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Ne pas décoller I’autocollant avant 'assemblage des roues.
Do not remove the sticker until the wheels are assembled.
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SUPPORT BOUTEILLE / BOTTLE SUPPORT / FLASCHENHALTER / PORTABOTELLAS / FLESSENHOU-
DER /PORTABOTTIGLIE

400T G 400T GW
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PROCEDURE DE MISE A JOUR / UPDATE PROCEDURE

Voir la procédure de mise a jour présente dans la notice.

See update procedure in the manual.

Siehe das in der Bedienungsanleitung vorhandene Vorgehen zur Aktualisierung.
Consulte el procedimiento de actualizacién que figura en las instrucciones.

Cwm. npouenypy oOHOBNEHUS B pYKOBOACTBE MO 3KCMyaTaLuu.

Zie hiervoor de update-procedure in de handleiding.

Vedere la procedura di aggiornamento nel manuale.

Zobacz procedure aktualizacji w instrukcji obstugi.

Viz postup aktualizace uvedeny v navodu k pouziti.
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

ﬁ [[I:Dﬂ 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 da 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, veuillez consulter une personne qualifiée pour manier correctement I'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.
Il faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

Linstallation 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 de I'air lors de I'utilisation.

Plage 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 1000m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds)

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a I'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 bridlures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent 'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent I'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).

© @ 68

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 piéces 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 s’assurer que celui-ci soit suffisamment froid 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 sir que le liquide
ne puisse pas causer de brllures.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

.' 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 'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions 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 particulierement nocifs, dégraisser également les piéces
avant de les souder.
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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.

RISQUE DE FEU ET D’EXPLOSION

% Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 metres.
E!é Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles et 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 I'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

:Q ] 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, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées. 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 ou 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.

D: Sous réserve que I'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage commun soit inférieure a
Zmax = 0.29 Ohms, ce matériel est conforme a la CEIl 61000-3-11 et peut étre connecté aux réseaux publics d’alimentation
basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant I'opérateur du

réseau de distribution si nécessaire, que I'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Le courant électrique passant a travers n'importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF) localisés.

\Q'
:?W Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
)

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’acces pour les passants ou une

évaluation de risque individuelle pour les soudeurs.

FR
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Tous les soudeurs devraient 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;

* ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

* 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.
d.. L’exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d’autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
5 encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'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 problémes 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) '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) 'heure du jour ou 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 I'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 ELECTROMAGNE-
TIQUES

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 l'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’amorgage 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 pres 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 I'électrode. I
convient d’isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piece 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 piece 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 pieces 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 piéce 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 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 problémes
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 LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

Ne pas utiliser les cables ou torches 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 bouteille de gaz et la source de courant de soudage en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.

INSTALLATION DU MATERIEL

» Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont I'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.

« La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
* Le matériel est de degré de protection IP23S, signifiant :

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

- une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale lorsque ses parties mobiles (ventilateur) sont stationnaires.
Ce matériel peut donc étre stocké 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.
_:D_ » Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
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.

+ Contrdler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
apres-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.

ﬁ 400T GW :

AAA Le liquide de refroidissement doit étre changé tous les 12 mois afin d’éviter les dépbts pouvant boucher le circuit de refroidis-
sement de la torche. Toutes fuites ou résidus de produit, aprés utilisation, doivent étre traités dans une usine de purification
ﬁ appropriée. Il convient si possible de recycler le produit. Il est interdit de vider le produit usé dans les cours d’eau, dans les fosses

ou les systémes de drainage. Le fluide dilué ne devrait pas étre vidé dans les égouts, sauf si cela est admis par la réglementation

locale.
| ]

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. Les connexions en série ou en parallele de générateur sont interdites. Il est recommandé d’utiliser les cables de soudage fournis avec
I'appareil afin d’obtenir les réglages optimum du produit.

DESCRIPTION

Ce matériel est une source de puissance triphasée pour le soudage semi-automatique « synergique » (MIG ou MAG), le soudage a électrode enrobée
(MMA\) et le soudage a I'électrode réfractaire (TIG). Il nécessite I'utilisation d’'un dévidoir séparé en option.

DESCRIPTION DU MATERIEL (ll)

400T G

1-  Trappe boite accessoire 9- Connecteur, commande dévidoir séparé
2-  Support cable 10-  Douille de polarité positive

3- Support torche 11-  Cable secteur (5 m)

4-  IHM (Interface Homme Machine) 12-  Support bouteille 4 m3ou 10 m?

5-  Interrupteur START/STOP 13- Connecteur USB

6- Douille de polarité positive 14- Rangement

7- Douille de polarité négative
8- Cache option

FR
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400T GW
1-  Trappe boite accessoire 11-  Cache option
2-  Support cable 12-  Connecteur, commande dévidoir séparé
3- Support torche 13-  Douille de polarité positive
4-  |HM (Interface Homme Machine) 14- Cable secteur (5 m)
5- Interrupteur START/STOP 15-  Sortie liquide du refroidissement (Bleu)
6- Douille de polarité positive 16-  Entrée liquide du refroidissement (Rouge)
7- Douille de polarité négative 17-  Support bouteille 4 m3*ou 10 m?
8- Bouchon de remplissage 18- Connecteur USB
9-  Fusible du groupe froid 19- Rangement
10- Jauge de remplissage 20- Tuyau d’amorcage

INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM)

EE Veuillez lire la notice d'utilisation de l'interface (IHM) qui fait partie de la documentation compléte du matériel.
IHM

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

Ce matériel 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.

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, 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.

* La source de puissance est prévue pour fonctionner sur une tension électrique 400 V +/- 15%. Elle se met en protection si la tension d’alimentation
est inférieure a 330 Veff ou supérieure a 490Veff (un code défaut apparaitra sur I'affichage de I'écran).

» Le démarrage se fait par appui sur l'interrupteur START/STOP (Allumé), inversement I'arrét se fait par appui sur ce méme interrupteur (Eteint).
Attention ! Ne jamais couper I’'alimentation lorsque le poste est en charge.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel 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 400 V +/- 15%, et de tension créte inférieure a 700 V,

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

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogenes produisent des pics de haute tension pouvant endommager le ma-
tériel.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une longueur et une section appropriées a la tension du matériel. Utiliser une rallonge conforme aux réglementa-
tions nationales.

Tension d’entrée Longueur - Section de la rallonge (Longueur < 45m)

400 V 4 mm?

AMORCAGE DU CIRCULATEUR DE LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT (400T GW)

Lors de la premiére utilisation du produit ou apres avoir totalement vidé le réservoir de liquide de refroidissement, il est nécessaire d’appliquer la
procédure suivante pour amorcer en liquide le circulateur :

- Remplir le réservoir de liquide de refroidissement jusqu’a son niveau maximum. Le réservoir a une capacité de 5.5 litres.

- Brancher le tuyau d’amorgage (11-20) au connecteur de sortie du liquide de refroidissement (11-15) et placer I'autre extrémité dans un récipient vide
(idéalement une bouteille).

- Mettre le générateur sous tension.

