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Afficheur Voyant mode Voyant mode Sélecteur Bouton sélection/ Voyant de protection Bouton de mise en
« soudage a « soudage a valeur + validation thermique marche / veille
I'électrode » (MMA) |I'électrode réfractaire» ou -
(TIG)
Display Mode indicator Mode indicator « non Select Button selection/ Thermal protection Button on/stand by
« electrode welding » | consumable electrode | button « + validation indicator
(MMA) welding» (TIG) or—»
Anzeige [SchweiBmodusanzeige |SchweilBmodusanzeige Wahl Button-Auswahl / Gelbe EIN/ AUS- Taste
MMA «WIG Drucktaster Validierung Ubertemperaturanzeige
Kontaktztindung» + oder -
(TIG)
Indicador Indicador modo Indicador modo Selector Boton seleccion / Indicador luminoso Puesta en marcha /
« soldadura con « soldadura con valor + 0 - validacion amarillo de proteccién stand by
electrodo recubierto» | electrodo refractario» térmica
(MMA) (TIG)
Whavkatop | Jlamnouka pexuma Jlamnouka pexuma Knasuwm Knaswwa Bbibopa/ XenTbiii MHAMKaTop KHonka BkntoveHne /
MMA TIG BblGOpa + noATBEPXAEHNS TeMnepaTypHoii BaXTEHHbI pexuM
wm — 3aLUNThI
Schermo Spia verdemodo Spia modo “saldatura | Selettore Tasto Spia di protezione Tasto di avviamento /
“"saldatura all'elettrodo valore + | selezione/validazione termica standby
all'elettrodo™ (MMA) refrattario” (TIG) ou -
Display Lampje voor Lampje voor Selectie | Selectie/validatie knop Lampje voor Aan/uit knop
« booglassen met « booglassen met waarde + thermische beveiliging
beklede elektrode » niet-afsmeltende of -
(MMA) elektrode » (TIG)

5.5kg

200 EFV

7.6kg
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DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit :
Ces postes de soudure Inverter, portables, ventilés, sont congus pour le soudage a I'électrode enrobée (MMA) et a
électrode réfractaire (TIG Lift) en courant continu (DC). En MMA, ils soudent tout type délectrode : rutile, inox,
fonte, basique. En Tig, ils soudent la plupart des métaux sauf I'aluminum et ses alliages. lls sont protégés pour le
fonctionnement sur groupes électrogénes (Alim 230 V +- 15%).

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

e Les postes sont livrés avec une prise 230V 16A de type CEE7/7. Le 200 E FV équipé d'un systéme « Flexible
Voltage » s'alimente sur une installation électrique AVEC terre comprise entre 110V et 240V (50 - 60 Hz). Le
courant effectif absorbé (I11eff) 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. L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de la prise.

e La mise en marche s’effectue par une pression sur la touche (@)

e L'appareil se met en protection si la tension d'alimentation est supérieure a 265V pour les postes monophasés
(lafficheur indique == ). Le fonctionnement normal reprend dés que la tension d'alimentation revient dans sa
plage nominale.

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

e Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

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

e Respecter les regles classiques du soudage.

e Votre appareil est muni de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :

Le HoT START (mode réglable selon modele, cf ci-dessous) procure une surintensité en début de soudage.

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

L'ANTI-STICKING vous permet de décoller facilement votre électrode sans la faire rougir en cas de collage.
Activation du mode MMA et réglage de l'intensité :
- Sélectionner la position MMA @ avec le sélecteur ® (presser 3 secondes)
- Régler l'intensité souhaitée (afficheur®) grace aux touches ®.

Hot Start et Arc Force réglable :

00
Hot Start 0 > 90%
Arc Force Automatique

Conseils :
Hot Start faible pour les téles fines.
Hot Start élevé pour les métaux difficiles a souder (piéces sales ou oxydées).

SOUDAGE TIG LIFT (MODE TIG)

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

Pour souder en TIG, suivre les étapes suivantes :

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

2. Brancher une torche « a valve » sur la polarité négative (-). (Ref. 044425)

3. Raccorder le tuyau de gaz au manodétendeur de la bouteille de gaz.
Il sera parfois nécessaire de le couper avant I'écrou si ce dernier n'est pas adapté au manodétendeur
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4. Sélectionner la position TIG ® avec le sélecteur®. (presser 3 secondes)

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

s =

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

b- relever I'électrode 2 a 5 mm
de la piece a souder

a- toucher I'électrode sur la
piece a souder

Evanouissement automatique de I'arc a durée réglable

Activation de la fonction

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

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

1- Presser sur le sélecteur ®

e

-«

2- Régler le temps d'évanouissement souhaité de 1 a 10 sec (afficheur @) grace aux
touches @
3- Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®.

(=18
ca
(g

43

Combinaisons conseillées / affutage électrode

3 : Courant (A) @ Electrode (mm) & Buse Débit

+ mm = @ fil (métal d’apport) (mm) (Argon I/mn)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8

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

d

L

L=25xd.

PROTECTION THERMIQUE ET FACTEURS DE MARCHE

Protection thermique : le voyant ® s’allume et la durée de refroidissement est de 1 & 5 mn en fonction de la
température ambiante.
Laisser I'appareil branché aprés soudage pour permettre le refroidissement
Les postes décrits ont une caractéristique de sortie de type "courant constant". Leurs facteurs de marche selon la
norme EN60974-1 sont indiqués dans le tableau suivant :

200 E FV (110Veff)

200 E FV (230Veff)

iy = - =
X% @ |1 max|{X% @]l max X% @ | | max (X% @/l max
39% | 130A | 58% | 130A 22% 200A | 27% | 200A
60% 95A | 60% | 125A 60% 120A | 60% | 140A
100% 80A | 100% | 100A 100% 100% | 115A
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ENTRETIEN

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

e 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.

e 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.

e 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

CONSEILS

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

SECURITE

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

Rayonnements Protégez-vous a l'aide d’'un masque muni de filtres conformes EN 169 ou EN 379.
de I'arc
Pluie, vapeur Utilisez votre poste dans une atmosphére propre (degré de pollution < 3), & plat et a plus

d’eau, humidité d’'un metre de la piece a souder. Ne pas utiliser sous la pluie ou la neige.
Choc électrique Veiller & bien respecter les regles d’alimentation des postes citées au préalable. Ne pas
toucher les piéces sous tension. Vérifier que le réseau d'alimentation est adapté au poste.
Chutes Ne pas faire transiter le poste au-dessus de personnes ou d’objets.
Bralures 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.

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

Précautions Toute opération de soudage :

supplémentaires - dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique,
- dans des lieux fermés,
- en présence de matériau inflammable ou comportant des risques d'explosion, doit toujours
étre soumise a l'approbation préalable d'un "responsable expert", et effectuée en présence
de personnes formées pour intervenir en cas d‘urgence.
Les moyens techniques de protections décrits dans la Spécification Technique CEI/IEC 62081
doivent étre appliqués.
Le soudage en position surélevée est interdit, sauf en cas d'utilisation de plates-formes de
sécurité.

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

Généralité

L'utilisateur est responsable de 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 l'utilisateur de résoudre la situation
suivant les recommandations données dans la notice ou avec l'assistance technique du fabricant.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer I'appareil, '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.

b.
c.
d.

Autres cablages, cablages de controle, cables téléphoniques et de communication : au dessus, au
dessous et a coté de I'apparell. ;

récepteurs et transmetteurs radio et télévision ;
ordinateurs et autres équipements de contrdle ;
équipements critiques pour la sécurité tels que les commandes de sécurité des équipements industriels ;

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

e.

f.

équipements servant a calibrer et mesurer ;

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

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

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

Recommandation sur les méthodes de réduction des émissions électro-magnétiques

a.

Alimentation principale: Le poste de soudage devra étre relié au réseau d'alimentation
conformément aux recommandations du fabricant. En cas d'interférences, il peut s'avérer utile de
prendre des précautions supplémentaires en filtrant la tension d'alimentation. 1l peut s'avérer utile de
blinder le cable dalimentation 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.

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

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

Mise a la terre de la piéce a souder: La mise a la terre de la piéce & 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.
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Anomalies

Causes

Remedes

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

La protection thermique du poste s'est
enclenchée.

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

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

Le cable de pince de masse ou porte
électrode n’est pas connecté au poste.

Vérifier les branchements.

(O]
| Le poste est alimenté, vous ressentez o .
: N . N . Contrdler la prise et la terre de votre
< | des picotements en posant la main sur | La mise & la terre est défectueuse. N .
= : installation.
S | la carrosserie.
Le poste soude mal Erreur de polarité Vﬁr|f|er la polarité conseillée sur la boite
d'électrode.
Lors de la mise en route, Iafficheur | |3 tension d’alimentation n'est pas Vérifier votre installation électrique ou
indique respectée (230V monophasé +/- 15%) | votre groupe électrogéne
Utiliser une électrode en tungstene de
Défaut provenant de I'électrode en | taille appropriée
Arc instable tungsténe Utiliser une électrode en tungsténe
correctement préparée
Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
o Zone de soudage. Protéger If:l zone de soudage contre les
= courants d‘air.

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

Probléme de gaz, ou
prématurée du gaz

coupure

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

L'électrode fond

Erreur de polarité

Vérifier que la pince de masse est bien
reliée au +

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

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

d’ceuvre).

e La garantie ne couvre pas les erreurs de tension, incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute

autre avarie due au transport.

e La garantie ne couvre pas I'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

En cas de panne, retournez I'appareil & votre distributeur (port da refusé), en y joignant :
- Le justificatif d’achat daté (facture, tickets de caisse...)
- Une note explicative de la panne.

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




200E FV @)
DESCRIPTION

Thank you for choosing our product! In order to take the most of your welder, please read the following
instructions carefully:

These welding are, Inverter, portable welder, for covered electrode and TIG Lift in DC. It allows welding with rutiles,
basic, stainless steel. In TIG, it allows to weld most of metals except aluminium and alloys. It is protected for a use
on electric generators (230V /+- 15%).

POWER SUPPLY — START UP

e These machine are delivered with a 230V socket /16A plug type EEC7/7. The 200 E FV integrate a « Flexible
Voltage » system. It has to be on a power supply variable between 110V and 240V (50 — 60 Hz) WITH earth.
The absorbed effective current (I11eff) is shown on the machine, for maximal using conditions. Check that the
power supply and its protection (fuse and/or circuit-breaker) is compatible with the necessary current during use.
In some countries, the change of plug can be necessary to allow a use at maximal conditions. The welder must be
installed so that the main plug is accessible.

e The start-up is done by pressing (@)
The device turns into protection mode if the supply voltage is over 265V for the single-phase products
(the screen displays | ). Normal operation will resume when the voltage has returned to its nominal
range.

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

ELECTRODE WELDING (MMA Mode)

¢ Leave the machine connected to the supply after welding in order to let it cool down.
e Thermal protection: thermal protection indicator turns on and the cooling time is about 2 to 5 min
according to external temperature.
e Your machine is equipped with 3 specific functions to Inverters :
The Hot Start (adjustable mode depending on model, see below) increases the current at the beginning
of the welding.
The Arc Force (adjustable mode depending on model, see below) increases the current in order to avoid
the sticking when electrode enters in melted metal.
The Anti Sticking allows you to easily withdraw your electrode without damaging it in case of sticking.
Selection of MMA Mode and intensity setting:
- Select the MMA position @ with the selector.
- Adjust the wished current (display @) using the key @.

Hot Start & Arc Force adjustments:

00
Hot Start 0 > 90%
Arc Force Automatic

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

TIG LIFT
The DC TIG welding requires a protective gas (argon).
Follow the steps as below :

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

2. Connect a torch "valve" negative polarity (-).(Ref. 044425)
3. Connect the pipe gas torch on the gas cylinder

4. Select TIG mode ® using the selector button ®.

5. Adjust the wished current (display @) using the keys ®.
Advice : Take 30A/mm as a default setting and adjust according to the part to weld.
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6. Set the gas flow on flewmeter of the gas cylinder, and then open the valve of the torch

7. To boot :
Touch Lift )
§ L T
Up 2 times the arc (up-down-up-down) to trigger the automatic fade (see paragraph below). This

8. At end of welding:
movement must be performed in less than 4 sec, at a height of 5 to 10 mm. Then close the valve to
stop the torch gas after cooling of the electrode.

®

a- Touch the electrode on
the welding part

b- Raise the electrode 2 to 5
mm of the part to be welded

Automatic Arc slope with time adjustable

Function activation:

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

=0 1- Press 3 seconds on the selector button®
¥
408 2. Set the automatic arc slope you wish from 1 to 10 sec (display®) using key®.
o0
* 3. Validate the required figure by pressing the selector button ®.
Recommended combinations / Electrode grinding
3 : Current (A) @ Electrode (mm) @ Nozzle Flow rate
= @ wire (filler metal) (mm) (Argon L/mn)
T mm
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8
To optimize the working, you have to use an electrode grinded as below:
d L=2,5xd.
e L

THERMAL PROTECTION & DUTY CYCLE

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

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

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

200 E FV (110Veff) 200 E FV (230Veff)

— Y — Y
X% @ [I max|X% @ |l max X% @ | 1 max |X% @[l max
39% | 130A | 58% | 130A 22% 200A | 27% | 200A
60% 95A | 60% | 125A 60% 120A | 60% | 140A
100% | 80A |100% | 100A 100% 90A | 100% | 115A
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o Refer all servicing to qualified personnel.

