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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 :

Les 100P, 130P, 160P, 200P sont des postes de soudure Inverter, portables, monophasés, ventilés, pour soudage a
I'électrode MMA en courant continu (DC). IIs permettent de souder tout type d'électrode : rutile, inox, fonte, basique
(sauf 100P). IIs sont protégés pour le fonctionnement sur groupes électrogénes (230 V +- 15%).

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

« Ces appareils sont livrés avec une prise 16A de type CEE7/7. IIs doivent étre reliés a une prise 230 V (50 - 60
Hz) AVEC terre. Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions d'utilisation
maximales. Vérifier que l'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le
courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre
une utilisation aux conditions maximales. Utiliser de préférence une prise 20A pour le 130P, 25 A pour le 160P
et 32A pour le 200P en utilisation intensive. L'appareil doit étre placé de fagon telle que la fiche de prise de
courant soit accessible.

« La mise en marche des 100P, 130P, 160P et 200P s'effectue par rotation du potentiométre sur la valeur de
courant désiré (la mise en veille se fait sur la position "O" du potentiométre).

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

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

« Ces matériels sont conformes a 'EN61000-3-11 si l'impédance du réseau au point de raccordement avec
I'installation électrique est inférieure a I'impédance maximale admissible du réseau Zmax ci-dessous :

Modéle 100P 130P 160P 200P
Zmax admissible 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.25 Ohms

Ces matériels ne respectent pas la CEI 61000-3-12. Avant de les connecter au systéeme 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 poussiéres métalliques conductrices.
SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

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

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

» Votre appareil est muni de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :
- Le Hot Start procure une surintensité en début de soudage.

L’Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain.
L'Anti-Sticking vous permet de décoller facilement votre électrode sans la faire rougir en cas de
collage.
» Les postes décrits ont une caractéristique de sortie de type "courant constant”. Leurs facteurs de marche selon
la norme EN60974-1 sont indiqués dans le tableau suivant :

X/ 60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min) 100P 130P 160P 200P

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

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

SOUDAGE TIG

Ces appareils peuvent souder en TIG avec amorgage par effleurement.
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ENTRETIEN

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

« Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre l'arrét 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 l'appareil libres pour I'entrée et la sortie d'air.

SECURITE

Le soudage a |'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Protégez vous
et protégez les autres.

Respecter les instructions de sécurité suivantes:

Rayonnements
de I'arc

Pluie, vapeur
d’eau, humidité

Protéger vous a l'aide d’un masque muni de filtres conformes EN 169 ou EN 379.

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

Choc electrique o oppareil ne doit étre utilisé que sur une alimentation monophasée a 3 fils avec neutre
relié a la terre. 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.

Brilures 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 l'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.

Fumees 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.

4144
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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 I'assistance technique du fabricant.

Evaluation de la zone de soudage

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

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

dessous et a coté de I'appareil. ;

récepteurs et transmetteurs radio et télévision ;

ordinateurs et autres équipements de 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 ;

Iimmunité des autres appareils installés dans le local d'utilisation 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 ;

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

Recommandation sur les méthodes de réduction des émissions électro-magnétiques

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

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

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

d. Mise a la terre de la piéce a souder: La mise a la terre de la pieéce 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.

Pooy

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Anomalies Causes Remédes

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

Seul le voyant vert de
fonctionnement est allumé, mais
I'appareil ne soude pas.

Le poste est alimenté, vous Controler la prise et la terre de votre

ressentez des picotements en | la mise a la terre est défectueuse. | installation.
posant la main sur la carrosserie.

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

Défaut de connexion de la pince de

. Vérifier les branchements.
masse ou du porte €lectrode.

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

Le poste soude mal. Erreur de polarité (+/-)




CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

100P - 130P - 160P - 200P

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

« La garantie couvre tout défaut ou vice de
fabrication pendant 1 an, a compter de la date
d’achat (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 l'appareil a la société JBDC
(port di refusé), en y joignant :
« Le présent certificat de garantie validé par le
vendeur
« Une note explicative de la panne.

Aprés la garantie, notre SAV assure les
réparations aprés acceptation d’un devis.

Certificat de garantie FRANCE

Cachet du revendeur:

[\ R LYY= 3 =T
Référence de l'appareil: ..............cooovevvvviieennnn.
Datedel'achat: .............co i,

Nom de l'acheteur : .......cccccicviiimmesesnnnmsnsnn e

Valable 1 an a compter de la date d'achat
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DESCRIPTION

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

The 100P, 130P, 160P, 200P are portable, single-phase, air cooled Inverter welding units, for MMA electrode welding
with direct current (DC). They can weld all kind of electrodes : rutile, cast-iron, basic (except for 100P), stainless
steel. (They are over-voltage protected when used on power generators (230 V +- 15%)

POWER SUPPLY — START UP

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

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

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

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

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

Model 100P 130P 160P 200P

Zmax acceptable | 0.34 Ohms | 0.34 Ohms | 0.34 Ohms | 0.25 Ohms

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

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

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

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

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

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

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

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

X/ 60974-1 @ 40°C (cycle T = 10 min) 100P 130P 160P 200P

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

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

TIG WELDING

This machine can be used in TIG mode with a scratch ignition
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MAINTENANCE

» Refer all servicing to qualified personnel.

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

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

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

ADVICE

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

SECURITY

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

Arcrays 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,

rs 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.

Electric shocks This appliance may only be use with a 230V monophase supply and 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.
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RECOMMENDATION TO REDUCE ELECTRO-MAGNETIC EMISSIONS

General

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

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

@ m"paonoT

Recommendation to reduce electro-magnetic emission

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

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

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

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

TROUBLESHOOTING

Anomalies Causes Remedies
The welding unit do not supply . Wait until the end of the cooling
current. The thermal protection of the

. - . . o phase.

The two visual indicators are switched | welding unit is on.
on.
The green indicator is on but you | Connection failure of the earth Check the connections
cannot weld. clamp or electrode holder. )

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

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

Check the polarity advised on the

Your unit does not weld correctly. Polarity error. electrode packaging.




100P - 130P - 160P - 200P

GERATEBESCHREIBUNG

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

Die 100P, 130P, 160P und 200P sind tragbare, einphasige Inverter-Stromquellen zum GleichstromschweiBen. Sie
eignen sich zum VerschweiBen aller gangigen Rutil-, Edelstahl-, Guss- und basischen (auBer dem 100P) Elektroden
und verfligen Uber einen speziellen Schutz fiir das SchweiBen an Stromerzeugern (Stromgeneratoren) (230 V +/-
15%).

ANSCHLUSS - INBETRIEBNAHME

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

« Die angegebene Einschaltdauer bezieht sich auf eine 16A Stromversorgung mit trager Absicherung. In einigen
Landern ist es notwendig, die Netzsicherung zu dndern oder gegebenenfalls durch Austauschen des Netzsteckers
auf ein starker abgesichertes Netz zu wechseln, um eine maximale Leistung zu erzielen.

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

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

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

» Stecken Sie die Stecker des Massekabels und des Elektrodenhalters in die SchweiBbuchsen (4) und fixieren Sie sie
durch Rechtsdrehen. Achten Sie dabei auf die Polaritdt, welche auf der Elektrodenpackung angegeben wird.

« Diese Klasse A Gerdte sind nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen Stromversorgung vom
offentlichen Niederspannungsnetz geregelt wird. Es kann sowohl zu leitungs- als auch feldgebundenen
elektromagnetischen Stérungen kommen.

» Diese Gerate sind normenkonform mit EN61000-3-11, wenn der zuldssige Scheinwiderstand des Anwender-
Netzversorgungsanschlusses nicht Gberschritten wird:

130P 160P 200P

Zmax zulassig | 0.34 ohms | 0.34 ohms | 0.34 ohms | 0.25 ohms

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

« Verwenden Sie das Gerdt nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden.
SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN STABELEKTRODEN (E-HANDSCHWEIBEN)

» Beachten Sie die allgemeinen Regeln zur Unfallpravention beim SchweiBen

« Lassen Sie das Gerat nach dem SchweiBen noch einige Zeit eingeschaltet, damit es sich abkihlen kann.

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

« Die Gerate sind mit drei spezifischen Funktionen zur Verbesserung der Schweieigenschaften ausgeriistet:

- Hot Start: Erhoht den Schweistrom beim Ziinden der Elektrode.

Arc Force: Erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mégliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am
Werkstiick wéhrend des Eintauchens ins SchweiBbad wird verhindert.
Anti Sticking: Schaltet den SchweiBstrom ab. Ein mdgliches Ausglihen der Elektrode wéhrend des oben
genannten, méglichen Festbrennens wird vermieden.
Die beschriebenen Gerate haben einen Ausgangstrom von Type Gleichstrom. Die im folgenden angegebenen
Einschaltdauern sind in Ubereinstimmung mit EN60974-1 aufgefiihrt.

X / 60974-1 @ 40°C (Zeittakt = 10min) | 100P | 130 | 160P |  200P
I max 6% @80 A | 5% @ 130 A | 14% @ 160 A | 20% @ 200 A

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

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

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

WIG SCHWEISSEN
In Verbindung mit optionalem Zubehor ist bei allen Geraten WIG Schweien mit Berlihrungsziindung méglich.
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WARTUNG

« Wartungsarbeiten diirfen nur von qualifizierten Personen durchgefiihrt werden.

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

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

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

« Kontrollieren Sie regelmaBig den Zustand des Netzkabels! Ein beschddigtes 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 Schweistrom und Polaritat.
‘ . Entfernen Sie nach dem SchweiBprozess die Elektrode aus ihrem Halter.

. Flhren Sie regelmaBig die Wartungsarbeiten durch.

SICHERHEIT

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

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

Umgebung Benutzen Sie das Gerat nur in sauberer und gegen Nasseeinwirkung geschiitzter
Umgebung.

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

Stromversorgung Dieses Gerat kann nur an einer einphasigen Stromversorgung mit 3 Adern (Phase,

Nullleiter und Erde) verwendet werden. Keine Spannungsfiihrenden Teile beriihren. Nur
am 230 V-Netz 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 Schitzen 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 Trennwdnde. Nicht in
den Lichtbogen schauen und ausreichende Distanz halten.

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

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

Weiteren Jegliche SchweiBarbeiten:

VorsichstmaBBnahmen  _ ., goreich mit erhohten elektrischen Risiken

- in abgeschlossenen Raumen

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

Halten Sie beim Arbeiten ausreichend Abstand zu Personen mit Herzschrittmacher.
Personen mit Herzschrittmacher diirfen mit dem Gerat nicht ohne arztliche 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.
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HINWEISE ZUR REDUZIERUNG VON ELEKTROMAGNETISCHEN STORUNGEN

Allgemein

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

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

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

Priifung des SchweiBbereiches

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

Ndhe des Schweilgerates;

Radio/ TV Sende- und Empfangsgerate;;

Computer und andere Kontrollgerate;;

Empfindliche Anlagen fiir bspw. Sicherheitsiiberpriifungen von industrieller Ausriistung;

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

befindlichen Personen;

f) Gerate zum Kalibrieren und Messen;;

g) Unempfindlichkeit anderer externer Ausriistung in der Ndhe des Gerates. Dies kann zusatzliche

SicherheitsmaBnahmen erfodern.;

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

i i) Berlicksichtigung der Gerateumgebung, in Abhangigkeit der Gebdudestruktur und anderer Vorgange
am Arbeitsplatz. Diese Umgebungsgrenze kann sich auch Gber die Grundstlicksgrenzen erstrecken.

P ooy

Hinweise zu den Methoden zur Reduzierung von elektromagnetischen Stérungen

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

b. SchweiBkabel: Die SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich gehalten werden und gemeinsam auf bzw.
moglichst 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. liber einen entsprechenden Kondensator erfolgen, je
nach landesspezifischen Vorgaben.

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

Gerdt liefert jedoch keinen Strom sind nicht korrekt mit dem Gerat verbunden Uberprufen Sie die Anschlisse

Wenn Sie bei eingeschaltetem

Gerat die Hand auf das Gehause . . Lassen Sie das Gerat, den Netzstecker
N RN Der Schutzleiteranschluss ist defekt .

legen, verspliren Sie ein leichtes und Ihr Stromnetz priifen

Kribbeln.

Uberpriifen Sie, ob die Polaritit mit
der auf der Elektrodenverpackung
angegebenen (bereinstimmt.

Die SchweiBleistung des Gerates Die Polaritat der SchweiBkabelanschliisse
ist nicht mehr optimal. wurde vertauscht
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€ 100P - 130P - 160P - 200P D,

DESCRIPCION

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

Los 100P, 130P, 160P, 200P son aparatos de soldadura Inverter, transportables, monofasicos, ventilados, para la
soldadura con el electrodo MMA en corriente continua (DC). Permiten de soldar todo tipo de electrodo : rutilo, inox,
hierro colado basico (salvo el 100P). Son protegidos para funcionar con grupos electrégenos (230V +/- 15%).

ALIMENTACION — PUESTA EN MARCHA

» Este aparato se vende con un enchufe 16A tipo EEC7/7. La maquina se debe conectar a la red eléctrica 230 V
(50-60 Hz) con conexion tierra. El corriente efectivamente absorbido (l1eff) esta indicado sobre la maquina para
las condiciones de uso maximas. Verificar que la alimentacién y su proteccion (fusible o disyuntor) son
compatibles con el corriente que requiere la utilizacidon. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el
enchufe para permitir una utilizacion en condiciones maximas. Preferir un enchufe de 20 A con el 130P para un
uso intensivo. Preferir un enchufe de 25 A con el 160P para un uso intensivo. Preferir un enchufe de 32A con el
200P para un uso intensivo. El aparato debe ser posicionado de manera que el enchufe (la toma) sea accesible.

+ Para el 100P, 130P, 160P y el 200P, La puesta en marcha se hace por rotacion del potencidmetro sobre la
corriente deseada (la puesta en escucha se hace con la posicion "O" del potenciémetro).

» Estos aparatos de uso profesional, clase A, se dedican a conectarse con redes privadas empalmadas a la red
publica de alimentacién unicamente en media y alta tensidn. No son previstos para utilisarse en un sitio
residencial donde la corriente electrica esta suministrada por el sistema publico de alimentacién con baja tensién.
Puede generar dificultades potenciales para asegurar la compatibilidad electromagnetica en estos sitios, a causa
de perturbaciones conductas tan bien como radiadas.

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

Modelo 100P 130P 160P ‘ 200P
Zmax admisible 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.25 Ohms

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

» No utilizar en un ambiente con polvos metalicos conductores.

SOLDADURA CON EL ELECTRODO CUBIERTO (MODO MMA)

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

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

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

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

X/ 60974-1@ 40°C (Cdo T = 10 min)

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

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

SOLDADURA TIG

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

100P - 130P - 160P - 200P

S,

« El mantenimiento sélo debe ser hecho por una persona calificada

« Cuidado con apagar el generador y esperar por la suspenciéon 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 calificacién similar, para evitar cualquier peligro.

NUESTROS CONSEJOS

-

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

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

SEGURIDAD

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

los otros.

Tome sus precauciones contra:

Radiacion del arco

Lluvia importante,
vapor de agua,
humedad

Choque electrico

Caidas :
Quemaduras

Riesgo de fuego
Humos

Precauciones
adicionales

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

Utilizar el aparato preferentemente en wuna atmosfera limpia (graduacién de
contaminacion < 3), de plano y a mas de un metro de la pieza que hay que soldar

Utilizacién prohibida con lluvia o nieve

Este aparato solo debe ser utilizado con una alimentacion monofasica de 3 alambres con
neutro conectado a la tierra. No tocar las piezas sobre tension. Verificar que la red de
alimentacion corresponde al aparato.

No desplazar el aparato sobre personas o objetos.

Llevar trajes de trabajo ignifugados (coton, mono o jeans).
Trabajar con guantes de proteccién y un mandil ignifugado.