- Dans le menu « Systeme/Groupe froid » du dévidoir séparé en option, appuyer sur le bouton poussoir n°2 dg].,) pour lancer la procédure d’amor-
cage.

- Une fois la pompe amorcée (récipient qui se remplit de liquide de refroidissement), arréter le groupe froid en appuyant sur un des boutons de
I'IHM.

- Débrancher le tuyau d’amorgage, remettre le liquide dans le groupe froid : la pompe est amorcée.
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REFROIDISSEMENT LIQUIDE (400T GW)
REMPLISSAGE

qDMAX Le réservoir du groupe froid doit étre impérativement rempli au niveau MAX conseillé de la jauge indiquée a I'avant du groupe froid,
mais jamais en dessous du niveau MIN sous réserve d’'un message d’avertissement.
Utiliser impérativement un liquide de refroidissement spécifique pour les machines a souder ayant une faible conductivité électrique,
étant anticorrosion et antigel (ref. 052246).
L'utilisation de liquides de refroidissement autres, et en particulier du liquide standard automobile, peut conduire, par un phénomeéne
d’électrolyse, a 'accumulation de dép6éts solides dans le circuit de refroidissement, dégradant ainsi le refroidissement, et pouvant aller
jusqu’a I'obstruction du circuit.
Ce niveau MAX conseillé est essentiel a I'optimisation des facteurs de marche de la torche a refroidissement liquide.

MIN  Toute dégradation de la machine liée a I'utilisation d’un autre liquide de refroidissement que le type préconisé ne sera pas considérée
dans le cadre de la garantie.

UTILISATION

NE JAMAIS UTILISER le générateur SANS LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT lorsque la pompe est en fonctionnement.
Respecter le niveau minimal. En cas de non respect, vous risquez de détériorer de maniere définitive la pompe du systéme de refroidissement.

5 Il faut s’assurer que le groupe de refroidissement est éteint avant la déconnexion des tuyaux d’entrée et/ou de sortie de liquide de la torche.
’ Le liquide de refroidissement est nocif et irrite les yeux, les muqueuses et la peau. Le liquide chaud peut provoquer des brulures.

3 Danger de brllures par liquide chaud. Ne jamais vidanger le groupe froid apres son utilisation. Le liquide a l'intérieur est bouillant, attendre
’ qu’il se refroidisse avant de vidanger.

En mode «AUTOw, la pompe du refroidisseur commence a fonctionner au démarrage du soudage. Lorsque le soudage s’arréte, la pompe
4. continue a fonctionner durant 10 minutes. Pendant ce délai, le liquide refroidit la torche de soudage et la raméne a la température am-
biante. Laisser le générateur branché, quelques minutes, aprés soudage pour permettre son refroidissement.

En procédé MIG-MAG, le groupe froid est activé par défaut (AUTO). Pour utiliser une torche MIG-MAG avec refroidissement air, il est nécessaire de
désactiver le groupe froid (OFF). Pour ce faire, veuillez consulter la notice de l'interface du dévidoir.

BRANCHEMENT DU FAISCEAU DE LIAISON

¢ Le raccordement ou le débranchement du faisceau entre le générateur et le dévidoir doit se faire obligatoirement générateur
SECURITY hors tension. Couper I'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes.

¥

Pour les détails du branchement du faisceau entre le générateur et le dévidoir, veuillez consulter la notice du dévidoir séparé (option).
Les schémas ci-dessous décrivent les raccordements minimales nécessaires en fonction du mode de soudage. L'utilisateur peut laisser, s'il le sou-
haite, les raccordements inutiles (connexion gaz en soudage MMA, cable de puissance sur le dévidoir en soudage MMA et TIG, etc).
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Soudage MIG-MAG (polarité positive)

400T G

400T GW
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GALAXY 400T G/400T GW

Soudage MIG-MAG (polarité négative)

Le soudage MIG/MAG sans protection gazeuse nécessite généralement une polarité négative. Dans ce cas, il est nécessaire d'utiliser un cable d’in-
version de polarité en option (a). Dans tous les cas, se référer aux recommandations du fabricant de fil pour le choix de la polarité.

400T G

400T GW

-

Y.

iy
g
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Soudage MMA

Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes. Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le générateur
n’est pas utilisé. Ne pas brancher la torche MIG-MAG ou TIG lorsque le générateur est utilisé en soudage MMA.

400T G 400T GW

» Le matériel est équipé de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :
- Le Hot Start procure une surintensité en début de soudage.
- L’Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain.
- L'Anti-Sticking permet de décoller facilement I'électrode sans la faire rougir en cas de collage.

Parameétres du procédé

Procédés de soudage

Parametres Réglages Standard Pulsé
Ve Rutile Le type d’électrode détermine des paramétres spécifiques en fonction
Type délectrode Basique v v du type d’électrode utilisée afin d’optimiser sa soudabilité.
L’anti-collage est conseillé pour enlever I'électrode en toute sécurité en
Anti-Sticking ON - OFF v v cas de collage sur la piéce a souder (le courant est coupé automatique-
ment).

L'acces a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Parametres/Mode d’affichage : Easy ou Expert. Se reporter a
la notice IHM.

Procédés de soudage

» Standard
Ce mode de soudage MMA Standard convient pour la plupart des applications. Il permet le soudage avec tous les types d’électrodes enrobées, rutiles,
basiques, cellulosiques et sur toutes les matiéres : acier, acier inoxydable et fontes.

* Pulsé

Ce mode de soudage MMA Pulsé convient a des applications en position verticale montante (PF). Le pulsé permet de conserver un bain froid tout en
favorisant le transfert de matiere. Sans pulsation, le soudage vertical montant demande un mouvement « de sapin », autrement dit un déplacement
triangulaire difficile. Grace au MMA Pulsé il n’est plus nécessaire de faire ce mouvement, selon I'épaisseur de votre piece un déplacement droit vers
le haut peut suffire. Si toutefois vous voulez élargir votre bain de fusion, un simple mouvement latéral similaire au soudage a plat suffit. Dans ce cas,
vous pouvez régler sur I'écran la fréquence de votre courant pulsé. Ce procédé offre ainsi une plus grande maitrise de I'opération de soudage vertical.

Choix des électrodes enrobées

. Electrode Rutile : trés facile d’emploi en toutes positions.
* Electrode Basique : utilisation en toutes positions, elle est adaptée aux travaux de sécurité par des propriétés mécaniques accrues.
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Définition des réglages
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Notice originale

pulsation

Unite

L’Arc Force est une surintensité délivrée afin d’éviter les collages lorsque I'électrode ou la goutte viennent
Arc Force .

toucher le bain de soudage.
Courant de soudage A Iazsc;ourant de soudage est réglé en fonction du type d’électrode choisi (se référer a 'emballage des électro-

. Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage de I'électrode sur la piéce a souder. |l se regle

Durée du Hot Start s . o

en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
Fréquence de Hz | Fréquence de PULSATION du mode PULSE.

Pourcentage Hot Start %

Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage de I'électrode sur la piéce a souder. |l se regle
en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).

Pourcentage | froid %

Temps froid s

L'acces a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Parametres/Mode d’affichage : Easy ou Expert. Se reporter a

la notice IHM.

