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A AVERTIZARE - REGULI DE SIGURANTA

INSTRUCTIUNI GENERALE

Aceste instructiuni trebuie citite si intelese inainte de orice operatiune.
Orice modificare sau intretinere care nu este indicatad in manual nu trebuie efectuata.

Orice vdtamare corporala sau daune materiale datorate utilizarii neconforme cu instructiunile din acest manual nu pot fi
facute responsabile de catre producator.
Daca aveti probleme sau nu sunteti sigur, consultati o persoana calificata pentru a gestiona corect instalarea.

MEDIU

Acest echipament trebuie utilizat numai pentru operatiuni de sudare in limitele indicate pe placuta de identificare si/
sau manual. Trebuie respectate instructiunile de sigurantd. In caz de utilizare necorespunzatoare sau periculoasa,
producdtorul nu poate fi tras la raspundere.

Instalatia trebuie utilizata intr-o incapere fara praf, acid, gaz inflamabil sau alte substante corozive, precum si pentru
depozitarea acesteia. Asigurati circulatia aerului in timpul utilizarii.

Domenii de temperatura:

Utilizati intre -10 si 40°C (14 si 104°F).

A se pastra intre -20 si 55°C (-4 si 131°F).
Umiditatea aerului:

Mai putin sau egal cu 50% la 40°C (104°F).

Mai putin sau egal cu 90% la 20°C (68°F).
Altitudine:

Pana la 1000 m deasupra nivelului marii (3280 ft).

PROTECTII INDIVIDUALE SI ALTE PROTECTII

Sudarea cu arc poate fi periculoasa si poate provoca vatamari grave sau deces.

Sudarea expune persoanele la o sursa periculoasa de caldura, radiatii luminoase de la arc, cGmpuri electromagnetice
(atentie la purtdtorii de stimulatoare cardiace), risc de electrocutare, zgomot si emisii gazoase.

Pentru a va proteja pe dumneavoastra si pe ceilalti, urmati aceste instructiuni de siguranta:

Pentru a va proteja impotriva arsurilor si radiatiilor, purtati imbracdminte fard mansete, izolatoare, uscate,
rezistente la flacdra, in stare buna, care sa acopere intregul corp.

Folositi manusi care garanteaza izolarea electrica si termica.

&e

Utilizati protectie pentru sudura si/sau o hota de sudura cu un nivel de protectie suficient (variaza in
functie de aplicatie). Protejati ochii in timpul operatiunilor de curatare. Lentilele de contact sunt interzise
in special.

Uneori este necesar sa se delimiteze zonele cu perdele ignifuge pentru a proteja zona de sudare de razele
arcului electric, stropii si deseurile incandescente.

Informati oamenii din zona de sudare sa nu se uite in razele arcului sau piesele topite si s poarte
imbracaminte de protectie adecvata.

X

Folositi cdsti de protectie impotriva zgomotului dacd procesul de sudare atinge un nivel de zgomot peste
limita permisa (acelasi lucru este valabil si pentru oricine din zona de sudare).

©

Tineti mainile, parul si imbracdmintea departe de partile mobile (ventilator).
Nu ndepartati niciodata protectia carcasei unitatii de racire cand sursa de curent de sudare este sub
tensiune, producatorul nu poate fi considerat responsabil in caz de accident.

Piesele nou sudate sunt fierbinti si pot provoca arsuri atunci cdnd sunt manipulate. Cand efectuati
lucrari de intretinere la pistoletul sau suportul electrodului, asigurati-va ca acesta este suficient de rece,
asteptand cel putin 10 minute fnainte de orice lucru. Unitatea de racire trebuie sa fie pornita atunci cand
se utilizeaza o pistoletd racita cu apa pentru a se asigura ca lichidul nu poate provoca arsuri.

Este important sa asigurati zona de lucru inainte de a o parasi pentru a proteja oamenii si bunurile.

