normal se reanuda cuando la tension de alimentacion vuelve a su campo nominal.

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

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

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

* No utilizar en un ambiente con polvos metalicos conductores.

SOLDADURA CON ELECTRODO RECUBIERTO (modo MMA)

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

« Respetar las practicas clasicas de la soldadura.

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

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

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

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

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

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

Hot start & Arc force regulables:

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

= Pulsar 3 segundos sobre la tecla de seleccién ®

= "HS" (Hot Start) parpadea y una cifra aparece

L[| PREsET = Ajustar el porcentaje deseado (indicador @) gracias a las teclas @
o
CMS
v ADJUST = Validar el valor deseado pulsando la tecla de seleccién ®
PRESS (OK)
v

]| e e s = "AF" (Arc Force) parpadea y una cifra aparece

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

v
ADJUST . .y
@v@ = Validar el valor deseado pulsando la tecla de seleccion ®

PRESS (OK)

SOLDADURA TIG Lift (modo TIG)

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

Para soldar con el TIG, seguir las etapas siguientes:

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

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

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

. Elegir la posicion TIG ® con la tecla de seleccion ®.

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

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

. Para cebar :

Touch a. tocar con el electrodo el
metal que soldar

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

U A WN =

N O

Combinaciones aconsejadas / afiladura electrodoos

' : Corriente (A) O Electrodo (mm) O Boquilla Caudal
1 mim = [ Hilo (mcletal de (mm) (Argon I/mn)
aportacion)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

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

A

L = 3 x d para una corriente débil.

d
y i L = d para una corriente fuerte.

PROTECCION TERMICA ET FACTORES DE MARCHA

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

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

» Los aparatos descritos tienen una caracteristica de salida de tipo « corriente constante ». Los factores de marcha segun la
norma EN60974-1 estan indicados en las tablas siguientes :
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X% @ |I max | X% @ | I max
19% | 160A | 24% | 160A
60% 90A 60% | 105A

100% | 75A | 100% | 95A

Nota : los ensayos de calentamiento fueron realizados con temperatura ambiente y el factor de marcha a 40° fue
determinado por simulacion.

MANTENIMIENTO

« El mantenimiento sélo debe ser hecho por una persona calificada

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

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

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

NUESTROS CONSEJOS

. Respectar las polaridades y intensidades de soldadura indicadas sobre las cajas de electrodos.
. Sacar el electrodo del porta-electrodo cuando no es utilizado.
. Dejar las persianas libres para la entrada y la salida de aire.

SEGURIDAD

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

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

Lluvia importante, Utilizar el aparato preferentemente en una atmdsfera limpia (graduacion de contaminacion < 3), de

vapor de agua, plano y a mas de un metro de la pieza que hay que soldar

humedad Utilizacién prohibida con lluvia o nieve

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

Caidas : No desplazar el aparato sobre personas o objetos.

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

Trabajar con guantes de proteccién y un mandil ignifugado.
Protega los otros instalando tapaderas ininflamables, o diciendolos que no deben mirar el arco y
quedarse sufisamente lejos

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

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

Precauciones Cualquiera obra de soldadura :

adicionales - en lugares que comprenden riesgos de choque eléctrico,

- en lugares cerrados

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

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

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

Las personas que llevan un estimulador cardiaco deben consultar su médico antes de utilizar estos
aparatos. No utilizar el aparato par deshelar canerias
En soldadura TIG, manipule la bombona con precaucion, hay riesgos si la bombona o la valvula de la
bombona estan estropeadas.
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RECOMENDACION PARA REDUCIR LAS EMISIONES ELECTRO-MAGNETICAS

Generalidad

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

con la asistencia tecnica del fabricante.
Evaluacion del area de soldadura

Antes de instalar su equipo, el usuario tendra que evaluar los problemas electromagneticos potenciales que podrian intervenir en el area

donde esta prevista la instalacion, en particular tendra que tener en cuenta las indicaciones siguientes:

a. Otros cableados, cableados de control, cableados telefonicos y de comunicacién: arriba, abajo y al lado del equipo ;

b. Receptores y transmisores radio y television ;

C. Ordenadores y otros equipos de control ;

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

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

un audifono, etc... ;

f. Equipamientos para calibrar y medir ;

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

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

i La superficie del area que habra que considerar en torno al equipo dependera de la estructura de los edificios y otras

actividades que se desarrollan en el lugar. El area considerado puede extenderse mas alla de los limites de las empresas.
Recomendaciones sobre los metodos de reduccion de las emisiones electromagneticas

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

bandeja metalica y la caja del aparato.
Cables de soldadura : Los cables deben ser los mas cortos posibiles. Agruparlos vy, si posible, dejarlos al suelo.

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

problemas de perturbacion.

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

reglamentaciones nacionales.

ANOMALIAS, CAUSAS, REMEDIOS

Anomalias

Causas

Remedios

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

La proteccion térmica del aparato se ha
puesto en marcha.

Esperar el final del enfriamiento (mas o menos
2 mn). El indicador luminoso se apaga ®

El indicador esta encendido pero el

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

Comprobar los enchufes.

empania al final de la soldadura

Problema de gas, o
prematurada de gas

interupcion

O | aparato no libera ninguna corrriente.
'I:' aparato
< | El aparato estd alimentado. Al poner la I - . ’ ) .
: . La conexion con la tierra esta mal hecha Comprobar la toma de tierra de su instalacion
E mano sobre la tapa, se sienten picores.
El aparato no suelda bien Error de polaridad Compro_bar la polaridad aconsejada sobre el
embalaje del electrodo
Durante la puesta en marcha del aparato, L, . - . -
PR o La tension de alimentacion no esta Comprobar su red eléctrica o su grupo
el indicador indica - .
‘ respetada (230 V monofasica). electrogeno
Utilizar un electrodo tungsteno con tamafio
adecuado
. Defecto del electrodo tungsteno —
Arco inestable Utilizar un electrodo tungsteno correctamente
preparado
Caudal de gas demasiado importante Disminuir el caudal de gas
Proteger el area de soldadura contra las
E Area de la soldadura. corrientes de aire.
= | El electrodo tungsteno se oxida y se

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

El electrodo funde

Error de polaridad

Comprobar que la pinza de masa esta bien
conectada al +
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OMUCAHME

bnarogapum Bac 3a BbIOOp annapara Halwes mapku! Yrobbl Mo/IHOCTBIO UCMO/Ib30BATL €0 BO3IMOXHOCTY, MOXA/IYHICTE,
UBYYUTE AaHHYIO MHCTDYKLMIO !

ST annapaTbl SBAAOTCS ManorabapuTHbIMM CBAPOYHBIMM MHBEPTOPAaMM CO BCTPOEHHbIM BEHTUASTOPOM AN CBApKu
anekTpogoM c obmaskon (MMA) u Tyronnaskum anekTpogom (TIG Lift) Ha noctosHHOM Toke (DC). MNpu ceapke MMA
annapaTbl NO3BONSAIOT BapWUTb JIO6bIM BUAOM 3MeKTpoda: C PyTUNOBOW 06Maskoli (31eKTpoabl Afs CBapKM Ha nepeMeHHOM
TOKE), C OCHOBHOM 06Ma3KoM (3neKTpoabl AN CBApKW Ha MOCTOSIHHOM TOKE), 3/1eKTpoAaMu ANsi CBapKu YyryHa, aneKTpoaamu
4SSl CBAapKW HepixaBetoLlel ctanu u ap. B pexume Tig, OHW BapsaT 60/bLUYO YacTb METANOB 3@ UCK/IIOYEHMEM antOMUHUS U
ero cnnaeos. OHKM MoryT paboTaTb OT 3anekTporeHepatopa (230B +- 15%).

NMUTAHUE — 3ANYCK B PABOTY

Annapatbl ¢ Bunko 16A Ha 230B Tuna CEE7/7 nonmkHbl 6biThb noakmtouveHbl K posetke Ha 230 B (50-60 u) C
3A3EMJIEHUEM. Cuna noptebnsemMoro u3 anektpuyeckon cetu Toka (I11leff) npu MHTEHCMBHOM MCNONb30BaHUK yKasaHa
Ha annapate. lNpoBepbTe COBMECTUMOCTb CUCTEMbl MEKTPUYECKOrO MUTAHUS U ero 3awuty (npeaoxpaHuTens u/vunn
BbIK/lOYaTeNb) C AEUCTBUTENIbHO MOTPEOSIEMbIM 3MIEKTPUYECKUM TOKOM. B HEKOTOpLIX CTpaHax MOXET ObiTb HEO6X0AUMO
3aMeHUTb PO3eTKYy AJIS UCMOMb30BaHWsS anmnapata C MakCUMasibHOW MOLLHOCTbIO. [N MIHTEHCMBHOMO MCMONb30BaHus 160-
aMmrnepHoro ogHocasHoro annapara XenaTenbHO noaknunTb ero k cetn 20A. MNonb3oBaTento cneayet ybeanTbCs UTO
LwTencenbHas po3eTka AOCTyMnHa.

3anyck B pob0Ty OCyLLECTBNSAETCS HaXkaTUeM Ha kHornky « ON / VEILLE »@.

3awwuTta cpabaTtbiBaeT M OCTaHaBAMBAeT annapaT, eCcin HanpshkeHue MNWTaHus npesbllwaeT 265B ana oaHodasHbIX

annapatoB (3KkpaH aduwmnpyeT -).

Kak TonbKO HanpshKeHWe BO3BPaLLAETCsl B HOpMasibHbI peXxuM, annapaTt BO306HOBNSET paboTy.

37K annapaTtbl oTHocsaTcs K Knaccy A. OHM co3aaHbl 4N1s UCMOob30BaHMS B MPOMbILNEHHOW M NpodeccnoHanbHol cpeae.
B ntoboit apyroi cpege eMmy 6yaeT CrOXHO 06ECrneynTb 3MEKTPOMArHUTHYKD COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTMBHBIX W
WHOYKTUBHBIX NMoMex. He ncnonb3oBaTh B Cpeae coaepXallein MeTanIMuyeckyto nbiiib-npoBOAHMK.

[aHHble annapaTbl cooTBecTBytOT HopMe EN61000-3-11, ecnn KOMNEKCHOE CONpOTUBIIEHME B CETU B TOUKE MOAK/HOYEHMUS
K 3/1EKTPOCETM HUXKE MaKCMMasbHO AOMYCTUMOrO KOMMJIEKCHOMO COMPOTUBEHUSI CETM ZmaXx, YKa3aHHOro B MPVBEAEHHOM
HWXe Tabnuue:

Mopenb E160
Zmax gonycrmmoe 0.34 Q

Annapatbl He cooTBeTcTBYIOT CEI 61000-3-12. AnnapaTtbl A0MKHbI BbITb NMOAK/IIOYEHbI K 0BLLIECTBEHHON CUCTEME MUTaHUS
HW3KOro HanpsbkeHusl, MoNb3oBaTeNb AO/HKEH yAOCTOBEPWUTBCS, YTO anmnapaT MOXeT ObiTb Mogk/oyeH B ceTb. [pu
HeobXx0ANMOCTU MPOKOHCYNIbTUPYWTECH Y BaLLEro 3HEProCMCTEMHOIO onepaTopa.

He ncnonb3oBaTbh B cpefie coaepykallelt MeTan/IMYecky Nbllb — NPOBOAHWK 3/1EKTPUYECTBA.

CBAPKA JIEKTPOJOM C OEMA3KOW (pexxum MMA)

MoakntounTe Kabenb 3MEKTOPOAOAEPKATENS U 3aXMMa MacCbl B KOHHekTopbl. CobntogaiiTe MONSIPHOCTb YKa3aHHYl Ha
yMaKoBKe C 3N1EeKTPOAaMM.

