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A VARNING - SAKERHETSREGLER

ALLMANNA ANVISNINGAR

ﬁ ILJ' Las och forstd foljande sakerhetsrekommendationer innan du anvander eller servar enheten.
Alla &ndringar eller service som inte anges i bruksanvisningen far inte utforas.

Tillverkaren &r inte ansvarig for skador som orsakas av att instruktionerna i den har handboken inte foljs .
Vid problem eller oklarheter, kontakta en kvalificerad person for att hantera installationen pa ratt satt.

MILIO

Utrustningen f&r endast anvandas for svetsning i enlighet med de grénser som anges pé den beskrivande panelen och/
eller i bruksanvisningen. Operatdren maste respektera de sakerhetsforeskrifter som géller for denna typ av svetsning.
Vid olamplig eller oséker anvandning kan tillverkaren inte hallas ansvarig for skada eller personskada.

Denna utrustning ska anvandas och forvaras pé en plats som &r skyddad fr&n damm, syra eller andra fratande dmnen.
Anvand maskinen i ett 6ppet eller vélventilerat omrdde.

Arbetstemperatur:

Anvandning mellan -10 och 40 °C (14 och 104 °F).
Forvara mellan -20 och 55 °C (-4 och 131 °F).
Luftfuktighet:

Lagre eller lika med 50 % vid 40 °C (104 °F).
Lagre eller lika med 90 % vid 20 °C (68 °F).

Hojd:

Upp till 1000 meter 6ver havet (3280 fot).

INDIVIDUELLA SKYDD OCH ANDRA

Bagsvetsning kan vara farlig och kan orsaka allvarliga och till och med dadliga skador.

Svetsning utsdtter anvandaren for farlig varme, ljusbdgsstrélar, elektromagnetiska falt, buller, gasdngor och elektriska
stotar. Personer som bar pacemaker rekommenderas att rddgéra med sin lakare innan de anvander den har enheten.
For att skydda bade sig sjélv och andra, se till att féljande sékerhetsdtgarder vidtas:

For att skydda dig mot brénnskador och strdlning ska du béra kldder utan manschetter. Dessa klader
maste vara isolerade, torra, brandsékra och i gott skick och técka hela kroppen.

Bar skyddshandskar som garanterar elektrisk och termisk isolering.

&e

Anvand tillracklig svetsskyddskladsel for hela kroppen: huva, handskar, jacka, byxor... (varierar beroende
pa tillampning/operation). Skydda 6gonen vid rengéring. Arbeta inte med kontaktlinser.

Det kan vara nodvandigt att installera brandsékra svetsgardiner for att skydda omrédet mot ljusbdgss-
trdlar, svetssténk och gnistor.

Informera personerna runt arbetsomrédet att aldrig titta pa ljusbdgen eller den smélta metallen och att
bdra skyddsklader.

Se till att operat6ren bar horselskydd om arbetet Gverskrider den tilldtna bullergransen (detsamma galler
alla personer som befinner sig i svetsomradet).

QO =

Hall dig borta frdn rorliga delar (t.ex. motor, flakt...) med hander, har, klader etc...
Ta aldrig bort skyddskdporna fran kylaggregatet nar maskinen ar inkopplad - Tillverkaren &r inte ansvarig
for olyckor eller skador som intraffar till foljd av att dessa sakerhetsforeskrifter inte foljs.

De delar som just har svetsats ar heta och kan ge upphov till brannskador nar de manipuleras. Vid unde-
rhdllsarbete pd brannaren eller elektrodhéllaren ska du se till att den ar tillrackligt kall och vanta minst 10
minuter innan du gor ndgot ingrepp. Kylenheten maste vara pa vid anvandning av en vattenkyld bréannare
for att sdkerstalla att vatskan inte orsakar brannskador.

Se alltid till att arbetsomrédet lédmnas s& sakert som maojligt for att forhindra skador eller olyckor.

>
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SVETSROK OCH GAS

De rok, gaser och damm som bildas vid svetsning ar farliga. Det ar obligatoriskt att se till att det finns
tillrdcklig ventilation och/eller utsugning for att halla rok och gaser borta fran arbetsomradet. En luftma-
tad hjalm rekommenderas om Iufttillférseln pd arbetsplatsen &r otillracklig.

