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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

/'\ m; Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
° Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

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

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque signalétique et/ou le manuel.
1l faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

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

Plages de température :

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

Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :

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

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

Altitude :

Jusqu’a 1000 m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds).

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a l'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

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

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

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

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

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d’un niveau de protection suffisant (variable selon les applications).
Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites. Il est parfois nécessaire
de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de I'arc, des projections et des déchets
incandescents.

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

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

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements. Ne jamais enlever les protections carter du groupe
froid lorsque la source de courant de soudage est sous tension, le fabricant ne pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

Les pieces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d’intervention
d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut sassurer qu'il/elle soit suffisamment froid(e) en attendant au moins 10 minutes
avant toute intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d’une torche refroidie eau afin d’étre sdr que le liquide
ne puisse pas causer de brilures. Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes
et les biens.

> ©® 68

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

Q' Les fumées, gaz et poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante,
un apport d’air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d’aération insuffisante. Vérifier que
= I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans les environnements réduits nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains matériaux
contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particuli€rement nocifs.

Dégraisser également les pieces avant de les souder.

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

Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUES DE FEU ET D’'EXPLOSION

Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 meétres.
Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.
;Té Attention aux projections de matieres chaudes ou d'étincelles, car méme a travers des fissures, elles peuvent étre source
;\ d'incendie ou d'explosion.

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts, il faut les vider de toute matiére inflammable
ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matiéres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace de soudage (bien ventiler).
Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage éteinte. Elles doivent étre
entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.

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

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

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.

Attention lors de l'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et s'assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé
de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE
- e

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

Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cables, électrodes)
car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.

Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes. afin que I'ensemble des condensateurs soit
déchargé.

Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.

Veiller a changer les cables et torches, par des personnes qualifiées et habilitées, si ceux-ci sont endommagés. Dimensionner la section des cables
en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes,
quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.
Ce matériel nest pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension privés

connectés au réseau public d’alimentation seulement au niveau moyenne et haute tension. S'il est connecté a un réseau
public d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en
A consultant I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.

Q' . . . .
\ Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs €lectriques et magnétiques (EMF)

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des mesures de
protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d’accés pour les passants ou une évaluation
de risque individuelle pour les soudeurs.

Tous les soudeurs doivent utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant du circuit de
soudage:

« positionner les cables de soudage ensemble — les fixer avec une attache, si possible;

« se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de soudage;

e ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;
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ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;
raccorder le cable de retour a la piéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

ne pas travailler a coté de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s’y adosser ;

ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

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

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de soudage a I'arc, I'utilisateur doit évaluer les problemes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante. Ce
qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté du matériel de soudage a I'arc d'autres cables d‘alimentation, de commande, de signalisation et de
téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

d) du matériel critique de sécurité, par exemple, protection de matériel industriel;

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d‘appareils contre la surdité;

f) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g) I'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit s'assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des mesures de protection
supplémentaires;

h) I'neure du jour ot le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

La dimension de la zone environnante a prendre en compte dépend de la structure du batiment et des autres activités qui s’y déroulent. La zone
environnante peut s'étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de l'installation de soudage

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

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

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

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

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

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d'autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent limiter les problemes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.
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TRANSPORT ET TRANSIT DE L'APPAREIL

La source de courant de soudage est équipée d'une (de) poignée(s) supérieure(s) permettant le portage a la main. Attention a
ne pas sous-évaluer son poids.

T 30° Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en
position verticale.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d'objets. Ne jamais soulever une
f bouteille de gaz et la source de courant en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
7 y

INSTALLATION DU MATERIEL

Régles a respecter :

o Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont l'inclinaison maximum est de 10°.

* Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

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

e La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
e Le matériel est de degré de protection IP23, signifiant :

- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de @ >12.5mm et,

- une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale.

Ce matériel peut donc étre utilisé a I'extérieur en accord avec I'indice de protection IP23.

* Les cables d’alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.

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

ENTRETIEN / CONSEILS

> ° L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
o Couper |'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
D tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

» Régulierement, 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.

« ControOler 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 tout danger.

« Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d‘air.

 Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou démarrer des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant I'installation, s'assurer que le générateur est déconnecté
du réseau.

DESCRIPTION DU MATERIEL (FIG-1)

Le GYSARC 300/400 est une source de soudage inverter triphasé qui en fonction de son équipement permet :
- Le soudage a I'électrode enrobée (MMA)
- Le soudage a I'électrode tungstene sous gaz inerte (TIG)

Le procédé TIG requiert une protection gazeuse (Argon).
Le procédé MMA permet de souder tout type d’électrode : rutile, basique, cellulosique, inox et fonte.

Le GYSARC 300/400 peut étre équipé d'une commande a distance manuelle (ref. 045675).

1- Interface homme machine 5- Poignées de transport et de levage
2-  Douille de polarité Négative 6-  Commutateur marche / arrét
3-  Douille de polarité Positive 7-  Cable d'alimentation

4-  Connectique de commande a distance

INTERFACE HOMME MACHINE (IHM) (FIG-2)

1-  Afficheur tension 7- Indicateur d’activation de la commande a distance
2- Indicteur de surchauffe 8- Bouton d‘activation de la commande a distance

3- Indicateur de fonctionnement du dispositif réducteur de risques (VRD) 9- Bouton de sélection de mode (MMA / TIG-LIFT)
4-  Afficheur courant 10-  Molette de réglage du paramétre Arc Force

5-  Indicateur mode TIG-LIFT 11-  Molette de réglage du courant

6- Indicateur mode électrode enrobée MMA 12-  Molette de réglage du parametre Hot Start
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ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

o Le GYSARC 300 TRI est livré avec prise 32 A de type EN 60309-1 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique triphasée 400V (50-60 Hz)
a quatre fils avec un neutre relié a la terre.

o Le GYSARC 400 TRI est livré avec prise 32 A de type EN 60309-1 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique triphasée 400V (50-60 Hz)
a quatre fils avec un neutre relié a la terre.

o Le courant effectif absorbé (I11eff) est indiqué sur le matériel, pour les conditions d'utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections
(fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise
pour permettre une utilisation aux conditions maximales.

o Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas I'arc s'éteint et le voyant de protection
s'allume.

o L'appareil est prévu pour fonctionner sur une tension électrique 400V +/- 15%.

» La mise en marche se fait par rotation du commutateur marche / arrét (FIG 1 - 6) sur la position I, inversement I'arrét se fait par une rotation sur
la position O. Attention ! Ne jamais couper I'alimentation lorsque le poste est en charge.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Le poste peut fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exigences suivantes :

- La tension doit étre alternative, sa valeur efficace doit étre de 400V +/- 15%, et de tension créte inférieure a 700V,

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

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

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une taille et une section appropriées a la tension de I'appareil.
Utiliser une rallonge conforme aux réglementations nationales.

Tension d’entrée Section de la rallonge (<45m)
GYSARC 300 2.5 mm2
400 V - 3~
GYSARC 400 4 mm?2

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE (MMA)

BRANCHEMENT ET CONSEILS

e Brancher les cables, porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement,
 Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes,

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

INVERTER
WELDER

SELECTION DU MODE
Appuyer sur le bouton @ pour sélectionner le mode MMA.

ARC FORCE

HOT START

MMA
Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

PARAMETRES PRINCIPAUX

1. Réglage de I'intensité de soudage :
Ajuster le courant de soudage a l'aide de la molette centrale en fonction du diamétre d’électrode et du type d’assemblage a réaliser. La consigne de
courant est indiquée sur I'afficheur de droite.

2. Régler le niveau d’Arc Force :

Ajuster le niveau d’Arc Force a I'aide de la molette de gauche. Plus le niveau d’Arc Force est faible et plus I'arc sera doux, a l'inverse plus le niveau d’Arc
Force est élevé et plus la surintensité en soudage sera élevée. 1l est conseillé de positionner I'Arc Force en position médiane pour débuter le soudage
et I'ajuster en fonction des résultats et des préférences de soudage. Note : la plage de réglage de I'Arc Force est spécifique au type d’électrode choisi.

3. Régler le Hot Start :
Ajuster le niveau de Hot Start a I'aide de la molette de droite. Hot Start faible pour les toles fines et Hot Start élevé pour les métaux difficiles a souder
(piéces sales ou oxydées).
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PARAMETRES DE SOUDAGE

REGLAGE DE L'INTENSITE DE SOUDAGE

Les réglages qui suivent correspondent a la plage d'intensité utilisable en fonction du type et du diameétre d'électrode. Ces plages sont assez larges

car elles dépendent de I'application et de la position de soudure.

@ d'électrode (mm) Rutile E6013 (A) Basique E7018 (A) Cellulosique E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE

e Le cable d'inversion de polarité doit étre déconnectée en MMA pour brancher les cables porte électrode et pince de masse dans les connecteurs.
Respecter les polarités indiquées sur I'emballage des électrodes.
 Respecter les regles classiques du soudage.

« Votre appareil est muni d’'une fonctionnalité spécifique aux Inverters :
L’Anti-Sticking vous permet de décoller facilement votre électrode sans la faire rougir en cas de collage. La fonction anti-sticking, aprés son déclen-

chement, nécessite un temps d’attente d’environ 3 secondes avant de pouvoir reprendre une soudure normale.

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

BRANCHEMENT ET CONSEIL

Le soudage TIG nécessite une torche ainsi qu’une bouteille de gaz de protection équipée d'un détendeur.
¢ Brancher la pince de masse dans le connecteur de raccordement positif (+).
 Brancher le cable de puissance de la torche dans le connecteur de raccordement négatif (-).

» Raccorder le tuyau de gaz de la torche a la sortie du détendeur.

S’assurer que la torche est bien équipée et que les consommables (pince-étau, support collet, diffuseur et buse) ne sont pas usés.

ANO@ @ v

TIG

INVERTER
WELDER

Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

Réglage de l'intensité de soudage :

Appuyer sur le bouton @ pour sélectionner le mode TIG.

Ajuster le courant de soudage a I'aide de la molette centrale en fonction du diameétre d'électrode et du type d'assemblage a réaliser. La consigne de
courant est indiquée sur I'afficheur de droite.

L'amorgage est de type LIFT : a l'aide de la torche, faire toucher I'électrode avec la piéce a souder puis relever doucement I'électrode, un arc se forme.

A 7 7
”

Pour arréter le soudage, tirer légérement I'arc, celui-ci va baisser en intensité graduellement (évanouissement).

s

% Courant (A) Electrode (mm) Buse (mm) Débit Argon (L/min)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
9-12mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10
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AFFUTAGE DE L’ELECTRODE

L = 3 x d pour un courant faible.
| L = d pour un courant fort.

COMMANDE A DISTANCE

La commande a distance fonctionne en procédé TIG et MMA.

J FGA
®
C
% E B @B@
A
D C

ref. 045699 Vue extérieure Schéma électrique commande a distance.

Branchement :
1- Brancher la commande a distance sur la face avant de la source de courant de soudage (FIG 1 - 4).
2- Appuyer sur le bouton o pour activer la commande a distance. La LED ON s'allume.

Connectique
Le produit est équipé d'une connectique femelle pour commande a distance.

La prise male spécifique 7 points (option ref. 045699) permet d’y raccorder une commande a distance manuelle. Pour le cablage, suivre le schéma
ci-dessous.

TYPE DE COMMANDE A DISTANCE Désignation du fil Pin du connecteur associée
12V A
Commande a distance manuelle Curseur B
Commun/Masse C

Fonctionnement :

e Commande a distance manuelle (option réf. 045675).
La commande a distance manuelle permet de faire varier le courant de 50% a 100% de l'intensité réglée.

VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

J teur (< 20 V), basculer I'interrupteur présent sur la carte de commande (page 67 - n°14 /page 68 - n°11) sur 1.

ON Par défaut (réglage usine), l'interrupteur VRD est en position ON. Pour activer le VRD, afin d’abaisser la tension a vide du généra-
1 Le voyant de I'THM (FIG 2 - N°3) s'allume.

Pour accéder a l'interrupteur VRD (voir page 69) :

R e
A?\ LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT ETRE FATALS

- DECONNECTER LE PRODUIT DE L’ALIMENTATION ELECTRIQUE.
- Retirer les 9 vis afin d’ouvrir le flanc du générateur.
- Repérer l'interrupteur rouge au centre de la carte de commande.

PROTECTION THERMIQUE ET CONSEILS

Ce poste est équipé d’une ventilation régulée par la température de I'appareil. Lorsque le poste passe en protection thermique, il ne délivre plus de
courant. La LED orange (FIG 2 - 2) s‘allume tant que la température du poste n’est pas redevenue normale.

o Laisser les ouies de I'appareil libres pour I'entrée et la sortie d'air.

o Laisser I'appareil branché aprés soudage et pendant la protection thermique pour permettre le refroidissement.

» Respecter les regles classiques du soudage.

» S'assurer que la ventilation soit suffisante.

 Ne pas travailler sur une surface humide.
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Anomalies Causes Remeédes
L'appareil ne délivre pas de courant et le . . , Attendre la fin de la période de refroidisse-
- , 8 . | La protection thermique du poste s’est - :
voyant jaune de defaut thermique est allumé . ment, environ 2 min. Le voyant (FIG 2 - 2)
enclenchée. e
(FIG 2 - 2). s'éteint.
o | Lafficheur (FIG 2 - 4) est allumé mais Le cable de pince de masse, le porte elt,ec- -
= h 2 trode ou la torche ne sont pas connectés au | Veérifier les branchements.
= | I'appareil ne délivre pas de courant.
& poste.
= .
= | Le poste est alimenté€, vous ressentez ~ . )
B ; N . Contrdler la prise et la terre de votre instal-
des picotements en posant la main sur la La mise a la terre est défectueuse. lation
carrosserie. :
. Vérifier la polarité conseillée sur la boite
Le poste soude mal Erreur de polarite d'électrode.
Utiliser une électrode en tungstene de taille
Défaut provenant de I'électrode en tungs- appropriee
Arc instable tene Utiliser une électrode en tungsténe correcte-
ment préparée
Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
o .
= Zone de soudage Protéger Ial zone de soudage contre les
. \ ) courants d'air.
L'électrode en tungstene s'oxyde et se ternit Contréler ot ous | s d
en fin de soudage R . . ontroler et serrer tous les raccords de gaz.
ZLObI:Zme de gaz, ou coupure prematuree Attendre que I'électrode refroidisse avant de
9 couper le gaz.
L'électrode fond Erreur de polarité ;/Sﬂfer que la pince de masse est bien reliée
GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d‘achat (piéces et main d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.
e L'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

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

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

GENERAL INSTRUCTIONS

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

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

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

ENVIRONMENT

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

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

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

Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:
Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude:
Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.

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

To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without cuffs. These clothes must be insulated, dry, fireproof and
in good condition, and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the application/
operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses. It may be necessary to install
fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear protective clothes.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same applies to any person in the
welding area).

©9 s

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc... Never remove the safety covers from the cooling
unit when the machine is plugged in - The manufacturer is not responsible for any accident or injury that happens as a result of
not following these safety precautions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During maintenance work on the torch or
the electrode holder, you should make sure it's cold enough and wait at least 10 minutes before any intervention. The cooling unit
must be on when using a water cooled torch in order to ensure that the liquid does not cause any burns.

ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.

>

WELDING FUMES AND GAS

The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate ventilation and/or
extraction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is recommended in cases of insufficient air supply

Q'
in the workplace.
= Check that the air intake is in compliance with safety standards.

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding certain pieces of metal
containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also need to degrease the workpiece before welding.
Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a support or trolley.

Do not weld in areas where grease or paint are stored.

11
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FIRE AND EXPLOSION RISKS

% Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a minimum safe
T distance of 11 meters. A fire extinguisher must be readily available.
‘5@3 Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.

Keep people, flammable objects and containers under pressure at a safe distance.

Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any inflammable or explosive
materials (oil, petrol, gas...).

Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation if present in high concentrations around the work area.
Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright position securely chained
to a fixed support or trolley.

Close the bottle after any welding operation. Be wary of temperature changes or exposure to sunlight.

Cylinders should be located away from areas where they may be struck or subjected to physical damage.

Always keep gas bottles at a safe distance from arc welding or cutting operations, and any source of heat, sparks or flames.

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

ELECTRIC SAFETY
:Q

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

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables, electrodes) because they are
connected to the welding circuit.

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

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

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross section is adequate with the
usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated from the electrical circuit. Wear insulating
shoes, regardless of the environment in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the public
network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility on these
sites, because of the interferences, as well as radio frequencies.

This equipment complies with the IEC 61000-3-11 standard.
This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to private low-voltage systems
interfacing with the public supply only at the medium- or high-voltage level. On a public low-voltage power grid, it is the

responsibility of the installer or user of the device to ensure, by checking with the operator of the distribution network, which
A device can be connected.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

EMF field around the welding circuit and the welding equipment.

Q.
\ The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The welding current generates an

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for people wearing medical implants.
For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the welders.

All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF) generated by the welding circuit::
e position the welding cables together — if possible, attach them;

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

» never enroll the cables around your body;

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

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

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

» do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.
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People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet known.

RECOMMANDATIONS TO ASSES THE AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

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

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where the installation is
planned.

. In particular, it should consider the following:

a) the presence of other power cables (power supply cables, telephone cables, command cable, etc...)above, below and on the sides of the arc
welding machine.

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

e) the health and safety of the people in the area such as people with pacemakers or hearing aids;

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

The user will have to make sure that the devices and equipments that are in the same room are compatible with each other. This may require extra
precautions;

h) make sure of the exact hour when the welding and/or other operations will take place.

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

Welding area assessment

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

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

The machine is fitted with handle(s) to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the machine’s weight.

Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright
position.

Do not place/carry the unit over people or objects. Never lift the machine while there is a gas cylinder on the
support shelf. A clear path is available when moving the item.

13
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EQUIPMENT INSTALLATION

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

¢ Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
» The machine must not be used in an area with conductive metal dusts.

» The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

e The machine protection level is IP23, which means :

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

- Protection against the rain inclined at 60° towards the vertical.

These devices can be used outside in accordance with the IP23 protection index.

» The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

- Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
¢ Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance work. DANGER
D High Voltage and Currents inside the machine.

e Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the electrical connections checked by a qualified
person, with an insulated tool.

e Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, its after sales
service or an equally qualified person.

¢ Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.

» Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

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

HARDWARE DESCRIPTION (FIG-1)

The GYSARC 300/400 is a three phase inverter welder which, depending on its equipment, can do :
- Electrode welding (MMA)
- Tungsten electrode welding (TIG)

The TIG process requires gas shielding (Argon).
The MMA process can weld any type of electrode : rutile, basic, cellulosic, stainless and brass.

The GYSARC 300/400 can be equipped with a remote control (ref. 045675).

1-  Man to Machine Interface 5-  Transport and lifting handles
2- - polarity plug 6- On/off switch
3-  + polarity plug 7- Power supply cable

4- Remote control cable connector

CONTROL BOARD (MMI) (FIG-2)

1-  Voltage display 7-  Active remote control indicator

2-  Overheat indicator 8- Remote control activation button

3- Indicator of the functioning of the risk reduction device (VRD) 9- Mode selection button (MMA / TIG-LIFT)

4-  Current display 10-  Adjustment knob for Arc Force parameter

5-  TIG-LIFT mode indicator 11-  Current adjustment knob

6- MMA mode indicator 12-  Adjustment knob for Hot Start parameter
POWER SUPPLY

e The GYSARC 300 is fitted with a 32 A socket type EN 60309-1 which must be connected to a three-phase 400V (50 - 60 Hz) power supply fitted
with four wires and one earthed neutral.

e The GYSARC 400 is fitted with a 32 A socket type EN 60309-1 which must be connected to a three-phase 400V (50 - 60 Hz) power supply fitted
with four wires and one earthed neutral.

e The absorbed effective current (I1eff) is displayed on the machine, for optimal use. Check that the power supply and its protection (fuse and/or
circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use
at maximum settings.

¢ While under intensive use (superior to the duty cycle) the thermal protection can activate, in that case, the arc switches off and the thermal pro-
tection indicator switches on.

e The machine ie designed to work on a 400V +/- 15% power supply.

¢ The start is done via an on / off switch (FIG 1 - 6) set to I, and the stop is done by switiching it to O. Attention ! Never disconnect the power
supply when the machine is on.
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CONNECTION ON A GENERATOR

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

- The voltage must be AC, always superior to 400 Vac £15%, and the peak voltage below 700V,

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

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

USE WITH EXTENSION CABLES

All extension cables must have an adequate size and section, relative to the machine’s voltage .
Use an extension that complies with national safety regulations.

Input voltage Wire section of extension cord (<45m)
GYSARC 300 2.5 mm2
400 V - 3~
GYSARC 400 4 mm?2

ELECTRODE WELDING (MMA)

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

¢ Connect the cables, electrode holder and earth clamp in the connectors,

» Respect the welding polarities and intensities indicated on the electrodes boxes,
* Remove the electrode from the electrode holder when the machine is not in use.

ARCFORCE

HOISTARE MODE SELECTION
Press the button @ to select the MMA mode.

min max

MMA
The grey areas are not useful for this mode.

MAIN SETTINGS

1. Welding intensity settings :

Adjust the welding current using the central knob according to the electrode diameter and the type of assembly to be carried out. The current setpoint
is indicated on the right side display.

2. Arcforce settings :

Adjust the arcforce level with the left side knob. The lower the arcforce level, the softer the arc will be. The higher the arcforce level, the higher the
welding overcurrent will be. It is recommended to set the arc force in median position to start the welding and adjust it according to the results and
welding preferences. Note : the arcforce setting range is specific to the selected electrode type.

3. Hot Start settings :
Adjust the Hot Start level with the right side knob. Low Hot start, for thin sheets and High Hot start for difficult-to-weld metals (dirty or oxydised).

WELDING PARAMETERS

WELDING INTENSITY SETTINGS

The following settings concern the intensity range that may be used depending on the electrode’s type and diameter . These ranges are quite large
as they depend on the application and the welding position.

@ electrode (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A) Cellulosic E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -
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ELECTRODE WELDING

e The reverse polarity cable must be disconnected in MMA (stick welding) mode in order to connect the electrode holder and earth clamp. Connect
the electrode holder and earth clamp as indicated on the electrode packaging.

e Respect the basic rules of welding.

e This device has 1 feature specific to Inverter machines :

- Anti-Sticking: Enables easy removal of the electrode from the metal. The anti-sticking feature, after its start, requires approximately a 3 seconds
delay before resuming normal welding operations.

TUNGSTEN ELECTRODE WELDING WITH INERT GAS (TIG)

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

TIG welding requires a torch as well as a gas bottle equipped with a regulator.

¢ Connect the earth clamp to the positive connector (+).

¢ Connect the torch’s earth cable to the negative plug (-).

» Connect the torch’s gas hose to the regulator’s output.

Ensure that the torch is equipped and ready to weld, and that the consumables (Vise grip, ceramic gas nozzle, collet and collet body) are not damaged.

INVERTER

Al . . VRD WELDER

MODE SELECTION
Press the button @ to select the TIG mode.

TIG
The grey areas are not useful for this mode.

Welding intensity settings :
Adjust the welding current using the central knob according to the diameter and the type of assembly to be carried out. The current setpoint is indi-
cated on the right side display.

ARC STRIKE / IGNITION :
LIFT start : Using the torch, make contact between the electrode and the metal piece, then slightly lift the electrode to start the arc.

WELD STOP / SWITCHING TO DOWNSLOPE :
To stop the weld, slightly lift the torch, the intensity will gradually reduce (downslope).

ASSISTANCE FOR SETTING UP AND SELECTING CONSUMABLES

4
% Current (A) Electrode (mm) Shroud (mm) Arg‘zri /flfi‘;")rate

0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7

DC 2.4-6mm 60 - 150 16 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8

6.8 - 8.8 mm 170 - 220 24 11 8-9

9-12 mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10

ELECTRODE GRINDING

L = 3 x d for a low current.
L = 3 x d for a high current
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REMOTE CONTROL

The remote control operates in TIG mode and in MMA.

.w F GA
C
E B -5 @5
A
D C

ref. 045699 External view Electrical diagram for remote control.

Connection :
1- Plug the remote control into the connection at the front of the machine (FIG 1 - 4).

2- Press the ° button to activate the remote control. The ON LED lights up.

Connection :

The GYSARC 300/400 is equipped with a female socket for a remote control.

The specific 7-pin plug (option ref. 045699) allows a manual remote control to be connected to it. For the cabling layout, please see the diagram
below.