>
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FUMI SI GAZE DE SUDARE

Fumul, gazele si praful emise de sudare sunt periculoase pentru sanatate. Trebuie asiguratad o ventilatie
suficienta; uneori este necesara o alimentare cu aer. O masca de aer proaspat poate fi o solutie in cazul

Q
unei ventilatii insuficiente.
:i Verificati dacd aspiratia este eficientd verificand-o in raport cu standardele de siguranta.
Atentie: Sudarea in medii mici necesitd monitorizare de la o distantd sigurd. in plus, sudarea anumitor materiale care
contin plumb, cadmiu, zinc sau mercur sau chiar beriliu poate fi deosebit de ddunatoare si degresarea pieselor inainte
de a le suda.
Sticlele trebuie depozitate in spatii deschise sau bine ventilate. Acestea trebuie sa fie in pozitie verticald si tinute pe un

suport sau pe un carucior.
Sudarea trebuie evitata langa grdasime sau vopsea.

PERICOLE DE INCENDIU SI DE EXPLOZIE

$ Protejati complet zona de sudare, materialele inflamabile trebuie tinute la cel putin 11 metri distanta.
% é Echipamentele de stingere a incendiilor trebuie sa fie prezente in apropierea operatiunilor de sudare.

Atentie la materialul fierbinte sau scanteile care zboara prin fisuri, deoarece pot provoca incendiu sau explozie.

P3strati oamenii, obiectele inflamabile si recipientele sub presiune la o distanta sigura.

Sudarea in recipiente sau tuburi inchise este interzisa, iar dacd acestea sunt deschise trebuie sa fie golite de orice
material inflamabil sau exploziv (ulei, combustibil, reziduuri de gaze etc.).

Operatiile de slefuire nu trebuie indreptate catre sursa de curent de sudare sau catre materiale inflamabile.

STICLE DE GAZ

Gazul care iese din sticle poate fi o sursa de sufocare dacd este concentrat in zona de sudare (aerisiti
bine).
Transportul trebuie efectuat in siguranta: sticlele inchise si sursa de curent de sudare opritd. Acestea
trebuie depozitate vertical si tinute pe loc de un suport pentru a limita riscul de cadere.
Inchideti sticla intre utilizari. Aveti grija la variatiile de temperatura si la expunerea la soare.

A Sticla nu trebuie sa fie in contact cu o flacdra, arc electric, lanternd, clema de impamantare sau orice
alte surse de cdldura sau incandescenta.
Asigurati-va ca 1l tineti departe de circuitele electrice si de sudura si, prin urmare, nu sudati niciodata
o sticla sub presiune.
Aveti grija cand deschideti robinetul cilindrului, tineti capul departe de supapa si asigurati-va cd gazul
folosit este potrivit pentru procesul de sudare.

SIGURANTA ELECTRICA

R e Reteaua electrica utilizata trebuie sa aibd legaturd la pamant. Utilizati dimensiunea sigurantei recomandata
pe placuta cu date tehnice.
Un soc electric poate fi o sursd de accidente grave, directe sau indirecte, chiar fatale.

Nu atingeti niciodata partile sub tensiune din interiorul sau din exteriorul sursei de curent sub tensiune (torte, cleme,
cabluri, electrozi), deoarece acestea sunt conectate la circuitul de sudare.

Inainte de a deschide sursa de alimentare de sudare, aceasta trebuie deconectata de la retea si asteptati 2 minute.
astfel incat toti condensatorii sa fie descarcati.

Nu atingeti lanterna sau suportul electrodului si clema de impamantare in acelasi timp.

Asigurati-va ca cablurile si pistoletele sunt inlocuite dacad sunt deteriorate de personal calificat si autorizat. Dimensionati
sectiunea cablului in functie de aplicatie. Utilizati intotdeauna imbrdacaminte uscata si nedeteriorata pentru a va izola de
circuitul de sudare. Purtati incaltdminte izolatoare, indiferent de mediul de lucru.