Protega los otros instalando tapaderas ininflamables, o diciendolos que no deben mirar el arco
y quedarse sufisamente lejos

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

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.

Cualquiera obra de soldadura :

- en lugares que comprenden riesgos de choque eléctrico,

- en lugares cerrados

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

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

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

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

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

aparatos
No utilizar el aparato par deshelar caiierias

la bombona estan estropeadas.
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RECOMENDACION PARA REDUCIR LAS EMISIONES ELECTRO-MAGNETICAS

Generalidad

El usuario es responsable de la instalacién y del uso del equipo segln 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 estad 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 ;

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

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

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

Recomendaciones sobre los metodos de reduccion de las emisiones electromagneticas

a. Alimentacion principal: El aparato de soldadura tendra que ser conectado a la red de alimentacion
conforme a las recomendaciones del fabricante. En caso de interferencias, puede ser util tomar
precauciones suplementarias filtrando la tensiéon 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 perturbacion. Puede realizarse directamente o via un condensador apropiado. Este eligio se
hace segun las reglamentaciones nacionales.

ANOMALIAS, CAUSAS, REMEDIOS

€

® oo

—h

estan encendidos.

se ha puesto en marcha.

Anomalias Causas Remedios
El aparato no libera corriente. e

- : La proteccion térmica del aparato ) . . -
Los 2 indicadores luminosos Esperar el fin del tiempo de refrigeracion.

Solo el indicador luminoso verde

El cable de pinza de masa o el

sobre la carroceria, usted siente
picores.

defectuosa.

esta encendido, pero el aparato | porta-electrodo no esta | Verificar los enchufes.

no solda. conectado al aparato.

Cuando el aparato esta

encendido, poniendo el mano|La puesta a la tierra es | Verificar el afadido, el enchufe y la tierra

de su instalacion.

El aparato solda mal.

Error de polaridad

Verificar la polaridad aconsejada sobre la
caja de electrodos.
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100P - 130P - 160P - 200P

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

A 100P, 130P, 160P, 200P sdo unidades INVERTER de soldadura, portateis, monofasicas e arrefecidas a ar, para
processo MMA (soldadura de eléctrodos), com Corrente Directa (DC). Soldam todo o tipo de eléctrodos: rutilo, aco
inox, ferro fundido, basico (exceto 100P). (Estdo protegidas contra sobre — voltagem quando usadas em geradores
de corrente (230 V +- 15%).

POTENCIA FORNECIDA - ARRANQUE

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

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

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

« Estes aparelhos profissionais, de classe A, foram concebidos para conectar em redes de média e alta tens3o.
Em locais residenciais onde a corrente eléctrica é fornecida em baixa tensdo publica, poderdao surgir
dificuldades para garantir a compatibilidade eletromagnética nestes sitios.

« Estes equipamentos estdo conforme a norma EN61003-3-11 se a impedancia da rede for inferior a impedancia
maxima admissivel da rede Zmax mais abaixo:

Modéle \ 100P 130P 160P 200P
Zmax admissivel | 0.34 Ohms | 0.34 Ohms | 0.34 Ohms | 0.25 Ohms
» Estes equipamentos respeitam a norma CEI 61000-3-12. Antes de ligar a rede eléctrica de baixa tensdo, é da

responsabilidade do utilizador assegurar-se de que o pode fazer. Se necessario, consulte o fornecedor de
energia eléctrica.

+ N3o utilizar em ambientes com poeiras metalicas condutoras.
SOLDADURA POR ELECTRODO (MODO MMA)

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

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

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

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

X/ 60974-1 @ 40°C (Ciclo T= 10 min) 100P 130P 160P 200P

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

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

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

« A manutencao deve de ser feita por um profissional.

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

» Regularmente (2-3 vezes por ano)remova a cobertura da maquina e retire o pé6 com a ajuda do compressor.
Verifique as ligagOes eléctricas com uma chave isolada.

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

CONSELHOS
I . Respeite as polaridades e correntes indicadas na embalagem do eléctrodo.

Remova o eléctrodo do porta-eléctrodos quando ndo o esta a utilizar.
. Deixe as aberturas da maquina libertas para permitir a circulacao do ar.

SEGURANCA

O arco elétrico pode ser perigoso e provocar sérios danos a saude, podendo até ser fatal. Proteja-se a
si e aos outros.

Tome precaugdes contra :

Emissoes de arco Proteja-se com uma mascara eléctronica fornecida comos filtros com as normas EN 169 ou

EN 379.

Chuva e humidade  gojeccione um local limpo para utilizar o produto (grau de poluicio < 3), e coloque a

maquina, no minimo a 1 metro d peca que vai soldar. Nao as utilizar sob chuva ou neve.

Choque electrico A maquina tem de ser utilizada em corrente monofasica, com 3 fios, e o neutro ligado a terra.

Nao toque nas partes sob baixa voltagem. Verifique se o sistema de corrente fornecido esta
adaptado a unidade.

Queda N3o levante a maquina sobre pessoas ou objectos e ndo a deixe cair.

Queimaduras Vista roupas & prova de fogo ou utilize proteccdes (gangas, aventais)

Use luvas de soldadura e aventais a prova de fogo

Proteja os outros instalando uma barreira de proteccao nao inflamavel, ou previna os outros
para ndo olharem para o arco de soldadura e manterem a distancia necessaria.

Riscos de incéndio ¢ ,,1imj todos os produtos inflamaveis da &rea de trabalho e ndo trabalhe junto de gas

inflamavel.

Fumos N3o inale gas ou fumo de soldadura. Em espacos fechados ventile correctamente a area ou
utilize um equipamento de extraccdo para remover fumo e gases.

Precaucoes

Em todas as operacdes de soldadura:
complementares _ _ o

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

- na presenga de materiais inflamaveis ou explosivos

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

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

Soldar em posicoes elevadas € proibido, a ndo ser que se utilizem plataformas de seguranca.

Os portadores de pacemakers devem consultar o seu médico antes de utilizarem estas maquinas.
Na soldadura TIG mova a garrafa de gas cuidadosamente.
Ha sérios riscos se a garrafa ou a valvula da mesma estiverem danificadas.
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RECOMENDACAO PARA REDUZIR AS EMISSOES ELECTRO-MAGNETICAS

Generalidade

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

Avaliagdo da area de soldadura
Antes de instalar o equipamento, o utilizador devera avaliar potenciais problemas electro-magnéticos que possam
interferir na area onde esta prevista a instalacdo. Em particular, devera ter em conta as seguintes indicacdes:

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

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

c. Computadores e outros equipamentos de controlo.

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

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

f. Equipamentos para calibrar e medir.

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

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

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

Recomendagoes sobre os métodos de reducdo das emissoes electro-magnéticas.

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

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

c.  c. Proteccao e blindagem: A proteccao e blindagem selectiva de outros cabos e materiais na zona
préxima da maquina pode limitar os problemas de distirbios electro-magnéticos.

d. d. Ligagdo a terra da peca a soldar: Esta ligagdo é fundamental para limitar problemas de disturbios
electro-magnéticos. Pode ser realizada directamente ou através de um condensador apropriado. Este
processo € efectuado segundo a regulamentacdo local.

ANOMALIAS, CAUSAS E SOLUCOES

Anomalias Causas Solugoes
A unidade de soldadura nado fornece . i .
o . Aguarde até o fim do ciclo de
corrente A protecgao térmica da unidade :
S L o . arrefecimento
Os dois indicadores visuais estdo | esta ligada.
acesos.
O indicador verde esta ligado mas ndo | Ma ligacao dos cabos de massa - N
X Verifique as ligagdes
consegue soldar ou do porta-eléctrodos.

Quando a unidade estd ligada e
sente-se passagem de corrente ao | A maquina nao estd | Verifique as ligagdes de terra
tocar. correctamente ligada a terra da tomada e a instalacdo eléctrica.

Verifique a polaridade aconselhada na
Unidade ndo solda correctamente Polaridade correcta embalagem dos eléctrodos

18/44



100P - 130P - 160P - 200P

DESCRICAO OPIS URZADZENIA

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

100P, 130P, 160P i 200P s3 to przenosne, jednofazowe, chtodzone powietrzem spawarki inwerterowe, przeznaczone
do spawania elektrodami otulonymi (MMA) za pomocg pradu statego (DC). Mogg spawac z uzyciem wszelkich
rodzajéw elektrod, np.: rutylowych, do stali nierdzewnej, Zeliwo, i zasadowych (z wyjatkiem 100P). Sa one
zabezpieczone przed przepieciem w przypadku zasilania z generatoréw (230V +/- 15%)

ZASILANIE - URUCHAMIANIE

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

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

» Podiaczy¢ przewdd ujemny z zaciskiem i przewdd elektrodowy do gniazd spawalniczych szybkoztgcznych.
Przestrzegac biegunowosci oznaczonej na opakowaniu elektrod.

+ To urzadzenie (klasa energetyczna A) nie jest przeznaczone do uzycia w gospodarstwach domowych
podtaczonych do publicznej sieci niskiego napiecia. Podtgczenie moze prowadzi¢ do potencjalnych probleméw
w zapewnieniu zgodnosci elektromagnetycznej w tych miejscach co moze prowadzi¢ do zaktdcen jak rowniez
zaburzen promieniowania.

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

100P 130P 160P 200P

0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.25 Ohms
« Urzadzenia nie spetniajg warunkéw zawartych w normie CEI 61000-3-12. Przed podigczeniem urzadzenia do
publicznej sieci niskiego napiecia uzytkownik musi by¢ pewny, ze jest do tego uprawniony.
Nie uzywac urzadzenia w otoczeniu zawierajgcym przewodzacy prad pyt metaliczny.
SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)

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

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

» Urzadzenie wyposazone jest w 3 specjalne funkcje inwerterowe :
Hot start (goracy start) dajaca przecigzenie pradowe pozwalajgce na tatwe zajarzenie tuku;

‘ Arc Force (moc tuku) zapewnia przecigzenie pragdowe aby unikng¢ przyklejenia elektrody wchodzacej do
kapieli;
Anty-Sticking (zapobieganie przyklejania) pozwalajacg na tatwe oderwanie elektrody w razie jej
przyklejenia i unikniecie jej uszkodzenia.

Dozwolone Zmax

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

X'/ 60974-1 @ 40°C (Cykl T = 10 min) 100P 130P 160P 200P

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

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

SPAWANIE TIG

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

100P - 130P - 160P - 200P

« Konserwacja musi by¢ przeprowadzana przez osobe profesjonalnie przygotowana.

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

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

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

PORADY

» Przestrzegac biegunowosci spawania i wielkosci prgdu wskazane na opakowaniu elektrod.

-

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

przeptyw powietrza.

BEZPIECZENSTWO

Spawanie tukowe mozZe by<¢ niebezpieczne i prowadzic do powazZnych zranien a nawet smierci.
Zabezpieczyc siebie i osoby trzecie.

Zabezpieczac sie przed:

Emisjg tuku:

Deszczem,
pary, wilgocia:

Porazeniem pradem

Upadkiem:

Oparzeniami:

Niebezpieczenstwem
pozaru:

Zadymieniem:

Dodatkowe srodki
bezpieczenstwa

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

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

Nie uzywac urzadzenia na deszczu lub $niegu.

Urzadzenie to musi by¢ podlgczone do sieci jednofazowej 230V, za pomocg przewodu
trzyzytowego, z przewodem neutralnym podlgczonym do uziemienia.

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

Zaktada¢ ubranie ochronne lub przeciwpozarowe (kombinezon, spodnie).
Uzywac rekawice i fartuch spawalniczy.

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

Usungac¢ wszelkie palne przedmioty z otoczenia miejsca pracy. Nie pracowac w poblizu zrodet
palnych gazow.

Nie wdycha¢ wydzielajacych sie gazéw lub dymoéw powstajgcych podczas spawania,
Pomieszczenia wewnatrz dobrze wentylowac i/lub stososowac dodatkowe urzadzenia
wentylacyjne do usuniecia oparow i gazow.

Dla kazdej operacji spawania:

- w $rodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem,

- w ciasnych pomieszczeniach,

- w poblizu materiatow tatwopalnych i wybuchowych nadzorujacy ekspert musi najpierw
oceni¢ zagrozenia, a nastepnie nalezy podjg¢ odpowiednie $rodki w obecnosci osob
szkolonych do interwencji w przypadku nagtych wypadkéw.

NALEZY zastosowa¢ $rodki ochrony technicznej jak opisano w SPECYFIKACJi TECHNICZNE]
~1EC 62081".

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

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

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

Nie uzywac urzadzenia do odmrazania rurociggow.

lub zawory sa uszkodzone.
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ZALECENIA DOTYCZACE OGRANICZENIA EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNE).

Informacje ogoine

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

Ocena obszaru spawania
Przed instalacjg urzadzenia spawalniczego uzytkownik powinien dokonac oceny potencjalnych problemdéw magneto-
elektrycznych w otoczeniu

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

Nadajniki i odbiorniki radiowo-telewizyjne

Komputery i inne urzadzenia kontrolne

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

Zdrowie 0sdb starszych uzywajgcych n.p. rozruszniki serca lub aparaty stuchowe;

Urzadzenia stuzgce do kalibracji lub pomiaréw;

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

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

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

@ m"oaonyw

Zalecenia dotyczace metod pozwalajacych zredukowac emisje elektro-magnetyczng

a. Zasilanie gtowne: urzgdzenie musi by¢ podtgczony do zasilania zgodnie z instrukcja producenta. Jesli
wystgpig zaktocenia, jako dodatkowe zabezpieczenie moze by¢ wymagana filtracja gtéwnego zasilania.
Kable zasilajgce spawarki stacjonarne mogg wymagaé ekranowania w metalowych ostonach lub
podobnych. Ekranowanie powinno by¢ elektrycznie ciggte na catej dtugosci kabla. Powinno by¢ réwniez
podtgczone do spawarki w sposdb zapewniajgcy dobry kontakt elektryczny ostony ekranujgcej z obudowg
spawarki.

b. Kable spawalnicze: Powinny by¢ krotkie jak to tylko mozliwe i umiejscowione blisko siebie, biegngc na
poziomie podtogi lub tak blisko niej jak to mozliwe.

C. Ochrona i jej wzmocnienie: Wybiorcze ekranowanie i ostanianie znajdujgcych sie w poblizu kabli i
sprzetu w strefie roboczej moze zmniejszy¢ problemy z zakidceniami. Ekranowanie catej strefy roboczej
moze by¢ rozwazane tylko w szczegdlnych przypadkach.

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

NIEPRAWIDLOWOSCI, PRZYCZYNY, SPOSOB USUNIECIA

Nieprawidtowosci

Przyczyny

Sposo6b usuniecia

Spawarka nie dostarcza pradu.

Zadziatato zabezpieczenie termiczne

Poczeka¢ do petnego ostygniecia

Dwie lampki wskaznikowe s3 urzadzenia
zalaczone:
Wskaznik  zielony Swieci ale | Wadliwe pofgczenie przewodu | Sprawdzi¢ potgczenia
spawanie nie jest mozliwe ujemnego z zaciskiem lub
elektrodowego
Po potozeniu reki na obudowie | Urzagdzenie nie jest prawidlowo | Sprawdzi¢c wtyczke i uziemienie
odczuwa sie "mrowienie” uziemione sieci zasilajgcej

Urzadzenie nie spawa prawidtowo

Btad polaryzacji

Sprawdzi¢ biegunowos¢
przewodéw  spawalniczych z
opisang na opakowaniu elektrod
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BESCHRIJVING

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

De 100P, 130P, 160P en 200P zijn draagbare, eenfasige, geventileerde Inverter lasapparaten voor het lassen met
MMA elektrode in gelijkstroom (DC). Zij toelaten te lassen met alle soorten van elektroden : rutielen, basis (met
uitzondering van 100P), inox, gietijzeren etc. Zij zijn voor een werking met generatoraggregaten beschermd (230 V
+/- 15%).