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

e 2 or 3 times a year, remove the steel cover and blow off the dust with compressed air. Let check the
electrical connections (with an insulated tool) and the insulations by qualified personnel.

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

ADVICE

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

SECURITY

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

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

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

Electric shocks This appliance may only be used in accordance with the power supply requirements listed
before. Do not touch live parts. Check that the supply system is suitable for the post.

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
from looking at the arc and have them 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.

People wearing Pacemakers are advised not to use this machine, however if necessary, please
seek medical advice prior to use.
Do not use the welding unit to unfreeze pipes.
Handle gas bottles with care - there is increased danger if the bottle or its valve are damaged.

10
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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.

@ rooo o

=

Other wiring, control cables, telephones 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 vicinity, 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 place is compatible. This may require additional protection measures;

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

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

Recommendation to reduce electro-magnetic emission

a.

Mains power supply: the equipment must be connected to the power mains as specified in the
Manufacturer’s instructions. If interference occurs, additional precautions such as 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 continuous for the entire
length of the cable. It should also be connected to the welding machine with a good electrical contact
between the metal conduit and the casing.

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

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

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

TROUBLESHOOTING

Anomalies

Causes

Remedies

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

The welder thermal protection
has turned on.

Wait for the end of the cooling time,

around 2 minutes. The indicator
lamp @ turns off.

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

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

Check the connections.

o
'_T If, when the unit is on and you The welding unit is not correctly | Check the plug and the earth of
g put your hand on the welding connected to the earth. your electrical network.
= | unit's body, you feel tingling
sensation.
The display is on but the device | The cable of the earth clamp or Check the connections.
does not deliver any current. electrode holder is not connected
to the welder.
When starting up, the display | The voltage is not included in the | Have the electrical installation
indicates = range 230V +/- 15% checked.
Instable arc Default coming from the | Use a tungsten electrode with the
tungsten electrode adequate size
Use a well prepared tungsten
electrode
Too important gas flow rate Reduce gas flow rate
Welding zone Protect welding zone against air
o flows
7 | The tungsten electrode gets ["pefault coming from post-gas or
OX|d|§ed and tern at the end of | {he gas has been stopped | Check and tighten all gas
welding. prematurely. connections. Wait until the electrode

cools down before stopping the gas.

The electrode melts

Polarity error

Check that the earth clamp is really

connected to +

12
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BEZEICHNUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Markengerét unserer Firma entschieden haben und danken lhnen fiir das
entgegengebrachte Vertrauen. Bitte lesen Sie sorgféltig vor dem Erstgebrauch diese Betriebsanleitung.

Die 200E sind tragbare, luftgekiihlte SchweiBinverter, konzipiert um Schweifarbeiten an ummantelten- (MMA) und
hitzebestandigen (WIG Lift) Elektroden bei Gleichstrom (DC) durchfiihren zu kénnen. Im MMA Modus kdnnen alle
gangigen Rutil-, Edelstahl-, Guss-, basischen. Im WIG Modus ist es moglich die meisten Metalle mit Ausnahme von
Legierungen und Aluminium zu schweiRen. Diese Geréte sind generatortauglich und gegen Uberspannung geschiitzt
(230V +/- 15%).

ANSCHLUSS - INBETRIEBNAHME

e Die Gerate 200E werden mit einem 16 A CEE7/7. Die 200E FV verfiigen Uber die «Flexible Voltage» Technologie,
die den Anschluss der Geréte an jedes Stromnetz von 110V bis 240V (50-60Hz) ermdglicht. Der aufgenommene
Strom (I11eff) ist am Gerat aufgedruckt. Uberpriifen Sie, ob die Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen
(Sicherungen und/oder Schutzschalter) mit dem Strom, den Sie beim Schweilen benétigen, Ubereinstimmen.
Achten Sie wéahrend des Schweilens auf einen sicheren Stand des Gerédtes und einen frei zuganglichen
Netzanschluss.

e Zum Starten driicken Sie die ( @)

e Steigt die Netzspannung uUber 265V bei einphasigen Geraten, schaltet sich das Gerdt selbstédndig aus

Uberhitzungsschutz ( = angezeigt). Wieder unter den maximalen Spannungswert, geht das Gerat automatisch
in Betriebsbereitschaft.

e Diese Gerate sind Klasse A und sind fur den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet. In einem
anderen Umfeld ist die elektromagnetische Vertréaglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie das Gerat
nicht in R&umen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kénnen.

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN (MMA MODUS)

e SchlieBen Sie Elektroden- und Massekabel an die entsprechenden Anschliisse an. Beachten Sie die auf der
Elektrodenpackung beschriebenen Polaritdtsangaben
e Beachten Sie die allgemeinen Regeln zur Unfallpravention beim Schweien
o lhr Schweigerat ist mit drei spezifischen Funktionen zur Verbesserung der Schweil3eigenschaften ausgeristet:
Hot Start (Einstellbarer Modus, je nach Modell - s. unten): Erhdht den Schweilstrom beim Ziinden der
Elektrode
- Arc Force (Einstellbarer Modus, je nach Modell - s. unten): Erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein

mogliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am Werkstiick wahrend des Eintauchens ins
Schwei3bad wird verhindert.
Anti Sticking: Verbessert den Einbrand und verhindert mégliches Festbrennen

Auswahl der Betriebsart und Stromstéarke:

- Wabhlen Sie mit der Drucktaste @ den MMA Modus aus
- Wabhlen Sie mit der Drucktaste @ die gewilinschte Stromstarke (Anzeige @) aus

Konfiguration Hot Start und Arc Force:

00
Hot Start 0 > 90%
Arc Force Automatisch

Hinweis:
Niedriger Hot Start fur diinne Metallbleche;
hoher Hot Start fur schwer zu schweilende Metalle mit verschmutzen oder oxidierten Stellen.

WIG KONTAKTZUNDUNG

Verwenden Sie beim WIG DC- Schweif3en Argon- Schutzgas.
Um im WIG Modus zu schweil3en, gehen Sie bitte wie folgt vor:
1. SchlieRen Sie die Masseklemme an der (+) Schweilbuchse an
Schlieen Sie einen Brenner mit Ventil an der (-) Buchse an (Art.Nr- 044425)

2. Verbinden Sie die Brennergasleitung tiber den Druckminderer direkt an der Gasflasche.
Trennen Sie Uberwurfmutter und Flansch von der Brennergasleitung, wenn diese nicht auf den Druckmlnderer
passen und fixieren Sie die Gasleitung direkt am Gasnippel des Manometers

13



200E FV

3. Wahlen Sie mithilfe des Drucktasters ® den WIG Modus ® an

4. Stellen Sie den gewiinschten Schwei3strom (Anzeige ®) mithilfe des Drucktasters @ ein
5. Gehen Sie danach wie folgt vor:

Touch a- Werkstiick mit der Lift b- Brenner 2 bis 5mm uber
é | Elektrode bertihren und = _| dem Werkstiick anheben
Brennertaster L L T

6. Zum Schweilende :
Heben Sie den Brenner zwei Mal (auf-ab-auf-ab), um die Funktion ,Automatisches Stromabsenken® (s.
nachfolgender Abschnitt) zu aktivieren. Filhren Sie diese Bewegung innerhalb von 4 Sek. 5-10mm Uber dem

Werkstuick aus und schlieBen Sie das Gasventil erst, wenn der Lichtbogen erloschen ist und die Elektrode sich
abgekdhlt hat.

Automatische Stromabsenkfunktion mit Zeiteinstellung
Start der. Funktion:

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

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

=

- Dricken Sie 3 Sek. lang die Taste ®

N
v

Stellen Sie die gewtinschte Absenkzeit zwischen 1 und 10 Sek.
(Anzeige @) mit der Taste @ ein

3- Bestatigen Sie die Gewunschte Einstellung mit der Taste ®

Empfohlene SchweilReinstellungen/ Elektrode schleifen

I : Strom (A) @ Elektrode (mm) @ Duse Gasstromung
= @ Zusatzdraht (mm) (Argon I/min)
T mim
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8

Um einen optimalen Schweilverlauf zu gewabhrleisten, nutzen Sie nur Elektroden, welche nach folgendem Vorbild
geschliffen wurden:

d L=2,5xd.
L

THERMISCHE UBERWACHUNG & EINSCHALTDAUER

o Thermischer Uberlastschutz: Lassen Sie das Gerét sich- je nach Umgebungstemperatur- 1 bis 5 min abkuhlen, bis
die Kontrollanzeige erlischt

e Lassen Sie das Gerat auch nach Schweiende einige Zeit am Stromnetz angeschlossen, damit sich das abkihlen
kann

Die JBDC-SchweiRgeréte entsprechen in ihrer Charakteristik einer Konstantstromquelle. Die Einschaltdauer entspricht
wie unten beschrieben der Norm EN60974-1 (bei 40°C und einem 10min Zyklus):

200 E FV (110Veff) 200 E FV (230Veff)

iy = - =
X% @ |1 max|{X% @]l max X% @ | | max (X% @]l max
39% | 130A | 58% | 130A 22% 200A | 27% | 200A
60% 95A | 60% | 125A 60% 120A | 60% | 140A
100% | 80A | 100% | 100A 100% 90A | 100% | 115A
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« Die Instandhaltungsarbeiten dirfen nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefuhrt werden

e Nehmen Sie regelméBig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Geh&duse ab und reinigen Sie das Innere des
Geréates mit Pressluft. Lassen Sie regelméafig Prufungen des JBDC Geréats auf seine elektrische Betriebssicherheit
von qualifiziertem Fachpersonal durchfiihren

e Trennen Sie vor dem Offnen des JBDC Gerétes die Stromversorgung zum Geréat und warten Sie, bis der Ventilator
sich nicht mehr dreht. Im Gerét sind die Spannungen sehr hoch und deshalb geféhrlich

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

o Verdecken Sie nicht die Luftungsschlitze

INSTANDHALTUNG

HINWEISE - EMPFEHLUNGEN

e Beachten Sie die Angaben auf der Elektrodenverpackung fur Schweilstrom und Polaritat.
e Entfernen Sie nach dem Schweil3prozess die Elektrode aus ihrem Halter.
e Fihren Sie regelmaRig die Wartungsarbeiten durch.

UNFALLPRAVENTION

LichtbogenschweilBen kann geféhrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch todlichen -
Verletzungen fihren. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden
Sicherheitshinweise:

Lichtbogenstrahlung  Gesichtshaut und Augen sind durch ausreichend dimensionierte EN 175 konforme
Schutzschirme mit Spezialschutzglésern nach EN 169 / 379 vor der intensiven
Ultraviolettstrahlung zu schitzen.
Auch in der N&he des Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer missen auf
Gefahren hingewiesen und mit den nétigen Schutzmitteln ausgerustet werden.

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

Feuchtigkeit Achten Sie auf den Stromanschluss der jeweiligen Gerate. Keine

Stromversorgung Spannungsfiuhrenden Teile beriihren.

Transport Unterschétzen Sie nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie das Geréat nicht

Uber Personen oder Sachen hinweg, und lassen Sie es nicht herunterfallen oder
hart aufsetzen.

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

Brandgefahr Entfernen Sie alle entflammbaren Produkte vom SchweiRplatz und arbeiten Sie nicht in
der Nahe von brennbaren Stoffen und Gasen
Schweil3rauch Die beim Schweien entstehenden Gase und der Rauch sind gesundheitsschadlich. Der

Arbeitsplatz sollte daher gut beliiftet sein und der entstehende Rauch und die Gase
mussen abgesaugt werden.

Weitere Hinweise Fuhren Sie SchweiRarbeiten
-in Bereichen mit erhohten elektrischen Risiken,
-in abgeschlossenen Raumen,
-in der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten
nur in Anwesenheit von qualifiziertem Rettungs- und/oder Fachpersonal durch. Treffen
Sie Vorsichtsmanahmen in Ubereinstimmung mit "IEC 62081". SchweiRarbeiten an
Gegenstanden in erhohter Position dirfen nur auf professionell aufgebauten Geristen
durchgefiihrt werden.

Halten Sie beim Arbeiten ausreichend Abstand zu Personen mit Herzschrittmacher! Personen mit
Herzschrittmacher dirfen mit dem Gerét nicht ohne arztliche Zustimmung arbeiten!
Wir raten Personen mit einem Herzschrittmacher davon ab, diese Gerate zu benutzen.
Das Gerat ist nicht geeignet fur das Auftauen von Leitungen! Achten Sie beim Umgang mit Gasflaschen auf
sicheren Stand und Schutz des Flaschenventils! Beschadigte Flaschen stellen ein Sicherheitsrisiko dar!
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HINWEISE ZUR REDUZIERUNG VON ELEKTROMAGNETISCHEN STORUNGEN

Allgemein

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

Prufung des SchweilRbereiches

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

a.

™ Q O T

-

Allgemeine Verkabelung, Steuerkabel, Fernmeldekabel und Datenleitungen uber, unter und in direkter Nahe
des SchweiRgerates;

. Radio/ TV Sende- und Empfangsgerate;;

. Computer und andere Kontrollgeréte;;

. Empfindliche Anlagen firr bspw. Sicherheitstiberpriifungen von industrieller Ausriistung;

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

Personen;

. Geréate zum Kalibrieren und Messen;;
. Unempfindlichkeit anderer externer Ausristung in der Nahe des Geradtes. Dies kann zusétzliche

SicherheitsmaRnahmen erfordern;

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

Berticksichtigung der Gerateumgebung, in Abhangigkeit der Geb&udestruktur und anderer Vorgange am
Arbeitsplatz. Diese Umgebungsgrenze kann sich auch Uber die Grundstiicksgrenzen erstrecken.