REMOTE CONTROL TYPE Wire description Pin
12V A
Manual remote control Cursor B
Common/Earth C

Operating :

e Manual remote control (option ref. 045675)
The remote control enables the variation of current from 50% to 100% of the set intensity.

VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

J generator (< 20 V), the switch on the control board must be toggled to 1 (page 67 - n°14/ page 68 - n°11). The HMI indicator

ON By default (factory setting), the VRD switch is in the ON position. To activate the VRD, in order to lower the no-load voltage of the
1 light (FIG 2 - N°3) lights up.

To access the VRD switch (see page 69):

R e
A;\ ELECTRIC SHOCKS CAN BE FATAL

- Disconnect the product from the power supply.
- Remove the 9 screws to open the side of the machine.
- Locate the red switch in the centre of the control board.

ADVICE & THERMAL PROTECTION

This device is equipped with a ventilator regulated by the inside temperature. When the machine’s thermal protection is activated, it will not deliver
any current. Yellow light (FIG 2 - 2) will turn on until the temperature of the machine has returned to normal.

» Do not block/cover the ventillation holes, ensure free flow of air.

« Whilst in thermal protection mode leave the machine plugged into the mains after welding to allow it to cool.

General observations :

» Always respect the basic rules of welding.

¢ Always work in an adequately ventillated area.

¢ Do not work on a damp surface.
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TROUBLESHOOTING

Troubleshooting

‘ Causes

Solutions

The machine does not deliver any current . .
and the yellow thermal protection indicator | The thermal protection has switched on. W_a|t the e_nd_ of the cooling cycle,_ about 2
. . min. The indicator (FIG 2 - 2) switches off.
is switched on (FIG 2 - 2).
9 | The display (FIG 2 - 4) is on but the device | The earth clamp, the electrode holder or the -
|<Tt does not deliver current. welding torch are not connected to the unit. Check the connections
= . . :
= | The pro.duct. is gonnected to thg mains, You | o oo contact is faulty. Chgck the plug and the earth of your instal-
are feeling tingling when touching the case. lation.
) . Check the recommended polarity (+/-) on
The machine welds poorly. Polarity error the electrode box.
Use an electrode size more suitable to the
thickness of your metal.
Fault due to the tungsten electrode
Unstable arc Use an tungsten electrode properly prepa-
red.
0 Gas flow too high Reduce the gas flow
= Welding area. Protect the welding area against draught.
The tungsten electrode becomes oxidized Check and tighten every gas connection.
and tainted at the end of the welding Gas problem, or gas flow stops too early Wait for the electrode to cool down before
switching off the glas flow.
The electrode melts Polarity error Check that the earth is connected to the +
WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

¢ Transit damage.

* Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).
* Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
¢ Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported




@ GYSARC 300 / 400 TRI @

SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

fihren. Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen an dem Brenner vor, die nicht in der

f III Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden
Anleitung gennant werden.
Der Hersteller haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgem&Be Handhabung dieses Gerates entstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderungen
(Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fiir Schaden bei falscher oder
gefahrlichen Verwendung verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft groBere Mengen metallischer Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kénnen.
Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerdtes auf eine Umgebung, die frei von Sauren, Gasen und anderen atzenden
Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

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

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).
Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1000m (liber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umsténden auch tédlichen - Verletzungen fiihren.

Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrlicher Hitze, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetische
Storungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen),
elektrische Schlage, SchweiBlarm und -rauch.

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

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

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schweischutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer geniigen Schutzstufe (je nach SchweiBart und
-strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten! Schirmen Sie den SchweiBbereich
bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhange ab, um Dritte vor Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzen,
usw. zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen missen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den ndtigen
Schutzmitteln ausgertiistet werden.

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

© 9 68

Halten Sie mit den ungeschiitzten Handen, Haaren und losen Kleidungstiicken ausreichenden Abstand zu sich bewegenden Teilen
(Lufter). Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller
haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der
Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstlick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Lassen Sie den Brenner vor jeder Instandhaltung / Reinigung bzw. nach jedem Gebrauch unbedingt
ausreichend abkihlen (min. 10 min). damit die Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden. Der
Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

Q' Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfen. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichende Frischluftzufuhr,
technische Belliftung oder ein zugelassenes Atemgerat. SchweiBen Sie nur in gut bellifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen
= Raumen mit ausreichend starker Absaugung, die den aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen missen Sicherheitsabstdnde besonders beachtet werden. Beim Schweien von Blei, auch in form
von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere
Metalle entstehen giftige Dampfe. Vor dem SchweiBen, entfetten Sie die Werkstticke.
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Die zum SchweiBen bendtigten Gasflaschen miissen in gut bellifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlieBlich
stehend und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Fahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen
erhalten Sie von Ihrem Gaslieferanten.

SchweiBarbeiten in unmittelbarer Ndhe von Fetten und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
T Brandschutzausriistung muss im SchweiBbereich vorhanden sein.
‘;él Beachten Sie, dass die beim Schweien entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle fiir Feuer oder

Explosionen darstellen.

Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehéltern ein.

SchweiBen Sie keine Behalter mit brennbare Materialien (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie gedffnet sind, miissen

entflammbares oder explosive Material entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzter Richtung zu diesem Gerdt und entflammbaren Materialen.

'ﬂ Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und

UMGANG MIT GASFLASCHEN

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer fiir eine gut belliftete Arbeits-
und Lagerumgebung.

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport gut verschlossen sind und das Schweigerat ausgeschaltet ist. Lagern Sie
die Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens
gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweiBvorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken
Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.
Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Stromleitungen und SchweiBarbeiten. Das SchweiBen von Druckgasflaschen ist untersagt.

Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss / Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das
fiir die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
:Q

Das SchweiBgerat darf nur an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldge, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerédteinneren oder das gedffnete Gehduse wenn das Gerat mit dem Stromnetz verbunden
ist.

Trennen Siedas Gerdt IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann.

Bertihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

AusschlieBlich qualifiziertem und geschultem Fachpersonal ist es vorbehalten beschédigte Kabel und Brenner auszutauschen. Achten Sie beim
Austausch stets darauf das entsprechende Aquivalent zu verwenden. Tragen Sie zur Isolierung beim SchweiBen immer trockene Kleidung in gutem
Zustand. Achten Sie unabhangig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Gerdt als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fiir den industriellen
und/oder professionellen Gebrauch geeignet. Es ist nicht fir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen die lokale
Energieversorgung Uber das offentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von
Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-11 konform.
ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist dafiir bestimmt, an private

Niederspannungsnetze angeschloBen zu werden, die an offentliche Stromnetze mit mittlerer und hoher Spannung
angeschlossen. Bei Betrieb am 6ffentlichen Niederspannungsnetz, muss der Betreiber des Gerats sich beim
A Versorgungsnetzbetreiber informieren, ob das Gerat flr den Betrieb geeignet ist.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

Q'
= Der durch einen Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMV). Beim Betrieb von

Alle SchweiBer sollten das folgende Verfahren folgen um die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus der Schaltung zum Lichtbogenschweien
Zu minimieren :

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

¢ Achten Sie darauf, dass ihren Oberkdrper und Kopf sich so weit wie mdglich von der SchweiBarbeit befinden ;

¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Koérper wickeln;
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e Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;
 Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick moglichst nahe der Schweizone;

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt
beraten lassen.

Durch den Betrieb dieses Gerates kénnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir den korrekten Einsatz des SchweiBgerdtes und des Materials gemaB den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetischer Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders mit Hilfe des Herstellers eine Losung zu finden. Die korrekte Erdung
des SchweiBplatzes inklusive aller Gerdte hilft in vielen Féllen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagnetischen Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Der Anwender muss potenzielle elektromagnetische Probleme der Umgebung priifen vor dem Installieren der LichtbogenschweiBeinrichtungen. Zur
Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes beriicksichtigen:
a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerdte;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Industrieanlagen;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfligbarkeit anderer Alternativen priifen. Weitere SchutzmaBnahmen kdnnen erforderlich sein;
h) durch die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von den 6rtlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitaten abh&ngig. Die Umgebung kann
sich Uiber die Grenzen des SchweiBplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des SchweiBgerétes 3
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerates weitere Probleme I6sen. Die Priifung solte gemaB Art. 10 der
IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kdnnen auch die Wirksamkeit der MaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das LichtbogenschweiBgerat sollte gem&B der Hinweise des Herstellers an die ffentliche Versorgung angeschlossen
werden. Falls Interferenzen auftreten, konnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. Netzfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch
ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollstédndig abgerollt werden. Abschirmung anderer Einrichtungen in der Umgebung oder
der gesamten SchweiBeinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehdors: Das LichtbogenschweiBgerdat muss gemaB der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat miissen im Betrieb geschlossen sein. Das Schweigerat und das Zubehdr diirfen nur den
Anweisungen des Gerateherstellers gemaB verandert werden. Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und Stabilisierungseinrichtungen
sind die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich sein und gebiindelt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes miissen in den Potentialausgleich einbezogen werden. Bei gleichzeitiger Beriihrung
der Brennerspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags. Beriihren Sie beim SchweiBen keine nicht geerdeten Metallteile.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmten Féllen die Stérung reduzieren. Erden Sie keine Werkstiicke, wenn
dadurch ein Verletzungsrisiko fiir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerdte entsteht. Die Erdung kann direkt oder
iber einen Kondensator erfolgen. Wahlen Sie den Kondensator gemaB der nationalen Normen.

f. Schutz und Trennung: Der Schutz und die selektive Abschirmung andere Leitungen und Gerate in der Umgebung kénnen Interferenzprobleme
reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schweizone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.

TRANSPORT DER MASCHINE

Unterschatzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerdtes! Da das Gerat Uber keine weitere Transporteinrichtung verfiigt, liegt es
Ihrer eigenen Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass Transport und Bewegung des Gerdtes sicher verlaufen (Achten Sie
darauf das Gerdt nicht zu kippen).

T X Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerdt zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in
vertikaler Position transportiert werden.

Das Gerat darf nicht Uber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden. Halten Sie sich unbedingt an
die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerdte und Gasflaschen. Diese haben verschiedene
Beforderungsnormen.

A
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AUFSTELLUNG

o Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht groBer als 10°.

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

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

e Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

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

- das Gerat ist vor dem EIndringen mittelgroBer Fremdkorpern mit einem Durchmesser >12,5 mm geschiitzt.

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

Dieses Gerat kann IP23 gemaB im Freien beniitzt werden.

« Die Versogungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden um ein Uberhitzen zu verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schéaden, die durch unsachgemdBe Handhabung dieses Gerdtes entstanden
sind.

WARTUNG / HINWEISE

> ¢ Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jdhrliche Wartung
/S o>

wird empfohlen.
¢ Trennen Sle das Gerat von der Stromversorgung und warten Sie bis der Lifter nicht mehr lauft. Erst dann diirfen Sie das Gerat
warten. Die Spannungen und Strome im Gerat sind hoch und gefahrlich.

¢ Nehmen Sie regelmaBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie das
Gerat regelmaBig von einem qualifizierte Techniker auf die elektrische Betriebssicherheit priifen.

e Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzleitung. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte
Person ausgetauscht werden.

o Liftungsschlitze nicht bedecken.

 Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieladung und zum Starten von Motoren benutzt werden.

INSTALLATION - PRODUKTFUNKTION

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Der Aufbau darf nur im ausgeschalteten,
nicht angeschlossenen Zustand vorgenommen werden.

BESCHREIBUNG (ABB.1)

Der GYSARC 300/400 ist ein dreiphasiges Inverter-SchweiBgerat, das je nach Ausriistung die Anwendung von folgenden SchweiBverfahren ermdglicht:
- Elektroden-Hand-SchweiBen (MMA / E-HAND)
- Wolfram-Elektroden.SchweiBen unter inertem Gas (WIG)

Fiir das WIG-Verfahren ist ein Gasschutz (Argon) erforderlich.
Im Bereich MMA st dieses Gerat zum VerschweiBen aller gangigen Rutil-, Edelstahl-, Guss-, Zellulose- und basischen Elektroden geeignet.

Das Gerat kann mit einer manuellen Fernregelung (Art.-Nr. 045675) ausgestattet werden.

1- Bedienfeld 5-  Transport- und Hebebiigel
2-  Minuspolbuchse 6- Schalter Start/Stop
3-  Pluspolbuchse 7- Netzleitung

4-  Fernregelunganschluss

BEDIENFELD (ABB. 2)

1-  Anzeige Spannung 7- Anzeige Aktivierung der Fernsteuerung
2- Temperaturwarnung 8- Taste zur Aktivierung der Fernsteuerung
3- Anzeige Betrieb des Risikoverminderungssystems (VRD) 9- Modusauswahltaste (E-HAND / TIG-LIFT)
4-  Anzeige Strom 10- Drehregler Arc Force

5- Leuchte TIG-LIFT-Modus 11-  Drehregler Strom

6- Anzeige E-HAND-Modus 12-  Drehregler Hot Start

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

e GYSARC 300 ist mit einem 32 A Typ EN 60309-1 Stecker geliefert. Es muss an einer 400V (50 - 60 Hz) dreiphasigen, geerdeten Steckdose mit vor-
schriftsmaBig angeschlossenem Schutzleiter betrieben werden.

e GYSARC 400 ist mit einem 32 A Typ EN 60309-1 Stecker geliefert. Es muss an einer 400V (50 - 60 Hz) dreiphasigen, geerdeten Steckdose mit vor-
schriftsmaBig angeschlossenem Schutzleiter betrieben werden.

e Der aufgenomme Strom (I1eff) bei maximaler Leistung ist auf dem Gerét angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung und Schutzein-
richtungen (Sicherungen und/oder Fehlerstromschutzschalter) mit den fiir den Betrieb des Gerates nétigen Werten (ibereinstimmen. In einigen Lan-
dern ist es notwendig einen anderen Stecker zu verwenden, um die maximale Leistung abrufen zu kdnnen.

e Bei intensiver Nutzung (liber die Einschaltungsdauer) kann sich die Warmeschutz einschalten. In diesem Fall schaltet sich der Lichtbogen aus und
die Schutzkontrolllampe geht an.

¢ Das Gerat arbeitet mit einer elektrischen Spannung von 400V +/-15%.

e Eingeschaltet wird das Gerat mit Drehung des Hauptschalter, (Abb. 1 - 6) auf Position I, mit Drehung auf Position 0 wird das Gerat ausgeschaltet.
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Ziehen Sie niemals den Netzstecker, wenn das Gerat eingeschaltet ist.

GENERATORBETRIEB

Das Gerat kann an einem Stromaggregat betrieben werden, wenn:

- Die Wechselspannung 400V + /-15% betragt und die Scheitelspannung kleiner als 700V ist.

- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60Hz liegen.

Uberpriifen Sle diese Angaben vor dem Betrieb. Hohere Spannungsspitzen kénnen das Gerét beschadigen.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Eingesetzte Verlangerungsleitungen miissen fiir die auftretenden Spannungen und Stréme geeignet sein
Verlangerungskabel miissen Normenkonform sein.

Versorgungsspannung Leitungsquerschnitt (<45m)
GYSARC 300 2.5 mm?2
400V - 3~
GYSARC 400 4 mm?2

SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE (MMA-/E-HANDSCHWEISSEN)

ANSCHLUSS UND HINWEISE

e SchlieBen Sie Elektrodenkabel, -Halter und Masseklemme an die entsprechenden Anschliisse an.
» Beachten Sie die auf der Elektrodenpackung beschriebenen Polaritdtsangaben.

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

INVERTER
WELDER

ARCFORCE HOT START

MODUSAUSWAHL
Zur Auswahl des E-Hand-SchweiBverfahrens den Schalter @ driicken.

Verfahren MMA STD
Auf die grau hinterlegten Bereiche kann in diesem Modus nicht zugegriffen
werden.

HAUPTPARAMETER

1. SchweiBBstrom einstellen:
Stellen Sie den Schwei3strom mit dem zentralen Drehregler je nach Elektroden- und Blechtyp ein. Der Stromsollwert wird in der rechten Digitalanzeige
angezeigt.

2. Arc Force einstellen:

Arc Force mit dem linken Drehregler einstellen. Je niedriger die Arc Force, desto geringer wird der Lichtbogen sein. Je héher die Arc Force, desto héher
der SchweiBliberstrom. Stellen Sie die Arc Force erst in einem mittleren Bereich ein und passen sie je nach Ergebniss an. Hinweis: Der Einstellbereich
des Arc Force ist abhangig vom ausgewahlten Elektrodentyp.

3. Hot Start einstellen:
Hot Start mit dem rechten Drehregler einstellen. Die Hot-Start-Funktion fiir Diinnbleche niedrig einstellen und fiir schwer zu schweiBende Metalle
(schmutzige oder oxidierte Teile) hoch einstellen.

SCHWEISSPARAMETER
EINSTELLUNG DES SCHWEISSSTROMS

Die folgende Einstellungen entsprechen dem anwendbaren Strombereich je nach Elektrodentyp und -durchmesser. Diese Bereiche sind abhangig von
der Anwendung und der SchweiBposition.

Elektrodendurchmesser (mm) Rutil E6013 (A) Basisch E7018 (A) Zellulose E6010(A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -
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SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE (MMA-/E-HANDSCHWEISSEN)

» Das Polaritdatswechselkabel nicht anschliessen und Elektrodenhalter und Massekabel anschlieBen. Beachten Sie die auf den Elektrodenpackungen
angegebene SchweiBpolaritat.

 Die beim SchweiBen notigen Sicherheitsregeln respektieren.

e Das Gerat verfiigt (iber eine Inverter-spezifische Funktion:

Das Anti-Sticking tragt dazu bei, das Festkleben der Elektroden im SchweiBbad zu verringern. Nach Auslosen des Anti-Stickings ca. 3 Sekunden
warten, bevor weiter geschweit werden kann.

SCHWEISSEN MIT WOLFRAM-ELEKTRODEN (WIG)

ANSCHL ND HINWEISE

Zum WIG-SchweiBen wird ein Brenner sowie eine Schutzgasflasche mit Druckminderer benétigt.

 Verbinden Sie die Masseklemme mit der positiven Anschlussbuchse (+)

 Verbinden Sie das Brennerkabel mit der negativen Anschlussbuchse ().

¢ Der Gasschlauch des Brenners am Druckminderer anschlieBen.

Kontrollieren Sie vor dem Schweien den Brenner auf Vollstandigkeit und Zustand der Verschleiteile (Keramikgasdiise, Spannhiilsengehduse, Spann-
hiilse, Brennerkappe und Wolfram-Elektrode).

MODUSAUSWAHL
Zur Auswahl des WIG-SchweiBverfahrens den Schalter @ driicken.

inverTeR
. . VRD TIGLift WELDER

WIG
Auf die grau hinterlegten Bereiche kann in diesem Modus nicht zugegriffen
werden.

SchweiBstrom einstellen:
Stellen Sie den SchweiBstrom mit dem zentralen Drehregler je nach Elektroden- und Blechtyp ein. Der Stromsollwert wird in der rechten Digitalanzeige
angezeigt.

ZUNDUNG
LIFT-Zindung: mit der Elektrode das Werkstlick beriihren und langsam die Elektrode heben. Der Lichtbogen entsteht.

SCHWEISSENDE / AUSLOSUNG DER ABSENKFUNKTION
Um den SchweiBvorgang zu beenden, den Lichtbogen leicht nach oben ziehen. Der Lichtbogen wird langsam schwacher. (Downslope).

HINWEISE ZUR EINSTELLUNG UND AUSWAHL DES VERBRAUCHSMATERIALS

% Strom (A) Elektrode (mm) Duse (mm) Ganurch/]fr]r:Jif]si Ege
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
9-12mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10

SCHLEIFEN DER WOLFRAM-ELEKTRODE

L = 3 x d bei niedrigem SchweiBstrom.
L = d bei hohem SchweiBstrom.
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FERNREGELUNG
Die Fernregelung funktioniert beim WIG- und MMA-Verfahren

.w F GA
C
E B -5 @5
A
D C

Art.-Nr. 045699 Aufsicht Steckerseite Schaltplan Fernsteuerung

Anschluss:
1- Fernregler an der Vorderseite der SchweiBstromquelle anschlieBen (Abb. 1 - 4).
Zur Aktivierung der Fernsteuerung den Schalter o driicken. Die LED ON leuchtet.

Anschliisse

Das Gerat ist mit einer Anschlussbuchse fiir Fernregler ausgestattet.

Der 7-polige Stecker (optional, Art.-Nr. 045699) eignet sich fiir den Anschluss verschiedener Fernregler. Fiir die Anschlussbelegung, siehe Verdrah-
tungsschema unten.

FERNREGLERTYP Drahtbezeichnung Steckerbelegung
12v A
Manuelle Fernreglung Cursor B
PN/Masse C

Betri

e Manuelle Fernsteuerung (Option Art.-Nr. 045675).
Mit der manuellen Fernregelung lasst sich der Strom von 50% auf 100% der eingestellten Stromstarke regeln.

VRD-SCHUTZ (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

d pannung der Stromgquelle zu senken (< 20 V), legen Sie den auf der Steuerplatine vorhandenen Schalter (Seite 67 - n°14 /Seite 68

ON In der Voreinstellung ab Werk ist der VRD-Schalter in der Position ON. Um die VRD-Funktion zu aktivieren und somit die Leerlaufs-
1 - n°11) auf 1. Die Kontrollleuchte des Bedienfeldes (FIG 2 - N°3) leuchtet auf.

Siehe S.60 zum Aktivieren des VRD-Schutz (Seite 69) :

R e
A?\ STROMSCHLAGE KONNEN TODLICH SEIN

- Trennen Sie das Gerat vom Versorgungsnetz.
- Entfernen Sie die neun Schrauben auf der Seite des Gerates.
- Der rote Schalter befindet sich mittig auf der Steuerplatine.

THERMOSCHUTZ UND HINWEISE

Dieses Gerat verflgt Uber ein Liftungssystem, das von der Geratetemperatur gesteuert wird. Wenn der Thermoschutz ausgeldst ist, liefert es kein
Strom mehr. Die orange LED (Abb. 2 - 2) leuchtet, solange die Temperatur des Gerat die normale Betriebstemperatur (iberschreitet.
o Liftungsschlitze nicht bedecken.

e Lassen Sie das Gerat nach dem SchweiBvorgang und wahrend der Thermoschutz aktiviert ist, eingeschaltet, so dass die Abkihlung erfolgen kann.

» Die beim SchweiBen nétigen Sicherheitsregeln respektieren.
« Sicher stellen, dass die Bellftung ausreichend ist.
 Nicht auf feuchte Oberflachen arbeiten.

25



26

GYSARC 300 / 400 TRI

D

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

Fehler Ursachen Losungen
Das Gerat liefert keinen Strom und die gelbe - .
) . Bis zum Ende der Abkihlphase warten (ca.
Iie_ugt;te Temperaturfehler leuchtet (Abb. Der thermische Schutz wurde ausgelost. 2min.) Die Leuchte (Abb. 2 - 2) schaltet ab.
9 | Die Anzeige (Abb. 2 - 4) ist eingeschaltet, Massekabel, Elektrodenhalter oder Brenner Die Anschliisse priifen
Z aber das Gerat liefert keinen Strom. sind nicht am Gerat angeschlossen. P ’
= Da_s Gerat '.St m|§ strom versorgt_{ SI€ SPUTEN | pefekter Schutzleiteranschluss. Prifen Sie den Schutzleiteranschluss.
Kribbeln bei Beriihrung des Gehauses.
u . . Priifen Sie die auf der Elektrodenschachtel
Das Gerat schweiBt schlecht Polaritatsfehler empfohlene Polaritit.
Nutzen Sie eine Wolframelektrode von einer
geeigneten GroBe.
o Fehler von der Wolframelektrode. — -
Instabiler Lichtbogen Nutzen Sie eine Wolframelektrode, die gut
vorbereitet wurde.
Gasdurchfluss zu hoch Reduzierung des Gasdurchsatzes
= SchweiBbereich Sorgen_ Sie fgr ausreichenden §chutz des
. o . . SchweiBbereiches gegen Luftzlge.
Die Wolframelektrode oxidiert sich und triibt — - -
zum Ende der SchweiBarbeit. _ N Pruf?n Sie und klemmep Sie aII_e Gésan-
Problem mit Gas oder vorzeitiges Gasausfall | schllisse fest. Warten Sie auf die Kiihlung
der Elektrode, bevor Sie den Gaz abschalten.
Die Elektrode schmilzt Polaritatsfehler Priifen Sie, das§ die Masseklemme an +
angeschlossen ist.
GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt werden
(Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

¢ Durch Transport verursachten Beschadigungen.
* Normalem VerschleiB der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.