1 Kontrollera att luftintaget uppfyller sakerhetsnormerna.

Forsiktighet maste iakttas vid svetsning i smd utrymmen och operatéren méste Gvervakas pd ett sakert avsténd.
Svetsning av vissa metallstycken som innehéller bly, kadmium, zink, kvicksilver eller beryllium kan vara extremt giftigt.
Anvandaren maste ocksd avfetta arbetsstycket fére svetsning.

Gasflaskor méste forvaras i ett 6ppet eller ventilerat utrymme. Gasflaskorna maste vara i vertikalt Idge och fastas pd ett
stod eller en vagn.

Svetsa inte i omrdden dar fett eller farg forvaras.

BRAND- OCH EXPLOSIONSRISKER

$ Skydda hela svetsomradet. Tryckgasbehadllare och annat brannbart material maste flyttas till ett minsta
sakerhetsavstand pd 11 meter.

% En brandslackare maste vara lattillganglig.

Var forsiktig med stank och gnistor, aven genom sprickor. Det kan vara kallan till en brand eller en explosion.

Hall manniskor, brannbara féremdl och behdllare under tryck pd ett sdkert avsténd.

Svetsning av forseglade behadllare eller slutna ror bor inte utféras, och om de Gppnas maste operatoren ta bort alla

brannbara eller explosiva material (olja, bensin, gas...).
Slipning far inte riktas mot sjélva apparaten, stromforsorjningen eller brannbara material.

GASFLASKA

Gas som lacker frén flaskan kan leda till kvavning om den férekommer i héga koncentrationer runt
arbetsomradet.

Transporten mdste ske pd ett sdkert sdtt: Flaskorna maste vara sténgda och produkten avsténgd.
Forvara alltid flaskorna i upprétt Idge och hdll dem sakert fastkedjade pd ett fast stod eller en vagn.
Stang flaskan efter varje svetsning. Var forsiktig med temperaturférandringar eller exponering for solljus.
Flaskorna ska placeras bort frdn omrdden dar de kan tréffas eller utsattas for fysisk skada.

Forvara alltid gasflaskorna pa sakert avstdnd fran bdgsvetsning eller skarning och alla kéllor till varme,
gnistor eller 1agor.

Var forsiktig nar du 6ppnar gasflaskans ventil, det ar nédvandigt att ta bort spetsen pé ventilen och
kontrollera att gasen uppfyller dina svetskrav.

ELSAKERHET

R
Maskinen maste anslutas till en jordad elférsérjning. Anvand den rekommenderade sékringsstorleken.
En elektrisk urladdning kan direkt eller indirekt orsaka allvarliga eller dédliga olyckor .

Ror inte vid ndgon stromforande del av maskinen (inuti eller utanfér) nar den ar inkopplad (facklor, jordkabel, kablar,
elektroder) eftersom de ar anslutna till svetskretsen.

Innan du 6ppnar apparaten maste du absolut koppla bort den frén elnatet och vanta 2 minuter, sd att alla kondensatorer
laddas ur.

Ror inte brannare eller elektrodhéllare och jordklamma samtidigt.

Skadade kablar och brannare maste bytas ut av en kvalificerad och kunnig yrkesman. Kontrollera att kabeltvarsnittet
ar lampligt med tanke pa anvandningen (foérlangningar och svetskablar). Bar alltid torra klader i gott skick for att vara
isolerad frén den elektriska kretsen. Bér isolerande skor, oavsett vilken miljo du arbetar i.

EMC-KLASSIFICERING

levereras av det allmé@nna natet, med en ldgspanningsmatning. Det kan finnas potentiella svdrigheter
att sakerstdlla elektromagnetisk kompatibilitet pd dessa platser, pd grund av storningar samt

E gg Dessa apparater av klass A &r inte avsedda att anvandas i bostader dar den elektriska strdmmen
radiofrekvenser.
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D: Denna utrustning uppfyllerinte IEC61000-3-12 och &r avsedd att anslutastill privata l&gspanningssystem
som endast har granssnitt mot den offentliga forsorjningen pd medel- eller hdgspanningsniva. Pa ett
offentligt 1dgspanningsnat ar det installatérens eller anvandarens ansvar att genom att kontrollera

A med operatdren av distributionsnatet vilken apparat som kan anslutas.

Denna utrustning dverensstammer med IEC 61000-3-11 om elnatets impedans vid den elektriska
installationens anslutningspunkt ar lagre an natets hogsta tilldtna impedans Zmax = 0,383 ohm.

