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A SAKERHETSANVISNINGAR

ALLMANT

Om dessa instruktioner och hanvisningar inte foljs, kan allvarliga person- och sakskador uppsta.
AL Gor inga underhdllsarbeten pa eller &ndringar av apparaten vilka inte namns uttryckligen i anvisnin-
gen.
Tillverkaren ar inte ansvarig for person- eller sakskador som uppstar p.g.a. felaktig hantering av apparaten.
Vid problem eller frdgor om den korrekta hanteringen av apparaten, vanligen kontakta kvalificerad och behorig personal.

OMGIVNING

Denna apparat far anvandas endast till svetsarbeten fér de materialkrav som &r tryckta pd apparaten resp. aterfinns i
denna anvisning (material, materialtjocklek etc.). Den har utvecklats for korrekt handhavande i 6verensstammelse med
konventionella branschregler och sakerhetsforeskrifter. Tillverkaren &r inte ansvarig for sakskador vid felaktig eller farlig
anvandning.

Anvand inte apparaten i rum déar det finns metalliska dammpartiklar i luften vilka kan leda elektricitet. B&de vid drift och
vid forvaring méste man se till att omgivningen &r fri fran syror, gaser och andra frétande substanser. Se till att ha god
ventilation och tillrackligt skydd resp. utrustning i lokalerna.

Driftstemperatur:

mellan -10 och +40°C (+14 och +104°F).

Forvaringstemperatur mellan -20 och +55°C (-4 och 131°F).
Luftfuktighet:

Lagre eller lika med 50% till 40°C (104°F).

Lagre eller lika med 90% till 20°C (68°F).

Apparaten kan anvéndas p& upp till héjd om 1000m 6.h. (3280 fot)

SAKERHETSHANVISNINGAR

Ljusbdgssvetsning kan vara farlig och orsaka allvarliga - i vissa fall dven dodliga - personskador. Anvéndaren &r utsatt
for ménga potentiella risker fran ljusbdgen: farlig véarmekalla, ljusbdgsstréining, elektromagnetiska stérningar (personer
med pacemaker eller hérapparat bor konsultera lakare fore arbete i ndrheten av maskiner), elektriska stotar, svetsbuller
och -rok.

Skydda dig sjalv och andra. Beakta ovillkorligen féljande sakerhetshanvisningar:

Strélningen frén ljusbdgen kan leda till svara 6gonskador och brannskador pa huden. Skydda huden med
lampliga, torra skyddsklader (svetshandskar, laderférklade, skyddsskor).

Anvand elektriskt och varmeisolerande skyddshandskar.

Anvand svetsskyddsklader och -hjalm med tillracklig skyddsgrad (beroende pd svetstyp och -strom).
Skydda 6gonen vid rengdringsarbete. Kontaktlinser ar uttryckligen férbjudnal!

Skdrma av svetsomradet med svetsdraperier, beroende pé forhdllandena, for att skydda tredje part frén
ljusbdgsstrdlning, svetsstank etc.

Personer i ndrheten av ljusbdgen maste informeras om riskerna och forses med erforderligt skydd.

Vid anvandning av svetsaggregat uppstar ett mycket hogt ljud som pé sikt skadar horseln. Vid l&ngvarig
anvandning maste man darfor alltid anvénda horselskydd, samt skydda personer som arbetar i narheten.

© 0 &8

Se till att ha ett tillrackligt avstdnd med oskyddade hander, hdr och klddesplagg till flakten.
Aggregathuset far aldrig ndgonsin avldgsnas néar det &r anslutet till elnatet. Tillverkaren &r inte ansvarig
for person- eller sakskador som uppstdr p.g.a. felaktig hantering av apparaten eller forsummelse att
beakta sakerhetshanvisningarna.

OBS! Efter svetsning ar arbetsstycket mycket hett! Var darfor forsiktig i hanteringen av arbetsstycket sd
att du undviker brénnskador. Fére underhéll/rengdring av vattenkyld pistol méste kylaggregatet till&tas
gd i ca 10 min. efter avslutad svetsning sa att kylvatskan svalnar och risken for bréannskador undviks.
Som skydd av personer och utrustningen maste arbetsomradet sakras innan man lamnar det.