» \Von unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StoBe, Demontage).
¢ Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlages durch den Besteller.
Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

/'\ m; Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
o Toda modificacién o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo daio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

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

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas. Igualmente para su almacenado. Hay que
asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).
Humedad del aire :

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

Hasta 1000m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales.

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacién luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencién a los que
lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.

Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccion de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccién suficiente (variable segun aplicaciones).
Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas. A veces es necesario
delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de soldadura de los rayos del arco, proyecciones y de residuos
incandescentes.

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

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado (asi como cualquier
otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes mdviles (ventilador). No quite nunca el carter del grupo de
refrigeracion del aparato estando bajo tensidn, el fabricante no podra ser considerado responsable en caso de accidente.

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulaciéon. Cuando se hace un mantenimiento de
la antorcha o portaelectrodos, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente fria y espere al menos 10 minutos antes de toda
intervencion. El grupo de refrigeracion se debe encender cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el liquido
no pueda causar quemaduras. Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes
materiales.

> ©® 68

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

Q' El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacion
suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una solucion en caso de aireacion
= insuficiente. Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencidn, la soldadura en zonas reducidas requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales que contengan plomo,
cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos.

Desengrase las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicion vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.
La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.
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RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.
T Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.
>~ é Atencidn a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio o una
;\ explosion.

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de cualquier material inflamable o
explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).

Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

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

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

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

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

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

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

SEGURIDAD ELECTRICA
R e

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

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

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

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

Cambie los cables, electrodos o brazos si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccion de los cables de forma
adecuada a la aplicacion. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin importar
el lugar donde trabaje.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

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

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.
Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja tension privadas
conectadas a la red publica de alimentacion de media y alta tension. En una red eléctrica publica de baja tension, es

responsabilidad del instalador o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el
A aparato se puede conectar.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.

Q. . .
\ La corriente eléctrica causa campos electromagneéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de

Todos los soldadores deben utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicién a los campos electromagnéticos que provienen del
circuito de soldadura:

« Cologue los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible;

 Coloque su torso y su cabeza lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

¢ No enrolle nunca los cables de soldadura alrededor de su cuerpo;

* No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de su cuerpo;

« conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

e no trabaje junto al generador, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca de este.

» no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.
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Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar el aparato de soldadura al arco, el usuario deberd evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que podria haber en la zona
donde se va a instalar. Lo que se debe tener en cuenta:

a) la presencia, encima, abajo y en los laterales del material de soldadura al arco de otros cables de red eléctrica, control, de sefalizacion y de
teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

d) material critico, por ejemplo, proteccion de material industrial;

e) la salud de personas cercanas, por ejemplo, que lleven estimuladores cardiacos o aparatos de audicion;

) material utilizado para el calibrado o la medicion;

g) la inmunidad de los otros materiales presentes en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas de proteccion complementarias;
h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

La dimensidn de la zona conjunta a tomar en cuenta depende de la estructura del edificio y de las otras actividades que se lleven a cabo en el lugar.
La zona se puede extender mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de la instalacion de soldadura

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

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura a la red eléctrica publica segun las recomendaciones del fabricante. Si se
produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como el filtrado de la red publica de alimentacion
eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico o equivalente para material de soldadura instalado de forma
fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de
soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento del material de soldadura al arco: conviene que el material de soldadura al arco esté sometido a un mantenimiento regular
segun las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de
soldadura al arco. El material de soldadura al arco no se debe modificar de ninglin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual
de instrucciones del fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacion de arco se ajusten y se les haga un
mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.

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

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

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

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DEL APARATO

El aparato esta equipado de (un) mango (s) en la parte superior que permiten transportarlo con la mano. No se debe subestimar
su peso.

29
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No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicién vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos. No eleve una botella de gas
y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.

\

INSTALACION DEL MATERIAL

Normas a respetar:

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

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

« No utilice en un entorno con polvos metdlicos conductores.

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

o El material tiene un grado de proteccion IP23, lo cual significa:

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

- una proteccion contra la lluvia que cae a 60% respecto a la vertical.

El material se puede utilizar en el exterior segun el indice de proteccion IP23.

e Los cables de alimentacion, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> ° El mantenimiento sdlo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,
D‘ la tension vy la intensidad son elevadas y peligrosas.

» De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasién para pedir a un personal cualificado que compruebe
que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.

o Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion estd dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.

 Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

« No utilice este generador de corriente para deshelar caierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese que el generador esta
desconectado de la red eléctrica.

DESCRIPCION DEL MATERIAL (FIG-1)

Le GYSARC 300/400 es una fuente de soldadura inverter trifasico que en funcién de su equipamiento permite:
- La soldadura al electrodo revestido
- La soldadura al electrodo tungsteno bajo gas inerte (TIG)

El procedimiento TIG requiere una proteccion gaseosa (Argén)
El proceso MMA permite soldar todo tipo de electrodos: rutilo, basico, celuldsico, acero inoxidable y hierro fundido.

El GYSARC 300/400 se le puede equipar un mando a distancia manual (ref. 045675).

1-  Interfaz hombre-maquina 5- Mangos de transporte y elevacién
2-  Conector de polaridad negativa 6- Conmutador encendido / apagado
3- Conector de polaridad positiva 7-  Cable de alimentacion eléctrica

4-  Conexion de control a distancia

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM) (FIG-2)

1-  Indicador de tensidn 7- Indicador del control a distancia

2- Indicador de sobrecalentamiento 8- Botdn de activacion del control a distancia

3- Indicador de funcionamiento del dispositivo reductor de riesgos (VRD) 9- Boton de la seleccion del modo (MMA / TIG-LIFT)
4- Indicador de corriente 10- Ruedecilla de ajuste del pardmetro Arc Force

5-  Indicador del modo TIG-LIFT 11-  Ruedecilla de ajuste de corriente.

6- Indicador del modo electrodo revestido MMA 12- Ruedecilla de ajuste del pardmetro Hot Start



m GYSARC 300 / 400 TRI

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

» GYSARC 300 incluye una clavija de 32 A de tipo EN 60309-1 y se debe conectar Gnicamente a una instalacion eléctrica trifasica de 400V (50-60 Hz)
de cuatro hilos con un neutro conectado a tierra.

» GYSARC 400 incluye una clavija de 32 A de tipo EN 60309-1 y se debe conectar Gnicamente a una instalacion eléctrica trifasica de 400V (50-60 Hz)
de cuatro hilos con un neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentacion y sus protec-
ciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma de
corriente para condiciones de uso maximas.

Durante un uso intensivo (> que el ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador de proteccion
se enciende.

o El aparato esta previsto para funcionar sobre una tension eléctrica de 400V +/- 15%.

e La puesta en marcha del se efectla rotando el conmutador de encendido/apagado (7) sobre la posicion I, y el apagado se hace rotandolo sobre la
posicion O. Atencion: No interrumpa nunca la alimentacion eléctrica cuando esté en uso.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

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

- La tension debe ser alterna, su valor eficaz de 400V (+/- 15%) y la tension pico inferior a 700V.

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrogenos producen picos de alta tension que pueden dafiar los equipos.

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

Todos los prolongadores deben tener un tamario de seccidn apropiados a la tension del aparato.
Utilice un prolongador que se ajuste a las normativas nacionales.

Tension de entrada Seccion de la prolongacion (<45m)
GYSARC 300 2.5 mm2
400 V - 3~
GYSARC 400 4 mm?2

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MODO MMA)

3

» Conectar los cables, portaelectrodos y pinza de masa a los conectores,
» Respete las polaridades e intensidades de soldadura indicadas en las cajas de electrodos,
» Quite el electrodo del portaelectrodos cuando el equipo no esta siendo utilizado.

INVERTER
WELDER

N

7

HOT START SELECCION DEL MODO
Presione sobre el boton @ para seleccionar el modo MMA.

ARC FORCE

MMA
Las zonas en gris no son Utiles en este modo.

PARAMETROS PRINCIPALES

1. Ajuste de la intensidad de soldadura:
Ajuste la corriente de soldadura con la ayuda de la ruedecilla principal en funcién del didmetro del electrodo y del tipo de ensamble a realizar. La
consigna de corriente se indica en la pantalla de la derecha.

2. Ajustar el nivel del Arc force :

Ajustar el nivel del Arc force con la ayuda de ruedecillas de izquierda. En cuanto mas débil el nivel del Arc Force mas suave serd el arco, al contrario
cuanto mas alto es el nivel de Arc Force, mayor sera la sobreintensidad de soldadura. Se aconseja posicionar el Arc Force en posicion media para
iniciar la soldadura y ajustarla en funcién de los resultados y de las preferencias de soldadura. Nota : la zona de ajuste del Arc Force es especifica al
tipo de electrodos escogidos.

3. Ajustar el Hot Start :
Ajustar el nivel de Hot Start con la ayuda de la ruedecilla de la derecha. Un Hot Start débil para chapas finas, un Hot Start elevado para metales mas
dificiles de soldar (piezas sucias u oxidadas).
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PARAMETROS DE SOLDADURA

Ajuste de la intensidad de soldadura:

Los ajustes siguientes corresponden a la zona de intensidad utilizable en funcion del tipo y del diametro del electrodo. Estas zonas son bastante

amplias ya que dependen de la aplicacion y de la posicion de soldadura.

@ de electrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Bésico E7018 (A) Celuldsico E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

SOLDADURA AL ELECTRODO REVESTIDO

« El cable de inversion de polaridad tiene que estar desconectado en MMA para que conecte los cables del portaelectrodo y de la pinza de masa en
los conectores. Respete las polaridades indicadas sobre el embalaje de los electrodos.

» Respete las reglas clasicas de la soldadura.

e Su aparato posee una funcion especifica de los inverters:

El Anti-Sticking le permite despegar facilimente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de pegamiento. La funcidn anti-sticking, tras su
activacion, requiere un tiempo de espera de unos 3 segundos antes de poder continuar con una soldadura normal.

SOLDADURA AL ELECTRODO DE TUNGSTENO BAJO GAS INERTE (TIG)

CONEXIONES Y CONSEJOS

La soldadura TIG requiere de una antorcha y de una botella de gas de proteccion equipada de un mandmetro.

« Conecte la pinza de masa en el conector de conexion positivo (+).

Conecte el cable de potencia de la antorcha en el conector de conexién negativo (-).

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

Asegurese de que la antorcha esta bien equipada y de que los consumibles (mordazas, soporte, difusor, boquilla) no estén desgastados.

INVERTER
WELDER

ANO@ @ v

Presione sobre el boton @ para seleccionar el modo MMA.

TIG
Las zonas en gris no son Utiles en este modo.

Ajuste de la intensidad de soldadura:
Ajuste la corriente de soldadura con la ayuda de la ruedecilla principal en funcion del didmetro del electrodo y del tipo de ensamble a realizar. La

32

consigna de corriente se indica en la pantalla de la derecha.

El cebado es de tipo LIFT: mediante la antorcha, toque el electrodo con la pieza a soldar y eleve poco a poco el electrodo, se forma un arco.

Para interrumpir la soldadura, tire ligeramente del arco, este bajara su intensidad gradualmente (desvanecimiento).

% Corriente (A) Electrodo (mm) Boquilla (mm) Caudal Argdn (L/min)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
9-12mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10
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AFILADO DEL ELECTRODO

L = 3 x d para una corriente débil.
L = d para una corriente fuerte.

CONTROL A DISTANCIA

El control a distancia funciona en modo TIG y MMA.

v FGA
)
C
% E B @B@
A
D C

ref. 045699 Vista exterior Esquemas eléctricos en funcion de los tipos de control a distancia.

Conexiones:
1- Conecte un control a distancia en la parte frontal de la fuente de corriente de soldadura. (FIG 1 - 4).
2- Presione sobre el botdn o para activar el control a distancia. EI LED ON se enciende.

Conexiones

El producto posee una conexién hembra para control a distancia.

La clavija especifica de 7 puntos (opcién ref. 045699) permite conectar su control a distancia manual. Para el cableado, seguir el esquema
siguiente:

TIPO DE CONTROL A DISTANCIA Designacion del cable Pin del conector asociado
12V A
Control a distancia manual Cursor B
Comun/Masa C
Funci iento:

e Control a distancia manual (opcion ref. 045675).
El mando a distancia manual permite variar la corriente de 50% a 100% de la intensidad ajustada.

VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

N disminuir la tension en circuito abierto del generador (<20 V), cambie el interruptor rojo de la placa de control (pagina 67 - n® 14/

ON |E| De forma predeterminada (configuracion de fabrica), el interruptor VRD esta en la posicion ON. Para activar el VRD, con fin de
1 pagina 68 - n® 11) a 1. El testigo del IHM (FIG. 2 - N°3) se enciende.

Para acceder al interruptor VRD (ver pagina 69) :

R e
A;\ LOS CHOQUES ELECTRICOS PUEDEN SER FATALES

- Desconecte el producto de la fuente de alimentacion.
- Retire los 9 tornillos para abrir el lateral del generador.
- Identifique el interruptor rojo en el centro del tablero de control.

PROTECCION TERMICA Y CONSEJOS

Este equipo posee una ventilacion regulada por la temperatura del aparato. Cuando el equipo se pone en proteccion térmica, no libera mas cor-
riente. El LED naranja (FIG 2 -2) se enciende en cuanto la temperatura del equipo vuelve a un nivel normal.

« Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

* Deje el equipo conectado después de la soldadura y durante la proteccion térmica para que se enftie.

 Respete las reglas clasicas de la soldadura.

» Asegurese que la ventilacion sea suficiente.

 No trabaje sobre una superficie himeda.
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ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Anomalias Causas Soluciones
El aparato no libera corriente y el indicador La proteccién térmica del eauino se ha Espere a que acabe el tiempo de enfria-
amarillo de fallo térmico se ha encendido actR/ado quip miento, alrededor de 2 minutos. El indicador
(FIG 2-2). ’ (FIG 2-2) se apaga.
El indicador (FIG 2-4) se enciende, pero el El cable de la pinza de masa O,del portae- -
. . lectrodos o la antorcha no estan conectado | Compruebe las conexiones.
o | aparato no libera corriente. B
B al equipo.
‘z‘ El equipo esta activado y usted siente un La toma de tierra no funciona Compruebe el enchufe y la toma de tierra de
= | hormigueo cuando toca la carcasa metdlica. ’ su instalacion.
. . : Compruebe la polaridad (+/-) aconsejada
El equipo suelda mal Error de polaridad (+/-) sobre la caja de electrodos.
Cuando se enciende, el indicador muestra La tension de la red eléctrica ne es respe- Compruebe su instalacion eléctrica o su
tada grupo electrégeno
Utilice un electrodo de tungsteno del tamafio
. apropiado
. El fallo proviene del electrodo de tungsteno —
Arco inestable Utilice un electrodo de tungsteno correcta-
mente preparado
Caudal de gas demasiado alto Reducir el caudal de gas
9 Proteja la zona de soldadura contra las
[ Zona de soldadura. A .
) corrientes de aire.
El electrodo de tungsteno se oxida y se c b ote todas | -
humedece al final de la soldadura . .y ompruebe y apriete todas las conexiones
Problgma de gas o interrupcion prematura de gas. Espere a que el electrodo se enfrie
del mismo
antes de cortar el gas.
. : Compruebe que la pinza de masa esta bien
El electrodo se funde Error de polaridad (+/-) conectada al polo positivo (+)
GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)

La garantia no cubre:
» Todas las otras averias resultando del transporte
o El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

» Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

e Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxid
En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor,
¢ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura.
¢ Una nota explicativa del fallo.

acion, polvo...)
adjuntando:

)
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NMPEAOCTEPE)XXEHUA - MPABWUJIA BESOIMNMACHOCTHU

OBLUUE YKA3SAHUA
/'\ |[E 3TV yKa3aHusi AOMKHbI 6bITb MPOYTEHBI M MOHATHI 10 HaYasa CBapOYHbIX paboT.
. M3MEHEHMSI U PEMOHT, HE YKa3aHHbIE B 3TON UHCTPYKLUMM, HE O/MKHbI ObiTb NMPEANPUHATHI.

I'Ipov|3BquTenb HE HEeCET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTepUalibHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ﬂaHHOVI NHCTPYKUUN
MCnonb30BaHWEM annapara.
B cnyyae I'Ip06}'IeMbI mnnu COMHeHVIl‘/II, 06paTVITer K KBaJ'IVICbVILlVIpOBaHHOMy cneunanncTty ansa npasubHOroO UCNOJib30BaHUSA YCTaHOBKN.

OKPYXKAIOLLIAA CPELIA

370 obopynoBaHUE LOMKHO BbITb UCMOJb30BAHO UCKIOUUTENBHO AMs CBAPOUHbIX paboT, OrpaHNYMBasiChb yKasaHUsIMM 3aBOACKON TabinMukm u/unm
MHCTPYKUMK. Heobxoavmo cobntogaThb AMpeKTMBbI MO MepaM 6e30MnacHOCTU. B criyyae HeHaanexallero UM onacHoro 1cnosb30BaHus NPOV3BOAUTESb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTY.

Annapart JomkeH 6biTb YCTaHOBMEH B NMOMeLLeHUN 6e3 MNbifu, KUCI0TbI, BO3rOpaeMbIX rasos, Uiu ApYrux KOPPO3UMHbIX BELLECTB. Takue Xe yCroBust
[ODKHBI 6bITb COBMIOAEHDI ANst €ro XpaHeHus. Y6eanuTech B MPUCYTCTBUM BEHTUMSILMM NPU UCMOb30BaHWM annapata.

TemnepaTypHble npeaensbi:

Wcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHwue: ot -20 go +55°C (o1 -4 po 131°F).
BnaxkHoCTb BO3ayxa:

50% wunun Huxe npu 40°C (104°F).

90% unu Huxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mops:

[o 1000m BbIcOTbI Haa ypoBHeM Mopst (3280 ¢yToB).

NMHANBUAVYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLUTA OKPYXXAROLLIMX

[lyroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMaCHOW 1 BbI3BaTb TSHXKENbIE U AaXe CMepTe/bHble paHEeHWsI.

CBapouHble paboTbl NofABepratoT Mosb30BaTENs BO3LAEWCTBMIO OMACHOrO UCTOYHKKA Tenna, CBETOBOro U3My4eHus Ayrv, SNeKTPOMarHUTHbIX Nonei
(ocoboe BHMMaHME NnLaM, UMELLMM 31EKTPOKAPANOCTUMYNISTOP), CUIIbHOMY LLYMY, BbIAENEHUSM ra3a, a Takke MOryT CTaTb MPUUMHON NopaxeHus
3NEKTPUYECKUM TOKOM.

Y10 6bl MPaBMIILHO 3aLWMTUTL CEBS U 3alUMTUTL OKpYXKatoLMX, cobntoganTe cneaytowme npasmia 6e30nacHoCTU:

YTt0obbl 3aWmMTUTL Cebsi OT OXOroB U 0bBnyyYeHust Npu paboTe C anmnapaToM, HaAeBanTe Cyxyl pabouyto 3aWwuTHy0 oaexay (B
XOPOLUEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYMOPHOW TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPast MOKPbLIBAET MOMHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaliTe B 3aLUMTHBIX pykaBuvuax, obecneuvBatoLme 3n1eKTpo- U TEPMON3ONSALMIO.

Vicnonb3yiiTe cpeacTsa 3aluThbl A4St CBApKW M/UAKW LWMEM AJis CBApKU COOTBETCTBYIOLLErO YPOBHS 3aluWTbl (B 3aBUCUMOCTU OT
1CMosb30BaHust). 3aluMTUTE I1asa Npy onepaumnsix OUMCTKM. HolueHue KOHTaKTHbIX JIMH3 BOCMpeLlaeTcs. B HeKoTopbIX cryyasix
HeoBX0AMMO OKPYXMTb 30HY OFHEYNMOPHbLIMM LITOPaMK, YTO6bI 3aLUMTUTL 30HY CBApKU OT Nydel, 6pbI3r U HaKaNeHHOro LUIakKa.
MpeaynpeanTe OKpyXatoLmx He CMOTPETb Ha fyry U obpabaTbiBaeMble AeTanu M HaZeBaTb 3alUTHYO pabouyto ogexay.

HocuTe HayLiHWMKK NpOTUB LWyMa, ecnu CBapOHHbIﬁ npoLecc AOCTUraeT 3ByKOBOMO YPOBHSI BbiLLe JO3BO/IEHHOrO (3TO Xe OTHOCKUTCS
KO BCEM MLIaM, HaxoAsLLMMCS B 30HE CBapKM).

D9ee

,U,ep)KVITe PYKW, BONOCbI, oAexAay noaasnbLie OT NOABUXKHbBIX yacTen (,CI,BI/IFaTeJ'Ib, BeHTVIJ'IﬂTOp...). Hukorga He CHUMalTe SaLI.l,VITHbIl‘/II
KOpnyC C CUCTEMbI OXNaXxaeHusd, Koraa WUCTOYHUK NnoA Harnps>XeHUEM. npOVI3BO,U,VITe}'Ib HE HECET OTBETCTBEHHOCTU B Clly4ae
HeCYacCTHOro cny4vas.

TonbKO YTO CBapeHHble AeTanu ropsiun U MOTyT BbI3BaTb OXXOrM NP KOHTaKTe C HUMKU. Bo BpeMsi Texobcny>XuBaHusi ropenku unm
anekTpooaepxatensi ybeantecb, YTO OHW AOCTATOYHO OXNAAWIUCE U MOAOXKANTE Kak MUHMMYM 10 MUHYT nepea Havanom pabor.
Mpy UCNONb30BaHWUM FOPENKN C XUAKOCTHBIM OXNTaXKAEHWEM CUCTEMA OXNaXAEHWS AO/MKHA 6biTb BKIOYEHa, YToObl He 06xeubcs
XMAKOCTBIO. OueHb BaXkHO obe3onacuTb pabouyio 30Hy nepea TeM, kak ee MOKUHYTb, YTObbl 3amUTUTbL noaen u MMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

Q' BbloensiemMble Mpy CBapke AbIM, ra3 M Mbiflb ONAcHbl ANS 340POBbs.  BEHTUNAUMS AOMKHA 6biTb AOCTATOYHOM, U MOXET
noTpe6oBaTbCs AOMONIHUTENbHASA NoAaqa Bo3ayxa. Mpy HEAOCTaTOUHON BEHTUIISILMIM MOXKHO BOCMOJIb30BaTbCsl MAcKoii CBapLUMKa-
pecnvpatopoM. [poBepbTe, 4TOOLI BCackiBaHUE BO3AyXa 6b1/10 3eKTVBHBIM B COOTBETCTBUM C HOpMaMu 6€30MacHOCTH.

N

BynbTe BHUMaTesbHbl: CBapka B HebGonblMX noMelleHusx TpebyeT HabnioaeHust Ha 6e3onacHoM paccTosiHuM. KpoMme TOro, cBapka HEKOTOPbIX
METasoB, CoaepXallyx CBUHEL, KaaMWUM, UMHK, PTYTb UK Aaxe 6epuinuii, MoXeT 6biTb Ype3Bbl4aliHO BpeaHOM.

OuncTuTe OT XUpa AeTanu nepes CBapKoi.

[a30Bble 6anIoHbI AOMKHLI XPAaHUTLCS B OTKPBITBIX I XOPOLLO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLEHUSIX. OHM LOMKHbI 6bITb B BEPTUKATIbHOM MOMOXEHWUN 1
3aKpernsieHbl Ha CTOMKe UK Tenexke. Hu B KOeM Clyyae He BapuTb BOIM3M XMUPa UK KPacKu.

35
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PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

% MOMHOCTBIO 3alMTUTE 30HY CBapKuW. BosropaeMble MaTepuvanbl A0/MKHbI GbiTh yAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
T MpoTuBONOXapHOe 060pyA0BaHME AOMKHO HAXOAUTLCA B6M3U NPOBEAEHMSI CBAPOYHbBIX PaboT.
‘%l Beperuteck 6pbI3r ropsyero MaTepuana unm UCkp, T.K. OHU MOTYT BbI3BaTb MOXap UM B3PbIB AAXKE Yepes Liesn.

