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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 congus pour le soudage a I'électrode enrobée (MMA) et a
électrode réfractaire (TIG Lift) en courant continu (DC). En MMA, ils soudent tout type d’électrode : rutile, inox,
fonte, basique. En Tig, ils soudent la plupart des métaux sauf I'aluminum et ses alliages. Ils sont protégés pour le
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. Les postes livrés avec une prise 400V 16A triphasée 5 poles type EN 60309-1 doivent
étre reliés a une installation électrique 400V triphasée AVEC terre. Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué
sur l'appareil pour les conditions d'utilisation maximales. Vérifier que l'alimentation et ses protections (fusible
et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre
nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales. En utilisation intensive,
utiliser de préférence une installation électrique 20A pour les modéles monophasés a partir de A. L'utilisateur doit
s'assurer de I'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 - ) ou 460V pour les postes triphasés (I'afficheur indique )
Le fonctionnement normal reprend dés que la tension d'alimentation revient dans sa plage nominale.

e 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.

« 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 modele, cf ci-dessous) procure une surintensité en début de soudage.

‘ L'Arc Force (mode réglable selon modeéle, 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 I'intensité :
- Sélectionner la position MMA @ avec le sélecteur ®
- Régler I'intensité souhaitée (afficheur®) grace aux touches®.

Hot start et Arc force réglable :

0 D A
Hot start 0 > 60%
Arc force -

0 > 100%

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

PRESS 37 = Presser 3 secondes sur le sélecteur ®

v

[CHe)
@:@ ADJUST

L'inscription "HS" (Hot Start) clignote puis un chiffre apparait
= Régler le pourcentage souhaité (afficheur @) grace aux touches @

= Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®
PRESS (OK)

= L'inscription "AF" (Arc Force) clignote puis un chiffre apparait.
]
[/T';}] PRoor = Régler le pourcentage souhaité (afficheur ®) grace aux touches ®@.

S) : @ Apsust

= Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®

PRESS (OK)

SOUDAGE TIG Lift (mode TIG)

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

Pour souder en TIG, suivre les étapes suivantes :

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

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

3. Raccorder le tuyau de gaz au manodétendeur de la bouteille de gaz.
1l sera parfois nécessaire de le couper avant I'écrou si ce dernier n‘est pas adapté au manodetendeur

4. Sélectionner la position TIG ® avec le sélecteur®.

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

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

7. Pour amorcer :

Touch a- toucher I'électrode sur la Lift b- relever I'électrode 2 a 5 mm
piéce a souder Lﬁ; TJ de la piéce a souder

8. En fin de soudure :
a. Pour le 170E : soulever la torche d'un geste rapide, ne couper le gaz qu'apres refroidissement de I'électrode.
b. Pour les 250 A TRI : Lever 2 fois I'arc (haut-bas-haut-bas) pour déclencher I'évanouissement automatique (cf
paragraphe ci-dessous). Ce mouvement doit étre effectué en moins de 4 sec, sur une hauteur de 5 a 10 mm.
Puis fermer la valve de la torche pour arréter le gaz aprés refroidissement de I'électrode.

Evanouissement de I'arc automatique a durée réglable (pour 250 A TRI)
Activation de /la fonction ..

Cela correspond en fin de soudure au temps nécessaire pour la baisse progressive du courant de soudage jusqu'a
I'arrét de I'arc. Cette fonction permet d'éviter les fissures et les cratéres de fin de soudure.
Par défaut cette fonction n'est pas activée (tps a 0 sec). Pour l'activer, procéder comme suit:

1- Presser 3 secondes sur le sélecteur ®

PRESS 3"
v

2- L'inscription "dS" (Downslope) clignote puis un chiffre apparait

3- Régler le temps d'évanouissement souhaité de 0 a 10 sec (afficheur ®) grace aux touches
@:@ ADJUST @
4- Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®.

PRESS (OK)
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Combinaisons conseillées / affutage électrode

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

*+ mm = O 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 aff(itée de la maniére suivante :

| E L=25xd.
T gt
PROTECTION THERMIQUE ET FACTEURS DE MARCHE

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

« Laisser I'appareil branché apres 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 :

F

X% @ |I max|X% @ I max

- = =

X% @ |I max|{X% @|I max

19% | 160A | 24% | 160A 15% | 250A | 16% | 250A
60% | 90A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 130A
100% | 75A | 100% | 95A 100% | 95A | 100% | 110A

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 larrét du ventilateur avant de travailler sur
I'appareil. A l'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

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

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

NOS CONSEILS

. Respecter les polarités (+/-) et intensités de soudage indiquées sur les boites d'électrodes
‘ . Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le poste n'est pas utilisé.
. Laisser les ouies de I'appareil libres pour I'entrée et la sortie d'air.
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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 Utilisez votre poste dans une atmosphére propre (degré de pollution < 3), a plat et a plus d’un

d’eau, humidité métre de la piéce a souder. Ne pas utiliser sous la pluie ou la neige.

Choc électrique 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.

Briilures 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.

Risques de feu 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.

Précautions Toute opération de soudage :

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

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.

RECOMMANDATION POUR REDUIRE LES EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Généralité

L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation de I'appareil suivant les instructions du fabricant. Si des

perturbations électromagnétiques sont détectées, il est de la responsabilité de I'utilisateur de résoudre la situation

suivant les recommandations données dans la notice ou avec l'assistance technique du fabricant.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer I'appareil, I'utilisateur devra évaluer les problémes électro-magnétiques potentiels qui pourraient se

présenter dans la zone ol est prévue l'installation, en particulier il devra tenir compte des indications suivantes :

a. Autres cablages, cablages de contrile, 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 contréle ;

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

la santé des personnes qui se trouvent a proximité de la machine, par exemple des personnes qui

portent un simulateur cardiaque, un appareil auditif, etc... ;

équipements servant a calibrer et mesurer ;

g. limmunité des autres appareils installés dans le local dutilisation de l'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 ;

poon o

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

Recommandation sur les méthodes de réduction des émissions électro-magnétiques

a. Alimentation principale: Le poste de soudage devra étre relié au réseau d‘alimentation
conformément aux recommandations du fabricant. En cas d'interférences, il peut s‘avérer utile de
prendre des précautions supplémentaires en filtrant la tension d‘alimentation. II 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 céble. 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 piece a souder peut limiter les
problémes de perturbation. Elle peut étre fait directement ou via un condensateur approprié. Ce choix est
fait en fonction des réglementations nationales.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Remeédes

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

Anomalies Causes

L'appareil ne délivre pas de courant et

le voyant jaune de défaut thermique
est allumé ®.

La protection thermique du poste s'est
enclenchée.

L'afficheur est allumé mais I'appareil
ne délivre pas de courant.

Le céble de pince de masse ou porte

. . Vérifier les branchements.
électrode n’est pas connecté au poste.

G - P
2 | Le poste est alimenté, vous ressentez A .
T 5 N L . Controler la prise et la terre de votre
<« | des picotements en posant la main sur | La mise a la terre est défectueuse. installation
§ la carrosserie. )
Vérifier la polarité conseillée sur la boite

Le poste soude mal

Erreur de polarité

d'électrode.

Lors de la mise en route, Iafficheur

indique -ou =

La tension d’alimentation n’est pas
respectée (230V monophasé ou 400V

Vérifier votre installation électrique ou
votre groupe électrogéne

triphasé +/- 15%)
Utiliser une électrode en tungsténe de
Défaut provenant de I'électrode en | taille appropriée
Arc instable tungsténe Utiliser une électrode en tungsténe
correctement préparée
Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
o Zone de soudage Protéger la zone de soudage contre les
2 i courants d'air.

L'électrode en tungsténe s'oxyde et se

ternit en fin de soudage Contréler et serrer tous les raccords de

gaz. Attendre que I'électrode refroidisse
avant de couper le gaz.

Probléeme de gaz, ou

prématurée du gaz

coupure

Vérifier que la pince de masse est bien

L'électrode fond "
reliée au +

Erreur de polarité

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

» La garantie couvre tout défaut ou vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (pieces 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 JBDC (port d(i 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 aprés acceptation d’un devis :
Société JBDC-134 Bd des Loges
BP 4159-53941 Saint-Berthevin Cedex
Fax: +33 (0)2 43 01 23 75-Tél: +33 (0)2 43 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% or 400V/+-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 machines delivered with a 400V/16A three-phase type EN 60309-1 must be plugged on a 400V three-
phase with earth. The absorbed effective current (I1eff) is shown on the machine, for maximal using conditions.
Check that the power supply and its protection (fuse and/or circuit-breaker) is compatible with the necessary
current during use. In some countries, the change of plug can be necessary to allow a use at maximal conditions.
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 =) or 460V for the three phases 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.

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

0 DA
Hot start 0 > 60%
Arc force -

0 > 100%

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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To adjust the Hot Start and Arc Force, go through the following steps:

= Press the selector ® during 3 seconds.

P = The inscription "HS" (Hot Start) starts blinking and a number appears.

© @ ApwstT
= Set the required percentage ( display @) using keys @

= Valid the required figure by pressing the selector button ®

j PRESET = The inscription "AF" (Arc Force) starts blinking then one figure appears
©,® aowst = Set the required percentage (display @) using keys ®.
e e = 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 (+).

. 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 Lift b- Raise the electrode 2 to 5
| é | welding part Lﬁ; TJ mm of the part to be welded

8. Atend of welding :
a. For 170E: raise the torch for a quick gesture, do not cut the gas only after electrode cooling.
b. For 250A TRI: Lever 2 times the arc (up-down-up-down) to trigger the automatic fade (see paragraph
below). This movement must be performed in less than 4 sec, at a height of 5 to 10 mm. Then close the valve
to stop the torch gas after cooling of the electrode.

ubh WN

Automatic Arc slope with time adjustable (available for 250A TRI)

Function. activation. .

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

This function is not activated (timer at 0 sec). To activate it, proceed as follow:

PRESS 3"

1- Press 3 seconds on the selector button®
2- The inscription "dS" (Downslope) starts blinking then one figure appears.

3- Set the automatic arc slope you wish from 0 to 10 sec (display®) using key®.

PRESS (OK)
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Recommended combinations / Electrode grinding

4 Current (A) 0 Electrode (mm) @ Nozzle (mm) | Flow rate (Argon L/mn)
—— = @ 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
t 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 :

Vo = i =
X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max
19% | 160A | 24% | 160A 15% | 250A | 16% | 250A
60% | 90A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 130A
100% | 75A | 100% | 95A 100% | 95A | 100% | 110A

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.

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

ADVICE

« Respect welding polarities and currents indicated on the electrode packaging

- « 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
humidity rain. Put 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.
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Electric shocks This appliance may only be used in accordance with the power supply requirements listed
before. It must be earthed.

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.

RECOMMENDATION TO REDUCE ELECTRO-MAGNETIC EMISSIONS

General
The user is responsible for installing and using the arc welding equipment according to the manufacturer’s
instructions. If electromagnetic disturbances are detected, then it shall be the responsibility of the user of the arc
welding equipment to resolve the situation with the technical assistance of the manufacturer.
Evaluation of the welding area
Before installing arc welding equipment the user shall make an assessment of potential electromagnetic problems in
the surrounding area

a.  Other wiring, control cables, tephones and communication cables; above, below and adjacent to the

welding machine

b. Radio and television transmitters and receivers;

c.  Computer and other control equipment;

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

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

f. Equipment used for calibration or measurements;

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

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

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

Recommendation to reduce electro-magnetic emission

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

b.  Welding cables: The welding cables should be kept as short as possible and should be positioned close
together, running at or close to the floor level.
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C. Protection and reinforcement: Selective screening and shielding of other cables and equipment in the
surrounding area may alleviate problems of interference. Screening of the entire welding area may be
considered for special applications

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

TROUBLESHOOTING

Anomalies

Causes

Remedies

MMA-TIG

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 connected to the
welder.

Check the connections.

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

The welding unit is not
correctly connected to
the earth.

Check the plug and the earth of
your electrical network.

Your unit does not weld correctly.

Polarity error.

Check the polarity advised on the
electrode packaging.

When starting up, the display indicates

or during one second and turns
off.

The voltage is not
respected (single phase
230V or three phase
400V +/- 15%)

Have the electrical installation
checked.

TIG

Instable arc

Default coming from the
tungsten electrode

Use a tungsten electrode with the
adequate size

Use a well
electrode

prepared tungsten

Too important gas flow
rate

Reduce gas flow rate

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

Welding zone

Protect welding zone against air
flows

Default coming from

Increase post-gas duration

post-gasorthegashas |cCheck and tighten all gas
been stopped connections.  Wait until  the
prematurely. 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 fiir ein Markengerat der Firma JBDC entschieden haben und danken Ihnen fir das
entgegengebrachte Vertrauen. Bitte lesen Sie sorgféltig vor dem Erstgebrauch diese Betriebsanleitung.

Diese tragbaren Inverter Schweissgerdte sind fiir SchweiBen mit umhdillten 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 Geréte sind
generatortauglich (230V +- 15% oder 400V +- 15%, je nach Modell).

STROMVERSORGUNG-INBETRIEBNAHME

Die Gerate, die mit einem 230V 16 A CEE7/7- Stecker geliefert sind, missen an einen 230 V (50-60 Hz)
Netzanschluss + Erdung angeschlossen werden. Die Gerate, die mit einem 400V 16A 5-poligen EN 60309-1 Stecker
geliefert werden, missen an einen 400V Netzanschluss + Erdung angeschlossen werden. Der maximal
aufgenommene Strom (Ileff) ist am Gerat aufgedruckt. Bitte priifen Sie stets, ob die Stromversorgung und die
Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Stromunterbrechung) mit dem Strom, den Sie beim SchweiBen
bendtigen, Ubereinstimmen. 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 kdnnen. Achten Sie wahrend des
SchweiBens auf einen sicheren Stand des Gerates und einen frei zuganglichen Netzanschluss.

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

« Steigt die Netzspannung Uiber 265V bei einphasigen Geraten (’ angezeigt), oder bei dreiphasigen Gerdten iber

460V ( angezeigt), schaltet sich das Gerat selbsténdig aus Uberhitzungsschutz).
Sinkt die Netzspannung wieder unter den maximalen Spannungswert, geht das Gerat automatisch in
Betriebsbereitschaft.

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

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

SCHWEIBEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN (MMA MODE)

Wenden Sie die liblichen 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.