VOEDING - STARTEN

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

« Voor de 100P, 130P, 160P en de 200P: het starten doet zich door het draaien van de potentiometer op de
gekozen stroom (om het toestel te stoppen, draai op de stand “0” / “[A]” van de potentiometer).

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

« Deze a klasse apparatuur is niet bedoeld voor gebruik in woonomgevingen waar de electrische voeding is
verzorgd door een laag voltage systeem. Er kunnen potentiele moeilijkeden ontstaan wegens geleiding en straling
wanneer er electromagnetische compatibiliteit wordt geprobeerd te bereiken,

« De machines werken volgens volgens de standaard EN61000-3-11 wanneer de maximum toegestane impedantie
Zmakx tijdens gebruik is:

Modéle 100P 130P \ 160P 200P
Acceptabele Zmax: 0.34 Ohm 0.34 Ohm 0.34 Ohm 0.25 Ohm
Deze machines werken niet volgens de standaard CEI 61000-3-12. Voordat men de unit verbind met het lichtnet
moet de gebruiker zeker zijn dat men bevoegd is de machine aan te sluiten.
» Gebruik de machine niet in ruimtes waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.

LASSEN MET MANTELELEKTRODE (MMA)

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

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

« Uw apparaat Inverter is uitgerust met 3 specifieke functies :
De hot Start laat een overspanning bij het starten.

- De Arc Force laat een overspanning wie vermijdt het plakken van de elektrode bij het neerlaten in het
bad.

De Anti Sticking laat toe de elektrode gemakkelijk los te maken zonder dat ze rood wordt in het geval
van plakken.

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

X/ 60974-1 @ 40°C (Cyclus T = 10 min) 100P 130P 160P 200P

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

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

TIG LASSEN

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

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

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

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

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

ONS ADVIES

» Respecteren de polariteiten en de stromen geschreven om de elektroden dos.
‘ » De elektroden uit de elektrodehouder halen wanneer deze niet gebruiken wordt.
« De ventilatieopeningen vrij laten om de lucht ingang en uitgang te toelaten.

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

Bescherm uzelf en anderen.
Neem voorzorgsmaatregelen tegen :

Straling van Bescherm uzelf met een masker, beschikt met conform filters EN 169 of EN 379.
elektrische boog

Regen, stoom, Gebruik uw laspost in een propere atmosfeer (verontreiniging graad < 3), vlak en meer dan 1
vochtigheid meter ver van de te lassen stuk. Gebruik niet onder regen of sneeuw.

Elektrische schok Dit toestel moet alleen met een eenfasige voeding met 3 raden en neutraal aangesloten aan
de aarde gebruiken worden. Aan de onder spanning stukken nooit komen.Controleer dat de
voeding net is aangepast aan de apparaat.

Vallen Nooit verplaatsen de apparaat boven personen of dingen.

Brandwonden Draag brandwerende werkkledij (katoen, blauw of jeans).
Werk met bescherming handschoenen en brandwerende schort.
Bescherm anderen door de installatie van onontvlambare bescherming of door hen zeggen de
boog niet de kijken en voldoende afstanden te houden.

Risico's van brand Weghalen alle ontvlambare producten van de werkplaats. Nooit bij ontvlambare gas werken.

Roken Nooit lassen gas en roken inhaleer, Gebruik in een goed geventileerde atmosfeer, met
kunstmatige extractieventilatie in geval van binnen lassen.

Extraprecautions Om het even welke lassenverrichting:
- in milieu's met verhoogd risico van elektrische schok,
- in beperkte ruimten,

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

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

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

Personen wie een hartstimulator hebben moeten zijn dokter raadplegen voor het gebruik van die
aparaten.
Niet gebruik de apparaat om kanaliseringen te ontdooien.

En TIG lassen, behandelen de gasfles met voorzorg, er zijn risico's zo de fles of de flesklep
beschadigd zijn.
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AANBEVOLEN WORDT OM DE ELECTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

Algemenene voorschriften

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

Evaluatie van de lasruimte

Voordat men de machine installeert moet de gebruiker een evaluatie maken over eventuele electromagnetische

problemen in de gebruiksruimte.

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

Eadio en televisie transmitters en ontvangers

Computers en andere electrische apparaten

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

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

gehoorapparaat.

Materiaal dat gebruikt wordt voor calibratie of meetapparatuur.

De immuniteit van ander materiaal waar de machine bij gebruikt wordt. De gebruiker moet zich ervan

zeker stellen dat ander materiaal compatibel is. Dit kan betekenen dat men andere

veiligheidsmaatregelen moet nemen.

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

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

oo oo

Tips voor methodes om electromagnetische emissies te reduceren.

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

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

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

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

AFWIJKINGEN, REDEN, REMEDIES

Afwijkingen Reden Remedies

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

Er is een aansluiting defect met de

massa klem of met de elektrode Controleer aansluitingen.

Alle de werking groen controlelampje
aangaat, maar de apparaat last niet.

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

om de elektroden dos.
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BESKRIVNING

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

100P, 130P, 160P och 200P ar barbara, luftkylda svetsomriktare fér enfas, avsedda for MMA-elektrodsvetsning med
likstrom (DC). De kan anvéndas till alla slags elektroder: rutilelektrod, baselektroder (utom 100P), rostfritt stdl,
Gjutjarn. Apparaterna ar 6verspanningsskyddade nar de anvénds pa effektgeneratorer (230 V 15 %).

STROMFORSORINING — START

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

« Starta apparaten genom att vrida potentiometern till dnskat lége, varvid driftindikeringen tands. Stall
potentiometern i lage 0 fér standbylage.

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

« "Denna klass A-utrustning ar inte avsedd for anvandning pd platser dar den elektriska nastspanningen ar skyddad
genom ett 13gspanningssystem. Det kan finnas svarigheter att garantera den elektromagnetisk kompatibiliteten pd
dessa platser.

+ Dessa maskiner ar i enlighet med standarden EN61000-3-11 om hdgsta tilldtna impedans zmax i grénssnittet pd
natspanningen

Modéle 100P 130P 160P 200P
zmax acceptabelt 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.25 Ohms

"Dessa maskiner &ar inte i dverensstammelse med standarden CEI 61000-3-12. Innan du ansluter enheten till det
allménna I3gspanningsnatet maste anvandaren vara sdker pd att ndtspanningen ar ratt"

« Anvand inte maskinen i ett omréde med metalliska ledande damm.
ELEKTRODSVETSNING (MMA)

 Tilldmpa vanliga svetsregler.
« Lamna apparaten ansluten till stromforsérjningen efter svetsning, for att 13ta den svalna.

« Overhettningsskydd: ®verhettningsskyddsindikatorn ténds och kyltiden &r ungefir 2-5 minuter beroende pé
omgivningstemperaturen.

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

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

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

TIGSVETSNING

Den har maskinen kan anvandas i tigldge med skraptdndning.
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UNDERHALL

+ Underhdllet pa den har apparaten skall utforas av kunnig personal.

« Koppla ur svetsen och vanta tills fakten stannar innan du bérjar arbeta pa apparaten. Spanning och strém inne i
apparaten ar farlig.

+ Ta regelbundet (tvd eller tre gdnger per &r) bort plathdljet och blds bort eventuellt damm med tryckluft.
Kontrollera elanslutningarna med ett isolerat verktyg.

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

TIPS

+ Respektera de svetspolariteter och strommar som anges pa elektrodférpackningen.

« Ta bort elektroden fran elektrodhdllaren nar du inte anvander den. Se till att Oppningarna for
‘ luftcirkulationen inte satts igen.

+ Avldgsna eventuellt damm frdn apparaten regelbundet med luftpistol, efter bortkoppling frén
stromférsorjningen.
SAKERHET

B&gsvetsning kan vara farligt och leda till svdr skada, till och med dédsfall. Skydda dig sjdlv och
skydda andra.

Skydda mot foljande:

Strdlning frén Anvand alltid en svetshjdlm som uppfyller kraven i EN och som ar forsedd med filter enligt EN

bagen 169 eller EN 379.

Regn, dnga och Anvand apparaten i en ren miljé (nedsmutsningsgrad . 3), pé en slat yta och placera maskinen

fukt minst en meter frdn den del som skall svetsas. Anvand inte maskinen i regn eller sno.

Elektrisk stot Den har apparaten skall anslutas till en enfasanslutning, via tre ledare, med jordad nolla. Ror
inte vid spanningssatta komponenter. Kontrollera att stromférsérjningen ar korrekt ansluten till
apparaten.

Fall Bar inte apparaten 6ver manniskor och saker och 13t den inte falla.

Brannskada Anvand skyddsklader eller flamskyddade kldder (overall, jeans eller liknande). Anvénd

svetshandskar och flamskyddad overall. Skydda andra genom att installera brandskyddad vagg
eller hindra andra fran att titta pd bagen och hall tillrdckligt avsténd.

Brandrisk Ta bort allt brannbart material fr&n arbetsomrddet. Arbeta inte i ndrheten av brénnbara gaser.

ROk Andras inte in gas eller svetsrok. Vid anvandning inomhus skall utrymmet vara val ventilerat
och/eller forsett med lokal frénluft fér bortledning av rék och gaser.

Extra sakerhet vid  alla former av svetsning:
- i miljé med 6kad risk for elektrisk stot,
- i slutna utrymmen och

- vid férekomst av brandfarliga eller explosiva amnen skall sdkerheten bedémas av en expert
innan arbetet pabdrjas och vid ndrvaro av annan utbildad personal som kan ingripa i en
nddsituation.

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

Vid svetsning hégre upp @n normal rackvidd skall sékerhetsplattform alltid anvandas.

Personer som anviander Pacemaker skall konsulteralakare fore anvandande av dessa maskiner
Anvand inte den hdr apparaten for att tina frusna ror, t ex vattenror.
Var f6rsikti9 med gasflaskan vid tigsvetsning. Fara kan uppstd om flaskan eller ventilen skadas.
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REKOMMENDATIONEN ATT MINSKA ELEKTROMAGNETISK STRALNING

Allmant

Anvéndaren &r ansvarig for installation och anvéandning av utrustningen for bdgsvetsning enligt tillverkarens
anvisningar. Om elektromagnetiska stérningar skulle uppstd, s& ar det anvéndaren av bdgsvetsutrustningen som
med hjalp av tillverkaren att 16sa situationen med tekniskt bistand frén tillverkaren."

Utvardering av svetsning

Innan du installerar utrustningen bdgsvetsning anvandaren skall géra en bedémning av mdjliga elektromagnetiska
problem i omgivningen

Andra ledningar, styrkablar, telefoner och kommunikations kablar under och intill svetsmaskinen
Radio-och TV-sdndare och mottagare;

Dator och annan utrustning;

Utrustning avgorande for sékerheten andamal sdsom sakerhetskontroller av industriell utrustning;
Personer som bar pacemakers och hérapparater;

Utrustning som anvands for kalibrering eller matningar;

Anvandaren maste se till att annan utrustning som anvands p& samma stélle & kompatibel. Detta kan
krava ytterligare skyddsatgarder;

h.  Den tid pd dygnet vid svetsning eller annan verksamhet bedrivs

i. Storleken pd det omrdde som skall beaktas beror pa byggnadens struktur och alla andra processer i
omrddet. Omgivningen kan stracka sig utanfor granserna for byggnaderna.

Q@ "o a0 oW

Rekommendation om metoder for att minska elektromagnetisk emission

a.  Elndtet: Utrustningen mdste anslutas till elndtet enligt tillverkarens anvisningar.Vid storningar kan
ytterligare forsiktighetsdtgarder, sdsom filtrering av elnatet krévas. Stromfoérsérjningskabeln pd svetsen
kan behdva granskas for att eliminera skador eller andra problem. Anslutningskabeln bér vara en langd.
Den skall anslutas med en jordat kabel."

b.  Svetskablar : svetskablar bor héllas sd korta som mdjligt och bor placeras nara varandra.
Skydd och forstarkning: Selektiv avskarmning av andra kablar och utrustning i omgivningen kan lindra
problem med stérningar. Avskdrmning av hela svets-omrddet kan 6vervagas for speciella applikationer

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

PROBLEM, ORSAKER OCH ATGARDER

Problem Orsak Atgérd
Svetsapparaten ger ingen strém. Overhettningsskyddet har  brutit | .. .
De tvd indikatorerna &r ténda. stromférsérjningen. Vanta tills apparaten svalnat.
Den grona indikatorn ar tand men det | Dalig kontakt i jordklémman eller .
. Kontrollera anslutningarna.
gar inte att svetsa. elektrodhdllaren.

Du fér en kansla av kitting om du
ldgger handen pd apparaten néar den
ar pdslagen.

Svetsapparaten ar inte korrekt | Kontrollera stickproppen och
jordad. jordningen i elnatet.

Kontrollera att du har ratt polaritet

Apparaten svetsar inte riktigt. Polaritetsfel. enligt svetstradfdrpackningen.
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NEPINPA®H

EuxapioTouue rou emAséare auto To rpoiov!
[1a va ekUeTAAEUTEITE NANPwWS TIC duvaroTnTeG Tou, NAPakaAouue OIaBAoTE Ta akoAouBa rnPooEekTIKG:

Ta INVERTER 100P, 130P, 160P kai 200P &ival OUOKEUEG NOU WETAPEPOVTAl EUKOAD, HOVOPATIKEG, WUXOVTAl E TN
BorBsia aveploTpa nou gival EQodIacHEVEC Kal Unopolv va xpnoidonoin®olv yia enikaAuppéva nAekTpddia (MMA)
o€ ouvexég peupa (DC). Emimpénouv Tnv ouykOAANGN PE TUNOUG NAEKTPOdiwv Onwe: pouTiAiou, Bacika (ektog 100P),
avo&eidwTa, xutooidrpou. (Mnopolv va ouvdeBoUv o€ yevvnTpia peluaTog e 230V + 15 %)

TPO®OAOZIA AIKTYOY — EKKINHZH

+ H pnxavn napadidetal pe @ic 16A kata EEC7/7. MNpénel va TpogodoTeital and npida pe Taon 230 V (50-60Hz).To
evepyod pelpa nou anoppo®d (Ileff) ¢aivetar endvw oTn Pnxavr, yid OUVONRKEG XPNong OTO MEYIOTO TWV
duvartoTnTwv.BeBaiwbdeite 6T n npila Tpopodoaiac kal n npooTacia TNS (aoPAAsia 1 kai acPpalelodiakonTNG)eival
KatdAnAog yia Tnv €vraon peUpaTog Katd Tnv AIToupyia. € PEPIKEG XWPES iowg anaiteital ahhayn Tou @ic. MNa
Tov TUNo 130P og evraTikn Xprion, EMAEETE npia 20 A. Z& PEPIKEG XWPEC I0WC anaiTeital aAayn Tou ¢ic. MNa Tov
TONo 160P oc evTaTikn Xprnon, €nAEETe npida 25 A. & PEPIKEC XWPEC IowC anaiTeital alhayn Tou @ic. MNa Tov
TONo 200P ot evTaTikni xpron, eniAéETe npila 32 A. H GuoKeur NpéEnel va eykatacTabei £T01 WOTE TO Qi¢ va &ival
npooBaaciyo.

« [a va &kiviioel va AEITOUPYEI N OUOKEUT, YUPIOTE TO MOTEVOIOPETPO TNV €MBUMNTN €vOeIEn €vraong peUpaAToc,
Kal n evdelkTIKA Auxvia avapel. O<oaTte TO NOTEVOIOPETPO oTn B€on "O" yia va TeBei N OUOKEUR O KATAOTAON
avapovrc.

e JUVOE0TE TA KAAWJIA TNG YEIWONG kal TNG TOIUNIOAG OTOUC TAXUOUVOEOHUOUG TNG OUCKEUNG. AABETE un’ oyiv odg
TNV NOAIKOTNTA MOU avaypa@eTal 0T CUCKEUAaTia TwV NAEKTPOdIwV.