ELEKTROMAGNETISKA STORNINGAR

De elektriska strommar som flyter genom en ledare orsakar elektriska och magnetiska falt (EMF).

\.
:?W Svetsstrémmen genererar ett EMF-falt runt svetskretsen och svetsutrustningen.

EMF-falten kan stora vissa medicinska implantat, t.ex. pacemakers. Skyddsdtgarder bor vidtas for personer som bar
medicinska implantat. Till exempel tilltradesbegransningar for forbipasserande eller en individuell riskbedémning for
svetsarna.

Alla svetsare bor vidta foljande forsiktighetsatgarder for att minimera exponeringen for de elektromagnetiska falt (EMF)
som alstras av svetskretsen:

eplacera svetskablarna tillsammans - om mojligt, fast dem;

*hdll huvudet och 6verkroppen sd 1&ngt bort som majligt fran svetskretsen;

erulla aldrig kablarna runt kroppen;

eplacera aldrig kroppen mellan svetskablarna. Hall bdda svetskablarna pa samma sida av kroppen.

eanslut jordkldmman s3 nara det omrade som svetsas.

earbeta inte for nara, luta dig inte mot och sitt inte pd svetsmaskinen.

esvetsa inte nar du bar pa svetsmaskinen eller dess tradmatare.

Personer som bar pacemaker rekommenderas att rddgora med sin lékare innan de anvander den har

apparaten.
A Exponering for elektromagnetiska falt vid svetsning kan ha andra halsoeffekter som annu inte ar
kaénda.

REKOMMENDATIONER FOR BEDOMNING AV SVETSOMRADET OCH SVETSINSTALLATIONEN

Oversikt

Anvandaren ar ansvarig for att installera och anvanda ljusbdgssvetsutrustningen i enlighet med tillverkarens anvisningar.
Om elektromagnetiska storningar upptécks ar det anvandarens ansvar for bagsvetsutrustningen att I6sa situationen
med tillverkarens tekniska hjalp. I vissa fall kan denna 3tgard vara s& enkel som att jorda svetskretsen. I andra fall kan
det vara nddvandigt att bygga en elektromagnetisk skéld runt svetsstromkallan och runt hela verket genom att montera
inmatningsfilter. I alla fall maste de elektromagnetiska stérningarna minskas tills de inte langre &r storande.

Bed6mning av svetsomradet

Innan maskinen installeras maste anvandaren bedéma de eventuella elektromagnetiska problem som kan uppstd i det
omréde dar installationen planeras.

. I synnerhet bér man ta hansyn till féljande:

a) Forekomsten av andra kraftkablar (stromférsérjningskablar, telefonkablar, kommandokablar osv...)ovanfér, under och
pa sidorna av ljusbdgssvetsmaskinen.

b) TV-séndare och -mottagare ;

c) datorer och annan hardvara;

d) kritisk sakerhetsutrustning sdsom skydd for industrimaskiner;

e) hélsa och sakerhet for personer i omradet, t.ex. personer med pacemakers eller hdrapparater;

f) kalibrerings- och matutrustning;

g) utrustningens isolering fran andra maskiner.

Anvandaren maste se till att de apparater och den utrustning som befinner sig i samma rum &r kompatibla med
varandra. Detta kan kréva extra forsiktighetsatgarder.

h) Kontrollera exakt vilken tid svetsningen och/eller andra arbeten kommer att aga rum.

Ytan pd det omrade som ska beaktas runt utrustningen beror pd byggnadens struktur och andra aktiviteter som ager
rum dar. Det omrdde som beaktas kan vara storre &n de granser som foretagen faststallt.
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Bedomning av svetsomradet

Forutom svetsomrddet kan bedomningen av sjdlva installationen av bdgsvetssystemet anvandas for att identifiera och
I6sa stérningar. Bedémningen av utslapp maste omfatta méatningar pa plats enligt artikel 10 i CISPR 11. Matningar pd
plats kan ocksd anvandas for att bekrafta effektiviteten av begransningsatgarder.