Réglage de l'intensité de soudage

Les réglages qui suivent correspondent a la plage d’intensité utilisable en fonction du type et du diamétre 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)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340

Réglage de I’Arc Force

Il est conseillé de positionner I'Arc force en position médiane (0) pour débuter le soudage et I'ajuster en fonction des résultats et des préférences de

soudage. Note : la plage de réglage de I'arcforce est spécifique au type d’électrode choisi.

Soudage TIG

Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuse (Argon). S’assurer que la torche est bien équipée et que les consommables (pince-étau, support

collet, diffuseur et buse) ne sont pas usés. Il est nécessaire d’utiliser un cable d’inversion de polarité en option (a).

400T G

400T GW

.

V4

/

Y.
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7:.. Il est également possible d’utiliser une torche TIG a valve en option. Celle-ci doit étre branchée sur la douille de polarité négative en

face avant du générateur.

CABLE D’INVERSION DE POLARITE EN OPTION

Longueur

1.3m

5m

10m

Section | Référence
033689

95 mm? | 032439
032446

DEVIDOIR WF 36 EN OPTION

Ce matériel peut étre équipé d’un dévidoir séparé WF 36 (option, ref. 082502). La liaison entre ces deux
éléments se fait par I'intermédiaire d’un faisceau dédié en option :

Type de refroidissement

de la torche Longueur Section Référence
5m 70 mm? 075443
70 mm? 075450
10m
Air 95 mm? 077553
15m 95 mm? 082083
20m 95 mm? 082090
1.8 m 70 mm? 075467
5m 70 mm? 075474
70 mm? 075481
Liquide 10 m
95 mm? 075504
15 m 95 mm? 079816
20m 95 mm? 082106

A Pour assurer un soudage optimal en mode Pulsé, il est recommandé de ne pas dépasser 10 m de longueur de faisceau.
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PROCEDURE DE MISE A JOUR

Télécharger le dernier firmware :
Pour télécharger la derniére version logicielle, indiquer le numéro de série de votre générateur de soudage ici :

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Copier ensuite le fichier «.egf» sur la clé USB. Ce fichier ne doit pas se situer dans un dossier ou sous-dossier de la clé USB.
La clé USB ne doit comporter qu’un seul fichier «.egf» et doit étre formatée en FAT32 ou exFAT.

Mettre a jour votre produit :

1. Eteindre votre produit via le bouton Marche/Arrét.

2. Brancher la clé USB sur le port USB.

3. Maintenir appuyée la molette de I'lHM.

4. Allumer votre produit via le bouton Marche/Arrét tout en maintenant la molette de I'lHM appuyée. Lorsque I'écran affiche I'un de ces messages,
vous pouvez relacher la molette.

System Update V__.__ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

Mise a jour en cours. Lorsque la mise a jour est

terminée, le produit indique « Update completed » | Le produit est déja a jour et redémarre
et redémarre automatiquement au bout de 3 | automatiquement au bout de 3 secondes.
secondes.

La clé USB n’est pas reconnue.
Formater votre clé USB en FAT32 et recopier
le fichier «.egf» dans la clé USB.

CONDITIONS DE GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (piéces et main-d’ceuvre).
La garantie ne couvre pas :

* Toutes autres avaries dues au transport.

* L'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

* Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).

* 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.

17
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WARNINGS - SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ These instructions must be read and fully understood before use.
Do not carry out any alterations or maintenance work that is not directly specified in this manual.

The manufacturer shall not be liable for any damage to persons or property resulting from use not in accordance with the instructions in this manual.
In case of problems or queries, please consult a qualified tradesperson to correctly install the product.

ENVIRONMENT

This equipment should only be used for welding operations performed within the limits indicated on the information panel and/or in this manual. These
safety guidelines must be observed. The manufacturer cannot be held responsible in the event of improper or dangerous use.

The machine must be set up somewhere free from dust, acid, flammable gases or any other corrosive substances. This also applies to the machine’s
storage. Ensure good air circulation when in use.

Temperature range:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).

Air humidity:
Lower than or equal to 50% at 40°C (104°F).
Lower than or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:
Up to 1000m above sea level (3,280 feet).

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and cause serious injury or death.

Welding exposes people to a dangerous source of heat, light radiation from the arc, electromagnetic fields (caution to those using pacemakers) and
risk of electrocution, as well as noise and fumes.

To protect yourself and others, please observe the following safety instructions:

To protect yourself from burns and radiation, wear insulating, dry and fireproof clothing without lapels. Ensure the clothing is in good
condition and that covers the whole body.

Wear protective gloves which provide electrical and thermal insulation.

Use welding protection and/or a welding helmet with a sufficient level of protection (depending on the specific use). Protect your
eyes during cleaning procedures. Contact lenses are specifically forbidden.

It may be necessary to section off the welding area with fireproof curtains to protect the area from arc radiation and hot spatter.
Inform people in the welding area not to stare at the arc rays or molten parts and to wear appropriate clothing for protection.

Wear noise protection headphones if the welding process becomes louder than the permissible limit (this is also applicable to
anyone else in the welding area).

© @ 68

Keep hands, hair and clothing away from moving parts (the ventilation fan, for example).
Never remove the cooling unit housing protections when the welding power source is live, the manufacturer cannot be held
responsible inthe event of an accident.

Newly welded parts are hot and can cause burns when handled. When maintenance work is carried out on the torch or electrode
holder, ensure that it is sufficiently cold by waiting at least 10 minutes before carrying out any work. The cooling unit must be
switched on when using a water-cooled torch to ensure that the liquid cannot cause burns.

It is important to secure the working area before leaving it, in order to protect people and property.

>

WELDING FUMES AND GAS

.' The fumes, gases and dusts emitted by welding are harmful to health. Sufficient ventilation must be provided and an additional air
supply may be required. An air-fed mask could be a solution in situations where there is inadequate ventilation.
= Check the extraction system’s performance against the relevant safety standards.

Caution: Welding in confined spaces requires safety monitoring from a safe distance. In addition, the welding of certain materials containing lead,
cadmium, zinc, mercury or even beryllium can be particularly harmful. Remove any grease from the parts before welding.
Cylinders should be stored in open or well-ventilated areas. They should be stored in an upright position and kept on a stand or trolley.

18
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Welding should not be carried out near grease or paint.

RISK OF FIRES AND EXPLOSIONS

% Fully shield the welding area, flammable materials should be kept at least 11 metres away.
E!é Fire fighting equipment should be kept close to wherever the welding activities are being undertaken.

Beware the expulsion of hot spatter or sparks, even through cracks, which can cause fires or explosions.

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

Welding in closed containers or tubes is to be avoided. If the containers or tubes are open, they must be emptied of all flammable or explosive
materials (oil, fuel, gas residues, etc.).

Grinding work must not be directed towards the source of the welding current or towards any flammable materials.

GAS CYLINDERS

Gas escaping from cylinders can cause suffocation if there is too high a concentration of it in the welding area (ensure good
ventilation).

The machine must be transported in complete safety: gas cylinders must be closed and the welding power source turned off. They
should be stored upright and supported to limit the risk of falling.