« AUTOGC 0 €EOMNICHOG dev NPOOPIZETal yia XpNOn Of KATOIKIEC.YNAPXOUV QVTIKEIMEVIKEG OUOKOAIEG w¢ NpoCg Tnv
NAEKTPOMAyYVNTIKr] GUPBATOTNTA TOU €E0NAICHOU OE TETOIQ PEPN AOYW EKMOMN®V NAEKTPOUAYVNTIKAG aKTIVOBOAIAG.

« AUTEG o1 hnxaveg eival ival oUPPWVEG e To NPoTuno EN61000-3-11 €dv n PEYIOTN ENITPENOUEVN avTIOTAGN TOU
OUCTHHATOG ZPEY. OTO ONUEIO NApoXNG Tou XpnoTn :

Modeéle 100P 130P 160P 200P
Zpéy. AnodekTd 0.34Qu | 0.34Qu | 0.34Qu | 0.25Qu

AuTEc o1 pnxaveg dev eival gival oUPPwveG e To npoTuno CEI 61000-3-12. Mpiv ouvdedei n pnxavr) oTo diKTUO
XauNANG Taonc o XproTng npénel va PeBaiwdei 0TI eniTpENeTal n oUVOECDT) TNC.
«  Mnv XpNOIKOMOIEITE TNV PNXavn o€ NEPIBAAOV NMOU NEPIEXEl AYyWYIUN OKOVN.

ZYTKOAAHZH ME ENIKAAYMMENA HAEKTPOAIA (MMA)

« E@appdoTe TOUG kKavoveC acpaleiag nou anaitouvTal yia TNV GUYKOAANGN
« MeTa TNV Xpron TNG CUOKEUNG ApROTE TNV HEPIKA AENTA OUVOEDEPEVN OTNV Napoxr OIKTUOU £TCI WOTE VA KPUWOEI
Me TNV BonBeia Tou avelioTrpa
« AigkonTNG BepuIknG npooTtaociac:avaBel n avrioToixn evOeIKTIKN Auxvia .Mepiyévere 2 €wg 5 Aentd nepinou (o
XpOVOG noikiAel avaloya pe TNV BepPOKPAacia Tou XwWpou epyaaiac)
« H ouokeun eival eEonhigpévn We 3 €IBIKEC AEITOUPYIEC:
Hot start nou divel nepioodTepo pela and Tnv &vOeiEn katd Tnv ekkivnon (dvaupa Tou TOEoU) nmou
pUBUIZETAl OTN OUYKEKPIYEVN CUTKEUN .
‘ Arc Force rnou onuaivel NepIOCOOTEPO PEUPA OTAV TO NAEKTPODIO EICEPXETAI OTO AIWHEVO HETAANO.
Anti — Sticking nou arivel To nAekTPddIo va EEKOANG €UKOAA OTN NEPINTWAON NOU KOANOEL.
H  ouykekpipgpgévn pnxavr éxel  anodoon oTnv  £80d0 TUnou " oTaBeprc évraonc'. O KUKAOG

AeIToupyiag gaiveral oTov akdAouBo nivaka cuppwva Pe Tnv npodiaypapr) EN60974-1.

X/ 60974-1 @ 40°C (KUkAog T = 100P 130P 160P 200P
10 min)

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

>nueinon:ol OOKIPECG €yivav Ot Bepuokpacia nePIBAAOVTOC Kal 0 KUKAOG A£IToupyiag npoadiopioTnke
oTouG 40°C e npoooyoiwarn.

ZYITKOAAHZH TIG

H ouokeun pnopei va xpnoiponoinBei yia guykOAnon pe Tnv pébodo “TIG™ , évap€n Td6Eou 1 enagnc.
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2YNTHPHZH

100P - 130P - 160P - 200P

<

« H ouvTripnon TNG CUCKEUNG va yiveral ano E0UaIodOTNHEVO MPOCWMIKO

* AMNOOUVOEOTE TNV GUOKEUN KAl MEPIYEVETE WEXPI VA OTAPATAOEl NANPWC O AVEUIOTNPAG va yupilel npiv ano
oroIadAnoTe €pyacia OTNV CUCKEUN. 3TO €0WTEPIKO TNG OUCKEUNG va €ioTe 101AiTEPA NPOCTEKTIKOI AOYWw Twv
TAOEWV Kal pEUNATWV NMou undpyouv

» [epiodikd agaipeite To PETAANIKO KAMAKI TNG OUOKEUNG kal KaBapioTe WE MEMECHEVO AEPA, APOU TNV EXETE
anoouvd£dsl ano Tn napoXr TPoPodooiac. EAEYXETE TNV KATAOTACN TWV NAEKTPIKWV CUVOECEWV WE TNV BorBeia
KaTaAANAoU HOVWMEVOU epyaleiou

+ [epiodika (2-3 PopEC To XPOVO)

va enBewpeite TNV KATAoTaon Tou kKaAwdiou Tpogodooiac. Eav eival

KATEOTPAPPEVO va avTikabioTatal and Tov KkataokeuaoTr, n £€ouciodoTnuévo eniokeuacTr, N adeioUxo
NAEKTPOAOYO TEXVITN, YIa ano@uyn KIvOUVwV.

ZHMEIQZEIZ — ZYMBOYAEZ

« TnpeioTe TNV NOAIKOTNTA KAl TNV EvTaAon PeUNATOC TWV NAEKTPOdIWV ONwE UNodeIkvUETAl 0T CUOKEUACIA TOUG
« AQaipéaTe To nAekTPOdIo and Tnv Tolunida étav dev XpNOILUOMOIEITE T OUOKEUN
«  Mnv QpPACOETE TIC £1I0AYWYEC AEPA TNG CUCKEUNG, VA TPOXIZETE PHAKPIA and Tn OUCKEUN)

AZDAAEIA

To T0E0 ouykOAANnONG HNOpEi va npokaAéoel ocoBapolc TPAUHATICHOUG. MPOoOTATEWYTE TOV EAUTO 0AG KAl
Toug GAAougc. NMpooTaTeuTeiTe ano:

AKTIVOBOAIEG
TOZOU

Xmpog epyaciag

HAekTponAngia

MeTagopa —
MeTakivnon
EykaUpaTta

dwTia n ‘Ekpnén

Kanvoi

EminAéov
npoPUAAG&eIq

MpooTaTEWTE TOV €QUTO 0AG XPNOIKOMNOIWVTAG KATAANAN NAEKTPOVIKI HAOKA NPoowrou n onoia
oupQwvei ue Tnv npodiaypa®n EN kal sival podiacuevn PE QIATPA MOU VA CUPPWVOUV HE TAV
npodiaypa®n EN 169 1} EN 379

EmAEETE kaBapd kal NpooTATEUPEVO and TIG KAIPIKEG OUVONKES Xwpo. H ouokeur| va BpiokeTal o€
andaTaon evog PETPOU TOUAAXIOTOV and anpeio onou yivetal n ouykOAAnon. Mnv Tn
XPNOILOMNOIEITE UNO BPoXI 1 XIOVONTWAN.

H ouokeun npenel va ouvdedei o napoxn HovoPaoikng Taone. Mnv ayyileTe ecwTepika onpeia
nou €xouv peupa. EAEyETe Ta eEapTruaTa nou napadidovTral 0TI npogapuolovTal Xwpig npoBAnua
MnV JETAQEPETE TN CUOKEUN NAvW anod dAouc. Ano@UyeTe niBavr) NTWoN TNG CUCKEUNG
XpnoigonolgioTe KaTaAANAo pouxiopo (yavTia, nodid, NavreAovl).

MpooTaTéwTe TOUg GAAOUC anod Tnv akTivoBoAia Tou TOEoU. TonoBeTroTe KATAANAO
NPOOTATEUTIKO ToiXwHa YUpw and To onpeio nou yiveTal n ouykoAAnon .

EAEyETE OTI 0TO XWPO £pyaociac dev unapyxouv eUPAEKTA UAIKG. Mnv €pyaledTe KOVTA OE PIAAEC
aepiou.

Mnv €lonvEeTe agpio 1 kanvoug nou Pnopei va dnuioupyndolv anod Tn cuykoAAnon. Eav n
XPNOIUOMOIEITE G KAEIOTO XWPO, Va €EAEPIlETAl PUOIKWC KAAG O XWPOG I va XpNOIJonosiTal
EYKATAOTACN ANAyWynG TWV AEPiwv.

lMa kabe epyacia cUYKOAANONG:

-0 nepIBArAovTa e au€nuévo kivduvo nAektponAngiac,

-0€ NEPIOPICPEVOUC XWPOUG,

-KaTa Tn napouadia eUPAEKTWV I EKPNKTIKWV UAIKQV NPENEI va EKTIHWVTAI Ol Kivduvol ano
"EIDIKO" Texviko AOQaAeiag Kal av auTog EyKpivel TNV EKTENEDN TNG Epyaciac, auTr| va yiveral uno
TN NApoUcia eKNaIdEUPEVOU NPOCWNIKOU Mou €XEI TIG IKAVOTNTEC Va ENEPPEI OE NEPINTWON
avaykng.

METpa aopdAeiag npénel va Aappavovral cUpgwva pe Tnv npodiaypaen "IEC 62081" kai Tnv
€KAOTOTE I0XU0OUTa vouoBeoia. MNa cuyKoARoEIC o anpeia uwnAOTEPa ano To £0apog NpEnel va
XpnoigonoloUvTal KATAANAEG OKAAWOIEG.

‘ATopa HE BnUaTodoTn va cuHBOUAEUOVTaI TO YIATPO TOUG NPIV XPNOIHONOIFJO0UV AUTEG TIG HNXAVEG

MnvV XpPNOILUONOIEITE TNV CUCKEUN YIa EENAYWHA COANV®OV.

Kata Tn ouykOAAnon pe Tn HEB0do “TIG” va &ioTe 1IB1AITEPA NPOCEKTIKOI ME TNV PIAAN agpiou. MpokunToUV

gopapoi kivduvol eav npokAnOei {nuia | BAaBn ornv @i1aAn | ornv BaABida .
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S 100P - 130P - 160P - 200P &)

ZYZTAZEIZ ' 1A TON MNEPIOPIZMO TQN HAEKTPOMAINHTIKQN EKIMOMINQN.

Fevika.

O XpRoTNG €ival uneUBUVOG yIa TNV €YKATAOTACN Kal XPrion TNC NAEKTPOOUYKOAANONG CUUPWVA WE TIC 0dNYIEC Tou
KaTaokeuaoTr. EAv evronioToUv nAekTpopayvnTIKEG NAPEPBOAEC , TOTE O XPROTNG €ival unelBuvog va AUCEl To
nNpOBANMa PE TNV TeXVIKN BonBeld TOU KATAOKEUAOTH.

ExTinon TnG NEPIOXNG XPNONG TNG NAEKTPOOUYKOAANONG.
Mpiv anod Tnv gykataoraon Tou eEonAiodoU ouykOAANoNG Ke TOEO o XprioTng Ba npénel va npoPei oe afloAdynon Twv
noavwv NpoBANUATWVY Kal ENINTOOEWV TNG NAEKTPOUAYVNTIKNG akTIvOBoAIag aTn yUpw nepioxr
a.  AANa kah®dig,kaAwdla eAéyxou, TNAEPWVIKA Kal EMIKOIVOVIQV JIKTUWY, ENAvVW, KATW Kal nAnaiov Tng
NAEKTPOCGUYKOANDNG
PadioTnAgonTikoi avapeTadoTeC Kal OEKTEG
HAeKTpOVIKOI UNOAOYIOTEC Kal AANOC OXETICOMEVOC €E0MAIGUOC
EEonAiouoc kpioidog yia Adyoug aopaleiag onwg E\eyxog acpaleiag Blounxavikou EonAiguou.
H uyeia atopwv aTnv yupw nepioxn , yia napadelypa atopwy nou Xpnaoigonoiouv BnuatodoTn.
EEonAIoUOC XpnolonoloUevo g yia BaBuovounon ) HETPrOEIG.
H Bwpdkion Tou AoinoU eEonhiopol yUpw ano Tov onoio Ba xpnoigonoindei e€onAiopog . O xprioTng
npénel va €aopaliosl 0TI 0 AoINog €E0NAIOPOG Nou Xpnaolgonoleital aTtny idia neploxn €ival ouuPartoc.
AuTo unopei va anaitei npdoBeTa YETPA NpooTaciag
h. H wpa Tng nuépag nou Ba yivel cuykOANGN 1 AANEG evEPYEIEG.
i. To péyebog TnG neploxnc nou npénel va AagBaveral unown e€aptartal anod Tn dour) Tou KTIpiou kal Kabe
aAAn diadikacia oTnv nepioxr. H yUpw nepioxn pnopei va enektabei nEpa anod Ta opia Twv KTIPIwv.

@ m"paono

ZUOTAOCEIG OXETIKA HE TIG HEOOSOUG YIa TN HEIWON TWV NAEKTPOHAYVNTIK®OV EKNOUN®DV

a. Mapoxn nAekTpikoU pelipaToc: o E0NAICHOC NpEnsl va ouvdedel oTo diKTUO PeUPATOC, OMNWG OPICETAl OTIC
odnyiec Tou kaTaokeuaoTn. Eav undpxel napepBoAn, NpOoBeTeC NPOPUAAEEIC ONwWG To QIATPAPIOUA TNG
napoxnG peudaToc pnopei va anairnBei. To KaAwdIo NAPOXNG O€ MOVIUEC £YKATAOTACEIC TNG WNXAVAG
OUYKOMNONG pnopei va anairnBei  va nepiBAnBei og aywyouc PeTAAou 1 napdpolouc.H npooTacia Tou
aywyoU NpENEI va €ival OUVEXNCG YId TO OUVOAO TOU HNKOUG Tou kaAwdiou. ©a npénel eniong va ouvoeDei
oTnN MNXavr ouykOAANONG ME HIa KaAn NAEKTPIKN enagn PETAEU Tou aywyoU Kal Tou NePIBANUATOC TNG
HNXavne.

b. Kahwdia ouykoAMnong: Ta kaAwdia ouykOAANong npenel va eival 6co To duvaTov KovTUTEpa kal Ba
npénel va TonoBetnBouv KovTd YETAEU TOUC, KOVTA I 0TO £ninedo TOU NATWUATOC.

c. MMpooTaocia kar evioxuon: EmAekTIKn €E€Taon kal Bwpdakion Twv GAwv kaAwdiwv kal Tou EonAiopol TG
yUpw NePIOXNG HnopoUv va AUcouv Ta npoBAnpata Twv napePBoAav. MPoCUPNTWHATIKOG EAEYXOG
0AOKANPNG TNG NEPIOXNG OUYKOANGONG Npénel va eEETACETal YIa EIDIKEG EPAPHOYEG

d. SuvdéoTe pe TN yn aneuBsiaC TO KOUMATI WETAGAOU nou npoOKeTal va ouykoAAnBei: '‘Onou eival
anapaitnto, n olvdeon Tou Tepayiou otn yn Oa npenel va yivel e yia dueon oUVOEDN UE TO TEUAXIO,
aA\G@ ot oplopévec XWPeG Onou n aneuBeiag oUvOeon Oev eNITPENETAI, N OUYKOAANON Oa npenel va
eMITeuXOsi pe KATAMNAN XwPNTIKOTNTA, EMNIAEYOUEVN CUP@WVA PE TOUC £BVIKOUG KAVOVIOHOUG,

ZYMNTQMATA, NIOANA NMPOBAHMATA, AYZEIZ

ZYMIMNTQMA MNIGANO NMPOBAHMA AYZH

H ouokeur) dev divel peuya kal ol | 'Exel evepyonoinBei o diakonTnG BPUIKNG

eVOEIKTIKEG AUXVIEC €ival avappéveg | npooTaaciag MepILEVETE LEXPI VA KPUWOE! N GUOKEUN

H npaoivn  evdelkTik  Auyvia
AerToupyiag sival avappevn al\a n
OUOKEUN DV AEITOUPYEi

To cwua f Toiunida dev eival katahAnAa | EAEyETe TIC OUVOEDEIC TOU OWHATOG Kal
OUVOEDENEVA OTNV CUOKEUN NG ToIPNidag

Eav Balovtag To XEpI 0ag OTO

METAAIKO KAAUMMHA TNG WNXavng EAéyETE TO @IC kal TN Yeiwon TNG

H yeiwon dev gival owoTn

al084aveaTe £vav PUPUNKIOUO oTav YPAUMNG
AeIToupyei
H ouokeun Oev ouykoAAei owaTd Aabog NoAIkOTNTA NAEKTPOdiou EAeyETe yia Tn 0wot noAkotnTa Tou

nAekTpodiou
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Q 100P - 130P - 160P - 200P Q

OMUCAHMUE

Meb1 6rarogapum Bac 3a TO, YTO Bbl BbIOPa/M annapar Hawes Mapku. YTobbl MO/IHOCTbIO UCIO/b30BATE €r0
BO3MOXHOCTH, [1OXA/TYUCTA O3HAKOMbTECH C AaHHOMN MHCTDYKLMEN,

100P, 130P, 160P n 200P sBnsoTca ManorabapuTHbIMM OAHOMA3HbIMM CBAapPOYHbIMU MHBEPTOPAMK, CO BCTPOEHHbIM
BEHTUMNATOPOM AN CBapku Ha noctosHHOM Toke (DC). OHM no3BonstoT BapuTb NO6bIM BMAOM 3MeKTpoAa:
pyTunoBbiMK, 6a3oBbiMu (kpoMe 100P), YyyryHHbIMM, U3 HepXkaBetoLwen ctanu u ap. OHK 3awWwmLLeHbl Ans paboTsl OT
anekTporeHepatopa (230 B +- 15%).