Ypanute J'IIO,CI,EIZ, BO3ropaemble NpeamMeTbl U BCE EMKOCTWU NoA AaBJIEHWUEM Ha 6e3onacHoe pacCTosHMeE.

Hun B KOeM criyyae He BapuTe B KOHTeIZHean MIN 3aKPbITbIX pr6ax. B cnyyae, ecnm oHKM OTKpbITHI, TO Nepes CBapKOl‘/'I NX HY>XXHO 0cBo60oANTb OT BCEX
B3pbIBYATbIX NN BO3ropaeMbIX BELLECTB (MaCI'IO, TOMN/INBO, OCTATO4YHbIE ra3bl )

Bo BpeMsi onepauuun IJJJ'IVICbOBaHVIﬂ HE Hal'lpaBI'ISll‘/’ITe WHCTPYMEHT B CTOPOHY UCTOYHUKa CBapO4YHOIo TOKa WU BO3ropaemMbiX MaTepuasos.

FA30BbIE BAJIJ/IOHbI

['a30M, BbIXOASLUMM U3 ra3oBbiX GasfoHOB, MOXHO 330XHYTbCS B C/lyYae ero KOHLEHTpauuy B MOMELLEHUM CBapKM (XOPOLUO
NpoBETpUBaNiTE).

TpaHcnopTMpoBKa A0MKHa H6bITb 6e30MacHON : MPU 3aKpbITbIX ra30BbIX 6a7110HOB U BbIK/IIOYEHHOM UCTOYHUKE. BannoHb! JOMKHDI
6bITb B BEpPTHKa/IbHOM MOSIOXXEHUM U 3aKPenieHbl Ha NoacTaBke, YTOObl OrpaHUYNTL PUCK MaAEHMS.

3akpbiBaliTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMsi UCMOMb30BaHUSMU. ByabTe BHUMaTENbHbI K U3MEHEHWIO TeMrepaTypbl v NpebblBaHMIO Ha COMHLE.
BannoH He AOMKEH COMpUKacaTbCs C MAaMeHeM, 3MEKTPUYECKON Ayrol, ropesikor, 3aXMMOM Macchl UM C MoBbIM APYrMM UCTOYHUKOM Teria unm
CBeYeHusi.

[JepxwuTe ero nopanblue OT 3NEKTPUYECKUX U CBAPOYHbIX Lienel 1, cneaoBaTesbHO, HUKOrAa He BapuTe 6anioH nog AaBfieHueM.

ByabTe BHUMATENbHbI: NPU OTKPbLITUM BEHTUNS 6ansioHa ybepuTe rofoBy OT BEHTWNS U ybeauTech, YTO WUCMONb3yeMblli a3 COOTBETCTBYET MeToay
CBapKMU.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb
R e

Micronb3yeMas anekTpuyeckas CETb A0/KHA 0653aTeNbHO BbITb 3a3emneHHoi. CobtoaaiTe Kanubp NpeaoXpaHUTENs yKasaHHbIN
Ha annapare.
DNEKTPUYECKUIA Pa3psL MOXKET BbI3BaTb MPAMbIE UM KOCBEHHbIE PAHEHMS, U AXKe CMEPTb.

Hukoraa He foTparmBalTech A0 YacTei Noa HanpsKeHWEM Kak BHYTPYM, Tak U CHapy>UW UCTOYHMKA, KOrAa OH Noj HanpsbkeHueM (ropenku, 3aXuMbl,
kabenu, anekTpoabl), T.K. OHU NMOAK/OYEHbI K CBAPOYHON Lieny.

Mepen TeM, kak OTKPbITb UCTOUHUK, €F0 HYXXHO OTK/IOUUTbL OT CETU U NOAOXKAATb 2 MUHYTHI sl TOro, YTO6bI BCE KOHAEHCATOPbl Pa3psannch.
Hukoraa He goTparvBaiTeCb OAHOBPEMEHHO [10 FOPENIKW UMM 3MIEKTPOAOAEPXKATENS U 0 3aXKMMa Macchl.

Ecnu kabenu nnu ropenku noBpeXxzaeHbl, TO OHW AOMKHbI 6biITb 3aMeHeHbl KBannhULMPOBaHHLIMK 1 YNOTHOMOYEHHBIMU CreumanvcTamMu. Pasmepsl
ceyeHust kabenen AomkHbI COOTBETCTBOBATb NMPUMEHEHMIO. Bcerga HocuTe Cyxyto Oaexay B XOPOLLEM COCTOSIHUM AJ1st U301SILMM OT CBapOYHON Lieny.
HocwTe usonupytoulyto 06yBb HE3aBMCKMMO OT TOW Cpeabl, FAe Bbl paboTaerte.

KJIACCUOUKALUA SJTIEKTPOMArHUTHOW COBMECTUMOCTH

510 obopynoBaHMe Knacca A He MOAXOAMT ANS UCMOMb30BaHWsl B XWAbIX KBapTanax, rae BHEKTDMHECKMI‘/'I TOK nojaeTcd
06LLUECTBEHHON CUCTEMON MUTAHUSI HU3KOrO HanpsbkeHus. B Takux KBapTanax MOryT BO3HUKHYTb TPYAHOCTM obecrnieveHust
SNEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb N3-3a KOHAYKTUBHbIX U UHAYKTUBHBIX MOMEX Ha paano4acTtoTe.

OTOT annapat cooTBeTcTByeT Hopme CEI 61000-3-11.
TOT annapat He cooTBeTcTBYET AnpekTnBe CEI 61000-3-12 1 npeaHasHayeH Ans paboTbl OT YACTHbIX 3/IEKTPOCETEN,
NOABEAEHHbIX K OBLLECTBEHHBIM 3NIEKTPOCETAM TOMBKO CPEAHErO M BbICOKOTO HaNpsikeHus. CneumnanmcT, yCTaHOBUBLLNM

annapart, v Nosnb3oBaTesb, A0MHKHbI Y6eanTbCs, 06paTMBLIMCL MPU HAAO6HOCTU K OpraHu3aLum, OTBEYatoLLEN 3a
A 3KCM/yaTalumio CUCTEMbI NMUTAHKS, B TOM, YTO OH MOXET K HEW MOAKTIOUNTBCS.

MATrHUTHBIE NOJis

CBapouYHbIli TOK BbI3bIBAET 31EKTPOMArHUTHOE MoJsie BOKPYT CBAPOYHOW LIEMW U CBApOYHOro 060pyA0BaHMs.

Q. y . .
== DNeKTPUYECKMiA TOK, MPOXoAswwmMiA Yepe3 nto6oi NPOBOAHUK BbI3bIBAET JIOKA/IM30BaHHbIE 3MeKTpoMarHuTHble nons (EMF).
S >

YT06bI CBECTU K MUHUMYMY BO3AENCTBUE 3/IEKTPOMAarHUTHbIX MOJEl CBAPOYHbIX Lienel, CBapLUMKU AOMDKHbI CNlejoBaTh CIeyoWmnM yYKa3aH sIM:

e CBApOYHble Kabenu A0MKHbI HAXOAUTBLCS BMECTE; eCNN BO3MOXHO COEMHUTE UX XOMYTOM;

e Balle TyIOBULLE M FOJI0Ba A0/MKHbI HAXOAUTHCS Kak MOXHO Aasiblle OT CBapOYHOM Lieny;

* He 06MaTbIBalNTE CBapOYHble kabenu BOKpyr Ballero Tena;

e Balle Te/0 He AO/MKHO BbITb PAacnonoXeHo Mexay CBapoYHbIMM Kabensmu. Oba cBapoyHbix kabens A0MKHbI 6bITb PacrnonoXeHbl MO OAHY CTOPOHY
OT Ballero Tena;

e 3aKpenuTe kabesb 3a3eMIeHUs Ha CBapyBaeMOl IeTanu Kak MOXHO Gnvke C 30He CBapKu;

* He paboTaeTe psOM, HE CUAMTE U He 06MI0KAaUMBAMTECh HA UCTOUHMK CBAapOYHOIO TOKa;

e He BapuTe, KOrJa Bbl NMEPEHOCUTE UCTOUHUK CBAPOYHOrO TOKA MM YCTPOMUCTBO NMOAAYM MPOBOSIOKM.
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JlMua, vcnonb3ytolwme 31eKTPOKapANOCTUMYNISTOPbI, AOMKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Yy Bpaya nepea paboTon C AaHHbIM
obopynoBaHueM.

Bo3geincTere aneKTpoMarHUTHOMO MoJisi B NMPOLIECce CBApKM MOXET MMETb M ApYrue, elle He U3BECTHbIE HayKe, NoCneacTBus
[Ns1 300PpOBbS.

PEKOMEHAALIUM A1 OLLEHKN 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6LwKe NonoXeHus

Monb3oBaTesNb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M UCMO/b30BaHME YCTaHOBKM PYYHO AyroBOM CBapKu, CeAyst ykasaHuaM npounssoaunTensi. Mpu obHapy»xeHun
3NEKTPOMarHUTHBIX U3/Ty4eHMI NMOJIb30BATE b annapaTa py4HoOl AyroBoi CBapKM AO/MKEH PaspeLlnTb NPoBaeMy C MOMOLLbIO TEXHUYECKON NOAAEPKKM
npou3BoaUTENS. B HEKOTOPbIX CNyYasix 3TO KOPPEKTUPYIOLLEE AENCTBUE MOXET 6biTb 4OCTATOYHO NMPOCTLIM, HAaNpUMeEp 3a3eMJIEHME CBAapOYHO LEeny.
B Apyrux crydyasix BO3MOXHO NOTpebyeTcsl co3aaHue 31eKTPOMarHUTHOMO 3KpaHa BOKPYr MCTOYHMKA CBAapOYHOro TOKa M BCEW CBapMBaeMon AeTanu
MyTEM MOHTMPOBaHMSI BXOAHbIX (DUNLTPOB. B Nto6OM Criyyae 31eKTPOMarHUTHbIE M3yYeHNst A0MKHbI BbITb YMEHbLUEHBI TaK, YTO6bl OHWU 6osblue He
Co3/1aBann MoMex.

OLieHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOM 06OpYAOBaHMSI AyroBoi CBapKW MOJb30BaTeNlb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE SM1EKTPOMArHUTHblE NpobnieMbl, KOTOpble MOry
BO3HUKHYTb B OKpyxatoLlell cpese. Creayollme MOMEHTbI A0MKHbI ObiTb MPUHSITHI BO BHUMAaHME:

a) Hanuuue Hag, noa unu psaoM ¢ obopyaoBaHUEM ANs AYroBO CBapKM, APYrvx kabenei nutaHus, ynpasneHus, curHanmsaumm u tenedoHa;

b) npuemMHWKM 1 NepegaTunkn pagmo v TENEBUAEHMS;

C) KOMMbIOTEPOB U APYrHX YCTPOMCTB ynpaBneHus;

d) obopynoBaHue ansi 6e3o0nacHOCTM, HaNpMMep, 3alumTa NPOMBbILLIEHHOO 060PYAOBaHNS;

€) 3[0poBbe HaxXoAALWMXCs N0-61M30CTU NOAEN, HanpUMep, UCMOSb3YOLLMX KaPAMOCTUMYNSTOPbI U YCTPOUCTBA OT FNyXOThl;

f) MHCTPYMEHT, UCNONb3yeMblit AN KanMBPOBKU MU U3MEPEHNS;

g) NOMEXOYCTOMYMBOCTb APYroro 060pyaoBaHusi, HaxoasiLerocsi no6msocTy.

Monb3oBaTenb AomKkeH y6eauTbcs B TOM, YTO BCE annapathl B MOMELLEHUM COBMECTUMbI ApYyr C APYroM. 3To MOXeT notpeboBaTb cobntoaeHus
[OMOSHUTESNbHBIX MEP 3aLLMUThI:

h) onpeneneHHoe BpeMsl AHA, KOr4a CBapka unu apyrve paboTbl MOXXHO 6yAeT BbIMONHUTD.

Pa3mepbl paccMaTpuBaeMoii 30Hbl CBApKM 3aBUCSIT OT CTPYKTYPbI 34aHNs U ApYriX paboT, KOTopble B HEM NPOBOASTCS. PaccMaTpvBaeMast 30Ha MOXET
MpOCTUPaThCs 3a Npesenbl pa3MeLLleHnsl YCTaHOBKU.

OLieHKa CBapoOYHOW YCTaHOBKM

[TOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa annapaToB py4HOi AyroBOI CBApKW MOXET NMOMOYb ONPeAeUTb U PELLMTb CllydYaun SNEeKTPOMarHUTHbIX noMex. OueHka
N3TyYEHMNIA AOKHA YUMTHIBATb U3MEPEHMUS B YCIOBUSIX SKCMTyaTaLmm, Kak 3To ykasaHo B CTaTbe 10 CISPR 11. M3MepeHus B yCOBUSIX SKCMyaTaLmm
MOryT TakXXe No3BOSNTb NOATBEPAUTL IPPEKTUBHOCTb MEP MO CMSArYEHNIO BO3LEWCTBUS.

PEKOMEHAALIMU MO METOANKE CHMXXEHWUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTY4YEHUA

a. O6ulecTBeHHasi CMCTeMa NUTaHMS: annapar pyyHON AYroBOW CBApKU HY)XXHO MOAKMOYMTL K OBLIECTBEHHOW CETU MUTaHWsA, cieays
pEKOMEHAALMAM NPOM3BOAUTENS. B Cllyuae BO3HMKHOBEHMS MOMEX BO3MOXHO 6yAeT HEO6XOAMMO MPUHATL AOMOSHUTENbHLIE NPEAyNpeanTeNbHbIE
Mepbl, Takme Kak (GunbTpaums O6LIECTBEHHOW CMCTEMbI MUTAHMS. BO3MOXHO 3alUMTUTL LWIHYP MWUTAHUSA anmnapata C MoMOLLbIO 3KPaHWU3MPYHOLLEN
OMNETKU, NMBO MOXOXMM MPUCMOCO6/IeHMeM (B Cllydae eciv annapaT pyyHOM [yroBOi CBapKu MOCTOSIHHO HAXOAMTCA Ha onpeaeneHHOM paboyem
MecTe). HeobxoaMMO 06ecneunTb 3MEKTPUYECKYHD HErpepbliBHOCTb 3KpaHM3Mpylolweid onnéTku mo Bceil AnuHe. HeobXoaMMO MoAacoeanHWUTb
3KPaHU3MPYIOLLYIO OMMETKY K MCTOYHWMKY CBApOYHOrO TOKa NS OBEecreyeHusi XOPOLLEro 3/EKTPUUECKOro KOHTAKTa MeXay LHYpOM M KOprycoM
MCTOYHMKA CBAPOYHOro TOKa.

b. Texo6cnyxmBaHue annapaTta py4yHo# AyroBoi CBapKuM: annapaTt py4HOI [yroBoii CBapKu HY)XHO HEOBXOAMMO NepUoaNYECKM 06CIYXKMBATb
COr/IacCHO PeKOMEeHAALMAM Npon3BoaANTENSA. Heo6X0anMo, UTOBkI BCe A0CTYMbI, MIIOKM 1 OTKUABIBAIOLWMECS YACTM KOPyca 6blM 3aKPbITbl U NPaBUiIbHO
3aKpeneHbl, KOraa annapat py4YHOi 4yroBoii CBapku rOTOB K paboTe MM HaxOAMTCs B paboueM COCTOosHMM. HeobxoamMMo, YTobbl annapat pyyHoi
QIYrOBOW CBapKku He Bbi nepefenaH KakuMm 6bl To HU 6bi10 06pasoM, 3a UCKMIOUEHUEM HACTPOEK, YKasaHHbIX B PYKOBOACTBE MpoussoauTens. B
YaCTHOCTW, CriefyeT OTperynpoBaTh M OBC/TyXKMBATh MCKPOBOM MPOMEXYTOK AyrW YCTPOWCTB MOAXUra U CTabunusauuu Ayrv B COOTBETCTBUM C
pekoMeHAaLUMAMI NPOU3BOANTENS.

c. CBapouHble kabenu : kabenu AoMKHbI BbiTb KaK MOXHO KOpPOYe U MOMELLIEHbI APYr PSAOM C APYroM B6/M3M OT Mosa Wimn Ha rnosy.

d. dKBUNOTEHLMAJIbHbIE COeAMHEHMUs: HeobxoaMMo obecneunTb CoeaMHEHNE BCEX MeTaNIMYecknx npeaMeToB Opr)Ka}OU.leﬁ 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTa/In4yeckmue npeameTbl, COeAnHEHHbIE CO CBapMBEEMOl‘;i AETanbio, YBENMNYMBAIKOT PUCK ANA NONb30BaTeNA yAapa 3/1IEKTPUYECKMM TOKOM,
€C/I OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX METa//IMYeCcKUX NpeaMeToB M anekTpoaa. Onepatop Ao/MKeH 6biTb M30IMPOBaH OH TaKuMX MeTas/IMyecknx
npeaMeToB.

e. 3a3eMneHne CBapMBaeMoi AeTanu: B ciyuae, ecnim ceapyBaeMas [eTallb HE 3a3eMJ1eHa MO COOBPAXEHNAM IEKTPUYECKON 6e30MacHOCTI UK
B CWNy CBOMX pa3sMepoB M CBOErO PAacrofIOKEHMUs, Kak, HanpuMep, B Cllydae Kopryca CyaHa Wau METaNIOKOHCTPYKLMM MPOMBILLIIEHHOrO 06BEKTa,
TO COEAMHEHME [IETanm C 3eM/Iei, MOXET B HEKOTOPbIX C/lyyasiX, HO He CUCTEMAaTUUYECKM, COKPATUTb BbibBpockl. HeobxoamMMo usberatb 3aseMsieHune
[ieTanei, KoTopble MOrN 6bl YBENUUMTL A/s MONb30BATENEN PUCKM PAHEHUI WK Xe MOBPEeaWTb Apyrue 3/1eKTpoyCTaHoBKM. Mpu HamobHOCTK,
CneayeTt HanpaMyto NOACOEANMHNUTL AETallb K 3eMJIe, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpbIE He pa3peLLatoT NpsiMoe NOACOEAMHEHNE, Er0 HYXKHO CAenaTh
C MOMOLLbIO MOAXOASILLEro KOHAEHCATOPa, BbI6PaHHOTO B 3aBUCMMOCTM OT HALMOHA/IbHOMO 3aKOHOAATE/bCTRA.

f. 3awmTa 1 sKpaHM3UpYIoLasa oNAETKa: BLIGOPOYHAa 3alUMTa U 3KpaHM3MpYIoLLas ONnéTka Apyrux kabeneit n 06opyaoBaHNs, HaXoAALWMXCS B
61m3nexatuem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHNYNUTb NMPoB/ieMbl, CBS3aHHbIE C MOMexaMu. 3allmTa BCeil CBapOYHOI 30HbI MOXKET paccMaTpuBaThCs
B HEKOTOPbIX 0COBbIX CyUasX.
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TPAHCIMOPTUPOBKA U TPAH3UT AMMAPATA

NcTouHMKa CBapoO4HOro TOKa OCHAWEH pyykamu AN TPaHCNOPTUPOBKKM, MO3BONSIOWMMK MepeHocuTb annapat. byapte
BHMMaTENbHbI: HE HeAOOLEHUBalTE BEC annapata.

T 3})/" He ﬂOﬂbSyVITECb kabensmu nnm ropenKon [N NepeHoca UCTOYHMKA CBapO4YHOro Toka. Ero MoXxHo nepeHocuTb

TOJIbKO B BEPTUKASIBHOM MOJIOXXEHUMN.

He nepeHOCUTb UCTOYHUK TOKA HaA NOAbBMWU UK npeaMeTamu. Hukorga He I'IO,U,HMMal‘;ITe rasoBbli1 6an0oH U
MCTOYHUK TOKa OAHOBPEMEHHO. X TpaHCMOpTHbIE HOPMbI Pa3/IM4atoTCs.

__/ f

YCTAHOBKA AMNMAPATA

CobntopaiTe cnegytolme npaewna :

e [oCTaBbTE MCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKA Ha MoJI, MAaKCUMasibHbIM HAKMoOH koToporo 10°.

e [peaycMoTpyTE AOCTAaTOYHO 6OMbLLOE MPOCTPAHCTBO AJIS XOPOLUEero NpOBETPUBAHMS UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKA M OCTYNa K YNpaB/IEHUIO.
¢ He 1cnonb3oBaTh B Cpeae cofepykalleit MeTaIMYeckyto Mblfb-NMpoBOAHMK.

¢ /ICTOYHMK CBapOYHOrO TOKa AO/MKEH ObITb YKPbIT OT NMPOSIMBHOrO AOXAS U HE CTOSITb Ha COJSHUE.

* O6opynoBaHve nmeeT 3awmTy IP23, 4To O3HauaeT :

- 3aWwmTy OT nornaaaHns B oracHble 30HbI TBepablX Ten @ >12,5mMm u,

- 3alWmMTy NPOTUB Kanesb A0XAS, HanpaBAeHHbIX Noj yriioM 60° OTHOCUTENbHO BepTUKau.

3710 0b6opyAoBaHME MOXET ObITb UCMO/Ib30BAHO BHE MOMELLEHMS COOTBETCTBEHHO Kaccy 3awmTbl IP23.

o LLIHYp NUTaHus, yAJMHUTENb U CBapOYHbIN Kabenb A0/MKHbI MOMHOCTLIO pa3MoTaHbl BO M36eXaHue neperpesa.

[pou3BoauTesnb He HeCeT OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENIbHO yu.lep6a, HAHECEHHOro iMuaM unu npeamMeTam, U3-3a HenpaBuUIbHOro
M ONacHOro ncnonb3oBaHUs 3TOro OGOpyﬂOBaHMH.

OBCJ1Y)KXUBAHUE / PEKOMEHAALUN

o TexHuyeckoe 0B6CyXMBaHUE [OMKHO NPOU3BOAUTLCS TOMbKO KBaNUMOULMPOBaHHbLIM crieuranicToM. CoBETyeTCs NpoBOAWTb
- exeroHoe TexobcnyxuBaHue.
o OTK/OUNTE NMUTAHWE, BbIAEPHYB BUJIKY U3 PO3ETKU, U NOAOXKANTE 2 MUHYThI Nepea TeM, KaK NPUCTYNUTb K TEXO6CTYXXMBAHMIO.
BHYTpyM annapaTa BblCOKME M OMacHble HanpsbkeHue 1 ToK.
e PerynsipHo OTKpbIBaiiTe annapaT 1 npogysaiTe ero, YTobbl OUNCTUTbL OT Mbln. HeobxoanMMo Takoke NPOBEPSTh BCE SNEKTpUUEcKUe COEAUHEHUS C
MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. MpoBepKa A0/MKHA OCYLLECTBASTLCS KBANUMULUMPOBAHHbLIM CMELMUanncToM.
e PerynsipHo nNpoBepsinTe COCTOSIHWE LUIHYpa NUTaHUs. ECiu WHyp NUTaHWs NOBPEXAEH, OH LOKEH ObiTb 3aMEHEH NPOU3BOAMTENEM, Er0 CEPBUCHOM
cnyx601 1 KBanubULMpPOBaHHBIM CMELMaNMCTOM BO U36exaHne onacHOCTY.
o OcTaBnsnTe OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa CBOGOAHLIMU AN MPOXOXAEHMS BO3AYyXa.
 He 1cnonb3oBaThb AaHHbIVM annapaT AJis pa3sMopo3ku Tpy6, 3apsiaku 6aTapeii/akkyMyisiTOpoB UM 3arycka ABUraTesnei.

YCTAHOBKA U NPUHLUWN AEACTBUA

TonbKO OMbITHBIV 1 YNOTHOMOYEHHBIM MPOU3BOAMTENEM CMELMANUCT MOXKET OCYLLECTBISATL YCTaHOBKY. Bo BpeMs yCTaHOBKM y6eanTech, YTO UCTOUHMK
OTKJ/IOYEH OT CETH.

OMUCAHUE OBOPY[1OBAHUA (FIG-1)

GYSARC 300/400 370 TpexdasHbli1 UHBEPTOPHbI CBAPOUHbI MCTOYHMK, KOTOPbIM B 3aBUCHMOCTM OT TOrO, Kak 060pyZI0BaH, NMo3BOsSET NPOU3BOAUTD:
- CBapKy 3neKkTpoaoM ¢ nokpbitvem (MMA)
- CBapKy BOJIb()paMOBbIM 3/1EKTPOAOM B cpeae nHepTHoro rasa (TIG)

Metog TIG TpebyeT 3awwmTHYto ra3osyto cpeay (AproH).
Pexxum MMA no3BonsieT BapuTb BCEMM TUMAMM 3M1EKTPOAOB: PYTUSIOBbIE, C OCHOBHOW 06Ma3KoW, LeM/oNno3Hble, U3 HepXXaBelku U YyryHa.