CLASIFICAREA EMC A ECHIPAMENTULUI

Acest echipament de clasa A nu este destinat utilizarii intr-o locatie rezidentiala unde energia electrica
este furnizatd de reteaua publicd de alimentare cu energie electricd de joasa tensiune. Pot exista
dificultati potentiale in asigurarea compatibilitdtii electromagnetice in aceste site-uri, din cauza
perturbatiilor de radiofrecventa conduse si radiate.
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Cu conditia ca impedanta retelei publice de joasa tensiune in punctul de cuplare comun sa fie mai
mica de Zmax = 0,427 Ohmi (GYSTEC 160 LA) / Zmax = 0,27 Ohmi (GYSTEC 180/200 LA), acest
echipament respecta IEC 61000-3-11 si poate fi conectat la retele publice de joasa tensiune. Este
:DD: responsabilitatea instalatorului sau utilizatorului echipamentului sa se asigure, consultand operatorul

retelei de distributie daca este necesar, ca impedanta retelei respecta restrictiile de impedanta.

Acest echipament nu este conform cu IEC 61000-3-12 si este destinat conectdrii la retele private

A de joasa tensiune conectate la reteaua publicd de alimentare numai la nivel de tensiune medie si
inaltd. Daca este conectat la o retea publica de alimentare de joasa tensiune, este responsabilitatea
instalatorului sau utilizatorului echipamentului sa se asigure, consultand operatorul retelei de distributie,
ca echipamentul poate fi conectat.

EMISII ELECTROMAGNETICE

a Curentul electric care trece prin orice conductor produce campuri electrice si magnetice localizate
%\ (EMF). Curentul de sudare produce un camp electromagnetic in jurul circuitului de sudare si al echipa-

?m mentului de sudare.

Campurile electromagnetice EMF pot interfera cu anumite implanturi medicale, cum ar fi stimulatoarele cardiace. Trebuie
luate masuri de protectie pentru persoanele cu implanturi medicale. De exemplu, restrictii de acces pentru trecatori sau
o evaluare individuala a riscurilor pentru sudori.

Toti sudorii ar trebui sa utilizeze urmatoarele proceduri pentru a minimiza expunerea la cdmpurile electromagnetice din
circuitul de sudare:

e pozitionati cablurile de sudura impreuna — fixati-le cu o clema, daca este posibil;

e pozitionati-va (tors si cap) cat mai departe de circuitul de sudare;

e nu infasurati niciodatd cablurile de sudura in jurul corpului;

e nu pozitionati corpul intre cablurile de sudura. Tineti ambele cabluri de sudura pe aceeasi parte a corpului;

e conectati cablul de retur la piesa de prelucrat cat mai aproape de zona de sudat;

e nu lucrati langa sursa de curent de sudare, nu va asezati pe ea si nu va sprijiniti de ea;

* nu sudati in timp ce transportati sursa de alimentare de sudare sau alimentatorul de sarma.

Purtatorii de stimulator cardiac trebuie sa consulte un medic inainte de a utiliza acest echipament.
Expunerea la cdmpuri electromagnetice in timpul sudarii poate avea alte efecte asupra sanatatii care
nu sunt inca cunoscute.

RECOMANDARI PENTRU EVALUAREA ZONEI DE SUDARE SI INSTALARE

General

Utilizatorul este responsabil pentru instalarea si utilizarea echipamentului de sudare cu arc in conformitate cu instructiunile
producdtorului. Daca sunt detectate perturbari electromagnetice, este responsabilitatea utilizatorului echipamentului
de sudare cu arc sd rezolve situatia cu asistenta tehnica a producdtorului. In unele cazuri, aceastd actiune corectivd
poate fi la fel de simpla ca impamantarea circuitului de sudare. In alte cazuri, poate fi necesara construirea unui scut
electromagnetic n jurul sursei de energie de sudare si a intregii piese de prelucrat cu instalarea de filtre de intrare. In
orice caz, perturbatiile electromagnetice trebuie reduse pana cand nu mai sunt deranjante.