REKOMMENDATION OM METODER FOR MINSKNING AV ELEKTROMAGNETISKA EMISSIONER

a. Nationellt elndt: Bdgsvetsmaskinen ska anslutas till det nationella elnatet i enlighet med tillverkarens
rekommendation. Om stérningar uppstdr kan det vara nédvandigt att vidta ytterligare forebyggande atgéarder, t.ex.
filtrering av elnatet. Man bor dvervaga att skarma av stromforsérjningskabeln i en metallledning. Det &r nddvandigt att
sakerstalla avskarmningens elektriska kontinuitet langs kabelns hela langd. Skyddet bor anslutas till svetsstromkallan
for att sakerstalla god elektrisk kontakt mellan ledningen och svetsstromkallans holje.

b. Underhdll av bdgsvetsutrustningen: Bagsvetsmaskinen boér genomgd en rutinméssig underhdllskontroll
enligt tillverkarens rekommendationer. Alla ingdngar, servicedorrar och luckor ska vara stangda och ordentligt 13sta
nar svetsutrustningen ar igang. Bagsvetsutrustningen far inte modifieras pd ndgot satt, forutom de andringar och
installningar som anges i tillverkarens anvisningar. Gnistgapet i anordningarna for bagstart och bdgstabilisering maste
justeras och underhdllas enligt tillverkarens rekommendationer.

c. Svetskablar: Kablarna maste vara sd korta som mdjligt, néra varandra och nara marken, om inte pd marken.

d. Elektrisk bindning: hansyn bor tas till att alla metallforemdl i det omgivande omradet ska bindas samman.
Metallforemal som ar anslutna till arbetsstycket 6kar dock risken for elektrisk stét om operat6ren vidror bade dessa
metallelement och elektroden. Det &r nédvandigt att isolera operatéren fran sddana metallféremal.

e. Jordning av den svetsade delen: Om delen inte ar jordad - av elsékerhetsskal eller pd grund av dess storlek och
placering (vilket ar fallet med fartygsskrov eller metalliska byggnadskonstruktioner) - kan jordning av delen i vissa fall,
men inte systematiskt, minska utslappen. Vid behov ar det lampligt att jorda delen direkt, men i vissa lander som inte
tilldter en sddan direkt anslutning ar det lampligt att anslutningen goérs med en kondensator som véljs enligt nationella
bestammelser.

f. Skydd och platering : Selektivt skydd och platering av andra kablar och anordningar i omrddet kan minska
storningsproblemen. Skydd av hela svetsomrddet kan 6vervagas i sarskilda situationer.

TRANSPORT OCH TRANSITERING AV SVETSMASKINEN

Anvand inte kablarna eller bréannaren for att flytta maskinen. Svetsutrustningen maste flyttas i uppréatt

lage.
A Placera/bér inte enheten dver personer eller foremal.
Lyft aldrig maskinen nar det finns en gasflaska pé stédhyllan. Det finns en fri vag nar du flyttar foremalet.

INSTALLATION AV UTRUSTNING

oStall maskinen pa golvet (maximal lutning p& 10°.)

«Se till att arbetsomrédet har tillrécklig ventilation for svetsning och att det finns enkel tillgdng till kontrollpanelen.
eMaskinen far inte anvandas i ett omrdde med ledande metalldamm.

eMaskinen méste placeras i ett skyddat omrdde bort frdn regn eller direkt solljus.

eMaskinens skyddsnivd ar IP21, vilket innebar:

- Skydd mot atkomst till farliga delar frén fasta kroppar med en diameter pd >12,5 mm och

- Skydd mot vertikalt fallande droppar.

Tillverkaren har inget ansvar for skador pd bade foremal och personer som uppstar till foljd av felaktig
och/eller farlig anvandning av maskinen.

UNDERHALL / REKOMMENDATIONER

eUnderhdll far endast utforas av en kvalificerad person. Arligt underh&ll rekommenderas.
) *Se till att maskinen ar urkopplad fran elndtet och vanta i tvd minuter innan du utfor underhallsarbete.
FARA HAgspanning och strémmar inuti maskinen.
=» eTa bort holjet 2 eller 3 ganger per 3ar for att ta bort 6verflodigt damm. Passa pé att I8ta en kvalificerad
-13- person kontrollera de elektriska anslutningarna med ett isolerat verktyg.
eKontrollera regelbundet stromforsérjningskabelns skick. Om stromkabeln &r skadad maste den bytas
ut av tillverkaren, dess kundtjanst eller en lika kvalificerad person.
«Se till att apparatens ventilationshal inte ar blockerade for att majliggora tillracklig luftcirkulation.
eAnvand inte den har utrustningen for att tina ror, ladda batterier eller starta ndgon motor.
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\| INSTALLATION - PRODUKTDRIFT

Endast kvalificerad personal som &r auktoriserad av tillverkaren bér utfora installationen av svetsutrustningen. Under
installationen maste operatoren se till att maskinen &r bortkopplad frén elnatet. Det &r forbjudet att ansluta generato-
rer i serie eller parallellt. Det rekommenderas att anvdnda de svetskablar som medfdljer enheten for att fa
optimala produktinstdllningar.