Close the cylinder between uses. Beware of temperature variations and exposure to the sun.

The cylinder must not come into contact with flames, arcs, torches, earth clamps or any other sources of heat or ignition.

Be sure to keep it away from electrical and welding circuits. Never weld a pressurised cylinder.

When opening the cylinder valve, keep your head away from the valve and ensure that the gas being used is suitable for the welding process.

ELECTRICAL SAFETY
- e

The electrical network used must be earthed. Use the recommended fuse size from the rating plate.
An electric shock can be the source of a serious accident, whether directly or indirectly, or even death.

Never touch live parts connected to the live current, either inside or outside the power source casing unit (torches, clamps, cables, electrodes), as
these items are connected to the welding circuit.

Before opening the welding machine’s power source, disconnect it from the mains and wait two minutes to ensure that all the capacitors have fully
discharged.

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

If the cables or torches become damaged, they must be replaced by a qualified and authorised person. Measure the cable cross-section according to
the intended application. Always use dry and in-fact clothing to insulate yourself from the welding circuit. Alongside this, wear well-insulated footwear
in all working environments.

EMC CLASSIFICATION

This Class A device is not intended for use in a residential environment where power is provided by the public low-voltage local
supply network. Ensuring electromagnetic compatibilty may be difficult at these sites due to conducted, as well as radiated,
radio frequency interference.

D: Provided that the impedance of the public low-voltage supply network is less than Zmax = 0.29 Ohms at the common coupling
point, this equipment complies with IEC 61000-3-11 and can be connected to public low-voltage electrical supply. It is the
responsibility of the fitter or operator of the equipment to ensure, by consulting the electricity distribution network provider if

necessary, that the network impedance complies with impedance restrictions.

This equipment complies with the IEC 61000-3-12 standard.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES
\ An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The welding current
:?W produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.
)

Electromagnetic fields (EMFs) can interfere with some medical devices, for example pacemakers. Protective measures must be taken for people with
medical implants. For example, restricted access for onlookers or an individual risk assessment for welders.

All welders should use the following guidelines to minimise exposure to the welding circuit’s electromagnetic fields:
* position the welding cables together - securing them with a clamp if possible;

* position yourself (head and body) as far away from the welding circuit as possible,

* never wrap the welding cables around your body,

19
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» do not position yourself between the welding cables. and keep both welding cables on your same side,
» connect the return cable to the workpiece, as close as possible to the area to be welded,

+ do not work next to, sit or lean on the source of the welding current,

« do not transport the welding power source or wire feeder while welding.

d”é Pacemaker users should consult a doctor before using this equipment.

Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not yet known.

RECOMMENDATIONS FOR ASSESSING THE WELDING AREA AND EQUIPMENT

General Information

It is the user’s responsibilit to install and use the arc welding equipment according to the manufacturer’s instructions. If electromagnetic disturbances
are detected, it is the user’s responsiblity to resolve the situation using the manufacturer’s technical support. In some cases, this corrective 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 current
source and around the entire workpiece by setting up input filters. In any case, electromagnetic interference should be reduced until it is no longer an
inconvenience.

Assessing the welding area

Before installing arc welding equipment, the user should assess the potential electromagnetic problems in the surrounding area. The following should
be taken into account:

a) the presence of power, control, signal and telephone cables above, below and next to the arc welding equipment,

b) radio and television receivers and transmitters,

c) computers and other control equipment,

d) critical safety equipment, e.g. the protection of industrial equipment,

e) the health of nearby persons, e.g. those using of pacemakers or hearing aids,

f) the equipment used for calibrating or measuring,

g) the protection of other surrounding equipment.

The operator has to ensure that the devices and equipment used in the same area are compatible with each other. This may require further protective
measures;

h) the time of day when welding or other operations are to be carried out.

The size of the surrounding area to be taken into account will depend on the building’s structure and the other activities taking place there. The
surrounding area may extend beyond the boundaries of the premises.

Assessment of the welding equipment

In addition to the assessment of the surrounding area, the arc welding equipment’'s assessment can be used to identify and resolve cases of
interference. It is appropriate that the assessment of any emissions should include in situ procedures as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ
measurements can also be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

GUIDELINES ON HOW TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

a. The mains power grid: Arc welding equipment should be connected to the mains power grid according to the manufacturer’s recommendations. If
any interference occurs, it may be necessary to take additional precautionary measures such as filtering the mains power supply. Consider protecting
the power cables of permanently installed arc welding equipment within a metal pipe or a similar casing. The power cable should be protected along
its entire length. The shield should be connected to the welding power source to ensure that there is good electrical contact between the conduit and
the welding power source enclosure.

b. The maintenance of arc welding equipment: Arc welding equipment should be subject to routine maintenance as recommended by the
manufacturer. All access points, service openings and bonnets should be closed and properly locked when the arc welding equipment is in use.
The arc welding equipment should not be modified in any way, except for those modifications and adjustments mentioned in the manufacturer’s
instructions. The spark gap of arc starters and stabilisers should be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables should be as short as possible, placed close together either near or on the ground.

d. Equipotential bonding: Consideration should be given to linking all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to
the workpiece increase the risk of electric shocks to the user if they touch both these metal parts and the electrode. It is necessary to insulate the
operator from such metal objects.

e. Earthing the workpiece: In cases where the part to be welded is unearthed for electrical safety reasons or due to its size and location, such as ship
hulls or structural steel buildings, an earthed connection can reduce emissions in some cases, although not always. Care should be taken to avoid
the earthing of parts which could increase the risk of injury to users or damage to other electrical equipment. If necessary, the workpiece’s connection
should be earthed directly, but in some countries where a direct connection is not allowed, the connection should be made with a suitable capacitor
chosen according to national regulations.

f. Protection and protective casing: The selective protection and encasing of other cables and equipment in the surrounding area may limit
interference problems. The safeguarding of the entire welding area may be considered for special applications.

THE TRANSPORTING AND MOVING OF THE MACHINE’S POWER SOURCE

Do not use the cables or torch to move the machine. It should be moved in an upright position.
Do not carry or transport the power source overhead of people or objects.

Never lift a gas cylinder and the welding power source at the same time. Their transportation requirements are different.
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SETTING UP THE EQUIPMENT

 Place the welding power source on a floor with a maximum inclination of 10°.
* Provide sufficient space to ventilate the welding power source and access the controls.
* Do not use in an area with conductive metal dust.

» The welding power source should be protected from heavy rain and not exposed to direct sunlight.
» The machine is IP23S rated, meaning:

- its dangerous parts are protected from being entered by objects greater than 12.5 mm and,

- it is protected against rain falling at an angle of up to 60° from vertical, providing that any moving parts (fan) are stationary.
This product can therefore be stored outdoors in accordance with the IP23 protection rating.

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

The manufacturer assumes no responsibility for damage to persons or objects caused by improper and dangerous use of this
equipment.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

» Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.

>
_:D_ « Switch off the power supply by pulling the plug and wait two minutes before working on the equipment.. Inside the macine, the
voltages and currents are high and dangerous.