CnepyviTe 06LLENPUHATLIM NpaBuUIaM CBapKMu.

Baw annapaT cHabxeH 3 yHKUMAMUN CBOWCTBEHHLIMU UHBEPTOPY:

Hot Start (perynupyemblii pexuM, CM HUXE) BbIAAET UMMYJIbC BbICOKOro TOoKa (M0 CPaBHEHMIO C TOKOM CBapKu) B MOMEHT
noXura ayru

Arc Force (perynvpyeMblil pexuM, CM. HUXE) BblAAaeT CBEPXTOK, MPENSTCTBYOLMIA NPMBAPMBAHUIO 3N1EKTPOAA B MOMEHT
€ro MNOrpy>XeHUs B XWAKUA MeTann

Anti-Sticking no3sonseT nerko oTAenuTb 3M1eKTPoA He Bbi3blBasi €ro NpuBapuBaHUs B Cllyyae 3aMblKaHus 31eKTpoada Ha
3eMno

AkTnBMpoBaHue pexxnma MMA u perysimpoBka MHTEHCUBHOCTM:

- BbibpaTb no3uumio MMA @ ¢ NOMOLLBHO KHOMKK ®

- OTperynmpoBaThb XenaeMyto UHTEHCUBHOCTb (MHAMKATOP @) C MOMOLLLIO KHOMOK @.
Perynupyembie Hot start n Arc force:

Hot start 0 > 60%
Arc force -

[ns perynupoBku Hot Start ut Arc Force cneayiite cneayowmM sTanam:
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= HaxaTb 3 cekyHabl Ha KHOMKy ®
L{T]|| PRESET = Hagnuce "HS" (Hot Start) muraert n 3aTem nosiBnsieTcs umdpa.

40%
v = YKaXuTe XXe/laeMoe MPOLIEHTHOE COOTHolLeHVEe (MHAMKATOp @) C NMOMOLLbLIO KHOMOK
@v@ ADJUST ®

@ = [loatBepauTe BbI6paHHOE 3HAYEHME HaXaTNEM KHOMKN ©
PRESS (0K) = Muraet Hagnucb "AF" (Arc Force), 3aTeM nosiBnsieTca ungpa.

v
[ = YKaXuTe XeNaeMoe MPOLIEHTHOE COOTHOLIEeHNe (MHAMKaTop @) C MOMOLLBI0 KHOMOK
Fl) s e s ®
PRESET . nOﬂTBepﬂVlTe Bb|6paHHoe 3HayeHne HaXkaTneM KHonku ®
[N 40%

) :@ ADJUST
()

PRESS (OK)

CBAPKA TIG Lift (pexxum TIG) (AproHogyroBas cBapka)

Ceapka TIG DC (npu noCcTossHHOM TOKe) TpebyeT MCrnonb30BaHUS 3alMTHOrO rasa (AproH).
[ns ceapku B pexxume TIG, cneayiTe cneayowmm sTanam:
1. MoaknounTe 3aKMM MacChbl Ha NONOXUTENbHYIO NONASPHOCTL (+).
2. MoacoeanHWTE ropenky ¢ BEHTUIEM K OTpUUATeNIbHOW nonsipHocTy (-).
3. MoacoeanHnTe rasoByto TPyOKy ropesiku K rasoBoMy 6annoHy
4. Boibepute nosuumio TIG @ € NOMOLLBIO KHOMKK ®.
5. OTperynupyunTe xenaemyto cuny Toka (MHavkaTop @) C MOMOLLIbIO KHOMOK @,
Haw coBeT: B3sTb 3a ocHoBy 30A / MM M HacTpouTb B 3aBUCMMOCTM OT CBap1BaeMon AeTanu
6. OTperynupyiiTe pacxoj rasa Ha pedyKTope rasoBoro 6asioHa U OTropoiTe BEHTU/Ib Ha FOpesiKe
7. Onsa noxwura gyrun:

|'|'c,,.,c|1 { : | KOCHUTECh [leTasniu 31eKTPoaOM

8. OKOHYaHMe CBapKu:
a. Ana E160: nogHATb ropesnky 6bICTpbiM ABUXKEHMEM, OTKITIOUNTL a3 TOMNbKO NOC/IE OX/1aXKAEHUS 3NeKTpoAa.

CoBeTyeMble KOMB6MHaLMK / 3aTaunBaHue dN1IeKTpoAaa

3 : Tok (A) 00 dnextpoa (MM) O Conno Mopaua rasa
T = [0 npoBonoka (npucag. (MM) (AproxH n/mMumH)
miT
meTann)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8

[ng onTMManbHOro CbYHKLIMOHMpOBaHMﬂ Bbl AOJXHbI NCNOJIb30BaTb 31EKTPOA, 3aTOYEHHbIN cneaywowmm 06pa30M:

A

L = 3 x d anga cnaboro Toka.

d
y L L = d ans cunbHoOro Toka.

TEPMO3ALLUTA U NPOJODKUTEJIbHOCTb BKJZTFOMEHUA (NB%)

+ TepMmosawuTa : namnoyka ® 3aropaeTcs M annapaT ocTbiBaeT OT 1 A0 5 MMHYT B 3aBMCMMOCTM OT TeMmnepaTypbl
OKpY>XXatoLLen cpespbl.

+ OcTaBbTe annapar BK/OYEHHbIM MOCAE CBAapKK A4S TOro, YTobbl OH OCThII.

« OnucaHHble annapaTtbl MMET "MOCTOSIHHBIA TOK" Ha BbiXxoAe. VX NMpoAo/mKUTENbHOCTb BKIOYEHNS Mo HopMe EN60974-1
YKa3aHbl B HMXKecneayowmx tTabnmuax :
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— =
X% @ |I max | X% @ | I max
19% | 160A | 24% | 160A
60% | 90A | 60% | 105A
100% | 75A | 100% | 95A

MpuMeyaHue: UCNbITaHUS Ha HarpeBaHue Dbl peanv3oBaHbl NPy TeMnepaType oKpyxatoLlen cpeabl, U MB% npu 40°C 6bin
onpefeneH MeToAoM UMUTALMOHHOIO 3KCNepPUMEHTa.

yxoa v OCNTY>XUBAHUE

O6Cﬂy>KMBaHVIe annapata A0JHKHO Npon3BoaAUTCA TOJIbKO KBaﬂVICbVILI,VIpOBaHHbIM nepcoHanoM.

Bcerga oTtkntovanTte annapat OT CeTU, A0XKAUTECb OCTAHOBKU BEHTUNATOPOB. Toku n Hanps>XeHusa BHYTPU annapata
3Ha4YUTENbHbI U NPEACTABNAKT OMNACHOCTb.

ABa WM Tpu pas3a B rog CHUMaWTe KPbILWKY annapata “ ouMLlainTe ero OT NbiK. O,CI,HOBpeMeHHO I'IpOBepﬂﬁTe KOHTaKTbI
COEANHEHUIA C MOMOLLbIO M30IMPOBAHHOIO MHCTPYMEHTA.

Heobxoanmo NPOBEPATb PEryNApHO COCTOAHUE INMEKTPUYECKOro LLIHYypa. Ecnn 3ﬂeKTpVIHeCKMVI kabenb I'IOBpe)K,CI,éH, TO OH
JOMKeH ObiTb 3aMeHEH M3rotoBUTENEM, €ro nocnenpoaa>HbiM OTAENOM, WU KBa}'IM(bMLI,MpOBaHHbIM nepcoHanoMm, BO
n3bexxaHne BCAKOro pucKa.

HALUU COBETbI

. CobntofanTe NoASAPHOCTM N TOKM, YKA3aHHbIE Ha KOPOBKaxX 3/1eKTPOAOB.
‘ . BbIHbTE 3M1EKTPOA M3 3NEKTPOAOAEPKATENS, KOrAa annapaTt He UCMOb3YeTCs.
. OcTaBbTe LWenn annapaTa OTKPbITbIMUY 415 CBO60AHON LMPKYIALMM BO3AyXa.
TEXHUKA BE3OIMNACHOCTHA

31ekTpogyroBas CBapka MOXKET 6bITb OMacHa /151 340PO0BbSI M JKH3IHM.
3awnrure cebs M OKpYIKaroLNX, MPHMHTE MEPHI MTPOTHB:

UanyueHui ayru:

CunbHOro AoXAs,

3awmTmTe cebs C NMOMOLLbIO Macku, CHabxeHHOM dhanbTpaMy, COOTBETCTBYHOWMMM HopMaM EN 169 nnn
EN 379.

Mcnonb3yiTe Baw annapaT B YMCTOM aTMocdepe (YpoBeHb 3arpsisHeHUst < 3), Ha N/IOCKOM NOBEPXHOCTU U He
6nmxe, YeM B 1 M OT CBapMBaeMoli AeTanu.

BOASAHbIX MapoB
BJIAYXXHOCTM :

He ncnonb3oBaTk annapat noa A0XAEM U CHEMOM

dnexkTpoyaapa: CobntoaaiitTe NpaBuia NOAKIIOYEHUS K 3/IEKTPUYECKOMY NMUTAHUIO BbILLENEPEYMCIIEHHBIX annapaToB. He
KacanTecb AeTanei noa HanpsbkeHneM. Y6eamTech, YTo UCMosb3yeMast BaMy CETb NOAXOAUT ANt AaHHOMO
annapara.

MapeHuit: He nepeHocuTe annapaT Hag NtoabMU U o6bekTaMu.

O>«oros: HapeBaiiTe pabouyto oaexay M3 NIOTHLIX MaTepuanoB (XJI0NOK, KUHC, crieloaexaa).
Pa6oTaliTe B 3alUMTHbBIX NepYaTKax U HECrOpaeMoM hapTyKe.
3aI.L|,VITVITe OKpYy>XatoLWnx, yCTaHOBMB HECTOPaeMble OrpaXXaeHns Uin nornpocuTe X He CMOTPETb Ha Ayry un
npuaepXuBaTbcsl 6€30MacHOro pPaccTosiHUS.

Moxkapa : YaanuTe BCe BOCMN/IaMeHsieMble NPOAYKTbl U3 30HbI CBapku. He paboTaiiTe B cpede roptoynx rasos.

ObiMa : He BabIxaiiTe rasbl 1 AblM, NPOM3BOAMMBIE CBapKOW. Mcnonb3oBaTh annapaTt B XOpOLIO NPOBETPMBAEMOM

AonosHnuTeNbHbIe :

Mepbi
MpeaocTopoXKHOCTH

nometleHnu, c VICKyCTBEHHOVI BEHTVIJ‘IFILWIEVI, Npu CBapkKe BHYTPU 3aKpbITOMo rnoMeLleHus.

CBapo4Hble paboThbi:

- B NOMeLLEeHNAaxX C NoBbllLIEHHbIM PUCKOM 21EKTPOLLOKa,

- B 3aKpbITbIX MOMELLEHNAX *okono BOC/TaMEHALLMXCA UNN B3PbIBYATbIX MaTeEPManos,

- [O/MKHbI ObITh BCeraa npeaBapuTeNbHO NOATBEPXKAEHbI OTBETCTBEHHBIM CMELMANNCTOM U Peain3oBaHbl B
npucyTCTBUM 0BYUEHHOro NepcoHana, Afis CPOYHOro BMELLATeNbCTBa B C/lydae HeobxoanmMocTu

TexHnyeckne Mepbl 6€30MacHOCTK, OnucaHHble B "TexHuueckmx Xapaktepuctukax" CEI/IEC 62081 fOMmKHbI
6bITb cobntoaeHbl. CBapka B CBEPXBLICOKOM MOSIOXEHMM 3aMpeLleHa, KpOMe Cy4yaeB C UCMOJIb30BaHNEM
3aLMTHBIX NNaTHOopM.