Thr SchweiBgerdt ist mit drei spezifischen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften ausgeriistet:
» Hot Start: Erhdht den Schweistrom beim Ziinden der Elektrode.

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

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

Auswahl der Betriebsart und der Stromstéarke:
- Wabhlen Sie die MMA Mode mit der Drucktaste @
- Wabhlen Sie die gewiinschte Stromstdrke (Anzeige @) mit der Drucktaste @.

Anpassung Hot Start & Arc Force- Funktionen.

0 DA
Hot start 0 > 60%
Arc force -

0 > 100%
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Um den Hot Start und den Arc Force zu justieren befolgen Sie die Schrittfolge:

PRess 3" = Driicken Sie 3s lang die Taste ®

CHs)

O @ aowsr = Stellen Sie den gewlinschten Prozentsatz ( Anzeige @) mit Taste @

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

@ = Bestdtigen Sie den gewiinschten Wert mit derTaste ®

PRESS (OK)

= Die Meldung "AF" (Arc Force) blinkt, dann erscheint eine Zahl

PRESET
40%

— = Stellen Sie den gewiinschten Prozentsatz (Anzeige ®) mit Taste @.
@v@) ADJUST

= Bestdtigen Sie den gewiinschten 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 gewiinschten Strom (Anzeige @) mit Drucktaster ®@.
Hinweis: Als Faustregel gelten 30A pro milimeter Werkstiickstarke.

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

7. To boot :

Touch a- Das Werkstiick mit der Lift b- Brenner hochheben 2 bis 5
Elektrode beriihren und I—ﬁé J mm Uber das Werkstiick
Brennertaster driicken. L T

8. Nach dem SchweiBen :
a. 170E: heben Sie den Brenner mit schnellen Bewegung an. Das Gasventil erst zudrehen, nachdem die
Elektrode abgekiillt ist.
b. 250A TRI: Heben Sie 2 mal den Brenner (auf-ab-auf-ab) um Funktion ™ Stromabsenken” zu aktivieren. Das
muss in weniger als 4 sec passieren ,wobei der Brenner auf 5 bis 10 mm Abstand zum Werkstiick bewegt werden
muss Das Brennergasventil erst zudrehen, nachdem die Elektrode abgekihlt ist.

[*)}

Automatik Stromabsenken mit Zeiteinstellung (verfiigbar fiir 250A TRI)

Aktivieren der Funktion:

Am Ende des Schweisprozesses wird der Strom in der definierter Zeit runtrgefahren Diese Funktion hilft, Spriinge
und Krater am Ende des SchweiBens zu vermeiden.

Funktion ist nicht aktiv (Zeit 0 sec). Um die Funktion zu aktivieren:

PRESS 3"

1- Driicken Sie 3 Sekunden lang die Taste®

Higiﬂﬂ PRESET 2-Die Meldung"dS" (Absenken) fangt zu blinken.
_}Té ADIUST 3-Stellen Sie die gewiinschte Absenkzeit zwischen 0 und 10s (Anzeige®) mit der Taste @ ein.
PRESS (OK)
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Empfohlene SchweiBeinstellungen/ Electrode schleifen
x Strom (A) @ Electrode (mm) @ Diise (mm) Gasstromung
T 7 = @ 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:

‘ ’ d L = 3 x d fiir niedrigen SchweiBstrom
0 L L = d fiir hohen SchweiBstrom

TERMISCHE UBERWACHUNG & EINSCHALTDAUER

e Thermischer Schutz: thermische Schutzanzeige schaltet ein und die Kihlzeit ist ungefdhr 2 bis 5 Minuten
entsprechend externer Temperatur aktiv.

« Lassen Sie die Maschine, nach SchweiBende 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

i N N

X% @ I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max
19% | 160A | 24% | 160A 15% | 250A | 16% | 250A
60% | 90A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 130A
100% | 75A | 100% | 95A 100% | 95A | 100% | 110A

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.

e Achten Sie bei allen Wartungsarbeiten darauf, daB das Gerat spannungslos ist. Ziehen Sie den Netzstecker und
warten Sie das Auslaufen des Lufters ab.

e Achtung: die Spannungen im Gerdteinneren sind sehr hoch und kénnen lebensgeféhrlich sein.

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

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

HINWEISE - EMPFEHLUNGEN

. Beachten Sie die Angaben auf der Elektrodenverpackung fiir SchweiBstrom und Polaritat.
- . Entfernen Sie nach dem SchweiBprozess die Elektrode aus ihrem Halter.
. Fihren Sie regelmaBig die Wartungsarbeiten durch.
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SICHERHEIT

LichtbogenschweiBBen kann gefdhrilich sein und zu schweren - unter Umstinden auch todlichen -
Verletzungen fiihren. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden
Sicherheitshinweise:
Lichtbogenstrahlung Gesichtshaut und Augen sind durch ausreichend dimensionierte EN 175 konforme
Schutzschirme mit Spezialschutzglésern nach EN 169 / 379 vor der intensiven
Ultraviolettstrahlung zu schiitzen.
Auch in der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer missen auf Gefahren
hingewiesen und mit den nétigen Schutzmitteln ausgeriistet werden.

Umgebung Benutzen Sie das Gerat nur in sauberer und gegen Néasseeinwirkung geschiitzter Umgebung.
Nicht bei erhdhter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen.

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

Stromversorgung Achten Sie auf den Stromanschluss der jeweiligen Gerate. Keine Spannungsfiihrenden Teile
bertihren. Nur am passenden Netzanschluss betreiben.

Transport Unterschatzen 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 Trennwénde. Nicht in den Lichtbogen
schauen und ausreichende Distanz halten.

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

Rauch Metalldampfe sind giftig! Bei Anwendung im Innenbereich fiir ausreichende Belliftung sorgen.

Weiteren Jegliche SchweiBarbeiten:

VorsichstmaBnahmen - im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken

- in abgeschlossenen Radumen

- 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 erhthten Stellungensind nur mittels
Gerlistbau erlaubt.

Halten Sie beim Arbeiten ausreichend Abstand zu Personen mit Herzschrittmacher.
Personen mit Herzschrittmacher diirfen mit dem Gerét nicht ohne drztliche Zustimmung arbeiten!
Das Gerdt 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.

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 SchweiBBbereiches
Priifen Sie vor Anschluss der SchweiBausriistung die Arbeitsumgebung auf potentielle elektromagnetische Probleme.
a. Aligemeine Verkabelung, Steuerkabel, Fernmeldekabel und Datenleitungen uber, unter und in direkter Nahe
des SchweiB3gerates;
. Radio/ TV Sende- und Empfangsgeréte;;
. Computer und andere Kontrollgerate;;
. Empfindliche Anlagen fiir bspw. Sicherheitstiberpriifungen von industrieller Ausriistung;
. Gesundheitszustand (Herzschrittmacher, Horgerdt, usw.) der sich in der Umgebung des Gerates befindlichen
Personen;
. Gerate zum Kalibrieren und Messen;;
g. Unempfindlichkeit anderer externer Ausristung in der Nahe des Gerdtes. Dies kann zusétzliche
SicherheitsmaBnahmen erfodern.;
h. Tageszeit, zu der SchweiB- und andere Arbeiten durchgefiihrt werden sollen;;
i. Berlicksichtigung der Gerateumgebung, in Abhangigkeit der Gebdudestruktur und anderer Vorgdnge am
Arbeitsplatz. Diese Umgebungsgrenze kann sich auch tiber die Grundstiicksgrenzen erstrecken.

o o0 o

-
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Hinweise zu den Methoden zur Reduzierung von elektromagnetischen Storungen

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

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

c.  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 Kabelldnge entsprechen. Achten Sie darauf, dass das SchweiBgerategehduse
extra geerdet ist.

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

FEHLERSUCHE
Fehler Ursache Lésungen

Das Gerét liefert keinen Der Ubertemperaturschutz wurde Warten Sie ca. 2min bis der Kiihlvorgang
Strom und die gelbe ausgeldst. abgeschlossen ist. Die Anzeige @
Ubertemperaturanzeige ® erlischt.
leuchtet.
Die Anzeige ist an, das Masseklemme oder Elektrodenhalter- Uberpriifen Sie die Anschliisse.

0] Gerét liefert jedoch keinen Kabel sind nicht korrekt mit dem Gerat

= | SchweiBstrom. verbunden.

l._ Wenn Sie bei Das Gerat ist nicht richtig geerdet. Uberpriifen Sie den Netzanschluss und

< | Maschinengehduse anfassen die Erdverbindung

2 | leichtes kribbeln verspiihren

= Die Maschine schweif3t nicht | Falsche polaritat. Uberpriifen Sie die von Hersteller
korrekt angegebene Elektrodenpolaritét .
Beim Start zeigt die Anzeige | Die Netzspannung ist ungeeignet (230V | Uberpriifen Sie die elektrische Instalation
folgendes Bild oder oder 400V Netzspannung +/- 15%)

IRl fiir eine 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.
O | Die Wolfram-Elektrode | SchweiBumgebung. Schiitzen Sie die SchweiBumgebung vor
| oxidiert und verfarbt sich am Wind oder Luftzug.
Ende des SchweiBvorgangs — S— —
dunkel. Fehler verursacht durch Gas- | Erhdhen Sie die Gasnachstromzeit
Nachstrémen oder defektes Gasventil Uberprifen Sie die GasanschlUsse.
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 unverandert.

Ausschluss:

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

Das betreffende Gerét bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich {iber 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 JBDC 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 electrégenos
(230 V +- 15% 0 400V +- 15% segln el modelo).

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. Los aparatos entregados con un enchufe 400V 16A trifasico 5 polos tipo
EN 60309-1 deben ser conectados a una instalacion eléctrica 400V trifasica CON tierra. La corriente efectiva
consumida (I1eff) estd 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 utilizacién 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 boton « ON / STAND BY »@.

El aparato se pone en proteccién cuando la tensidn de alimentacidn supera los 265V para los aparatos

monofasicos (la pantalla indica -) o los 460V para los aparatos trifasicos (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.

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

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 posicion MMA @ con la tecla de seleccion ®

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

Hot start & Arc force regulables:

0 DA
Hot start 0 > 60%
Arc force -

0 > 100%
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Para regular el Hot Start & Arc Force, seguir las etapas siguientes:

= Pulsar 3 segundos sobre la tecla de seleccion ®

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

©,® apwst = Validar el valor deseado pulsando la tecla de seleccion ®

PRESS (OK)

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

= "AF" (Arc Force) parpadea y una cifra aparece

(CH EE i = Ajustar el porcentaje deseado (indicador @) gracias a las teclas @.

~ v
@v@) ADJUST
= Validar el valor deseado pulsando la tecla de seleccion ®

PRESS (OK)

SOLDADURA TIG Lift (modo TIG)

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

Para soldar con el TIG, seguir las etapas siguientes:

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

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

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

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

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

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

7. Para cebar :

Touch a. tocar con el electrodo el Lift b. levantar el electrodo de 2 a
metal que soldar I—téTJ 5mm del metal que soldar

8. Al final de la soldadura :
a. Para el 170E: levantar la entorcha con gesto rapido, cerrar el gas Unicamente tras enfriamiento del
electrodo.
b. Para los 250A TRI: levantar el arco 2 veces (arriba-abajo-arriba-abajo) para iniciar el desvanecimiento
automatico (ver el parafo abajo). Este movimiento debe ser realizado en menos de 4 seg., con una altura de 5
a 10mm. Después, cerrar la vélvula de la entorcha para cortar el gas después del enfriamiento del electrodo.

(=)}

Desvanecimiento del arco automatico con duracion regulable (250A TRI)

Activacion de.la funcion :

Al final de la soldadura, corresponde al tiempo necesario para una baja progresiva de la corriente de soldadura hasta
el paro del arco. Esta funcidn permite evitar las grietas y crateres de finales de soldadura.

Por defecto, esta funcion no esta activada (tiempo a 0 segundos). Para activarla, seguir las etapas siguientes:
PRESS 3" 1- Pulsar 3 segundos la tecla de selecciéon ®

2- "dS" (Downslope) parpadea y una cifra aparece

© @ Apbwst
v

3- Ajustar el tiempo de desvanecimiento deseado de 0 a 10 seg (indicador @)
gracias a las teclas @
PRESS (OK)
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Combinaciones aconsejadas / afiladura electrodoos

4 : Corriente (A) O Electrodo (mm) ] Caudal
E— = O Hilo (metal de Boquilla | (Argon I/mn)
aportacion) (mm)
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:
‘ ’ d L = 3 x d para una corriente débil.
0 L L = d para una corriente fuerte.
le—

PROTECCION TERMICA ET FACTORES DE MARCHA

« Proteccion térmica: el indicador luminoso ® se enciende y la duracion del enfriamiento es de 1 a 5 mn segln 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 :

= = /i =

X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max
19% | 160A | 24% | 160A 15% | 250A | 16% | 250A
60% | 90A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 130A
100% | 75A | 100% | 95A 100% | 95A | 100% | 110A

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 afio, quitar el capot y desempolvar con aire comprimido. Aprovecha la ocasion para verificar
las conexiones eléctricas con un instrumento isolado.

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

NUESTROS CONSEJOS

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

vapor de agua, contaminacion < 3), de 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 proteccidn 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 caiierias
En soldadura TIG, manipule la bombona con precaucion, hay riesgos si la bombona o la valvula de

la bombona estan estropeadas.

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 comunicacion: arriba, abajo y al lado
del equipo ;

Receptores y transmisores radio y television ;

Ordenadores y otros equipos de control ;

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

La salud de las personas que se encuentran a proximidad de la maquina, por ejemplo personas que

llevan un marcapasos, un audifono, etc... ;

Equipamientos para calibrar y medir ;

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

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

poongo

-
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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 (til tomar
precauciones suplementarias filtrando la tensién de alimentation. Puede ser Util blindar el cable de
alimentacion en las instalaciones fijas del aparato de soldadura, bajo bandejas metalicas o dispositivos
equivalentes. El blindaje tendra que ser electricamente contenido en la longitud entera del cable. Tendra
que ser directamente conectado al aparato de soldadura con un buen contacto electrico entre la bandeja
metalica y la caja del aparato.

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

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

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

ANOMALIAS, CAUSAS, REMEDIOS

Anomalias Causas Remedios

El aparato no libera ninguna
corriente y el indicador luminoso | La proteccién térmica del aparato
amarillo de defecto térmico estd | se ha puesto en marcha.

encendido ©.