» Regularly remove the cover and blow out any dust. Take advantage of the opportunity to have the electrical connections checked with an insulated
tool by a qualified professional.

» Regularly check the condition of the power cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, the after sales service
team or an equally qualified person to avoid any danger.

* Leave the welding power source vents free for air intake and outflow.

* Do not use this welding power source for thawing pipes, recharging batteries/storage batteries or starter motors.

ﬁ 400T GW :

AAA The coolant should be changed every 12 months to prevent residue from clogging the torch’s cooling system. Any leaks or pro-

duct residues found after use, must be treated in an appropriate treatment plant. If possible, the product should be recycled. It is

E forbidden to drain the used material into waterways, pits or drainage systems. Diluted fluid should not be emptied into the sewage
system, except where allowed under local regulations.

|

INSTALLATION - USING THE PRODUCT

Only experienced personnel, authorised by the manufacturer, may carry out the machine’s set-up. During set-up, ensure that the power source is

unplugged from the mains. Series or parallel power source connections are not allowed. It is recommended to use the welding cables supplied with
the unit in order to obtain the optimum product settings.

DESCRIPTION

This machine is a three-phase power source for semi-automatic, software-supported welding (MIG or MAG), coated electrode welding (MMA) and
refractory electrode welding (TIG). The use of a separate wire feeder is required (sold separately).

DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (II)

400T G

1-  Accessory box hatch 8- Cover option

2- Cable support 9- Connector for external wire feeder control
3-  Torch support 10-  Positive polarity socket

4-  HMI (Human Machine Interface) 11-  Mains cable (5 m)

5- START/STOP switch 12-  Bottle holder 4m? or 10m?

6- Positive polarity socket 13-  USB connector

7- Negative polarity socket 14- Storage

21
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1-  Accessory box hatch 11-  Cover option
2- Cable support 12-  Connector for external wire feeder control
3- Torch support 13- Positive polarity socket
4-  HMI (Human Machine Interface) 14-  Mains cable (5 m)
5- START/STOP switch 15-  Liquid coolant outlet (Blue)
6- Positive polarity socket 16-  Liquid coolant intlet (Red)
7- Negative polarity socket 17-  Bottle holder 4m? or 10m?
8-  Filling cap 18-  USB connector
9-  Fuse for cooling unit 19- Storage
10- Tank level indicator 20- Priming hose

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

Bﬂ Please read the Interface User Guide (HMI) which forms part of the complete product literature.
HMI

POWER SWITCH

This machine is fitted with a 32A socket type EN 60309-1 which must only be used on a three-phase 400 V (50-60 Hz) four-wire earthed electrical
installation.

The absorbed effective current (I1eff) is indicated on the device for optimum operating conditions. Check that the power supply and its safeguards
(fuse and/or circuit breaker) are compatible with the electric current being used. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow
the use at maximum settings.

» The power source is designed to operate on 400V +/-15%. The unit enters protection mode if the supply voltage is less than 330Vrms or greater than
490Vrms (a fault code will appear on the display).

» Starting is done by pressing the START/STOP switch (On), and stopping is done by pressing the same switch (Off). Warning! Never switch off the
power supply while the unit is under load.

CONNECTING TO A POWER SOURCE

This equipment can be operated with electric generators provided that the auxiliary power supply meets the following requirements:
- The voltage must be alternating with an RMS value of 400V +/- 15% and a peak voltage of less than 700V.

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is vital to check these conditions as many generators produce high voltage peaks that can damage equipment.

USING EXTENSION LEADS

All extension leads must be of a suitable length and width that is appropriate to the equipment’s voltage. Use an extension lead that complies with
national safety regulations.

Input voltage Length - Cross-section of the extension cable (Length < 45m)
400V 4mm?

COOLANT PUMP PRIMING (400T-GW)

When using the product for the first time, or after completely emptying the coolant tank, the following procedure must be followed to start the circula-
tion:

- Fill the coolant reservoir to its maximum level. The tank has a 5.5 litre capacity.

- Connect the priming hose (11-20) to the coolant outlet connector (lI-15) and place the other end in an empty container (ideally a bottle).

- Turn on the power source.

- In the «System/Cooler» menu of the wire feed unit, press push button no. 2 (E\.,) to start the priming procedure.

- Once the pump is primed (the tank having been filled with coolant), stop the cooling system by pressing one of the buttons on the HMI.

- Disconnect the priming hose and return the liquid to the cooling system: the pump is now primed.

LIQUID COOLING (400T-GW)

FILLING

MAX

L The cooling unit tank must be filled to the MAX level indicated by the gauge on the front, and must never be allowed to fall below the
MIN level. A warning message will be triggered if this occurs.
It is essential to use a specific coolant for welding machines that has low electrical conductivity as well as being anti-corrosion and
anti-freeze (ref. 052246).
The use of other coolants, in particular the standard automotive coolants, can lead to the accumulation of solid deposits in the cooling
system through electrolysis, thus degrading the cooling system and even clogging it entirely.
This recommended MAX level is essential for optimum performance of the liquid-cooled torch.

MIN  Any damage to the machine caused by the use of a coolant other than the recommended variety will not be covered under the warranty..




User manual Translation of the original
instructions GALAXY 400T G/400T GW

USAGE

NEVER USE the machine’s power source WITHOUT COOLING LIQUID while the pump is running.
Meet the minimum coolant level. Failure to do so may result in permanent damage to the cooling system pump.

Ensure that the cooling unit is switched off before disconnecting the torch’s fluid inlet and/or outlet pipes. Coolant is harmful and irritates the
eyes, mucous membranes and skin. Hot liquid can cause burns.

Danger of burns from hot liquid. Never drain the cooling unit after use. The liquid inside the machine is boiling hot, wait for it to cool before
draining.

In «kAUTO» mode, the cooler pump starts running when welding is started. When welding stops, the pump continues to run for a further 10
4. minutes. During this time, the liquid cools the welding torch bringing it back to room temperature. Leave the power source plugged in for a
few minutes after welding to allow it to cool.

In the MIG-MAG process, the cooling system is activated by default (AUTO). To use an air-cooled MIG-MAG torch, it is necessary to switch the cooling
system off. To do this, please refer to the wire feeder interface manual.

CONNECTING OF THE INTERCONNECTION CABLE

Make sure the main welding power source switched off when connecting or disconnecting the wire feeder. Ensure the machine is
SECURITY unplugged from the mains, and then wait 2 minutes.

¥

For details of the wiring harness connection between the generator and the wire feeder, please refer to the separate wire feeder manual (optional).
The diagrams below describe the minimum requirements for the various different welding processes. The user can leave any unused connections (gas
connection in MMA welding, power cable on the wire feeder in MMA and TIG welding, etc.) if they wish.

MIG-MAG weldin ositive polarit

400T G 400T GW

Vi
/117
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Y.
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MIG-MAG welding (negative polarit

MIG/MAG welding without gas shielding generally requires negative polarity. In this case, it is necessary to use the optional polarity reversal cable
accessory (a). In any case, refer to the wire manufacturer’s recommendations for the choice of polarity for your MIG-MAG torch.