>
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SVETSROK/-GAS

Vid svetsning bildas rokgaser resp. giftiga &ngor som kan leda till syrebrist i andningsluften. Darfor
mdste man alltid ombesorija tillrackligt med frisk luft, teknisk ventilation (eller godkénd andningsutrust-

S 4
ning).
== Q Anvand svetsaggregaten endast i vdlventilerade hallar, utomhus eller i slutna rum med ett utsug som
= uppfyller aktuella sékerhetsstandarder.

OBS! Vid svetsarbeten i trdnga utrymmen madste sakerhetsavstdnden sarskilt beaktas. Vid svetsning av bly, dven i
form av 6verdrag, forzinkade delar, kadmium, "kadmerade skruvar”, beryllium (oftast som legeringskomponent, t.ex.
beryllium-koppar) och andra metaller, uppstar giftiga dngor. Var extra forsiktig nar du svetsar behdllare. De méste forst
tommas och rengdras. For att undvika resp. férhindra uppkomst av giftiga gaser méste arbetsstyckets svetsomréde
rengdras fran losnings- och avfettningsmedel. De gastuber som beh6vs for svetsningen méste forvaras i vélventilerad
och sdkrad miljé. De maste forvaras endast upprattstdende och sdkras mot tippning med t.ex. en lamplig tubvagn.
Information om korrekt hantering av gasflaskor erhdlls av gasleverant6ren.

Svetsarbete i omedelbar narhet av fett och farger ar i princip forbjudet!

RISK FOR BRAND OCH EXPLOSION

$ Se till att svetsomradet ar tillrackligt skyddat. Sékerhetsavstandet for gastuber (brénnbara gaser) och
andra brannbara material ar minst 11 meter.

% Det maste finnas brandskyddsutrustning pa svetsplatsen.

Hett slagg, stank och gnistor kan uppsta vid svetsning. De utgor en majlig brand- eller explosionskalla.

Hall ett sdkerhetsavstand till personer, antandliga féremal och tryckkarl.

Svetsa inga behdllare som innehdller brannbart material (dven rester darav) -> fara (antdndliga gaser). Vid 6ppnade

behdllare maste befintliga rester av antandliga eller explosiva material avlagsnas.
Vid slipning maste man alltid arbeta i motsatt riktning mot denna apparat och antandliga material.

GASTRYCKUTRUSTNING

Uttrangande gas kan i hdg koncentration leda till kvéavningsddd. Se darfor alltid till att ha valventilerade

arbets- och férvaringsutrymmen.

Se till att gastuberna ar sténgda vid transport och att svetsaggregatet ar avstangt. Forvara gastuberna

endast upprattstdende och sakra dem mot tippning med t.ex. en lamplig tubvagn.

Forslut tuberna efter varje svetsning. Skydda dem mot direkt solstrdlning, dppen eld och kraftiga
A temperaturvariationer (t.ex. mycket 13ga temperaturer).

Placera alltid gastuberna med tillrackligt avstand till svets- och sliparbetet resp. till alla varme-, gnist-

och flamkallor.

Hall gastuberna borta frdn hégspanning och svetsarbeten. Svetsning av tryckglasflaskor &r férbjuden.

N&r gasventilen 6ppnas forsta gdngen maste plastforslutningen/garantiférseglingen tas bort fran tuben.

Anvand endast gas som ar lamplig for svetsarbetet med de utvalda materialen.

ELSAKERHET

S

Svetsaggregatet fér anvandas uteslutande i en jordad natforsérjning. Anvénd endast de rekommenderade
sakringarna.
Kontakt med stromférande delar kan medféra dddliga elektriska stétar och dodligt djupa brannskador.

Vidror ALDRIG NAGONSIN delar av aggregatets innanméte eller det 6ppnade huset nér aggregatet &r i drift.

Lossa ALLTID aggregatet frdn elndtet och vénta i tvd minuter INNAN du dppnar aggregatet sa att kondensatorernas
spanning kan laddas ur.

Vidror aldrig pistol och massklamma samtidigt!

Utbyte av skadade kablar eller pistoler fér utféras endast av kvalificerad och behérig personal. Anvand alltid torra,
oskadade kladesplagg vid svetsning. Anvand alltid isolerande skor, oavsett omgivningsférhéllandena.