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

El cable de pinza de masa o

El indicador esta encendido pero portaelectrodo no esta conectado

el aparato no libera ninguna Comprobar los enchufes.

E corrriente. al
= aparato
1 z .
E Eloizfrlgt(n)‘;it:si::::]:srl]atati&aAlse La conexion con la tierra esta Comprobar la toma de tierra de su
s Eienten picores pa; mal hecha instalacion
. . Comprobar la polaridad aconsejada
El aparato no suelda bien Error de polaridad sobre el embalaje del electrodo
Durante la puesta en marcha del La tension de alimentacion no
aparato, el indicador indica . Comprobar su red eléctrica o su
o esta respetada (230 V runo electrégeno
monofasica o 400V trifasica). grup 9
Utilizar un electrodo tungsteno con
tamafio adecuado
Defecto del electrodo tungsteno —
Arco inestable Utilizar un electrodo tungsteno
correctamente preparado
i(lii;(ojftlant:e gas  demasiado Disminuir el caudal de gas
('_9' Area de la soldadura. Protege_r el area d(_a soldadura contra
[ . las corrientes de aire.
El electrodo tungsteno se oxida y
se empafia al final de la Comprobar y apretar todos los
soldadura Problema de gas, o interupcion | empalmes de gas. Esperar que el
prematurada de gas electrodo se enfrie antes de cortar
el gas.

Comprobar que la pinza de masa

El electrodo funde Error de polaridad esta bien conectada al +
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OMUCAHUE

brarogapum Bac 3a BbIOOp annapara Haweys mapku! YTobbl [0/IHOCTBIO MCITO/Ib30BATE €0 BO3IMOXHOCTH,
TI0XKA/TYVICTE, U3YYUTE JEHHYIO MHCTPYKLMIO .

3TK annapaTbl SBNAIOTCS ManorabapuTHbIMU CBApPOYHBIMWU MHBEPTOPaMM CO BCTPOEHHLIM BEHTUNISITOPOM ANsi CBapKu
3NeKTpoaoM ¢ obMaskoit (MMA) u Tyronnaskmm anekTpogoMm (TIG Lift) Ha noctosiHHOM Toke (DC). Mpu cBapke MMA
annapaTbl MO3BONSIOT BapWTb MIOGLIM BUAOM 3MEKTPoAa: C PYTMNOBOM 06Ma3koi (3MeKTpoabl Ans CBapku Ha
nepeMeHHOM TOKE), C OCHOBHOWM 06Ma3koi (3NeKTpoAbl A1 CBapku Ha MOCTOSIHHOM TOKE), 3NeKTpoAaMu Anst CBapku
4yryHa, aneKTpofamMu Ans CBapku HepxaBeroLei ctanm v ap. B pexxume Tig, oHW BapsaT 60sbluyto YacTb MeTanios
3a UCKIOYEHMEM aNOMUHUS U ero crfaBoB. OHM MOryT paboTaTb OT 3anekTporeHepatopa (230B +- 15% wnm 400B
+- 15% B COOTBETCTBUU C MOAESbIO).

NMUTAHUE — 3ANYCK B PABOTY

« Annapatbl C BuAKoi 16A Ha 230B Tuna CEE7/7 pomkHbl 6bITb NOAKMtOUEHbI K po3eTke Ha 230 B (50 - 60 y) C
3A3EMJIEHMEM. Annapatbl C NATUMOSIOCHON TpexdasHoi Bunkon 16A Ha 400B Tuna EN 60309-1 fomKkHbI BbiTh
noaksoueHbl Kk TpexdasHoi poseTke Ha 400B C SBASEMJIEHUEM. Cuna nopTebnsieMoro U3 snekTpuyeckomn ceTu
Toka (Ileff) mpu WHTEHCMBHOM MCNONb30OBaHWM ykasaHa Ha annapaTe. lpoBepbTe COBMECTUMOCTb CUCTEMbI
3NEKTPUYECKOTO MUTAHWSA W €ro 3alumMTy (MPeAOXPaHUTENb U/UAK BbiK/oYaTenb) C AUCTBUTENBHO NOTPebNsieMbIM
3NEKTPUYECKUM TOKOM. B HEKOTOpbIX CTpaHax MOXeT ObiTb HEO6XOAMMO 3aMeHUTb PO3ETKY AN UCMONb30BaHUS
annapata C MaKCUManbHOW MOLUHOCTbIO. [N MHTEHCMBHOTO WCMob3oBaHWUs 160-amMnepHoro opaHodasHoro
annapara >xenatenbHO MOAKMOUMTL ero k cetu 20A. Monb3oBaTento cnegyet ybeauTbCs YTO LUTencenbHas
po3eTka AOCTyMnHa.

+ 3anyck B pob0Ty OCyLLIECTBNSETCSA HaXaTUEM Ha KHOMKY « ON / VEILLE »®.

< 3awwuTa cpabaTbiBaeT M OCTaHaBIMBaeT annapat, eCciv HanpsbKeHWe NUTaHWs npesbllaeT 265B Ans oaHOda3HbIX

annapatoB (3kpaH aduwmnpyet ), 1 460B ansa TpexdasHbix annapaTos (3kpaH aduvwmpyeT ).
Kak ToNbKO HanpsikeHWe BO3BPALLAETCs B HOPMasbHbI peXxxuM, annapaTt Bo306HOBASET paboTy.

« DTW annapatbl OTHOcATCA K Knaccy A. OHM CO3AaHbl AN UCMOMb30BaHUS B MPOMbILWAEHHON ¥
npodeccuoHanbHol cpese. B nioboit apyroin cpepe emy 6yaeT CNoOXHO 06ecneynTb 3NeKTPOMarHUTHYO
COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHbIX WM WHAYKTMBHbIX MOMeX. He wucrnonb3oBaTb B cpeae cofepxkallen
METaIMYECKYHO Mblb-NMPOBOAHMK.

« Annapatbl He cootBeTcTBytoT CEI 61000-3-12. AnnapaTbl AO/KHbI 6biTb MNOAK/IOYEHBI K OBLECTBEHHON CUCTEME
NUTaHWSI HU3KOTO HAMpPSXKEHWs], NOMb30BaTeNb AO/HKEH YAOCTOBEPUTLCS, YTO anmnapaTt MOXeT 6biTb MOAK/OYEH B
ceTb. Mpy HEO6XOAMMOCTH NMPOKOHCY/bTUPYWTECH Y BALLEro 3HEProCUCTEMHOrO onepaTopa.

CBAPKA 3JIEKTPOJIOM C OEMA3KOVW (pesxumM MMA)

« loakniounTe kabenb 3neKkTopoAofepXaTens W 3axuMa Maccbl B KOHHekTopbl. Cobniogaiite MonsipHOCTb
YKa3aHHYt0 Ha yrnaKkoBKe C 3N1eKTpoAaMu.

« CnepyiTe 06LLENPUHSATLIM NpaBKiaM CBapKu.

» Balww annapat cHabXeH 3 GyHKUMAMU CBOUCTBEHHBIMU MHBEPTOPY:
Hot Start (perynmpyemblit pexuM, CM HUXKE) BblAAET MMMY/IbC BbICOKOrO TOKa (MO CPAaBHEHMIO C TOKOM CBapku) B
MOMEHT NoXwura ayru
Arc Force (perynupyembilii pexuM, CM. HUXE) BbiAAET CBEPXTOK, MPENSTCTBYIOLMIA NPUBAPUBAHWIO 3NEKTPoaa B
MOMEHT €ro MOrpy>XeHust B XXMAKWIA MeTann
Anti-Sticking no3BonsieT nerko OTAENUTb 3NEKTPOA He Bbi3blBasi €ro MpvBapuBaHWsl B Cllyyae 3aMblKaHusi
3M1eKTPoAa Ha 3eMJ1i0
AxTMBMpoOBaHue pexxuma MMA 1 perynmpoBska MHTEHCMBHOCTH:
- BoibpaTb no3ununio MMA @ ¢ nomoLLbio KHOMkn ®
- OTperynnpoBaTh XenaeMyto MHTEHCUBHOCTb (MHAWKaTOP @) C MOMOLLBIO KHOMOK @,
Perynupyembie Hot start n Arc force:

0 DA R
Hot start 0 > 60%
Arc force -

0 > 100%

[insa perynuposku Hot Start ut Arc Force cneayiite cneayowmm stanam:
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PRESS 3"

v
3 = HaxaTb 3 ceKyHAbl Ha KHOMNKYy ®
PRESET = Hapnucb "HS" (Hot Start) Muraet u 3atem nosiBnsieTcst undpa.
= = YKaXuTe XXeNnaeMoe MpOLEHTHOE COOTHOLEHWE (MHAMKaTop @) C MOMOLLbIO
©,® aowst KHOTMOK @
= [loaTBEpAMTE BLIGPAHHOE 3HAUYEHME HaXaTUEM KHOMKK ©
""Es;(“) = Muraet Haanuck "AF" (Arc Force), 3aTeM nosiBnsieTcs umdpa.
L qF = YKaXuTe XXeNnaeMoe MpOLEHTHOE COOTHOLEHWE (MHAMKaTop @) C MOMOLLbIO
KHOMOK @
PRESET = TMoaTBEpANTE BbIGPAHHOE 3HAUEHWE HAXATUEM KHOMKK ©

(&) : @ ADJUsT

PRESS (OK)

CBAPKA TIG Lift (pexxum TIG) (AproHoayroBasi CBapka)

Ceapka TIG DC (npv NoCTOSIHHOM TOKe) TpebyeT MCcnonb30BaHMs 3almMTHOro rasa (AproH).
[insa ceapku B pexwume TIG, cneayiite cneayowmm stanam:
1. MoaknounTe 3aXNnM Macchl Ha NOMIOXUTENBbHYIO NMONSPHOCTb (+).
2. MoacoeanHWUTe ropenky ¢ BEHTUIEM K OTpULATENbHOM NONSPHOCTY (-).
3. MNopacoeanHuTe rasoyto TPy6Ky ropenku K rasoBomy 6ansioHy
4. Bbibepute nosuumio TIG ® ¢ NOMOLLbIO KHOMKKN ®.
5. OTperynupyiTe xenaemyto cuny Toka (MHaMkaTop @) C MOMOLLbIO KHOMOK @ .
Haw coseT: B3aTb 3a ocHoBy 30A / MM U HacTpouUTb B 3aBUCMMOCTM OT CBapuBaeMoW
fetanu
6. OTperynupyliTe pacxoA rasa Ha peaykTope rasoBoro 6assoHa U OTropoiTe BEHTU/b Ha rOpenke
7. Qna noxwura ayru:

Touch a- KOCHUTECb AeTanu Lift b- noaHMMMTE 3nekTpoa Ha 2-5MM
3NEKTPOLOM OT CBapvBaeMoi AeTanu
poal N2a T p A

8. OKOHYaHWe cBapku:

a. Ans 170E: NoAHATb ropesnky 6bICTPbIM ABUXEHUEM, OTKIIOUYUTL Fa3 TOMbKO MOCe OXNTaXAEHWs 3neKTpoaa.

b. Ans 250A TRI: MogHATb Ayry 2 pasa (BBepX-BHU3-BBEPX-BHWU3) UTOObI CMpPOBOLMPOBATL aBTOMATM4ecKoe
3aTyxaHue (cM naparpad Huxe). OTo AeNCTBUE AO/HKHO 3aHATb MUHUMYM 4 CeKyHAbl Ha BbicOTe OT 5 10 10MM.
3aTeM 3aKpoiiTe BEHTU/b FOpesiki YToBbl MPEKpPaTUTL AOCTYN rasa nocse oxXnaXaeHUs 3MeKTpoAa.

ABTOMaTUUYECKOE 3aTyXaHue Ayru C perysimpyeMoin anutenbHocTblo (ana 250A TRI)

CHW)XEHUS CBAapOYHOrO TOKa NMpK OKOHYaHUM CBapKM AJ1s 3aTyXaHus Ayru. 3Ta dyHKUWs NO3BONsSET
n3bexartb 06pa3oBaHMs TPELUMH U KPpaTeEPOB NPU OKOHYaHWUK CBApPKY.
Mo yMonuaHuio 3Ta GyHKUMs HeakTuBHaA (= 0 cek). [Ins akTuBauMM NpoAenainTe cneayolee:

PRESS 3" 1. Haxxmute Ha KHonky ® B TeyeHun 3 cek

2. Hapgnucb "dS" (Downslope) 3amMuraet u 3atem nosiButcs umdpa.

S, @ aowst 3. OTperynupyiite xenaemoe BpeMmsi 3aTyxaHus oT 0 g0 10 cek (MHAukaTop @) C
MOMOLUBIO KHOMOK @

PRESS (OK)
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CoBeTyeMble KOMGMHaLMM / 3aTaunBaHMNe deKTpoaa

4 : Tok (A) O 9nekTpop (MM) O Conno | Mopaua rasa
41k = [0 npoBoOJIOKa (MmMm) (AproH
(npucaa. merann) n/MuH)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8

[na onTumanbHOro ¢)yHKLlMOHMpOBaHM$1 Bbl AO/HXHbI NICNONb30BaTb 3/1EKTPOA, 3aTOYEHHbIN cnegywowum 06p630M:
y

L = 3 x d pns cnaboro Toka.

| E
L = d ans cunbHOro Toka.

T l— L

TEPMO3ALLUTA U NPOAO/DKUTENIbHOCTb BKJTKOYEHUA (MB%)

« Tepmo3zawmTa : namnoyka ® 3aropaeTcs M annapaTt ocTbiBaeT oT 1 A0 5 MMHYT B 3aBUCMMOCTU OT TemnepaTypbl
OKpYXXaloLLeii cpespl.

» OcTaBbTe annapat BK/IOUYEHHbIM MOCNe CBapKW ANst TOro, YTobbl OH OCTbI.

« OnucaHHble annapaTtbl MMEIOT "MOCTOSIHHLIA TOK" Ha BbIxoAe. VX NMpoAo/HKUTENBHOCTL BKJIHOUEHWS MO HOpMeE
EN60974-1 ykasaHbl B HbKecneayowmx Tabnumuax :

- = — =X

X% @ I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max

19% | 160A | 24% | 160A 15% | 250A | 16% | 250A
60% | 90A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 130A
100% | 75A | 100% | 95A 100% | 95A | 100% | 110A

MpuMeyaHue: UCMbITaHUs Ha HarpeBaHWe GbiM peanu3oBaHbl NpU TeMnepaType OKpyxatoleli cpeasl, U MB% npu
40°C 6bIn onpeaeneH METOAOM UMUTALIMOHHOIO 3KCMepUMEHTa.

yxoa4 v OCNTY)>XUBAHUE

«  06cnyxu1BaHKe annapara A0/MKHO NPOMU3BOAUTCS TOSIbKO KBANIMAPUUMPOBAHHBLIM NEPCOHANOM.