400T G 400T GW
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MMA Welding

Ensure that the polarities and welding intensities indicated on the electrode packaging are observed. Remove the electrode from the electrode holder
when the machine is not in use. Do not connect the MIG-MAG or TIG torch when the machine is being used for MMA welding.

400T G 400T GW

* The equipment is fitted with 3 inverter-specific features:

- Hot Start provides an overcurrent at the beginning of the welding process.

- Arc Force creates an overcurrent which prevents the electrode from sticking to the weld pool.
- The Anti-Stick technology makes it easier to unstick the electrode from the metal.

Process settings

Welding processes
Settings Settings Standard Pulsed
Rutile The type of electrode determines the settings in order to optimise its
Electrode type Basic v v weldability depending on the type of electrode used.
The anti-stick feature is recommended to safely remove the electrode in
Anti-Sticking ON-OFF v v the event of it sticking to the workpiece (the current is cut off automati-
cally).

Access to some of the welding parameters depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy or Expert. Refer to the HMI ma-
nual.

EN
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Welding processes

» Standard
This standard MMA welding mode is suitable for most welding applications. It enables welding with all types of coated, rutile, basic and cellulosic
electrodes, as well as on all materials: steel, stainless steel and cast iron.

* Pulse

The pulsed MMA welding mode is suitable for upright (PF) applications. The pulsed setting keeps the weld pool cold while promoting material transfer.
Without pulsing, vertical upward welding requires a ‘Christmas tree’ movement, i.e. a difficult triangular movement. Thanks to Pulsed MMA welding,
it is no longer necessary to perform this movement. Depending on the thickness of your workpiece, a straight upward movement should suffice.
However, if you want to enlarge your weld pool, a simple sideways movement similar to downheld welding is sufficient.. In this case, you can set the
frequency of your pulsed current on the display screen. This method offers greater control of the vertical welding operation.

Choosing coated electrodes

* Rutile electrodes: very easy to use in any position.
* Basic electrodes: it can be used in all positions and is suitable for safety work due to its increased mechanical properties.

Configuring the settings

Units
Arc Force Arc Force is an overcurrent administered to prevent sticking when the electrode or weld bead touches the weld
pool.
Welding current A The welding current is determined by the type of electrode chosen (see electrode packaging).
. Hot Start is an overcurrent at the ignition stage which prevents the electrode from sticking to the workpiece. The
Duration of Hot Start s . o . }
intensity (% of welding current) and the time (seconds) can be programmed.
Pulse Hz | PULSE mode’s PULSING frequency.
frequency
o Hot Start is an overcurrent at the ignition stage which prevents the electrode from sticking to the workpiece. The
Percentage Hot Start B . o . .
intensity (% of welding current) and the time (seconds) can be programmed.
Percentage | cold %
Cold weather s

Access to some of the welding parameters depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy or Expert. Refer to the HMI ma-
nual.

Adjusting the welding intensity

The following settings correspond to the applicable current range depending on the type and diameter of the electrode used. These ranges are quite
large as they depend on the usage and the welding position.

electrode @ (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340

Adjusting the Arc Force

It is advisable to set the Arc Force to the middle position (0) to start welding and then adjust it according to the results obtained and individual welding

preferences. Note: The adjustment range of the Arc Force is specific to the type of electrode chosen.
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TIG Welding

DDC TIG welding requires protective gas shielding (Argon). Ensure that the torch is properly fitted and that the consumables (vice grip pliers, collet
bodies, diffusers and nozzles) are not worn out. It is necessary to use the optional polarity reversal cable accessory (a).

400T G 400T GW

W
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?., It is also possible to use an optional valve TIG torch. This must be connected to the negative polarity socket on the front of the power
source.
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POLARITY REVERSAL CABLE ACCESSORY

Length Section | Reference
1.3m 033689
5m 95 mm? | 032439
10m 032446

SEPARATE WIRE FEEDER WF 36

This product can be equipped with a separate wire feeder WF 36 (ref. 082502). The connection between
these two parts is made through a dedicated cable link, available separately:

Type of torch cooling Length Section Reference
5m 70 mm? 075443
70 mm? 075450
10m
Air 95 mm? 077553
15m 95 mm? 082083
20 m 95 mm? 082090
1.8m 70 mm? 075467
5m 70 mm? 075474
70 mm? 075481
Water 10m
95 mm? 075504
15 m 95 mm? 079816
20 m 95 mm? 082106

A To ensure optimum welding in Pulse mode, it is recommended not to exceed 10 m beam length.

UPDATE PROCEDURE

Download the latest firmware :
To download the latest software version, enter the serial number of your welding power source here:
https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Then copy the “.egf’ file to the USB stick (USB stick not supplied). This file must not be located in a folder or sub-folder on the USB stick.
The USB stick must contain only one *“.egf’ file, and must be formatted in FAT32 or exFAT.

Updating your product :

1. Switch off your unit using the On/Off button.

2. Plug the USB stick into the USB port.

3. Press and hold the HMI thumbwheel.

4. Switch on your unit using the On/Off button while holding down the HMI thumbwheel. When the screen displays one of these messages, you can
release the thumbwheel.

System Update V__._ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

The USB stick is not recognised.
Format your USB key in FAT32, and copy the
‘.egf’ file to the USB stick.

Update in progress. When the update is complete,
the product indicates ‘Update completed’ and
restarts automatically after 3 seconds.

The product is already up to date, and will
restart automatically after 3 seconds.

WARRANTY CONDITIONS

The warranty covers any defects or manufacturing faults for two years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

» Any other damage caused during transport.

» The general wear and tear of parts (i.e. : cables, clamps, etc.).

* Incidents caused by misuse (incorrect power supply, dropping or dismantling).
» Environment-related faults (such as pollution, rust and dust).

In the event of a breakdown, please return the appliance to your distributor, along with:
- dated proof of purchase (receipt, invoice, etc.),
- a note explaining the malfunction.
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WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN
ALLGEMEINER HINWEIS

Die Missachtung dieser Bedienungsanleitung kann zu schweren Personen- und Sachschaden fuhren.
A Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Veranderungen an dem Geréat vor, die nicht in der Anlei-
tung genannt werden.

Der Hersteller haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafe Handhabung dieses Gerats entstanden sind.
Bei Problemen oder Unsicherheiten wenden Sie sich bitte an eine Person, die fiir die ordnungsgemafe Durchfiihrung der Installation qualifiziert ist.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf nur dazu verwendet werden, SchweilRarbeiten innerhalb der auf dem Typenschild und/oder in der Anleitung angegebenen
Grenzbereichen durchzuflhren. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fur Schaden bei fehlerhafter oder gefahrlicher w
Verwendung verantwortlich. (]

Das Gerat muss in einem Raum betrieben werden, der frei von Staub, Sauren, brennbaren Gasen oder anderen korrosiven Stoffen ist. Das Gleiche
gilt fir seine Lagerung. Achten Sie bei der Verwendung auf eine gute Beluftung.

Betriebstemperatur:
Verwendung zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).
Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).