APPARATENS CEM-KLASS

den lokala energiférsorjningen regleras av det publika Idgspanningsnatet. I denna milj6 ar det svart att

OBS! Denna apparat ar klassificerad som klass A. Den &r inte avsedd att anvéndas i bostadsomrdden dar
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten p.g.a. Hogfrekvensstorningar och strdlningar.
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D: OBS! Denna apparat uppfyller inte standard IEC 61000-3-12. Den ar avsedd for att anslutas till privata
I&gspanningsnat som ar anslutna till publika elndt med medelh6g och hég spanning. Vid drift i det
publika I&gspanningsnatet maste apparatens dgare kontrollera med forsérjningsnatbolaget huruvida

A apparaten ar lamplig att anvanda eller ej.

Denna apparat uppfyller standard EN 61000-3-11 om natimpedansen pa& Overforingspunkten till
forsorjningsnatet ar lagre an den maximala tilldtna natimpedansen Zmax = 0.383 ohm.

ELEKTROMAGNETISKA FALT OCH STORNINGAR

Den elstrom som flyter genom kablar genererar lokala elektriska och magnetiska falt (EMF).

9
:?m Vid anvandning av aggregat for ljusbdgssvetsning kan elektromagnetiska stérningar uppsta.

Genom anvandningen av denna apparat kan funktionen hos elektromedicinska, informationstekniska och andra produkter
pdverkas. Personer som har pacemaker eller horapparat skall konsultera med lékare fore arbete i narheten av maskinen.
T.ex. tilltradesbegransningar for forbipasserande eller individuell riskbedémning for svetsare.

Alla svetsare méste minimera exponeringen for elektromagnetiska falt frén ljusbdgssvetsaggregat enligt féljande metod:
e F6r samman elektrodhdllare och massakabel, tejpa ev. ihop dem;

e Se till 6verkroppen och huvudet befinner sig s& langt borta som majligt frén svetsarbetet;

e Se till att inte kablar, pistoler eller massakldmma lindas runt kroppen;

e Std aldrig mellan jord- och pistolkabel. Kablarna bor alltid ligga pa ena sidan;

e Koppla ihop massatdngen med arbetsstycket s& nara svetszonen som majligt;

e Arbeta inte omedelbart invid svetsstromkallan;

o Under transport av stromkallan eller trddmatarvaskan far svetsning ej ske.

Personer som har pacemaker eller hérapparat skall konsultera med lakare fore arbete i nérheten av
maskinen.

Genom anvandningen av denna apparat kan funktionen hos elektromedicinska, informationstekniska
och andra produkter paverkas.

HANVISNING AVSEENDE KONTROLL AV SVETSPLATS OCH -ANLAGGNING

Allmant

Anvandaren ar ansvarig for en korrekt anvandning av svetsaggregatet och tillbehdren enligt tillverkaruppgifterna. Det
dligger anvandaren att &tgarda resp. minimera uppkomna elektromagnetiska storningar, ev. med hjalp av tillverkaren.
En korrekt jordning av svetsplatsen inkl. alla apparater &r till hjdlp i mdnga fall. I vissa lagen kan det bli nédvandigt med
en elektromagnetisk avskarmning av svetsstrémmen. En minskning av de elektromagnetiska stérningarna till en 1&g niva
maste alltid ske.

Kontroll av svetsplatsen

Innan ljusbdgssvetsen borjar anvdandas maste man kontrollera omgivningen avs. potentiella elektromagnetiska problem.
Observera foljande vid beddmningen av mdjliga elektromagnetiska problem i omgivningen:

a) Nat-, styr-, signal- och telekommunikationsledningar;

b) Radio- och TV-apparater;

¢) Datorer och andra styranordningar;

d) Sakerhetsanordningar, t.ex. industrimaterialskydd;

e) Halsan hos personer i nérheten, i synnerhet om de har pacemaker eller hdrapparat;

f) Kalibrerings- och matanordningar;

g) Immuniteten hos andra anordningar i omgivningen.

Anvéandaren maste kontrollera om andra material i omgivnngen kan anvandas. Ytterligare skyddsatgarder kan da bli
nédvandiga;

h) den tid pd dagen s& svetsarbetena maste utféras.

Omfénget av den omgivning som skall beaktas &r avhangigt av byggnadens struktur och 6vriga aktiviteter som dger rum
dar. Omgivningen kan dven stracka sig utdver svetsanldggningarnas granser.