AnnapaTt GYSARC 300/400 mMoxeT 6biTb 060pyA0BaH pyYHbIM AMCTAHUMOHHBLIM yripaBneHveM (apT. 045675).

1-  WHTepdeic yenosek/mMalumHa 5- Py4ku ans TpaHCNOPTUPOBKM M NoabeMa
2-  THe3po OTpuuaTenbHON NoASpHOCTU 6- MNepexntoyatens BKJ1/BbIKJ1
3-  THe3po MonoXUTENbHONW MONSPHOCTU 7- LLHYyp nuTaHus

4-  CoeavHeHUs OUCTAHLMOHHOIO yrpaBneHus
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WHTEP®EC YE/TOBEK/MALLIMHA (IHM) (FIG-2)

1-  NHamkaTop HanpshxeHus 7- MHankaTop akTMBauum AUCTaHUMOHHOIO ynpaBieHus

2-  WHaukaTop neperpesa 8- KHonka akTvBaLmu ANCTaHLMOHHOMO yrpaBieHns

3-  WHaukaTop paboTbl YcTpoiicTea MoHukeHus Hanpskenust (VRD)  9- KHonka Bbl6opa pexuma (MMA / TIG-LIFT)

4-  VHavkaTop Toka 10-  Konecuko HacTpoiku napameTpa dopcupoBanus ayrv (Arc Force)
5-  WHpmkatop pexuma TIG-LIFT 11-  Konecuko perynvpoBku Toka

6- WHaukaTop pexuma MMA ans snekTpoga ¢ obMaskoii 12-  Konecuko HacTpoiikv napametpa Hot Start

MUTAHMUE - BKJTFOMEHUE

* GYSARC 300 nocTaBnsieTcsl yKOMMIeKTOBaHHbIM € Bukoi 32 A Tuna EN 60309-1 1 OHO AO/MKHO 6bITb MOAK/IIOUYEHO UCKITIOUNTENBHO K TpexdasHoM
3NeKTpUYECKon ycTaHoBke 400B (50-60 ) € YeTbIpbMsi MPOBOAAMM U C 3a3EMJIEHHBIM HyJIEBbIM MPOBOAOM.

* GYSARC 400 nocTaBnsieTcst yKOMMIeKToBaHHbIM € Bukoi 32 A Tuna EN 60309-1 1 OHO AO/MKHO 6bITb NMOAKIIOUYEHO UCKITIOUNTENBHO K TpexdasHoM
3NeKTpUYECKOn ycTaHoBke 400B (50-60 y) € YeTbIpbMsi MPOBOAAMM U C 3a3EMJIEHHBIM HyJIEBbIM MPOBOAOM.

e dddekTnBHOE 3HayeHne notpebnsemoro Toka (Ileff) ana mcnonb3oBaHWsA B MakcMMasibHbIX YCIOBUSIX YKa3aHO Ha annapate. [poBepbTe yTo
nUTaHue 1 ero 3aluTbl (NI1aBKUIA NpefoXpaHUTeNb /UK NpepbiBaTeslb) COBMECTVMbI C TOKOM, HEO6XOAMMbIM Ans paboThl annapata. B HeKoTopbix
CTpaHax BO3MOXHO NMOHaA0OUTCS NOMEHATb BUIIKY A/ MCNOMb30BaHNS MPU MaKCUMarbHbIX YCIOBUSIX.

e [1p1 MHTEHCMBHOM MCNONb30BaHWK (> MB%) MOXET BKIIOUMTLCSA TennoBas 3alwmTa. B 3Tom cnyyae gyra noracHET 1 3aropuTcst MHAUKATOP 3alUnThbl.
e /ICTOYHMK TOKa MpefHasHayveH Ans paboTbl Npu anekTpuyeckoM Hanpsbxkernn 400B +/- 15%.

* 3anyck Npou3BOAMTCS NOBOPOTOM nepekntodatens Bk/Bbika (FIG 1 - 6) Ha nonoxeHue I, 1 HAO6OPOT OCTAHOBKA NPOM3BOAUTCS MOBOPOTOM Ha O.
BHuMaHue ! Hukorpa He oTKlOMaliTE NMTaHME, KOrAa annapaT NoA Harpy3KoM.

MOAKJ/TIOMEHUE K SJIEKTPOrEHEPATOPY

STOT annapat MOXeT paboTaTb OT 3/1eKTPOreHepaTopoB Npu YC0BKKM, YTO BCOMOraTe/ibHasi MOLHOCTb OTBEYaEeT CrieayowwmM TpeboBaHnaM :
- HanpskeHve AomKHO 6biTb NepemMeHHbIM € 3¢hdeKTUBHbIM 3HadeHneM 400Vac £15%, 1 ¢ NMKOBbLIM HanpshkeHneM Hnke 700B,

- YacroTta pomkHa 6biTb 50 - 60 .

OyeHb BaXKHO NPOBEPUTbL 3TW YCII0BUS, TK MHOTME 3/1EKTPOreHepaTopbl BbIAAIOT MUKWN HanpshKeHNs, KOTOpblE MOTYT NOBPeAWTL annaparsl.

NCNOJIb3OBAHUE YOAJIUHUTENA

YANVHUTENN JOMKHBI UMETH Pa3Mep U CEYEHWE B COOTBETCTBUM C HAMNPsHKEHWEM annapara.
Vcnonb3yiTe yanuHWUTENb, OTBEYAIOLLMIA HOPMaM Ballei CTpaHbl.

HanpspkeHvie Ha Bxoae CeyeHue yanuHutens (<45m)
GYSARC 300 2.5 mm2
400 B - 3~
GYSARC 400 4 mM2

CBAPKA 3JIEKTPOJIOM C OBMA3KOW (MMA)

NOAKNHOYEHUE U BETbI

o [oakntounTe Kabenu 3MeKTPOACAEPXKATENS U 3aXMMa MaCChl K KOHHEKTOPaM NOACOEANHEHWS,
o CobntogaiTe NnossiPHOCTb M CBApPOYHbIE TOKW, YKa3aHHbIe Ha KOpOBKe C aneKTpoaamm,

o CHMMaliTe 3N1eKTpoA C 3NEKTPOAOAEPKATENS, KOra annapaT He UCMob3yeTcs.
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30HbI ceporo UseTa He MPUMEHSIHOTCS B AAHHOM peXiMe.

OCHOBHbIE NNAPAMETPbI

1. HacTpoiika Toka CBapku:
OTperynupyinTe CBapoYHbIM TOK C MOMOLLbIO LIEHTPASIbHOMO KOslecuka B 3aBUCMMOCTY OT AMaMETpa 3MEKTPOAA U TUMa COeANHEHUS, KOTOPOE HYXXHO
NPOM3BECTW. 3HaYeHNe ToKa yKa3aHO Ha NPaBOM 3KpaHe.

2. HacTpouTb ypoBeHb (hOpCUpPOBaHUs Ayru:

OTperyn1poBaTh ypoBeHb (hOPCMPOBaHUS Ayri MOMOLLIO NIEBOTO KOMeCHKa. YeM MeHblie ypoBeHb (hopcMpoBaHus ayru, TeM Msrde 6yaert ayra u
HaobopoT, YeM BhilE YPOBEHb, TEM Bbille 6yaeT cBepxTok. COBETYETCS YCTaHOBUTL MepeksiiovaTenb B CPeHee MOMOXEHWe B Hadasne CBapku, a
3aTeM OTKOPPEKTMPOBATbL B 3aBMCMMOCTYM OT Pe3y/bTaToB M NPeAnoyTeHuiA. NpuMeyaHmne: AManasoH HacTPOMKKU hopcupoBaHWs Ayrv onpeaenseTcs
TWUMOM WCMOMb3YEMOrO 3/1EKTPOAA.
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3. Hacrpoiika Hot Start :

OTperynupyiTe ypoBeHb Hot Start ¢ nomowbto npaBoro konecuka. Cnabbiit Hot Start 4nst TOHKUX IMCTOB MeTana u cunbHbI Hot Start ans Hambonee
TPYAHOCBapVBAEMbIX METaN/0B (3arpsi3HEHHbIE W OKUCTIEHHbIE AETaNN).

CBAPOYHbIE NAPAMETPbI

HACTPOWKA CBAPOYHOIO TOKA

HacTpoliku, ykasaHHble Hvdke, COOTBETCTBYIOT AManasoHy HeobXxoauMMOro Toka B 3aBMCMMOCTM OT TUMa WM AMaMeTpa 3nekTpoaa. STV AManasoHbl
[OCTaTOYHO LUMPOKM, TaK Kak OHW 3aBUCST OT MPUMEHEHUS U MOMOXEHUS CBApKU.

@ snekTpoga (MM) PyTunoBbiii E6013 (A) C ocHoBHoV o6maskoii E7018 (A) LienntonosHbii E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

CBAPKA 9/IEKTPOJOM C OBMA3KOM

* B pexxume MMA, kabenb MHBEPCUM MONSIPHOCTY AOMKEH BbiTb OTKOYEH ANs NMOAKOYEHNs kabenel fepxaTens aNeKTpoaa v 3akmma Macchl
yepes KoHHekTopbl. CobnoaaliTe NONSPHOCTH, YKa3aHHbIE Ha YNaKoBKe 3N1eKTPOLOB.
o Cobntopaiite 06LLENPUHATLIE NPaBUIa CBAaPKU.

e DTOT CBapOYHbI annapat uMeeT yHKLUM UHBEPTOPOB:
Anti-Sticking cnyxut ans npeaynpexaeHvsi NpoKannBaHWs 3NeKTPoAa NpU ero 3asmnaHum U Nerkoro OTpbiBa 3anunwiero anektpoaa. Mocne
cpabatbiBaHust yHKUMs anti-sticking TpebyeT NpuMepHO 3-CEKYHAHOrO OXMAAHWsS nepes TeM, Kak NpoAo/KaTh BapUTb.

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOIOM B CPEAAE MHEPTHOI'O FA3A (TIG)

NOAKNHOYEHUE U

BETbI

[Ons cBapku TIG HeO6X0AMMO UCMONb30BaTh CrieLmasbHY ropenky v 6aioH ¢ 3alUTHBIM ra30M OCHALLEHHbIV pelyKTOpOM.
o MoaK/oUMTE 33)XUM Macchl K MOSIOXUTENBHOMY KOHHEKTOPY MofcoeanHeHust (+).

o MoakntounTe Kabenb MOLHOCTY FOpPesikM K OTpULATENbHOMY KOHHEKTOPY MOACOeAMHEHUS (—).
« MoacoeAnHWTE rasoBbIi LWTaHT FOPesikM K CBAapOYHOMY PEeAyKTOopY.
Y6eautecb B TOM, YTO ropesika NpaBUbHO OCHALLEHa M YTO pacxofHble KOMMeKTyLWme (PyYHble TUCKW, AepXaTesb BTYKU, Anddy30p 1 comno)

HE U3HOLUEHBDI.
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30HbI CEporo LBeTa He HyXXHbl B JaHHOM PeXuMe.

HacTpoiika Toka cBapKmu:

RT BblBOP PEXXMMA
‘ [ins Boibopa pexviMa TIG HaXXMUTE Ha KHOMKY @

OTperynMpyﬁTe CBapO'«IHbIl‘;i TOK C NOMOLLbIO LLEHTPASIbHOIO KOJSiECMKa B 3aBUCUMOCTU OT AMaMETpPa SNEKTPOAA U TUMa COEANHEHUSA, KOTOPOE HY>XHO
Npom3BeCcT. 3Ha4YeHne ToKa yKa3aHO Ha NpaBOM 3KpaHe.

Momxur Tmna LIFT: ¢ NOMOLLbO ropenikm, KOCHUTECh 3M1EeKTPOAOM CBapMBaeMOl‘/‘l [eTanu, a 3aTeM MeAneHHO NoAHUMKUTE ero - copMupyeTcs ayra.

YT06bl OCTAHOBMTL CBAPKY HYXXHO C/IETKa BbITAHYTb Ayry. TOK Ayrt HAUHET NOCTEMNEHHO CHUXKATLCA (3aTyxaHue).

~

% Tok (A) SnekTpoa (MM) Conso (Mm) Pacxo;(lnr/ah;'la:sprOHa
0.3-3 MM 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4-6MM 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8MM 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 MM 170 - 220 2.4 11 8-9
9-12 MM 255 - 300 3.2 12.5 9-10
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3ATAYUBAHME 3JIEKTPOAA

L = 3 x d ana cnaboro Toka.
L = d ansa BbICOKOro TokKa.

ANCTAHLUMNOHHOE YMNPABJIEHUE

[ncTaHUMOHHOE ynpaBnieHue paboTaeT B pexuMax TIG n MMA.

v FGA
)
C
% E B @B@
A
D C

apT. 045699 BHelwHui BUA dneKTpuyeckas cxema AUCTaHLMOHHOrO yrpaBfieHus.

NoacoeauHeHue:
1- MoaknounTe ANCTAHLMOHHOE yrpaBeHne K nepeaHei NaHenm CTouHnka ceapoyHoro Toka (FIG 1 - 4).

2- HakM1Te Ha KHOMKY [ANS aKTMBaLMM AMCTAHLMOHHOrO ynpasneHus. 3aropaetcs ceetoamos ON.

CoeauHeHus

Annapat “MeeT rHe3A0BOI pasbeM A/ AUCTAHLMOHHOMO YrPaBeHUS.

CneuuanbHbI WwTencenb ¢ 7 Wwrbipamu (onuumst apT. 045699) No3BONSIET NOAK/IHOUNTL PYYHOE AUCTAHLMOHHOE yrnpaBneHue. s MoHTaxa cneaymnte
NpVBEAEHHON HUXKE CXeMe.

BMA ANCTAHLIMOHHOIO YMPABJIEHUSA Ha"n”pi*;%:aa““e LLITbIPb COOTBETCTBYIOLLEr0 KOHHEKTOPA
12B A
PyyHoe aucTaHUMoOHHOEe ynpaBneHue Kypcop B
06wwuii/Macca C
DyHKUMOHUPOBaHUE :

e PyyHoe AucTaHUMOHHOE ynpasneHue (onuua apT. 045675).
Py4HOe AMCTaHUMOHHOE yrpaBfieHne No3BonsieT naMeHsTb Tok oT 50% A0 100% OT 3agaHHOro Toka.

TEMNJ10BAA 3ALLMUTA U PEKOMEHAALIMN

DTOT annapaT OCHaLLEeH BEHTUNSILMEN, PerynMpyeMoii B 3aBUCMMOCTY OT TemMnepaTypbl UCTOYHMKA. Koraa B annapate cpabaTbiBaeT Tennosas
3almTa, TO OH He BblAaeT Toka. BktouaeTtcs oparxesbivi ceeToanos (FIG 2 - 2) v ropuT noka TemnepaTypa annaparta He NOHU3UTCS A0
HOPMasibHOro YpOBHSI.

o OcTaBnsnTe OTBEPCTUS B annapaTe cBO60AHBIMU Ansi CBO6OAHOrO NMPOXOXAEHUS BO3ayXa.

e [ocne cBapku 1 Bo BpeMsl cpabaTbiBaHWs TENIOBOM 3alUMTbl OCTaBAANTE annapaT NOAK/IYEHHbIM ANt OXNTaXAEHWSI.

o CobntopaiiTe 06LLENPUHATLIE NpaBUIa CBaPKU.

e Y6eanTech, YTO BEHTUNAUMSA AOCTaTOYHAS.

¢ He pabortalite no BnaxHOM NOBEPXHOCTU.

VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

) HanpsHKEHUS XOJIOCTOro XoAa reHepaTopa (< 20 B), KpacHbIlt nepekstoyaTenb Ha nnaTe ynpasnenus (cTp. 67 - 14/ cTp. 68 - 11)

ON Mo ymonuaHuio (3aBoAckasi HacTpoiika) nepeksodatens VRD HaxoauTcs B nonoxeHuy ON. Ans aktusaumuu VRD, Anst CHUXEHUS
1 cnegyeT nepeBecTu B nonoxexue 1. 3aropaetca nHankatopHas namnoyvka YMU (PUC 2 - N°3).

Ans pocryna k nepekntoyatento VRD (cM. cTp. 69):

= e
A} MOPAXEHWE SNNTEKTPUHECKMM TOKOM MOXET MNMPUBECTU K JIETAJ/IbHOMY UCXOAY.

- OTCOEAMHUTE U3LENNE OT 3MEKTPOCETH.
- BblBepHWTE 9 BUHTOB, YTOGbI OTKPbITb GOKOBYIO CTOPOHY reHepaTopa.
- HaiiauTe KpacHbIi nepek/oyaTenb B LIEHTPe NiaThbl ynpaBieHus.
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HENCMNPABHOCTU, UX NPUYUHDbI U YCTPAHEHMUE

HeuncnpaBHoctu MpuuYnHbI YcrpaHeHue
AnnapaT He BblAaeT CBapOYHbIN TOK, Npu XanTe oxnaxzaeHus B TeyeHne
3TOM ropwT XenTas namnoyka Tepmosawmntel | CpaboTana Tennosas 3awmTa annapara. npnbnusutensHo 2 MuHyT. UHankaTop (FIG
(FIG 2 - 2). 2 - 2) BbIK/tOYaETCS.
Kabenb 3axuMa maccel, AepxaTens
o | HankaTtop (FIG 2 - 4) roput, HO annapat » ACD
= 3NeKTPOoAa WSV FOPenKn He CoeANHEHbI C [poBepbTe NOAKMOYEHUS.
F | He BblAaeT TOKa.
< annapaTom.
=
= | Annapat BK/OYeH. Bbl oulyliaeTe
MpoBepbTe po3eTKy 1 3a3eM/ieHne BaLlero
roKasibiBaHWeE Npu MPUKOCHOBEHUM K Annapat He 3a3eMmsieH. annapara
Koprycy. '
[poBepbTe peKOMeHA0BaHHYIO MONSIPHOCTb
AnnapatT BapuT C TpyAOM Owwnbka NonspHOCTM
P P PYA P Ha KopobKe C aneKkTpoaamum.
Micnonb3ayiite BonbgpamMoBblii 31EKTPOS,
noaxoAsLlero pasmepa
[edekT BonbhpaMoBOro anekTpoaa - -
HectabunbHas ayra Mcnonb3yliTe NpaBuIbHO NOArOTOB/IEHHBIN
BO/Ib()PaMOBbIV 311EKTPOA
Cnmwkom 60nbLLION pacxoy rasa YMeHbluMTe pacxos rasa
O
= 30Ha cBapku 3awmTnTe 30HY CBapKu OT CKBO3HSIKOB.
BOJ‘IbepaMOBbIVI SNIEKTPO OKUCAETCA U Mbo6neMa Noaaun rasa A ras 6bin HDOBepre W 3aTSHUTE BCE ra3oBble
TYCKHEET B KOHLIE CBapKu p A coeavHeHus. MoaoxaaTb Koraa anekTpos
OTKJIOYEH C/IULLKOM paHO
OCTbIHET ¥ MOC/IE 3TOMO BbIK/IOYUTD ras.
MpoBepuUTb, YTO 3aXMM MacChl MOACOEANHEH
SneKkTpoA nnaBuTcs Owwnbka NonspHOCTH KF:_ puTe, AcCoeA
FTAPAHTUA

[apaHTUsa pacnpocTpaHsieTcsl Ha Ntobol 3aBoACKoN AedekT unm 6pak B TeUeHMe 2X NET € AaTbl MOKYMKU U3aenus (3andyactv u paboyasi cuna).

[apaHT1s He pacnpocTpaHsieTcs Ha:

e Jltobble MOMOMKU, BbI3BaHHbIE TPAHCTIOPTUPOBKOWA.

* HopManbHbIl M3HOC aeTanel (Hanpumep : kabenw, 3aXuMbl 1 T.4.).

e Cnyyamn HenpaBW/IbHOTO MUCMOMb30BaHUS (OWwMbKa NUTaHus, NajeHve, pasbopka).

o Criyyam BbIxofa M3 CTPOsI U3-3a OKpYXKatoLlen cpeapl (3arpsisHeHne Bo3ayxa, KOpposusi, Mblfb).

IMpu BbIXOAe M3 CTPOs, 06pPATUTECh B NYHKT MOKYMKYW annapata C NpeabsBIEHNEM CNEAYIOWMX AOKYMEHTOB:
- [JOKYMEHT, MOATBEPXKAAOLWMIA MOKYMKY (C AaTOW): KacCoBbIi YeK, MHBOMAC. ...
- OMnMCcaHWe MOJIOMKY.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

/'\lﬂ; Voor het in gebruik nemen van dit apparaat moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed
o begrepen worden. Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Iedere vorm van lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan niet verhaald worden op
de fabrikant van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

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

De installatie moet worden gebruikt in een stof- en zuur- vrije ruimte, in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve substanties. Voor de
opslag van deze apparatuur gelden dezelfde voorwaarden. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).
Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

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

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden. Soms is het nodig om het lasgebied met
brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende gloeiende deeltjes.

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

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm (dit
geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

©96es

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator). Verwijder nooit de behuizing van de
koelgroep wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en onder spanning staat. Wanneer dit toch
gebeurt, kan de fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg ervoor dat, tijdens
onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn, en wacht ten minste 10 minuten
alvorens met deze werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde
toorts, om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt. Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter
te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GAS

3 Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende ventilatie, soms
is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er
onvoldoende ventilatie is. Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen

= voldoet.

Waarschuwing : tijdens het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen van materialen
die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn.

Ontvet de te lassen stukken alvorens met het lassen te beginnen.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder
of op een trolley.

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

% Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
T Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.
‘5@3 Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken. Zelfs door kieren heen kunnen deze deeltjes brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of
explosief product (olie, brandstof, gas-resten....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar het lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren
is absoluut noodzakelijk).

Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen moeten goed afgesloten zijn, en het lasapparaat moet uitgeschakeld zijn. Deze moeten
verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Uit de buurt houden van elektrische circuits en lascircuits, en dus nooit een fles onder druk lassen.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer eerst of het gas geschikt is
om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R e

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

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

Koppel, voordat u het lasapparaat opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Zorg ervoor dat de kabels en toortsen vervangen worden door gekwalificeerd en bevoegd personeel wanneer deze beschadigd zijn. Gebruik alleen
kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend
schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt aangeleverd door een openbaar
laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,
vanwege storingen of radio-frequente straling.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.

D: Dit materiaal is niet conform aan de IEC 61000-3-12 norm en is gemaakt om aangesloten te worden op privé
laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden- of hoogspanning. Als het apparaat
aangesloten wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker

van het apparaat om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk zonder
risico op het betreffende netwerk aangesloten kan worden.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

Q.
\ Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden (EMF). De lasstroom wekt een

Alle lassers moeten de volgende procedures opvolgen om blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door het las-circuit zoveel mogelijk
te beperken :

e plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk vast;

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

¢ wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

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

e bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de te lassen plek;

e voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

» Niet gebruiken wanneer u het apparaat of het draadaanvoersysteem verplaatst.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
zijn.
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AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

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

Evaluatie van de las-zone

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de omgeving evalueren. Daarbij
moeten de volgende gegevens in beschouwing worden genomen :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentiéle beveiligingsinstallaties, zoals bijvoorbeeld beveiliging van industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen vereisen;
h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw en van de overige activiteiten
die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

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

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als
er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan
overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen leiding of een equivalent daarvan. Het is wenselijk
om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de gehele lengte te verzekeren. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de
lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en de behuizing van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant
op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het
booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding
van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de
aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij de grond of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

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

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

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

TRANSPORT EN DOORVOER VAN HET APPARAAT

De lasstroomvoeding is uitgerust met één of meerdere handvatten waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden.
Let op : onderschat het gewicht niet.

T 30° Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie
verplaatst worden.

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen. Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De
vervoersnormen zijn verschillend.

A
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INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

Respecteer de volgende regels :

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

e Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.

 Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar geleidend metaalstof aanwezig is.

e Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

» Het materiaal heeft een beveiligingsgraad IP23, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van vaste voorwerpen waarvan de diameter >12.5mm

- het beveiligd is tegen regen regendruppels (60% ten opzichte van een verticale lijn).