Luftfeuchtigkeit:
Kleiner oder gleich 50 % bei 40 °C (104 °F).
Kleiner oder gleich 90 % bei 20 °C (68 °F).

Meereshohe:
Das Gerat ist bis in einer Héhe von 1.000 m uber Meer (3280 Ful) einsetzbar.

PERSONENSCHUTZ

Lichtbogenschweil’en kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fihren.

Beim Schweilen sind Personen einer gefahrlichen Quelle von Hitze, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetischen Feldern (Vorsicht bei Tragern von
Herzschrittmachern), der Gefahr eines Stromschlags, Larm und Gasen ausgesetzt.

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

Die Lichtbogenstrahlung kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fihren. Die Haut muss durch geeignete
trockene Schutzbekleidung (Schweiflhandschuhe, Lederschirze, Sicherheitsschuhe) geschitzt werden.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schweil3schutzkleidung und einen Schweilschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach Schweilart
und -strom). Schiitzen Sie lhre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den Schweilbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweilRvorhange ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, Schwei3spritzen, usw. zu schitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen missen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit der nétigen
Schutzausristung ausgerustet werden.

Verwenden Sie einen Larmschutzhelm, wenn der Schweilprozess einen Gerdauschpegel Gber dem zulassigen Grenzwert erreicht
(dasselbe gilt fiir alle Personen im Schweil3bereich).

© @ 68

Hande, Haare, Kleidung von den beweglichen Teilen (Ventilator) fernhalten.

Entfernen Sie unter keinen Umsténden das Gerategehause, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller
haftet nicht fur Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaRe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der
Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werksttick ist nach dem SchweiRen sehr heiR! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Bei Wartungsarbeiten am Brenner oder Elektrodenhalter muss sichergestellt werden, dass dieser
ausreichend abgekuhlt ist, indem vor der Arbeit mindestens 10 Minuten gewartet wird. Das Kihlaggregat muss bei der Verwendung
eines wassergekuhlten Brenners eingeschaltet sein, damit die Flissigkeit keine Verbrennungen verursachen kann.

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

.' Beim SchweiRen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe. Es muss fiir eine ausreichende Belliftung gesorgt werden, und
manchmal ist eine Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann bei unzureichender Beliiftung eine Losung sein.
= Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftansaugung, indem Sie diese anhand der Sicherheitsnormen iiberpriifen.

Achtung: Das Schweilen in kleinen Raumen erfordert eine Uberwachung des Sicherheitsabstands. AuRerdem kann das Schweifien von bestimmten
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Materialien, die Blei, Cadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, besonders schadlich sein. Vor dem Schweilen sollten Sie die Elemente
entfetten.

Die Flaschen missen in offenen oder gut bellfteten Raumen gelagert werden. Sie mussen sich in senkrechter Position befinden und an einer
Halterung oder einem Fahrwagen angebracht sein.

Es darf nicht in der Nahe von Fett oder Farbe geschweil3t werden.

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Sorgen Sie fur ausreichenden Schutz des Schweillbereiches. Der Sicherheitsabstand fir Gasflaschen (brennbare Gase) und
\ andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.

& Brandschutzausriistung muss im Schweil3bereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim Schweil’en entstehende heilRe Schlacke, Spritzer und Funken eine potenzielle Quelle fir Feuer oder Explosionen
darstellen.

Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstdnden und Druckbehaltern ein.

Das SchweilRen in geschlossenen Behaltern oder Rohren ist zu untersagen und wenn diese gedffnet sind, mussen diese von brennbaren oder
explosiven Stoffen (Ol, Kraftstoff, Gasriickstande etc.) entleert werden.

Schleifarbeiten durfen nicht auf die Schweillstromquelle oder auf brennbare Materialien gerichtet werden.

UMGANG MIT GASFLASCHEN

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

Der Transport muss auf sichere Art und Weise erfolgen: Flaschen geschlossen und die Schweil3stromquelle ausgeschaltet.
Lagern Sie die Gasflaschen ausschlielilich in vertikaler Position und sichern Sie sie z. B. mithilfe eines entsprechenden
Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

VerschlieRen Sie die Gasflaschen nach jedem Schweil3vorgang. Achten Sie auf Temperaturschwankungen und Sonneneinstrahlung.

Die Flasche darf nicht in Kontakt mit einer Flamme, einem Lichtbogen, einem Brenner, einer Erdungsklemme oder einer anderen Warme- oder
Glihquelle kommen.

Halten Sie die Flasche von Strom- und Schweil3kreisen fern und schweifen Sie niemals in ihre unmittelbarer Nahe.

Vorsicht beim Offnen des Flaschenventils: Halten Sie den Kopf von der Armatur weg und vergewissern Sie sich, dass das verwendete Gas sich fiir
den Schweil3prozess eignet.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
R e

Das verwendete Stromnetz muss zwingend geerdet sein. Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Das Berihren stromfiihrender Teile kann todliche elektrische Schldge und schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beruhren Sie niemals gleichzeitig Teile innerhalb und auferhalb der Stromquelle (Brenner, Zangen, Kabel, Elektroden), da diese mit dem
Schweillstromkreis verbunden sind und Stromfiihren kénnen.

Trennen Sie das GeratIMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Kondensatorspannungen
entladen kann.

Beruhren Sie niemals gleichzeitig den Brenner oder den Elektrodenhalter und die Masseklemme.

Sorgen Sie dafir, dass beschadigte Kabel oder Brenner von qualifiziertem und autorisiertem Personal ausgetauscht werden. Dimensionieren Sie den
Querschnitt der Kabel entsprechend der Anwendung. Tragen Sie zur Isolierung beim Schweillen 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 Gerat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fur den industriellen und/
oder professionellen Gebrauch geeignet. An diesen Standorten kann es aufgrund von leitungsgebundenen und abgestrahlten
Hochfrequenzstérungen zu potenziellen Stérungen bei der Gewahrleistung der elektromagnetischen Vertraglichkeit kommen.

D: Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des &ffentlichen Niederspannungsnetzes am gemeinsamen Koppelpunkt kleiner

als Zmax = 0,29 Ohm ist, entspricht dieses Gerat der Norm IEC 61000-3-11 und kann an o&ffentliche Niederspannungsnetze

angeschlossen werden. Der Installateur oder Nutzers des Gerats ist zustandig daflir, dass die Netzimpedanz den
Impedanzbeschrankungen entspricht, wobei er ggf. den Betreiber des Verteilungsnetzes konsultieren muss.

Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-12 konform.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Q'
\ Der durch einen Leiter flieRende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMV). Beim Betrieb von
& LichtbogenschweiRanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
i)
0

3
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Elektromagnetische Felder (EMF) kénnen bestimmte medizinische Implantate storen, z. B. Herzschrittmacher. Fir Personen, die medizinische
Implantate tragen, miussen Schutzmaflnahmen ergriffen werden. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen oder individuelle Risikobewertung fir
Schweiler.