Hinweise zu den Methoden zur Reduzierung von elektromagnetischen Stérungen

a.

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

Schweifl3kabel: Die SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich gehalten werden und gemeinsam auf bzw.
maoglichst nahe am Bodenbereich verlaufen.

Schutz und Verstarkung: Selektiver Schutz und Abschirmung von anderen Kabeln und Geréten in der
Umgebung kann Stérungsprobleme verringern. Das Maschinennetzkabel muss eventuell. abgeschirmt werden.
Die Abschirmung muss der gesamten Kabellinge entsprechen. Achten Sie darauf, dass das
Schwei3gerategehduse extra geerdet ist.

Erdung des Werkstiuckes: Die Erdung des zu verschweiBenden Werkstiicks kann eventuelle
Storungsprobleme verringern. Sie sollte direkt bzw. tiber einen entsprechenden Kondensator erfolgen, je nach
landesspezifischen Vorgaben.
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<

FEHLERSUCHE
Fehler Ursache Lésungen
Das Gerat liefert keinen Der Ubertemperaturschutz wurde Warten Sie ca. 2 min bis der
Schweillstrom und die gelbe ausgelost. Kihlvorgang abgeschlossen ist. Die
Ubertemperaturanzeige® leuchtet. Anzeige @ erlischt danach.
Die Anzeige ist an, das Gerat liefert | Masseklemme oder Uberpriifen Sie die Anschliisse.
jedoch keinen Schweil3strom. Elektrodenhalter- Kabel sind nicht
Q korrekt mit dem Gerét verbunden.
Y | Bei Bertihrung des Gerates, Das Gerdt ist nicht korrekt geerdet. | Uberpriifen Sie den Netzanschluss und
< - 2 . h )
= | verspiren Sie ein leichtes Kribbeln. die Erdverbindung.
= | Die Maschine schweift nicht Polaritatsfehler. Uberpriifen Sie die vom Hersteller
korrekt. angegebene Polaritat der Elektroden.
Beim Start zeigt das Display fur | Die Spannung liegt auRerhalb des
eine Sek. Spannungstoleranzbereiches: Uberpriifen Sie die Netzspannung.
230V +/- 15%
Unstabiler Lichtbogen. Schlechte Wolfram-Elektrode. Benutzen Sie eine Wolfram-Elektrode
von angemessener Lange.
Benutzen Sie eine sauber
angeschliffene Elektrode.
Zu hohe Gasstromung. Reduzieren Sie die Gasmenge.
o SchweiBumgebung. Schitzen Sie die SchweiRumgebung
+ | Die Wolfram-Elektrode oxidiert und vor Wind oder Luftzug.
verfarbt sich am Ende des | Fehler wird durch Gasnachstrémen
Schweilvorgangs dunkel. oder defektes Gasventil verursacht. | Uberprifen Sie die Gasanschliisse.
Die Elektrode gluht. Polaritatsfehler. Uberpriifen Sie ob die Masseklemme
an der (+) Buchse angeschlossen ist.
GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlief3lich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12
Monate nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den
Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fur den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz
von Ersatzteilen. Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaRen Gebrauch, Sturz oder harte StéRe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschéden, die in Folge des Einsendens zur Reparatur,
hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fur VerschleiBteile (z.B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.)

sowie bei Gebrauchsspuren tibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlief3lich tiber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten
Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt JBDC ausschlief3lich die Kosten fir den
Rickversand an den Fachhandler.
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DESCRIPCION

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

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

ALIMENTACION-PUESTA EN MARCHA

e Los aparatos se venden con un enchufe 230V 16A de tipo CEEE7/7. El 200E FV dispone de un sistema « Flexible
Voltage », funciona con una instalacion eléctrica CON tierra comprendida entre 110V y 240V (50 - 60 Hz) con
tierra. La corriente efectiva consumida (l1eff) esta indicada sobre el aparato para asegurar condiciones de uso
maximas. Comprobar que la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) estén compatibles con la
corriente necesaria en uso. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el enchufe para permitir una
utilizacién con condiciones maximas. . El usuario debe asegurarse de la accesibilidad del enchufe.

e La puesta en marcha se efectia apretando el botén ( )
El aparato se pone en proteccion cuando la tension de alimentacion supera los 265V, para los aparatos
monofasicos (la pantalla indica = )

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

SOLDADURA CON ELECTRODO RECUBIERTO (modo MMA)

e Conectar los cables porta eléctrodo y pinza de masa a los conectadores. Respetar las polaridades indicadas sobre
el embalaje de los electrodos.

e Respetar las practicas clasicas de la soldadura.

e Su aparato cuenta con 3 funcionalidades especificas a los Inverters :
El Hot Start procura una sobreintensidad a la cebadura (modo regulable segiin modelo, ver mas abajo).
El Arc Force procura una sobreintensidad para evitar la pegadura cuando el electrodo entra en el bafio.
((modo regulable segiin modelo, ver més abajo)
El Anti-Sticking le permite despegar facilmente su electrodo sin que se ponga roja en caso de
pegadura.

Puesta en marcha del modo MMA y reglaje de la intensidad:
- Elegir la posicion MMA @ con la tecla de seleccién ®
- Elegir la intensidad deseada (indicador®) gracias a las teclas @.

Hot start & Arc force regulables:

00
Hot Start 0 > 90%
Arc Force Automatico

Aconsejo:
Hot start bajo para las finas chapas
Hot start elevado para los metales dificiles a soldar (partes sucias u oxidadas).

SOLDADURA TIG Lift (modo TIG)

La soldadura TIG DC requiere una atmosfera gaseosa (Argon).
Para soldar con el TIG, seguir las etapas siguientes:
1. Conectar la pinza de masa sobre la polaridad positiva (+).
2. Conectar una entorcha « con valvula » (ref. 044425)
Sobre la polaridad negativa (-).
3. Conectar el tubo de gas de la entorcha sobre la bombona de gas
. Elegir la posicion TIG ® con la tecla de seleccion®.
5. Ajustar la intensidad deseada (indicador®) gracias a las teclas®.
Consejo: Elegir como base 30A / mm y ajustar segun el metal que soldar.

I

6. Regular el caudal de gas con el manémetro de la bombona de gas y abrir la valvula de la entorcha
7. Para cebar :

18



200E FV D)

Touch a. tocar con el electrodo el Lift b. levantar el electrodo de 2
metal que soldar : a 5mm del metal que soldar
é | d N2 1‘-| a
8. Al final de la soldadura:
levantar el arco 2 veces (arriba-abajo-arriba-abajo) para iniciar el desvanecimiento automatico (ver el parrafo

abajo). Este movimiento debe ser realizado en menos de 4 seg., con una altura de 5 a 10mm. Después,
cerrar la valvula de la entorcha para cortar el gas después del enfriamiento del electrodo.

Desvanecimiento del arco automatico con duracién regulable

Activacion de. la.funcion:
Al final de la soldadura, corresponde al tiempo necesario para una baja progresiva de la
corriente de soldadura hasta el paro del arco. Esta funcién permite evitar las grietas y
crateres de finales de soldadura.
Por defecto, esta funcién no esta activada (tiempo a 0 segundos). Para activarla, seguir
las etapas siguientes:

1- Pulsar 3 segundos la tecla de seleccion ®

2-  Ajustar el tiempo de desvanecimiento deseado de 1 a 10 seg (indicador @)
gracias a las teclas @

4. Validar el valor deseado pulsando la tecla de seleccion®.

Combinaciones aconsejadas / afiladura electrodos

1 : Corriente @ Electrodo (mm) (%} Caudal
A) = @ Hilo (metal de Boquilla | (Argon I/mn)
T mm aportacion) (mm)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8

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

d L=25xd.

PROTECCION TERMICA ET FACTORES DE MARCHA

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

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

e Los aparatos descritos tienen una caracteristica de salida de tipo « corriente constante ». Los factores de marcha
segun la norma EN60974-1 estan indicados en las tablas siguientes :

200 E FV (110Veff) 200 E FV (230Veff)

— = — =
X% @ (I max|X% @ |l max X% @ | 1 max |X% @[l max
39% | 130A | 58% | 130A 22% 200A | 27% | 200A
60% 95A | 60% | 125A 60% 120A | 60% | 140A
100% | 80A |100% | 100A 100% 90A | 100% | 115A
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MANTENIMIENTO

e El mantenimiento deber ser realizado por una persona calificada.

e Cortar la alimentacion desconectando el enchufe de la toma y esperar la parada del ventilador antes de
empezar las reparaciones sobre el aparato. Al interior, las tensiones e intensidades son elevadas y peligrosas.

e A menudo (2 o 3 veces por afio), sacar la tapa y desempolvar con una pistola de aire comprimido. Aprovechar
la ocasion para comprobar por una persona calificada el estado de las conexiones eléctricas con una
herramienta aislada.

e Controlar regularmente el estado del cable de alimentacion. Si éste estd dafiado, tiene que ser remplazado por

el fabricante, su servicio postventa o por una persona con calificacién similar, para evitar cualquier peligro.

CONSEJOS

e Respetar las polaridades e intensidades de soldadura indicadas sobre los embalajes de electrodos
e Sacar el electrodo del porta electrodo cuando el aparato no esta utilizado
o Dejar las aperturas del aparato libres para la aeracion.

SEGURIDAD

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar heridas gravas adn mortales. Es

imprescindible protegerse y proteger a los demd4s.

Respetar las instrucciones de seguridad siguientes:

Radiacion del Protegerse gracias a una mascara conforme a las normas EN 169 o EN 379.

arco

Lluvia importante, Utilizar su aparato en una atmdsfera propia (grado de polucién < 3), de plano y no

Vapor de agua, mas alto que 1 metro de la parte a soldar. No utilizar bajo lluvia o nieve.

Humeda

Choque eléctrico Velar por respetar las previas instrucciones de coneccion a la alimentacion eléctrica. No
tocar las partes bajo tensién. Comprobar que la red de alimentacion esta adaptada al
aparato.

Caidas El aparato no debe pasar por encima de personas u objetos.

Quemaduras Llevar ropa de obra en tejido ignifugado (cotén, mono de trabajo o vaqueros).
Trabajar con guantes de proteccion y un delantal
Proteger a los demas instalando biombos de proteccion inflamables, o informandoles
de no mirar el arco y quedarse a distancias suficientes.

Riegos de fuego Suprimir todos productos inflamables del &rea de trabajo. Las obras no pueden
realizarse en presencia de gas inflamable.

Humos No inhalar los gases y humos de soldadura. Utilizar en un medio ambiente correctamente
ventilado, con extractores adaptados si se suelda en el interior.

Precauciones Cualquiera operacién de soldadura :

suplementarias -en lugares en los cuales existen importantes riesgos de choques eléctricos,

-en lugares cerrados,

-en presencia de material inflamable o sujetos a riesgos de explosion

siempre tiene que ser sometida a la aprobacion previa de un “responsable
experimentado” y ejecutarse en presencia de personas formadas para intervenir en
caso de urgencia.

Es imprescindible aplicar los medidos técnicos de protecciones descritos en la
Especificacion Técnica CEI/IEC 62081.

Es prohibido soldar en posicion realzada, salvo si se utiliza una plataforma de seguridad.

Las personas con marcapasos tienen que visitar al médico antes de utilizar estos aparatos.
Sin embargo, desaconsejamos a estas personas la utilizacién de estos equipos.
No utilizar el aparato para deshelar las cafierias

En modo TIG, manipular la bombona de gas con precauciones, existen riesgos si la bombona o

la valvula de la bombona estan dafadas.
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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 electromagnéticas, es de la responsabilidad del usuario de resolver la situacion segln las
recomendaciones dadas en el manual de uso o con la asistencia técnica del fabricante.

Evaluacion del area de soldadura

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

a.  Otros cableados, cableados de control, cableados telefénicos y de comunicacién: arriba, abajo y al lado

del equipo ;

Receptores y transmisores radio y television ;

Ordenadores y otros equipos de control ;

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

Equipamientos para calibrar y medir ;

g. La inmunidad de otros equipos instalados en el lugar donde esta el equipo. El usuario tendrd que
asegurarse que los demé&s 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 habrd que considerar en torno al equipo dependeréd de la estructura de los
edificios y otras actividades que se desarrollan en el lugar. El area considerado puede extenderse méas
alla de los limites de las empresas.

Recomendaciones sobre los metodos de reduccion de las emisiones electromagneticas

a. Alimentacion principal: El aparato de soldadura tendré 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 alimentacién. Puede ser util blindar el cable de
alimentacion en las instalaciones fijas del aparato de soldadura, bajo bandejas metélicas o dispositivos
equivalentes. El blindaje tendra que ser eléctricamente contenido en la longitud entera del cable. Tendra
que ser directamente conectado al aparato de soldadura con un buen contacto eléctrico entre la bandeja
metélica y la caja del aparato.

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

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

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

Poo o

—
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ANOMALIAS, CAUSAS, REMEDIOS

Anomalias

Causas

Remedios

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

La proteccion térmica del
aparato se ha puesto en marcha.

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

El indicador esta encendido pero
el aparato no libera ninguna

El cable de pinza de masa o
porta electrodo no esta

Comprobar los enchufes.