PRODUKTBESKRIVNING

GYSMI E163 ar en svetsmaskin baserad pd inverterteknik, barbar, enfasig, flaktkyld, avsedd for svetsning med belagd
elektrod (MMA) och svetsning med volframelektroder (TIG Lift) i likstrom (DC). I MMA-lage kan denna maskin svetsa
alla typer av elektroder: rutil, rostfritt stdl, gjutjarn och basiska. I TIG-lage kan maskinen svetsa de flesta metaller utom
aluminium och dess legeringar. De &r skyddade for att arbeta pd generatorer (230 V - 15 %).

STROMFORSORINING - IGANGSATTNING

eDen har maskinen &r utrustad med ett 16 A uttag typ CEE7/7 som endast far anvandas pé ett enfasigt 230 V (50 - 60
Hz) ndt med tre trddar och en jordad neutral.

Den absorberade effektiva strommen (I1eff) visas pd maskinen for optimal anvandning. Kontrollera att stromforsorjnin-
gen och dess skydd (sékring och/eller brytare) ar kompatibla med den strém som maskinen kraver. I vissa lander kan
det vara nddvandigt att byta ut kontakten for att mdéjliggéra anvandning vid maximala installningar.

o Apparaten sl&s p& genom att trycka p& knappen " ©@ .

eApparaten gér Gver till skyddsldgge om natspanningen ar 6ver 265 V (for att indikera detta standardlage visas (- - -] )
Normal drift 3terupptas nar strommen 3ter &r inom intervallet.

ANSLUTNING TILL GENERATOR

Maskinen kan fungera med generatorer sd lange hjalputtaget uppfyller féljande krav:

- Spanningen maste vara vaxelstrom, installd enligt specifikationerna, och med en spetsspanning under 400 V,

- Frekvensen maste vara mellan 50 och 60 Hz.

Det ar absolut nédvandigt att kontrollera dessa krav eftersom médnga generatorer genererar hdga spanningstoppar som
kan skada maskinen.

COATED ELEKTRODSVETSNING (MMA)

ANSLUTNINGAR OCH REKOMMENDATIONER

eAnslut kablarna, elektrodhallaren och jordklamman till anslutningarna,

*F0lj de svetspolariteter och effektrekommendationer som anges pé elektrodeboxarna,
«Ta bort elektroden fran elektrodhdllaren ndr maskinen inte anvands.

eMaskinen har 3 funktioner som ar exklusiva for omformare:

- Hot Start skapar en dverstrom i borjan av svetsningen.

- Arc Force skapar en Overstrom som forhindrar att elektroden fastnar i svetsbadet.

- Anti-Sticking-tekniken gor det lattare att f3 elektroden att lossna fran metallen.

MMA SVERKNINGSPROCESSER

eMMA STANDARD

Laget MMA STANDARD rekommenderas for de flesta tilldmpningar. Det kan svetsa alla typer av elektroder: rutil, basisk,
cellulosa... och pé alla material: stdl, rostfritt stdl, gjutjarn.

Aktivering av MMA-ldget och instdllning av intensiteten:

@ oValj MMA-laget (2) med hjalp av strombrytaren (5).
PRESS
m _ v *MMA blinkar i 1 sekund var 5:e sekund (display (1)).
JC )
V() 1-‘1’ e Stall in 6nskad intensitet med hjélp av tangenterna (4).
v
() () ADJUST e Maskinen &r redo att anvandas.
v

OK
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For att stdlla in varmstart, folj dessa steg:

Rekommendationer:
- L&g varmstart, for tunna pldtar

- Hog varmstart for svarsvetsade metaller (smutsiga eller oxiderade)

o

PRESS

€L | v

L( || PRESET
)L} 0-100%

v
@ () ADJUST

v
OK

eMMA PULS

MMA Pulsed-laget rekommenderas for vertikal uppsvetsning (PF) Pulsldget héller svetsbadet kallt och underlattar Gver-
vertikal uppsvetsning en svér "julgrans"-triangular rérelse. Med MMA Pulsed-
laget kravs inte langre denna rorelse och en enkel rak uppdt-rorelse racker (beroende pd arbetsstyckets tjocklek). Om

féringen av material. Utan pulslaget kraver

du vill bredda svetsbadet racker det med e

I detta fall kan pulsstromfrekvensen justeras pd displayen. Denna process ger battre kontroll vid vertikal svetsning

uppat.