Evaluarea zonei de sudare

Inainte de a instala echipamentul de sudare cu arc, utilizatorul trebuie sa evalueze potentialele probleme electromagnetice
din zona inconjuratoare. Ar trebui luate in considerare urmatoarele:

(a) prezenta deasupra, dedesubtul si langa echipamentul de sudare cu arc a altor cabluri de putere, control, semnalizare
si telefonie;

(b) receptoare si emitatoare de radio si de televiziune;

(c) calculatoare si alte echipamente de control;

(d) echipamente critice pentru siguranta, de exemplu, protectia echipamentelor industriale;

(e) sanatatea vecinilor, de exemplu, utilizarea stimulatoarelor cardiace sau a aparatelor auditive;

(f) echipamente utilizate pentru calibrare sau masurare;

(g) imunitatea altor materiale prezente in mediu.

Utilizatorul trebuie sa se asigure ca celelalte echipamente utilizate in mediu sunt compatibile. Acest lucru poate necesita
masuri de protectie suplimentare;

(h) ora din zi la care urmeaza sa fie efectuate sudarea sau alte activitati.

Marimea zonei inconjuratoare care trebuie luata in considerare depinde de structura cladirii si de alte activitati care se
desfasoara acolo. Zona inconjuratoare se poate extinde dincolo de limitele instalatiei.
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Evaluarea instalatiei de sudare

Pe langa evaluarea zonei, evaluarea instalatiei de sudare cu arc poate fi utilizata pentru a identifica si rezolva cazurile
de perturbari. Evaluarea emisiilor ar trebui sa includa masuratori in situ, asa cum este specificat in Clauza 10 din CISPR
11. Masurdtorile in situ pot ajuta, de asemenea, la confirmarea eficacitatii masurilor de atenuare.

RECOMANDARE PRIVIND METODE DE REDUCERE A EMISIILOR ELECTROMAGNETICE

are. Reteaua publica de alimentare: Echipamentele de sudare cu arc trebuie conectate la reteaua publica de
alimentare conform recomandarilor producdtorului. Daca apar interferente, poate fi necesar sa se ia masuri preventive
suplimentare, cum ar fi filtrarea sursei publice de alimentare. Trebuie luata in considerare ecranarea cablului de alimentare
intr-o conductd metalicd sau echivalent fata de echipamentele de sudare cu arc instalate permanent. Continuitatea
electrica a ecrandrii trebuie asigurata pe toata lungimea sa. Ecranul trebuie conectat la sursa de alimentare de sudura
pentru a asigura un bun contact electric intre conducta si carcasa sursei de sudare.

b. Intretinerea echipamentelor de sudare cu arc: Echipamentele de sudare cu arc ar trebui sa facd obiectul
intretinerii de rutina, urmand recomandarile producatorului. Toate accesele, usile de serviciu si capacele trebuiesa
fie inchise si blocate corespunzator atunci cand echipamentul de sudare cu arc este in functiune. Echipamentele de
sudare cu arc nu trebuie modificate in niciun fel, cu exceptia modificarilor si ajustdrilor mentionate in instructiunile
producatorulw In special, ecartul de scanteie al dispozitivelor de declansare si stabilizare a arcului ar trebui s& fie ajustat
si mentinut in conformitate cu recomanddrile producdtorului.

c. Cabluri de sudare: Cablurile trebuie sa fie cat mai scurte posibil, amplasate aproape unul de altul, langa sol sau pe
sol.

d. Legatura echipotentiala: trebuie luata in considerare lipirea tuturor obiectelor metalice din zona inconjuratoare.
Cu toate acestea, obiectele metalice atasate piesei de prelucrat cresc riscul de electrocutare al operatorului daca atinge
atat aceste obiecte metalice, cat si electrodul. Operatorul trebuie izolat de astfel de obiecte metalice.

e. Impamantarea piesei de prelucrat: in cazul in care piesa de prelucrat nu este impamantata din motive de
sigurantd electrica sau din cauza dimensiunii si locatiei sale, cum ar fi corpurile navelor sau structurile de otel ale
cladirilor, o conexiune la impdamantarea piesei de prelucrat poate, in unele cazuri, dar nu intotdeauna, sa reduca
emisiile. Trebuie avut grija pentru a evita impamantarea pieselor care ar putea creste riscul de ranire a utilizatorilor sau
deteriorarea altor echipamente electrice. Daca este necesar, conectarea piesei de prelucrat la pamant ar trebui facuta
direct, dar in unele tari in care aceasta conexiune directa nu este permisd, conexiunea trebuie facutd cu un condensator
adecvat ales conform reglementarilor nationale.

f. Ecranarea si protectia: Ecranarea selectiva si protectia altor cabluri si echipamente din zona inconjurdtoare pot
limita problemele de interferentd. Protectia intregii zone de sudare poate fi luata in considerare pentru aplicatii speciale.