El electrodo tungsteno se oxida y
se empafia al final de la
soldadura

g corriente. conectado al aparato
g El aparato esté alimentado. Al La conexidn con la tierra esta Comprobar la toma de tierra de su
poner la mano sobre la tapa, se ) -
= | } mal hecha instalacion
sienten picores.
. . Comprobar la polaridad aconsejada
El aparato no suelda bien Error de polaridad sobre el embalaje del electrodo
Durante la puesta en marcha del La tensién de ali tacis c b d eléctri
aparato, el indicador indica a tension de alimentacion no omprobar su red eléctrica o su
esté entre 230 V +/- 15% grupo electrégeno
Utilizar un electrodo tungsteno con
tamafio adecuado
Defecto del electrodo tungsteno .
Arco | bi Utilizar un electrodo tungsteno
o inestable correctamente preparado
Caudal de as demasiado | .. . .
A 9 Disminuir el caudal de gas
importante
o Area de la soldadura. Protege_r el area de_z soldadura contra
= las corrientes de aire.

Problema de gas, o interrupcion
prematurada de gas

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

El electrodo funde

Error de polaridad

Comprobar que la pinza de masa
esté bien conectada al +
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OMUCAHUE

brarogapum Bac 3a BbIOOp annapara Hawes mapku! YTobbl [0/IHOCTBIO MCITO/Ib30BaTE €0 BO3MOXHOCTH,
TI0XKA/TYVICTE, U3YYUTE AAHHYIO MHCTPYKLMIO

ABNAOTCA ManorabapuTHbIMM CBapOYHbIMU MHBEPTOPAMU CO BCTPOEHHBLIM BEHTUNIITOPOM AJ1si CBAPKU 3NIEKTPOAOM C
obmaskoli (MMA) v TyronnaekuM 3nektpogoM (TIG Lift) Ha noctosHHOM Toke (DC). Mpu cBapke MMA annapatbl
NO3BONSAIOT BapuTb /t06bIM BMAOM 3MEKTPOfA: C PyTWIOBOM 0BMaskoii (3NeKTpoabl AN CBapKW Ha NEpPeMEHHOM
TOKE), C OCHOBHOM 06Ma3Kol (311eKTpoAbl AN CBapKkWM Ha MOCTOSIHHOM TOKE), 3MeKTpoAaMu AN CBApKM YyryHa,
3NEKTPOAAMMU ANst CBapKWU HepXxaBetowlel cTanuM v ap. B pexxume Tig, OHM BapsaT 60/bLIyl0 YacTb MeTansioB 3a
MCKJIIOYEHMEM aNIOMUHMS 1 ero criaBoB. OHM MOryT paboTaTtb OT anekTporeHepatopa (230B +- 15%).

NMUTAHMUE — 3ANYCK B PABOTY

e [laHHble annapaTtbl nocTaBnsoTcs C 16A-oif Bunkoi Ha 230B  Tuna CEE7/7. 200E FV ocHalleH cucTeMoit
nna.atoLlee HanpsbkeHue Flexible Voltage, oH noaknoyaeTcs k anekTpuyeckoii yctaHoBke_C SASEMJIEHUEM c
nuTaHvemM ot 110B go 240B (50 - 60 lu). Cuna nopTebnsieMoro M3 anekTpuyeckon cetv Toka (l11leff) npwu
WHTEHCMBHOM WCMOJSIb30BaHWKM YyKa3aHa Ha annapate. poBepbTe COBMECTUMOCTb CUCTEMbl 3/1EKTPUYECKOrO
MUTaHUs U ero 3alumTy (MPeaoxpaHnTeNb U/ BbiKlOYaTeNb) C AEUCTBUATENBHO NOTPEBSEMbIM SNEKTPUYECKUM
TOKOM. B HekoTOpbIX CTpaHaxX MOXeT ObiTb HeobXx0AMMO 3aMeHUTb PO3eTKy AN UCMONb30BaHWS annapata C
MaKCVMManbHOM MOLLHOCTbIO. Monb3oBaTento cneayeT y6eamTbCs YTO LWTencenbHas poeTka AOCTyMHa.

e 3anyck B paboTy OCYLLECTBASIETCS HAaXaTMEM Ha KHOMKY ( )
3awwuTta cpabaTbiBaeT M OCTaHaBNMBAeT anrapaTt, €eCiM HanpaXHeHWe MuTaHus npeBbiwaeT 265B ans

oAHoda3HbIX annapaTos (3kpaH acbuwupyeT = ).

e OTv annapatbl OTHOCSTCs K Knaccy A. OHM co3aaHbl N1t UCMOMb30BaHUS B MPOMBILLIEHHON U
npodeccmoHanbHol cpeae. B noboii apyroi cpene eMy 6yaeT coXHO obecneynTb 311eKTpoOMarHUTHYHO
COBMECTMMOCTb M3-3a KOHAYKTMBHBIX U MHAYKTUBHbLIX MOMeX. He 1crnonb3oBaTh B cpese coaepalleit
MeTanIMYeCKyto MblNb-NMPOBOAHMUK.

CBAPKA 3JIEKTPOIOM C OBMA3KOW (pexxum MMA)

o [ogknounte Kabenb 3MEKTOPOAOAEPXKATENS M 3aXMMa Maccbl B KOHHeKTopbl. Cob/toaaiTe MOMAspHOCTb
YKa3aHHYIO Ha YMaKOBKe C 31EeKTPOAAMU.
o Cnepyiite 06LENPUHSATLIM NPaBMIaM CBapKU.
e Baw annapat cHabxeH 3 yHKUMSIMU CBOWCTBEHHLIMU UHBEPTOPY:
- Hot Start (peryMpyembiii peXXuM B 3aBUCMMOCTU OT MOZESIM, CM. HWKE) BbIAAET MMMY/bC BLICOKOrO Toka (Mo

CPaBHEHWIO C TOKOM CBapK1) B MOMEHT MoXura ayru
Arc Force (PErynvMpyemblii peXX1MM B 3aBUCMMOCTM OT MOAENN, CM. HUXKE) BblAaeT CBEPXTOK MPensTCTBYOLMiA
NpUBapUBaHUIO 3NEKTPOAA B MOMEHT €ro MOorpy>XeHus B XUAKWIM MeTann
Anti-Sticking no3BonsieT Nnerko OTAENUTb 3NEKTPOA He Bbi3blBas €ro MpuvBapuBaHWUs B Cllyyae 3aMblKaHWs
3/1eKTPOAa Ha 3eM/Ii0
AKTMBUpPOBaHMueE pexkuma MMA u peryfimpoBka UHTEHCUBHOCTH:
- BbibpaTb no3unumio MMA @ ¢ noMoLLbo KHOMKN ®
- OTperynnpoBath Xenaemyto MHTEHCMBHOCTb (MHAMKATOP @) C NMOMOLLbLIO KHOMOK @ .

Perynupyembie Hot start u Arc force:

00
Hot Start 0 > 90%
Arc Force ABTOMaTUYECKUI

Haw coser :
Cnabblii Hot start, Ansi TOHKWUX IMCTOB MeTana — NoBblLIEHHbIV Hot start ans TpyaHo
CBapuBaeMbIX METasNOB (M10X0 OYULLEHHBIE UM OKUC/IEHHbIE AeTann)

CBAPKA TIG Lift (pexxum TIG) (AproHoayrosasi CBapka)
Ceapka TIG DC (npv NOCTOSIHHOM TOKe) TpebyeT MCNosib30BaHMs 3alMTHOrO rasa (AproH).
[ina cBapku B pexwume TIG, crieayiiTe creayowmM sTanam:
1. MoakntounTe 3aXKNM MACChl Ha MOMOXMTENBHYIO NONSPHOCTb ().
2. MNopcoeanHuTe ropenky ¢ BeHTuneM (apt. 044425)
K OTpULaTeNbHOM NoNSpHOCTY (-).
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3. MNoacoeanHuTe rasoyio TPy6Ky ropenku K rasoBomy 6ansioHy

4. Bblbepute nosuumio TIG @ ¢ NOMOLLbIO KHOMKK ®.

5. OTperynupyiTe xenaemyto cuny Toka (MHaMkaTop @) C MOMOLLbIO KHOMOK @ .
OTperynupyiTe pacxog rasa Ha peflyKTope rasoBoro 6assioHa v OTropoiTe BEHTU/b Ha ropesnike
7. Qna noxwura pyru:

. FR—
Touch a- KOCHWTECh fIeTanm Lift _ b- noaHMMKUTE 3neKTpoa Ha 2-
3M1EKTPOAOM 5MM OT CBap1BaeMoi AeTanu
P \ Ul T P

OKOHYaHWe cBapku:
9. MopHaTb Ayry 2 pasa (BBepX-BHM3-BBEPX-BHWU3) UTOGbI CMpOBOLMPOBATbL aBTOMaTMYeckoe 3aTyxaHue (CM

naparpacd Hwxe). 3TO AeWCTBME AOMKHO 3aHATb MUHMMYM 4 CeKyHAbl Ha BbicoTe OT 5 g0 10MM. 3aTeM
3aKpOWiTE BEHTU/b FOPENIKM YTOBbI MPEKPATUTL JOCTYN rasa nocse OXIaKAEHUs 3NeKTPoAa.

ABTOMaTHYECKOE 3aTyxaHue Ayru C perynnpyemMoi AnmTenbHOCTbIO

[laHHOe pAeiicTBME COOTBETCTBYET BpEMEHW HEOGXOAMMOMY [Nt MOCTEMEHHOTO CHUDKEHUS CBApPOYHOro Toka Mpu
OKOHYaHUM CBapKkW ANs 3aTyxaHus Ayru. 3Ta dyHKUMS NO3BOSISIET U3bexaTb 06pa3oBaHUs TPELLWMH U KpaTepoB Mpu

OKOHYaHUM cBapku. Mo yMon4aHuIo 3Ta yHKUMS HeakTuBHa (= 0 cex). NS akTMBaUMM npofenaiTe cnefyollee:

50

v 1. HaxmuTte Ha kHOMKy ® B TeyeHun 3 cek
2. OTperynupyiTe enaemMoe BpeMs 3aTyxaHusi oT 1 Ao 10 cek (MHamkaTop @) C MOMOLLbIO KHOMOK @
0'0 3. MNoaTtBepanTe BbibpaHHOE 3HAYEHME HaXaTheM KHOMKKN ®.

CoBetyeMble KOM6uHaUuUK / 3aTa4uMBaHUE dEKTpoAa
3 : Tok (A) @ dnekTpoa (MM) @ Conno | MNMopaua rasa
= & npoBoOJIOKa (Mm) (AproH
T mm (npucaa. metann) n/mMuH)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8

[na onTuManbHOro ¢)yHKLlMOHMpOBaHM$1 Bbl AO/HXHbI NICNONb30BaTb 3/1EKTPOA, 3aTOYEHHBIN cnegywowum 06pa30M:

d L=25xd.

TEPMO3ALLUTA N NPOAO/DKUTENIbHOCTb BKJ/TFOMEHUSA (MB%)

o TepMo3alyuTa : naMmnoyka ® 3aropaeTcs U annapaTt OCTbIBAET OT 1 0 5 MUHYT B 3aBUCMMOCTU OT TeMMnepaTypbl
OKpY>KaloLLel cpeapl.

o OcTaBbTe annapaT BK/IKOYEHHbLIM MOCAE CBAPKW A TOTO, YTO6bLI OH OCTbIN.

e OnucaHHble annapaTtbl MMEeT "MOCTOSIHHbIM TOK" Ha BbIxoAe. VX MPOAO/HKUTENBHOCTb BKOYEHUS MO HOpME
EN60974-1 yKasaHbl B HUXeCneayowmx Tabnuuax :

200 E FV (110Veff) 200 E FV (230Veff)

— = — Y
X% @ |1 max|X% @[l max X% @| 1 max | X% @ | | max
39% | 130A | 58% | 130A 22% | 200A | 27% | 200A
60% 95A | 60% | 125A 60% | 120A | 60% | 140A
100% | 80A | 100% | 100A 100% | 90A | 100% | 115A
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yxoa U OCNYXXUBAHUE

o O6CnykunBaHMe annapaTa A0/MKHO NPOW3BOAMUTCS TOSIbKO KBAaNMMULMPOBAHHBIM NEPCOHAOM.

e Bcerga oTk/oyYaliTe annapaTt OT CETU, AOXKAUTECH OCTAHOBKM BEHTUNATOPOB. TOKWU WM HanpsdKEHWS BHYTpW
annapara 3HaunTeNbHbl U NPEeACTaBNAOT ONAcHOCTb.

o PerynspHo cHuMaliTe KpbllKy annapata WM ouyulaiite ero OT Nbiau. [Monb3ysick CrydaeM, obpaTtuTech K
KBapUMUUMPOBAHHOMY CMELMANUCTy [N NPOBEPKU KOHTAKTOB COEAMHEHWIA C MOMOLUbIO W30IMPOBaHHOIO

MHCTpYMeHTa.

o HeobxoovMO NpOBepsiTb PErynsipHO COCTOSIHUE 3MEKTPUYECKOrO  LUHYpa.
TO OH [Jo/mkeH ObiTb 3aMeHEH U3roToBUTENEM,

noBpexaéH,

Ecnu  anexTpuyeckuii  kabenb
€ro MocnenpoaaXHbIM OTAENOM WK

KBaMQUUMPOBAHHBLIM NEPCOHANOM, BO U36EXaHWe BCAKOWM ONacHOCTU.