JInua, UCNonNb3ynb3yOLUE 3/IEKTPOKAPANOCTUMYJIATOPbI, AO/HKHbI NPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Y Bpaua nepepq
pa6oToi C AaHHbIMM annapaTamMu.
He ucnonb3yiTe annapart 18 pa3sMopakuBaHUs KaHaIM3aLuui.

Mpwu cBapke TIG, obpalwaiTecb C ra3oBbiM 6a/17I0HOM OCTOPOXHO, €CTb PUCK, €C/TU 6aJI/IOH UM ero BeHTU/b
NOBPEXXAEHbDI.
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PEKOMEHAALUUW AN CHUXEHUSA DNIEKTPOMATHUTHOIO U3/1TYYEHUA

O6wune cBeaeHns

Monb30BaTeNb HECET OTBETCTBEHHOCTb 32 YCTAaHOBKY W MCMONb30BaHWE anmnapaTta B COOTBETCTBME C yKasaHMsIMU npowvssoauTens. Mpu
0B6Hapy>XeHUN 3NEKTPOMArHUTHBIX WM3/TyYEHWI MONb30BaTeNb AO/KEH paspelnTs npobneMy, crneays pekoMeHAauMsM, yKasaHHbIM B
WHCTPYKLMM, UK C NMOMOLLIbIO TEXHUYECKOW NOAAEPXKWN NPOU3BOANTENS.

OLeHKa CBapO4YHOM 30HbI

Mepen ycTaHOBKOW annapaTta noJib30BaTeslb A0/MKEH OLEHWUTb BO3MOXHbIE 3IEKTPOMAarHUTHbIE NPO6/IEMbI, KOTOPbIE MOTY BO3HUKHYTb B
30He, rZe NnaHMpyeTCcs YCTaHOBKA, B YaCTHOCTM, OH [IO/DKEH YUUTbIBATb CIEAYIOWME MOMEHTHI:

a. He HaxopsaTca nun apyrue kabenw, KOHTposibHas NpoBoaka, TenedOoHHbIe U KOMMYHUKALUMOHHbIE Kabenu CHWU3y, CBepXy uim
pSiAOM C annapaTtomM;

MpWeMHMKM 1 NepeaaTUMKN paamo v TENEBULAEHUS;

C. KomnbtoTepbl 1 apyroe 060pyaoBaHNE KOHTPOS;

d. ObopynoBaHne HeobxoamMmoe pans  6e3onacHoCcTW. Hanmpumep  ynpaBneHne  6e30MacHOCTb0  MPOMbILLNIEHHOMO
obopyaoBaHus;

e. 300pOoBbE NIIOAEN, HAXOASALWMXCA BO/IM3M annapaTta, HanpyuMep: JIIoAN NOMb3YIOWMIOCS KapANOCTUMYIATOPaMm, ClyXOBbIMU
annapatamu 1 T.n.;

f. O6opynoBaHve Ans KanMbpoBKu 1 3amMepa;

g. YCTOMUYMBOCTb APYrMX annapaToB, HaxXOASLIMXCA B MOMELUEeHMW, FAe WUCMonb3yeTcs annapat. [ofb3oBaTenb A0/HKEH
ybeauTbcs, 4YTO BCE annapaTtbl B MOMELWIEHWM COBMECTMMbI Mexay coboi. I3To MoXeT noTpeboBaTb MNpUHATUSA
[OMONHUTENbHBLIX Mep NPeA0CTOPOXXHOCTY.

h. Moroaa B TeueHUM aHsI, koraa 6yaeT ncnonb3oBaH annapar;

Mnowaab paccMaTpuMBaEMON 30HbI BOKPYr anmnapaTa 3aBUCUT OT CTPYKTYpbl 34aHWst U APYrux paboT Mpou3BOAMMBIX Ha
3TOM MecTe. PaccMaTpuBaeMas TeppUTOPHSt MOXKET MPOCTMPATLCS 3a NMpeaesbl MPeAnpusTUs.

PekoMeHaaumMm nNo MeToanKe CHMKEHUsA 3/1IEKTPOMArHUTHOro u3siyyeHums

OCHOBHOE 3/IeKTPONUTaHME: CBapOYHbIii annapaT AoskeH ObiTb MOAKNOYEH K 3MEeKTPOCETM B COOTBETCTBUM C
pekoMeHaaumsMu npousBoauTens. Mpy HanMuMm NoMex HeobXxoaMMO NMPUHSATL AOTONIHUTENBHbIE MEPbI MPEAOCTOPOXXHOCTH
nyTeM GUNbTPALUMM HanpshKeHWUs NuTaHus. Kpome Toro, MoXeT noTpeboBaTbCA 3aliMTUTL Kabenb annapaTta nvbo
METaNINIMYEcKnM xenoboM (B Crlydae ecnv annapaT MOCTOSIHHO HaxoAMTCS Ha onpeaeneHHoM paboueM MecTe), nnbo
MOXOXWM NPUCNOCcobsieHneM. BpoHb A0/MKHa 6biTb 3NEKTPUYECKM MOCTOSIHHOWM Ha Bcelt AnunHe kabensi. OHa Ao/MKHa 6biTbh
MpUKPEnieHa K anmnapaTy C XOPOLWMWM 3/1EKTPUHYECKUM KOHTaKTOM MeXAy MEeTa//IMYecknM xenoboM 1 KoprycoM annapara.

CBapouHble kabenu: kabenn J0/HKHbI 6bITb MakCMManbHO KOPOTKMMKU. ObbeanHuTe UX WU, €CNN BO3MOXHO, OCTaBbTe

3awmTa u 6poHb: BbIOOPOYHas 3aWwmTa U 6poHb Apyrvx kabenert U MaTepuanos, HaXoAsLWMXCS B OKpYyXatolel cpeae,

a.
b.
nexxaTb Ha rnony.
C.
MOMOXET OrpPaHNYMTL NPO6NIEMY, CBSA3AHHYIO C MOMEXaMMU.
d.

3azeMsieHMe CBapuBaeMoOii AeTasin: 3a3eM/IeHNe CBApMBAEMON AETanu MOMOXET OrpaHWuuTh nomexu. OHO MOXET
ObITb CAENAHO HaMpAMYO MNKM Yepe3 NoAXOAsAlMiA KoHaeHcaTop. CaenaiiTe BbIGOp B COOTBETCTBMM C HOpMaMu Ballen
CTpaHbl.

AHOMAJIUU, BO3MOXXHbIE MPUYMHDbI, BAPUAHTbI PELLEHWUIA

AHOManum

Bo3MOXKHbIe NMPUYUHDI

PeweHus

AnnapaT He BblAaeT CBApOYHbINA TOK, Npu
3TOM ropuT XenTas flamna uHAMKaTopa
TepmozaluTsl ©.

CpaboTana Tensnosas 3aliMTa annapara.

XauTte oxnaxkaeHus B TedeHue npubnnsnTesnbHo 2
MWHYT, O BbIKJIOUYEHMSI NaMMbl MHAMKATOPA.
JlaMnoyka ® BbIKIMYKTCS.

[Jwucnneit ropuT, HO annapaT He nogaeT

Kabenb 3axuMa Maccbl Uu AepxaTtens

I'IpOBepre NoAKAKYEHNE CBAPOYHbIX kabenei.

TYCKHEET B KOHLIE CBapKu

MNpobnema nogaun rasa, wm ras 6bin
OTK/IIOYEH C/IMLLIKOM PaHO

o | Tok. 3NeKTpofa He CoeMHEHbI C annapaToM.
™}
Fy | Annapar ekioen. Bul oulyuiaere MpoBepbTe pO3eTKY W 3a3eMNeHNe Ballero
<L | nokasnbiBaHWe Npu NPUKOCHOBEHWM K Annapat He 3a3eM/ieH. arﬁ)napgTa P ¥
E Kopnycy. ’
CBepbTe NONSIPHOCTb C PEKOMEHAALMAMU Ha
Annapat BapuT C TpyAoM Owubka NonsipHOCTU
Kopobke ¢ anekTpogamm
Mpn BKITIO4EHNN Ha Avcnnen | HanpsbkeHue NUTaHUs He cobnofeHo MpoBepbTe 31EKTPULECKYIO MPOBOAKY UK
BbICBEUMBAETCS (oaHodasHoe 230 B) reHepaToOpHYIO YCTaHOBKY
Wcnonbayitte BONbgpaMOoBbIii aneKkTpoa
MoAXoAsiLLero pasMepa
[JedexT BonbhpaMoBOro anekTpoaa — —
HecTtabunbHas ayra Mcrnonb3yidTe  npaBWIbHO  MOArOTO-B/IEHHBIN
BOJIb(hPaMOBbII 311EKTPOA
CMLLKOM CunbHas nojaya rasa YMeHbLWUTb Noaady rasa
[C) 30Ha cBapKMu. 3almTUTb 30HY CBapKW OT CKBO3HSIKOB.
™
= | BonbpamoBbiii 3NEKTPOA OKMC-NsieTcs U MpoBepnTb M 3aTSAHYTb BCE ra3oBble COeAMHEHWS.

MopoxpaTe KorAa 3MeKTpoA OCTbIHET W nocsne
3TOro BbIK/TOYUTD ras.

3J'IeKTpOD, nnaBuTCAa

Owwubka NonsipHOCTU

npOBepMTb, 4YTO 3aXXMM MacCbl NOACOEAMHEH K +
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Dziekujemy za wybor naszego produktu! Aby wykorzystac w petni nasze urzadzenie, prosimy o doktadne zapoznanie sie z
niniejsza instrukcig obstugi:

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

ZASILANIE - ROZPOCZECIE PRACY

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

. Uruchomienie nastepuje po nacisnieciu przycisku ON/STAND BY.

. Urzadzenia przelgczaja sie w tryb ochronny w przypadku gdy napiecie zasilajgce przekracza 265V (sygnalizacja = na
panelu). W takim przypadku nalezy niezwtocznie odtgczyc je od zasilania i wigczy¢ do sieci gwarantujgcej wiasciwe
napiecie.

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

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

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

Dozwolone Zmax ‘ 0.34 Q

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

SPAWANIE ELEKTRODOWE (MMA)

« Stosowac ogdlne zasady spawania.

» Po spawaniu nalezy zostawi¢ urzgdzenie podigczone do sieci, aby mogto ostygnac.

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

« Urzadzenie wyposazone jest w 3 specyficzne funkcje invertorowe:

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

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

Anti Sticking umozliwia tatwe oderwanie, bez uszkodzen, elektrody w przypadku jej przyklejenia
Wybor funkcji MMA i ustawienie natezenia pradu:
- Za pomocg przycisku ® wybrac pozycie MMA @.
- Uzywajac przyciskdw @ wyregulowac prad spawania od wymaganej wartosci (wyswietlacz @).
Regulacja Hot Start i Arc Force

b(

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

* Naci$nij selektor ® przez 3 sekundy.
PRESS 3"

» Zamiga napis ,HS” (Hot Start), a nastepnie pojawi sie liczba.

S

/\

I\_I S ’H A
- Pl;gg/ff + Uzywajac przyciskdw @ ustawi¢ wymagang warto$¢ procentowg
(wyswietlacz @).