Kontroll av svetsaggregatet
Foéruom en kontroll av svetsplatsen kan en kontroll av svetsutrustningen l6sa vissa problem. Kontrollen skall genomféras
enligt art. 10 i IEC/CISPR 11:2009. Matningar pé plats kan ocks& bekrafta effektiviteten hos reduktionsdtgarderna.
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HANVISNING AVS. METODER FOR MINSKNING AV ELEKTROMAGNETISKA FALT

a. Offentlig stromforsorjning: Vi rekommenderar att man ansluter ljusbdgssvetsaggregatet till den offentliga
forsorjningen enligt tillverkarens hanvisningar. Om interferens upptréder kan ytterligare dtgarder bli nédvéandiga (t.ex.
natfilter). En avskdarmning av férsorjningskablarna med ett metallrér kan komma att krévas. Kabeltrummor skall rullas
av helt. Avskdarmning av andra anordningar i omgivningen eller hela svetsanordningen kan bli nédvandiga.

b. Underhdll av apparaten och tillbehoren: Vi rekommenderar att man ansluter ljusbdgssvetsaggregatet till
den offentliga férsorjningen enligt tillverkarens hénvisningar. Alla tilltréden, driftsd6rrar och lock mdste vara stangda
och korrekt reglade nar apparaten &r i drift. Svetsaggregatet och dess tillbeh6r fér inte dndras p& ndgot satt, med
undantag for de andringar och installningar som namns i tillverkarens instruktioner. For instéllning och underhdll av
ljusbdgstandnings- och stabiliseringsanordningar maste tillverkarens instruktioner beaktas.

c. Svetskablar: Svetskablar bor héllas sd korta som majligt och g& sammanhallet pé golvet.

d. Potentialutjamning: Alla metalliska delar av svetsplatsen skall inkluderas i potentialutjamningen. Trots detta finns
det risk for elektriska stotar om elektrod och metalldelar vidrors samtidigt. Anvandaren méste isolera sig frén metalliska
bestyckningar.

e. Jordning av arbetsstycket: Jordning av arbetsstycket kan minska stérningen i vissa fall. Jordning av arbetsstycken,
som kan oka skaderisken for anvandaren eller risken for sakskador pd andra elektriska material b6r undvikas. Jordning
kan ske direkt eller via en kondensator. Kondensatorn maste valjas enligt nationella standarder.

f. Skydd och frankoppling: Avskarmning av andra anordningar i omgivningen eller hela svetsanordningen kan minska
stérningarna. Vid specialtillampningar kan man dvervaga att skarma av hela svetszonen.

TRANSPORT OCH FORFLYTTNING AV SVETSSTROMKALLAN

Dra aldrig i pistol eller kabel for att flytta apparaten. Apparaten fér transporteras endast i vertikal posi-

tion.

A Apparaten fér inte lyftas upp dver personer eller foremal.
Beakta ovillkorligen de olika transportdirekten for svetsaggregat och gastuber. Dessa har olika trans-
portstandarder.

UPPSTALLNING

e Placera apparaten endast pa ett fast och sdkert underlag med en lutningsvinkel ej storre an 10°.

e Se till att ha god ventilation och tillrackligt skydd resp. utrustning i lokalerna. Natkontakten maste alltid vara fritt
dtkomlig.

¢ Anvand inte apparaten i en elektromagnetiskt kanslig omgivning.

e Skydda apparaten mot regn och direkt solstrélning.

e Apparaten uppfyller IP21, d.v.s.:

- Apparaten skyddar de inbyggda delarna mot beréring och medelstora frammande partiklar med en diameter >12,5 mm,
- Skyddsgaller mot lodrétt fallande droppvatten

f’: Tillverkaren GYS ar inte ansvarig for person- eller sakskador som uppstar p.g.a. felaktig hantering av
apparaten.

UNDERHALL/HANVISNINGAR

underhéll/kontroll.
5 ° Dra ut natkontakten innan du borjar arbeta pd apparaten. Vanta tills att flakten har stannat. Spanningarna
D och strémmarna i apparaten ar hdéga och farliga.

e Ta av huset regelbundet (minst 2-3 ganger om &ret) och rengdr apparatens innanmate med tryckluft. L3t
kvalificerad tekniker kontrollera GYS-apparaten regelbundet avs. den elektriska driftssdkerheten.

» Kontrollera skicket hos natforsorjningsledningen regelbundet. Om den ar skadad maste den bytas ut av till-
verkaren, dennes reparationsservice eller en kvalificerad person for undvikande av faror.

e Tack inte dver ventilations6ppningar.

» Denna stromkalla far inte anvandas for upptining av frysta vattenledningar, for batteriladdning och for start
av motorer.