Deze apparaten kunnen dus buiten gebruikt worden, in overeenstemming met veiligheidsindicatie IP23.

» De voedingskabels, het verlengsnoer en de laskabel moeten geheel uitgerold worden om oververhitting te voorkomen.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

- Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt aangeraden.
e Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten alvorens
D werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

e De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd gereedschap ook
de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

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

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

¢ De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen / accu’s of het opstarten van motoren.

INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN HET PRODUKT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator tijdens het
installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (FIG-1)

De GYSARC 300/400 is een driefasen inverter lasstroombron waarmee de gebruiker, afhankelijk van de uitrusting, kan :
- Lassen met beklede elektrode (MMA)

- Lassen met wolfraam elektrode met inert gas (TIG)

Met de MMA procedure kan ieder type elektrode gelast worden : rutiel, basisch, cellulose, rvs en gietijzer.

De GYSARC 300/400 kan worden uitgerust met een handmatige afstandsbediening (art. code 045675).

1-  Interface human machine 5- Transport- en hefhandgrepen
2- Negatieve polariteit aansluiting 6- Schakelaar aan/uit
3- Positieve polariteit aansluiting 7- Voedingskabel

4-  Aansluiting afstandsbediening

HUMAN MACHINE INTERACTION (HMI) (FIG-2)

1- Display spanning 7- Indicator aan/uit afstandsbediening
2- Indicatielampje oververhitting 8- Knop activeren afstandsbediening

3- Indicator werking risicobeperkend systeem (VRD) 9- Keuzeknop module (MMA / TIG-LIFT)
4- Display stroom 10- Draaiknop instelling Arc Force

5- Indicator module TIG-LIFT 11-  Draaiknop instellen stroom

6- Indicator beklede elektrode MMA 12-  Draaiknop instelling Hot Start

ELECTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

e GYSARC 300 wordt geleverd met een 32 A aansluiting type EN 60309-1 en mag alleen aangesloten worden op een 400V (50-60 Hz) driefasen
netwerk met vier draden waarvan één geaard.

e GYSARC 400 wordt geleverd met een 32 A aansluiting type EN 60309-1 en mag alleen aangesloten worden op een 400V (50-60 Hz) driefasen
netwerk met vier draden waarvan één geaard.

« De effectieve stroomafname (I1eff) wordt aangegeven op het toestel bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en de bijbehorende
beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom die nodig is voor het gebruik van dit apparaat. In sommige landen kan
het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

e Bij intensief gebruik (> inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het waars-
chuwingslampje branden.

¢ Het apparaat | is geschikt om te functioneren met een elektrische spanning van 400V +/- 15%.

¢ Het opstarten van het apparaat gebeurt door de aan/-uitschakelaar (FIG 1 - 6) op positie I te zetten, en het uitschakelen door de schakelaar op O
te zetten. WAARSCHUWING ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.



AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Dit apparaat kan functioneren met generatoren, mits de hulpstroom aan de volgende voorwaarden voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, de effectieve waarde moet 400V +/- 15% zijn, en de piekspanning moet lager zijn dan 700V,

- De frequentie moet tussen de 50 en de 60 Hz. liggen.

Het is absoluut noodzakelijk om deze voorwaarden te controleren, omdat veel generatoren hoge spanningspieken produceren die het materiaal kun-
nen beschadigen.

GYSARC 300 / 400 TRI

GEBRUIK VAN VERLENGSNOER

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte afmeting en kabelsectie hebben.
Gebruik een verlengsnoer dat voldoet aan de nationale regelgeving.

Ingangsspanning Doorsnede van het verlengsnoer (<45m)

GYSARC 300
GYSARC 400

2.5 mm2

400V - 3~

4 mm?2

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA)

« Sluit de kabels, de elektrodehouder en de aardingsklem aan op de desbetreffende aansluitingen,
» Respecteer de polariteiten en de lasintensiteit zoals aangegeven op de verpakking van de elektroden,
 Verwijder de elektrode uit de elektrodehouder wanneer het materiaal niet gebruikt wordt.

INVERTER
WELDER

ARCFORCE HOT START

KIEZEN VAN DE MODULE
Druk op de knop @ om de MMA module te kiezen.

MMA
De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

BELANGRIJKSTE INSTELLINGEN

1. Afstellen van de las-intensiteit :
Pas de lasstroom aan met behulp van de middelste draaiknop, afhankelijk van de diameter van de elektrode en het type laswerk. De aanbevolen
stroom wordt vermeld op het rechter display.

2. Instellen van het niveau van Arc Force :

Het niveau van de Arc Force kan worden ingesteld met behulp van de linker draaiknop. Hoe lager het niveau van de Arc Force, hoe zachter de boog
zal zijn. Hoe hoger het niveau van de Arc Force, hoe hoger de lasintensiteit zal zijn. Het wordt aangeraden om de Arc Force in het middenvlak te
plaatsen bij het opstarten van het lassen, en deze eventueel aan te passen naar gelang de resultaten en de lasvoorkeur. NB : het afstelbereik van de
Arc Force is afhankelijk van het gekozen type elektrode.

3. Instellen Hot Start :
Pas het niveau van Hot Start aan met behulp van de rechter draaiknop. Zwakkere Hot Start voor fijn plaatwerk en hogere Hot Start voor moeilijk te
lassen metalen (vervuilde of verroeste onderdelen).

LASINSTELLINGEN

INSTELLEN VAN DE LAS-INTENSITEIT
De hiervolgende instellingen komen overeen met het bruikbare intensiteitsbereik, afhankelijk van het type en de diameter van de elektrode. Deze zijn
betrekkelijk ruim, daar ze afhangen van de lastoepassing en de laspositie.

@ van de elektrode (mm) Rutiel E6013 (A) Basisch E7018 (A) Cellulose E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -
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LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

* In MMA dient de polariteitskabel losgekoppeld te worden, om de kabels van de elektrode-houder en van de massa-klem in de aansluitingen te
bevestigen. Respecteer de polariteit zoals aangegeven op de verpakking van de elektroden.

» Volg de standaardregels van het lassen.

* Uw lasapparaat heeft een specifieke Inverter functie :

De Anti-Sticking functie vergemakkelijkt het losmaken van de elektrode bij vastplakken zonder uitgloeien van de elektrode. Na het activeren van de
anti-sticking functie moet u ongeveer 3 seconden wachten, alvorens u uw normale laswerk weer kunt hervatten.

LASSEN MET WOLFRAAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG LASSEN)

AANSLUITING EN ADVIEZEN

Bij het TIG lassen zijn een lastoorts en een beschermingsgasfles uitgerust met een drukregelaar nodig.

e Sluit de massaklem aan op de positieve (+) aansluiting.

« Sluit de voedingskabel van de toorts aan op de negatieve (-) aansluiting.

e Sluit de gasslang van de toorts aan op de uitgang van de drukregelaar.

Verzekert u zich ervan dat de toorts correct is uitgerust en dat de lasbenodigdheden (griptang, gasmondstuk, verspreider en contactbuis) niet versle-
ten zijn.

INVERTER
WELDER

ANO@ @ v

“m

@

KEUZE VAN DE MODULE
Druk op de knop @ om de TIG module te kiezen.

TIG
De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

Afstellen van de las-intensiteit :
Pas de lasstroom aan met behulp van de middelste draaiknop, afhankelijk van de diameter van de elektrode en het type laswerk. De aanbevolen
stroom wordt vermeld op het rechter display.

ONTSTEKING
Het ontsteken gaat via het LIFT principe : Raak, met behulp van de toorts, het te lassen werkstuk met de elektrode aan, en trek vervolgens voorzichtig
de elektrode terug : er ontstaat een lasboog.

BEEINDIGEN VAN HET LASSEN / IN WERKING STELLEN VAN DE DOWNSLOPE
Om het lassen te beéindigen moet de gebruiker langzaam de boog uitrekken, deze zal dan geleidelijk minder intens worden (downslope).

HULP BIJ HET INSTELLEN EN KEUZE VAN DE VERBRUIKSARTIKELEN

*% Stroom (A) Elektrode (mm) Nozzle (mm) Gasmﬁ_‘;ﬁﬁ;? rgon
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
9-12mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10

SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE

L = 3 x d voor een zwakke stroom.
L = d voor sterke stroom
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AFSTANDSBEDIENING
De afstandsbediening werkt in de TIG en MMA module.

.w F GA
C
E B -5 @5
A
D C

Artikel code 045699 Buitenaanzicht Elektrische schema afstandsbediening

Aansluiting :
1-Sluit de afstandsbediening aan op de voorzijde van de lasstroombron (FIG 1 - 4).

2-Druk op de knop o om de afstandsbediening te activeren. De LED ON zal gaan branden.

Aansluitingen

Het apparaat is uitgerust met een vrouwelijke aansluiting voor bediening op afstand.

Met de mannelijke 7-punts aansluiting (optioneel, art. code 045699) kan een handmatige afstandsbediening aangesloten worden. Volg het hier-
onderstaande schema voor de bekabeling.

TYPE AFSTANDSBEDIENING Aanduiding draad Pin bijbehorende aansluiting
12V A
Handmatige afstandsbediening Cursor B
Algemeen/Massa C

Werking :

e Afstandsbediening (optioneel, art. code 045675).
Met de handmatige afstandsbediening kan de stroom gevarieerd worden, tussen 50% en 100% ten opzichte van de ingegeven waarde.

THERMISCHE BEVEILIGING EN ADVIES

Dit apparaat is uitgerust met een ventilatie-systeem dat gereguleerd wordt door de temperatuur van het apparaat. Het lasapparaat levert geen
stroom meer wanneer het thermisch beveiligingsniveau bereikt wordt. Het oranje LED-lampje (FIG 2 - 2) zal blijven branden totdat de temperatuur
van het apparaat opnieuw de normale waarden heeft bereikt.

» Laat de ventilatie-openingen van het apparaat vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

e Laat na het lassen en tijdens de thermische beveiliging het toestel aanstaan om het af te laten koelen.

¢ Volg de standaardregels van het lassen.

o Verzekert u zich ervan dat er voldoende ventilatie is.

» Niet op een natte ondergrond werken.

VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

J generator wordt verlaagd (< 20 V), moet de rode schakelaar op de elektronische kaart (pagina 67 - n°14/ pagina 68 - n°11) op 1

ON |E| De VRD schakelaar staat standaard (fabrieksinstelling) op positie ON. Om de VRD te activeren, zodat de nullastspanning van de
1 gezet worden. Het lampje van de IHM (FIG 2 - N°3) gaat branden.

Om toegang te krijgen tot de VRD schakelaar (zie pagina 69) :

" e
A? WAARSCHUWING : ELEKTRISCHE SCHOKKEN KUNNEN EEN DODELIJKE AFLOOP HEBBEN

- Koppel het apparaat af van de elektrische stroomvoorziening.
- Verwijder de 9 schroeven om de zijkant van de generator te openen.
- Identificeer de rode schakelaar in het midden van de elektronische kaart.
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AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Afwijkingen Oorzaken Oplossingen
Het apparaat levert geen stroom en het De thermische beveiliging van het apparaat Wacht ongeveer 2 minuten tot het lasap-
gele lampje dat de thermische beveiliging is in werkin 9ing PP paraat afgekoeld is. Het lampje (FIG 2 - 2)
aangeeft brandt (FIG 2 - 2). 9 gaat uit.
. De massakabel, de elektrodenhouder of
O R ,
= aDe ilrsal{al?llesl'zrf Zee:)sf:ggaqaan maar het de toorts zijn niet aangesloten aan het Controleer de aansluitingen.
<z( PP 9 ’ apparaat.
= | Het apparaat wordt gevoed, een tinteling is De aarding is defect Controleer het stopcontact en de aarding
voelbaar wanneer u het plaatwerk aanraakt. 9 ’ van uw installatie.
. o . Controleer de geadviseerde polariteit, zoals
Het toestel last niet goed. Verkeerde polariteitsaansluiting aangegeven op de elektrode-doos.
. Gebruik de goede maat wolfraamelektrode
Defect voortkomende uit de wolfraame- -
Instabiele lasboo lektrode Gebruik een correct geprepareerde wolfraam
9 elektrode
Te hoge gastoevoer Gasdebiet verlagen
E Laszone Bescherm de laszone tegen tocht
De wolfraam elektrode oxideert en bezoedelt . Controleer alle gasaansluitingen en draai ze
aan het einde van het lasproces Z;Obiil\'gztr gas of te vroege afsluiting van | ooe 4 4an. Wacht tot de elektrode is afge-
9 koeld voor u de gastoevoer afsluit.
. . Controleer of de massakabel aangesloten is
De elektrode smelt Verkeerde polariteitsaansluiting aan de positieve (+) aansluiting.
GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

« Alle overige schade als gevolg van vervoer.
¢ De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

 Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).

- Een beschrijving van de storing.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

/'\ m; Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
° Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerato a carico del
fabbricante. In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per eseguire delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul
manuale. Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto
responsabile.

1l dispositivo dev'essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas inflammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il suo stoccaggio.
Assicurarsi che durante I'utilizzo ci sia una buona circolazione d'aria.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell’aria:

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

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

Altitudine :

Fino a 1000 m sopra il livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dellarco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifughi e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate. Potrebbe
essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle proiezioni
e dalle scorie incandescenti.

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

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo stesso
per tutte le persone in zona saldatura).

© @ 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti. Non togliere mai le protezioni carter dall'unita di
refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto
responsabile in caso d'incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s'interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni. E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

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

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccole dimensioni necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre la saldatura di alcuni materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco o mercurio o berillio pud essere particolarmente nociva.

Sgrassare i pezzi prima di saldarli.

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.

La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.
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PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONE

Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
T Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.
> é Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di
u esplosione.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

1l trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente su
un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altra fonte di calore o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA
R e

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

Non toccare mai le parti sotto tensione allinterno o all’esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima € alimentata (Torce,pinze, cavi,
elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scarico.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Controllare e provvedere a far cambiare i cavi, gli elettrodi o i bracci, da persone qualificate e abilitate, se questi sono danneggiati. Dimensionare la
sezione dei cavi in funzione dell’applicazione. Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe
isolanti, indifferentemente dall'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo dispositivo di Classe A non & fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita
dal sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.
Questo materiale non € conforme alla CEI 61000-3-12 ed ¢ destinato ad essere collegato alle reti private di bassa tensione

collegate a loro volta alla rete pubblica di alimentazione soltanto a livello di media e alta tensione. Se € collegato al sistema
pubblico di alimentazione di bassa tensione, € di responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore del materiale di assicurarsi,
A consultando 'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

Q.
\ La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente

Tutti i saldatori dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dal circuito di
saldatura:

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

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

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

e non posizionate il vostro corpo tra i cavi di saldatura. Tenete i due cavi di saldatura sullo stesso lato del vostro corpo;

« collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pil vicino possibile alla zona da saldare;

* non lavorate a fianco, né sedetevi sopra, né addossatevi alla fonte di corrente della saldatura;

¢ non saldate quando spostate la fonte di corrente di saldatura o il trainafilo.
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I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell’'uso del dipsositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rilevate, € responsabilita dell'utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione con l'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In altri
casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con montaggio
di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere pit fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura ad arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cio che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura ad arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell‘installazione di saldatura

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

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il dispositivo di saldatura ad arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio
della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo in un
condotto metallico o equivalente di un dispositivo di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi sulla continuita della
schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. E’ conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico tra il condotto e I'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: € opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando
il dispositivo di saldatura ad arco € in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche
e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno in particolar modo che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e manutenzionati secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: € opportuno che i cavi siano i piti corti possibili, piazzati I'uno vicino all‘altro in prossimita del suolo o sul suolo.

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

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non ¢ collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi
di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, € opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi € materiali nella zona circostante puo limitare i
problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DEL DISPOSITIVO

La fonte di corrente di saldatura € fornita con una (delle) impugnatura(e) superiore(i) permettendo il trasporto manuale. Attenzione
a non sottovalutare il peso.
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T 30° Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione
verticale.
Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti. Mai sollevare una bombola di gas
f e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Loro norme di trasporto sono distinte.

_/ y

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

Regole da rispettare:

» Mettere la sorgente di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

» Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

e Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

e La sorgente di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.

« 1| dispositivo & di grado di protezione IP23, il che significa :

- una protezione contro l'accesso alle aree pericolose di corpi solidi di @ >12.5mm e,

- una protezione contro la pioggia inclinata del 60% rispetto alla verticale.

Questo materiale potrebbe essere usato all'aperto con I'indice di protezione IP23.

e I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati al fine di evitare qualsiasi surriscaldamento.

1l fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> ° Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
» Interrompere |'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
D‘ e l'intensita sono elevate e pericolose.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con
un utensile isolato da persone qualificate.

« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

e Lasciare le uscite d'aria della sorgente di corrente del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita daria..
» Non usare questa sorgente di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete.

DESCRIZIONE DEL MATERIALE (FIG-1)

II GYSARC 300/400 € una sorgente di saldatura inverter trifase che in funzione delle sue dotazioni permette:
- Saldatura ad elettrodo (MMA)
- Saldatura Tungsten Inert Gas (TIG)

Il processo TIG richiede una protezione gassosa (Argon).
Il processo MMA permette di saldare tutti i tipi di elettrodo : rutile, basico, cellulosico, inox e ghisa.

Il GYSARC 300/400 puo essere dotato di un comando a distanza manuale. (rif 045675).

1-  Interfaccia uomo macchina 5- Maniglie di trasporto e sollevamento
2-  Connettore di Polarita Negativa 6- Commutatore avvio / arresto
3- Connettore di polarita Positiva 7- Cavo di alimentazione

4-  Connessione del comando a distanza

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM) (FIG-2)

1-  Visualizzazione della tensione 7- Indicatore d'attivazione del comando a distanza
2- Indicatore di surrirscaldamento 8- Tasto di attivazione del comando a distanza

3- Indicatore di funzionamento del dispositivo riduttore dei rischi (VRD) 9- Tasto di selezione della modalita (MMA /TIG LIFT)
4-  Visualizzazione della corrente 10- Rotella di regolazione del parametro principale

5-  Indicatore modalita TIG-LIFT 11- Rotella di regolazione del corrente

6- Indicatore della modalita elettrodo rivestito MMA 12-  Rotella di regolazione del parametro Hot Start
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ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

e GYSARC 400 ¢ fornito con una presa 32 A di tipo EN 60309-1 e dev'essere utilizzato solo su una installazione elettrica trifase 400V (50-60 Hz) a
quattro fili con un neutro collegato a terra.

* GYSARC 400 ¢ fornito con una presa 32 A di tipo EN 60309-1 e dev'essere utilizzato solo su una installazione elettrica trifase 400V (50-60 Hz) a
quattro fili con un neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo, per le condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile
e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere |'uso
del dispositivo in condizioni ottimali.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro), la protezione termica potrebbe avviarsi; in tale caso I'arco si spegne e la spia di protezione si accende.
o 1| dispositivo & progettato per funzionare con una tensione elettrica di 400V +/- 15%.

e L'avvio si effettua mediante rotazione del commutatore avvio / arresto (FIG 1-6) sulla posizione I, al contrario I'arresto si effettua mediante rotazione
sulla posizione O. Attenzione ! Non scollegare mai dalla presa quando il dispositivo é sotto carica.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo dispositivo puo funzionare con gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliaria risponda alle esigenze seguenti:

- La tensione deve essere alternata, regolata come specificato da 400V +/- 15%, e di tensione di picco inferiore a 700V,

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

Queste condizioni devono essere imperativamente verificate, perché diversi generatori producono picchi di alta tensione che possono danneggiare i
dispositivi.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere una dimensione e una sezione appropriate alla tensione del dispositivo.
Usare una prolunga in conformita con le regolamentazioni nazionali.

Tensione d’entrata Sezione della prolunga (<45m)
GYSARC 300 2.5 mm2
400 V - 3~
GYSARC 400 4 mm?2

SALDATURA ALL'ELETTRODO RIVESTITO (MODO MMA)

COLLEGAMENTO E CONSIGLIO

e Collegare i cavi, posta elettrodo e morsetto di terra nei connettori di collegamento,
» Rispettare le polarita e intensita di saldatura indicati sulle scatole di elettrodi,

» Togliere I'elettrodo dal porta-elettrodo quando il dispositivo non & in uso.

INVERTER

Al ‘ . VRD m‘ WELDER
- .
ARC Fonce o sTaRT SELEZIONE DELLA MODALITA

Premere sul pulsante sinistro @ per selezionare il modo MMA.

N

4

MMA
Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

PARAMETRI PRINCIPALI

1. Regolazione dell'intensita di saldatura :
Regolare la tensione di saldatura usando la rotella principale in funzione del diametro dell’elettrodo e del tipo di assemblaggio da realizzare. Il valore
della corrente ¢ indicato sullo schermo di destra.

2. Regolare il livello di arcforce :

Regolare il livello dell’Arc Force usando la ruota sinistra. Piu basso ¢ il livello di Arc Force, pil morbido & I'arco, piu alto & il livello di Arc Force e piu alta
e la sovracorrente di saldatura. Si raccomanda di posizionare I'Arc Force in posizione centrale per iniziare la saldatura e regolarla in base ai risultati di
saldatura e alle preferenze. Nota: Il campo di regolazione dell’Arc Force € specifico per il tipo di elettrodo scelto.

3. Regolare I'Hot Start:
Aggiustare il livello di Hot Start usando la rotella di destra. Hot start debole, per le lamiere sottili — Hot start elevato per i metalli difficili da saldare
(pezzi sudici o ossidati).
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PARAMETRI DI SALDATURA

REGOLAZIONE DELL'INTENSITA DI SALDATURA

Le regolazioni che seguono corrispondono all’intervallo di intensita utilizzabile in funzione del tipo e del diametro dell’elettrodo. Questi intervalli sono
abbastanza ampi perché dipendono dall’applicazione e dalla posizione della saldatura.

@ dell’elettrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A) Cellulosico E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

SALDATURA ALL’ELETTRODO RIVESTITO

« 1| cavo d'inversione di polarita deve essere scollegato in MMA per collegare i cavi porta elettrodo e messa a terra nei collegamenti. Rispettare le
polarita indicate sull'imballaggio degli elettrodi.
* Rispettare le regole classiche della saldatura.
o Il vostro apparecchio & munito di una funzionalita specifica degli Inverters :
L'Anti-Sticking vi permette di scollare facilmente il vostro elettrodo senza farlo arrossire in caso di incollatura. La funzione anti-sticking, dopo essere

attivata, necessita di un tempo d‘attesa di circa 3 secondi prima di poter riprendere una saldatura normale.

SALDATURA AD ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (TIG )

LLEGAMENTO E CONSIGLI

La saldatura TIG necessita di una torcia cosi come di una bombola di gas di protezione dotata di un regolatore.

e Collegare il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo(+).

Collegare il cavo di potenza della torcia al connettore di racccordo negativo (-).
e Collegare il tubo di gas della torcia all’'uscita del regolatore.
Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore e porta ugello) non siano usurati.

ANO@ @ v

TIG

INVERTER
WELDER

Le zone grigie non sono utilizzabili in questo modo.

Regolazione dell'intensita di saldatura :

Regolare la tensione di saldatura usando la rotella principale in funzione del diametro dell’elettrodo e del tipo di assemblaggio da realizzare. Il valore
della corrente ¢ indicato sullo schermo di destra.

INNESCO

Premere sul pulsante @ per selezionare il modo MMA.

L'innesco € di tipo LIFT : usando la torcia, far toccare I'elettrodo e il pezzo da saldare e poi togliere dolcemente I'elettrodo, un arco si forma.

Per interrompere la saldatura, tirare leggermente I'arco, che diminuira gradualmente in intensita (evanescenza).

AIUTO ALLA REGOLAZIONE E SCELTA DEI CONSUMABILI

:‘ Corrente (A) Elettrodo (mm) Ugello (mm) Flusso Argon (L/min)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
9-12mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10
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AFFILAMENTO DELL'ELETTRODO

L = 3 x d per una corrente debole.
L = d per una corrente forte.

COMANDO A DISTANZA

Il comando a distanza funziona in processo TIG e MMA.

v FGA
)
C
% E B @B@
A
D C

rif. 045699 Vista esterna Schema elettrico in funzione dei comandi a distanza.