@v@ ADJUST

@  Zatwierdzi¢ wybrang liczbe poprzez naci$niecie przycisku ®

( K)
m sesese Zamiga napis ,AF” (Arc Force), a nastepnie pojawi sie liczba.
V
PRESET  + Uzywajac przyciskow @ ustawi¢ wymagang wartos¢ procentowa
(wyswietlacz ®).

@v@ ADJUST

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

SPAWANIE TIG LIFT

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

Nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi krokami:

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

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

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

4. Uzywajac przycisku ®wybierac tryb TIG &.

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

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

6. Ustawic przeptyw gazu na reduktorze na butli, a nastepnie otworzy¢ zawor na palniku.

7. Aby zapali¢ tuk:

Touch a- Dotknac¢ elektrodg do
| é | spawanego elementu

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

Zalecane kombinacje / Ostrzenie elektrod

3 Prad (A) Sr. elektrody (mm) Sr. dyszy (mm) Przeptyw
+ i = §r. drutu (metal wypetniajacy) (Argon I/min)
05-5 10- 130 1,6 9,8 6-7
4-7 130 - 190 2,4 11 7-8

ZABEZPIECZENIE TERMICZNE I CYKLE PRACY

- Zabezpieczenie termiczne: wskaznik zabezpieczenia termicznego zapala sie, a czas stygniecia w zalezno$ci od zewnetrznej
temperatury trwa od 2 do 5 minut.

- Po spawaniu nalezy zostawic urzadzenie podtgczone do sieci, aby mogto ostygnac.

- Spawarki odpowiadaja w swojej charakterystyce cechom wtérnego pradu stalego. Cykle pracy zgodnie z norma EN60974-1
(przy 400C i 10 min cyklu) wyszczegdlnione sy w ponizszej tabeli:
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— =
X% @ | I max | X% @ | I max
19% 160A | 24% | 160A
60% 90A 60% | 105A
100% | 75A | 100% | 95A

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

symulacji.

KONSERWACJA

« Konserwacja musi by¢ przeprowadzana przez osobe profesjonalnie przygotowana.

« Upewnic sie czy generator jest wytgczony i zaczeka¢ do zatrzymania sie wentylatora. Napiecia i prady wewnatrz sg
wysokie i niebezpieczne.

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

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

PORADY

» Przestrzega¢ biegunowos$ci spawania i wielko$ci prgdu wskazane na opakowaniu elektrod.

o

Wyjmowac elektrode z uchwytu, jesli nie jest uzywana.
Otwory wentylacyjne muszg by¢ czyste i nie zastoniete aby umozliwi¢ swobodny

przeptyw powietrza.

BEZPIECZENSTWO

Spawanie fukowe mozZe byc¢ niebezpieczne i prowadzi¢ do powaznych zranieri a nawet smierci, Zabezpieczyc¢
siebie i osoby trzecie. Zabezpieczac sie przed:

Emisja tuku:
Deszczem,

para, wilgocia:
Porazeniem pradem

Upadkiem:
Oparzeniami:

Niebezpieczenstwem
pozaru:

Zadymieniem:

Dodatkowe srodki
bezpieczenstwa

Zabezpieczyc¢ siebie za pomocg elektronicznej przytbicy spawalniczej zgodnie z EN 175 wyposazong w filtry
zgodne z EN 169 lub EN 379;

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

Nie uzywac urzadzenia na deszczu lub $niegu.

Urzadzenie moze by¢ uzyte wylacznie zgodnie z wezesniej opisanymi wymaganiami dotyczacymi zasilania.
Ponadto musi by¢ uziemione.

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

Zaktada¢ ubranie ochronne lub przeciwpozarowe (kombinezon, spodnie).

Uzywac rekawice i fartuch spawalniczy.

Zabezpieczy¢ osoby postronne przed tukiem elektrycznym przez zainstalowanie $cianek niepalnych oraz
przestrzec innych aby nie spogladali na tuk elektryczny oraz aby utrzymywali odpowiedni dystans od miejsca
spawania.

Usung¢ wszelkie palne przedmioty z otoczenia miejsca pracy. Nie pracowac¢ w poblizu zrédet palnych gazéw.

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

Dla kazdej operacji spawania:

- w $rodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem,

- w ciasnych pomieszczeniach,

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

NALEZY zastosowa¢ $rodki ochrony technicznej jak opisano w SPECYFIKACJi TECHNICZNEJ ,IEC 62081".
Spawanie na wysokosci jest zabronione, chyba ze zostaty uzyte platformy bezpieczenstwa.

Przed uruchomieniem urzadzenia osoby posiadajace rozrusznik serca musza skonsultowac sie z lekarzem.

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

Nie uzywac urzadzenia do odmrazania rurociagow.

lub zawory sa uszkodzone.
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ZALECENIA DOTYCZACE OGRANICZENIA EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ.

Informacje ogdlne

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

Ocena obszaru spawania

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

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

b. Nadajniki i odbiorniki radiowo-telewizyjne

C. Komputery i inne urzadzenia kontrolne

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

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

f. Urzadzenia stuzace do kalibracji lub pomiardw;

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

h. Pora dnia w ktorej spawa sie lub prowadzi inng dziatalnos¢

i Wielko$¢ obszaru musi by¢ doktadnie przemyslana w zaleznosci od konstrukcji budynku oraz innych proceséw zachodzacych w nim.
Obszar otaczajacy (strefe spawania) moze wykroczy¢ poza granice budynku.
Zalecenia dotyczace metod pozwalajacych zredukowac emisje elektro-magnetyczng
e. Zasilanie gtéwne: urzadzenie musi by¢ podtgczony do zasilania zgodnie z instrukcja producenta. Jesli wystapig zaktdcenia, jako
dodatkowe zabezpieczenie moze by¢ wymagana filtracja gtdwnego zasilania. Kable zasilajgce spawarki stacjonarne moga wymagac
ekranowania w metalowych ostonach lub podobnych. Ekranowanie powinno by¢ elektrycznie ciggte na catej dtugosci kabla. Powinno
by¢ réwniez podtaczone do spawarki w sposdb zapewniajgcy dobry kontakt elektryczny ostony ekranujacej z obudowg spawarki.

f. Kable spawalnicze: Powinny by¢ krétkie jak to tylko mozliwe i umiejscowione blisko siebie, biegnagc na poziomie podtogi lub tak
blisko niej jak to mozliwe.
g. Ochrona i jej wzmocnienie: Wybidrcze ekranowanie i ostanianie znajdujgcych sie w poblizu kabli i sprzetu w strefie roboczej moze

zmniejszy¢ problemy z zaktdceniami. Ekranowanie catej strefy roboczej moze by¢ rozwazane tylko w szczegdinych przypadkach.
h. Podlgczenie uziemienia spawanej czesci bezposrednio do gruntu: Tam gdzie to konieczne, podtgczenie spawanego elementu do
gruntu powinno by¢ bezposrednie, jednak w krajach w ktorych jest to niedozwolone, osiggng¢ to mozna przez odpowiedni zespdt
kondensatordw, wybranych zgodnie z narodowymi regulacjami.ROZWIAZYWANIE

PROBLEMOW:
Usterka Przyczyna Rozwigzanie
Urzadzenie nie dostarcza pradu i zéta Zabezpieczenie termiczne zostato wigczone  [Poczekaj do konca czasu ostygniecia, okoto 2
lampka wskaznikowa zabezpieczenia minut. Lampka wskaznika (6) wytaczy sie.
termicznego (6) jest zapalona
) Wyswietlacz sie Swieci sie, ale urzadzenie |Do spawarki nie jest podtgczony przewdd Sprawdzi¢ podtaczenie.
: nie dostarcza pradu. ujemny z zaciskiem lub przewdd elektrodowy.
<'t Gdy urzadzenie jest zalaczone, a po Spawarka nie jest dobrze podtgczona do Sprawdz gniazdo i uziemienie instalacji
= |potozeniu reki na obudowie czué uziemienia. elektrycznej.
= |mrowienie.
Urzadzenie nie spawa wiasciwie. Niewtasciwa polaryzacja. Sprawdz polaryzacje wyszczegdlniong na
opakowaniu elektrod.
Podczas uruchamiania urzadzenia Napiecie zasilania moze sie waha¢ +/-15%  [Sprawdz napiecie instalacji elektrycznej.
Wwyéwietlacz pokazuje i przez 1 zardwno dla pradu jednofazowego 230V.
sekunde a nastepnie sie wytacza.
Niestabilny tuk Nieprawidtowa elektroda wolframowa. Uzy¢ elektrody odpowiedniego rozmiaru.
Uzy¢ dobrze przygotowanej elektrody
wolframowej.
Zbyt duzy przeptyw gazu Zredukowac przeptyw gazu.
Elektroda wolframowa utlenia sie i zmienia [Strefa spawania. Chroni¢ strefe spawania przed podmuchami
('2 barwe po zakonczeniu spawania. powietrza.
=
Niewtasciwy czas post-gas lub brak przeptywu |Zwiekszy¢ czas post-gas.
gazu.
Sprawdzi¢ oraz dokreci¢ wszystkie potgczenia
instalacji gazowej. Poczekaj do ostygniecia
elektrody przed zamknieciem zaworu gazu.
Elektroda sie topi Niewtasciwa polaryzacja. Sprawdzi¢ czy przewdd ujemny z zaciskiem
podtaczony jest prawidtowo do bieguna +
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ZuyxapnTnpia yia Tnv enmioyr autoU Tou npoiovTog ! Ma va To eKMeTAAEUTEITE NAMPWG, NapakaloUpe diaBacTe Ta akoAouba
NPOCEKTIKA :

Auta Ta inverters gival popnTd, aEpOYPUKTA Kal XpnoidonoloUvTal yia GUYKOAANON HE Kolva nAekTpodia kal TIG Lift pe ouveyég
peUpa (DC). Emitpgnouv ouykOANon HE Kolva nAekTpOdia, Bacikd, avoEeidwTou XAAuBa kal nAekTpodia yia XuToaidonpo. Me
TIG pnopoUv va koAnBoUv Ta nepioodTepa WETAAAG, €KTOC anod aloupivio kal kpduyata auToU. Eival npooTateupevn yia
XpNon o€ nAekTpoyevvnTpIeG (230V / + - 15%)

TPO®OAOZIA - MPOETOIMAZIA

« Ta pnxavnuarta napadidovtal Pe Pig 230V / 16A EEC7 / 7 nou nipenel va ouvdeBei oe npifa 230 V (50-60Hz) pe yeiwon. To
anoppopoupevo pelpa (I1eff) eugavileTar oto pnxavnua, yia Tn HEyIOTn Xprion. EAEyETe OTI n nmapoxn NAEKTPIKoU
pelaTog kal npooTacia TnG (acpdaAeia kai / 1 dIakONTNG KUKAWUATOC) €ival ouppatr PE TNV TPEXOUOA £VTACN KATA TN
XpNon. Z€ OpPICUEVEG XWPEG, N aAAayr| TOU @i¢ PNopei va eival avaykaia woTe va emiTeuxBei n PéyioTn anodoaon oTn XpRon.
Ma evraTikn xpron, yia Ta povo@aocika npoiovra 160A emAeETe @ic 20A . H nAekTpoouykOAANGN MNpénel va TonobeTeiTal
£TOI WOTE TO Pig va sival npooBaaipo.

« T1a va eKKIVAOETE TN OUOKEUN natrnoTe To koupni ON / STAND BY

« H ouokeur PETANINTEl 0 KATAOTACN NPOCTACIAG, av n Taon Tpo@odoaiag ival Navw ano 265V yia Ta JOVOPAsIKAd JOVTEAa

(o1 evdei&eig oTig 08ovN -). A@oU peTanéoel o€ kaTAoTaon npooTaociac, 8a NPEnel va anoouUVOECETE T GUGKEUN Kal va
Tnv EavacuvdeoTe o€ Wia npida napoxne Ke Tn owaoTr) Taon.