HALUWU COBETbI

o CobntogaiiTe NONSPHOCTU U TOKW, YKa3aHHble Ha KOPOBKax C 3NeKTpoAaMU.
o BbIHbTE 3M1EKTPO/A U3 NEKTPOAOAEPKATENS, KOraa anmnapaT He UCMoNb3yeTcs.
o OcTaBbTe LWenu annapaTta OTKPbITbIMU /1 CBOGOAHOIO NPOXOXAEHWS BO34YyXa.

TEXHWUKA BE3OMACHOCTHU

3n1ekTpoayroBas cBapka MOXEeT 6biTb O1aCHa /1/15 3[0POBbS M KXHU3HH.
3awmTuTe cebs U OKpyKaowWmX, NPUMUTE Mepbl NPOTUB:

WUsnyueHwmii ayrn

CunbHoro noxasn,
BOAAHbIX NapoB,
B/IQXKHOCTH

dnekTpoyaapa

Mapenunin
O>x«oros

Moxapa
ObiMa
[ononHurtesnibHble

Mepbi
MpenocTopoXxHOCTH

3aWmMTUTE CeBA C MOMOLLBIO MAacKM, CHaBXeHHON (anbTpaMm, COOTBETCTBYOLWMMMU
HopmamM EN 169 nnm EN 379.

Mcnonb3yiTe Balw annapat B YucToi atMocdepe (YpoBeHb 3arpsisHeHus < 3), Ha
NIOCKON NOBEPXHOCTU U HEe BvXKe, YeM B 1 M OT CBapuBaeMoli AeTanu.

He ncnonb3oBath annapat NoA AOXAEM U CHErOM

He kacaiTecb feTaneii nog HarnpsbkeHneM. Y6eauTech, YTo UCMoNb3yeMasl BaMu CETb
noaxoAuT AN AaHHOro annapata.

He nepeHocuTe annapaT Hag NtoabMU UK 06bekTaMm.

HapeBaiiTe pabouyto oaexay U3 OrHeynopHoW TkaHu (XNIOMOK, AKMHCOBas TKaHb Uu
cneuozexaa).

PaboTaiiTe B 3alUMTHbIX NepYaTkax 1 HecropaeMomM dapTyke.

3alLUMTUTE OKPYIXKAKOLIMX, YCTAHOBUB HECTOPAEMbIE OrPaXAEHMUS UM MOMPOCUTE UX He
CMOTPETb Ha Ayry W NPUAEPXUBATLC 6€30MacHOro0 PAacCTOSHUS.

YpanuTe Bce BOCMIaMEHSIEMbIE BELLM M3 30HbI CBapku. He paboTaliTe B cpeae roprooumnx
rasos.

He BabIxaliTe rasbl U AbIM, NPOU3BOAMMbIE CBApKOW. Micnonb3oBaTh annapaTt B XOpOLUO
NPOBETPUBAEMOM MOMELLEHUM, C UCKYCTBEHHOW BEHTUNSLMEN, NpU CBapke BHYTPU
3aKpbITOrO MOMELLEHMS.

JTiobble cBapoyHble paboThl :

-B MOMELLEHNSIX C NMOBbILLEHHBIM PUCKOM 3M1EKTPOLLIOKA,

-B 3aKPbITbIX MOMELLEHUSX,

-0KO0J10 BOCNaMEHSIIOLLMXCS UK B3pbIBYATBIX MaTepUanos,

[OMKHbI BbITh BCeraa npeaBapuTeNnbHO NOATBEPXKAEHbI OTBETCTBEHHLIM CMELUanMcToM 1
peanv3oBaHbl B NMpUCYTCTBUM 06YYEHHOrO NepcoHana, Ans CPOYHOro BMeLLaTebCTBa B
cnyyae HeobxoanMoCTy.

TexHuuyeckme Mepbl 6€30MacHOCTM, ONUCaHHble B "TeXHUYEeCcKUx XapakTepuctukax"
CEI/IEC 62081 fomkHbl 6bITb cobntoaeHbl. CBapka B CBEPXBLICOKOM MONOXEHNUM
3anpeLyeHa, KpoMe C/y4aeB C UCMOJIb30BAHWMEM 3aLUMTHBIX MaThopM.

JInya, ucnonb3yowme 31eKTPOKapANOCTUMYISITOPbI, AOJHKHbI NPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Y Bpaya nepea

OAHaKo Mbl HE COBETYEM 3TMM SIMLIAM MCMOJIb30BaTh AAHHbIE annaparbl.
He ncnonb3yiiTe annapar Ansi pa3MopaXxMBaHUsi KaHaNM3aumii.
Mpwm cBapke TIG 0cTOPOXHO 06pawlainTech € ra3oBbiM 6anIOHOM, CylEeCTBYET ONacHOCTb B Cllyyae

paboToii Cc AaHHbLIMM annapaTamMu.

nospexaeHus 6an10Ha Wn ero BEHTUAA.
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PEKOMEHAALUMN ANt CHMKEHNUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUSA

O6wme cBegeHus

Monb3oBaTeNb HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a YCTAHOBKY WM WCMONb30BaHWE annapaTa B COOTBETCTBME C YKa3aHUSMM
npoussoanTens. Mpu 0B6HAPY>XEHUU SNEKTPOMArHUTHBIX M3/TyYeHWUI MOoMb30BaTeNb AO/MKEH PA3pelunTb npobnemy,
cneays PEKOMEHAALMAM, YKa3aHHbIM B MHCTPYKLMM, UM C MOMOLLbIO TEXHUYECKOM NOAAEPXKKU NMPOM3BOANTENS.
OLueHKa CBapOYHOI 30HbI

Mepea yCTaHOBKOM annapaTa nosb30BaTesb AO/HKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3M1EKTPOMAarHUTHbIE NPO6aEMbI, KOTOpble
MOTy BO3HUKHYTb B 30HE, FAe NIaHUPYEeTCs YCTaHOBKaA, B YaCTHOCTM, OH AO/KEH YUUTBIBATb CIeAyHoLIME MOMEHTbI:

a.

o

He HaxopsaTtcs nu apyrue kabenu, KOHTPoNbHas NpoBoAKa, TenedoHHbIE U KOMMYHUKALMOHHbIE kabenu
CHU3Y, CBEPXY UK PSAOM C annapaToM;

MpUEMHMKM 1 NepeaaTunKn paamo v TeNeBUaEHUS;

KoMnbtoTepbl U apyroe o6opyaoBaHMe KOHTPOSIS;

ObopynoBaHne  Heobxoaumoe ans  6esonacHocTW.  Hanpumep  ynpaBneHue  6e30MacHOCTbIO
NPOMBILLSIEHHOTO 060pYA0BaHuS;

300poBbe  NOAEW,  HaxoAswMxcs  BOGAM3M  anmapata,  HanpuMep:  NoauM  NOJb3YHLMIOCS
KapAMOCTUMYNISITOPaMK, CllyXOBbIMM anmapaTamu 1 T.M.;

Ob6opynoBaHve anst KanubpoBKK 1 3aMepa;

YCTOWYMBOCTb  APYrMX annapatoB, HaxOASLMXCS B MOMELWEHUW, rae WCMoMb3yeTcs  annapar.
Monb3oBaTenb AOMKEH y6eanuTbCs, YTO BCe annapatbl B MOMELEHUM COBMECTUMbI Mexay coboil. ITo
MOXET NoTpeboBaTh NPUHSATUS AOMNOHUTENBHBIX MEP NMPEeA0CTOPOXHOCTU.

Moroga B TeYeHUn aHsI, korga 6yaeT Mcrnonb3oBaH annapar;

Mnowaab paccMaTpyBaeMol 30HbI BOKPYr annapaTa 3aBUCWUT OT CTPYKTYpbl 34aHus U Apyrux pabot
npou3BOAMMbIX Ha 3TOM MecTe. PaccMmaTpuBaeMasi TeppuTOpUSt MOXET MpoCTMpaTbCs 3a npepesbl
npeanpusTus.

PexoMeHpaLUMm No MeTOANKE CHMKEHUS 31IEKTPOMAarHMTHOrO U3Jly4eHus

a.

OCHOBHOE€ 3/1IeKTPONUTAHME: CBAapOYHbIN annapaTt AO/MKEH ObiTb MOAKIOYEH K 3MEKTPOCETU B
COOTBETCTBMM C PEKOMEHAauMsMM npousBoauTens. [pU HanMuMu MoMex HEeoBXoAMMO MPUHATbL
[OMNOSHUTESNbHLIE MEPbl MPEAOCTOPOXHOCTM NyTeM (UALTPaALMKM HANPSXKEHWSt NUTaHWs. Kpome Toro,
MOXeT MoTpeboBaThCa 3aWMTUTL Kabenb annapata nbo MeTanaMveckuM xenobom (B crydae eciu
annapaT NOCTOSIHHO HaXOAMTCS Ha onpeaenieHHOM pabouyeM MecTe), 60 MOXO0XMM NpUcnocobiaeHneM.
BpoHb A0MKHa BbITb 3NEKTPUYECKM NOCTOSIHHOW Ha BCel AnnHe kabens. OHa AomKHa 6bITb NpUKpPeneHa
K annapaty C XOPOLUMM 3/IEKTPUYECKUM KOHTAKTOM MeX[y METa//IMYeckKuM XesnoboM M KopnycoM
annapara.

CBapouHble Kabenu: kabenu AOMKHbI ObITb MaKCMManbHO KOPOTKMMU. O6beauHuTe UX U, ecnn
BO3MOXXHO, OCTaBbTe NexaTb Ha nosy.

3awmta M 6poHb: BbibOpOuYHas 3almTa U 6poHb Apyrux kabenei u MaTepuanos, HaxoAALMXCS B
OKpY>KaloLLen cpeae, NOMOXET OrpaHNuMTb NPo6aeEMyY, CBA3aHHYIO C MOMEXaMu.

3aseMnieHue CBapMBaeMOW [AeTasin: 3a3eM/IEHUE CBapyMBaeMOW [AeTanu MOMOXKET OrpaHuyUTb
nomexu. OHO MOXET BbITb CAENAHO HaMpPSMYyO UK Yepe3 NOAXOAsALMIA KoHaeHcaTop. CaenaiiTe BbIGOp B
COOTBETCTBMM C HOPMaMy BalLei CTpaHbl.
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&Y

AHOMAJINM, BO3MOXXHBIE MPU4UHBI, BAPUAHTbI PELIEHUIA

AHoManuun

BO3MOXHbI€ NMPUYUHDI

PeweHns

Annapat He BblAAET CBAPOYHbIN
TOK, NPV 3TOM rOpUT KenTast
Namna HAMKaTopa TEPMO3aLUMTI
®.

Cpa60Tana Tennosasa 3awuta
annapara.

XauTe oxnaxaeHus B TedeHne
NpUGAN3NTENBHO 2 MUHYT, A0
BbIK/TIOYEHNS NaMnbl MHAVKaTOpa.
J1aMnoyka ® BbIKIMYUTCS.

[vcnneii ropuT, HO annapar He

Kabenb 3axuma maccbl nim
[lepxaTtens 3nekTposa He

MpoBepbTE MOAK/IOYEHNE CBAPOUHBIX
Kabeneit.

© | MoAaer Tok. COEAMHEHbI C annapaToM.
Z AnnapaTt BK/OYeH. Bbl owwyliaeTe
= | nokanbiBaHWe Npu NPUKOCHOBEHUM | AnMapaT He 3a3eMJIeH. poBepsTe PO3ETKy M 3a3eMnerie
= BalLero annapara.
K Kopnycy.
CBepbTe NONSPHOCTb C
Annapat BapuT C TPyAoOM Owwbka nonsipHoCTU peKkoMeHAaUMsMM Ha Kopobke ¢
3/1eKTpoAaMM1
Mpn  BKNKOYEHUM HA  AUCTINEM | HanpspkeHue NUTaHus Gonblue unu | MpoBepbTe 3neKTpUUecKyto NpoBOaKY
BLICBEYMBAETCS MeHblue 230 B +/- 15% WM reHepaToOpPHYI0 YCTaHOBKY
Wcnonbayiite BO/1b(PAMOBBbII
[JedekT BONbhpamoBoro | 3MNEKTPOA NMOAXOAALIEro pasmepa
HecTtabunbHas ayra 2NeKTpoaa MCﬂOﬂb3yﬁTe npaBubHO noaroTo-
BNIEHHbIN BOSIbGPAMOBbIN 3N1eKTpos
CnvIIKOM CUnbHas nojaya rasa YMeHbLWUTb Noaayy rasa
© 30Ha CBapKMu. 3aLMTUTb 30HY CBAPKM OT CKBO3HSIKOB.
st MpoBepuTb U 3aTsHYTb BCE rasoBble

BonbdpaMoBbIli  3NEKTPOA  OKMUC-
NSIETCA U TYCKHEET B KOHLE CBApKU

Mpobnema nopauv rasa, wnm ras
6bIN1 OTKIIIOYEH CIIULLKOM paHo

coeanHeHus. Moaoxaatb Korga
3MEeKTPOA OCTbIHET M MOCNe 3TOro
BbIK/IOYMTb ras.