N&r maskinen &r i MMA-standardldge:
Tryck kort pd strombrytaren (5).

¢"HS" (Hot Start) blinkar och ett nummer visas.
(display (1)).

oStéll in 6nskad procentsats med hjélp av tangenterna (4).

eMaskinen ar klar for drift.

n enkel rorelse i sidled (som vid normal svetsning).

Aktivering av MMA Pulsed-ldget och instdllning av intensiteten:

&

PRESS
Gy - v

o) o
L5

v

) () ADJUST
v
oK

Nar maskinen ar i MMA Standard-laget:
Tryck pd strombrytaren (5) i 3 sekunder.

¢"PLS" (Pulsed) blinkar och ett nummer visas
(display (1)).

e Stall in 6nskad intensitet med hjalp av tangenterna (4).

eMaskinen ar klar att anvandas.

For att stdlla in Hot Start, folj dessa steg:

Rekommendationer:
- Lag varmstart, for tunna platar

- Hog varmstart for svarsvetsade metaller (smutsiga eller oxiderade)

o

PRESS

HOTSTART — v

L( =|| PRESET
)] 0-100%

v
® () ADJUST
v

o

PRESS
OK

Nar maskinen ar i laget MMA Pulsed:
Tryck kort pd strombrytaren (5) for att stalla in HOT START.

¢"HS" (HOT START) blinkar och ett nummer visas
(display (1)).

oStall in 6nskad procentandel med hjalp av tangenterna (4).

*Bekrdfta genom att trycka pd strombrytaren (5).

For att stdlla in frekvensen, folj dessa steg:
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5 @ Né&r maskinen &r i MMA Pulsed-lige med HOT START-funktion:
PRESS (OK) *Tryck kort pd strombrytaren (5) for att stalla in frekvensen.
v

«"FrE" (FREKVENS) visas och darefter visas ett nummer.
_ PRESET isplay (1)).
Frb 0,4-20Hz (display (1))
® v © ADMST Stall in 6nskad frekvens (Hz) med hjalp av tangenterna (4).

v
OK

eMaskinen ar klar att anvandas.

TUNGSTENELEKTROLEDESVATNING MED INERT GAS (TIG-LAGE)

ANSLUTNINGAR OCH REKOMMENDATIONER

TIG DC kraver gasskydd (Argon).

For att utfora TIG-svetsning foljer du dessa steg:

1. Anslut jordkldamman till den positiva kontakten ( ).

2. Anslut en ventilbrénnare till den negativa kontakten (-). (ref. 044425)

3. Anslut facklans gasslang till gasflaskans regulator

Det kan vara nodvandigt att klippa av den fére muttern om den inte ar lamplig
regulatorn. )
4. 5. Aktivera TIG-laget och stéll in intensiteten (se stycket: TIG LIFT). Y
6. Stall in gasflodet pd gasflaskans regulator och 6ppna sedan brannarventilen. l/\\
7. For att starta ljusb&gen : skapa kontakt mellan elektroden och arbetsstycket.

for

8. I slutet av svetsen : lyft brannaren snabbt (uppat-nerdt) for att aktivera den auto-
matiserade neddtgdngen (se stycket nedan). Denna rorelse maste goras pé en hojd
mellan 5 och 10 mm. Stang sedan brannarventilen for att stoppa gasen efter att

elektroden har svalnat.

oTIG LIFT
Aktivering av TIG Lift-laget och instdllning av intensiteten:
@ Né&r maskinen ar i ldget MMA Pulsed:
*Tryck p& strombrytaren (5) i 3 sekunder.
PRESS ryck p ytaren (5)
L N v o"tIG" (TIG) blinkar och ett nummer visas (display (1)).
o)
L)Ll
e Stall in 6nskad intensitet med hjalp av tangenterna (4).
v
® v © A[:;l)js.r eMaskinen &r redo att anvandas.
OK