» Juokeugg A-class. Eival oxedIaopEVEG yia Xpron O BIOUNXAVIKO I enayyeAUaTiko nepiBallov. € dlapopeTikd nepiBalov
Jnopei va sival dUokoAo va €Eao@aAioTel n nAekTpopayvnTIKn oudBaToTNTa, AOYW TWV NAEKTPOUAYVNTIKWV dIATApaxwv Kal
NG akTivoBoAiac. Na pnv xpnoidonoiolvTal o XWwPoug Orou UNApXEl aywyidn oKOvn HETAAWV.

« AUTEC oI pnxaveg eivar sival oUPPwveC Pe To npotuno EN61000-3-11 edv n pEYIOTN €MITPENOUEVN aAvTioTAon Tou
OUCTAMATOG ZPEY. OTO onyeio napoxng Tou XpnoTn :

Modele E160
Zuéy. Anodekto | 0.34 Qu

e TQ pnxavhiuaTta auta dev gival clpgwva pe 1o npdTuno CEI 61000-3-12. Mpiv GUVOECETE TN GUOKEUN HE TO dNUOCIO JIKTUO
XauNAnG TGonc, o xpnoTng Npenel va sival BEBaIog OTI ENITpENETal va ouvoeBei.

+ He ncnonb30Bath B cpefe coaepalleil METanIMYECKy Mbllb — NMPOBOAHUK 3/IEKTPUYECTBa.

ZYFKOAAHZH ME ENIKAAYMMENA HAEKTPOAIA (MMA)

« TnproTe TOUG kKavoveg aoPaAeiag yia pyacieg TETOIOU €idoUC,.
« MeTa TO TEAOG TNG OUYKOAANONG Q(rOTE Tr CUOKEUNR OUVOEdEUEVN OTNV MApoXr TPo®odoaiac yia PEPIKG AEMTA yia va
MMopEoe! va YuxOei.
»  OgpuikdG dlakonTNG : av evepyornoindei o BeppikdG dlakONTNG avdapel To avTiOTOIXO EVOEIKTIKO . MepIUEveTe 2-5 AenTd yia
va YuyBei n guokeun).
« H ouokeun eival eEonAiopévn Pe 3 €IDIKEG AEITOUPYIEG:
HOT START niou divel nepioodTepo pelpa and Tnv EVOEIEN KaTa TNV ekkivnon (Gvappa Tou TOEoU) nou pubuileTal oTn
OUYKEKPIUEVT GUOKEUN .
ARC FORCE nou onuaivel nepiocotepo peUpa OTav 1o NAekTPodio sioépXeTal oTo Aiwpévo JETaAAo ANTI — STICKING
Mou aprvel To NAeKTPOdI0 va EekoANG UKOAA OTN NEPINTWON NMou KOANOE! .

Enidoyn Asiroupyiag kai piOpion TnG évraong peUpaAToG:
- EmIA£ETE TNV Aerroupyia MMA natwvTag To NARKTpo @ .
- EMIAEETE TNV eMBUPNTT £vTaon peUATOC XPNCILOMNOIWVTAG TO NARKTPO @.

PuBpioeig yia TiG £101kEG AeiToupyieg Hot Start & Arc Force :

Hot start 0 > 60%
Arc force -
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Ma tnv pUBuIon Twv Asiroupyiwv Hot Start kai Arc Force, akohouBrjoTe Ta napakatw Prjuara:

PRESS 3"

e e e
S
40%

= [atroTe To NANKTPO ® yia 3 deuTepOAENTa.

= STnv 08ovn avaBooPrivel n £vdeiEn "HS" (Hot Start) kai epgaviletal €évac apiBuoc.

||« H 4
=3 ]

S @ aowst = PuyBpioTe To EMBUPNTO NooooTo (000vn @) XPNOIKONOINVTAG Ta NANKTPa @.
ms@om = [atroTe To NANKTPO ® yia anoBrkeuon .

v

A El|se36 3% = 3Tnv 0Bovn avaBoaoPrivel n EvoeiEn "AF" (Arc Force) kai pgavileTal évag apiBpoc.

PRESET

40% = PuyBpioTe To EMBUUNTO NooooTo (000vn @) XPNOIKONOINVTAG Ta NANKTpa @.
@:@ ADJUST

@ = [atroTe To NANKTPO ® yia anoBrikeuon .
PRESS (OK)

2YTKOAAHZH ME THN MEOOAO TIG

H ouykoAAnon pe Tnv YeBodo TIG anartei Tn xprion agpiou (apyov).
AkoAouBroTe Ta NnapakaTw Brjpara :

1. ZuvdéoTe TO OWWPa TG YEiwoNg oTo BETIKO NMOAO (+).
2. SuvdEoTe pia Toiunida Tunou “TIG “ n onoia va sival epodiacpévn pe BaABida , oTov
apvnTikd noAo (-).

3. ZuvdeoTe TNV TOIUMIdA pE TNV QIAAn agpiou .

Me 1o NANKTPo ® enIAEETE TNV AeiToupyia TIG .

5. EmA£ETe Tnv emBupnTr €vTaon peUpaTtog (000vnd) XpNoIKoNoIKVTAG Ta NANKTPA @.
SUMBOUAR: £xovTac wc odnyo ot anarrouvTal 30A/mm puBuioTe TNV &vracn Tou
peUPATOC CUMPWVA HE TO NAXOG TOU KOUMATIOU MPoG OUYKOAANnan.

PuBuioTe TNV napoxr agpiou oTnVv €NIBUUNTN TIUN Kal 0TNV OUVEXEIA avoi&Te Tnv BaABida Tng Tolunidac.

AeiToupyia :

>

No

Touch - AKOUMINNOTE TO NAEKTPODIO OTO THRKA
| é | MpoC GUYKOAANON

'OTav 0AOKANPAOETE TNV GUYKOAANDN :
a. ora povTéAa E160: InkwaoTe TNV ToIunida ypriyopa. KAeioTe Tnv napoxr agpiou Jovo oTav To NAEKTPOdIo £xel WUXOEi .

MNMpoTEIVOUEVOI OUVOUACHOI:

1 ‘EvTaon @ nAekTpOodio (mm) @ Mngk (mm) Mapoxn agpiou (apyov
[ A = Y It
— pevparog (A) @ oUppa (mm) /mn)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

Ma va éxeTte kaAUTepa anoTeAéopaTa, To PNKOG TNG HUTNC Tou nAekTpodiou Ba npénel va sivai:

A

d L = 3 x d yia peUpa ouykOAANoNG XaunAng €vraong
L L = d yia peUpa ouykOAANGNG UPnARG Evraong

OEPMIKOZ ATAKONTHZ & KYKAOZ EPTAZIAZ

O€epUIKOC dIAKONTNG : €AV evepyonoindei o BepUIKOG BIAKONTNG avaBel To avTioToIXO eVOEIKTIKO . MepipéveTe 2-5 AenTd yia
va YuxBei n GuoKeun.

MeTa TO TEAOG TNG OUYKOAANONG apnOTE T OUOKEUN OUVOEdENEVN OTNV Napoxn TPo@odoaoiac yia Pepika AenTtd yia va
Hnopéaoel va yuyBei.

O kUkAoG AsiToupyiag eival To nooootd oTa 10 AenTd KaTd Ta onoia n CUOKEUN AEIToupyei o Beppokpacia nepIBAANOVTOG
40° C xwpic va unepBepuavOel. ZTOUC NApAKATw MIVAKEG WMOPEITE va OeiTeE Toug KUKAOUG epyaociac (oUppwva HE TO
npoTuno EN60974-1) yia KGO HoVTEAO:
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Snueiwon :

2YNTHPHZH

X% @ |I max | X% @ | I max
19% | 160A | 24% | 160A
60% 90A 60% | 105A

100% | 75A | 100% | 95A

OAEC O napanavw WETPROEIC MPAypaTonoinénkav oc epyacTnpiakd MepIBAMOV Ue €EOMOIWPEVEC OUVONKEG
Beppokpaciag 40° C .

« H ouvTrpnon TnG OUOKEUNG va yiveTal anod £E0UcIodOTNHEVO NPOCWIKO
+  AMOCUVOEOTE TNV CUCKEUN Kal MEPIYEVETE WEXPI VA OTAMATAOE! NANPWG O AVEPIOTAPAC va Yupilel npiv anod onoladnnoTe
£pyacia oTNV OUOKEUN. 2TO E0WTEPIKO TNG OUCKEUNG va €IioTe 101QITEPA NPOOEKTIKOI AOYyw TWV TACEWV KAl PEUMATWV Mou

unapyouv

« Tepiodika apalpeite To PETAAIKO KAnAkl TG OUCKEUNG Kal kaBapioTe PE MEMIEOUEVO aEpd, aPol TNV EXETE ANOCUVOLDEI
and Tn napoxn Tpopodoaoiac. EAEYXETE TNV KATACTACN TWV NAEKTPIKWV OUVOECEWV WE TNV BorBeia kaTaANAOU HOVWUEVOU

gpyaheiou

« Tepiodika (2-3 POPEC TO XPOVO) va eMIBEWPEITE TNV KATaoTacn Tou kahwdiou Tpopodoaiac. Eav eival kaTeoTpauuevo va
avTikabioTaTal anod Tov KATaokeuaaoTr|, 1 €E0UCIODOTNHEVO ENIOKEUAOTH, 1 adeIoUX0 NAEKTPOAOYO TEXVITN, YId Anouyn

KIVOUV@V.

2ZHMEIQZEIZ — ZYMBOYAEZ

« TnpeioTe TNV NOAIKOTNTA Kal TNV £vTAON PEUPATOC TWV NAEKTPODIWV ONWC UNOJEIKVUETAl OTN GUCKEUATIA TOUG
«  AQaIpEOTE TO NAEKTPODIO ANO TNV ToIUNida OTav dev XPNOILOMNOIEITE TN CUOKEUN)
*  Mnv @pACOETE TIC EI0AYWYEC AEPA TNG OUOKEUNG, Va TPOXICETE aAKPIA and Tr OUOKEUN

AZODAAEIA

To T050 ouykOAANONG HNopei va npokaAéoel cofapoUc TPAUHATIOHOUG. MPooTATEWTE TOV EAUTO 0UAG KAl TOUG
aAAouc. MpooTaTeuTeiTe ano:

AKTIVOBOAIEG
TOS0U
X®wpog epyaciag

HAekTponAngia
MeTagopa —

MeTtakivnon
Eykaupara

dwTia n ‘Expnén
Kanvoi

EnminAéov
nPopUAAG&eIg

MpoCTATEWTE TOV EQUTO 0AG XPNOIHONOINVTAC KATAANNAN NAEKTPOVIKT] HACKA NPOCMMOU N Ornoia CUPQWVEI JE ThV
npodiaypagr) EN kai sival epodiacpévn pe QIATpa nou va cupgwvoUv e Tnv npodiaypagr EN 169 i EN 379

EnIAEETE kaBapOo Kal NPOCTATEUWEVO Ano TIC KAIPIKEG OUVONKEG XWpPo. H ouokeun va BpioKeTal o€ andoTaon evog
METPOU TOUAAYXIOTOV anod onpeio 0nou yiveral n ouykoAAnon. Mnv Tn XpnoIKoMNoIEiTE und Bpoxn I XIoVONTwar).
AUTH N OUOKEUN PNopei va xpnaoidonolgital Jovo cUPpWva Ke TIC anaitnoeig Tpopodoaiag nou avapepovTal
napanavw. Oa npénel va yeiwbei. Mnv ayyileTe sowTepika onpeia nou €xouv pelpa. EAEyETe Ta eEapTrparta nou
napadidovTal 0TI NnpocapuolovTal Xwpic NpopAnua

MnV PETAQEPETE TN OUOKEUN NAvw and alhoug. Ano@uUyeTe mBavr NTwon TNG CUOKEUNG

XpnaoiponoleioTe kaTaAANAo pouxiopo (yavTid, nodid, NavreAovi).