OneKkTpoAa NNaBuTCa

Owwbka nonsipHoCTU

MNpoBeputb,  4TO
NOACOEANHEH K +

3aXnm Maccbl
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DESCRIZIONE

Grazie per averci scelto! Per trarre I massimo di soddisfazione da questo dispositivo, si consiglia di leggere
attentamente quanto seque:

Questi dispositivi di saldatura Inverter, portatili, ventilati, sono stati concepiti per la saldatura all'elettrodo rivestito
(MMA) e all'elettrodo refrattario (TIG Lift) in corrente continua (DC). In MMA, saldano tutti i tipi di elettrodo: rutilo,
inox, fonte, basico. In Tig, saldano la maggior parte dei materiali tranne I'aluminio e leghe simili. Sono protetti per
funzionare anche su generatori (Alim 230 V +- 15%).

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

e Questo dispositivo € fornito con una presa 230V 16A di tipo CEE7/7. Il IMS 200E FV, provvisto di un sistema
"Flexible Voltage", & alimentato grazie ad una installazione elettrica con messa a terra tra 110V e 240V (50 - 60
Hz). La corrente effettiva assorbita (11eff) & indicata sul dispositivo per delle condizioni d'uso ottimali. Verificare
che l'alimentazione e le protezioni (fusibili e/o disgiuntore) siano compattibili con la corrente necessaria per l'uso.
In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la presa per permettere I'uso del dispositivo in condizioni
ottimali. L'utente deve assicurarsi dell'accessibilita della presa.

e L'accensione si effettua grazie ad una leggera pressione sul tasto ( @ )

« |l dispositivo si mette in protezione se la tensione d'alimentazione & superiore a 265V per i dispositivi monofase (lo
schermo indica ---| ). Il funzionamento normale ricomincia dopo che la tensione d'alimentazione torna sul campo
nominale.

e Questo dispositivo & di Classe A. E stato creato per uso in un ambiente industriale o professionale. In un ambiente
diverso, potrebbe essere difficile assicurare la compattibilita elettromagnetica, a causa delle perturbazioni
condotte o irradiate.

e Non usare in un ambiente dotato di polvere mettallica conduttiva.

e 11 IMS 200E FV ha una regolazione primaria, si consiglia dunque I'uso dei cavi forniti con il dispositivo.

SALDATURA ALL'ELETTRODO RIVESTITO (MoDO MMA)

e Collegare i cavi porta-elettrodo e il morsetto di masse nei collegamenti. Rispettare le polarita indicate sulle scatole
degli elettrodi.

e Rispettare le regole classiche di saldatura.

e |l dispositivo & dottato di 3 funzioni specifiche agli inverter:

Il Hot START (modo regolabile a seconda del modello, cf qui sotto) fornisce una sovvracorrente all'inizio
della saldatura.

- L’ARC FORCE (modo regolabile a seconda del modello, cf qui sotto) libera una sovvracorrente che evita
l'incollatura quando l'elettrodo entra nel bagno di fusione.

L'ANTI-STICKING permette di scollare faciimente I'elettrodo senza farlo arrossire in caso di incollatura.
Attivazione del modo MMA e regolazione dell'intensita:
- Selezionare la posizione MMA @ con il selettore ® (premere durante 3 secondi)
- Regolare l'intensita desiderata (schermo®) grazie ai tasti @.

Hot Start e Arc Force regolabili:

00
Hot Start 0 > 90%
Arc Force Automatica

Consigli:
Hot Start basso per le lamiere sottili.
Hot Start elevato per i metalli difficili da saldare (pezzi sporchi o ossidati).

SALDATURATIG LIFT (MoDO TIG)

La saldatura TIG DC richiede protezione gas (Argo).

Per saldare in TIG, seguire la procedura sottostante:

10. Collegare il morsetto sulla polarita positiva (+).

11. Collegare una torcia detta "a valvola" sulla polarita negativa (-). (Ref. 044425)
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12. Collegare il tubo gas al manometro del la bombola gas.
Potrebbe essere necessario tagliare la parte anteriore del dado esagonale se quest'ultimo non e adatto al
riduttore di pressione
13. Selezionare la positione TIG ® con il selettore® (premere durante 3 secondi)
14. Regolare l'intensita desiderata (schermo®) grazie ai tasti®, a seconda dello spessore da saldare (30A/mm).

15. Regolare il flusso di gas sul riduttore di pressione della bombola di gas, e in seguito aprire la valvola della
torcia
16. Per innescare:

Touch a- toccare I'elettrodo sul Lift b- sollevare I'elettrodo da 2 a
ezzo da saldare 5 mm del pezzo da saldare
P | N\ éL TJ P

17. Alla fine della saldatura: Sollevare 2 volte I'arco (alto-basso-alto-basso) per attivare lo svanimento automatico
(cf paragrafo sottostante). Questo movimento deve essere fatto in meno di 4 secondi, su un‘altezza da 5 a 10
mm. Poi fermare la valvola della torcia per fermare il gas dopo il raffreddamento dell'elettrodo.

Svanimento automatico dell'arco a durata regolabile
Attivazione della funzione:

Corrisponde al tempo necessario alla fine della saldatura per la discesa progressiva della corrente di saldatura fino
all'arresto dell'arco. Questa funzione permette di evitare fissure e imperfezioni di fine saldatura.
Per impostazione predefinita questa funzione non é attiva (OFF). Per attivarla, procedere come segue:

=0 1- Premere il tasto di scelta ®

¥
2- Regolare il tempo di svanimento desiderato da 1 a 10 sec (schermo @) all'aiute dei
00 tasti @

* 3- Confermare la valore desiderata premendo sul tasto ©.

) -

Combinazioni consigliate / affilatura elettrodo

4 : Corrente (A) & Elettrodo (mm) (%] Flusso
T mim = @ filo (metallo di Condotto | (Argo I/mn)
apporto) (mm)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8
Per funzionare nelle migliori condizioni I'elettrodo deve essere affilato come segue:
d L=25xd.
e L

PROTEZIONE TERMICA E CICLI DI LAVORO
e Protezione termica: la spia ® si accende e la durata del raffreddamento € di 1 a 5 mn a seconda della

temperatura ambiente.

e Lasciare il dispositivo collegato alla presa dopo la fine della saldatura per permetterne il raffreddamento.

e | dispositivi descritti hanno caratteristiche di uscita di tipo "corrente continua". | cicli di lavoro secondo la norma
EN60974-1 soni indicati nella tabella di seguito:

200E FV (110Veff) 200E FV (230Veff)

— = iy Y
X% @ |1 max|{X% @]l max X% @ | | max (X% @/l max
39% | 130A | 58% | 130A 22% 200A | 27% | 200A
60% 95A | 60% | 125A 60% 120A | 60% | 140A
100% | 80A | 100% | 100A 100% 90A |100% | 115A
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MANUTENZIONE

e La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata.

e Scollegare il cavo di alimentazione dalla presa, e aspettare I'arresto totale del ventilatore prima di lavorare sul
dispositivo. All'interno, le tensioni e intensita sono elevate e pericolose.

e Dua a tre volte all'anno, togliere il coperchio e spolverare con una pistola ad aria. Cogliere l'occasione per
verificare le connessioni elettriche per une professionale qualificato all'uso di un utensile /solato.

e Controllare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione &€ danneggiato, esso
deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio dopo vendita o da una persona di qualifiche simili, per
evitare pericoli

CONSIGLI

e Rispettare le polarita (+/-) e intensita di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi.
e Togliere I'elettrodo dal porta elettrodo quando il dispositivo non & in uso.
e Lasciare libere le uscite d'aria del dispositivo per I'entrata e l'uscita d'aria.

SICUREZZA

La saldatura all'arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali. Proteggersi e protteggere
gli altri.
Rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Radiazioni Proteggersi usando maschere munite di filtri in conformita con le norme EN 169 o EN 379.
dell'arco
Pioggia, vapori Usareil dispositivo in un'atmosfera pulita (grado d'inquinamento < 3), su superficie piatta e a

d'acqua, umidita piu di un mettro del pezzo da saldare. Non usare sotto la pioggia o la neve.
Scarica elettrica  Rispettare le regole di alimentazione dei dispositivi citati in precedenza. Non toccare i pezzi
sotto tensione. Verificare che la rete di alimentazione elettrica sia adatta al dispositivo.
Cadute Non far passare il dispositivo su persone o oggetti.
Ustioni Usare vestiti di lavoro in tessuto ignifugo (cotone, tuta da lavoro o jeans).
Lavorare con guanti di protezione e grembiule ignifugo.

Proteggere gli altri installando paraventi non inflammabili, oppure avvertire di non guardare
l'arco e di stare abbastanza lontani.

Rischi Togliere tutti i prodotti infiammabili dallo spazio di lavoro. Non lavorare in presenza di gas

d'incendio inflammabili.

Fumi Non inalare i gas e fumi di saldatura. Usare in un ambiente correttamente ventilato, con
estrazione d'aria artificiale se saldatura in ambienti chiusi.

Precauzioni Tutta operazione di saldatura:

Supplementare - in luoghi comportando rischi accresciuti di scosse elettriche,

- in luoghi chiusi,

- in presenza di materiale infiammabile o comportano dei rischi d’esplosione, deve essere
sempre sottomesso all'approvazione di un “esperto responsabili”, ed effettuare in presenza di
persone preparate ad intervenire in caso di emergenza.

I mezzi tecnici delle protezioni descritti nella Specificazione Tecnica CEI/IEC 62081 devono
essere ugualmente applicati.

La saldatura in posizione elevata e proibita, tranne in caso d'uso delle piattaforme di
sicurezza.

| portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questi dispositivi. L'uso di
questo dispositivo e sconsigliato a queste persone.
Non usare il dispositivo per scongelare le tubature.
Il sandatura TI1G, maneggiare la bombola di gaz con attenzione, poiché ci sono rischi se la bombola o
la valvola della bombola sono danneggiate.
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CONSIGLI PER RIDURRE LE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell'uso del dispositivo seguendo le istruzioni d'uso del fabbricante. Se
sono riscontrate perturbazioni elettromagnetiche, € della responsabilita dell'utente di risolvere la situazione seguendo
i consigli descritto sul manuale d'istruzioni o con l'assitenza tecnica del fabbricante.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di usare I'apparecchio, l'utente dovra valutare i potenziali problemi elettromagnetici che potrebbero presentarsi
nella zona dove & programmata l'installazione del dispositivo, in partiolar modo prendendo in considerazione le
indicazioni che seguono:

i. Altri cablaggi, cablaggi di controllo, cavi telefonici e di comunicazione: sopra, sotto e accanto al
dispositivo;

j. ricevitori e trasmettitore radio e televisione;

k. computer e altre apparecchiature di controllo;

. apparecchiature critiche per la sicurezza come ad esempio i controlli di sicurezza degli attrezzi industriali;
la salute delle persone che si trovano prossime del dispositivo, ad esempio persone portando un pacemaker,
apparecchi acustici, ecc.;

m.  Dispositivi che servono alla calibrazione e misurazione;

n.  limmunita di altri apparecchi presenti nello stesso locale d'uso di questo dispositivo. L'utente dovra
assicurarsi che tutti i dispositivi presenti nel locale siano compatibili fra di loro. Potrebbe essere
necessario prendere ulteriori precauzioni;

o. il tempo della giornata durante la quale il dispositivo dovrebbe fnzionare;

p. la superficie da essere presa in considerazione intorno al dispositivo dipende della struttura degli edifici e
delle attivita svolte sul posto. La zona presa in considerazione potrebbe stendersi al di fuori dei limiti delle
aziende.

Consigli sui metodi di riduzione di emissioni elettromagnetiche

e. alimentazione principale: Il dispositivo di saldatura deve essere collegato ad una rete di alimentazione
in conformita ai consigli del fabbricante. In caso di interferenze, potrebbe avverarsi utile prendere delle
precauzioni supplementari filtrando la tensione di alimentazione. Potrebbe avverarsi utile rivestire il cavo
di alimentazione nelle installazioni fisse del dispositivo, mettendolo su canaline metalliche o dispositivi
equivalenti. Il rivestimento dovrebbe essere elettricamente continuo su tutta la lunghezza del cavo.
Dovrebbe essere collegato al dispositivo con un buon contatto elettrico tra la canaletta metallica e il
dispositivo.

f. Cavi di saldatura: | cavi devono essere i piu corti possibili. Raccoglierli e, se possibile, lasciarli per
terra.

g. Protezione e rivestimento: La protezione e il rivestimento selettivi di altri cavi e materiali nella zona
circostante potrebbero limitare i problemi di perturbazioni.

h. Messa a terra del pezzo da saldare: La messa a terra del pezzo da saldare potrebbe limitare i
problemi di perturbazioni. Potrebbe essere fatta direttamente oppure via un condensatore appropriato.
Questa scelta & fatta a seconda delle regolamenti locali.
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ANOMALIE, CAUSES, RIMEDI

Anomalie

Cause

Rimed

1l dispositivo non eroga corrente e la
spia gialla di guasto termico & accesa

La protezione termica del dispositivo si
€ ancora attivata.

Aspettare la fine del periodo di

raffreddamento, circa 25 minuti. La spia ®

si spegne.

Lo schermo si accende ma il
dispositivo non eroga nessuna
corrente.