MUTAHME — 3ANYCK B PABOTY

« [JlaHHbIi annapaT noctaenseTca ¢ 16A- ol Bunkoi, Tuna CEE 7/7. OHa gonkHa 6biTb NOAKNOYEHA K PO3ETKE Ha
230B (50- 60 Hz), c 3azemneHuneM. KonmyectBo peasibHo notpebnsiemoit sHeprum (I1eff) npu MHTEHCMBHOM
MCNONb30BaHMM, YKa3aHO Ha annapate. [lpoBepbTe COBMECTUMOCTb 3/1EKTPUYECKOro MUTaHUa M eé 3awuT
(NnpepoxpaHuTenb U/Wnun aBT. BbIK/IKOYATENb) C 3/1. TOKOM. B HEKOTOPLIX CTpaHax HeobXxoAMMO 3aMEHUTL PO3ETKH,
[NS1 UCNONb30BaHMS annapaTta C MaKCMMasibHON MOLLHOCTLIO. 11 MUHTEHCMBHOIO MUCMOMb30BaHUS annapata 130P
KenaTesbHO MCNonb3oBaTh po3eTky Ha 20A. [1ns MHTEHCMBHOrO MCNosb3oBaHWs annapata 160P >xenaTenbHO
NCNoNb30BaTb PO3eTKY Ha 25A. [Ins MHTEHCMBHOIO MCMNONb30BaHUs annapata 200P xenaTenbHO MCMoNb30BaTh
po3eTKy Ha 32A. AnnapaT Hy>HO MOMECTUTb TaK, YTobbI WTencenbHas Bunka bbina 4OCTyNHa.

» [na 100P, 130P, 160P, 3anyck B paboTy OCYLLECTBNSETCA NOBOPOTOM MOTEHLMOMETPA Ha XKEMNAEMYIO BENUNHY
ToKa (PeXMM OXnaaHus — BO3BpaT noTeHumMomMeTpa B nosvumio 0).

« Toakniounte Kabenu Macchl U AepxaTens anekTpoja K ux rdesgam. Cobnogaiite NonspHOCTb, yKa3aHHY Ha
yrnakoBKe UCMOb3yeMoro 3neKkTpoaa.

« 3TU npodeccMoHanbHble annapaTbl knacca A npeaHasHadyeHbl Ans paboTbl OT AOMAWIHMX 3NIEKTPOCETEMN,
NoABEAEHHbIX K OBLECTBEHHBLIM 3/IEKTPOCETSAM CPEAHEro M BbICOKOro HanpsbkeHus. OHM He NoAXoAaT Ans
MCMONb30BaHNUS B XWNbIX KBapTanax, rae 3MeKTPUYEeCKUn TOK MoAaeTcsl OOLECTBEHHOM CUCTEMOM MUTaHUS
HU3KOrO HanpsbkeHus. B Takux KBapTanax MoryT 6biTb TPyAHOCTM OBECNeYEHUss 3NEKTPOMarHUTHOW
COBMECTMMOCTU B CBSI3M C U3/Ty4aeMbIMK U KOHAYKTUBHbLIMU MOMEXamu.

e [laHHble annapatbl cooTBecTBYlOT HOopMe EN61000-3-11, ecnvM KOMMSIEKCHOe COMpoTUB/IEHME B CETU B TOYKE
NOAK/IOYEHUS K 3/1EKTPOCETU HUXKE MaKCMMasbHO AOMYCTUMOrO KOMMJIEKCHOrO COMPOTUBAEHUS CeTU Zmakx,
YKa3aHHOro B NpUBEAEHHON HWXe Tabnuue:

\ Mogenb 100P 130P 160P 200P
Zmax Aonycrumoe 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.34 Ohms 0.25 Ohms

JaHHble annapatbl He cooTBeTcTBylOT HopMe CEI 61000-3-12. lMepen NOAKIOYEHMEM K OOLLECTBEHHOW
3N1EKTPOCETU HU3KOrO HanpshKEHWUs1 OTBETCTBEHHOCTb 3a NMPOBEPKY BO3MOXHOCTM 3TOr0 MOAKIYEHUS NEXUT Ha
nonb3oBarene. Mpu HeO6XOAMMOCTM CNPOCMTE COBETA Y NMOCTaBLUMKA NEKTPO3HEPTUM A1 STOMN CETW.

+ He ncnonb3oBathb B cpeae coaepalleit MeTannInyecky nbiib — NPOBOAHUK 3NEKTPUYecTBa.
CBAPKA 3JIEKTPO4OM C NOKPLITUEM (PEXXUM MMA)

« CnepynTte 06WENPUHSTLIM NpaBuiaM CBapKM.
+ [10 OKOHYaHMM CBapKW OCTaBbTe annapaT BK/IKOYEHHbIM A4S OXJaXAEHUS.
» [pu cpabatbiBaHUM AaTyMka MNPEBbLILEHMS TeMMNepaTypbl 3aropaeTcs COOTBETCTBYIOWMN MHAMKATOP. Bpems
OXJlaXXAeHWs annapaTta COCTaBMSET OT 2 A0 5 MUHYT B 3aBUCMMOCTM OT OKpYXKatoLLen TeMnepaTypsl.
« Baw annapaT uMeeT 3 0cobble PyHKLUMM, CBOMCTBEHHbIE MHBEPTOPAM:
Hot start BblAAET TOK MOBbILLEHHON UHTEHCUBHOCTU B MOMEHT PO3XMUra Ayru
Arc force BblAAET MOBbLILLIEHHI TOK MO CPAaBHEHWUIO C TOKOM CBapku, YTobbl n3bexaTb NpuAnnaHus
3M1EeKTpoAa B MOMEHT ero NOrpy>XeHus B XXUAKUA MeTann
Anti sticking nossonser nerko oTAENUTb 3NEKTPOA, HE Bbi3blBas €ro MOKPacHEHUS B Ciy4dae
NpUInMNaHus.
OnucaHHble annapaTtbl UMEIOT BbIXOAHbIE XapaKTEPUCTUKM TuMa ' MOCTOSIHHLIN TOK'. 3HaueHusi paboyero
¢akTopa, cornacHo HopMe EN60974-1, onuvcaHbl B crieaytollelt Tabnuue:

X / 60974-1 @ 40°C (Uukn T = 10 min) 100P 130P 160P 200P

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

3aMeTKa: HarpeBHbIE UCMbITaHUS BblIM peann3oBaHbl NPU TeMNepaType OKpPyXKatolen cpeabl, U pabouunit
daktop 40 °C 6b11 onpegenéH METOAOM CUMYNSLMK

CBAPKA TIG
+ [laHHble annapaTbl MOryT NPOM3BOAWTb CBAPKY TIG C pO3XMIoM Ayrv YMPKAHUEM.
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100P - 130P - 160P - 200P

yxoa n ObCNY>XUBAHWUE

&Y

» O6cnyxvBaHWe annapaTa A0/HKHO MPOU3BOAUTCS TOSIbKO KBAaNMMUUMPOBaHHLIM NEPCOHASIOM.

« Bcerma oTknouaiiTe annapat OT CETW, [AOXAUTECH OCTAHOBKM BEHTUNATOPOB. TOKM W HAMNPSHKEHUS BHYTPU
annapara 3HauYuUTesbHbl U NPEeACTaBNSAOT OMNacHOCTb.

e [Ba WA TpW pas3a B rof CHMMaMTe KpbIWKY annapaTta M oyuwanTe ero oT nbiin. OAHOBPEMEHHO MpPOBEPSIMTE
KOHTaKTbl COEAVHEHWIA C MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMEHTA.

» HeobxoAMMO NPOBEPSATH PEryNAPHO COCTOSHME 3NEKTPUYECKOrO LUHYPA. ECN 3neKkTpuyeckmin kabesb NoBPeXaéH,
TO OH AO/KEH ObiTb 3aMEHEH W3rOTOBUTENEM, €ro MOCNENPOAAKHLIM OTAENOM, WU KBaNMMULMPOBAHHbIM
nepcoHasnoM, Bo n3bexxaHue BCAKOro pucka.

HALLUW COBETbI

BbiHbTE 3NeKTpOoA, U3 3N1eKTpoAoAepKaTens, Koraa annapart He UCNOosb3yeTcs.

’ . CobntofanTe NONSPHOCTM M TOKM, YKa3aHHblE Ha KOPOBKax 3/1eKTPOAOB.

. OcTaBbTe LWenun annapaTa OTKPbITbIMU A1t CBOGOAHON LIMPKYASALUMKM BO3ayXa.
TEXHUKA BE3SONACHOCTU

JsexTpogyroBasi CBapKa MOXeET 6bITb ONacHa A/151 340POBbSsI M KH3HH.
Jawnrure cebs M OKpyIKaroLNX, MPUMHTE MEPHI MPOTHUB:

UsnyueHwnii gyrum:

CunbHOro poXxas,

BOASAHbIX NapoB
BJIQXXHOCTM .

AnexTpoyaapa:

Mapennu:

O>x«oros:

Moxapa :

AbiMa :

[JononHUTesnbHbIE &

Mepbl
Mpepocropo)xHOCTH

3aWwuTnUTe cebs C NOMOLLbIO Macku1, CHABXXEHHOMN danbTpaMu, COOTBETCTBYHOLUMM HOPMaM
EN 169 nnn EN 379.

Mcrnonb3yiTe Ball annapaTt B YMcTol atMocdepe (YpoBeHb 3arpsisHeHnst < 3), Ha NI0CKOM
MOBEPXHOCTU U He 6anxe, 4eM B 1 M OT CBap1BaeMow AeTanu.
He ncrnonb3osaTb annapat noa AOXAEM U CHErom

[aHHbIN annapat A0/KeEH 6bITb BK/IIOYEH B O,EI,HO(.ba3HYIO CeTb C 3a3eMneHneM. He kacanTtecb
feTaneii nog HanpsbkeHneM. Ybeauteco, 4TO MCMosib3yemMast BaMn ceTb NOAXOANT ANS
AaHHOro annapara.

He nepeHocuTe annapat Hag NntogbMu Mnmn o6bekTamu.

HaneBaliTe pabouyto ogexay 13 nioTHbIX MaTepuanoB (XI0MOK, AXXUHC, CneLoaexaa).
PaboTaiiTe B 3alUUTHbBIX NepyaTkax U HeCropaeMoM dapTyke.

3aWwmnTnTE OKPYXKAKOLWKNX, YCTAHOBMB HECTOPAEMbIe OrpaXKAeHUS UM NOMPOCUTE UX He
CMOTPETb Ha Ayry v Npuaep>XxmBatbCcs 6€30MacHOro paccTosiHmS.

Yaanute Bce BocnaMeHsieMble NPOAYKTbl U3 30HbI CBApku. He paboTaliTe B cpeae roproumx
rasos.

He BapixaliTe rasbl 1 [blM, NPOM3BOANMBIE CBAPKOW. MICNosb30BaTh annapaTt B XOpoLLIO
NMPOBETPUBAEMOM MOMELLEHNM, C UCKYCTBEHHOW BEHTUMSILMEN, NPU CBapKe BHYTPU
3aKpbITOro MOMELLEHUS.

CBapO4Hble paboThbl:
- B NOMELLEHNAX C NOBbILLEHHBIM PUCKOM 3/IEKTPOLLOKA,
- B 3aKpbITbIX NOMELLUEHUAX *okono BOCJ/TaMEHAIOLWNXCA NN B3PbIBYATbIX MaTeEPUasos,

- OO/MKHBI BbITb BCEraa npeaBapuTenibHO NoATBEPXAEHbI OTBETCTBEHHBIM CneLunanncTtom n
peanun3oBaHbl B NPUCYTCTBUM 06y4eHHOro nepcoHana, Ans CpoOYHOro BMellaTensCTBa B
Ccny4yae Heob6x0anMoCTH

TexHuyeckne mepbl 6€30NacHOCTK, ONUCaHHble B "TexHuuyecknx Xapaktepuctukax" CEI/IEC
62081 gomkHbl 6bITb cobntogeHbl. CBapka B CBEPXBLICOKOM MOJSIOXKEHUN 3anpeLleHa, KpoMe
Cly4aeB C UCMONb30BaHNEM 3alMTHbIX NAaTdopM.

JInua, ncnonb3ynb3ylolime 3/1IeKTPOKApPANOCTMMYJISITOPbI, AO/HKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCS Y Bpaua

He ucnonb3yiite annapart AnA pa3MopaXXMBaHUS KaHaIM3aLUMid.
Mpwu cBapke TIG, ob6pallaiitech € ra3oBbiM 6a/1/IOHOM OCTOPOXKHO, €CTb PUCK, €cniu 6aNJIoOH Unu ero

nepen paboToi ¢ AaHHbIMK annapaTaMu.

BEHTWJ1b NOBpPEeXXAEHbl.
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PEKOMEHAALMWU ANA CHMXXEHUA SNNIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

O6bwmne cBeaeHus

[Monb3oBaTeNb HECeT OTBETCTBEHHOCTb 3a YCTAaHOBKY U MCNOJ1Ib30BaHME almnapaTta B COOTBETCTBME C YKa3aHUAMMU
npovssoanTens. Mpu 06HaPY>XEHUWU 3/IEKTPOMArHUTHBLIX M3/Ty4eHMi NOMb30BaTENb AOSIXKEH paspelmnTb npobnemy,
cnenyqa pekoMeHaaunaMm, yKasaHHbIM B MHCTPYKUKUK, UK C NOMOLLbIO TeXHMHeCKOVI NoAAEP>XKKN NMponussBoanUTeENA.