MpooTaTéwTe Toug AAouc and Tnv akTivoBoAia Tou TOEoU. TonoBeTroTE KATAAANAO NPOOTATEUTIKO TOiXWHA YUPW
anod To onyeio nou yivetal n GuykoAAnan .

EAEYETE OTI 0TO XWPO epyaciag dev unapxouv eUPAEKTA UAIKA. Mnyv epydlecTe kovTd o€ PIAAEG agpiou.

Mnv €IonNvEETE agpIo 1) kanvoug nou Jnopei va dnuioupynBouv ano Tn guykOAAnon. EAv Tn xpnoidonoliTe og
KAEIOTO XWpPO, va eEaepileTal PUOIKWG KAAA 0 XWPOG I va XpnoIKONOEiTal EykaTaaTacn anaywyng Twv aspiwv.
lNa kabe epyacia ouykOANONG:

-0€ nepIBaiovTa pe au€nuévo kivduvo nhektponAngiag,

-0€ NEPIOPICHEVOUG XWPOUG,

-KaTa TN napouadia sUPAEKTWV 1 EKPNKTIKOV UNIKQV NPENEI va EKTIL@VTAl ol Kivduvol ano "EidIko" TexVIKO
Aopaleiag kal av auTtog eykpivel TNV EKTEAECN TNG EPYACiac, auTr) va YiveTal uno Tn Napouacia eKNAidEUPEVOU
NPoowrikoU NMou EXEl TIG IKAvVOTNTEG va ENEPPEl O€ NEPINTWON avaykng.

METpa acpaleiag npénel va AapBavovtal cUpgwva e Tnv npodiaypagr) "IEC 62081" kal Tnv £KACTOTE IoxUouoa
vopoBeaoia. MNa ouykoANAOEIG o€ onueia uPnAOTEPa ano To £3agog NPENEl va XpnaoidonoloUvTal KaTaAANAEG
OKAAWOIEG,

‘ATopa HE BnHaTodoTn va cUHBOUAEUOVTAI TO YIATPO TOUG NPIV XPNOIHONOIFO0UV AUTEG TIG HNXAVEG

Kata Tn ouykoAAnon pe Tn HEBodo “TIG” va €ioTe 1I31AITEPA NPOCEKTIKOI ME TNV PIAAN agpiou. MpokunToUV

Mnv XPNOIHOMNOIEITE TNV CUCKEUN YIa EENAYWHA COANV®OV.

ogoBapoi kivduvol eav npokAnOei Znpia | BAGBN oTnv @iaAn i ornv BaABida .
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2YZTAZEIZ 'MA TON NMEPIOPIZMO TQN HAEKTPOMAINHTIKQN EKNOMMNQN.

levika.

O xpnoTng sival uneuBuvog yia TNV yKaTaoTacn Kai XpAon TNG NAEKTPOCUYKOAANCNG CUPGVA WE TIC 0dnyiec Tou KaTaokeuaoTr). Eav
EVTOMIOTOUV NAEKTPOHAYVNTIKEG NAPEUBOAEG , TOTE O XpNoTng €ival unelBuvog va AUoel To NpORANKA WE TNV TEXVIKN Bondeid Tou
KATAoKeuaaoT.

EKTiHNON TNG NEPIOXNG XPRONG TG NAEKTPOCUYKOAANONG.

Mpiv anod Tnv eykatdoracn Tou eEonAlogoU ouykOANonG Me TOEo o xpnoTng Oa npénel va npoPei oe afloAoynon Twv mbavav
NPOBANUATWV Kal ENINTOOEWY TNG NAEKTPOUAYVNTIKAG akTivoBoAiag aTn yupw nepioxn

a.

e rpanw

h.

AMa kaAwdia,kahwdia eAEyXou, TNAEPWVIKA Kal ENIKOIVWVIQV JIKTUWVY, ENAVW, KATW Kal NANGiov TNG NAEKTPOCUYKOAANGNG
PadioTnAeonTikoi avapeTadoTeG Kal DEKTEG

HAekTPOVIKOI UNOAOYIOTEG Kal AANOG OXETICOUEVOG EEONAITHOG

E€onAiopog kpioipog yia Aoyoug acpaleiag onwg EAeyxog acpaleiag Biopnxavikou eEonAigpou.

H uyeia aTopwv atnv yUpw nepioxn , yia napadeiyda aTopwy Nou Xpnaoihonolouv BnuatodoTn.

EEonAIopOC XpnoidonoloUPEVOC yia BaBuovounan 1 HETPRACEIC.

H Bwpakion Tou Aoinou eEonAiopol yUpw ano Tov onoio 8a xpnaoigonoindei eEonAiouoc . O XxpnoTnG npénel va eEac@aliosl
OTI 0 Aoindg eEonAIoUOG Nou XpnoldonoleiTal aTny idia nepioxn €ival oudBaToc. AuTd pnopei va anaitei NnpocBeTa PeTpa
npooTaciag

H wpa Tng npépag nou Ba yivel GUYKOAANGN 1) AANEG EVEPYEIEG.

To péyeBog TNG NeEPIOXNG Mou Mpénel va AapBaveral unoyn e€aprartal anod Tn dopr Tou KTipiou kai kABe aAAn diadikaaia
aTtnv nepioxn. H yUpw nepioxn Pnopei va enektabei népa and Ta opia TV KTIpiwv.

ZUGCTAOCEIG OXETIKA HE TIG HEOOJOUG YIa TN HEIWON TWV NAEKTPOUAYVNTIKGOV EKMNOUN®OV

J.

Mapoxn nAekTpikoU pelpaTog: o €EonAIoUOG npénel va ouvdeBel aTo BIKTUO PEUNATOC, ONWG OpIleTal OTIC odnyieg Tou
kataokeuaoTr. Edv undapxel napepBoAr), npooBeTeg NPo@UAGEEIG ONWE To QIATPAPICHA TNG NAPOXNG PeUNATOC UNOPEi va
anaitnei. To kaAwdIO NAPOXNG OE HOVILEG EYKATACTACEIG TNG KNXAVNG OUYKOAANONG Wnopei va anaitnBei va nepiBAndei o
aywyoug HETAMou 1) napopolouc.H npooTacia Tou aywyoU MpeEnel va €ival ouvexnG yid TO OUVOAO TOU HRKOUG Tou
kaAwdiou. Oa npénel eniong va ouvdeBei aTn pnXavr oUyKOAANGONG HE HIa KaA NAEKTPIKN enagr PETAgl Tou aywyoU Kal
TOU NEPIBANUATOC TNG KNXAvnG.

KaAhwdia ouykoAAnong: Ta kaAwdia ouykOMNong npenel va e€ivai 60o To duvaTtov kovTUTepa kal Ba npénel va
TonoBeTNBOUV KOVTA PETAEU TOUG, KOVTA ) OTO £ninedo TOU NATWPATOC.

MpooTacia kal evioxuan: EmIAekTIKN €E€Taon kal Bwpdkion Twv AAMwV kaAwdiwv Kal Tou €EonAiopou TG yUpw MNEPIOXNS
pnopoUv va Algouv Ta npofAnuaTa Twv nNapepBoAwv. MPOCUUNTWHATIKOG EAEYX0G OAOKANPNG TNG MEPIOXNG CUYKOAANGNG
npénel va e€eTaleTal yia 0IKEG EPAPHOYEG

>UvOEDTE E TN YN aneuBeiag To KOPKATI HETAANOU Nou NPOKeITal va cuykoAAnBei: ‘'Onou €ival anapaitnTo, n oUVOEn Tou
Tepayiou otn yn 6a npénel va yivel Pe pia APECN OUVOEDN WE TO TEPAXIO, AANG O€ OPICHEVEG XWPEG OMou N aneubeiag
oUvdeon dev eMITPENETAI, N OUYKOANON Ba npeEnel va eniteuxBei Ye KATAANAN XwpNTIKOTNTA, EMAEYOUEVN CUPPWVA UE
TOUG €6VIKOUG kavoviopoUG.

ANTIMETQMIZH NMPOBAHMATQN

MpoBAnua Mmeavn artia Auon
H ouokeun) dev AeiToupyei kai To KiTpIvo evOeIkTIKO | 'Exel evepyonoinBei o Oepuikog | MepipéveTe nepinou 2-5 AenTd yia va wuyBei
Tou BepHIKOU BIaKONTN gival avappévo ®. 31aKOMNTNG NPooTaciac. N OUOKEUN .
H ouokeun eivalr evepyonoinuévn al\d dev undapxel | To owpa n Toiunida dev eival | EAEyETE TIC OUVOEDEIC TOU OMUATOC KAl TNG
PEUA GUYKOAANGNG . kataAnha ouvdedepéva oTnv | Toiunidag .
OUOKEUN .
H ouokeun eival og Asitoupyia. ‘OTav TNV akoupnaTe | H guokeun dev gival YEIWUEVN . EAEYETE TIG OUVOETEIG Kal TRV NApoxn
.82 | vidBeTe KANOIO HOUBIAOHA . Tpopodoaiac.
— H noi6tnTa cuykdAAnang dev ivai n embuunT. AGBog NoAIKOTNTA. SUMPBOUAEUTEITE TIG 0dNYIEG Yia TNV
< MoAIKOTNTA Mou avaypdapovTal oThv
= OUOKEUAOia TOU NAEKTPODIOU.
= KaTa Tnv ekkivnon TnG GUOKEUNG , oTnv 086vn H Tdon Tpopodoaiag pnopei va EAEYETE TNV TAON TNG NApoXnC Tpopodoaiag .
. . . gival povopaaoiko 230V + / -
ep@avileral n evoeign yia 1 deutepOAEnTO Kal 15%
énerra eEapavileTar .
To T0E0 ouykOANNONG €ival aoTabEg To nAekTpddio BoAppapiou Xpnoigonoinote nAektpddio  BoAppapiou
KaTalAnAou peyedoug .
To pnKog TNG HUTNG Tou nAekTpodiou va eival
TO ANAITOUHEVO .
MeydAn napoxn agpiou . MeIwOoTE TNV Napoxr aepiou .
To nAekTpddio BoAppapiou oEeidwverai . Xwpog epyaaiag . MpOCTATEWYTE TNV MEPIOXT CUYKOAANONG anod
pelpaTa agpa .
Z_D Melwyévn napoxr aepiou WeTd | AuEnoTe To XpOvVo MApoXnG TOU agpiou WETA
- TO OPRaoIKo Tou TOEOU . TO GBNOIKO TOU TOEOU .
EAEYETE TIC OUVOETEIG agpiou .
To nAekTpddIo NIGVE! . AaBo¢ NoAIKOTNTA . EAéYETE OTI TO Owpa eival ouVOEDEPEVO OTO
+.
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GYS GYSMI E160

DECLARATION DE CONFORMITE :

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

Cette conformité est établie par le respect des normes harmonisées EN 60974-1 de 2005, EN 60974-10 de 2007 et
EN 50445 de 2008.