1l cavo del morsetto o il porta
elettrodo non sono connessi al

Verificare le connessioni.

o dispositivo.
| 1l dispositivo & alimentato, e si
<§‘: possono sentire formicolii sula mano La messa a terra & diffettosa. Controllare la presa e la messa a terra
S | quando essa ¢ in contatto con la . dell'installazione.
carrozzeria.
1l dispositivo salda male Errore di polarita Verificare la polarita consigliata sulla
P p scatola dell'elettrodo.
Durante l'avvio, lo schermo indica | La tensione di alimentazione non & Verificare I'impianto elettrico o il
rispettata (230V monofase +/- 15%) generatore
Usare un elettrodo in tungsteno di taglia
Difetto proveniente dall'elettrodo in | appropriata
Arco instabile tungsteno Usare un elettrodo in  tungsteno
correttamente preparato
Flusso di gas troppo elevato Ridurre il flusso di gas
. Proteggere la zona di saldatura contro i
o Zona di saldatura. 99 .
= correnti d'aria.

L'elettrodo in tungsteno si ossida e si
appanna alla fine della saldatura

Problema di gas, o interruzione

prematura del gas

Controlare e stringere tutte le connessioni
gas. Aspettare che l'elettrodo si raffredi

prima di interrompere il gas.

L'elettrodo fonde

Errore di polarita

Controllare  che il  morsetto
correttamente collegato al +

sia
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BESCHRIJVING

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

Het lasapparaat is een draagbare, enkelfase, geventileerde Inverter voor het lassen met MMA elektrode en met
boogontsteking elektrode (TIG Lift) in gelijkstroom (DC). In MMA, is het lassen met alle soorten elektroden mogelijk:
rutiel, basisch, RVS, gietijzeren etc. In TIG, is het lassen van meeste metalen mogelijk, behalve aluminium en zijn
legeringen. Het toestel is beveiligd bij generatorgebruik (230V +/- 15%).

STROOMVOORZIENING - OPSTARTEN

e Het lasapparaat is geleverd met een 230V / 16A zekering type CEE7/7. Le IMS 200E FV, integreert een "Flexibel
Voltage» systeem, en moet aangesloten worden aan een 230V MET geaarde stekker (50-60 Hz). De
stroomafname (l1eff) is aangegeven op het toestel voor maximaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en
zijn beschermingen (netzekering en/of uitschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor
gebruik. In bepaalde landen, kan het nodig zijn om het stopcontact aan te passen om het toestel maximaal te
kunnen gebruiken. De aansluiting van het toestel moet toegankelijk zijn.

e Voor opstarten druk op (@)
e Het enkelfase lasapparaat bereikt thermische beveiliging als de netspanning hoger is dan 265V (display heeft
aan). Het toestel werkt weer normaal als de netspanning zijn nominale waarde bereikt.

e Dit klasse A lasapparaat is ontworpen voor de professioneel of industrieel gebruik. In verschillende omgevingen
kan het wegens geleidingen of stralingen moeilijk zijn om elektromagnetische comptabiliteit te bereiken.

o Niet geschikt voor gebruik als stroom geleidend metaalstof aanwezig is.

e De IMS 200E FV beschikt over een regulering van de hoofdstroom, het is aanbevolen om de aangeleverde kabels
te gebruiken.

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA)

e Sluit de elektrodehouder en de massakabel aan de connectoren. Respecteer de polariteit aangegeven op de
elektrode verpakking.

o Hanteer de gebruikelijke regels van het lassen.

e Uw toestel is uitgerust met 3 specifieke functies van Inverters:

HoT START (instelbaar afhankelijk van model, zie hieronder) verhoogt de startstroom bij het inschakelen.

- ARC FoRCE (instelbaar afhankelijk van model, zie hieronder) levert een prompt stroomverhoging om het
vastplakken van de elektroden aan het lasbad te voorkomen.

ANTI STICKING vergemakkelijkt het losmaken van de elektrode bij vastplakken zonder uitgloeien van de
elektrode.

Activeren van de MMA stand en instellen van de hoofdstroom:
Selecteer de MMA stand met de ®@selectie knop® (druk deze 3 sec in)
- Stel de gewenste hoofstroom (display®) met de knop @

Instellen van Hot start en Arc Force:

00
Hot Start 0 > 90%
Arc Force Automatisch

Advies:
Lage Hot Start voor dunne platen.
Hoge Hot Start voor de moeilijk te lassen metalen (geoxideerde of vervuilde stukken).

TIG LIFT LASSEN (TIG STAND)

Bij TIG DC lassen wordt altijd een beschermgas gebruikt (Argon).

Bij TIG lassen, volg de volgende stappen:

18. Sluit de massakabel aan de positieve pool (+).

19. Sluit de toorts « met reduceerventiel »aan de negatieve pool (-). (044425)

20. Sluit de gasleiding aan de gasaansluiting van de gasfles.
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Het is soms nodig om deze gasleiding te verkorten als de gasaansluiting niet geschikt is.
21. Selecteer TIG positie ® met de keuzeknop ® (druk deze 3 sec in)
22. Stel de gewenste hoofstroom (display®) met de knop @, volgens de dikte van het werk stuk (30A/mm).

23. Stel eerst de gasstroom op de gasaansluiting van de gasfles, open daarna het reduceerventiel van de
toorts.
24, Boogontsteking:

Touch a- raakt het werk stuk met de Lift b- til de elektrode op 2 tot 5
elektrode aan mm vanaf het werk stuk

25. Aan het einde van lassen: Til 2 keer de lasboog op (hoog-laag-hoog-laag) om de automatische afsluiting in te
schakelen. Deze beweging moet het minst 4 seconden duren, op een hoogte van 5 tot 10 mm. Sluit daarna het
reduceerventiel van de toorts om de gastoevoer na het afkoelen van de elektrode te stoppen.

Instelbare stroomafbouw

Dit correspondeert aan de benodigde tijd voor de stoomafbouw aan het eind van het las proces. Dit functie maakt
mogelijk om de schuren en de kratervormig aan het einde van het lasproces te voorkomen.
Deze functie is niet standaard ingeschakeld (OFF). Activeren van deze functie :

=0 4- Druk gedurende 3 seconden op de keuzeknop ®

5- Stel de stroomafbouw tijd van 1 tot 10 sec (display ©®) met de(
knopjes @
6- Druk op de knop ® om de gewenste waarde in te stellen.

Geadviseerde combinaties / elektrode slijpen

3 : Lasstroom @ Elektrode (mm) @ Buis Gasstoom
T e Q) = @draad (mm) (Argon 1/mn)
(lastoevoegmateriaal)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 .
4-8 130-200 2,4 11 7-8
Voor optimaal gebruik slijp de elektroden als volgt:
d L=25xd.
e L

THERMISCHE BEVEILIGING EN VERMOGENSFACTOR

e Thermische beveiliging: Het lampje ® gaat aan en de koeltijd is van 1 tot 5 mn afhankelijk van de
omgevingstemperatuur.

e Voor afkoelen na het lassen, laat het lasapparaat aangesloten staan.

e De beschreven lasapparaten hebben een uitgaande eigenschap van “constante stroom". De vermogensfactor
volgens de EN 60974-1norm is vermeld in de onderstaande tabel:

200E FV (110Veff) 200E FV (230Veff)

- = - =
X% @ [I max|X% @ |l max X% @ | 1 max |[X% @[l max
39% | 130A | 58% | 130A 22% 200A | 27% | 200A
60% 95A | 60% | 125A 60% 120A | 60% | 140A
100% | 80A |100% | 100A 100% 90A | 100% | 115A
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ONDERHOUD

o Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel gedaan worden.

e Haal de stekker eruit om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht tot de ventilator stilstaat. De
spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

e De motorkap regelmatig (2 of 3 keer per jaar) afnemen en hem met een blaasbalg stofvrij maken. Gebruik
deze gelegenheid om door middel van een geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten
controleren door gekwalificeerd personeel.

e Controleer regelmatig het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn
reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om het gevaar te vermijden.

ADVIES

e Respecteer de polariteit en de lasstroom aangegeven op de elektrode dos
o Haal de elektroden uit de elektrodehouder bij geen gebruik.
e Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

VEILIGHEID

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

Straling van Bescherm uzelf met een masker dat uitgerust is met de filters EN 169 of EN 379.

elektrische boog

Regen, stoom, Gebruik uw lasapparaat in een schone atmosfeer (verontreiniging graad < 3), vlak en

vochtigheid meer dan 1 meter van het werk stuk. Niet te gebruiken bij regen of sneeuw.

Elektrische schok Respecteerde aangegeven stroomvoorziening. Raak de stuken onder spanning niet
aan. Controleer of de netspanning geschikt is voor het toestel.

Vallen Til nooit het apparaat boven personen of dingen.

Brandwonden Draag brandvertragende werkkleding (katoen, blauw of jeans).

Gebruik werkhandschoenen en een brandvertragende schoot.
Bescherm anderen door niet-ontvlambare schermen te installeren op de werkplek, of
door mensen te waarschuwen om niet naar de boog te kijken en voldoende afstanden

te houden.

Brand risico Haal de ontvlambare producten van de werkplaats weg. Werk nooit als het
ontvlambaar gas aanwezig is.

Rook Adem het lasgas en de rook nooit in. Werk in een goed geventileerde ruimte; in geval

van binnen lassen gebruik het lasrookafzuigsysteem.

Voorzorgsmaatregelen  Elke laswerk:
- in een omgeving met een verhoogd risico op elektrische schokken,
- in de gesloten ruimtes,
- in aanwezigheid van ontvlambare of explosieve materialen, moet vooraf door een
"expert supervisor" worden geévalueerd, en moet altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van mensen die opgeleid zijn om in te kunnen grijpen bij noodgevallen.

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

lassen in de hoogte is verboden, zonder gebruik van de veiligheidsplatforms.

Personen met een hartstimulator moeten een arts raadplegen voor gebruik van het lasapparaat. We
raden toch af aan deze personen om deze lasapparaten te gebruiken.
Niet geschikt voor het ontdooien van leidingen.
Bij TIG lassen, ga voorzichtig met de gasfles om; het kan gevarlijk zijn als de fles of de flesklep
beschadigd is.
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AANBEVELINGEN VOOR REDUCEREN VAN DE ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Algemeen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en gebruiken van het toestel volgens de instructies van de
fabrikant. Bij de elektromagnetische verstoringen, de gebruiker is verantwoordelijk om probleem op te lossen
volgens de gebruiksaanwijzing of contact op te nemen met de technische dienst van de fabrikant.

Evaluatie van de lasruimte

Voor het installeren van het lasapparaat, de gebruiker moet een evaluatie maken van de mogelijke
elektromagnetische problemen in de werkruimte.

q. Andere bedrading, kabels, telefoon- en communicatiekabels: boven, onder of naast het toestel;

r. Radio en televisie zenders en ontvangers;

s. Computers en andere controle toestellen;

t. Kritische veiligheidsuitrusting zoals veiligheidschecks van industrieel materiaal;

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

u. Materiaal dat gebruikt wordt voor kalibratie of meetapparatuur;

V. De immuniteit van andere machines waarnaast het apparaat gebruikt wordt. De gebruiker moet zeker
weten of dat ander materiaal compatibel is. Dit kan betekenen dat men andere veiligheidsmaatregelen
moet nemen.

w. De tijdstip wanneer er laswerkzaamheden plaatsvinden

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 bedrijfspand.

Aanbevelingen om elektromagnetische emissies te reduceren

i Stroomvoorziening: Het lasapparaat moet worden aangesloten op de stroomvoorziening aanbevolen
door de producent. In geval van interferenties, de additionele voorzorgsmaatregelen moeten getroffen
worden zoals het filteren van de hoofdstroom. Scherm de stroomkabel in het lasapparaat af, onder
metalen onderdelen of vergelijkbare. De hele lengte van de kabel moet elektrische afgeschermd zijn.
Controleer ook de aansluiting van de kabel op het toestel.

x

j. Laskabels: De laskabels moeten zo kort mogelijk zijn. Ze moeten zo dicht mogelijk bij elkaar gehouden
worden.

K. Beveiliging en afscherming: Selectieve afscherming van andere kabels en materiaal kan problemen
voorkomen.

l. Aarding van het lasstuk: Sluit het te lassen stuk aan op de veiligheidsaarde. Sluit het onderdeel direct
aan op de aarde of via een condensator. De keuze van de aansluiting is afhankelijk van de nationale
regelgeving.
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AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Afwijkingen

Oorzaken

Oplossingen

Lasapparaat levert geen stroom en
geel lampje van het thermische defect
brandt®.

De thermische beveiliging slaat aan.

Wachten ongeveer 2 min tot het
lasapparaat afgekoeld is. Lampje ® gaat
uit.

Display staat aan maar het
lasapparaat levert geen stroom.

De massakabel of elektrodehouder is
niet goed aangesloten.

Controleer aansluiting.

bezoedelt aan het einde van het
lasproces

(O]
= i .
o | Het z}ppargat is aangesloten, de . . Controleer de stekker en aarding van uw
< | gekriebel is voelbaar als u het toestel De aansluiting op aarde is defect. N .
= installatie.
S | aanraakt.
Het toestel last niet goed. Verkeerde polariteit aansluiting Controleer de polariteit aangegeven op de
elektrodendoos.
Bij  opstarten, wordt  volgende | pe netspanning is niet gerespecteerd Controleer de elektrische installatie of de
aangegeven (230V enkelfase+/- 15%) generator
Gebruik een goede maat van de
Defect komt vanuit de | wolfraamelektrode
Instabiel lashoog wolfraamelektrode Gebruik  een  goed  voorbereide
wolfraamelektrode
Te sterke gasstroom Reduceer de gasstroom
o . Laszones Bescherm de laszone van de tocht
= | De wolfraamelektrode oxideert en

Probleem met gas of te vroege
gasstroom afsluiting

Controleer en draai de gasaansluitingen
aan Wachten tot de elektrode afkoelt voor
afsluiten van gasstroom.