« Bcerga OTKIIOYalTe annapaT OT CeTW, AOXKAWUTECH OCTAHOBKWM BEHTMAATOPOB. TOKM M HAMPSDKEHWS BHYTpU
annapara 3HauuTeNbHbI U NPEeACTaBNSIOT ONACHOCTb.

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

* Heo6x0AMMO NpoBEPSTL PEMYNSPHO COCTOSIHWE 3MIEKTPUYECKOTO WHYpa. ECnv anekTpuyeckuii kabenb NOBpeXaEH,
TO OH [O/MKeH ObiTb 3aMEHEH W3roTOBMTENEM, €ro MOCNENPOAAKHBIM OTAENIOM, WAM KBanUMOULMPOBAHHBIM
nepcoHasoM, Bo U3bexaHue BCAKOro pucka.

HALLU COBETbI

. Cobntopalite NONSPHOCTM U TOKM, YKa3aHHbIE Ha KOPOBKax 3NeKTPOAOB.
‘ . BbIHbTE 3MEKTPO/A U3 3NEKTPOAOAEPKATENS, KOrAa anmnapaT He UCMoNb3yeTcs.
. OcTaBbTe Wenu annapaTa OTKPbITLIMU ANs CBOGOAHON LMPKYNSUMM BO3AyXa.
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TEXHWUKA BE3OMACHOCTHU

SnexTpogyroBas cBapka MoX<eT 6bITe ONacHa A/151 340POBbS M KN3HH.
3awnrute ce6s M OKPYIKAIOLNX, PHMHUTE MEPbI MPOTHUB:

WUsnyueHwmii ayru:

CubHOr O AOXAA,

BOAAHbIX MNapoB
BJIQ)XHOCTM :

dnekTpoyaapa:

MapeHwii:
O>KOros:

Moxkapa :

Obima :

[ononHuTtesnbHbIE :

Mepbi
MpenocTopoXxHOCTH

3aWmMTUTE CeBS C MOMOLLBIO Macku, CHaBXeHHOM (anbTpaMm, COOTBETCTBYIOLMMM HOPMaM
EN 169 vnu EN 379.

Mcnonb3yiTe Balw annapat B YMCTOM aTMocdepe (YpoBeHb 3arpsisHeHus < 3), Ha N/I0CKoi
MOBEPXHOCTYU W He 6avKe, YeM B 1 M OT CBapMBaeMoii AeTanu.

He u“cnonb3oBaThb annapat noA A0XKAEM U CHEroM

CobniopaiTe npaBusia NOAKIOYEHUS K SEKTPUHECKOMY MUTAHUIO BblLLENepeYnCNEHHbIX
annapatoB. He kacaliTecb feTaneli noa HanpshkeHueM. Yb6eauTech, YTo UCMonb3yeMas BaMu
ceTb NOAXOAWT ANt AAHHOrO annaparTa.

He nepeHocuTe annapat Hag NtoAbMU UK 06bekTaMm.

HapeBaiiTe pabouyto oaexay U3 NIOTHbIX MaTepuanos (XJIOMOK, [KMHC, CNeLoaexaa).
PaboTaiiTe B 3alUMTHbIX NepyaTkax 1 HecropaeMoM dapTyke.

3aWwmTHTe OKPYXaIoLLMX, YCTAHOBUB HECrOpaeMble OrpaXKaeHus Un NonpocuTe UX He
CMOTPETb Ha Ayry W NpUAepXuBaTbCs 6€30MNacHOro PacCTosHKS.

YpanuTte Bce BOCM/IaMeHsieMble NPOAYKThl U3 30Hbl CBapku. He paboTaiiTe B cpeae roploumx
rasos.

He BabIxaliTe rasbl U AbIM, NPOM3BOAMMBIE CBApPKOW. MCrMonb30BaTh annapaT B XOpoLwo
NpOBETPMBAEMOM MOMELLEHUM, C UCKYCTBEHHOW BEHTUNSALMEN, NpW CBapKe BHYTpU
3aKpbITOrO MOMELLEHMS.

CBapoYHble paboThl:

- B NMOMELLEHUSIX C MOBbILUEHHBIM PUCKOM 3M1EKTPOLLIOKA,

- B 3aKpbITbIX MOMeELLEHUSIX ¥OKONO BOCIAMEHSIIOLIMXCS UMW B3PblBYaTbIX MaTepuanos,

- [OMKHbI 6bITb BCeraa npeaBapuTesibHO NOATBEPXAEHbI OTBETCTBEHHLIM CMELMANUCTOM U
peanv3oBaHbl B NMpUCYTCTBUM 06YYEHHOrO NepcoHana, Ansl CPOYHOro BMeLLaTesbCTBa B
cnyyae HeobxoanMocTn

TexHuueckme Mepbl 6€30MacHOCTM, onncaHHble B "TexHundeckux Xapaktepuctukax" CEI/IEC
62081 nomkHbI 6bITb cObNtoAeHbI. CBapka B CBEPXBLICOKOM MOMOXEHUM 3anpeLleHa, kpome
C/ly4aeB C UCMOMb30BaHUEM 3aLUTHbBIX NIaTdopM.

JInua, ncnonb3ynb3yoLmMe 3/1IEKTPOKAPANOCTUMYIATOPbI, AO/HKHbI NPOKOHCY/IbTUPOBATbLCS Y Bpaya

He ucnonb3yiiTe annapart Ans pa3Mopa)kuBaHUsl KaHaNIN3aLUMn.
MNMpu cBapke TIG, o6pawaiiTech € ra3oBbiM 6a/IJIOHOM OCTOPOXKHO, ECTb PUCK, ecnu 6ansioH unm ero

nepea pa6oToi C AaHHbIMKM annapaTaMu.

BEHTWUJ1b NOBpEeXAEeHbl.

PEKOMEHAALUMN AN CHMKEHNUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUSA

O6wue cBegeHns

Monb3oBaTenb HeCceT OTBETCTBEHHOCTb 3@ YCTAHOBKY M WCMO/b30BaHWe annapaTta B COOTBETCTBME C yKa3aHWSIMU
npoussoanTens. Mpu 06Hapy>KEHUU 3MIEKTPOMArHUTHLIX M3MyYeHWit Mosb30BaTeNb AO/DKEH paspelumTb npobnemy,
cnefys pekoMeHAAUMAM, yKa3aHHbIM B MHCTPYKLMM, MW C MOMOLLbIO TEXHUHECKOM NoaAepXKU Npou3BoanTeNs.
OLeHKa CBapOYHOI 30HbI
Mepea ycTaHOBKOWM annapaTa nosb30BaTeslb A0/HKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3/IEKTPOMAarHUTHbIE MpobieMbl, KOTopble
MOrYy BO3HUKHYTb B 30HE, rJe MIaHNPyeTCsl YCTAaHOBKA, B YAaCTHOCTM, OH JO/DKEH YUMTbIBATb CNeAYIOLNE MOMEHTHI:
a.  He HaxoaaTtcs nu Apyrve kabenu, KOHTPOSibHasi NPOBOAKA, TenedoHHbIE U KOMMYHUKALUMOHHbIE Kabenu
CHW3Y, CBEpXY UM PSAOM C annapaToM;
MPUEMHNKM 1 NEpeaaTunkn paamo U TeNeBUAEHNS;

o

KoMnbtoTepbl 1 Apyroe 060pyAoBaHUE KOHTPONS;
d.  ObopyaosaHue

HeobxoaMmoe ana  6esonacHocT. Hanpumep  ynpaBneHne  6€30MacHOCTbIO

NPOMBILLSIEHHOTO 060PYA0BaHWS;

e. 3p0poBbe

noaen,

Haxoaawmxca B6NM3N annaparta, HanpuMmep: noau NoNb3YyKLWHUCa

KapAWMOCTUMYNSTOPaMM1, CllyXOBbIMY annapaTamu v T.1.;
f. O6opynoBaHue Ans kanMbpoBKkM U 3amMepa;
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YCTOWUMBOCTb  [PYrUX anmapaToB, HaXOAsLUMXCSl B MOMELieHWM, TFAe MCMOMb3yeTcs  annapart.
Monb3oBaTenb fo/mkeH ybeauTbCs, YTO BCe annapaThl B MOMELIEHUU COBMECTUMbI MeXay Co6oi. ITo
MOXET MOTpe6oBaTh NPUHSATUS JOMONHUTENBHBIX Mep NPELOCTOPOXHOCTY.

Moroaa B TeYeHUM AHsi, koraa ByAeT MCnonb3oBaH annapar;

Mnowaab paccMaTpuBaeMol 30HbI BOKPYr anmapaTta 3aBUCUT OT CTPYKTYpbl 3[aHWst U Apyrux pabot
NpoU3BOAMMBIX Ha 3TOM MecTe. PaccMaTpuBaeMasi TeppuUTOpUsS MOXET MpoCTMpaTbcsl 3a Npedensl
npeanpusaTUs.

PekoMeHaaLmMm No METOANKE CHUIKEHUS D1IEKTPOMarHUTHOrO U3NlyYeHUs

OCHOBHOE 3JIeKTPOMNMUTAHME: CBapOYHbI annapaT [Oo/keH 6biTb MOAK/OYEH K 3MEeKTpoceTU B
Mp1M HanMumM MoMex HeobXoaAMMO MPUHSATbL
[OMOSNHUTENbHbIE MEPbl NPEAOCTOPOXHOCTU NyTeM (GUALTPaUMKM HaNPSXKEHUS NUTaHWs. Kpome Toro,
MOXeT MnoTpeboBaTbCs 3alMTUTbL kabenb anmnapaTta nMbo MeTanamueckuMm xenobom (B cinyyae ecnu
annapar NocTOSHHO HaxXOAMTCS Ha onpefesieHHOM pabodyeM MecTe), IM60 MOXOXMM MPUCMOCOBNEHMEM.
BpoHb A0/MKHA BbITb 3MNEKTPUYECKM NOCTOSHHOM Ha BCelt AnvHe kabens. OHa AoMKHa 6bITb NPUKpPEn/eHa
K annapaty C XOpPOLUMM 3/IEKTPUYECKUM KOHTAKTOM MEXAy METa//IMYeckuM XesnoboM M KopnycoM

CBapouHble kKabenu: kabenu AOMKHbI ObITb MaKCMManbHO KOpPOTKMMM. O6beauHuTe WX U, ecniun

3awmra M 6poHb: BbiGOpPOUHas 3almTa U 6POHb ApYrux kabeneil M MaTepuanos, HaxOASLUMXCS B
OKpYy>KaloLLel cpeae, NOMOXET OrpaHUYUTL NPO6NEMy, CBSA3aHHYHO C MOMeEXaMi.

a.
COOTBETCTBAN C PEKOMEHAALMAMM NPOU3BOAUTENS.
annapara.

b.
BO3MOXHO, OCTaBbTe NlexaTb Ha nojy.

C.

d.

3aseMsieHWe CBaApMBAaEMOW [AeTasn: 333eM/IEHME CBapMBAEMOW [AeTann MOMOXET OrpaHUyUTb
nomexu. OHO MOXET BbiTb CAEMAHO HAMPSAMYIO WK Yepe3 NOAXOAsALMIA KoHaeHcaTop. CaenaiiTe BbIGop B
COOTBETCTBMM C HOPMaMu BalLel CTpaHbl.

AHOMAJIMM, BO3MOXXHBIE MPU4UHBI, BAPUAHTbI PELIEHWIA

AHoManum

BO3MOXHbIE NPUYMNHDI

Pewenuns

AnnapaT He BblaeT CBapOYHbIii
TOK, NPV 3TOM FOpUT KenTas
NamMna UHAMKAToOpa TEPMO3aLUM T
®.

Cpa60Tana Tennosas 3awurta
annaparta.

Xaute oxnaxaeHusl B TeueHne
NpuBNU3NTENBHO 2 MUHYT, 4O
BbIK/IIOYEHWS NaMMbl MHAMKATOpa.
JlamMnouka ® BbIKINYKTCA.

[Aucnneit ropuT, HO annapar He

Kabenb 3axxmmMa Macchbl unm

MpoBepbTe NOAKNOYEHNE CBAaPOYHbIX

BonbdpaMoBbIli  3NEKTPOA  OKUC-
NSIETCA U TYCKHEET B KOHLE CBApKU

lep)xaTens anekTpoaa He o
9. rnoaaet ToK. Aep: POA kabenew.
[ COoefivHeHbI C annapaTomM.
1
< Annapat Bk/toYeH. Bbl oulyliaete Mpo
BEpPbTE PO3ETKY W 3a3eMeHne
S | nokanbiBaHue Npu NPUKOCHOBEHMM | ANMapaT He 3a3eMIieH. pOBEpETE P Y
S | « xopnycy Ballero annapara.
CBepbTe NONSPHOCTb C PEKOMEHAALMAMU
Annapart BapuT C TPyAOM Owmbka nonspHocTn
P P PYA P Ha Kopobke ¢ anekTpoaamu
Mpyn  BKAIOYEHWM Ha  Aucnaeu | HanpshkeHue nuTaHus He
MpoBepbTe 3NeKTPUYECKYIO NPOBOAKY UK
soiceeuvsaetcs (g W cobnioaeHo (oaHodazHoe 230 B poBep PUHECKYI0 NPOBOAKY
wnn Tpexdasroe 400B) reHepaToOpHYIO YCTaHOBKY
Vcnonb3yiiTe  BoNb(paMoBbIii  3NEKTPOA
[JedekT BoNbchpamoBoro | MOAXOAALIEro pasMepa
HecTtabunbHas gyra aneKTpoaa Wcnonb3yiite npaBubHO noaroTo-
B/IEHHbIN BOMb(PaMOBbII 31eKTPOA
CNMILKOM CunbHas nofava rasa YMeHbLWUTb Noaady rasa
E 30Ha CcBapKMu. 3alnTUTb 30HY CBapKW OT CKBO3HSIKOB.
=

Mpobnema nogaun rasa, wnu ras
6bl1 OTK/TIOYEH CAINLIKOM paHO

MpoBepuTb M 3aTsHyTb BCE rasoBble
coeavHeHusi, MopoxaaTh Koraa 3neKTpoa
OCTbIHET U MOC/IE 3TOMO BbIK/OUMUTL ras.