Le marquage CE a été apposé en 2012.

DECLARATION OF CONFORMITY :

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

This conformity respects the standards EN60974-1 of 2005, EN 60974-10 of 2007 and EN50445 of 2008.

CE marking was added in 2012.

KONFORMITATSERKLARUNG

GYS erklart, dass die beschriebene Geréte in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der folgenden européischen
Bestimmungen: Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und EMV- Richtlinien 2004/108/CE — 15.12.2004
elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerdte stimmen mit den harmonisierten Normen
EN60974-1 von 2005, EN 60974-10 von 2007 und EN 50445 von 2008 Uberein.

CE Kennzeichnung: 2012

DECLARACION DE CONFORMIDAD :

GYS certifica que los aparatos de soldadura E160 son fabricados en conformidad con las directivas baja tensidn
2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecanica 2004/108/CE del 15/12/2004. Esta
conformidad esta establecida por el respeto a las normas EN 60974-1 de 2005, EN 60974-10 de 2007 y EN 50445 de
2008.

El marcado CE fue fijado en 2012.

AEKJNTAPALINA O COOTBETCTBUMU:

GYS 3asBnseT, 4YTO CBapo4yHble annapatbl E160 npou3BeseHbl B COOTBETCTBMM C AMpPEKTMBaMM EBpocoto3a
2006/95/CE o HM3KOM HanpsbkeHun oT 12/12/2006, a Takxe ¢ anpektneamm CEM 2004/108/CE ot 15/12/2004.

[laHHOe COOTBETCTBME YCTAaHOBMIEHO B COOTBETCTBUM C COrfacoBaHHbiMM HopMamu EN 60974-1 2005 r, EN 60974-10
2007 r n EN 50445 2008 r.

MapkupoBka EC HaHeceHHa B 2012 1.

DEKLARACJA ZGODNOSCI:

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

Deklaracja przestrzega standardy norm EN60974-1 z 2005, EN60974-10 z 2007 i EN50445 z 2008.

Oznaczenia CE dodane w 2012.

AHAQZH ZYMMOPO®QZH2:

H ouokeur cupop@wveTal pe Ta Eupwndikd npdTuna :

XauNAnG Taong 2006/95/CE Tng 12/12/2006

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

O £&onAiopoc oup@wvei Pe TIc npodiaypa@ec EN60974-1 Tou 2005, EN 60974-10 Tou 2007, EN 50445 Tou 2008.
To evdelkTikO “CE” npooTédnke To 2012,

29/05/12 Nicolas BOUYGUES
Sas GYS

134 BD des Loges ' WWM .

53941 Saint Berthevin
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN

KEYBOARD
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E160

POWER PCB
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GYS GYSMI E160

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

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

Conectores / KoHHekTopbl / YNOJOXEIG
2 Clavier/ Display / Anzeige / Teclado / Oucnneii / 51911
08ovn
3 Carte électronique / Electronic card / 97198C
Elektronikplatine / Tarjeta electrdnica /
nekTpoHHas nnata / HAeKTPoviIkr) NAGKETa
4 Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable 21487
de conexidn / CeteBoit WwHyp / KaAwdio
Tpogpodoaiag

5 Ventillateur / Fan / Ventilator / ventilador / 51032
BeHTunsATOp / AVEHIOTHPAG
6 Grille / Protective screen / Ventilator- Grill / rejilla 51011
/ Pewetka / [pOCTATEUTIKO KAAUPpA
7 Pieds / Feets / Flsse / Pies / Hoxxku / Nddia 71140
oTAPIENG
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GYSMI E160

ICONES/ SYMBOLS/ ZEICHENERKLARUNG / ICONOS/ NEPEHSISI NAHEJIb / ZYMBOAA

A

B

&

P23

P21

:D{} SD—LE Hz

3~
]]i}su-su Hz

Uo

@ Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc @ SchweiBen mit umhiillter Elektrode :
(MMA)@ SchweiBen mit umhdilliter Elektrode (E-HandschweiBen) @ Soldadura con electrodos ;
refractarios (TIG — Tungsten Inert Gas) @ PyuHas ayrosas csapka (MMA — Manual Metal Arc) @ i
Spawanie elektrodg otulong (MMA) @ SuykOAANoN We enikaAuppéva nAekTpodia (MMA- Manual Metal |
Arc) i

@ Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) @ TIG welding (Tungsten Inert Gas) @ SchweiBen mit Wolframi
Elektrode (Wolfram Edelgas)@ Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) @ Csapka TIG (Tungsten Inert i
Gaz) @ spawanie metodg TIG (Tungsten Inert Gas) @ ZuykoAAnon pe nAektpodia (TIG) !

@ Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de !
courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. @ Adapted for welding in !
environment with increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed
in such places. @ Schutz gegen Risiko von elektrischen Schlag. Das SchweiBgerdt darf nicht direkt
auf dem SchweiBwerkstiick gestellt warden. @ Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende
riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal i
locales. @ MoaxoAWT ANsi CBApKW B CPeAe C MOBbILIEHHON ONACHOCTLIO yAapa 3MEKTPUHECKUM TOKOM. |
TeM He MeHee He cneayeT CTaBUTb UCTOYHMK TOKa B Takue nomellerns. @ Adaptor do spawaniaw i
$rodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pragdem. Jakkolwiek, zasilanie nie moze znajdowac sie w i
tego typu miejscach. @ Mpooapuodpévn yia cuYKOAANGCN o€ NepIBAAAovTa Pe auEnuévo kivouvo i
nAekTponAn&iac. Map' 6Aa TalTa To Pic TPOPOdOOIac va PUnv BPIoKETAl O TETOIO NEPIBANOV !

@ Protégé contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12,5mm et chute d'eau !
(30% horizontal) @ Protected against access to dangerous parts by any solid body which @ >
12,5mm and against water falls (30% horizontal) @ Kontaktschutz zu gefarlichen Teilen mit @ >
12,5mm und Schutz gegen Spritzwasser Einfallwinkel 30%. @ Protegido contra el acceso a las
partidas peligrosas de cuerpos solidos de diametro >12.5mm vy las caidas de agua (30% horizontal) @
3alumileH NpoTUB AOCTyNa TBEpAbIX TeN AMAMETPOM >12,5MM K onacHbIM yacTam u ot Boabl (30% |
ropusoHT.) ‘@ Zabezpieczenie przed dostepem niebezpiecznych elementéw o wielkosci @ > 12,5mm i .
przed dostepem strumienia wody (30% w poziomie) @ MpooTacia évavTi €I0XWPNONG CWHATWY PE |
diapeTpo ®>12.5mm o€ enikivduva PEPN TNG CUOKEUNG Kal évavTl oTayovwy vepou (30% opigovTia). |

@ Protégé contre |'acces aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de '
gouttes d'eau @ Protected against rain and against fingers access to dangerous parts @ Geschitzt |
gegen Beriihrung mit gefahrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall @ protegido '
contra el acceso a las partes peligrosas con los dedos, y contra las caidas verticales de gotas de agua.!
@ Zabezpieczone przed deszczem i dostepem palcéw do miejsc niebezpiecznych. @ MpooTaocia vavri
oTayovwy Bpoxnc kal akouoiac sioxwpnong Twv dakTUAwv ot enikivduva pépn Tng ouokeunc @

Annapat 3alyLLeH OT AOCTYNa pPyK B onacHble 30Hbl U OT BEPTUKA/IbHOIO NafeHNs Kanesb BoAbl

|
i
i
|
@ Courant de soudage continu @Welding direct current @ GleichschweiBstrom ® La corriente de i
soldadura es continua @ CBapka Ha noctosiHHOM Toke @ Prad spawania staty@ Suvexéc peupa .
OUYKOAANONG i
@ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz @ Single phase power supply 50 or 60Hz @ i
Einphasiege Netzspannungsversorgung 50 oder 60 Hz @ Alimentacion eléctrica monofasica 50 o 60 Hz
@ OpHodazHoe HanpsbxeHne 50 unm 60y @ Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz @ H Tdon napoxng !
Tpopodoaoiac va givai 50 } 60 Hz !

@ Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz @ three-phase power supply 50 or 60Hz. @
Dreiphasige Netzspannungsversorgung 50 oder 60 Hz @ Alimentacidn eléctrica trifasica 50 o 60Hz @
TpexdasHoe nutaHue 50 nnn 60y, @ Zasilanie trojfazowe 50 lub 60Hz@ Tpipaaoikr Tpopodoaoia 50
n 60Hz.
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@ Tension assignée d'alimentation @ rated supply voltage @ Versorgungsspannung unter
Belastung.® Tension de la red @ HanpsxeHne cetn @ Napiecie zasilania @ Taon napoxng dikTUuou

@ Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) @ Rated maximum supply current
(effective value) @ Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) @ Corriente maxima de alimentacion
de la red @ MakcumanbHbIN ceTeBol TOK (3ddekTnBHas MolwHocTh) ‘@ Maksymalny prad obcigzenia
sieci zasilajgcej (wartos¢ efektywna) @ MéeyioTn £vraon pelpaTog

@ Courant d'alimentation effectif maximal @ Maximum effective supply current @ Maximaller I
tatsachlicher Versorgungsstrom @ Corriente de alimentacion efectiva maxima @ MakcuMarbHbli !
acbdekTMBHBLIN ceTeBoit Tok @ Max. efektywne obcigzenie sieci @ MéyioTn evepyn évraon pelparog |

@ L'appareil respecte la norme EN60974-1 @ The device complies with EN60974-1 standard relative
to welding units @ Die Normen EN60974-1 fiir SchweiBanlagen @ El aparato esta conforme a la
norma EN60974-1 referente a los aparatos de soldadura @ AnnapaT COOTBETCTBYET €BPOMNENCKOM
HopMe EN60974-1 @ Urzadzenie jest zgodne z normg EN60974-1 odnoszacy sie do urzadzen
spawalniczych @ H ouokeun oup@wvei pe Tnv npodiaypa®r) EN60974-1 nou oXeTi(eTal PE TIG pnxaveq
NAEKTPOCUYKOAANGNG

a4

@ Convertisseur monophasé transformateur-redresseur @ Single phase inverter, converter-rectifier .
@ Einphasige SchweiBinverter @ Convertidor monofasico transformador-rectificador @ OaHodasHbIi | |
MHBEPTOP, C TpaHccopMaLumei 1 BbinpsaMieHeM. @ Jednofazowy Inverter, transformator — !
prostownik @ Movo@gaoikd INVERTER , uwnAng ouxvoTnTag kai avopbwong I

@ X : Facteur de marche a ...% @ X : duty factor at ...% @ X : Einschaltdauer Faktor ...% @ X :
Factor de funcionamiento de ...% @ X : MpoAoMXUTENBHOCTb BKOYeHNUa ...% @ X: cykle pracy
...%. @ X: KUkhog AerToupyiag katd ...%

@ 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
geschweiBt werden kdnnen mit einer Pause von 20 s zwischen jeder Elektrode @ Cantidad de
electrodos normalizados soldables en 1 hora, a 20°C, incluyendo una parada de 20 seg. entre cada
electrodo @ KonuyecTBo CTaHAQPTHBIX 3NEKTPOAOB UCMOJb30BaHHbIX 3a 1 yac npu 20°C ¢ 20-Tu
CeKyHAHbIMW NnepepbiBaMu Mexay anektTpoaamu. @ Liczba elektrod znormalizowanych wyspawanych
podczas 1 godziny w temperaturze 20°C i odstepach 20 sek. miedzy kazda elektroda. @ ApiBuOC
TUNOMNOINUEVWV NAEKTPODIWV MOU PNopouv va Xpnaiponoindolv os 1 wpa,ue navon 20 deuT. YETAEU
KaBe nAekTpodiou.