TRANSPORTUL SI TRANZITUL SURSEI DE CURENT DE SUDARE

Sursa de putere de sudare este echipatd cu o curea superioara pentru transportul manual. Aveti grija sa
nu va subestimati greutatea. Cureaua nu este considerata un mijloc de slinging.
Nu folositi cabluri sau lanterna pentru a muta sursa de energie de sudare. Trebuie mutat intr-o pozitie

verticala.
Nu treceti sursa de alimentare peste oameni sau obiecte.

Nu ridicati niciodata o butelie de gaz si sursa de alimentare in acelasi timp. Standardele lor de transport
sunt distincte.

INSTALARE ECHIPAMENTE

e Asezati sursa de putere de sudare pe o podea cu o inclinare maxima de 10°.

e Asigurati o zond suficienta pentru a ventila sursa de energie de sudare si pentru a accesa comenzile.

« Nu utilizati intr-un mediu cu praf metalic conductor.

e Sursa de putere de sudare trebuie protejatd de ploaia batranta si nu expusa la lumina soarelui.

¢ Echipamentul are un grad de protectie IP21, adica:

- protectie impotriva accesului la partile periculoase ale corpurilor solide cu un diametru >12,5 mm si,

- protectie impotriva picaturilor verticale de apa

e Cablurile de alimentare, de prelungire si de sudura trebuie sa fie complet desfasurate pentru a evita supraincdlzirea.

Producatorul nu isi asuma responsabilitatea pentru daunele aduse persoanelor si obiectelor cauzate de
utilizarea incorectd si periculoasa a acestui echipament.
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iNTRETINERE / SFATURI

’ « Intretinerea trebuie efectuatd numai de o persoani calificatd. Se recomanda o intretinere anuala. .

e Opriti alimentarea prin deconectarea stecherului si asteptati doua minute inainte de a lucra la echipament. In
interior, tensiunile si curentii sunt mari si periculosi.

(@) - « Indepértati in mod regulat capacul si praful cu o suflantd. Profitati de ocazie pentru a verifica conexiunile
electrice folosind un instrument izolat de catre personal calificat.
» Verificati regulat starea cablului de alimentare. Dacd cablul de alimentare este deteriorat, acesta trebuie inlo-
cuit de producator, de serviciul sdu post-vanzare sau de o persoana calificata similar pentru a evita orice pericol.
e Tineti libere orificiile de ventilatie ale sursei de alimentare de sudare pentru intrarea si evacuarea aerului.
« Nu folositi aceasta sursa de energie de sudare pentru a dezgheta tevi inghetate, a reincarca bateriile/acumu-
latorii sau a porni motoare.

INSTALARE — OPERAREA PRODUSULUI

Numai personalul experimentat autorizat de producétor poate efectua instalarea. In timpul instaldrii, asigurati-vd c3
generatorul este deconectat de la retea. Conexiunile in serie sau paralele ale generatoarelor sunt interzise.

DESCRIEREA MATERIALELOR

Aceasta masina de sudura cu invertor portabila, ventilata, este proiectata pentru sudarea MMA si cu electrozi.

wolfram (TIG Lift) in curent continuu (DC). In MMA, se sudeaza toate tipurile de electrozi: rutil, otel inoxidabil, fonta,
de baza.

In TIG, acestea sudeazd majoritatea metalelor, cu exceptia aluminiului si a aliajelor sale.

Se recomanda utilizarea cablurilor de sudura furnizate cu aparatul pentru a obtine setarile optime ale produsului.