Collegamento :

1- Collegare il comando a distanza alla parte posteriore della fonte di corrente di saldatura.
2- Premere il pulsante o per attivare il telecomando. I LED ON si accende.

nn ri
1l prodotto € dotato di un connettore femmina per comando a distanza.

Lo specifico connettore a 7 poli (opzione rif. 045699) permette di collegare un telecomando manuale. Per il cablaggio, seguire lo schema seguente.

TIPI DI COMANDO A DISTANZA Scelta del filo Perno del connettore associato
12V A
Comando a distanza manuale Cursore B
Comune/Massa C
Eunzionamento:

e Funzionamento a distanza manuale (opzione rif. 045675):
1l comando a distanza manuale permette di far variare la corrente dal 50% al 100% dell'intensita regolata.

PROTEZIONE TERMICA E CONSIGLI

Questo dispositivo € provvisto di ventilazione regolata alla temperatura del dispositivo. Quando il dispositivo passa in protezione termica, non rilas-
cia pit corrente. Il LED giallo (Fig 2-2) si accende fino a quando la temperatura del dispositivo non rinviene alla normale.

e Lasciare le fessure del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita daria.

e Lasciare il dispositivo collegato dopo la saldatura e durante la protezione termica per permetterne il raffreddamento.

* Rispettare le regole classiche della saldatura.

e Assicurarsi che la ventilazione sia sufficiente.

* Non lavorare su superfici umide.

VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

J tensione a vuoto del generatore (< 20 V), portare l'interruttore rosso della scheda di controllo (pag. 67 - n°14/ pag. 68 - n°11) su

ON Per impostazione predefinita (impostazione di fabbrica), I'interruttore VRD € in posizione ON. Per attivare il VRD, per abbassare la
1 1. La spia HMI (FIG 2 - N°3) si accende.

Per accedere all'interruttore VRD (vedere pagina 69):

R e
A?\ LE SCOSSE ELETTRICHE POSSONO ESSERE FATALI

- SCOLLEGARE IL PRODOTTO DALLALIMENTAZIONE ELETTRICA.
- Rimuovere le 9 viti per aprire il lato del generatore.
- Individuare l'interruttore rosso al centro della scheda di controllo.
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ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

Anomalie Cause Rimedi
Il di . : . ) ) T Aspettare la fine del periodo di raffredda-
ispositivo non eroga corrente e la spia La protezione termica del dispositivo si & mento, circa 2 minuti. La spia (FIG 2-2) si
gialla di guasto termico € accesa (FIG 2-2). | attivata. spegné ’ P
o | Lo schermo (FIG 2-4) & acceso ma il disposi- | Il cavo di massa, il porta elettrodo o la torcia o -
= - - h - Verificare le connessioni.
F | tivo non eroga corrente. non sono collegati al dispositivo.
< . -
= | Il dispositivo € alimentato, e si possono
s > e N s Controllare la presa e la messa a terra del
sentire formicolii sulla mano quando esso € | La messa a terra e diffettosa. vostro impianto
in contatto con la carrozzeria. P '
Il dispositivo salda male Errore di polarita L/:Irllvﬁetl:eatrterol(ajopolarlta consigliata sulla scatola
Usare un elettrodo in tungsteno di taglia
Difetto proveniente dall’elettrodo in appropriata
Arco instabile tungsteno Usare un elettrodo in tungsteno corretta-
mente preparato
Flusso di gas troppo elevato Ridurre la portata del gas
o -
= Zona di saldatura Protegg_er'e I_a zona di saldatura contro le
. R . correnti d'aria.
L'elettrodo in tungsteno si ossida e si anne- Controll - e —
risce alla fine della saldatura . . . ontrollare e stringere tutte le connessioni
Z:I)blssm a di gas, o interruzione prematura gas. Aspettare che I'elettrodo si raffreddi
9 prima di interrompere il gas.
, . s Controllare che il morsetto di massa sia
L'elettrodo fonde Errore di polarita correttamente collegato al +
GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:

¢ Danni dovuti al trasporto.
¢ La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
¢ I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje obstugi.
A [!!I Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badz prac konserwacyjnych, ktore nie zostaty wymie-
nione w instrukgji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgodnym z trescig
niniejszej instrukcji.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz probleméw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. To samo dotyczy jego
przechowywania. W trakcie uzytkowania nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie pomiedzy -20 a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).
Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stdp).

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet $mierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrédta ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga dla oséb
posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych.

W celu ochrony siebie i innych nalezy przestrzega¢ nastepujacych srodkéw ostroznosci:

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ suchg odziez ochronng, zakrywajaca cate ciato, bez
mankietow, izolujaca i ognioodporna.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajacg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkla kontaktowe sg szczegdlnie zabronione. Czasem
konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami tuku,
rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.
Nalezy poinformowac osoby znajdujace sie w strefie spawania, aby nie patrzyly ani na tuk spawalniczy, ani na spawane czesci oraz
aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywa¢ stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu.

© 9 68

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtoséw, ubran. Gdy zasilanie spawania jest
pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowac obudowy zabezpieczajgcej agregat. W razie wypadku, producent nie jest pociggniety
do odpowiedzialnosci.

Czesci, ktdre zostaty przyspawane, sg gorace i moga spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzace
musi by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen. Uwaga! Wazne jest, aby
zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

>

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

Q' Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, wlot
powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku; gdy wentylacja
= nie wystarcza. Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektérych materiatéw, takich jak otow,
kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy réwniez odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.

Oczysci¢ metal przed spawaniem.

Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wézku.

Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.
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RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metrow.
Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.
;Té Nalezy zachowac ostroznos$¢ na projekcje goracych substancji badz iskier, nawet w matych szczelinach, moga one spowodowac
u pozar lub wybuch.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymaé w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrdcone w kierunku zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatow tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowac
pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrddto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Nalezy zamkng¢ zawdr butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi zrédtami ciepta lub pozaru.

Nalezy utrzymac odpowiednig odlegto$¢ od obwodéw elektrycznych i spawania, dlatego nigdy nie spawaé butli cisnieniowej.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ glowe znad zaworu i upewnic sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
R

Uzywana sie¢ elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na tablicy
Znamionowej.
Porazenie pradem moze by¢ zrédtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet $Smiertelnego wypadku.

Nigdy nie nalezy dotyka¢ elementéw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrddta zasilania (palniki, zaciski, kable, elektrody), poniewaz
sg one podtgczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania, nalezy je odtgczy¢ od sieci i odczekaé 2 minuty, aby wszystkie kondensatory byly roztadowane.

Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jesli kable, elektrody lub ramiona sg uszkodzone, muszg zosta¢ wymienione przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Przekroj kabla nalezy
dobra¢ odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. Nalezy nosi¢
obuwie ochronne we wszystkich miejscach pracy.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach moga wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

To urzadzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-11.
Sprzet ten nie spetnia wymogow normy IEC 61000-3-12 i jest przeznaczony do podiaczania do prywatnych sieci niskiego

napiecia podtaczonych do publicznej sieci energetycznej tylko na poziomie sredniego i wysokiego napiecia. W przypadku
podtaczenia do sieci publicznej zasilania o niskim napieciu odpowiedzialnoscig instalatora lub uzytkownikajest upewnienie sie,
A Ze urzadzenie moze zosta¢ podtgczone. W tym celu, nalezy skontaktowac sie z operatorem sieci dystrybucyjnej.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokdt obwodu spawalniczego i sprzetu do spawania.

Q'
\ Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktocac dziatanie niektorych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla osob z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete Srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla 0sdb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

e utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

e ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

* nigdy nie owijac¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;
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e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;
e podtaczy¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

* nie pracowac zbyt blisko, nie pochylac sie i nie opierac sie o spawarke;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

Zaleca sie, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaty sie z lekarzem przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia.
Narazenia na dziatania pdl elektromagnetycznych podczas spawania mogg mie¢ inne skutki, konsekwencje zdrowotne, ktdre
nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogdlne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaklocen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z pomocg techniczng producenta. W
niektérych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadzac sie do czego$ tak prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych
przypadkach moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokét zrédta pradu spawania i catego elementu z zamocowaniem
filtrow wejsciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajgcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecno$¢ (powyzej, ponizej i obok spawarki tukowej) innych kabli energetycznych, sterowania i telefonicznych;

b) nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo osob przebywajacych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajdujg sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewni¢ sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigzac¢ sie z dodatkowymi
$rodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Nalezy wzig¢ pod uwage wielkos¢ strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktére maja sie tam odbywac. Ta strefa otoczenia moze
wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprocz oceny obszaru spawalniczego ocena systemdw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkéw
zaklécen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11:2009. Pomiary na miejscu moga
rowniez pomdc potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkéw ograniczajacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podiaczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych srodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajacego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego odpowiednika
materiatu do spawania tukowego. Powinno sie réwniez zapewnic ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone ze
zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowa zrédta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle zalecen producenta.
Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byty zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania
tukowego jest wiaczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden sposéb modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien
opisanych w instrukgji obstugi producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable te powinny byc¢ jak najkrotsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ pofaczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podiaczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementdw, jak i
elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana cze$¢ nie jest uziemiona — ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu najej
rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubdw statkéw lub metalowych konstrukcji budowlanych) — uziemienie czesci moze w niektérych
przypadkach, ale nie w sposéb systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia czesci, ktdére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen
u uzytkownikéw lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby, potaczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢ wykonane
bezposrednio, ale w niektdrych krajach, gdzie to bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potaczenie powinno by¢é wykonane z uzyciem
odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z krajowymi przepisami. Nalezy unika¢ uziemiania czesci, ktére mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia
uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest potaczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem,
ale w niektorych krajach to potaczenie jest zabronione. W razie koniecznosci wykonaé potaczenie uziemiajgce za posrednictwem odpowiednich
kondensatoréw zgodnych z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktdcen. Ochrona catego
obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.
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TRANSPORT I TRANZYT URZADZENIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w gérny(e) uchwyt(y) do przenoszenia recznego. Nie nalezy lekcewazy¢ jego wagi.

T 30° Nie wolno uzywac kabli ani palnikdw do przemieszczania zrédta pradu spawalniczego. Musi ono by¢
przemieszczane w pozycji pionowej.
Nie nalezy umieszczac zrédta zasilania nad osobami lub przedmiotami. Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z
A gazem i zrodfa zasilania. Ich standardy transportowania sg rézne.
Y,
INSTALACIJA MATERIALU

Zasady, ktdrych nalezy przestrzegac:

o Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.

» ZapewniC wystarczajaca strefe do chtodzenia zrodta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac w srodowisku, gdzie wystepuja pyty metali przewodzacych.

e Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
 Urzadzenie posiada stopien ochrony IP23, co oznacza:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o @ > 12,5 mm i,

- ochrona przed deszczem skierowana pod katem 60° do pionu.

Materiat ten moze by¢ uzywany na zewnatrz, zgodnie z klasa ochrony IP23.

e Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na niewtasciwe i
niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACIA / PORADY

-> Konserwacje powinny przeprowadza¢ wytgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odcig¢ zasilanie, odtaczajgc wtyczke i odczekac dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzagdzeniu. Wewnatrz, napiecie i sita
-=D' pradu sg wysokie i niebezpieczne.

e Regularnie zdjg¢ pokrywe i oczyscic z kurzu za pomocg pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji rowniez zleci¢ wykwalifikowanemu
specjaliScie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potgczen elektrycznych.

» Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajgcy musi zostaé wymieniony
przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.

» Zostawi¢ odstonietg kratke wentylacyjng zrédta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

« Nie uzywac tego zrédta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACIA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko do$wiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze generator
jest odtaczony od sieci.

OPIS URZADZENIA (RYS-1)
GYSARC 300/400 jest trojfazowym inwerterowym zrodtem spawalniczym, ktdre w zaleznosci od wyposazenia umozliwia :
- Spawanie elektrodg otulong (MMA)
- Spawanie elektroda wolframowg w ostonie gazu obojetnego (TIG)

Proces spawania TIG wymaga ostony gazowej (Argon).
Proces spawania MMA pozwala na spawanie kazdego rodzaju elektrody: rutylowej, zasadowej, celulozowej, ze stali nierdzewnej i zeliwne;j.

GYSARC 300/400 moze by¢ wyposazony w reczny pilot zdalnego sterowania (nr ref. 045675).

1- Interfejs cztowiek maszyna 5- Uchwyty transportowe i do podnoszenia
2- Gniazdo z biegunem ujemnym 6- Wiacznik/wylacznik
3- Gniazdo z biegunem dodatnim 7- Kabel zasilania

4-  Podfaczenie zdalnego sterowania

HUMAN MACHINE INTERFACE (HMI) (RYS-2)

1-  Wyswietlacz napiecia 7- Wskaznik aktywacji pilota zdalnego sterowania
2-  Wskaznik przegrzania 8- Przycisk aktywacji pilota zdalnego sterowania
3-  Wskaznik dziatania urzadzenia zmniejszajacego ryzyko (VRD) 9- Przycisk wyboru trybu pracy (MMA / TIG-LIFT)
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4-  Wskaznik pradu 10-  Pokretto do ustawiania sity tuku
5-  Wskaznik trybu TIG-LIFT 11-  Pokretto regulacji pradu
6- Wskaznik trybu pracy elektrody ostonowej MMA 12-  Pokretto do ustawiania Hot Startu

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

* GYSARC 300 TRI jest dostarczany z gniazdem 32 A EN 60309-1 i moze by¢ uzywany wytacznie w trdjfazowej instalacji elektrycznej 400V (50-60 Hz)
czteroprzewodowej z uziemionym punktem neutralnym.

» GYSARC 400 TRI jest dostarczany z gniazdem 32 A EN 60309-1 i moze by¢ uzywany wytacznie w trdjfazowej instalacji elektrycznej 400V (50-60 Hz)
czteroprzewodowej z uziemionym punktem neutralnym.

e Pochtaniana warto$¢ skuteczna pradu (I1eff) wyswietlana jest na urzadzeniu dla maksymalnych warunkéw uzytkowania. Sprawdzi¢, czy zasilacz i
jego zabezpieczenie (bezpiecznik i / lub wytacznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrodta pradu. W niektdrych krajach moze byc¢ koniec-
zna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

o W przypadku intensywnego uzytkowania (> cykl pracy) moze zadziata¢ zabezpieczenie termiczne, w ktérym to przypadku tuk gasnie i zapala sie
lampka kontrolna.

¢ Urzadzenie przeznaczone jest do pracy przy napieciu elektrycznym 400V +/- 15%.

» Wigczenie nastepuje przez przekrecenie przetgcznika on/off (RYS. 1 - 6) do pozycji I, natomiast wytaczenie nastepuje przez przekrecenie do pozycji
0. Uwaga! Nigdy nie wylacza¢ zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z generatoréw pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujace wymagania:

- Napiecie musi by¢ zmienne, jego wartos¢ skuteczna musi wynosi¢ 400V +/- 15%, a napiecie szczytowe musi by¢ mniejsze niz 700 V,

- Czestotliwos¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkow, poniewaz wiele generatorow wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przedtuzacze musza mie¢ odpowiedni rozmiar i odpowiednig sekcje do napiecia urzadzenia.
Uzywac¢ przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

Napiecie pradu Odcinek kabla przedtuzajacego
wejsciowego (<45m)
GYSARC 300 2.5 mm2
400V - 3~
GYSARC 400 4 mm?2

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)

POD: ZENIE I PORADY

» Podtaczy¢ kable, uchwyt elektrody i zacisk uziemiajgcy w zlaczach,

e Przestrzegac biegunowosci (+/-) i natezenia spawania wskazanych na opakowaniach elektrod,
 Gdy urzadzenie nie jest uzywane, nalezy usuna¢ elektrode z uchwytu.

--------

Al @ @ veo

ARC FORCE

HOT START WYBOR TRYBU
Nacisnij przycisk @, aby wybrac tryb MMA.

S

MMA
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

7

GEOWNE USTAWIENIA

1. Ustawianie natezenia spawania:
Ustawi¢ prad spawania za pomoca pokretta gtdwnego w zaleznosci od $rednicy elektrody i rodzaju wykonywanego montazu. Aktualna warto$¢ zadana
jest pokazywana na prawym wyswietlaczu.

2. Ustawianie poziomu Arc Force :

Wyreguluj poziom Arc Force za pomocg lewego pokretta. Im nizszy poziom Arc Force, tym fagodniejszy tuk, im wyzszy poziom Arc Force, tym wyzszy
nadmiar pradu spawania. Zaleca sie ustawienie sity tuku w pozycji Srodkowej przed rozpoczeciem spawania i wyregulowanie jej w zaleznosci od
wynikow i preferencji spawalniczych. Wyjasnienia: zakres ustawien Arc Force jest specyficzny dla wybranego typu elektrody.
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3. Ustawianie Hot Start:

Ustawi¢ poziom Hot Start za pomocg prawego pokretta. Niski Hot start do cienkich blach i wysoki Hot Start (gorgcy start) dla metali ciezkich do
spawania (brudne lub utlenione czesci).

PARAMETRY SPAWANIA

USTAWIANIE NATEZENIA SPAWANIA
Ponizsze ustawienia odpowiadajg zakresowi pradu uzytkowego w zaleznosci od typu i Srednicy elektrody. Zakresy te s dos¢ szerokie, poniewaz zalezg

od zastosowania i pozycji spawania.

@ elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa E7018 (A) Celulozowa E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA

» W urzadzeniu MMA do podtaczenia przewodoéw elektrody i zacisku uziemienia w ztgczach, kabel odwracajacy biegunowo$¢ musi by¢ odtgczony.
Nalezy przestrzegac polaryzacji wskazanej na opakowaniu elektrod.

» Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.

 Urzadzenia te wyposazone sg w specyficzng funkcje dla Inwerterow:

Anti-Sticking pozwala fatwo odklei¢ elektrode bez jej zaczerwieniania w przypadku jej przyklejenia. Po wtgczeniu sie funkcji anti-sticking urzgdzenie
wymaga czasu, okoto 3 sekund, zanim bedzie mozna powrdci¢ do normalnego spawania.

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTENE W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (TIG)

PODEACZENIE I PORADY

Do spawania metodg TIG potrzebny jest palnik oraz butla z gazem ochronnym wyposazona w reduktor ci$nienia.

e Podlaczy¢ zacisk uziemiajacy do gniazda bieguna dodatniego (+).

 Podlaczy¢ kabel zasilajacy latarki do ztacza ujemnego (-).

e Podlaczy¢ waz gazowy od palnika do wylotu reduktora cisnienia.

Upewnic sie, ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty eksploatacyjne (imadto, uchwyt kotnierzowy, dyfuzor i dysza) nie sg zuzyte.

INVERTER
WELDER

ANO@ @ v

Nacisnij przycisk @ aby wybra¢ tryb TIG.

TIG
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

Ustawianie natezenia spawania:
Ustawi¢ prad spawania za pomoca pokretta gtdwnego w zaleznosci od $rednicy elektrody i rodzaju wykonywanego montazu. Aktualna warto$¢ zadana
jest pokazywana na prawym wyswietlaczu.

ZAJARZENIE
Zapton jest typu LIFT: za pomocg palnika nalezy doprowadzi¢ do zetkniecia elektrody z obrabianym przedmiotem, a nastepnie delikatnie podnies¢
elektrode, powstaje fuk.

Aby zatrzymac spawanie, nalezy lekko naciggnac tuk, jego intensywnosc¢ bedzie stopniowo male¢ (zanikanie).

7

% Prad (A) Elektroda (mm) Dysza (mm) Przep+y;wm/-l}r:g);onu (L
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6 -
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
9-12mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10
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OSTRZENIE ELEKTRODY

L = 3 x d dla niskiego pradu spawa-
d . nia.
L = d dla wysokiego pradu spawania.

ZDALNE STEROWANIE

Zdalne sterowanie dziata w procesie TIG i MMA.

& F A
C
% E B EB@
A
D C

Nr kat. 045699 Wyglad zewnetrzny Schematy elektryczne oparte na zdalnych poleceniach.

Podlaczenie:
1- Podtaczy¢ zdalne sterowanie do przedniej czesci zrddta pradu spawania (RYS. 1 - 4).
2- Nacisénij przycisk °’ aby wigczyc pilota zdalnego sterowania. Dioda LED ON $wieci sie.

Podtaczenie
Urzadzenie jest wyposazone w gniazdo typu zenskiego do podtgczenia zdalnego sterowania.

Specjalna wtyczka 7-punktowa (opcja nr kat. 045699) umozliwia podtgczenie recznego pilota zdalnego sterowania. Do instalacji kabli, nalezy
postepowac zgodnie ze schematem ponizej.

RODZAJ ZDALNEGO STEROWANIA Oznaczenie drutu Zalaczony kotek spawalniczy
12V A
Reczne zdalne sterowanie Kursor B
WspdlIny/uziemienie C

Funkcjonowanie:

e Zdalne sterowanie reczne (opcja nr kat. 045675).
Reczne zdalne sterowanie pozwala na zmiane pradu od 50% do 100% ustawionej intensywnosci.

VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

\”

ON |E| Domyslnie (ustawienie fabryczne) przetacznik VRD jest ustawiony w pozycji ON. Aby aktywowac VRD, w celu obnizenia napiecia
1

Zapala sie wskaznik HMI (RYS. 2 - N°3).

Aby uzyskac dostep do przetacznika VRD (patrz str. 69) :

R e
A?\ PORAZENIE PRADEM MOZE BYC SMIERTELNE

- odtgczy¢ produkt od zZrodta zasilania.
- Wykreci¢ 9 $rub, aby otworzy¢ boczng cze$¢ generatora.
- Zlokalizowac czerwony przetacznik na Srodku ptyty sterujacej.

OCHRONA TERMICZNA I PORADY

Urzadzenie to jest wyposazone w wentylator regulowany przez temperature urzadzenia. Gdy zatacza sie ochrona termiczna, urzadzenie przestaje
dostarczac prad. Pomaranczowa dioda LED (RYS. 2 - 2) $wieci sie tak dtugo, az temperatura zestawu wrdci do normy.

e Zostawi¢ odstoniete otwory cyrkulacji powietrza, dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

 Po spawaniu i podczas ochrony termicznej nalezy pozostawi¢ podtgczone urzadzenie w celu jego schtodzenia.

» Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.

« Zapewni¢ odpowiednig wentylacje.