@ Nombre d'électrodes normalisées soudables en 1 heure en continu, avec 20 secondes entre
chacune, divisé par le nombre d'électrodes soudables dans les mémes conditions sans disjonction
thermique. @ Number of standardized electrodes weldable over 1 hour of continuous work, divided
by the number of electrodes weldable in the same conditions without thermal shutdown @ Elektroden;
Anzahl die inerhalb einer Arbeitsstunde verschweiBt werden kdnnen, geteilt durch Elektroden- Anzahl
die tatsachlich verschweiBt sind (Abkiihlphasen des Gerats) @ Cantidad de electrodos normalizados i
soldables en 1 hora de manera continua, a 20°C, dividida por la quantidad de electrodos soldables en |
condiciones identicas sin disyuncién térmica. . @ KonnuyectBo cTaHAapTHbIX 3/1EKTPOOB,
MCNO/b30BaHHbIX 3@ 1 Yac B HENpepbIBHOM pexwuMe ¢ 20-Th CeKYHAHbIMU NepepbiBaMn MeXay
3NeKTpoAaMM, NoAENEHHOE Ha KOMMYECTBO 3/1IEKTPOAOB, KOTOPbIE MOXHO CBApUTL MpU TEX Xe
ycnoBusix, Ho 6e3 neperpeBa. @ Liczba elektrod znormalizowanych wyspawanych powyzej 1 godziny
dla pracy ciggtej podzielong przez liczbe elektrod wyspawanych w tych samych warunkach do
zadziatania zabezpieczenia termicznego @ Apleuc')q TUMNONOINUEVWV NAEKTPODIWV MOU KNOPoUV va
XpnoidonoinBouv o€ 1 wpa ouvexouq €pyaaoiag, 6|a|pspsvoq ME TOV apIBO NAeKTPOdiwY Mou unopouv
va xpnoigonoin8ouv katw ano TI¢ idIEC OUVONKEC Xwpic va evepyonoindei To BEpUIKO.

__________________________________________________________________________________J

@ 12 : courant de soudage conventionnnel correspondant @ I2 : corresponding conventional weldingi
current @ I2: Sekundar Strom @ 12 : Corrientes correspondientes @ I2 : Toku, coOTBETCTBYIOLLNE |
X*@ I2: odpowiadajgce natezenie pradu @ I2: AVTIOTOIXEC EVTACEIG pEUUATOG i
_________________________________________________________________________________ _1
@ U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes @ U2 : conventional voltages in |
corresponding load @ U2 : Sekundar Spannung @ U2 : Tensiones convencionales en carga @ U2 : l

_l
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POWER FACTOR
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COOTBETCTBYIOLUME CBapOYHble HamnpshxeHna* @ U2: znamionowe napiecia przy odpowiednich
obcigzeniach @ U2: AvTioToixec TATEIC

@ Circuit de correction du facteur de puissance @ Power factor corector circuit included @ PFC :
Netzoberwellenfilter.@ Circuito de correcién de factor de potencia integrado @ Llenb koppekumm |
KoachduumaHTa MoHocTn @ Urzadzenie posiada uktad korekcji wspdtczynnika mocy 'Power factor |
corrector @ KukAwpa di6pBwaonG ToUu GUVTEAEDTI I0XUOG |
_________________________________________________________________________________ -1
@ Ventillé @ Ventilated @ Ventilator @ Ventilado @ CoaepXuT BCTPOEHHbI BEHTUNATOP
Wentylowany @ Me avepioTtripa

@ Appareil conforme aux directives européennes @ The device complies with European Directive &
Das Gerat ist kompatibel mit Europaischen Normen @ El aparato esta conforme a las normas
europeas. @ YcTpoicTBO COOTBETCTBYET eBponeiickuM HopmaM @ Urzadzenie jest zgodne z
Dyrektywami Europejskimi @ H guokeury cupQwvei Pe TIC Eupwnaikes vTIPEKTIBES

@ Conforme aux normes GOST (Russie) :
@ Conform to standards GOST / PCT (Russia) @ Das Gerét ist conform mit GOST/PCT(RuBland) |
Normen @ Conforme a la normas GOST (PCT) (Rusia) @ MpoayKT cooTBeTCTBYET CTaHAapTy Poccumn |
(PCT) @ Zgodnos¢ z normg GOST / PCT (Rosja) @ Sup@wvei pe Tic npodiaypapec GOST / PCT i
(PwOIKEQ) |

|
@ L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !) @ The |
electric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !) @ Der Lichtbogen erzeugt, |
gefahrliche fiir die Augen und Haut, Strahlen (Schitzen Sie sich!) @ El arco produce rayos peligrosos !
para los ojos y la piel (i Protegase !) @ SnexkTpuyeckasi gyra NpPoU3BOAMT OMacHbIE Nyun and rnas !
Koxu (3awmTuTe cebsal) @ tuk elektryczny wytwarza promieniowanie niebezpieczne dla oczu i skory |
(uzywac srodkdw ochrony osobistej) @ Mapaywyr akTIvoBoAIwV and To TOEO GUYKOAANGNG :
£NIKIVOUVWV YIa Ta PATIA Kal To dEpa. |

@ Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. @ Caution, welding can produce fire :
or explosion. @ Achtung. SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen. @ Cuidado, soldar |
puede iniciar un fuego o una explosion. @ BHuMaHKWe! CBapka MOXET BbIi3BaTh NoXap WK B3pbiB. @ |
Uwaga: Urzadzenie moze wywotac pozar lub eksplozje & Mpoooxri:H ouykoAAnon pnopei va |
NPOKAAECEl WTIA 1 €KPNEN |

1

@ Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec
I'installation électrique domestique. L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de la prise.@ The
mains disconnection mean is the mains plug in combination with the house installation. Accessibility
of the plug must be guaranteed by user. @ Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des
Netzsteckers vom hduslichen Stromnetz. Der Gerdtanwender sollte den freien Zugang zum
Netzstecker immer gewahrleisten @ El dispositivo de desconeccion de seguridad se constituye de la
toma de la red electrica en coordinacién con la instalacion eléctrica doméstica. El usuario debe
asegurarse de la accesibilidad del enchufe. @Cuctema oTknioueHUss 6€30MacHOCTM BKOYAETCS Yepes
CETEBYIO LITENCENbHYIO PO3ETKY COOTBETCTBYIOLLYIO AOMALLHEN 3IEKTPUYECKON YCTAHOBKE.
Monb3oBaTenb A0MKeH ybeanTbes, YTo po3eTka AoctyrnHa @ Odlgczenie od zasilania oznacza, ze
wtyczka zasilania odtgczana jest od domowej instalacji elektrycznej. Dostep do wtyczki musi by¢
zagwarantowany przez uzytkownika @ O Tpono¢ anooUvdeong €ival N apaipeon Tou Qi¢ NAPoXNG
and Tnv eykATaocTacn Tou OIKAKATOG. H npooBaciydTnTa Tou QIG Napoxng npenel va eEacpaNoTei
ano Tov XpnaTn

@ Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation @ Caution ! Read the user manual
Achtung ! Lesen Sie die Betriebsanleitung. @ Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. @
BHMMaHue ! YnTaliTe MHCTPYKUMIO NO ucnonb3oBaHuio @ Ostrzezenie! Przeczytaj instrukcje obstugi @
Mpoooxn! AlaBacTe TIC 0dNYIEC XPNOEWC

@ Produit faisant I'objet d'une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! @
Separate collection required — Do not throw in a domestic dustbin @ Getrennt entsorgen.Nicht mit
Hausmiill entsorgen. Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en en
cubo doméstico. @ MpoaykT TpebyeT crneumnanbHo yTunmMsaummn. He Bbi6packiBaTh C 6bITOBLIMU

——— e e —

|
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oTxoaamu. @ Koniecznos$¢ segregacji odpaddw - Nie wyrzuca¢ do domowych pojemnikdw na Smieci @
Mnv punaivere To NepIBAAOV. AVOKUKAWOTE OTOUC KATAAANAOUG UNodoXeEiG

protection) @ Information zur Temperatur (Thermoschutz) @ Informacion de la temperatura
(proteccion térmica) @ WUHdopMauma o TemnepaType (Tepmo3saiimta) @ informacja o temperaturze

|

|

|

@Information sur la température (protection thermique) @ Temperature information (thermal :
|

|

(zabezpiecznie termiczne). @ MAnpogopies yia Tn Bepuokpaaia (Bepuikr) NpooTacia ) |
|

@ Appareil a usage professionnel, classe A, sans restrictions de raccordement sur réseau privé basse !
tension. Restriction de raccordement sur réseau public basse tension : voir paragraphe :
ALIMENTATION MISE EN MARCHE. @ Class A equipment for profesionnal use, unreservedly to |
connect it to the private low-voltage supply system. Restriction to connect it to the public low-voltage |
supply system: read the paragraph POWER SUPPLY — START UP. @ Professionelle Klasse A Gerate: i
Problemloser Anschluss an ein privates Niederspannungs- Versorgungssystem. Einschrankungen !
beim Anschluss an ein 6ffentliches Niederspannungs- Versorgungssystem: Fiir weitere Informationen :
s. Abschnitt "Netzanschluss-Inbetriebnahme". @ Aparato de uso profesional, clase A, sin ,
restricciones de conexién a la red privada baja tensidn. Restriccidn de conexidn a la red publica baja |
tensién: ver parrafo ALIMENTACION PUESTA EN MARCHA. @ Urzadzenie klasy A do uzytku l
profesjonalnego, bez przeszkdd mozna go podtaczy¢ do prywatnej instalacji elektrycznej niskiego !
napiecia. Ograniczenia co do podtgczenia spawarki do publicznej instalacji niskiego napiecia: :
przeczytaj rozdziat ZASILANIE - URUCHAMIENIA.@ EEonAiopoc KAGonG A yia enayyeAdaTikn xenon, |
AVEMIPUAAKTA VA TO OUVOEDETE e TO oUOTNKA XaunARG Taong Tpogodoaiac. Meplopigudg ouvoeonc |
UE TO oUOoTNUa TPoPodoaiag XaunAng Taong : AlaBacTe Tnv napaypapo TPO®OAOZIA - ENAP=H. @ |
Annapat ansa npoheccnoHanbHOro UCNosib30BaHus, kiacca A, 6€3 orpaHUYeHNs Anst NMOAKTHOYEHNS K :
CTaHAAPTHOM (AOMALLHEN) CETU HU3KOTO HANPSHKEHMUS. OrpaHNUEHUS MOAKIIOUEHNS K SNIEKTpoceT!
HW3KOrO HarnpsHKeHUs Ans MUTaHMS NPOMBIWIEHHBbIX 06bekToB: cM. naparpad MNOAKJTKOYEHUE K i
CETU U BKJ/IIOYEHME. |
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ODPULLUANBbHBIN OUNEP B YKPAUHE:
storgom.ua

FrPA®UK PABOTDI:
MH. - MNT1.: ¢ 8:30 no 18:30
C6.: ¢ 09:00 no 16:00
Bc.: ¢ 10:00 no 16:00

KOHTAKTbI:

+38 (044) 360-46-77
+38 (066) 77-395-77
+38 (097) 77-236-77
+38 (093) 360-46-77

JeTanbHoe onncaHue ToBapa:
https://storgom.ua/product/svarochnyi-invertor-gysmi-e160-Icd-techno-9-13.html
Opyrue ToBapsbl: https://storgom.ua/invertory.html
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