} e Allt underhdllsarbete méste utféras av kvalificerad och utbildad behérig personal. Vi rekommenderar &rligt

\| INSTALLATION - PRODUKTFUNKTION

Endast erfaren och av tillverkaren utbildad personal fér genomfora installationen. Kontrollera att generatorn &r lossad
frdn natet under installationsarbetet. Generatorn far inte parallell- eller seriekopplas.
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MATERIALBESKRIVNING

Denna barbara, luftkylda invertersvets ar framtagen for svetsning med mantlad elektrod (MMA) och wolframelektrod
med likstrém (DC). Vid MMA-metoden kan alla géngse elektrodtyper svetsas: Rutilelektroder, elektroder i rostfritt stal,
gjut-, baselektroder; vid WIG-svetsning de flesta metaller férutom aluminium och dess legeringar. Svetsaggregatet ar
skyddat for drift med strémaggregat (spanningsférsorjnng 230 V +/- 15 %)

STROMFORSORINING

o Apparaten levereras med en kontakt for 16 A, typ CEE7/7 och f&r anvéndas endast i ett uttag for enfas elektriska
anlaggningar p& 230 V (50 - 60 Hz), for 3 ledare och jordad neutralledare.

Den effektiva stromupptagningen (I1eff) indikeras p& apparaten for maximala anvandningsférhdllanden. Det méste
sakerstallas att forsorjningen och dess skydd (sékring och/eller skyddsomkopplare) ar lampliga for den strom som kravs
vid anvandningen. I vissa lander kan det bli nédvandigt att byta kontakt sa att anvandning under maximalférhéllandena
blir maijlig.

« For att koppla in: Tryck p& knappen « @ »

e Apparatens skéddsfunktion aktiveras s& snart som forsérjningsspanningen 265 V for enfas-apparater 6verskrids (indi-
keringen visar

Normalfunktionen intrdder igen sd snart som forsorjningsspanningen &r tillbaka i det nominella omradet.

ANSLUTNING TILL STROMAGGREGAT

Apparaten kan drivas med strdmaggregat. En forutsattning ar att hjalpeffekten uppfyller féljande krav:

- Det maste réra sig om en vaxelspanning som levereras enligt beskrivningen och med en toppspanning som ligger
under 400 V

- Frekvensen maste ligga mellan 50 och 60 Hz

Dessa krav méste ovillkorligen kontrolleras eftersom manga strémaggregat genererar héga spanningstoppar som kan

skada apparaten.

SVETSNING MED MANTLAD ELEKTROD (MMA-LAGE)

ANSLUTNING OCH REKOMMENDATIONER

e Koppla ihop kabel, elektrodhadllare och massakabel p& anslutningskontakten.

« Beakta polariteterna och svetsstromstyrkorna som &terfinns pd elektrodférpackningarna.

* Ta ur elektroden ur elektrodhdllaren om elektroden inte anvands.

e Aggregaten har 3 funktioner som &r specifika for inverterare:

- Hot Start sorjer for battre téndegenskaper genom en kortvarig 6kning av svetsstrémmen.

- Arc-Force stabiliserar ljusbdgen under korrigering av spanningen om elektrodavstandet till svetsgodset andras.
- Anti-Sticking gor det méijligt att lossa elektroden pé ett enkelt satt vid fastklibbning, utan att den borjar gloda.

ELEKTRODSVETSMETODER
¢ MMA STANDARD

Denna svetsmetod (MMA) lampar sig for de flesta tilldmpningar. M6jliggér svetsning av alla gangse mantlade, rutila och
basiska elektrodtyper p& gangse material: Stél, rostfritt stal, gjut.
Aktivering av MMA-ldget och instdllning av stromstyrkan:

¢ Anvand valjaren (5) for att valja svetslage MMA (2).

PRESS
gy - v e Texten MMA blinkar i 1 sekund var 5:e sekund (indikering 1).
ﬂ' ;"" Fl' e Stdll in Onskad stromstyrka med knapparna (4).
v

(®» () ADJUST * Aggregatet ar klart att anvanda.

v

OK

For instdllning av Hot Start maste féljande steg beaktas:
Rekommendationer:

- L&g Hot Start for tunna pldtar
- Hog Hot Start for svarsvetsade metaller (férorenade eller oxiderade arbetsstycken)
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@ Om apparaten ar i MMA-standardlage:

oRESS » Tryck snabbt pd valjarknappen (5).

v

L( || PRESET
L) 0-100% o _
v o Stall in 6nskad procentsiffra med knapparna (4).
@ () ADJUST

v e Aggregatet ar klart att anvanda.
oK

¢ Texten «HS» (Hot Start) blinkar, sedan visas en siffra (indikering 1).

e MMA-pulsldge

Det pulsade MMA-svetslaget passar sarskilt val till vertikalfogar (PF).