DNeKTpoA NnaBuTCa

OwmbKa NonsipHOCTH

MpoBepuTb, uyTo
noAcoesnHeH K +

3aXnm Maccbl
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Dziekujemy za wybor naszego produktu! Aby wykorzystac w petni nasze urzadzenie, prosimy o doktadne zapoznanie
Sle z niniejszq instrukcja obstugi:

Przeno$ne urzadzenia inwentorowe sg chtodzone powietrzem i przeznaczone do spawania elektroda lub metoda TIG
Lift (zajarzenie tuku przez potarcie) przy uzyciu pradu statego (DC). Pozwalajq 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 stopdw. Ponadto urzadzenia te umozliwiajq prace z agregatami pradotworczymi (230V
+/- 15% lub 400V +/-15%).

ZASILANIE - ROZPOCZECIE PRACY

. Urzadzenia dostarczane z wtyczka 230V/16A typu EEC7/7 nalezy podtaczy¢ do uziemionego gniazda 230V (50-
60Hz). Urzadzenia dostarczane z trdjfazowq wtyczka 400V/16A typu EN60309-1 nalezy podiaczy¢ do
uziemionego tréjfazowego gniazda 400V. Natezenie pradu zasilajacego (11 eff) dla maksymalnego pradu
spawania jest umieszczone na urzadzeniu. Nalezy sprawdzi¢ zasilanie i jego zabezpieczenia (bezpieczniki i
wytaczniki) pod katem zgodno$ci z wymaganymi parametrami. W niektorych krajach moze by¢ konieczna
wymiana bezpiecznikdw w celu umozliwienia pracy z maksymalnymi parametrami. W przypadku intensywnej
pracy jednofazowymi urzadzeniami powyzej 160A najlepiej wymieni¢ bezpiecznik na 20A. Zmieniajac
bezpiecznik nalezy wiedzie¢ jakie jest gtdwne zabezpieczenie.

. Uruchomienie nastepuje po naciénieciu przycisku ON/STAND BY.

. Urzadzenia przetaczajq sie w tryb ochronny w przypadku gdy napiecie zasilajace przekracza 265V (sygnalizacja

na panelu) dla pradu jednofazowego i 460V (sygnalizacja & na panelu) dla pradu tréjfazowego. W
takim przypadku nalezy niezwtocznie odtaczyc je od zasilania i wigczy¢ do sieci gwarantujacej wiasciwe
napiecie.

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

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

. Urzadzenia te nie sg zgodne z normg CEI 61000-3-12. Z tego powodu przed podtaczeniem do publicznej sieci
niskiego napiecia uzytkownik musi upewnic sie czy jest to dozwolone..

SPAWANIE ELEKTRODOWE (MMA)

« Stosowac ogolne zasady spawania.

» Po spawaniu nalezy zostawi¢ urzadzenie podtaczone 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) zwigksza prad przy rozpoczeciu spawania.

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

Anti Sticking umozliwia fatwe oderwanie, bez uszkodzen, elektrody w przypadku jej przyklejenia
Wybor funkcji MMA i ustawienie natezenia pradu:
- Za pomoca przycisku ® wybra¢ pozycije MMA @.
- Uzywajac przyciskow @ wyregulowac¢ prad spawania od wymaganej wartosci (wyswietlacz @).
Regulacja Hot Start i Arc Force

0 DA

Hot start 0 > 60%
Arc force -

0 > 100%
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Aby wyregulowac Hot Start i Arc Force, nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi krokami:

:

(&) : @ ADusT
PRESS (OK)
v

(&) : @ ADJUsT

PRESS (OK)

Nacisnij selektor ® przez 3 sekundy.
Zamiga napis ,HS” (Hot Start), a nastepnie pojawi sie liczba.

Uzywajac przyciskow @ ustawi¢ wymagang wartos¢ procentowg
(wyswietlacz @).

Zatwierdzi¢ wybrang liczbe poprzez nacisniecie przycisku ®
Zamiga napis ,,AF” (Arc Force), a nastepnie pojawi sie liczba.

Uzywajac przyciskow @ ustawi¢ wymagang warto$¢ procentowg
(wyswietlacz @).

Zatwierdzi¢ wybrang liczbe poprzez nacisniecie przycisku ®

SPAWANIE TIG LIFT

Spawanie TIG pradem statym DC wymaga uzycia gazu ostonowego (argon).
Nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi krokami:

1. Podtacz przewod ujemny z zaciskiem do bieguna dodatniego (+).

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

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

4. Uzywajac przycisku ®wybierac tryb TIG 3.

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

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

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

7. Aby zapali¢ tuk:

Touch J/

a- Dotkna¢ elektrodg do Lit b- Unie$ elektrode 2 do 5 mm nad
spawanego elementu Lﬁ; TJ spawany element

8. Pod koniec spawania:

a) Dla 170E: nalezy unies¢ palnik szybkim ruchem, nie odcinac gazu, poczekac az elektroda ostygnie.
b) Dla 250A TRI: unie$ i opusci¢ 2-krotnie palnik (gora-dot-géra-dot), aby zainicjowac

automatyczne opadanie charakterystyki pradu tuku (patrz paragraf ponizej). Ruch ten nalezy
wykonac w czasie krétszym niz 4 sekundy, na wysoko$¢ od 5 do 10 mm. Nastepnie po ostygnieciu
elektrody zamkna¢ zawdr gazu na palniku.

Automatyczne opadanie charakterystyki pradu tuku z regulacja czasu (dostepne w 250A TRI)

Odnosi sie ona do konca spoiny, jest to czas konieczny do ptynnego opadniecia charakterystyki pradu spawania od
wartosci ustawionej do wygasniecia tuku. Funkcja pomaga uniknaé pekniec i krateréw na koncu spoiny.
Funkcja domysinie nie jest aktywna (czas wynosi 0 sekund). Aby ja uaktywni¢ nalezy postapi¢ zgodnie z ponizszymi

wskazdwkami:

PRESS 3"

l
[0 s

v
© @ Apwst

&

PRESS (OK)

1- Przytrzymaj przez 3 sekundy przycisk ®.

2- Zamiga napis ,,dS” (Downslope), a nastepnie pojawi sie liczba.

3- Uzywajac przyciskow @ ustawi¢ czas automatycznego opadania charakterystyki pradu od 0

do 10 sekund (wyswietlacz @).
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Zalecane kombinacje / Ostrzenie elektrod

I Prad (A) $r. elektrody (mm) 8. dyszy (mm) Przeptyw

*+ mm = §r. drutu (metal wypetniajacy) (Argon I/min)
0,5-5 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 zaleznosci od
zewnetrznej temperatury trwa od 2 do 5 minut.

- Po spawaniu nalezy zostawi¢ urzadzenie podtaczone do sieci, aby mogto ostygnaé.

- Spawarki odpowiadaja w swojej charakterystyce cechom wtdrnego pradu stalego. Cykle pracy zgodnie z norma,
EN60974-1 (przy 400C i 10 min cyklu) wyszczegdlnione sa w ponizszej tabeli:

= = i =

X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max

19% | 160A | 24% | 160A 15% | 250A | 16% | 250A
60% | 90A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 130A
100% | 75A | 100% | 95A 100% | 95A | 100% | 110A

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 wytaczony 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 doktadno$¢ potaczen elektrycznych uzywajac izolowanych narzedzi.

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

PORADY

« Przestrzegac biegunowosci spawania i wielkosci pradu wskazane na opakowaniu elektrod.
- « Wyjmowac elektrode z uchwytu, jesli nie jest uzywana.
« Otwory wentylacyjne muszg by¢ czyste i nie zastonigte aby umozliwi¢ swobodny
przeptyw powietrza.
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BEZPIECZENSTWO

Spawanie fukowe moze byc niebezpieczne i prowadzic do powazZnych 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 s$rodki
bezpieczenstwa

Zabezpieczy¢ siebie za pomocq 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 wczeéniej 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 Scianek
niepalnych oraz przestrzec innych aby nie spogladali na tuk elektryczny oraz aby
utrzymywali odpowiedni dystans od miejsca spawania.

Usuna¢ wszelkie palne przedmioty z otoczenia miejsca pracy. Nie pracowac w poblizu zrédet
palnych gazow.

Nie wdychac wydzielajacych sie gazéw lub dymoéw powstajacych podczas spawania,
Pomieszczenia wewnatrz dobrze wentylowac i/lub stososowac dodatkowe urzadzenia
wentylacyjne do usuniecia oparéw i gazéw.

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 $rodki w obecnosci osdb
szkolonych do interwencji w przypadku nagtych wypadkéw.

NALEZY zastosowa¢ érodki 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

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

lekarzem. Nie uzywac urzadzenia do odmrazania rurociagow.

butla lub zawory sa uszkodzone.

ZALECENIA DOTYCZACE OGRANICZENIA EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNE)].

Informacje ogodlne

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

Ocena obszaru spawania

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

elektrycznych w otoczeniu

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

empono

Nadajniki i odbiorniki radiowo-telewizyjne

Komputery i inne urzadzenia kontrolne

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

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

Urzadzenia stuzace do kalibracji lub pomiardw;

Odporno$¢ innych urzadzen w otoczeniu ktérych urzadzenie spawalnicze bedzie pracowac. Uzytkownik

musi by¢ pewny, ze inne urzadzenia uzywane w tym samym miescu s zgodne. Moze to powodowac
konieczno$¢ przeprowadzenia dodatkowych pomiaréw zapobiegawczych
h.  Pora dnia w ktérej spawa sie lub prowadzi inng dziatalno$¢
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i Wielko$¢ obszaru musi by¢ doktadnie przemyslana w zaleznosci od konstrukcji budynku oraz innych
procesdéw zachodzacych w nim. Obszar otaczajacy (strefe spawania) moze wykroczy¢ poza granice
budynku.

Zalecenia dotyczace metod pozwalajacych zredukowac emisje elektro-magnetyczng

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

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

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

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

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW:

Usterka Przyczyna Rozwigzanie
Urzadzenie nie dostarcza pradu i Zabezpieczenie termiczne zostato Poczekaj do konca czasu ostygniecia,
z6tta lampka wskaznikowa wiaczone lokoto 2 minut. Lampka wskaznika (6)
zabezpieczenia termicznego (6) jest wylaczy sie.
zapalona
Wyswietlacz sie $wieci sie, ale Do spawarki nie jest podtaczony Sprawdzi¢ podtaczenie.
L) urzadzenie nie dostarcza pradu. przewdd ujemny z zaciskiem lub
I: przewdd elektrodowy.
1 (Gdy urzadzenie jest zataczone, a po [Spawarka nie jest dobrze podtaczona [Sprawdz gniazdo i uziemienie instalacji
E potozeniu reki na obudowie czu¢ do uziemienia. lelektrycznej.
s mrowienie.
Urzadzenie nie spawa wiasciwie. Niewtasciwa polaryzacja. Sprawdz polaryzacje wyszczegolniong
na opakowaniu elektrod.
Podczas uruchamiania urzadzenia  |Napiecie zasilania moze sie wahac +/- [Sprawdz napiecie instalacji
wyswietlacz pokazuje lub 15% zaréwno dla pradu lelektrycznej.
= przez 1 sekunde a nastepnie [jednofazowego 230V i tréjfazowego
sie wylacza. 400V.
Niestabilny tuk Nieprawidtowa elektroda wolframowa. [Uzy¢ elektrody odpowiedniego
[rozmiaru
Uzy¢ dobrze przygotowanej elektrody
wolframowe;j.
Zbyt duzy przeptyw gazu Zredukowac przeptyw gazu.
Elektroda wolframowa utlenia sie i [Strefa spawania. (Chroni¢ strefe spawania przed
© zmienia barwe po zakoriczeniu [podmuchami powietrza.
= sPawania. Niewtadciwy czas post-gas Iub brak  [Zwiekszy¢ czas post-gas.
przepiywu gazu. Sprawdzi¢ oraz dokreci¢ wszystkie
potaczenia instalacji gazowej. Poczekaj
do ostygniecia elektrody przed
zamknigciem zaworu gazu.
Elektroda sie topi Niewtasciwa polaryzacja. Sprawdzi¢ czy przewod ujemny z
lzaciskiem podfaczony jest prawidtowo
do bieguna +
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TuyxapnTnpeia yia Tnv enihoyn autol Tou npoiovTog ! MNa va To eKUETaMEUTEITE NANPwWG, napakaAoupe diaBacTe Ta
akoAouBa NPOCEKTIKA :

AuTa Ta inverters gival popnTa, AEPOYUKTA Kal XPNaIKOMNolouvTal yia GUYKOAANGN HE Kolva nAekTpodia kai TIG Lift pe
ouvexég pelpa (DC). Emimpénouv ouykOAANGN pE KoIva NAekTpOdia, Bacika, avoEeidwTou xaAuBa kal nAekTpodia yia
XuTooidnpo. Me TIG pnopoUv va kKoANBoUv Ta NepIooOTEPA WETAANG, EKTOG anod aloupivio kal kpdapata autou. Eival
NPOCTATEUHEVN YIa XPNON OE NAEKTPOYEVVATPIEG (230V / + - 15% 1 400V / + -15%)

TPO®OAOZIA - MPOETOIMAZIA

« Ta unxavnuata napadidovral pe ig 230V / 16A EEC7 / 7 nou npénel va ouvdebei oe npifa 230 V (50-60Hz) ue
yeiwon. Ta pnxavruara nou napadidovral pe @ig 400V/16A Tpipacikd EN 60309-1 npénel va ouvdebolv ag npila
400V TpIpaoikn pe yeiwon. To anoppo@oupevo peupa (Ileff) eupavileTal oTo Unxavnua, yia Tn WEyioTn xpnon.
EAéyETE OTI N napoxn nAekTpikoU pelpaTog kal npoatacia Tng (acpdAeia kai / 1 dIakONTNG KUKAMUATOG) €ival
OUKBATH KE TNV TPEXOUOA £VTACN KATA TN XPrON. Z€ OPICHEVEG XWPES, N aAAayr Tou @iG Unopei va eival avaykaia
WOTe va eniTeuxBei n péyioTn anodoan otn xpnon. Ma evraTmikh Xpnon, yia Ta povogacika npoiovra 160A
€MINEETE ig 20A . H nAekTpoouykOAANGN npénel va TonoBeTeiTal £T01 WOTE TO PiG va €ival NpoaBAacipo.