OueHKa CBapO4HOM 30HbI
MNepepn ycTaHOBKOW annapaTa nosib30BaTesb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3/IEKTPOMArHUTHbIE MPO6MEMbI, KOTOpbIE
MOry BO3HWKHYTb B 30HE, A€ N/IaHNPYETCS YCTaHOBKA, B YaCTHOCTW, OH AO/MKEH YUUTbIBATb CleaylomMe MOMEHTbI:
e. He HaxopsaATcs nu gpyrue kabenu, KOHTpOsbHasi MpoBoAka, TenedOoHHble U KOMMYHWUKALMOHHbIe
kabenu cHM3y, CBepxy UAn psaoM C annapaToMm;
MpreMHUKN 1 NepeaaTunkn pagno U TeNEBUAEHNS;
g. KoMmnbtoTepbl 1 apyroe ob6opyaoBaHNe KOHTPONS;
h.  O6opypoBaHne Heobxogmmoe pana 6He3onacHoctTn. Hanpumep ynpasneHve 6e30nNacHOCTbIO
NPOMBbILLIEHHOrO 060pYyA0OBaHUS;
i. 300poBbe  Niodei, Haxoaslwmuxcsa BOAM3M  annapaTa, HanpuMmep:  SiloAM  NOMb3YHOLWMIOCS
KapaAMoCTUMYNsSTOpaMu, CyXoBbIMK annapaTtaMu 1 T.0.;
O6opyaoBaHue ans kanubpoBku n 3amepa;
k.  YcToMuMBOCTb ApPYruMx anmnapaTtoB, HaXOASWMXCS B TMOMELUEHMW, A€ MCMONb3yeTcs annapar.
Monb3oBaTenb AOMKEH ybeanTbCs, YTO BCe annapaTbl B MOMELLEHUN COBMECTUMbI Mexay Co6oM.
310 MOXeT noTpeboBaTb NPUHATUS AOMNONHUTENBHBIX Mep NPeaOCTOPOXKHOCTH.
l. Moroga B TeyeHumn aHs, korga 6yaeT ncnonb3oBaH annapar;
m. [nowaab paccMaTpuBaEMOI 30HbI BOKPYr annapaTta 3aBUCUT OT CTPYKTYpbl 34aHUsi U Apyrux pabot
Npoun3BOAMMBIX Ha 3TOM MecTe. PaccMaTpuBaeMas TeppuTopys MOXET MpOCTMPaTbCa 3a npeaesbl
npeanpusTus.

—.

PekoMeHAaLMM NO METOANKE CHMIKEHUS JIEKTPOMarHUTHOroO U3nyuyeHus

e. OCHOBHOE 3/IeKTPONMUTaHMe: CBapOYHbLIN annapaT AO/MKeH ObiTb MOAKMYEH K 3NEKTPOCETU B
COOTBETCTBMM C pekoMeHaaumsmMu npovssoauTens. [pyM HanuMumMm noMex HeobxoaAMMO MpPUHSATb
[AOMOSHUTENbHbIE Mepbl MPEeAOCTOPOXHOCTU NyTeM (ubTpaumMM HanpskeHust nutaHusl. Kpome Toro,
MOXeT noTpeboBaTbCs 3aWUTUTL kabenb annapata 1mMbo MeTananyeckum xenobom (B ciyvae eciu
annapaTt NOCTOSHHO HaXxoAMTCS Ha onpeaeneHHoM paboyeM mecTte), NMB0 MOXOXUM MPUCNOCcobeHmEM.
BpoHb A0/MKHa BbITb 3IEKTPUYECKM MOCTOSIHHOM Ha BCel AnvHe kabens. OHa AoskHa 6bITb NpUKpPensieHa
K annapaTy C XOpPOWMWM 3/IEKTPUYECKMM KOHTAKTOM MeXAy MeTal/IM4yecknuM >XXenoboM W KOprycoM
annapara.

f. CBapouHble kabenu: kabenn [omkHbI 6bITb MakKCMManbHO KOpPOTKMMM. O6beauMHuTe MX U, ecnu
BO3MOXXHO, OCTaBbTE JIeXaTb Ha Mony.

g. 3awmta u 6poHb: BLIGOPOYHAs 3awmMTa M 6poHb Apyrux kabeneil u MaTepuanoB, HaxOASLUMXCS B
OKpYy>KatoLLei cpeaie, MOMOXKET OrpaHM4YMTb NPobeMy, CBS3aHHYIO C MOMeEXaMMu.

h. 3asemneHue cBapuMBaeMoOil pAeTasu: 3a3eM/ieHWe CBAapUBAaEMOMN [eTasin MOMOXET OrpaHuynTb
nomexu. OHO MOXET 6bITb CAENAHO HAMPSIMYLO UM Yepe3 NoAXoAsWwmMin KoHaeHcaTop. Caenaite Bolibop B
COOTBETCTBMM C HOPMaMU Ballel CTpaHbl.

AHOMAJIMN, BO3MOXXHbIE MPUYUHbI, BAPUAHTbI PELUEHWNIA

AHoManua Bo3MO)XHas npuyvHa PeweHue
O6a wHaukatopa ropsaT, Ho | CpaboTana Tepmuyeckas 3awwmTa | MNogoxauTe OKOHYaHus nepuoga
annapart He nojaeT ToK annapara. oXnaxaeHus.
3eneHblii MHAMKATOp CeTu ropuT, | HET coeamHeHus 3axkMMa Macchbl

MNpoBepbTe coegnHEHUS.

HO annapaT He BapuT WNKn fepxarens anekTpoaa.
Annapat BKJTIOYEH. Bl MNpoBepbTe po3eTky W 3a3eMsieHune
owyuiaete nokanbiBaHWe npu | Annapart He 3a3eMseH. Balllero arrapara.

MPUKOCHOBEHWM K KOPMYCY.

CBepbTe MOMSIPHOCTb C PeKOMeHAaunaMm
Ha KOpobke anekTpoaa.

Annapat BapuT C TpyAoM OwwubKa NonspHoOCTU
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YLEISTA

Kiitos ettd valitsit meidan tuotteemme! Jotta saisit laitteesta parhaan hyddyn, ole ystévallinen ja tutustu seuraavaan:

100P, 130P, 160P ja 200P ovat kannettavia, yksivaiheisia, ilmajadhdytettyja invertteri hitsauslaitteita MMA
puikkohitsaukseen tasavirralla (DC). Voidaan hitsata kaiken tyyppisilla hitsauspuikoilla: rutiili, perus (paitsi 100P),
RTS, jne. (Suojattu generaattori kayttéa varten (230 V +- 15 %).

VIRRANSYOTTO - LAITTEEN KAYTTONOTTO

+ Laite toimitetaan 16 A pistokeella tyyppi EEC7/7. Laite tulee kytked 230 V (50-60Hz) koskettimeen.
Maksimaallinen tehollinen virranotto (Ileff) on mainittu laitteessa, maksimi kayttéolosuhteissa. Tarkista
virran saanti ja suojaus (sulake ja vikavirtasuoja) on oikea kdytettavdan virtaan. Joissakin maissa voidaan
joutua vaihtamaan pistoke, jotta laitetta voidaan kayttédd tehokkaasti. 130P kaytettdessa intensiivisesti,
voidaan joutua kayttdamdan 20 A virranulosottoa. 160P kdytettdessa intensiivisesti, voidaan joutua
kdyttamaan 25 A virranulosottoa. 200P kdytettdessa intensiivisesti, voidaan joutua kdyttdmaan 32 A
virranulosottoa. Laturi tulee asentaa siten, etta virtapistokeeseen kasiksi padgseminen on helpoa.

 Laite kdynnistetaan kiertamalla potentiometri haluttuun virta arvoon, virtavalo syttyy. Tyhjakdynti asennossa
kdanna potentiometri asentoon "0".

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

« Tama laite kuuluu luokkaan A, eikda sen sahkdmagneettista yhteensopivuutta voida taata julkisessa
sahkdnjakeluverkossa. Laite saatta ndissd olosuhteissa aiheuttaa seka johtuvia ettd sateilevid
sahkdmagneettisia hairidita.

« Nama sahkolaitteet tayttdvat standardin EN61000-3-11 vaatimukset, mikdli matalajanniteverkon suurin
sallittu impendanssi Zmax kayttopisteessa on:

Modéle 100P 130P 160P 200P

Sallittu Zmax 0.34 Ohmia 0.34 Ohmia 0.34 Ohmia 0.25 Ohmia

Nama sahkolaitteet eivat taytd standardin CEI 61000-3-12 vaatimuksia. On laitteen kayttajan vastuulla
varmistua, tarvittaessa sahkdnjakelijan avustuksella, etta laite voidaan kytkea verkkoon.

« Al4 kayts laitetta tilassa, joissa on metallipdlya.
PUIKKOHITSAUS (MMA TOIMINTO)

« Huomioi hitsauksen perussaannét.
« Hitsaamisen jdlkeen anna laitteen kdyda hetken tyhjakaynnilla, laitteen jadhdyttdmiseksi.

. Ylikuumentuminen: merkkivalo syttyy, jadhdytysaika on n. 2- 5 minuuttiin riippuen ulkoisesta
[ampdtilasta.

. Laitteesi on varustettu kolmella lisatoiminnolla:

HOT START nostaa hitsausvirtaa aloittamisen helpottamiseksi.

ARC FORCE auttaa valttamaan liimautumista kun hitsauspuikko koskettaa metallisulaa.

ANTI STICKING helpottaa puikon irrottamista vahingoittumattomana siind tapauksessa jos etté se jaa kiinni
metallisulaan.

Laitteen iloitettu kayttévirta on suunniteltu jatkuvaa kayttévarten. Hyodtysuhde on osioitettu seuraavassa
taulukossa standardin EN60974-1 mukaan.

X/ 60974-1 @ 40°C (Toimirtajkso= 10 min

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

Huom.: Kayttélampoatilatestit on suoritettu ulkoisen ilmanlampétilan mukaan ja hyotysuhteet ovat laskennallisia
40°C lampdétilassa.

TIG HITSAUS

+ Laitetta voidaan kayttda TIG hitsaukseen raapaisusytytyksella.
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HUOLTO

« Huoltotoimenpiteet tulee suorittaa patevan teknikon toimesta.

« Sammuta laite, ja odota kunnes jadhdytyspuhaltimet ovat pysdhtyneet. Laitteen sisalla on hengenvaarallinen
jannite

« Poista teras kansi sadnnoéllisesti (vahintdan kahdesti vuodessa), ja puhalla pélyt pois paineilmalla. Tarkasta
sahkdyhteydet eristetylla tydkalulla.

» Tarkista saanndllisesti laitteen virransydttokaapeli. Vaurioitunut kaapeli tulee vaihtaa valittomasti uuteen
valmistajan, huollon tai vastaavan ammattihenkilén toimesta.

OHIJE

. Noudata annettuja hitsausnapaisuus ja virta merkint6ja elektrodi pakkauksessa.
‘ . Remove the electrode from the electrode holder when you do not use it.

. Leave the inlets free to allow in/out air circulation.
TURVALLISUUS

Valokaarihitsaus voi olla vaarallista ja johtaa vakaviin loukkaantumisiin, jopa kuolemaan. Suojaa itsesi
Ja muut ldhistolld olevat.
Huomioi seuraavat varoitukset:

Kaarisateily Suojaa itsesi hitsauskyparalla noudattaen EN 175, ja suodattimella noudattaen EN 169 tai
EN 379.

Sateelta, hoyrylts, Kayta laitettasi puhtaassa ymparistdssa (saaste aste < 3), tasaisella tasolla ja vahintaan
metrin padssa hitsattavasta kappaleesta. Ala kayta laitetta lumi- tai vesisateessa.

kosteudelta

Sahkoiskut Laitetta tulee kéyttaa yksivaiheisella maadoitetulla virtaldhteelld.Ald koske osiin joissa on
jannite. Tarkista etta virtalahde on sopiva hitsauskoneeseen..

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

Palovammat Pukeudu suojaaviin tulenkestaviin vaatteisiin (suojapuku, haalari).
Kayta asianmukaisia suojahanskoja ja tulenkestavda essua.
Suojaa lahistdlla olevat tulenkestavalla seinélld, estd muita katsomasta valokaarta ja pida
sopiva valimatka.

Tulipalon riski Poista kaikki tulenarat esineet tydalueelta. Ala tydskentele herkésti syttyvien kaasujen lahella.

Savu Al3 hengitd kaasua tai hitsaussavua. Kéyta hengityssuojainta. Sisatiloissa huolehdi riittévasta

ilmanvaihdosta.

Erikoistoimenpiteet Kaikessa hitsaamisessa:
- Olosuhteissa joissa suuri sahkéiskun mahdollisuus,
- Ahtaissa tiloissa,
- Tiloissa joissa on tulen- tai réjadysarkoja materiaaleja

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

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

Sydamentahdistinta kdyttavien tulee ottaa yhteyttd ladkariin ennen laitteen kayttoa.
Ala kiyta laitetta putkistojen sulattamiseen.
TIG hitsauksessa kasittele kaasupulloa varoen.
Varmista ettd, pullo tai venttiili ei ole vaurioitunut
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SUOSITUKSIA SAHKOMAGNEETTISTEN HAIRIOIDEN VAHENTAMISEKSI

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

Hitsauspaikan arviointi
Ennen laitteen kayttdonottoa ja asennusta kayttdjan pitdé tehda arviointi mahdollisista séhkdmagneettisen sateilyn
aiheuttamista ongelmista tydskentelyalueella ja sen laheisyydessa.

a.  Onko hitsausvirtaldhteen laheisyydessa telekommunikaatio- tai muita laitekontrollikaapeleita.

b Onko hitsausvirtalahteen laheisyydessa radio- tai televisiovastaanottimia tai lahettimia.

c.  Onko hitsausvirtalahteen laheisyydessa tietokoneita tai muita vastaavia ohjausjarjestelmia.

d Onko hitsausvirtalahteen laheisyydessa kriittisia turvallisuuteen liittyvia laitteita, kuten
teollisuusprosessien valvontalaitteita.

e.  Onko hitsausvirtaldhteen laheisyydessa henkilditd, joilla on esimerkiksi syddamentahdistin tai kuulolaite tai
muu suoraan terveyteen liittyva elektroninen laite.

f. Onko hitsausvirtaldhteen Iaheisyydessa mittauksiin tai kalibrointiin kaytettavia elektronisia
tarkkuuslaitteita.

g.  Onko hitsausvirtaldhteen ldheisyydessa muita laitteita. Kéyttdjén vastuulla on varmistaa, ettd muut
hitsausvirtalahteen Iaheisyydessa olevat laitteet ovat séhkdmagneettisten hairididen osalta yhteensopivia.
Tama voi vaatia lisaa turvallisuuteen liittyvia toimia ja tarkastuksia.

h.  Vuorokaudenaika vaikuttaa tehtavaan arviointiin. (prosessikayttéjen aikataulut, halytyslaitteet ym.)

i Huomioon otettava alue riippuu tydntekoalueen rakennuksen koosta ja rakenteesta, alueella kdynnissa
olevista prosesseista. Huomioon otettava alue saatta olla leejempi kuin rakennus, jossa tyéskentelyalue
Sijaitsee.

Suosituksia tavoista vihentda sihkomagneettista sateilya

a.  Sahkonsyottoverkko: Laitteet pitda kytked sahkdverkkoon valmistajan ohjeiden mukaisesti. Jos hairidita
ilmenee, voi olla tarpeen liséta séhkdmagneettisten hairididen johtumista estavia suodattimia tms.
Kiinteissa asennuksissa voidaan hitsausvirtaldhteen verkkokaapeli joutua ymparéimaéan terasprofiililla tai
muulla vastaavalla rakenteella. Rakenteen taytyy olla rakenteellisesti yhtendinen ja kytkettyna johtimella
hitsauslaitteen kuoren kautta suojamaadoitukseen.