Pulslaget minskar energipdslaget resp. varmeutvecklingen i svetsbadet och stabiliserar svetsfogen. Utan puls krévs en
"julgransrorelse”. Men tack vare MMA-pulslaget ar denna rorelse inte langre helt nédvandig. Beroende pd arbetsstyckets
materialtjocklek kan en rak, stigande rorelse vara tillracklig. Om man dnda vill utoka smaéltbadet racker det med en enkel
sidordrelse, liknande den vid plansvetsning.

I detta fall kan man stélla in frekvensen hos den pulsade strommen pa bildskdrmen. Metoden gér att man béttre kan
behérska den vertikala svetsningsprocessen.

Aktivering av MMA-pulsldage och instdllning av stromstyrkan:

@ Om apparaten ar i MMA-standardladge:
PRESS e Tryck i 3 sekunder pé valjarknappen (5).
Gy | v
R e Texten «PLS» (pulsat) blinkar, sedan visas en siffra (indikering (1 )).
[ |
v o Stall in 6nskad stromstyrka med knapparna (4).
» () ADJUST
v e Aggregatet ar klart att anvanda.
oK Foljande steg maste beaktas vid instéllning av Hot Start:

- L3g Hot Start for tunna platar
- HO6g Hot Start for svarsvetsade metaller (fororenade eller oxiderade arbetsstycken)

@ Om apparaten ar i MMA-pulslédge:

PRESS e Tryck snabbt pd véljarknappen (5) for att stdlla in HOT START.

HOTSTART — v

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

e Texten «HS» (HOT START) blinkar, sedan visas en siffra (indikering (1).

v e Stall in 6nskad procentsiffra (%) med knapparna (4).
® () ADJUST
v » Frislapp onskat varde genom att trycka pa valjarknappen (5).

o

PRESS
OK
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CEED | Q)

PRESS (OK)
v

[P g
) ) L

v

v
OK

Beakta foljande steg for att stdlla in frekvensen:
Om apparaten ar i MMA-pulslage pa funktionen HOT START:

e Tryck snabbt pd valjarknappen (5) for att stélla in frekvensen.

:I}'ESZI(E)TH e Texten «FrE» (FREKVENS) blinkar, sedan visas en siffra (indikering 1 )).
,4 - z

e Stall in 6nskad frekvens (Hz) med knapparna (4).

@ () ADJUST

e Aggregatet ar klart att anvanda.

SVETSNING MED WOLFRAMELEKTROD OCH INERT GAS (WIG-LAGE)

ANSLUTNIN H REKOMMENDATIONER
DC-WIG-svetsning kraver anvandning av skyddsgas (argon).

e WIG LIFT
Aktivering av WIG-LIFT-ldge och instdllning av stromstyrkan:

9

PRESS
TIG = v
L) T
[ B X

v

v
OK

® () ADJUST

Beakta foljande steg for WIG-svetsning:

1. Anslut massakabeln till pluspol (+).

2. Anslut pistolen « med ventil » till minuspol (-), (ref. 044425)

3. Anslut gasslangen till gastubens tryckreducerare.

Ibland ar det nodvandigt att kapa av den framf6r skruvmuttern om den inte passar pa
tryckreduceraren

4. Aktivera WIG-lage och stéll in stromstyrkan. (Se avsn.: WIG LIFT)

5. saknas i den franska texten.

6. Stall in gasflodet pa tryckreduceraren och dppna sedan ventilen pé pistolen.

7. Nudda med elektroden vid det arbetsstycke som skall svetsas.

8. I slutet av svetsningen: Lyft upp pistolen snabbt eller dra upp ljusbdgen en gdng
(uppifrdn och ned) for att utlésa den automatiska stromsankningen (se avsn.: Funktion
downslope). Utfor denna rorelse 5 till 10 mm hogt. Stang sedan ventilen pd pistolen for
att stdnga av gasen nar elektroden har svalnat.