Elektrode smelt

Verkeerde polariteit aansluiting

Controleer of de massakabel aangesloten
is aan de positieve pool (+).
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DECLARATION DE CONFORMITE :

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

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

Le marquage CE a été apposé en 2016.

DECLARATION OF CONFORMITY :

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

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

CE marking was added in 2016.

KONFORMITATSERKLARUNG

JBDC erklart, dass die beschriebene Gerate 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 Gerdte stimmen mit den harmonisierten Normen
EN60974-1 von 2005, EN 60974-10 von 2007 und EN 50445 von 2008 Uberein.

CE Kennzeichnung: 2016

DECLARACION DE CONFORMIDAD :

JBDC certifica que los aparatos de soldadura 200 E FV son fabricados en conformidad con las directivas baja tension
2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecéanica 2004/108/CE del 15/12/2004. Esta
conformidad estéa establecida por el respeto a las normas EN 60974-1 de 2005, EN 60974-10 de 2007 y EN 50445 de
2008.

El marcado CE fue fijado en 2016.

AEKNAPALIUSA O COOTBETCTBUMN:

JBDC 3asaBnsieT, 4To CBapo4Hble annapatbl 200 E FV npou3BeaeHbl B COOTBETCTBUM C AupekTuBamu EBpocoto3a
2006/95/CE 0 Hu3KOM HanpsxeHun oT 12/12/2006, a Takxe c aupektnBamn CEM 2004/108/CE ot 15/12/2004.
[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOBMIEHO B COOTBETCTBMM C COrNlacoBaHHbIMM HopMamu EN 60974-1 2005 r, EN 60974-10
2007 r v EN 50445 2008 r.

MapkupoBka EC HaHeceHHa B 2016 T.

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA:

JBDC garantisce che i dispositivo di saldatura e fabbricato in conformita alle esigenze bassa tensione 2006/95/CE del
12/12/2006, e alle direttive CEM 2004/108/CE del 15/12/2004.

Questa conformita e stabilita rispettando le norme armonizzate EN 60974-1 del 2005, EN 60974-10 del 2007 e EN
50445 del 2008.

La marcatura CE é stata apposta nel 2016.

28/07/2016 Nicolas BOUYGUES
Sas JBDC Président Directeur Général

134 BD des Loges . b! \ ) eA VoS
53941 Saint Berthevin ’
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / ELEKTRISCHE SCHEMA
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PIECES DE RECHANGE/ SPARE PARTS / ERSATZTEILE/ RECAMBIOS / 3AMYACTWU / PEZZI DI
RICCAMBIO / RESERVE ONDERDELEN

LN

200E FV

N | 200EFv ]

1 | Douilles / Connectors / SchweiBbuchsen / Conectores / KoHHekTopbl / Boccole / Fitting 51469
2 | Clavier / Display / Anzeige / Teclado / ucninei / 086vn / Tastiera / Bedieningspaneel 51924
3 | Carte électronique / Electronic card / Elektronikplatine / Tarjeta electrénica / SnekTpoHHas nnata / Carta 97249C
elettronica / Print plaat
4 | Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable de conexion / CeTeBoli wHyp / Cavo presa / Elektrisch snoer 21480
5 | Ventillateur / Fan / Ventilator / ventilador / BeHtunsTop / Ventilatore / Ventilator 51021
6 | Grille / Protective screen / Ventilator- Grill / rejilla / Pewwetka / Griglia / Afrastering 51010
7 | Pieds / Feets / Fusse / Pies / Hoxku / Piedi / Poten 71140
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ICONES/ SYMBOLS/ ZEICHENERKLARUNG / ICONOS/ NMEPE[HASA NAHEJIb / ICONA

A @ Ampere @ Amp @ Ampere @ Amperio @ Avnep
\% @ volt @ volt @ volt @ Voltios @ Bonbt
Hz @ Hertz @ Hertz @ Hertz Hertz @ lepu

@ Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc @ schweiBen mit umhiiliter Elektrode (MMA)@
SchweiRen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen) @ Soldadura con electrodos refractarios (TIG — Tungsten
Inert Gas) D PyuHas ayrosas cBapka (MMA — Manual Metal Arc)

—:
@ Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) D TiIG welding (Tungsten Inert Gas) @ schweien mit Wolfram Elektrode
(Wolfram Edelgas)@ Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) @ Csapka TIG (Tungsten Inert Gaz)

@ Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-
méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. @ Adapted for welding in environment with increased
risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed in such places. @ Schutz gegen Risiko von
S elektrischen Schlag. Das SchweiRgerat darf nicht direkt auf dem Schweilwerkstiick gestellt warden. @ Adaptado a la
soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar;
situada dentro de tal locales. @ TMoaxoauT ans CBapKu B Cpeae C NOBbLILLEHHON ONACHOCTBIO yAapa 3MeKTpUYeckuM
TOKOM. TeM He MeHee He CneayeT CTaBUTb UCTOYHUK TOKa B Takue NoMelLeHus.

@ Protégé contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12,5mm et chute d'eau (30%
horizontal) @ Protected against access to dangerous parts by any solid body which @ > 12,5mm and against water
falls (30% horizontal) @ Kontaktschutz zu gefarlichen Teilen mit @ > 12,5mm und Schutz gegen Spritzwasser
Einfallwinkel 30%. @ Protegido contra el acceso a las partidas peligrosas de cuerpos solidos de diametro >12.5mm y
las caidas de agua (30% horizontal) @ 3awmuwen nNpoTMB AOCTYNa TBEP/bIX TeN AUaMeTpoM >12,5MM K OnacHbIM
4acTaMm 1 oT BoApl (30% FOPU30HT.)

. | @ Courant de soudage continu @Welding direct current @ Gleichschweilstrom @ La corriente de soldadura es
= w= w= | continua @ Ceapka Ha NOCTOSIHHOM ToKe

]]9 1= @ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz @ Single phase power supply 50 or 60Hz @ Einphasiege
0 Netzspannungsversorgung 50 oder 60 Hz & Alimentacion eléctrica monofésica 50 o 60 Hz @ OpHodasHoe
HanpsbkeHue 50 unm 60ry,

@ Tension assignée a vide @ Rated no-load voltage @ Leerlaufversorgungspannung Tension asignada de vacio
@ HanpsbkeHue X0N0CTOro xoAa

@ Tension assignée d’alimentation @ rated supply voltage @ Versorgungsspannung unter Belastung.@ Tension de

ui lared @ HanpskeHue cetu

@ Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) @ Rated maximum supply current (effective value) @
I1max Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) @ Corriente maxima de alimentacion de la red @ MakcumanbHblit
CEeTEBOM TOK (3 dEKTUBHAA MOLLHOCTb)

@ Courant d'alimentation effectif maximal @ Maximum effective supply current @ Maximaller tatsachlicher

11eff ) ; > ] : M M .
Versorgungsstrom @ Corriente de alimentacién efectiva maxima @ MakcuManbHbii 3 heKTUBHbIN CETeBOI TOK

@ L’appareil respecte la norme EN60974-1 @ The device complies with EN60974-1 standard relative to welding
EN 60974-1 | units @ Die Normen EN60974-1 fur Schweianlagen @ El aparato esta conforme a la norma EN60974-1 referente a
los aparatos de soldadura D Annapar COOTBETCTBYET eBponeiickoit Hopme EN60974-1

@ Convertisseur monophasé transformateur-redresseur @  Single phase inverter, converter-rectifier @ Einphasige
SchweiRinverter @ Convertidor monofasico transformador-rectificador @ OpnHochasHbIi MHBEPTOP, C
TpaHchopMaLveli 1 BbINpsMIEHNEM.

1~ =

X .% | @ X : Facteur de marche a ...% @ X : duty factor at ...% @ X : Einschaltdauer Faktor ...% @ X : Factor de

/10mi ) .
({;TOOC funcionamiento de ..% @ X : NPoACHKUTENLHOCTL BKIIOYEHMS ...%

@ 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
Electrodes | electrode. @ Anzahl der Standard-Elektroden, die in 1 Stunde bei 20°C geschweilt werden kénnen mit einer Pause
1|-|=J J 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 @ KonnuecTso craHAaPTHbIX 3MEKTPOAOB MCMONB30BaHHBIX 3a 1 yac
npu 20°C ¢ 20-TM ceKyHAHbIMW NepepbiBaMy MEXZY 3/1eKTpoaaMu.
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@ Nombre d'électrodes normalisées soudables en 1 heure en continu, avec 20 secondes entre chacune, divisé par le
nombre d'électrodes soudables dans les mémes conditions sans disjonction thermique. @ Number of standardized
electrodes weldable over 1 hour of continuous work, divided by the number of electrodes weldable in the same
conditions without thermal shutdown @ Elektroden Anzahl die inerhalb einer Arbeitsstunde verschweiit werden
kénnen, geteilt durch Elektroden- Anzahl die tatsachlich verschweif3t sind (Abkihlphasen des Geréts) @ 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. . @ Konuuectso CTaHAAPTHbIX 3NEKTPO/OB,
MCMONb30BaHHbIX 3@ 1 Yac B HEMPEPLIBHOM peXxuMe C 20-T1 CeKYHAHbIMM NepepbiBaMi MEXAY 3N1eKTPoAaMM,
noAeneHHoe Ha KOIMYECTBO 3/1eKTPO/I0B, KOTOPbIE MOXHO CBapWUTb NPy TeX XXe YCIoBUsX, Ho 6e3 neperpesa.

@ 12 : courant de soudage conventionnnel correspondant D12 corresponding conventional welding current @ 12
Sekundar Strom @ 12 : Corrientes correspondientes @ 12 : CooTBeTCTBYIOWMIT YCNOBHBIN CBapOUHIi TOK

@ U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes @ U2 : conventional voltages in corresponding load
@ U2 : Sekundar Spannung U2 : Tensiones convencionales en carga @ U2 : CooTeeTcTaylolme yCrioBHbIE
HanpshxeHWsi NoA Harpy3Kkon

POWER FACTOR
CORRECTOR

@ circuit de correction du facteur de puissance @ Power factor corector circuit included @ PFC
Netzoberwellenfilter.@ Circuito de correcion de factor de potencia integrado @ Llens koppekumn kosdduLmaHTa
MOLLHOCTW

W=

@ ventille @ ventilated @ Ventilator @ Ventilado @ Conepxut BCTpOeHHbIN BeHTUNSTOP

ce

@ Appareil conforme aux directives européennes @ The device complies with European Directive @ Das Gerat ist
kompatibel mit Europaischen Normen El aparato esta conforme a las normas europeas. (o] YcrpoiictBo
COOTBETCTBYET €BPOMNENCKUM HOPMaM

@ Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne)

@ Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission) @ EAC-Konformitatszeichen (Eurasische
Wirtschaftsgemeinschaft)@ Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica) (v MapkupoBka
cootBetcTBusi EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMUYECKOE COOBLLECTBO)

@ Larc 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 1) Der Lichtbogen erzeugt, gefahrliche fuir die Augen
und Haut, Strahlen (Schiitzen Sie sich!) @ El arco produce rayos peligrosos para los ojos y la piel (j Protegase ) @
SneKTpuyeckas Ayra Npou3BOAWT OMacHble Jy4n ANs rnas u Koxu (3awutute cedbsl)

@ Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. @ Caution, welding can produce fire or explosion.
Achtung. Schweien kann Feuer oder Explosion verursachen. Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una
explosion. @ Buumanue! CBapka MOXeT BbI3BaTb MOXap U B3pbIB.

@ 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 l'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 héauslichen Stromnetz. Der Geratanwender
sollte den freien Zugang zum Netzstecker immer gewahrleisten (e 0] dispositivo de desconeccion de seguridad se
constituye de la toma de la red electrica en coordinacién con la instalacion eléctrica doméstica. El usuario debe
asegurarse de la accesibilidad del enchufe. @Cucrema oTKNIOUEHNS GE30MACHOCTM BKIIOYAETCS yepes ceTesyto
LUTencesbHYo PO3ETKY COOTBETCTBYIOLLYIO JOMALLHEN 3NeKTPUYECKoli ycTaHoBKe. Monb3oBaTenb A0OMKEH y6eanTbCs,
YTO po3eTka AOCTynHa

@ Wise en veille/mise en marche @ standby/On @ schalter Bereit/ Ein standby/ puesta en marcha (=]
BKAOUUTL/PEXUM OXUAAHUS

@ Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation @ Caution ! Read the user manual ‘@ Achtung ! Lesen
Sie die Betriebsanleitung. @ Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. @ Brumarme ! YnTaiiTe MHCTPYKUMIO MO
MCMONb30BaHMIO

@ Produit faisant I'objet d'une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! @ Separate collection
required — Do not throw in a domestic dustbin @ Getrennt entsorgen.Nicht mit Hausmill entsorgen. @ Este aparatd
es objeto de una recoleccién selectiva. No debe ser tirado en en cubo doméstico. @ MpoaykT TpebyeT crneumanbHoi
yTunusaumm. He BbibpackiBaTb € GbITOBBIMM OTXOAAMU.
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