ALIMENTARE-START

o Acest echipament este furnizat cu o priza de tip CEE7/7 de 16 A si trebuie conectat la o instalatie electricd monofazata
de 230 V (50 - 60 Hz) cu trei fire, cu neutrul conectat la pamant. Curentul efectiv absorbit (I1eff) este indicat pe
aparat, pentru conditii maxime de utilizare. Verificati dacd sursa de alimentare si protectiile acesteia (siguranta si/sau
intrerupator) sunt compatibile cu curentul necesar in utilizare. In unele tari poate fi necesard schimbarea stecherului
pentru a permite utilizarea in conditii maxime.

o Utilizati de preferinta o priza de 32 A protejatda de un intrerupdtor de circuit de 32 A pentru utilizare
intens. Aparatul trebuie pozitionat astfel incat stecherul sa fie accesibil.

e Porniti apasand butonul de pornire/oprire situat pe spatele dispozitivului.

CONECTARE LA GENERATOR

Aceste produse nu sunt protejate impotriva supratensiunilor emise in mod regulat de generatoare si, prin urmare, nu
este recomandat sa le conectati la acest tip de sursa de alimentare.

SUDARE CU ELECTROZI ACOPERITI (MOD MMA)
CONECTARE SI SFATURI

e Conectati cablurile; suport de electrod si clema de masa in conectorii de conectare,
e Activati modul MMA folosind comutatorul de pe panoul frontal si reglati intensitatea.
» Respectati polaritdtile si intensitatile de sudare indicate pe cutiile cu electrozi,
e Scoateti electrodul din suportul pentru electrod atunci cand echipamentul nu este utilizat.
« Dispozitivele sunt echipate cu 3 caracteristici specifice Invertoarelor:
- Hot Start asigura supracurent la inceputul sudarii.
- ArcForce furnizeaza un supracurent care previne lipirea atunci cand electrodul intra in baie.
- Anti-Sticking permite ca electrodul sa fie indepartat cu usurinta fara a se inrosi daca se lipeste.
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SUDARE ELECTROD DE TUNGSTEN SUB GAZ IERT (MOD TIG)
CONECTARE SI SFATURI

Sudarea TIG DC necesitd ecranare cu gaz (Argon).

Pentru sudarea TIG, urmati acesti pasi:

1. Conectati clema de masa la polaritatea pozitiva (+).

2. Conectati o lanterna ,,cu supapa” la polaritatea negativa (-) (optiune, ref. 087583)
3. Conectati furtunul de gaz la regulatorul de presiune al cilindrului de gaz.

Va fi uneori necesar sa o taiati inaintea piulitei dacd aceasta din urma nu este potrivita
pentru regulatorul de presiune.

4, Activati modul TIG folosind comutatorul de pe panoul frontal si reglati intensitatea.
5. Reglati debitul de gaz pe regulatorul de presiune al cilindrului de gaz, apoi
deschideti robinetul pistolului.

6. Pentru a incepe: atingeti electrodul de piesa de prelucrat.

Combinatii recomandate / ascutire electrozi

N @ Duza Viteza
. Curent (A) D electrod (mm) (mm) (Argon I/min)
0,3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
2,4-6mm 60 - 150 1,6-2,0 8 8-9
4 -8 mm 100 - 200 20-24 9.5 10-12
Pentru o functionare optima trebuie sa utilizati un electrod ascutit dupa cum urmeaza:
A
L=3xd. d
4
L
<«
ANOMALIE, CAUZA, REMEDIU
Anomalii Cauze Remedii

MMA-TIG

Ambele lumini sunt aprinse, dispoziti-
vul nu furnizeaza energie.

Protectia termica hardware s-a
declansat.

Asteptati pana se termina
perioada de racire.

Curent prea mare pe circuitul primar.

Opriti statia (folosind butonul de
pornire/oprire), apoi porniti-o din
nou.

Doar ledul verde de functionare este
aprins, dar dispozitivul nu sudeaza.

Eroare de conectare a clemei de
impdmantare sau a suportului elec-
trodului.

Verificati conexiunile.

Echipamentul este alimentat, simti o
senzatie de furnicaturi cand pui mana
pe caroserie.