Om apparaten ar i MMA-pulsléage:
e Tryck i 3 sekunder pé valjarknappen (5).

e Texten «tIG» (TIG) blinkar, sedan visas en siffra (indikering 1).
e Stall in dnskad strédmstyrka (indikering 1) med knapparna (4).
(A) e Aggregatet ar klart att anvanda.

Stromsankningsfunktion: I slutet av svetsprocessen gér strommen ned

stegldst under en definierad tid. Denna funktion hjdlper till att undvika hopp och repor i slutet av svetsfogen.

Aktivering av downslope (stromsankning):

DOWNSLOPE — @

PRESS (OK)

o

PRESS (OK)

Om apparaten ar i WIG LIFT-ldge:
» Tryck snabbt pd valjarknappen (5) for att stélla in tidslangden for sank-
ningen.

e Texten «dSt» (DOWNSLOPE) blinkar, sedan visas en siffra (indikering (1).
e Instélining av 1 till 10 sekunder med mdjlighet till avstdngning (OFF).

» () ADJUST

v  1-10s/OFF o Tryck p& véljarknappen (5) for att bekrafta énskat varde.

e Aggregatet ar klart att anvanda.



MADE IN FRANCE

GYSMI E163

Rekommenderade svetsinstdllningar/slipning av elektroden

3 <+ ; N @ elektrod (mm) Genomstrémning
Strom (A) = @ trdd (svetstil- | @ munstycke (mm) (argon I/mn)
T mm Isats) 9
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8

For att f& basta majliga svetsresultat skall man anvanda endast sddana elektroder som har slipats enligt féljande:

L=3xd.

A

d

FEL, ORSAKER, LOSNINGAR.

Problem Orsaker Atgiard
Apparaten levererar ingen strém och den - . _—
gula lampindikeringen for termoskyddet Apparatens termoskydd ar aktiverat. Vanta till SIUt?t av kyIproces§en,_ ca 2 minu
lyser (6) ter. Indikeringen (6) forsvinner.
Indikeringen (1) lyser men apparaten leve- | Massakabeln, elektrodhdllaren eller pistolen Kontrollera anslutningarna
O rerar ingen strém. ar inte anslutna till apparaten. 9
= Apparaten &r ansluten, det uppstar en . N
EI stickande kansla nér man Iagger handen pd Felaktig jordning. Kontrollera an;lutnlnggn och jordningen av
< installationen.
s karossen.
= -
Apparaten svetsar inte korrekt. Omkastad polaritet Kontrollera den polaritet som rekommende-
ras pd huset.
Vid idrifttagningen visar indikeringen Forsorjningsspanningen iakttas ej (230 V Kontrollera den elektriska installationen
h enfas +/- 15 %) eller ditt elaggregat.
Anvand en wolframelektrod i ratt storlek
Instabil liusbiae Fel i wolframelektroden Anvand en korrekt férberedd wolframe-
) 9 lektrod
Alltfor hégt gasflode Minska gasflodet
% Svetsomgivning. Skydda svetsomgivningen fran drag.
Wolframelektroden oxiderar och blir mérkt . I Kontrollera och dra &t alla gasanslutningar.
missférgad i slutet av svetsningen Gasproblem, eller alltfor tidig avstangning | .4 -"tills att elektroden har svalnat innan
av gastillférseln -
du stanger av gasen
Smaltning av elektroden Omkastad polaritet Kontrollera om massalldamman ar fast
ansluten till +
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RESERVDELAR
\\‘
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=
DESIGNATION E163
1 | Svetsuttag 51469
2 | Indikering 51914
3 | PCB-elektronikkort Tarjeta 97442C
4 |97442C 21487
5 | N&tkabel 51032
6 | Flakt 56167
7 | Fotter
KOPPLINGSSCHEMA
Ll -
D d I8 POWER PCB KEYBOARD
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GRANSSNITT

Indikering

Svetslagesindikering MMA

Svetslagesindikering "WIG kontakttandning” (TIG)

Val tryckknapp - eller +

Knappval - validering

Gul 6vertemperaturindikering

000000 e

PA/AV-knapp

— = «I
: C
%g&@a

3.7kg 5kg

TILLVERKARGARANTI

Tillverkarens garanti omfattar endast fabrikations- och materialfel som anmals inom 24 manader efter kop (kpdokument
som bevis). Efter godkdnnande av garantianspraket genom tillverkaren eller dennes ombud sker reparation utan kostnad
for koparen samt kostnadsfritt utbyte av reservdelar. Garantiperioden paverkas inte av utférda garantidtaganden.
Uteslutning:

Garantin omfattar inte defekter som har orsakats av felaktig anvandning, fall eller harda slag samt icke-auktoriserade
reparationer, eller transportskador som orsakats p.g.a. inskick fér reparation. Garantin galler inte for forbrukningsdelar
(t.ex. kablar, klammor, forséttsglas os.v.), €j heller spér av anvandning.