DOWNSLOPE-funktion: Detta ar den tid under vilken strommen, efter nedatgdngen, gar ner tills ljusb&dgen stannar
helt och héllet. Denna funktion forhindrar kratrar och sprickor i slutet av svetsen.
DOwnslope-aktivering (progressiv ljusbagsminskning) :

7 @ Né&r maskinen ar i TIG LIFT-lage:
Tryck kort p& strombrytaren (5) for att stdlla in varaktigheten for den pro-

PRES;(oK’ gressiva ljusb&gsminskningen.
¢"dSt" (DOWNSLOPE) blinkar och ett nummer visas
v (display (1)).
®» () ADJUST
v 1-10s/OFF «Stéll in fran 1 till 10 sekunder, med majlighet att avaktivera den (OFF).
PRESS (0K) eBekrafta genom att trycka pd strémbrytaren (5).

eMaskinen ar redo att anvandas.
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®

Rekommenderade kombinationer / slipning av elektroden

\ <+ ; N 2 ele_ktrod (mm) @ munstycke Flode
Strom (A) = @ trad (mm) (Argon I/mn)
T mm (fylinadsmetall)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8

For att optimera svetsprocessen rekommenderas att elektroden slipas fore svetsningen enligt foljande:

A
L =3xd. d
y
L
<>
FELBESTALLNING
Felsdkning Orsaker

Maskinen levererar ingen strom
och den gula termiska skyddsindi-
katorn tands (6).

Det termiska skyddet har slagits
pa.

Loésningar

Vanta pé slutet av kylcykeln, ca 2
min. Indikatorn (6) stéangs av.

Jordklamman, elektrodhadllaren

Volframelektroden blir oxiderad
och smutsig i slutet av svetsningen

MMA-TIG eller svetsbrannaren &r inte ans- Kontrollera anslutningarna
8 lutna till enheten.
< Produkten &r ansluten till elnatet, Kontrollera stickoroppen och iord-
% du kanner stickningar nar du ror Jordkontakten ar felaktig. -Kpropp )
A kontakten i din installation.
vid holjet.
. . . Kontrollera den rekommenderade
Maskinen svetsar daligt. Polaritetsfel polariteten ( /-) pa elektrodboxen.
Nar maskinen startar visar dis- Strémforsdrjningsspanningen ar | Kontrollera stromforsdrjningsnatet
playen - - -] inte l[amplig (230 V /- 15 %) eller generatorn
Anvand en elektrodstorlek som &r
battre anpassad till tjockleken pd
Instabil b Fel p& grund av volframelektroden din metall.
nstabil bage Anvand en volframelektrod som ar
ordentligt férberedd.
© Gasflodet ar for hogt Minska gasflodet
- Svetsomrdde. Skydda svetsomrddet mot drag.

Gasproblem, eller gasflodet upphor

Kontrollera och dra &t alla gasans-
lutningar. Véanta tills elektroden

for tidigt har svalnat innan du stdnger av
gasflodet.
Elektroden smalter Polaritetsfel Kontrollera att jorden &r ansluten

till
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SPARE PARTS

&
i
iy M
G
u:"lm"‘+'

1 | Kontakter 51469
2 | Display 51914
3 | Elektroniskt kort 97442C
4 | Stromférsorjning 21487
5 | Flakt 51048
6 | Fotter 56167
CIRCIRCUIT DIAGRAM

Ll -

D T POWER PCB [I —KEYBOARD
[ pe— |
IFAN
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INTERFACE

(1) (2 M3

A@NIX

0 0 MADE IN FRANCE

Display

Lagesindikator " svetsning med elektrod " (MMA)

Lagesindikator " svetsning med icke forbrukningsbar elektrod " (TIG)

Valj knapp " -". eller "

Knapp for val-validering

Indikator for véarmeskydd

Knapp for stand-by

000000 e

GARANTI

Garantin tacker felaktigt utférande i 2 ar frén inkopsdatum (delar och arbete).

Garantin tacker inte:

eTransportskador.

eNormalt slitage av delar (t.ex. : kablar, kldmmor osv.).

eSkador pd grund av felaktig anvéndning (fel i stromforsorjningen, fall av utrustningen, demontering).
eMiljorelaterade fel (féroreningar, rost, damm).