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

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

d.  Hitsausvirtapiirin maadoituksen kiinnittéminen suoraan tydkappaleeseen: Missa tarpeellista,
hitsausvirtapiirin maadoitus tulisi kiinnittda suoraan tytkappaleeseen. Niissd maissa, joissa tdma ei ole
sallittua, tulee varmistua liitoksen riittdvasta kapasitanssista.

VIANETSINTA
Vika Syy Neuvo
ulgf:;i(gtn?n (;EE; ;/|I0rta§a.|avat. Ir;iét_agl;la;slaltteessa on lampédtilasuojaus Odota jashdytysjakson loppuun.
et o n el | Mot oA | ranasa savarusteoen ktents.

Tarkasta jatkojohdot, pistokkeet ja
asennusmaadoitukset.

Katso  kuinka  napaisuus on
neuvottu puikkohitsaus laatikossa.

Tunnet saavasi sahkdiskuja

(kutittava, pistelevi tunne) Suojamaadoitus on puutteellinen.

Laite ei hitsaa kunnolla. Napaisuus virhe.
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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 EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008,
EN 60974-10 de 2007.

Le marquage CE a été apposé en 2009.

@ DECLARATION OF COMPLIANCE :

The equipment described on this manual complies with to 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 50445 de 2008, EN60974-10 of 2007.
CE marking was added in 2009.

@ KONFORMITATSERKLARUNG

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

CE Kennzeichnung: 2009

@ DECLARACION DE CONFORMIDAD

JBDC certifica que los aparatos de soldadura son fabricados en conformidad con las directivas baja tension
2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecanica 2004/108/CE del 15/12/2004. Esta
conformidad esta establecida por el respeto a las normas EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008, EN 60974-
10 de 2007.

El marcado CE fue fijado en 2009.

@ DECLARACAO DE CONFORMIDADE:

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

Esta conformidade respeita as normas standard EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008, EN 60974-10 de
2007.

@ DEKLARACJA ZGODNOSCI:

Opisane w niniejszej instrukcji obstugi urzadzenie jest zgodne z przepisami niskonapieciowymi 2006/95/CE z
12/12/2006 oraz przepisami CEM 2004/108/CE z 15/12/2004.
Zgodno$¢ ta dotyczy normy EN60974-1 z 2005, EN 50445 z 2008, EN 60974-10 z 2007.

01/04/12 Nicolas BOUYGUES
Société JBDC Président Directeur Général

Saint Berthevin -
FRANCE ' MW/‘;QJ-”/M .
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100P - 130P - 160P - 200P

@ VERKLARING VAN GELIJKVORMIGHEID

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

Deze conformiteit is gevestigd door respect van normen EN 60974-1 van 2005, EN 50445 van 2008, EN 60974-
10 z 2007.

Het CE merken heeft in 2009 geplaatst geworden.

@ OVERENSSTAMMELSEDEKLARATION :

Utrustningen som beskrivs i denna manual uppfyller 1dgspanningsdirektivet 2006/95/CE av 12/12/2006 och
instruktionen av CEM/2004/108/CE av den 15/12/2004.
Ar dverensstammande med standard EN60974-1 fr&n 2005, EN 50445 fr&n 2008, EN 60974-10 fr&n 2007,.

@ A'HAQZH ZYMM'OP®QZHS :

O €fonNiopOC Nou nNeplypdPETAl GE AQUTO TO EYXEIPIDIO €ival CUUQPWVOG HE TIC odnyieq XaunAng Taong
2006/95/CE Tn¢ 12/12/2006, kai Tig 0dnyiec CEM 2004/108/CE Tng 15/12/2004.

H oupBaTotnTa autn ival oUpgwvn He TIC npodiaypapec EN60974-1 Tou 2005, EN 50445 Tou 2008, EN
60974-10 Tou 2007.

@ AEKJNAPALINA O COOTBETCTBUW:

JBDC 3asiBnger, 4TO CBapo4Hble annapaTbl MNpou3BeAeHbl B COOTBETCTBMM C AMpekTMBamm EBpocorosa
2006/95/CE o HM3KkOM HanpsbkeHun ot 12/12/2006, a Takxe ¢ anpektneamm CEM 2004/108/CE ot 15/12/2004.

[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOBIEHO B COOTBETCTBMM C COrfacoBaHHbIMM Hopmamm EN 60974-1 2005 r, EN
50445 2008 r, 60974-10 2010 r.
Mapkuposka EC HaHeceHHa B 2009 r.

@ VAATIMUKSENMUKAISUUSVAKUUTUS :

Tassa kayttbohjeessa esitetty laite téyttdd matalajannite vaatimukset 2006/95/CE 12/12/2006, ja ohjeet CEM
2004/108/CE 15/12/2004.
Laite tayttda standardit EN60974-1 2005, EN50445 2008, EN 60974-10 2007.

01/04/12 Nicolas BOUYGUES
Société JBDC Président Directeur Généra

Saint Berthevin a! "
FRANCE GslS
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Exemple : modeéle 200P

DESIGNATION 100P 130P 160P 200P
Douilles / Connectors / SchweiBbuchsen /
Conectores / KOHHEKTOpbI 51469 51469 51469 51469
Bouton de Potentiometre / Potentiometer knob /
Drehregler des Potentiometers/ boton de 73099 73099 73099 73099
Potenciometro / kHoMka nNoTeHUMOMETPa
Carte électronique / Electronic card / PCB-
Elektronikplatine Tarjeta / electrénica / 97204C 97190C 97197C 97176C
DneKkTpoHHasi nnaTta
Ventillateur / Fan / Ventilator / Ventilador /
Bemunsirop 51032 51032 51032 51021
Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable
de conexién / CeTeBoit WHyp 21494 21487 21487 21480

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN

POWER PCB

'
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39/44



A

Vv

Hz

2

IP21

]]#} SO-IGE Hz

Uo

ul

I1lmax

@ Ampéres @ Amps @ Ampere @ Amperios @ Amperes @ Natezenie pradu @ Ampéres @ Ampere @ Aunép I
@ Amnep @ Ampeeri !

@ Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc) @ Electrode welding (MMA — Manual Metal Arc) @
SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen) @ Soldadura con electrodos refractarios (TIG — Tungsten
Inert Gas) @ Soldadura por eléctrodo (MMA — Arco Manual Metalico) @ Spawanie elektrodg otulong (MMA) @
De lasprocédé is manuele boog met mantelelektroden. (MMA — Manual Metal Arc) @ Elektrodsvetsning (MMA —
Manuell bdgmetallsvetsning) @ SuykoAnon pe snikaAuppéva nhektpddia (MMA- Manual Metal Arc ) @ PyuHast
pyrosas ceapka (MMA — Manual Metal Arc) @ Puikkohitsaus (MMA — Manual Metal Arc)

@ Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-
méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. @ Adapted for welding in environment with
increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed in such places. @ Geeignet
fur SchweiBarbeiten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht
unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. @ Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende
riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. @
Adaptado para soldar em ambientes com elevados riscos de choque eléctrico. No entanto, a fonte de alimentacao
ndo deve estar colocada nesses sitios. @ Adaptor do spawania w $rodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia
pradem. Jakkolwiek, zasilanie nie moze znajdowac sie w tego typu miejscach. @ Aangepast voor lassen in milieu
met verhoogde risico's van elektroschok. Nochtans, moet de stroom alimentatie niet in dergelijke plaatsen
worden geplaatst. @ Den har apparaten far anvandas for svetsning i utrymme med 6kad risk for elektrisk stot.
Stromforsorjningen far ellertid inte vara ansluten i sddant utrymme @ Mpooapuoopévn yia ouykOAANon o<
nepiBalhovTa pe augnpévo kivduvo nAektponingiag. Map' 0ha TalTa To Pig Tpopodoaiag va pnv BpiokeTal o€
TETOI0 NEpIBarov. @ ApanTupoBaH A1 CBapkM B Cpefe C MOBbILLEHHBLIM PUCKOM 31EKTPOLLIOKa. OIHAKO CaM
MCTOYHMK NMUTAHNS HE J0SDKEH BbiTb pacnonoxeH B Takux Mectax. @ Laite on suojattu kaytettdvaksi
olosuhteissa, joissa lisaantynyt riski sahkoiskuille. Laitetta ei kuitenkaan tule sijoittaa naihin tiloihin

@ Protégé contre l'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de gouttes d'eau
@ Protected against rain and against fingers access to dangerous parts @ Geschiitzt gegen Berlihrung mit
gefahrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall @ protegido contra el acceso a las partes
peligrosas con los dedos, y contra las caidas verticales de gotas de agua. @ Protecgdo contra chuva e acesso dos
dedos a partes perigosas. @ Zabezpieczone przed deszczem i dostepem palcéw do miejsc niebezpiecznych @
bescherming tegen het binnendringen van vinger en tegen water druppels vallen @ Skyddar mot regn och
oavsiktlig dtkomst av farliga komponenter. @ MpoaTacia évavT araydvwv BPoxng Kal akouaiag eI0Xwenong Twv
dakTUAwV og enikivduva pepn TnG ouokeunc @ Annapart 3almileH oT A0CTYNa pyK B ONacHbIE 30Hbl U OT
BepTWKanbHOro naaeHus kanenb soasl @ Suojattu sateelta ja estetty sormien joutuminen vaarallisiin kohteisiin

@ Courant de soudage continu @Welding direct current @ Gleichschweissstrom @ La corriente de soldadura es |
continua @ Soldadura de corrente directa @ Prad spawania staty @ Gelijkstroom & Likstrém @ Zuvexéc pelua I
ouykoAMnong @ Ceapka Ha noctosiHHoM Toke @ Hitsaaminen tasavirralla !

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz @ Single phase power supply 50 or 60Hz @ Einphasige i
Netzversorgung mit 50 oder 60Hz @ Alimentacion eléctrica monofasica 50 o 60 Hz @ Corrente monofasica de 50 .
ou 60Hz @ Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz @ Eenfasige elektrische voeding & Enfas stromférsdrjning pd |
50 eller 60Hz @ H TAon napoxnc Tpopodoaiac va sival 50 fj 60 Hz @ OaHodazHoe HanpsbkeHue 50 wnm 60ML. |
@1-vaihe virtaldhde 50 tai 60Hz '

@ Tension assignée a vide @ Rated no-load voltage @ Leerlaufspannung @ Tensidn asignada de vacio @ i
Réacio de ndo voltagem, tensdo em vazio @ Znamionowe napiecie jatowe @ Toegekende open spanning @ i
Nominell spdnning utan belastning @ Taon ev kevd @ Hanpspkenve xonoctoro xoga @ Tyhjakéyntijannite i

@ Tension assignée d'alimentation @ rated supply voltage @ Netzspannung @ Tension de la red @ Voltagem
de rede @ Napiecie zasilania @ Net spanning & Anslutningsspanning @ Taon napoxnc diktuou @
Hanpsxenue cetn @ Verkkojénnite

@ Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) @ Rated maximum supply current (effective value)
@ Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) @ Corriente maxima de alimentacion de la red @ Maximo de
corrente principal (valor efectivo) @ Maksymalny prad obciagzenia sieci zasilajacej (warto$¢ efektywna) @
Maximum net voeding stroom & Max strom (effektivvarde) @ Meyiotn évraon peupatog @ MakcuManbHbiid



I1eff @ Courant d'alimentation effectif maximal @ Maximum effective supply current @ Maximaler tatsichlicher i
Versorgungsstrom @ Corriente de alimentacion efectiva maxima @ Maxima corrente efectiva fornecida @ Max.
efektywne obcigzenie sieci @ Maximale effectieve voeding stroom @ Max effektiv natverkseffekt @ Méyiomn i
evepyn évraon peupatoc @ MakcmanbHbI addekTnBHbINA ceTesoii Tok @ Maskimi tehokkain sahkéverkon I

|

ENG0O @ L'appareil respecte la norme EN60974-1 @ The device complies with EN60974-1 standard relative to welding |
974-1 units @ Das Gerit entspricht der Norm EN60974-1 fiir SchweiBgerite @ El aparato estd conforme a la norma |
EN60974-1 referente a los aparatos de soldadura @ Estd de acordo com a norma EN 60974 — 1 @ Urzadzenie I
jest zgodne z norma EN60974-1 odnoszacy sie do urzadzen spawalniczych @ De apparaat is conform de norm '
EN60974-1. € Apparaten uppfyller kraven i EN 60974-1 avseende svetsapparater @ H GUOKeEUr GUUQWVEI e !
Tnv npodiaypapri EN60974-1 nou oxeTileTal He TIC unXaves nAekTpoouykdAAnone @ Annapat cootseTcTByeT !
esponelickoit Hopme EN60974-1 @ Laite tayttda standardin EN60974-1hitsauslaitteet '

@ Convertisseur monophasé transformateur-redresseur @ Single phase inverter, converter-rectifier @
Einphasiger statischer Frequenzumformer/ Trafo/ Gleichrichter @ Convertidor monofasico transformador-
rectificador @ Inverter monofasico, transformador rectificador @ Jednofazowy Inverter, transformator —
prostownik @ De generator is een hoge frequentie bron met gelijkrichten @ Enfas omriktare och likriktare @
Movopaaikd INVERTER , ugwnArc ouxvoTnTag kai avop8wong @ OaHodasHblii MHBEpTOp, € TpaHchopMaumei u
Bbll‘lpﬂMJ‘IeHVIeM D 1- va|he invertteri, muunnin-tasasuunnin

=EAHODE=

X |Z| @ X : Facteur de marche a ...% @ X : duty factor at ...% @& X: Elnschaltdauer ...% @ X : Factor de

funcionamiento de ...% @ X : factor de trabalho em ...% @ X: cykle pracy ...%. @ X : Werking factor bij ..
@40°C @ X: Driftfaktor vid 45, 60 och 100 % @3' X: KUkhog Aerroupyiac katd ...% @ X : ﬂpO,ClOﬂ)KVITeJ'IbHOCTb
BKJIIOYEHNS ..% @ X : Kayttojaksot ...

GB 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 kénnen mit
einer Pause von 20 s zwischen jeder Elektrode @ Cantidad de electrodos normalizados soldables en 1 hora, a
20°C, incluyendo una parada de 20 seg. entre cada electrodo

@ Numero de eléctrodos standarizados capazes de soldar durante 1 hora a 20°C, com um intervalo de 20 s entre
cada eléctrodo. @ Liczba elektrod znormalizowanych wyspawanych podczas 1 godziny w temperaturze 20°C i
odstepach 20 sek. miedzy kazda elektrodg. @ Getal van genormalizeerde elektroden wie kunnen gelast worden
in 1 uur, bij 20°C, met een pauze van 20s tussen 2 elektroden. @ Antal standardelektroder som kan svetsas
under 1 timma vid 20 °C, med 20 s mellan varje elektrod @ ApIBUOC TUNOMOINUEVWY NAEKTPODIWY MOU HNOPOUV
va xpnoiponoinBolv o 1 wpa,pe navon 20 deuT. peTall kabe nhektpodiou. @ KonuuecTso cTaHaapTHbIX
3NeKTPOAOB MCMOMb30BaHHbIX 3a 1 Yac npu 20°C ¢ 20-Tn CekyHAHbIMM NepepbiBaMn Mexay snektpogamn. @
Normaali hitsauspuikkojen lukumaara, joka voidaan hitsata 1 tunnin aikana, 20°C Idmpétila ja 20 sek tauko
pU|kk01en valilla.