« Nie pracowa¢ na mokrej powierzchni.

jatowego generatora (< 20 V), nalezy ustawi¢ przetacznik na tablicy sterowniczej (strona 67 - n°14 / strona 68 - n°11) w pozycji 1.
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Y

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

Btedy Przyczyny Rozwigzania
Urzadzenie nie jest zasilane i $wieci sie zotty | Wiaczyto sie zabezpieczenie termiczne Poczeka¢ do konca okresu chtodzenia, okoto
wskaznik usterki termicznej (RYS. 2 - 2). urzadzenia. 2 minuty. Kontrolka (RYS. 2 - 2) gasnie.
o | Wydwietlacz (RYS 2 - 4) jest wiaczony, ale Kabel zacisku uziemienia lub uchwyt elektro- " .
= S -7 . Sprawdzi¢ pofaczenia.
F | urzadzenie nie dostarcza pradu. dy nie jest podtaczony do stanowiska.
<
= | Stanowisko jest zasilane, a Ty czujesz L Nalezy sprawdzi¢ wtyczke i uziemienie
= L - Potaczenie uziemienia jest uszkodzone. . g -
mrowienie, kladac reke na karoserii. panstwa instalacji.
. .. Sprawdzi¢ zalecenia polaryzacji na opakowa-
Urzadzenie zle spawa Btad polaryzacji niu elektrod.
Stosowac elektrode wolframowa odpowied-
Btad pochodzacy z elektrody wolframowej nich rozmiarow (tungstene)
Niestabilny tuk (tungstene) Uzywac wiasciwie przygotowanej elektrody
wolframowej (tungstene)
Nadmierny przeptyw gazu Zmniejszy¢ zuzycie gazu
O
= Obszar spawania Chronic strefe spawania przed przeciggami.
Elektroda wolframowa utlenia sig i mato- - Sprawdzi¢ i dokreci¢ wszystkie potgczenia
wieje na koricu spawania Problem gazu lub przedwczesne odcigcie gazowe. Przed odcigciem gazu zaczeka¢, az
gazu o !
schtodzi sie elektroda.
. : . Sprawdzi¢, czy zacisk masy jest dobrze
Elektroda sie topi Btad polaryzacji podtaczony do +
GWARANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez 2 lata od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:
» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.

o Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskow, itp.).

e Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (bteddéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
o Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwroci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:

- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)

- notatke z wyjasnieniem usterki.
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3ANYACTH /
RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / CZESCI ZAMIENNE

GYSARC 300 TRI

s‘@‘;

TN
™

1 | Clavier / Keyboard / Bedienfeld / Teclado / MNMaHenb ynpaBnenus / Bedieningspaneel / Tastiera / Klawiatura 53556

2 | Load board B4062

3 | Pied / Feet / Pié / FuB / Hoxka / Pootje / Piedino / Stopka 56120

4 | Inductance / Inductor / Drossel / Inductancia / UHayktvsHocTb / Inductie / Induttanza / Indukcyjnos¢ C32564
Transformateur de puissance / Main Transformer / Netztransformator / Transformador de potencia / TpaHcdopmaTop MOLHOCTH

5 . C32568
/ Vermogenstransformator / Trasformatore di potenza / Transformator mocy

6 Carte de redressement secondaire / Output rectifier circuit board / Sekundéare Gleichrichtungsplatine / Tarjeta de recuperacion B4090
secundaria / BropuyHas nnata BbinpsiMnenns / Secondaire printplaat / Carta di recupero secondaria / Karta rektyfikacji wtornej

7 | Ventilateur / Fan / Liifter / Ventilador / Bentunstop / Ventilator / Ventilatore / Wentylator 51001

8 Grille externe / External grill / Externes Gitter / Rejilla exterior / BHewHsist pewweTka / Buitenste rooster / Griglia esterna / Kratka 51010
zewnetrzna
Carte de puissance primaire / Power input circuit board / Primare Leistungsplatine / Tarjeta de potencia primaria / MNepsuyHas

9 N . . . R - 53561
cunosas nnata / Primaire voedingskaart / Scheda di potenza primaria / Plyta zasilania podstawowego

10 Commutateur marche / arrét / On/off switch / Schalter Start/Stop / Conmutador encendido / apagado / Mepekntoyatens BKJ1/ C51545
BbIKJ1 / Schakelaar aan/uit / Commutatore avvio / arresto / Wiacznik/wytacznik

11 | Poignée / Handle / Handgriff / Mango / Pyuka / Handvat / Impugnatura / Uchwyt 56014

12 Carte de controle des IGBT / IGBT control board / IGBT-Steuerplatine / Tarjeta de control IGBT / Mnata ynpasnexus IGBT / 53565
Controle-kaart IGBT / Scheda di controllo di IGBT / Ptyta sterujgca IGBT

13 Transformateur auxiliaire / Auxiliary transformer / Hilfstransformator / Transformador auxiliar / BcnomoraTtenbHbiii 53562
TpaHcdopmaTtop / Hulptransformator / Trasformatore ausiliare / Transformator dodatkowy

14 Carte de controle principale / Main control circuit board / Hauptsteuerplatine / Tarjeta de control principal / OcHoBHasi nnata B4088
ynpaBneHus / Primaire besturingskaart / Scheda di controllo principale / Gtdéwna plyta sterujaca

15 Carte d'affichage / Display circuit board / Anzeigeplatine / Tarjeta de visualizacion / MnaTa nHavkauum / Printplaat / Scheda di 53564
visualizzazione / Karta graficzna
Embase Texas / Texas base plate / Texas Grundplatte / Placa base de Texas / Texacckasi onopHasi nnuta / Texas bodemplaat /

16 h . . 51478
Piastra di base in Texas / Ztacze Texas

17 Bouton noir / Black knob / Schwarze Taste / Botdn negro / YepHas kHonka / Zwarte knop / Pulsante nero / Czarny przycisk (@ 73009
31 mm x 3)

18 | AC current transformer / Transformator pradowy AC C32505

19 | Modules IGBT / IGBT module / IGBT-Module / Médulo IGBT / Moaynu IGBT / Modules IGBT / Moduli IGBT / Moduty IGBT C13379
Pont redresseur / Diode bridge / Gleichrichtungsbriicke / Puente rectificador / BeinpsimuTtenbHbiii MocT / Gelijkrichter punt / Ponte

20 - . 53567
raddrizzatore / Mostek prostowniczy

21 | Carte CEM / EMC board / EMV-Platine / Tarjeta CEM / MNnata CEM / Printplaat / Carta CEM / Karta EMC 53568
Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable de alimentacion / LUHyp nuTaHus / Stroomkabel / Cavo di alimentazione

22 / Gtéwny kabel B3118
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3AMYACTH /

RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / CZESCI ZAMIENNE
GYSARC 400 TRI
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/ Gtéwny kabel

1 | Clavier / Keyboard / Bedienfeld / Teclado / MaHenb ynpaBneHus / Bedieningspaneel / Tastiera / Klawiatura 53556
Transformateur de puissance / Main Transformer / Netztransformator / Transformador de potencia / TpaHcdopmaTop

2 : 53557
MoLiHocTH / Vermogenstransformator / Trasformatore di potenza / Transformator mocy

3 Grille externe / External grill / Externes Gitter / Rejilla exterior / BHewHsia pewetka / Buitenste rooster / Griglia esterna / 56094
Kratka zewnetrzna

4 | Pied / Feet / Pié / FuB / Hoxka / Pootje / Piedino / Stopka 56120

5 Grille interne / Internal grill / Internes Gitter / Rejilla interna / BHyTpeHHsia peweTka / Binnenste rooster / Griglia interna / 56095
Kratka wewnetrzna

6 | Inductance / Inductor / Drossel / Inductancia / MHaykTuBHocTb / Inductie / Induttanza / Indukcyjno$é 53558

7 Carte de redressement secondaire / Output rectifier circuit board / Sekundéare Gleichrichtungsplatine / Tarjeta de recuperacion 53559
secundaria / BropuuHas nnata BbinpsiMienns / Secondaire printplaat / Carta di recupero secondaria / Karta rektyfikacji wtérnej

8 | Ventilateur / Fan / Lifter / Ventilador / BenTunsaTtop / Ventilator / Ventilatore / Wentylator 53560
Carte de puissance primaire / Power input circuit board / Priméare Leistungsplatine / Tarjeta de potencia primaria / MepsuyHas

9 . h ) A S 53561
cunosas nnata / Primaire voedingskaart / Scheda di potenza primaria / Plyta zasilania podstawowego
Transformateur auxiliaire / Auxiliary transformer / Hilfstransformator / Transformador auxiliar / BcnomoratenbHbiii

10 - 53562
TpaHcdopmaTtop / Hulptransformator / Trasformatore ausiliare / Transformator dodatkowy
Carte de controle principale / Main control circuit board / Hauptsteuerplatine / Tarjeta de control principal / OcHoBHas nnata

11 - . 8 S ; . 53563
ynpasnenus / Primaire besturingskaart / Scheda di controllo principale / Gtéwna ptyta sterujgca

12 Carte d'affichage / Display circuit board / Anzeigeplatine / Tarjeta de visualizacion / MnaTa nHavkauum / Printplaat / Scheda di 53564
visualizzazione / Karta graficzna

13 Commutateur marche / arrét / On/off switch / Schalter Start/Stop / Conmutador encendido / apagado / MepekntoyaTens BKJ/ 51061
BbIKJ1 / Schakelaar aan/uit / Commutatore avvio / arresto / Wigcznik/wytacznik
Embase Texas / Texas base plate / Texas Grundplatte / Placa base de Texas / Texacckas onopHas nnauta / Texas bodemplaat /

14 ] . . 51461
Piastra di base in Texas / Ziacze Texas

15 | Tube poignée / Handle tube / Griffrohr / Tubo del mango / Tpy6ka py4ku / Handgreep / Tubo maniglia / Rekoje$¢ uchwytu 90951GF

16 Carte de controle des IGBT / IGBT control board / IGBT-Steuerplatine / Tarjeta de control IGBT / Mnata ynpasnexus IGBT / 53565
Controle-kaart IGBT / Scheda di controllo di IGBT / Pyta sterujaca IGBT

17 | Modules IGBT / IGBT module / IGBT-Module / Médulo IGBT / Moaynu IGBT / Modules IGBT / Moduli IGBT / Moduty IGBT 53566
Ventilateur auxiliaire / Auxiliary fan / Hilfslifter / Ventilador auxiliar / BcniomoratenbHbili BeHTUnsTop / Hulpventilator /

18 - e . 51018
Ventilatore ausiliario / Wentylator pomocniczy
Pont redresseur / Diode bridge / Gleichrichtungsbriicke / Puente rectificador / BeinpsmMuTenbHblii MocT / Gelijkrichter punt /

19 . . 53567
Ponte raddrizzatore / Mostek prostowniczy

20 | Carte CEM / EMC board / EMV-Platine / Tarjeta CEM / MNnata CEM / Printplaat / Carta CEM / Karta EMC 53568

51 | Support de poignée / Handle support / Handgriffhalterung / Soporte mango / Moarnopku pyukv / Draaggreep / Supporto 2 56190
impugnatura / Wspornik uchwytu b 56191
Bouton noir / Black knob / Schwarze Taste / Botdn negro / YepHas kHonka / Zwarte knop / Pulsante nero / Czarny przy-

22 | o 73009
cisk (@ 31mm x 3)

23 Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable de alimentacion / LUHyp nuTaHus / Stroomkabel / Cavo di alimentazione 21470
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INTERRUPTEUR VRD / VRD SWITCH / VRD-EIN-AUS-SCHALTER / INTERRUPTOR VRD / VRD SCHAKE-

LAAR / INTERRUTTORE VRD / WYLACZNIK VRD
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / ESQUEMA ELECTRICO / 3JIEKTPUYECKAS

CXEMA / ELEKTRISCH SCHEMA / SCHEMA ELETTRICO / SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / ESQUEMA ELECTRICO / 3NIEKTPUYECKAS
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GYSARC 300 / 400 TRI

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS/ TEXHWYECKUE CNELMPUKALIUM / TECHNISCHE GEGEVENS /
SPECIFICHE TECNICHE / DANE TECHNICZNE

| GYSARC 400 GYSARC 300

Primaire / Primary / Primar / Primario / MepBuyka / Primaire / Primario / Podstawowy

Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctri-

- 0,
ca / HanpsbkeHune nutanus / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione / Napiecie zasilania 400V +/-15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacToTa cetu / Frequentie

sector / Frequenza settore / Czestotliwosc sieci zasilania 50/ 60 Hz

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / MnaBkuin npegoxpaHuTesb 0A 20 A
npepoiBaTens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore / Wytgcznik bezpiecznikdw

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuyka / Secondair / Secondario / Zapa- MMA TIG MMA TIG
sowy SMAW GTAW SMAW GTAW
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HanpskeHue 84V 83V

xonoctoro xoda / Nullastspanning / Tensione a vuoto / Napiecie prozniowe

Courant de sortie nominal (I,) / Rate current output (I,) / nominaler Arbeitsstrom (L,) / Cor-
riente de salida nominal (I,) / HomuHanbHbIii BbixoaHou Tok (I,) / Nominale uitgangsstroom (1) 20 » 400 A 20+ 300 A
/ Corrente di uscita nominale (I,) / Nominalny prad wyjsciowy (12)

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende

Arbeitsspannung (U,) / YcnosHoe BbixoaHble HanpskeHus (U2) / Tension de salida conven- 20.8 » 10.8 » 20.8 » 10.8 »
cional (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale (U2) / 36V 26V 32V 22V
Konwencjonalne napiecie wyjsciowe (U2)

Facteur de marche & 40°C (10 min)* MB% npu 40°C (10 MuH)* Imax 60 % 60 %
Norme EN60974-1. Hopma EN60974-1. 60% 400 A 300 A
Duty cycle at 40°C (10 min)* Inschakelduur bij 40°C (10 min)*

Standard EN60974-1. Norm EN60974-1.

Einschaltdauer @ 40°C (10 min) Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)* o

EN60974-1-Norm Norma EN60974-1. 100% 350 A 230A
Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)* Cykl pracy w 40°C (10 min)*

Norma EN60974-1 Norma EN60974-1.

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de
funcionamiento / Pabouyasi TeMnepaTypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento / -10°C » +40°C
Temperatura urzadzenia podczas pracy

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje
/ TemnepaTypa xpaHeHus / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio / Temperatura prze- -20°C » +55°C
chowywania

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CTeneHb 3awuThl / Bescher-

mingsklasse / Grado di protezione / Stopien ochrony Ip23

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepsbl
(AxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) / Wymiary (DxSxW)

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso / Waga 37.5 kg 25.5 kg

58 x52x30cm |54 x 46 x 28.3cm

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ﬂ s'allume.
Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.
La source de courant de soudage décrit une caractéristique de sortie tombante.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator H switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.
The welding power source describes an external drooping characteristic.

* Einschaltdauer gemaB EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgelst werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige.
Das Geréat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerdt wieder bereit ist.

Das Gerét entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender Kennlinie.

*Los ciclos de trabajo estén realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.
La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.

*B% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C n anst 10-MUHYTHOrO LmKna.

Mpun MHTEHCMBHOM Mcronb3oBaHum (> MB%) MOXET BKIIOUMTLCA TeroBas 3alumTa. B aTom ciyyae Ayra noracHeT M 3aropuTtcs MHAUKaTop ﬂ
OcTaBbTe annapat NOAKMOHYEHHBIM K NUTaHWUIO, YTOBbI OH OCTbIN [0 MOSHOW OTMEHbI 3aLUMTbI.
VICTOYHMK CBapPOYHOrO TOKa OMMUCHIBAET MaAaloLLYyIO BHELUHIOW XapaKTepUCTUKY

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje ﬂ gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het beschreven lasapparaat heeft een output karakteristiek van «constante flat» type.
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*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, |'arco si spegne e la spia ﬂ si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permetterne il raffreddamento fino allannullamento della protezione.
La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (wieksza niz cykl pracy) moze wigczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wytacza sie tuk, a zapala sie kontrolka.ﬂ
Nalezy pozostawic urzadzenie podigczone do pradu w celu umozliwienia jego schiodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.
Zrodto pradu spawania opisuje spadajaca charakterystyke wyjéciowa.

ICONES / SYMBOLS / SYMBOLE / ICONOS / UKOHKMN / PICTOGRAMMEN / ICONE / IKONY

A

- Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion.

- Attention ! Lire le manuel d‘instruction avant utilisation. - BHMMaHwe | YuTalite MHCTPYKLMIO MO MCMOMb30BaHMI0.
- Caution ! Read the user manual. - Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.
- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung. - Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’uso.

- Uwaga! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

- Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu.

- Inverter technology based welding machine direct curent.

- Invertergleichstromquelle (DC)

- Fuente de corriente de tecnologia inverter de corriente continua.

- VICTOYHMK TOKa C TexHomnoruelt npeobpasosatensi, BblAAIOLMIA MOCTOSIHHbINA TOK.
- Stroomvoorziening met inverter technologie, continue stroom.

- Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

- Zrodto pradu technologii falownika dostarczajgcego prad staty.

EN60974-1
EN60974 - 10
Class A

- La source de courant de soudage est conforme aux normes EN60974-1/-10 et de classe A.
- This welding machine is compliant with standard EN60974-1/-3/-10 of class A.

- Die Stromquelle entspricht der Norm EN60974-1/-3/-10. Gerédt Klasse A.

- El aparato es conforme a las normas EN60974-1/-10 y de clase A.

- MICTOYHMK CBApO4HOro Toka oTBevaeT HopMaM EN60974-1/-10 n oTHOCUTCS K Knaccy A.

- De lasstroomvoorziening is conform aan de EN60974-1/-10 en klasse A norm.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-1/-10 e di classe A.

- Zrodto pradu spawania, zgodne jest z normami EN60974-1/-10 i klasg A.

B

- Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc)

- MMA welding (Manual Metal Arc)

- SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen)

- Soldadura con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc)
- CBapka 3nekTpogoM ¢ obmaskoit (MMA — Manual Metal Arc)

- Booglassen met beklede elektrode (MMA — Manual Metal Arc)
- Saldatura ad elettrodo rivestito (MMA — Manual Metal Arc)

- Spawanie elektrodami otulonymi (MMA - Manual Metal Arc)

AN

- Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG welding (Tungsten Inert Gaz)

- TIG- (WIG-)SchweiBen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas)
- Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)

- CBapka TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG lassen (Tungsten Inert Gaz)

- Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz)

- Spawanie TIG (Wolfram Gazu Obojetnego)

- 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.

- Suitable for welding in environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment.

- Geeignet fiir SchweiBarbeiten in Bereichen mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben
werden.

- Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en dichos lugares.

- MoAXoAUT ANs CBapKM B CPeAe C MOBbILUEHHBIM PUCKOM yzapa TOKOM. B 3TOM crlydae UCTOYHMK TOKa He A0/KEH HaXOAWUTLCS B TOM Xe CaMOM MOMELLEHNN.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst.

- E consigliato per la saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

- Nadaje sie do spawania w Srodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

IP23

- Protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de @ >12,5mm et chute d'eau (60° par rapport a la verticale).

- Protected against the access of dangerous parts from solid bodies of a @ >12,5mm and water (60° towards the vertical).

- Gegen Eindringen von Kérpern mit einem Durchmesser >12,5mm und gegen Sprithwasser geschiitzt (Einfallwinkel 60° vertikal)

- Proteccidn contra el acceso a las partes peligrosas de objetos sélidos con un didmetro superior o igual a 12.5mm y contra la caida de agua (60° respecto a la vertical).
- 3almTa OT MonaAaHWs B ONacHble 30Hbl TBEpAbIX Ten @ >12,5MM 1 kanenb BoAbl (BEPTUKaNbHbIN HakMoH 60 ©).

- Beveiligd tegen toegang tot gevaarlijke delen van @ >12,5mm, en tegen regendruppels (60° ten opzichte van een verticale lijn).

- Protegge contro |'accesso alle aree pericolose dei corpi solidi di @ >212,5mm e le cadute d’acqua (60° rispetto alla verticale).

- Ochrona przed dostepem do niebezpiecznych czesci ciat statych o @ >12,5mm i spadajaca wodg (60° do pionu).

- Courant de soudage continu.

- Direct welding current.

- GleichschweiBstrom

- Corriente de soldadura continua.
- MOCTOSIHHbBIN CBApPOYHbIN TOK.

- DC lasstroom

- Corrente di saldatura continua.

- Staty prad spawania.

Uo

- Tension assignée a vide - Off load voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada en vacio - HoMuHansHoe Hanpsixenue xonoctoro xoaa - Nullastspanning - Tensione
nominale a vuoto - Znamionowe napigcie prézniowe

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1

- Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C).

- NB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 MuHyT — 40°C).

- Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).

- Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).
- Cykl pracy zgodny z normg EN60974-1 (10 minut - 40 ° C).
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12

12: courant de soudage conventionnnel correspondant.
12: corresponding conventional welding current

12: entsprechender SchweiBstrom

12: corriente de soldadura convencional correspondiente.
12: COOTBETCTBYHOLLMIA HOMUHANBHBIA CBAPOYHbIN TOK.

12 : overeenkomstige conventionele lasstroom

12: corrente di saldatura convenzionale corrispondente.
12 : Odpowiedni prad spawania konwencjonalnego.

Ampéres - Amperes - Ampere - Amperios - AMnepsl - Ampére - Amper - Ampery

U2

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes.

- U2: Conventional voltage in corresponding loads.

- U2: entsprechende Arbeitsspannung

- U2: Tensiones convencionales en cargas correspondientes.

- U2: HoMUHanbHble HampshKeHWs NPy COOTBETCTBYIOLMX Harpy3Kax.
- U2 : Conventionele spanning in corresponderende belasting.

- U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti.

- Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach.

\"

Volt - Volt - Volt - Voltio - BonbT - Volt - Wolt

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - Hercios - lepu - Hertz - Herc

3.

50-60 Hz DD

- Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz.
- Three-phase power supply 50 or 60Hz

- Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60 Hz
- Alimentacion eléctrica trifasica 50 0 60Hz

- TpexdazHoe anekTponuTaHve 50 nnm 60y,

- Driefasen elektrische voeding 50 of 60 Hz.

- Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz.

- Tréjfazowe zasilanie elektryczne 50 lub 60Hz.

U1

- Tension assignée d'alimentation.

- Rated power supply voltage.

- Netzspannung

- Tension asignada de alimentacion eléctrica.
- HoMuHanbHoe HanpsbkeHue nuTaHus.

- Nominale voedingsspanning.

- Tensione nominale di alimentazione.

- Napiecie znamionowe zasilania.

Itmax

- Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Maximum rated power supply current (effective value).

- Maximaler Eingangsstrom (Effektiwert)

- Corriente de alimentacion eléctrica asignada méxima (valor eficaz).
- MakcuManbHbIi ceTeBo TOK (3((EKTUBHOE 3HAYEHME).

- Aangewende maximale voedingsstroom (effectieve waarde).

- Corrente di alimentazione nominale massima (valore effettivo).

- Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

I1eff

- Courant d'alimentation effectif maximal.

- Maximum effective rated power supply current.
- Maximaler tatsachlicher Eingangsstrom.

- Corriente de alimentacion eléctrica maxima.

- MakcumanbHasi achdekTuBHas nogaya Toka.

- Maximale effectieve voedingsstroom

- Corrente di alimentazione effettiva massima.

- Maksymalny skuteczny prad zasilania.

q3

- Appareil(s) conforme(s) aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet.

- Machine(s) compliant with European directives The declaration of conformity is available on our website.

- Die Anlage entspricht den folgenden europédischen Bestimmungen: Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU und EMV-2014/30/EU. Dieses Gerat entspricht den harmoni-
sierten Normen EN60974-1, EN60974-10 und EMV-2014/30/EU.

- Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad esté disponible en nuestra pagina web.

- Annapat CoOTBETCTBYET AupeKTMBaM EBpocotosa. [leknapaums 0 COOTBETCTBUM €CTb B HA/IMUMM Ha HaLLEM caiTe.

- Appara(a)t(en) conform de Europese richtlijnen. Het certificaat van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site.

- Dispositivo(i) conforme(i) alle direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

- Urzadzenie(a) zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci dostepna jest na naszej stronie internetowej.

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerat entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitatserklérung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- MaTepuan cooTeeTcTByeT TpeboBaHUsM BennkobputaHumn. 3asiBneHne 0 COoTBETCTBUM Ans BennkobpuTaHum AOCTYNHO Ha HalleM Beb-caiiTe (CM. FaBHYto CTpaHuLLy).
- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).

- Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitéatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- 3Hak cooTeTcTBUs EAC (EBpasuitckoe 3KOHOMUYECKOE COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming.
- Marchio di conformita EAC (Comunita economica Eurasiatica).

- Znak zgodnosci EaWG EAC (Euroazjatycka Wspdlnota Gospodarcza).

=

- Ce matériel fait I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique !

- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2002/96/UE. Do not throw out in a domestic bin !

- Fur die Entsorgung Ihres Gerétes gelten besondere Bestimmungen (Elektroschrott) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdll
entsorgt werden.

- Este material requiere una recogida de basuras selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica!

- 3To 0bopyaoBaHUe NOANEXMT nepepaboTke cornacHo avpekTuee EBpocotosa 2012/19/UE. He BribpackiBaTh B 061Ut MyCOPOCGOPHMK!

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Questo dispositivo & oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non gettare nei rifiuti domestici !

- Urzadzenie to podlega selektywnej zbidrce odpaddw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!
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- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.

- DTOT NPOAYKT MOANEXUT YTUAM3aLMK.

- Product recyclebaar, niet met het huishoudelijk afval weggooien.
- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

- Produkt nadaje sig do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).

- Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitdtserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Ce (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada).
- ToBap cooTBeTCTBYEeT HopMaM Mapokko. [leknapauusi Co (CMIM) AOCTyMNHa ANsi CKauMBaHWUsS Ha HalleM caiiTe (CM Ha TUTYNbHOW CTpaHuue).

- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag).

- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto)
- Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi. Deklaracja zgodnosci Co (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

- Information sur la température (protection thermique).

- Temperature information (thermal protection).

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- MHdopmMaumsa no Temnepatype (TepMo3alumTa).

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).
- Informazioni sulla temperatura (protezione termica).

- Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).

- Commande a distance

- Remote control

- Fernregler

- Control a distancia

- [ICTaHUMOHHOe ynpasnexHne
- Afstandsbediening

- Comando a distanza

- Zdalne sterowanie
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