« T1a va €KKIVAOETE TN OUCKEUN NATrnoTe To koupni ON / STAND BY

« H ouokeur| JETaNiNTel g€ KATAGTAGN NPOCTACIAg, av n Taon TPogpodoaiag ival Navw and 265V yia Ta Hovopacika
HovTéha (o1 evdeiEeig aTig 086vn -) 1 460V yia Ta Tpipacika povTéAa (ol evOeigelg aTig 0Bdvn -). Apou
WeTanéosl o€ KaTAGOTAon npooTaciag, 6a NpEnel va anoouvOECETE T CUCKEUN Kal va Tnv £avacuvdeoTe O€ pia
npida Napoxng Ke Tn owaTn Taon.

« JUOKeUEG A-class. Eival oxedlaouéve yia Xpnon o€ BIounXavikd f enayyeApaTtiko nepiBAAOV. e SIaQOPETIKO
nepiBaMov pnopei va eival dUokoho va €Eac@alNioTel N NAEKTpOHayvNnTIKA OupBATOTNTA, AOYW TWV
NAEKTpOpayvNTIK®V dlaTapax®v kai TngG akTivoBoAiag. Na pnv XpnaoidonolouvTal G XWPoug Ornou UMNApyel aywyiun
oKOVN HETAMN®V.

* Ta pnxavipata autd dev eival oUpewva pe To npoTuno CEI 61000-3-12. Mpiv CUVOECETE TN GUOKEUN HE TO
dnuoaio dikTuo XapnAng Taong, o XPRoTNG Npénel va eival BERaIOg OTI eMITPENETAl va GUVOEDEI.

ZYFKOAAHZH ME ENIKAAYMMENA HAEKTPOAIA (MMA)

« TnproTe TOUG KavOVEG aoPaAeiag yia epyacieg TEToIOU €idOUG.
* MeTa TO TENOG TNG GUYKOAANGNG ArOTE TN CUCKEUN GUVOEDEWEVN GTNV NAPOXN TPOPODOaTIag yia HEPIKA AENTA yia
va YNopecel va YuyBsi.
*  OeppikdG dIAKONTNG : €AV evepyonoindei o BepUIKOG dIAKONTNG avapel TO avTioTOIXO EVOEIKTIKO . Mepipévere 2-5
AenTa yia va YuxBei n ouoKeun.
« H ouokeun ival eEonNIopévn We 3 IBIKEG AEITOUPYIEG:
HOT START nou divel nepIooOTEPO pelipa and Tnv &vOeiEn kaTta Tnv ekkivnon (Avapua Tou TOEoU) nou
PUBUICETal OTN GUYKEKPIUEVN CUOKEUN .
ARC FORCE nou onuaivel nepioooTepo pella OTav To NAEKTPODIO €I0EPXETAl OTO MwWEVO pETaAAO ANTI —
STICKING nou agrvel To NAekTpodio va EekoANG eUKoOAa OTN NEPINTWAN MOU KOANOE! .
EnmiAoyn AeiToupyiag kai puBHION ThG EvTaong pelHATOG:
- EMIAEETE TNV Asiroupyia MMA naTt@vTag To NARKTPoO @ .
- EMIAEETE TNV gMBuPNTT évTacn peUAToOG XPNOIKONOIWVTAG TO NANKTPO @.

PuBgioeig yia TiG £181kéG AeiToupyieg Hot Start & Arc Force :

0 DA
Hot start 0 > 60%
Arc force -

0 > 100%
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lMa Tnv puBuIoN Twv AsiToupyiwv Hot Start kai Arc Force, akoAouBnoTe Ta napakdTw Brdara:

= [latroTe To NAAKTPO ® yia 3 deuTepOAenTa.

= 3Tnv 00dvn avaBooPrivel n €vdein "HS" (Hot Start) kai epgaviletar €vag

apiBuac.
@ @ apwst = PuBpioTe To €NiBupNTO NocoaTo (086vn @) XPNOILONOIAOVTAG TA MANKTPA @.

PRESS (0K) = [laTtAoTe To NARKTPO ® yia anobrkeuan .
v

=
o

= 3Tnv 0Bdvn avaBooPrivel n évdeiEn "AF" (Arc Force) kai eugavileTal vag

j paeser apibuag.
@:@ ADJUST = PuBpioTe To €niBupNTd NocooToO (080vn @) XPNOILONOIOVTAC Ta NARKTPA @.
PRESS (0K) = [atnoTe To NAARKTPO ® yia anoBnkeuaon .

ZYTKOAAHZH ME THN MEOOAO TIG

H ouykOAAnon pe Tnv peBodo TIG anaiTei T xprion aspiou (apyov).
AkoAoubnoTe Ta napakdTtw Pripara :
1. ZuvdECTE TO OWHA TNG YEIWONG OTO BETIKO NOAO (+).
2. ZuvdéoTe ia Topnida TUnou “TIG “ n onoia va eival podiacpévn e BaABida ,
OTOV apvnTIKO NOAO (-).
3. ZuvdéoTe TnVv TOIPNI®A WE TV QIGAN agpiou .
Me To NAAKTpo ® enIAEETE TNV AeiToupyia TIG .
5. EmAéETe Tnv embBuuntn évraon pelpatog (0Bovnd) XpnoiponolovTag Ta
nANKTpa @.
SUMBOUAR: €xovTag wg 0dnyod 6T anarroUvtal 30A/mm puBpioTe TV €vTacn Tou peUpaTog CUPPWVA HE TO
NAyog TOU KOWKATIoU Npog GuykOAAnan.
6. PuBuioTe TNV napoxrn agpiou oTnv €NIBUKNTN TIKMA Kal GTNV GUVEXEID avoiETe Tnv BaABida Tng Toiunidag,
AeiToupyia :

Touch - AKoupnnAaTE To NAEKTPAOBIO OTO Lit B- ZNKWOTE TO NAEKTPOBIO 2 £WG 5
| é | THUNAMA NPOG GUYKOAANGN I_tg TJ mm

'OTav 0AOKANPWOETE TNV CUYKOAANON :

a. ota Yovtéla 170E: InkwoTe Tnv Tolunida ypriyopa. KAgioTe Tnv napoxr depiou JOVO OTav TO NAEKTPODIO EXEl
WuxBsi .

B. oTa povtéAa 250A TRI: AveBdaoTe kal kaTeRACTE 2 POPEG TV TOIUNIda (NAVW-KATW-NAVW-KATW) Yia va apyioel
TO OTadIakd OPRNACINO TOoU TOEOoU (yia AenTopépeieg deite Tnv endpevn napdypago). H kivnon Ba npénel va
oAokANpwOEi PEoa ae 4 deuTepoAenTa kal o UWoG anod 5 €wg 10 mm. KAeioTe Tnv napoxn aspiou povo oTav To
NAEKTPODIO EXEI WUXOE .

»

N

AsiToupyia Arc slope (yia Ta povréAa 250A TRI)

Evepyonoinon AsiToupyiag : MnopeiTe va puBUIoETE TOV XpOVO GToV onoio Ba yivel To oTadiakd ofnaoiydo Tou Togou. H
Aerroupyia auTr BonBa aTnV anoQuyn UQEAvVIoNG PWYHAV I KOIAWUATWV.

H AeiToupyia eival anevepyonoinuévn (o Xpovog eival pubpiopévog ata 0 deutepohenTa). Ma va evepPYOnoINoEeTE TNV
AerToupyia ,akoAouBroTe Ta napakdTw Priara:

PRESS 3"
v 4- Press 3 seconds on the selector button®

E]
[] PRESET 5- The inscription "dS" (Downslope) starts blinking then one figure appears.

© @ Apwst
v

6- Set the automatic arc slope you wish from 0 to 10 sec (display®) using key®.
PRESS (OK)
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MNMpoTeIvOpHEVOI CUVBUAOHOI:

£ ‘Evraon @ nAekTpodio (mm) @ Mnek (mm) Mapoxn agpiou (apyov
| pevparog (A) = @ olUppa (mm) It/mn)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8
lMa va £xete kaAUTEpa anoTeAéopaTa, To PAKOG TNG HUTNG Tou nAekTpodiou Ba npénel va eivar:
|
‘ ’ d L = 3 x d yia pelpa ouykOAANGONG XaunAng évraong
1 L L = d yia peUpa ouykoAAnNonG uwnAng évraong

OEPMIKOZ AIAKONTHZ & KYKAOZ EPIAZIAZ

o OepuIkdG dIAKONTNG : €4V evepyornoinBei o Beppikdg dlakONTNG avdapel To avTioToIXo EVOEIKTIKO . MePIUEVETE 2-5
AenTa yia va WuyBei n CUOKEU).

« MeTd TO TENOG TNG OUYKOAANGNG APROTE TN GUOKEUN GUVOEDENEVN OTNV NAPOXT TPOPOdOCiag yia PEPIKA AenTa yia
va YNopecel va YuyBsi.

« O KUKAOG AeiToupyiag ival To nocooTd oTta 10 AenTd katd Ta onoia n CUCKEUR AsiToupyei o Bepuokpacia
nepiBaihovTog 40° C xwpic va unepBeppavOei. ZToug NapakaTw Nivakeg YMNOPEiTe va BeiTe Toug KUKAOUG epyaaiag
(oUppwva pe To npdTuno EN60974-1) yia KGBe HovTENO:

iy = - =%

X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max
19% | 160A | 24% | 160A 15% | 250A | 16% | 250A
60% | 90A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 130A
100% | 75A | 100% | 95A 100% | 95A | 100% | 110A

SnUEinan : OAEG 01 Napanavw PETPAOEIG NPayUaTonoinenkav o epyacTnpEiakd nePIBAAOV W EE0HOIWMEVEG OUVBRKEG
Beppokpaciag 40° C .

ZYNTHPHZH

» H ouvTripnon TNG CUOKEUNG va yiveral and e£0uaiodoTnUEVO NPOCWIKO

* AnNOCUVOEDTE TNV CUOCKEUN Kal NEPIUEVETE WEXPI VA OTAMATACEI NAMPWG O AVEMIOTAPAG va yupilel npiv ano
onoladnnoTe epyacia OTnNV OUCKEUN. 3TO E0WTEPIKO TNG CUOKEUNG va €ioTe 101AITEPA MPOCEKTIKOI AOYyWw Twv
TACEWV KAl PEUPATWVY NOU UNAPXoUV

« [eplodika apalpeite To WETAANIKO KaNAKI TNG OUOKEUNG Kal kaBapioTe We MEMIECHEVO agpa, apou TV EXETE
anocuvdéoel anod Tn napoxn Tpo@odoaiag. EAEYXETE TNV KATACTACH TWV NAEKTPIKAV CUVOECEWV WE TNV Bonbeia
KataAAnAou povapévou gpyaleiou

« [epiodika (2-3 @OpEG TO XPOVO) va emIBEWPEITE TNV KaTaoTacn Tou kahwdiou Tpogodoaoiag. Eav eivai
KATEOTPAUuéVO va avTikaBioTatar and Tov KaTaoKeuaoTr, | €E0UCIodoTNUEVO €mIoKeuaaTr, N adeiolxo
NAEKTPOAGYO TEXVITN, YIa ano@uyr| KIVEUVWV.

ZHMEIQZEIZ — ZYMBOYAEZ

« TnpeioTe TNV NOANIKOTNTA Kal TNV £vTaAon PEUHATOG TwV NAEKTPOdiwV 6Nwe UNodeIkvUETAl TN CUOKEUACIa TOUG
*  AQaIp€aTe TO NAEKTPODIO AN TV ToIUNIda 0Tav Oev XPNOILOMOIEITE TN CUOKEUN
*  Mnv QpACOETE TIG EI0AYWYEG AEPA TNG CUOKEUNG, VA TPOXIZETE AKPIA and Tn CUOKEUN
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AZ®AAEIA

To T0E0 ouykOAANONG HNOPEi va NpokaAécel coBapouc TPAUHATICHOUG. MPOCTATEWTE TOV EAUTO 0AG Kal
Toug aAAoug. MNMpooTaTeuTeiTe Anod:

AkTIVOBOAigg
TOE0U

Xapog epyaciag

HAekTponAngia

MeTagopa —
MeTtakivnon
EykaUpara

®dwTia n 'Ekpnén
Kanvoi

EninAéov
npopuUAa&eig

MpooTaTéWTe TOV £QUTO 0AG XPNOILONOIWVTAG KATAANAN NAEKTPOVIKH ACKA NPOo®ou N onoia
ouPQWVEI Pe TNV npodiaypadr) EN kal gival epodiaouévn We GIATpa Nou va CUPPWVoUV E TNV
npodiaypapn EN 169 rj EN 379

EMINEETE KaBapO Kal MPOCTATEUMEVO and TIG KAIPIKEG GUVOIKEG XWPO. H GUOKeUN va BpiokeTal og
anooTaon evog KETPOU TOUAAXIOTOV anod GNEIo Orou Yivetal n GUyKOAANGn. Mnv Tn XpnoiyonoleiTe und
Bpoxn 1 xlovonTwan.

AUTI N CUCKEUN KNOPEi va XpnaoidonolgiTal povo cUP@Wva e TIG anaitioeig TpoPodoaiag nou
avagépovTal napanavw. @a npénel va yelwbei. Mnv ayyileTe e00TEPIKG onpeia nou £xouv pelpa. EAEyETE
Ta e&aptpaTa nou napadidovTarl 6T npocappdlovTal Xwpig NpoRANua

MnV UETAQEPETE TN OUOKEUN NAvw and aAAouc. ANoQUYETE MiBavr NTAON TNG CUOKEUNG
XpnoiponoleioTe KaTAANAO pouxIouo (yavTia, nodid, navreAovi).

MpooTatéwTe Toug GAOUG and Tnv akTivoBolia Tou TOEou. TonoBeTHaTE KATAANAO NPOCTATEUTIKO
TOIXWHa yUpw and To onpeio nou yiveral n ouykoAAnon .