Imp3amantarea este defects.

Verificati priza si impamantarea
instalatiei dvs.

Echipamentul sudeaza prost.

Eroare de polaritate (+/-).

Verificati polaritatea (+/-)
recomandata pe cutia de elec-
trozi.
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Arc instabil

Defect de la electrodul de tungsten

Utilizati un electrod de wolfram
de dimensiuni adecvate

Utilizati un electrod de wolfram
pregatit corespunzator

Debitul de gaz prea mare

Reduceti debitul de gaz

Protejati zona de sudare de

9 Zona de sudare. i
B curenti de aer.
Electrodul de wolfram se oxideaza si Verificati si strangeti toate
se pdteaza la sfarsitul suddrii Problemé cu gaz sau intrerupere fitingurile de gaz. Asteptati ca
prematurd a gazului electrodul sa se raceasca inainte
de a opri gazul.
Electrodul se topeste Eroare de polaritate Verificali dacavclema de masa
este conectatd corect la
GARANTIE

Garantia acopera toate defectele sau defectiunile de fabricatie timp de 2 ani, de la data achizitiei (piese si manopera).

Garantia nu acopera:
e Orice alte daune datorate transportului.

e Uzura normala a pieselor (de exemplu: cabluri, cleme etc.).
e Incidente din cauza utilizaérii necorespunzatoare (eroare de alimentare, cadere, dezasamblare).
o Defectiuni de mediu (poluare, rugind, praf).

In cazul unei defectiuni, returnati dispozitivul la distribuitorul dvs., anexand:
- 0 dovada de cumpdrare datata (chitantd de numerar, factura etc.)

- 0 nota explicativa a defalcarii.
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PIESE DE SCHIMB

o®

L 5
®
160 LA 180 LA 200 LA
1 | Butonul potentiometrului 73099
2 | Indicator C64758
3 | Indicator de putere C64757
4 | Prize C31312
5 | Card electronic B4150 \ B4169 B4173
6 | Buton pornit/oprit 53546
7 | Cablu de alimentare 2,2m| 21468 ‘ 21480
8 | Ventilator 53544
9 | Comutator C51559
B331771 | B3180 B3134
- 2
Suport electrod 16 mm (1,6 m) 2m) (Gm)
onu A B3133
- | Clema de impamantare 16 mm2| B331770 (1,6 m) Gm)

INTERFATA

Potentiometru de reglare curent

Indicator luminos galben de protectie termica si la supracurent

Indicator luminos de functionare verde

Conector de conectare pentru suport de electrod si clema de masa

Comutator On-Off

AN A WN =

Comutator de ridicare MMA-TIG
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31312

:ﬂ.

[ﬂ+

(31312

C31312

SCHEMA ELECTRICA
160 LA
C13517 C16545 C13790
- T°
Bridge ﬁ_’l
C51529 RS =5
21468 -T- Le
l -
Main board
B4150
->
l
180/200 LA
C13521 C16545 C13790
- — T°
Bridge |'5¢_‘|
C51529 = =
21480 - Le
. e
- rl\ rl\ 1
Main board : ' -