Electrodes
# J‘ {“

@ Nombre d'électrodes normalisées soudables en 1 heure en continu, avec 20 secondes entre chacune, divisé
X (Gys) | par le nombre d'électrodes soudables dans les mémes conditions sans disjonction thermique. @ Number of
standardized electrodes weldable over 1 hour of continuous work, divided by the number of electrodes weldable
in the same conditions without thermal shutdown @ Anzahl der Standard-Elektroden, die in 1 Stunde
ununterbrochen geschweiBt werden kdnnen mit einer Pause von 20 s zwischen jeder Elektrode, geteilt durch die
Anzahl der Elektroden, die unter den gleichen Bedingungen ohne thermisches Abschalten geschweift werden. @
Cantidad de electrodos normalizados soldables en 1 hora de manera continua, a 20°C, dividida por la quantidad
de electrodos soldables en condiciones identicas sin disyuncion térmica. ‘@ Numero de eléctrodos standarizados
capazes de soldar mais de uma hora em trabalho continuo, divididos pelo nimero de eléctrodos que soldam nas
mesmas condigdes sem paragem térmica. @ Liczba elektrod znormalizowanych wyspawanych powyzej 1 godziny
dla pracy ciagtej podzielong przez liczbe elektrod wyspawanych w tych samych warunkach do zadziatania
zabezpieczenia termicznego. @ Getal van genormalizeerde elektroden wie kunnen doorlopend gelast worden in 1
uur, deelt door het getal van elektroden wie kunnen gelast worden in gelijke condities zonder thermische
onderbreking. @ Antal standardelektroder som kan svetsas under 1 timmas kontinuerligt arbete, delat med
antalet elektroder som kan svetsas under samma férhallanden men utan termisk nedstangning. & ApiBudg
TUNONOINKEVWV NAEKTPOSIWV NMou PNopouv va Xpnoidonoin8olv os 1 wpa ouvexoug epyaaciag, diaipePUEVOC PE ToV
apiBuo6 NAekTPOdiwv Nou PNopouv va Xpnoiponoindolv KaTtw ano TIG idIEC CUVBNKEG XwpIC va evepyornoinbei To
Bepuikd. @ KonmuecTso CTaHAapTHBIX 3MEKTPOAOB, UCMOMb30BaHHbIX 3@ 1 Yac B HenpepbIBHOM pexuMe ¢ 20-Tu
CEeKyHAHbIMX NepepbiBaMU MeXAY 3NeKTPoAaMM, NOAENEHHOE Ha KOJIMYECTBO NEeKTPOAOB, KOTOPble MOXHO
CBapWUTbL NPU Tex e ycnoBusix, Ho 6e3 neperpesa.@ Normaali hitsauspuikkojen lukumaars, joka voidaan hitsata
1 tunnin aikana jatkuvassa ty0ssd, jaettuna hitsauspuikkojen. lukumaaralla, joka voidaan hitsata, samoissa
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GB I2 : courant de soudage conventionnnel correspondant @ I2 : corresponding conventional welding current @
12 : entsprechender SchweiBstrom @ 12 : Corrientes correspondientes @ 12 : correntes correspondents @ I12:
odpowiadajace natezenie pradu @ I2 : Overeenkomende stromen @ I2: Motsvarande strom @ I2: AVTIOTOIXEC
EVTacslq pevpatog ‘@ 12 : Toku, cooTBeTcTBYIOWME X* @ 12 : vastaava sdhkévirta

@ U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes @ U2 : conventional voltages in corresponding
load @ U2 : entsprechende Arbeitsspannung @ U2 : Tensiones convencionales en carga @ U2 : voltagem
convencional em carregamento correspondente @ U2: znamionowe napiecia przy odpowiednich obcigzeniach
@ U2 : conventionele spanningen bij het lading €@ U2: Konventionell spdnning vid motsvarande last @ U2:
AvTioToixe Taoceic @ U2 : cooTBeTcTBYIOWME CBapOUHble Hanpsxenna* @ U2 : tyypillinen jannite vastaavassa
kuormassa

@ Ventillé @ Ventilated @ Lifter @ Ventilado @ Wentylowany @ Wentylowany @ Geventileerd @ Ventilerad
@ Me avepioripa @ Copepxut BCTpoeHHbIN BeHTUnsTop @ Tuuletettu

GB Appareil conforme aux directives européennes @ The device complies with European Directive @ Gerit
entspricht europdischen Richtlinien @ El aparato estd conforme a las normas europeas. @ Unidade de acordo
com Directivas Europeias @ Urzadzenie jest zgodne z Dyrektywami Europejskimi @ De apparaat is conform de
Europeese richtlijnen. @ Apparaten uppfyller europeiska unionens direktiv @ H guokeun oupQWVeE e TIG
Eupwnan(sq vTipekTiBec @ YcrpoiicTBo cooTBeTCTBYET eBponeiickum Hopmam @ TLaite noudattaa CE direktiivia

@ Conforme aux normes GOST (Russie) @ Conform to standards GOST / PCT (Russia) @ in Ubereinstimmung
mit der Norm GOST/PCT @ Conforme a la normas GOST (PCT) (Rusia) @ Conforme as normas standard GOST
(Russia) @ Zgodno$¢ z norma GOST / PCT (Rosja) @ Conform aan de normen GOST (PCT) (Rusland) @
Uppfyller GOST/PCT standard (Ryssland) @ Suppwvei pe Tic npodiaypagéc GOST / PCT (Pwoikéc) @ Mpoaykr
COOTBETCTBYET CTaHAAPTY Poccum (PCT) @ Tayttaa standardin GOST / PCT (Russia)

@ 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 elektrische Lichtbogen verursacht
Strahlungen auf Augen und Haut (schiitzen Sie sich !) @ El arco produce rayos peligrosos para los ojos y la piel
(i Protegase !) @ Arco eléctrico produz raios perigosos para os olhos e pele (proteja-se) @ tuk elektryczny
wytwarza promieniowanie niebezpieczne dla oczu i skéry (uzywac srodkéw ochrony osobistej) @ De elektrische
boog maakt gevaarlijke stralen voor ogen en huid (Bescherm uzelf !) @ Den elektriska bégen producerar for
dgonen och huden farlig stréining (skydda dig sjélv!). @ Mapaywyr akTivoBoAiv and 1o TOE0 GUYKOAANGNG
ENIKIVOUVWV yia Ta paTia kai o déppa @ SnexTpuueckas Ayra NpouU3BOAUT OMACHBIE NyUM AN FNa3 U KOXK
(3aLI.|,VITVITe cebs!) @ TValokaari aiheuttaa vaarallista séteilyd iholle ja silmille. Suojaa itsesi

@ 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. @ Cuidado: a soldadura pode provocar fogo ou explosdo @ Uwaga: Urzadzenie moze wywotac
pozar lub eksplozje @ Pas op ! Het lassen mag een brand of een ontploffing provoceren @ Varning, svetsning
kan ge upphov till brand och explosion. @ Mpoooxr:H cuykOANnon pnopsi va npokaAéosl ewTia ) ékpngn @
BHuMaHue! CBapka MOXET Bbi3BaTh Nnoxap wav B3pbie. @ Huom. Hitsaus saattaa aiheuttaa tulipalon tai
raJahdyksen

@ Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec l'installation
électrique domestique. L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de la prise.@ The mains disconnection mean is
the mains plug in combination with the house installation. Accessibility of the plug must be guaranteed by user.
@ Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hiuslichen Stromnetz. Der
Geratanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker immer gewahrleisten @ El dispositivo de desconeccion
de seguridad se constituye de la toma de la red electrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica.
El usuario debe asegurarse de la accesibilidad del enchufe. @ O dispositivo de desconexdo de seguranca é
constituido pela tomada principal em coordenacdo com a instalagdo eléctrica doméstica. O utilizador deve
assegurar-se da acessibilidade da tomada. ‘@ Odtaczenie od zasilania oznacza, ze wtyczka zasilania odtgczana
jest od domowej instalacji elektrycznej. Dostep do wtyczki musi byé zagwarantowany przez uzytkownika.@ De
veiligheid uitschakeling systeem is gemaakt van de net stopcontact in coordinatie met de huis elektrische
installatie. De gebruiker moet de toegangkelijkheid van de stopcontact verzekeren. @ Stromforsérjningen bryts
genom att stickproppen dras ur végguttaget. Anvéndaren ansvarar for att stickproppen alltid ar 8tkomlig. @ O
TPOMOG anoouvIEDNG €ival n agaipeon Tou Pig Nnapoxng and Tnv £ykaTaoTaon Tou olknuaroc. H
npooBaciyoTNTa Tou PiG Napoxng npénel va eEaopaiioTei and Tov xprotn. dCuctema oTrmo4eHNs
6e30MacHOCTM BKIIOYAETCS Yepe3 CETEBYIO LUITEMNCEMbHYO PO3ETKY COOTBETCTBYIOLLYIO AOMALUHEN 31EKTPUYECKOM
ycTaHoBke. Monb30BaTenb AoMmKeH ybeanTbes, UTo posetka aocTynHa. @Verkkovirtaliitdnnalld tarkoitetaan
p|stoketta ja seinakosketinta. Kayttajan tulee varmistua yhteensopivuudesta.




100P - 130P - 160P - 200P

@ GB Mise en veille/mise en marche @ standby/On @ Standby / Einschalten @ standby/ puesta en marcha @
Pausa/Ligado @ czuwanie/wiaczony @ Stand-by/ AAN @ p& @ oe avapovr/evtog @ Brnounts/Pexxum
OXUAAHNS @ valmiustila/paalla

Am @ Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation @ Caution ! Read the user manual @ Achtung : Lesen |

Sie die Betriebsanleitung @ Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. @ Atencdo: Leia o manual de I
instrugdes @ Ostrzezenie! Przeczytaj instrukcje obstugi @ Pas op ! Lees de gebruiksaanwijzing voor het gebruik. !
@ Varning! Las handboken @ Mpoooxr! AlaBacTe Tic odnyiec xproewc @ BruMaHme | YnTaiiTe MHCTPYKLMIO MO
MCronb30BaHMIO @ Huom. Lue kayttdohjeet !

CLASS A GB Appareil a usage professionnel, classe A, sans restrictions de raccordement sur réseau privé basse tension.
Restriction de raccordement sur réseau public basse tension : voir paragraphe ALIMENTATION MISE EN

>1kV MARCHE. @ Class A equipment for profesionnal use, unreservedly to connect it to the private low-voltage supply
oK system. Restriction to connect it to the public low-voltage supply system: read the paragraph POWER SUPPLY —
_ START UP. @ Professionelle Klasse A Gerate: Problemloser Anschluss an ein privates Niederspannungs-
Versorgungssystem. Einschrdnkungen beim Anschluss an ein 6ffentliches Niederspannungs- Versorgungssystem:
i) Fur weitere Informationen s. Abschnitt "Netzanschluss-Inbetriebnahme". @ Aparato de uso profesional, clase A,
(AL sin restricciones de conexidn a la red privada baja tension. Restriccion de conexién a la red publica baja tension:
ﬁ ver parrafo ALIMENTACION PUESTA EN MARCHA, @ Aparelho de uso profissional, de classe A, sem restrigGes de

< 1KY

|
|
|
|
I
|
|
|
I
i
ligacao a rede privada de baixa tensdo. Restricao de ligacdo a reede publica de baixa tensao: ver paragrafo !
ALIMENTACAO E ARRANQUE DA MAQUINA. @ Urzadzenie klasy A do uzytku profesjonalnego, bez przeszkod !
mozna go podtgczy¢ do prywatnej instalacji elektrycznej niskiego napiecia. Ograniczenia co do podtgczenia :
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spawarki do publicznej instalacji niskiego napiecia: przeczytaj rozdziat ZASILANIE - URUCHAMIENIA. @ A klasse
machine voor professioneel gebruik, onverdeeld aan te sluiten op het private laagvoltage systeem. wanneer
aansluiten op het private laagvoltage systeem verboden is: Lees de paragraaf: Elektrische aansluiting —
Opstarten. & Klass A utrustning for profesionnal anvandning.@ EEonAIoHOG KAGONG A yia enayyeAUATIKR Xprion,
aveniPUAAKTA va TO GUVOECETE [E TO cUOTNUA XapNARG Taong Tpogodoaiac. Mepiopiouog oUvAEDNG e TO
oloTnua Tpo@odoaiac xaunAng Taong : AiaBaocTe Tnv napdypapo TPOGOAOZIA - ENAP=H. @ Annapat ans
npoeccroHanbHOro UCNosb3oBaHusl, knacca A, 6e3 orpaHMyeHnst AN NOAKIHOYEHUS! K CTaHAAPTHOM
(nomaluHeln) ceT HU3KOro HanpshkeHusl. OrpaHUYEHUs NMOAKIOYEHUS K SN1EKTPOCETU HU3KOMO HaMpPshKeHWs st
NUTaHUs NPOMBILLNEHHbIX 06beKTOB: cM. naparpad MOAK/IKOYEHWUE K CETU W BK/IKOYEHUE. @
Ammattikayttdon tarkoitettu Luokan A laite, ei ole tarkoitettu liitettavaksi julkiseen pienjanniteverkkoon.
L||tettaessa julkiseen pienjénniteverkkoon lue kohta VIRTALAHDE-KAYTTOONOTTO.

collection required — Do not throw in a domestic dustbin @ Produkt fiir selektives Einsammeln. Werfen Sie diese
— Geréte nicht in die hdusliche Miilltonne. @ Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser
tirado en en cubo doméstico. @ Separe os lixos: ndo junte ao lixo doméstico @ Konieczno$¢ segregadiji
odpaddw - Nie wyrzuca¢ do domowych pojemnikéw na $mieci @ Niet te spruiten in een huiselijke afvalbak. €@
Séarskild avfallshantering. Slang inte apparaten bland hushallsavfall. @ Mnv punaivete To nepiBaihov.
AvakukAwoTe oTouc kataAnAoug unodoyeic @ MpoaykT TpebyeT cneumanbHON yTuamsaumn. He BbibpachkiBaTh C
6bITOBbIMVI oTxogamu. @ Erillinen kierratys vaadittu. Ald havits tavallisten talousjatteiden mukana !

K GB Produit faisant I'objet d'une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique @ Separate
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Potentiométre de réglage courant

Current setting

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

Stroom regelen potentiometer
Instéllning Strémstyrka

PUBIoN 'EvTaong

MoTeHUMOMETp perynmpoBKM Toka
Virransaato
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Voyant vert de fonctionnement

Power indicator (green)

Netzanzeige, griin (Betriebsbereit)
Indicador luminoso verde de funcionamiento
Indicador de poténcia (verde)

Wskaznik zasilania (zielony)

Werking groen controlelampje
Spanningsindikator (gron)

EvOeIkTIKO AsiToupyiag (npdcivo)

3eneHbli NHONKATOp CETU

Virta paalld merkkivalo
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Voyant jaune de protection thermique

Thermal protection indicator (yellow)
Ubertemperaturanzeige, gelb

Indicador luminoso amarillo de proteccion térmica
Indicador de protecgdo térmica (amarelo)

Wskaznik zabezpieczenia termicznego (26tty)

Termische bescherming geel controlelampje
Indikator termosakring (gul)

EvOEIKTIKO BepIKNAG npoaTaaiac (KiTpivo)
XKenTblit HAVKATOP TEMMNEPATYPHON 3aLUMTHI

Lampdsuojauksen merkkivalo
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Connecteur de raccordement pour porte-électrode et pince de
masse

External connector for electrode holder and ground clamp
SchweiBbuchsen fiir Elektrodenhalter und SchweiBmasse
Conectador de enlace para porta-electrodo y pinza de masa
Conector exterior para o porta electrodos e grampo de massa

Ziacze do podtaczenia przewodu z uchwytem elektrodowym i
ujemnego z zaciskiem

Aansluitingschakelaar voor elektrodehouder en massa klem
Anslutning for svetskabel och jordkldmma

EEwTePIKOC 0UVOEDHOG TaIMNidag nAekTpodiou kail ToIuMida
yeiwong

He34a noacoeanHeHus anekTpoaoaepXatens u kabens
Maccbl.

Liittimet puikko- ja maakaapelille