EAEYETE OTI OTO XWPO £pyaaiag dev uNApyouv EUPAEKTA UAIKA. Mnv epyaleoTe KOVTA OE QIGAEG agpiou.
Mnv €l0nvVEETE AEPIO 1) KAnvoug nou Pnopei va dnuioupynBolv anod Tn ouykoAAnon. Eav
XPNOILOMOIEITE OE KAEIOTO XWPO, Va £EAEPIZETAI PUOIKWG KAAG O XWPOG f} va XPnOIKOMNOEiTal EykaTaoTaon
anaywyng Twv agpiwv.

lMa kaBe epyacia guykOAANoNG:

-0g nepIBAMovTa pe augnuevo kivduvo nAektponAngiag,

-0€ MEPIOPITPEVOUG XWPOUG,

-KaTa TN Napouacia eUPAEKTWV 1 EKPNKTIKWV UAIK®V MPENEI va eKTIHAVTAI ol Kivduvol ano "Eidiko"
Texvikd AOQaAeiag kai av auTog eykpivel TNV EKTENECN TNG Epyaciac, auTn va yiveral uno Tn napouaia
€KNAISEUPEVOU NPOCWIKOU MOU £XEI TIG IKAVOTNTEG va ENEPREI OE NEPINTWON avaykne.

MéTpa aopaleiag npénel va AapgpavovTal cUpgpwva pe Tnv npodiaypagn "IEC 62081" kal TNV €KACTOTE
ioxUouaa vopoBeaia. Ma ouykoANACEIG O onpEia uPNAGTEPA ano To £8aPOg NPENEl va XpnoIKonolouvTal
KATAAANAEG OKAAWOIEG.

‘ATopa pE BnHATod0Tn va cupBoUAEUOVTAI TO YIATPO TOUG NPIV XPNOIHOMNOINCOUV AUTEG TIG HNXAVEG

KaTta tn ouykoAAnon e Tn péBodo “TIG” va €ioTe 1I810IiTEPA NPOCEKTIKOI HE TRV PIAAN agpiou.

Mnv XpNOIHOMNOIEITE TNV CUOKEUN Yia EENAywpa cwARvav.

MpokunTouv coBapoi kivduvol eav npokAnOei {npia A BAGRN 0TV @PIAAN A oTnV
BaABida .

ZYZTAZEIZ I'lA TON NEPIOPIZMO TQN HAEKTPOMAINHTIKQN EKIMOMMNQN.

Fevika.

O xpnoTng eival unelBuvog yia TNV €ykAaTaoTacn Kai XpRon Tng NAEKTPOOUYKOAANGNG cUUPWva Ke TIG odnyieg Tou
KataokeuaoTr. Eav evronioToUv NnAEKTPOPayvnTIKEG NAPEUBOAEG , TOTE 0 XPRHOTNG €ival unslBuvog va Aloel To
npoRANua We TNV TeXVIKNA BorBsia Tou KATAoKEUAaTH.
EKTiHNON TNG NEPIOXNG XPHONG TNG NAEKTPOCUYKOAANGNG.
Mpiv anod Tnv eykataoTacn Tou €5onAIgoU GUYKOAANGNG Ke TOED 0 XproTng Ba npénel va npoPei o€ agloAdynon Twv
neavav NPoBANUATWV Kal ENINTOOEWY TNG NAEKTPOUAYVNTIKAG akTIivoBoAiag oTn yUpw nepioxn

a.  AMa kaA®dia,kaA®mdla eAéyxou, TNAEQWVIKA Kal ENIKOIVWVIQV SIKTUWY, €NAvw, KATW Kal nAngiov Tng

NAEKTPOCUYKOANGNG

@ mpono

PadioTnA£onTIKoi avapeTadOTEG Kal DEKTEG

HAekTpovikoi unoAoyIoTEG kal GANOG OXETICOHEVOG EEONAIGHOG

EEonAIopog kpioipog yia Adyoug acpaleiag 6nwg EAeyxog acpaleiag Blopnxavikol eEonAigpou.

H uyeia atopwv otnyv yUpw neploxrn , yia napadelypa atopwy nou xpnaiponoiolv BnuartodoTn.
E€onAIopog XpnaoiponoloUUevVog yia BaBuovounan n HETPAOEIG.

H Bwpdkion Tou Aoinol e€onAiopol yUpw ano Tov onoio Ba xpnaoiponoinbei eEonAiopog . O xpnoTng

npénel va e€acpaliosl 0TI 0 AoIndg €E0NAICKOG Nou XpnaldonolgiTal aTny idla nepioxn €ivar cupBaTog.
AuTO Jnopei va anaitei npooBeTa pETpa npooTaciag
h.  H wpa Tng nuépag nou Ba yivel GuykOAANGN 1} GAAEG EVEPYEIEG.
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i To WEyeBog TNG NePIOXNG Nou npénel va AapBaveral unown eEaptaral and Tn dopr Tou KTIpiou Kal Kabe

aMn diadikacia oTnv nepioxn. H yUpw nepioxr pnopei va enektabei népa and Ta opia Twv KTIIwV.
ZUOTAOEIG OXETIKA PE TIG HEBODOUG YIa TH HEIKMON TV NAEKTPOHAYVNTIK®OV EKMOPNGOV

j. Mapoxn nAekTpikoU peupaToq o] s&on)\louoq npenel va ouvdedei oTo SiKTUO psupaToq, onwe opileTal aTig
odnyieg Tou kataokeuaoTr. Eav undpxel napepBoAn, NPOoBETEG NPOPUAGEEIC OMNWE TO PIATPAPICHA TNG
napoxng pelpatog pnopei va anairnBei. To kKaAwdIo Napoxng O POVIPEG EYKATAOTACEIG TNG HUNXAVAG
OouYKONMNONG Wnopei va anairnBei va nepiBAnBei og aywyoug PeTdAou 1) napopoloug.H npooTaacia Tou
aywyoU npEnel va gival GUVEXNG Yia To GUVOAO Tou WKoug Tou kaAwdiou. @a npénel eniong va ouvdeBsi
TN PNXavr GUYKOAANGNG HE MIa KaAr NAEKTPIKN enagr PeTagl Tou aywyoU Kal Tou nePIBARNATOG TNG
Hnxavig.

k.  KaAwdia ouykoMnong Ta kaAwdia ouykOANong npénel va €ival 660 To duvatov KovTuTepa kai Ba
npenel va TonoBeTnBoUv KovTa PETAEU TOUG, KOVTA 1| OTO €NinNedo TOU NATMHATOC,

I MpooTaacia kai evioxuon: EmAekTIKr €6€Taon kal Bwpdakion Twv aAMwv kaAwdiwv kal Tou €EonAIoUoU TNng
yUpw nepioxng pnopolv va AUoouv Ta npoBARpaTa Twv napepBoAwV. MPoCUPNTWHATIKOG EAEYXOG
0AOKANPNG TNG NEPIOXMG OUYKOAANGNG Npénel va EETATETAl YIa EI0IKEG EQAPHOYES

m. ZuvdECTE Me TN yn aneuBeiag TO KOWMATI WETAANOU MOU MPOKEITal va GUYKOAANGei: ‘Omou eival
anapaitnto, n oUvdeon Tou TeWaxiou oTn yn Ba npénel va yivel pe pia apeon oUvOeon We To TEAXIO,
aMa oe opIoPEVEG XWpeG onou N aneubeiag olvdeon Oev emiTpéneTal, n ouykOANnon Ba npénel va
eniTeuyxBei Pe KaTaMnAn XwpeNTIKOTNTA, EMAEYOUEVN CUPPWVA PE TOUG €BVIKOUG KavovioHOoUG.

ANTIMETQMNIZH NPOBAHMATQN

MpoBAnua MmOavn artia Auon
H ouokeur dev AsiToupyei kal To kiTpivo | 'Exel  evepyonoin®ei o | MepipéveTe nepinou 2-5 AenTa yia
eVOEIKTIKO TOU OeppikoU diakonTn eival | BeppIKog dlakonTng | va wuxBei n ouokeun .
avappevo ®. npoaoTaaiac.
H ouokeun eival evepyonoinuévn alha dev | To owpa 1) Toipnida dev | EAEYETE TIG GUVOETEIG TOU OWKUATOG
unapyxel pelpa ouykdAANong . eivai kataMnAa | kai Tng ToIunidag .
2 ouvdedepéva otnv
— OUOKEUN .
S | H ouokeun sival oe Aeitoupyia. ‘Otav Tnv | H ouokeun dev ival EAEyETe TIG OUVOETEIG KAl TNV
£ AKOUMNATE VIWOETE KAnolo Joudiacua . YEIWUEVN . napoxn Tpopodoaiag.
H noidTnTa ouyk6AAnong dev eivai n AaBog noAikdTnTa. ZUMPBOUAEUTEITE TIG 0dnYiES yia TNV
eméupnTn. NoAIKOTNTA MoU avaypagovTal
OTNV CUOKEUAGIa Tou NAEKTpodiou.
KaTa Tnv ekkivnon TnG GUOKEUNG , 0TV H Taon Tpogpodoaiag EAéyETe TNV TAON TNG NAPOXNG
) ) ) ) unopei va eivai Tpopodoaiag .
080vn gu@avidetal n Evoeign N | povoaciko 230V iy
) ) TPIPacikod 400V + / -
yia 1 deutepOAenTO Kal ENEITa 15%
eEapavileTal .
To TOEO OUYKOAANONG €ival aoTadEg To NAEkTPOdIO | XpnalJonoInaTe NAEKTPOdI0
BoAgppapiou BoAppapiou kaTalnAou peyéBoug
To unkog TG WOTRG  Tou
nAekTpodiou va €ival TO
anamroUYevo .
> MeyaAn napoyxn agpiou . | MeI®OTE TNV Napoxn agpiou .
= | To n\ekTpddio BoAppapiou ofsidaveral . | Xwpog spyaciag . MpooTaTéyTe ™mv nepioxn
OUYKOAANONG and pelpata agpa .
Melwpévn napoxr aepiou | AUEROTE To XpOVO MNApOXNG Tou
METG TO OPROIMO TOU | agpiou WPETA TO OPRNAOIKO TOU TOEOU
TOEOU . .
EAEYETE TIG OUVOETEIG agpioU .
To nNAekTpOdI0 NIWVEI . AaBog noAikoéTnTa . ENéyETe  OTI TO  owpa  eival
OUVOEDEWEVO OTO + .
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DECLARATION DE CONFORMITE :

JBDC 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

JBDC erklart, dass die beschriebene Gerate in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der folgenden europaischen
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 :

JBDC certifica que los aparatos de soldadura 170E — 250 A TRI son fabricados en conformidad con las directivas baja
tension 2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecanica 2004/108/CE del 15/12/2004.
Esta conformidad esta establecida por el respeto a las normas EN 60974-1 de 2005, EN 60974-10 de 2007 y EN
50445 de 2008.

El marcado CE fue fijado en 2012.

AEKNAPALNA O COOTBETCTBUN:

JBDC 3asBnsieT, 4to cBapoyHble annapatbl 170E — 250 A TRI npou3BeaeHbl B COOTBETCTBUM C AMPEKTMBaMMU
EBpocotoza 2006/95/CE o HM3KOM HanpsbkeHun oT 12/12/2006, a Takke c aupektrBamm CEM 2004/108/CE ot
15/12/2004.

[laHHOe COOTBETCTBME YCTAaHOBMIEHO B COOTBETCTBMM C COrNlacoBaHHbIMM Hopmamu EN 60974-1 2005 r, EN 60974-10
2007 r v EN 50445 2008 r.

Mapkwuposka EC HaHeceHHa B 2012 T.

DEKLARACJA ZGODNOSCI:

Urzadzenie opisane w niniejszej instrukcji obstugi zgodne jest z przepisami normy niskonapigciowej 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 ZYMMOP®QZHZ:

H ouokeun ouppoppwveTal We Ta Eupwnaika npoTuna :

XaunAnG Taong 2006/95/CE Tng 12/12/2006

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

0 €€onAIoUOG cupwvei e TIG npodiaypa@ég EN60974-1 of 2005, EN 60974-10 of 2003, EN 50445 of 2008.
To evdeikTikO “CE” npoaTédnke To 2012.

29/05/12 Nicolas BOUYGUES
Sas JBDC

134 BD des Loges ) MWM .

53941 Saint Berthevin
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN
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PIECES DE RECHANGE/ SPARE PARTS / ERSATZTEILE/ RECAMBIOS / 3ANYACTU / ANTAAAAKTIKA

2]
0

170E

250A TRI

250 A
e L

Douilles / Connectors / SchweiBbuchsen /
Conectores / KoHHeKkTOpb! / YNodoxeig

51469

51468

2 Clavier/ Display / Anzeige / Teclado / Qucnneii /
08dvn

51920

51924

3 Carte électronique / Electronic card /
Elektronikplatine / Tarjeta electrénica /
dnekTpoHHas nnata / HAEKTPOVIKY NAGKETa

97198C

97153C

4 Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable
de conexién / Cetesoit WwHyp / KaAwdio
Tpopodoaiag

21487

21479

5 Ventillateur / Fan / Ventilator / ventilador /
BeHTunaTop / AvepioTripag

51032

51021

6 Grille / Protective screen / Ventilator- Grill / rejilla
/ PeweTka / TpoOTATEUTIKO KAAUKKA

51011

51010

7 Pieds / Feets / Fiisse / Pies / Hoxku / M6dia
oTAPIENS

71140

71140
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ICONES/ SYMBOLS/ ZEICHENERKLARUNG / ICONOS/ MEPELHSS MAHE/Ib / SYMBOAA

@ Amperes @ Amps @ Ampere @ Amperios

A @ Amnep@ Natezenie pradu @ Aunép

v @ Volt @ Volt @ Volt @ Voltios @ Bonbt @ |
Napiecie @ BoAT !