Vid fel returnerar du enheten till din distributor tillsammans med:

- Inképsbeviset (kvitto etc...)
- En beskrivning av det fel som rapporterats

11
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TEKNISKA SPECIFIKATIONER

GYSMI E163

Primart

Strémforsorjningsspanning

230V /-15%

Natfrekvens 50/ 60 Hz

Antal faser 1

Sakring 16 A

Maximal effektiv matningsstrom Ileff 16 A

Maximal matningsstrom I1max 349 A

Nétkabeldel 3x1,5mm2

Maximal forbrukad aktiv effekt 5208 W

Tomgéngsférbrukning 2,81 W

Verkningsgrad vid I2max 84 %

Effektfaktor vid I2max (\) 0.63

EMC-klass A

Sekundar MMA TIG

Nollspanning 72V

Typ av svetsstrom DC

Svetslagen MMA, TIG (lyft)

Minsta svetsstrém 10A

Normalstromsutgéng (I,) 102160 A

Konventionell spanningsutgéng (U,) 2042264V | 1042164V

Imax 14 % 19 %
i o in)*

S 0 o) on | ma | s
100 % 70A 85A

Funktionstemperatur -10 °C» 40 °C

Forvaringstemperatur -20°C» 55 °C

Skyddsniva P21

Minsta isoleringsklass for spolaritet B

Métt (LxIxh) 19x 25x 13.4 cm

Vikt 3,7 kg

*Brukningscyklerna méts i enlighet med standard EN60974-1 & 40°C och p4 en 10-minuterscykel.
Vid intensiv anvandning (> till arbetscykel) kan vdrmeskyddet aktiveras, i s§ fall stangs ljusbdgen av och indikatorn ﬂ tands.

L&t maskinens stromforsorining vara paslagen fér att méjliggéra kylning tills vérmeskyddet avbryts.
Svetsstrémkallan beskriver en extern hdngande egenskap.
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SYMBOLER

A\

Forsiktighet ! Las bruksanvisningen.

=FACDE=

Enfasinverter, omvandlare-likriktare

Elektrodsvetsning (MMA - Manual Metal Arc)

TIG - svetsning (Tungsten Inert Gas)

U’l%lﬂ

Anpassad for svetsning i miljoer med 6kad risk for elektriska stotar. Svetsmaskinen bor dock inte placeras pd sddana platser.

Svetsning av likstrom

Uo

Nominell spanning utan belastning

X(40°C)

Driftscykel enligt standard EN 60974-1 (10 minuter - 40°C).

Motsvarande konventionell svetsstrom

Ampere

Konventionella spanningar i motsvarande belastning

Volt

Hz

Hertz

1~
50-60 Hz DD

Enfasig stromférsorjning 50 eller 60 Hz

ul

Nominell matningsspanning

Ilmax

Nominell maximal matningsstrom (effektivt varde)

Ileff

Maximal effektiv matningsstrém

q3

Anordningen 6verensstdmmer med det europeiska direktivet. Intyg om dverensstémmelse finns pé& var webbplats.

EN60974-1
EN60974-10 | Apparaten uppfyller EN60974-1, EN60974-10, klass A standard avseende svetsenheter
Klass A
Separat insamling krévs - Slang inte i en hushéllssoptunna
]

EAL

Overensstammelsemarkning EAC (Eurasiska ekonomiska kommissionen)

CMIM : Marockansk certifiering

UK
CA

Materialet uppfyller brittiska krav. Den brittiska férsékran om 6verensstammelse finns pd vér webbplats (se omslagssidan).

Information om varmeskydd

b

Standby/On

Nétets avstédngningsmedel &r nétkontakten i kombination med husinstallationen. Tillgdngligheten till stickkontakten méste garanteras av anvéndaren.

X (GYS)

Antal standardiserade elektroder som kan svetsas under 1 timmes kontinuerligt arbete, dividerat med antalet elektroder som kan svetsas under samma forh8llanden utan

termisk avsténgning.

13
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# Electrodes
P = / Antal standardiserade elektroder som kan svetsas under 1 timme vid 20 °C, med en fordrojning pa 20 s. mellan varje elektrod.
~—
—
— Ventilerad
—
—
2
& Produktens tillverkare bidrar till &tervinning av forpackningen genom att bidra till ett globalt dtervinningssystem.

14



E Overséttning av de ursprungliga instruktionerna

GYSMI E163

15



GYS SAS
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
Frankrike