Skicka alltid in den bertrda apparaten via aterforsaljaren, med kdpdokument och en kort felbeskrivning. Reparation
ager rum forst efter det att bestallaren skriftligt har godkant (skrivit under) kostnadsforslaget. Vid en garantidtgard bar
tillverkaren endast kostnaderna for retursandningen till dterforsaljaren.
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TEKNISKA DATA
GYSMI E163
Primar
Strémforsorjning 230V +/- 15%
Natfrekvens 50 / 60 Hz
Sakring 16 A
Sekundar MMA | TIG
Tomgéngsspanning 72V
nominell utgdngsstrom (1,) 104160 A
motsvarande arbetsspanning (U,) 2044264V | 104164V
Imax 14% 19%
Inkopplingstid @ 40°C (10 min)* 60% 85A 100 A
100% 70 A 85 A
Driftstemperatur -10°C » +40°C
Lagringstemperatur -20°C » +55°C
Kapslingsklass P21
Matt (LxBxH) 19X 25 x 13.4 cm
Vikt 3.7kg

* inkopplingstid enligt EN60974-1 (10 minuter - 40°C).
Vid mycket intensiv anvéndning (>inkopplingstid) kan termoskyddet IGsa ut. I detta fall sténgs ljusbdgen av och en varning visas pa

indikeringen $. 58 inte av apparaten for avkylning och I8t den ga tills att den &r redo igen. I sin karakteristik motsvarar apparaten en
spanningskéalla med fallande kurva.

TECKENFORKLARING

A m OBS! Las bruksanvisningen.

=[5 ZHGDHH—=| Enfas statisk frekvensomformare/transformator/likriktare

Svetsning med mantlad elektrod (handsvetsning med elektrod)

Svetsning med wolframelektrod (wolfram ddelgas)

Passar for svetsarbete i omrdden med forhdjda elektriska risker. Trots det bor man inte anvénda svetskallan i
sddana miljGer.

U’|%|“ﬂ$

—— Liksvetsstrom

Uo Tomgangsspanning

X(40°C) | Inkopplingstid: 10 min - 40°C, uppfyller direktiv EN60974-1.
I2 motsvarande svetsstrom - 12
A Ampere
U2 U2: motsvarande arbetsspanning
\") Volt
Hz Hertz

1~
50-60 HZDD Enfas natférsdrjning med 50 eller 60Hz

ul Natspénning
Iimax Maximal forsorjningsstrom (effektivt varde)
Ileff Maximal faktisk férsérjningsstrom

C € Apparaten uppfyller europeiska direktiv. P& vér webbplats dterfinns forsékran om Gverensstammelse.
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EN60974-1
EN60974-10
Class A

Apparaten uppfyller standard EN60974-1, EN60974-10, klass A for svetsaggregat

hi¢

Kallsorteras fore bortskaffning. Far ej kastas i de vanliga hushallssoporna.

ERL

EAC-konformitetssymbol (eurasiska ekonomiska unionen)

$

Information om temperatur (termoskydd)

©

Omkopplare klar/pd

Ving

Strémmen bryts genom att man drar ur natkontakten frdn byggnadens elnat. Apparatanvandaren maste alltid
garantera fri dtkomst till ndtkontakten.

X (GYS)

Antal elektroder som kan svetsas under en arbetstimme, delat med det antal elektroder som faktiskt har svetsats
(apparatens nedkylningsfaser).

Electrodes

.®=///

Antal standardelektroder som kan svetsas under 1 timme vid 20°C med en paus p& 20 s mellan varje elektrod

W=

Flakt

&

Produkten maste kallsorteras. Kasta inte produkten i hushéllssoporna.

e

Sarskilda bestammelser galler for bortskaffningen av apparaten (elskrot).

MADE IN FRANCE

GYS SAS
134 bd des loges
53941 Saint-Berthevin
France
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