Hz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ lepy

@ Czestotliwos¢ @ ZuyvoTnTa

B

@ Soudage a I'électrode enrobée (MMA —
Manual Metal Arc @ SchweiBen mit
umhdilliter Elektrode (MMA)@ SchweiBen mit
umhdillter Elektrode (E-HandschweiBen) @
Soldadura con electrodos refractarios (TIG —
Tungsten Inert Gas) @ PyuHas gyrosas
cBapka (MMA — Manual Metal Arc) @
Spawanie elektrodg otulong (MMA) @
SUYKOANNON WE enikahuppéva nAekTpodia
(MMA- Manual Metal Arc )

&

@ Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) @ TIG
welding (Tungsten Inert Gas) @ SchweiBen
mit Wolfram Elektrode (Wolfram Edelgas)@®
Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) @
Ceapka TIG (Tungsten Inert Gaz) @ spawanig
metoda TIG (Tungsten Inert Gas) @
SUYKOAANGN Pe nAekTpddia (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
SchweiBgerat darf nicht direkt auf dem
SchweiBwerkstlick 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 locales. @ Moaxoaut
[Nt CBapKW B Cpefie C NOBbILLEHHOW
OMacHOCTbIO yAapa 3NeKTPUYECKUM TOKOM.
TeM He MeHee He crielyeT CTaBUTb UCTOYHUK
TOKa B Takue nomelueHns. @ Adaptor do
spawania w srodowisku o zwiekszonym
ryzyku porazenia pradem. Jakkolwiek,
zasilanie nie moze znajdowac sie w tego typu
miejscach. @ lMpooappoopévn yia
OUYKOANGON o€ nepiBalovTa Pe augnuévo
Kivduvo nAektponAngiag. Map' 6Aa TadTa To
®i¢ TPoPod00iag va Pnv PpioKETal OE TETOIO
nepiBaiov

P23

@ 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) @ 3awwuieH npoT1s
[0CTyna TBepAbIX TeN AMaMeTpoM >12,5MM K
OnacHbIM YacTaM 1 oT BoAbl (30% ropusoHT.)
@ Zabezpieczenie przed dostepem
niebezpiecznych elementéw o wielkosci @ >
12,5mm i przed dostepem strumienia wody
(30% w poziomie) @ MpooTaacia €vavTi
£I0XWPNONG CWHATWV WE SIAUETPO
®>12.5mm o€ enikivduva WEPN TNG CUOKEUNG
Kal EvavTi aTayovwy vepou (30% opiZovTia).

@ Courant de soudage continu @Welding
direct current @ GleichschweiBstrom @ La
corriente de soldadura es continua @ Csapka
Ha MOCTOSIHHOM TOKe Prad spawania
staty@ Zuvexég peUpa ouykdAAnang

jl]#} 50-150 Hz

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou
60Hz @ Single phase power supply 50 or
60Hz @ Einphasiege
Netzspannungsversorgung 50 oder 60 Hz &
Alimentacion eléctrica monofasica 50 o 60 Hz
@ OpHodbasHoe HanpspkeHue 50 nnm 60Ny @
Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz @ H Tdaon
napoxng Tpogodoaiag va sivai 50 1 60 Hz

3-
]]{)50—50 Hz

@ Alimentation électrique triphasée 50 ou
60Hz @ three-phase power supply 50 or
60Hz. @ Dreiphasige
Netzspannungsversorgung 50 oder 60 Hz @
Alimentacion eléctrica trifasica 50 o 60Hz @
TpexdasHoe nutaHue 50 nnm 60ru. @
Zasilanie trdjfazowe 50 lub 60Hz@ Tpipaocikr
Tpogpodoaia 50 fj 60Hz.

Uo

@ Tension assignée a vide @ Rated no-load
voltage @ Leerlaufversorgungspannung @
Tension asignada de vacio @ HanpsikeHue
xonocrtoro xoga ‘@ Znamionowe napiecie
jatowe @ Taon ev kev®d

u1l

@ Tension assignée d’alimentation @ rated
supply voltage @ Versorgungsspannung unter:
Belastung.® Tension de la red @
HanpsxeHue cetn @ Napiecie zasilania @
Taon napoxng dIKTUoU

I1max

@ Courant d’alimentation assigné maximal
(valeur efficace) @ Rated maximum supply
current (effective value) @ Maximaler
Versorgungsstrom (Effektivwert) @ Corriente
maxima de alimentacion de la red @
MakcuManbHbIi ceTeBol Tok (3ddekTBHas

41/44



| 70E / 250A TRI

MolHocTb) @ Maksymalny prad obcigzenia
sieci zasilajacej (warto$¢ efektywna) @
MéyioTn €vtaon pelpaTog

Ileff

@ Courant d'alimentation effectif maximal @
Maximum effective supply current @
Maximaller tatsachlicher Versorgungsstrom @
Corriente de alimentacion efectiva maxima @
MakcuManbHbIl 3hdEKTUBHBIN CETEBOW TOK
@ Max. efektywne obcigzenie sieci @ MéyioTr
evepyn évraon pelpaTog

EN60 974-1

@ 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 €BPONENCKOI HopMe
EN60974-1 @ Urzadzenie jest zgodne z
norma EN60974-1 odnoszacg sie do urzadzen
spawalniczych @ H ouokeur CUPQWVE JE TN
npodiaypapr) EN60974-1 nou oxeTileTal We Tic
HNXAVEG NAEKTPOTUYKOAANGNG

@ Convertisseur monophasé transformateur-:
redresseur @ Single phase inverter,
converter-rectifier @ Einphasige
SchweiBinverter @ Convertidor monofasico
transformador-rectificador @ OaHodazHbIi
WHBEPTOP, C TpaHcdopMaumeit n
BbinpaMneHvem. @ Jednofazowy Inverter,
transformator — prostownik @ Movo@aciko
INVERTER , ugwnAng auxvoTnTag kai
avopdwang

X |.%
/10mil
@40°C

@ X : Facteur de marche a ...% @ X : duty :
factor at ...% @ X : Einschaltdauer Faktor :
...% @ X : Factor de funcionamiento de ...%
DX: rlpOﬂOﬂ)KVITEHbHOCTb BrtoYeHns ...% |
@ X: cykle pracy .. . @ X: Kikhog i

I

AeiToupyiag katad . /

Electrodes
#1

@ 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 @ 1
Cantidad de electrodos normalizados I
soldables en 1 hora, a 20°C, incluyendo una |
parada de 20 seg. entre cada electrodo @ i
KonnyecTBo cTaHAapTHbIX 3M1EKTPOLOB !
Mcnonb3oBaHHbIX 3a 1 yac npu 20°C ¢ 20-Tn :
|
|
I
|
|

___________________________________ 1
I
I

CEKYHAHbIMU MepepbiBaMn Mexay
anekTpogamu. @ Liczba elektrod
znormalizowanych wyspawanych podczas 1
godziny w temperaturze 20°C i odstepach 20 |
sek. miedzy kazda elektrodg. @ ApiBuog

X

12 ..
%

u2

%

POWER FACTOR
CORRECTOR

TUMOMOINUEVWV n)\£KTp06|oov nou unopouv va
xpnaigonoinBouv o 1 wpa,ue navon 20 5EUT.|
META&U kABe nAekTpodiou. i

@ Nombre d'électrodes normalisées i
soudables en 1 heure en continu, avec 20 |
secondes entre chacune, divisé par le nombrei
d'électrodes soudables dans les mémes I
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 GBI
Elektroden Anzahl die inerhalb einer i
Arbeitsstunde verschweiBt werden kdnnen, |
geteilt durch Elektroden- Anzahl die |
tatsachlich verschweiBt sind (Abkihlphasen |
des Gerats) @ Cantidad de electrodos I
normalizados soldables en 1 hora de manera '
continua, a 20°C, dividida por la quantidad de'
electrodos soldables en condiciones identicas !
sin disyuncion térmica. . @ Konnuecrso
CTaHAAPTHbIX 3/1EKTPO/A0B, UCMOMb30BAHHbIX !
3a 1 yac B HempepbiBHOM pexume ¢ 20-Tv
CeKyHAHbIMW NepepbiBaMU MeXay
3NeKTPoAaMM, NofeNeHHoe Ha KOSIMYeCTBO
3N1EKTPO/OB, KOTOPbIE MOXHO CBapUTL Npyn
TeX Xe ycnoBusx, Ho 6e3 neperpeea. @
Liczba elektrod znormalizowanych
wyspawanych powyzej 1 godziny dla pracy
ciagtej podzielong przez liczbe elektrod
wyspawanych w tych samych warunkach do :
zadziatania zabezpieczenia termicznego. @
ApIBUOG TUNOMOINUEVWY NAEKTPOBIWV Nou
unopoﬂlv va xpnoluonomeoﬂv oe 1 wpa
ouvexoUg epyaaiac, 5|a|psusvoq HE TOV apleuo
nAekTPOdiwV nou pnopouv va |
xpnoluonomeouv KaTw anod Tig idieg cuvenKeql
X0PpIG va evepyonoinei To BEPUIKO.

@ 12 : courant de soudage conventionnnel
correspondant @ 12 : corresponding
conventional welding current @ I2: Sekundar .
Strom @ 12 : Corrientes correspondientes @
12 : Toku, cOOTBETCTBYtOWME X*@ 12:
odpowiadajace natezenie pradu @ 12:
AVTIOTOIXEG EVTACEIG PEUMATOC

@ U2 : Tensions conventionnelles en charges
correspondantes @ U2 : conventional i
voltages in corresponding load @ U2 : |
Sekundéar Spannung @ U2 : Tensiones !
convencionales en carga @ U2 : !
COOTBETCTBYIOLNE CBAPOUHBIE HANPSHKEHMSX |
@ U2: znamionowe napiecia przy :
odpowiednich obcigzeniach @ U2: :
AVTIOTOIXEG TAOEIG :
@ Circuit de correction du facteur de :
puissance @ Power factor corector circuit |
included @ PFC Netzoberwellenfilter.@ |
Circuito de correcidn de factor de potencia |
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integrado @ Llenb koppekumm K03d3d)VIL|.VI3HTa!
MoLHocTn @ Urzadzenie posiada uktad
korekcji wspotczynnika mocy 'Power factor
corrector @ Kukhwpa d16pBwang Tou
OUVTEAEDTN 10XU0G

@ Ventillé @ Ventilated @ Ventilator @
Ventilado @ Coaep>uT BCTPOEHHbIN
BeHTUNATOp @ Wentylowany @ Mg
avepioThpa

@ Appareil conforme aux directives
européennes @ The device complies with
European Directive @ Das Gerat ist
kompatibel mit Europdischen Normen @ El
aparato esta conforme a las normas
europeas. @ YcTpoicTBO COOTBETCTBYET
eBponeickum Hopmam @ Urzadzenie jest
zgodne z Dyrektywami Europejskimi @ H
OUOKEUN OUPQWVEI pE TIG Eupwnaikeg
VTIPEKTIBEG

@

@ 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
CcooTBeTCTBYET CTaHaapTy Poccun (PCT) @

SUPQWVEL pE TIG Nnpodiaypagég GOST / PCT
(PWOIKEG)
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@ 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 (Schiitzen Sie sich!) @ El arco
produce rayos peligrosos para los ojos y la
piel (i Protegase !) @ SnexTpuyeckas ayra
NpOoV3BOAWT OMNAcHbIE Ny4n ANS rNas 1 KOXu
(3awmTuTe cebsa!) @ tuk elektryczny I
wytwarza promieniowanie niebezpieczne dla !
oczu i skory (uzywac srodkéw ochrony
osobistej) @ Mapaywyn akTivoBoNIGV ano To .
TOEO GUYKOAANGNG ENIKIVOUVWY Yia Ta pdTia
Kal To dépya.

@ 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. @
BHvMaHuWe! CBapka MOXET Bbi3BaTb Nnoxap
vnm B3pbiB. @ Uwaga: Urzadzenie moze
wywotac pozar lub eksplozje @ Mpoooxn:H
OUYKOAANGN WMOPEi va NPOKAAETEl QWTIA
KpnEN
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@ Le dispositif de déconnexion de sécurité :
est constitué par la prise secteur en :
coordination avec l'installation électrique i
domestique. L'utilisateur doit s'assurer de |
I'accessibilité de la prise. .@ The mains |
disconnection mean is the mains plug in |
combination with the house installation. !
Accessibility of the plug must be guaranteed !
by user. @ Die Stromunterbrechung erfolgt !
durch Trennen des Netzsteckers vom :
hauslichen Stromnetz. Der Gerétanwender
sollte den freien Zugang zum Netzstecker |
immer gewahrleisten @ El dispositivo de i
desconeccion de seguridad se constituye de |
la toma de la red electrica en coordinacién |
con la instalacion eléctrica doméstica. El i
usuario debe asegurarse de la accesibilidad !
del enchufe. @Cucrema oTK/IIOHEHMS !
6€30MacHOCTM BKIOYAETCS Yepes CEeTeBylo |
wrencenbHylo PO3ETKy COOTBETCTBYIOWLYIO :
[lOMaLUHel 2NeKTPUYECKOM yCTaHOBKe. |
Monb3oBaTenb AOMKEH y6eamnTbesi, 4To :
po3eTka focTynHa @ Odtaczenie od zasilania |
oznacza, ze wtyczka zasilania odtaczana jest |
od domowej instalacji elektrycznej. Dostep |
do wtyczki musi by¢ zagwarantowany przez |
uzytkownika @ O Tponog anooUvdeong ival |
n agaipeon Tou Gig Napoxnc and Tnv !
£yKATACTACN TOU OIKARATOG. H !
npooBaciudTNTa Tou QIG NApoxng NPENel va :
e€ao@alioTei ano Tov XpnoTn :

@ Mise en veille/mise en marche @ :
standby/On @ Schalter Bereit/ Ein @ :
standby/ puesta en marcha @ i
BkntounTh/Pexnm oxuaaHms @ |
czuwanie/wlaczony @ oe avapovr/evtog |

@ Attention ! Lire le manuel d'instruction |
avant utilisation @ Caution ! Read the user !
manual @ Achtung ! Lesen Sie die !
Betriebsanleitung. @ Cuidado, leer las !
instrucciones de utilizacion. @ Buumanne | |
YuTalite MHCTPYKUMIO MO UCMOMb30BaHNio @ :
Ostrzezenie! Przeczytaj instrukcje obstugi @
Mpoooyxn! AlaBacTe TIG 0dNyieg XPHOEWG :
@ 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 @ i
Getrennt entsorgen.Nicht mit Hausm{ll !
entsorgen. @ Este aparato es objeto de una !
recoleccién selectiva. No debe ser tirado en |
en cubo doméstico. @ MpoaykT TpebyeT :
cneumansHoit yTunusaumy. He Beibpackisath |
¢ 6bIToBbIMK OTX0AaMK. @ Koniecznosc i
segregacji odpadow - Nie wyrzucac do i
domowych pojemnikéw na $mieci @ Mnv |
punaivete To NepIBAAov. AVakuKAWOTE GTouq
KaTaAAnAoug unodoxeic I
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