180 LA: B4169
200 LA: B4173

~
-/

:ﬂ,

[ﬂ+

C31312
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SPECIFICATII TEHNICE
Primar 160 LA 180 LA 200 LA
Tensiune de alimentare 230V /- 15% 230V /- 15% 230V /- 15%
Frecventa retelei 50/ 60 Hz 50/ 60 Hz 50/ 60 Hz
Numérul de faze 1 1 1
Siguranta intrerupator 16 A 16 A 16 A
Curentul efectiv maxim de alimentare I1eff 145A 145A 149 A
Curentul maxim de alimentare I1max 34 A 375A 429 A
Sectiunea cablului de alimentare 3x1,5mm2 3x2,5mm2 3 x2,5mm?2
Putere activd maxima consumatd 4931 W 5500 W 6550 W
Consum la ralanti 414 W 40 W 40w
Randament la I2max 85,7% 87% 85%
Factorul de putere la I2max (A) 0,64 0,64 0,66
Clasa EMC A A A
Secundar MMA TIG MMA TIG MMA TIG
Tensiune in circuit deschis 65V 64V 64V
Natura curentului de sudare DC DC DC
Moduri de sudare MMA, TIG Lift MMA, TIG Lift MMA, TIG Lift
Curent minim de sudare 10A 15A 15A
Curentul nominal de iesire (I,) 10-160 A 15-180 A 15-200 A
Tensiunea conventionalé de iesire (U,) zzoéi‘vv_ 1106,?4VV- 2207’f52\</_ 1%’?;([ 202,;3 \\// . 101’3 \\// )
Imax 10% 13% 15% 18% 12% 15%
60% 75A 85A 95A 105 A 100 A 110 A
Ciclu de functionare la 40°C (10 min)*
Standard EN60974-1.
100% 65 A 75A 80 A 90 A 90 A 100 A
Temperatura de functionare -10°C » 40°C
Temperatura de depozitare -20°C » 55°C
Grad de protectie P21
Clasa minima de izolare a infasurarilor F

Dimensiuni (LxIxh)

23 x 19,5 x 10 cm

27 x 21 x 11 cm

27 x 21 x 11 cm

Greutate

3,0 kg

3,7 kg

3,7 kg

Greutate cu accesorii

4,6 kg

5,2 kg

5,2 kg

*Factorii ciclului de lucru sunt realizati conform standardului EN60974-1 la 40°C si pe un ciclu de 10 minute.

In timpul utilizarii intensive (> ciclul de lucru) poate fi declansat protectia termicé, caz in care arcul se stinge si indicatorul Iuminosﬂ se aprinde.
Lasati echipamentul pornit pentru a-I Idsa sa se rdceasca pand cand protectia este anulata.

Sursa de putere de sudare descrie o caracteristica de iesire coborata.
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PICTOGRAME

A

Atentie! Cititi manualul de instructiuni inainte de utilizare.

Sursa de alimentare cu tehnologie invertor care furnizeaza curent continuu.

MMA (Arc metalic manual)

Sudare TIG (Tungsten Inert Gas).

Potrivit pentru sudare intr-un mediu cu risc crescut de electrocutare. Sursa de alimentare in sine, totusi, nu ar trebui plasata in astfel de incaperi.

Curent continuu de sudare

uo Tensiune in gol alocaté
X(40°C) Ciclu de functionare conform standardului EN60974-1 (10 minute — 40°C).
12 Curentul de sudare conventional corespunzator
Amperi
u2 Tensiuni conventionale in sarcinile corespunzatoare
\Y Volt
Hz Hertz
D{} 1~ 50/60 Hz Alimentare monofazata de 50 sau 60 Hz

U1 Tensiune de alimentare alocata

|1max Curent nominal maxim de alimentare (valoare efectiva)

11eff Curent de alimentare efectiv maxim

q3

Echipamentul respecta directivele europene. Declaratia UE de conformitate este disponibild pe site-ul nostru web (vezi pagina de copertd)

Echipament conform cerintelor britanice. Declaratia de conformitate din Regatul Unit este disponibila pe site-ul nostru web (vezi prima pagina).

UK
cAh
o

Echipamentul este conform standardelor marocane. Declaratia CConformitatea ( CMIM ) este disponibila pe site-ul nostru web (vezi pagina de copertd).

®

Materialul respecta cerintele chineze privind utilizarea restrictionata a substantelor periculoase in produsele electrice si electronice.

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Clasa A

Acest material este supus colectarii selective in conformitate cu directiva europeana 2012/19/UE. Nu aruncati la gunoiul menajer!

)54

Acest material este supus colectarii selective in conformitate cu directiva europeana 2012/19/UE. Nu aruncati la gunoiul menajer!

&

Produs reciclabil care face obiectul instructiunilor de sortare.

EAL

Marca de conformitate EAC (Comunitatea Economica Eurasiatica).

ﬂ

Informatii despre temperatura (protectie termica)

_@

Intrare gaz

©-

Priza de gaz
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