Alle Schweiller sollten die folgenden Verfahren anwenden, um die Wirkung von elektromagnetischen Feldern aus dem Schweillstromkreis zu
minimieren:

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

* Achten Sie darauf, dass Ihr Oberkérper und Kopf sich so weit wie moglich vom Schweil3schaltkreis befinden ;

» Achten Sie darauf, dass sich die SchweilRkabel nicht um Ihren Kérper wickeln;

* Positionieren Sie den Korper nicht zwischen den Schweiltkabeln. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick moglichst nahe der Schweilzone;

* nicht in der Nahe der Schweillstromquelle arbeiten, darauf sitzen oder sich dagegen lehnen;

* beim Transportieren der Schweilstromquelle oder des Drahtvorschubgerats nicht schweil3en.

/\ Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt

beraten lassen.
d‘, Durch den Betrieb dieses Geréates kbnnen medizinische, informationstechnische und andere Geréte in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

EMPFEHLUNGEN ZUR BEURTEILUNG DES SCHWEISSBEREICHS UND DER SCHWEISSINSTALLATION

Allgemein

Der Anwender ist fur den korrekten Einsatz des Schweillgerates und des Materials gemall den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetische Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders des Schweillgerats, mit Hilfe des Herstellers eine Losung zu finden.
Die korrekte Erdung des Schweillplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des
Schweilstroms erforderlich sein. Eine Reduktion der elektromagnetischen Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Der Anwender sollte den Arbeitsplatz vor dem Einsatz des Schweillgerates auf mdgliche elektromagnetische Probleme der Umgebung prifen. Zur
Bewertung potenzieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes berlcksichtigen:

a) das Vorhandensein von anderen Strom-, Steuer-, Signal- und Telefonkabeln oberhalb, unterhalb und neben der Lichtbogenschweiflausriistung;
b) Radio- und Fernsehgerate;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Schutz von Industrieanlagen;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verflugbarkeit anderer Alternativen prufen. Weitere SchutzmalRnahmen kénnen erforderlich sein;

h) durch die Tageszeit, zu der die Schweilarbeiten ausgefiihrt werden missen.

Die Grofie des Umgebungsbereichs ist von den oértlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitaten abhangig. Die Umgebung kann sich
Uber die Grenzen des Schweilplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des SchweiRgerites
Neben der Uberpriifung des SchweiRplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiRgerites weitere Probleme l6sen. Die Priifung sollte gemaR Art. 10
der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kdnnen auch die Wirksamkeit der Malinahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das Lichtbogenschweiligerét sollte gemaR der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Wenn es zu Stérungen kommt, missen Sie mdglicherweise zusatzliche GegenmaflRnahmen ergreifen, wie z. B. die Filterung
des 6ffentlichen Stromnetzes. Es sollte in Betracht gezogen werden, das Stromkabel in einem Metallrohr oder Ahnlichem von einem fest installierten
Lichtbogenschweigerat abzuschirmen. Die elektrische Kontinuitdt der Abschirmung sollte Uber ihre gesamte Lange sichergestellt werden.
Abschirmung anderer Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten Schweileinrichtung kdnnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Das Lichtbogenschwei3gerat muss geman der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat miissen im Betrieb geschlossen sein. Das Schweil3gerat und das Zubehor dirfen nur den
Anweisungen des Gerateherstellers gemaf verandert werden. Fur die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und Stabilisierungseinrichtungen
sind die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweilRkabel: Schweiltkabel sollten so kurz wie méglich sein und zusammengelegt am Boden verlaufen.

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

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

f. Schutz und Trennung: Der Schutz und die selektive Abschirmung anderer Kabel und Gerate in der Umgebung kdnnen Interferenzprobleme
reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schweil3zone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um die Schweil3stromquelle zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler
Position transportiert werden.
Flhren Sie die Stromquelle nicht Giber Personen oder Gegenstéande.

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fir SchweilRgerate und Gasflaschen. Fur beide gibt es unterschiedliche
Befoérderungsvorschriften.
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AUFBAU

« Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht groRer als 10° ist.
* Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.
» Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

* Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein. Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.
* Das Gerat ist IP23S-Schutzart-konform, d. h.:

- das Gerat ist vor dem Eindringen mittelgroRer Fremdkoérper mit einem Durchmesser > 12,5 mm und

- mit einem Regenschutz, der in einem Winkel von 60° zur Vertikalen ausgerichtet ist, geschiitzt, wenn seine beweglichen Teile (Ventilator) stationar
sind..

Dieses Gerat kann gemaf IP23 im Freien gelagert werden.

Die Versorgungs-, Verlangerungs- und Schweikabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzen zu verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafle Handhabung dieses Gerates
entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

S « Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung
wird empfohlen.

':D_ » Schalten Sie die Stromversorgung aus, indem Sie den Stecker ziehen, und warten Sie 2 Minuten, bevor Sie an dem Gerat
arbeiten. Im Inneren des Gerats sind die Spannungen und Strdome hoch und gefahrlich.

» Nehmen Sie regelmafig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie die
elektrischen Anschllsse regelmafig von einem qualifizierten Techniker priifen.

* Priifen Sie regelmaRig den Zustand des Netzkabels. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte
Person ausgetauscht werden.

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

1k 400T GW:

AANA Das KihImittel muss alle 12 Monate ausgewechselt werden, um zu verhindern, dass Ablagerungen das Kiihlsystem des Brenners
verstopfen. Samtliche Leckagen oder Produktriickstdnde missen nach der Verwendung in einer geeigneten Klaranlage behan-
E delt werden. Wenn maglich, sollte das Produkt recycelt werden. Leeren Sie das verbrauchte Produkt nicht in Wasserwege, Gru-

ben oder Abfllisse. Verdlinnte Flissigkeit sollte nicht in die Kanalisation geleitet werden, es sei denn, dies ist nach den ortlichen

Vorschriften zulassig.
|

AUFBAU - PRODUKTFUNKTION

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Stellen Sie wahrend der Installation sicher,
dass die Stromquelle vom Netz getrennt ist. Reihen- oder Parallelschaltungen von Generatoren sind nicht zulassig. Es wird empfohlen, die mit dem
Gerat mitgelieferten Schweil’kabel zu verwenden, um die optimalen Produkteinstellungen zu erhalten.

BESCHREIBUNG

Das Gerét ist ein dreiphasiges, synergetisch geregeltes Schweilgerat fir MIG/MAG-, Elektrodenschweilungen (MMA) und SchweiRen mit umhdillten
Stabelektroden (WIG). Es muss ein separater optionaler Drahtvorschub verwendet werden.

GERATEBESCHREIBUNG (Il)

400T G

1-  Abdeckung Zubehorkasten 8- Optionale Abdeckung

2- Kabelhalter 9- Stecker, externe Drahtvorschubkoffer
3- Brennerhalter 10-  Pluspolbuchse

4-  HMI (Human Machine Interface) 11-  Netzkabel (5 m)

5- Schalter START/STOPP 12-  Flaschenhalter 4 m® oder 10 m?

6- Pluspolbuchse 13-  USB-Anschluss

7-  Minuspolbuchse 14- Ablage
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400T GW

1-

Abdeckung Zubehdrkasten
Kabelhalter

Brennerhalter

HMI (Human Machine Interface)
Schalter START/STOPP
Pluspolbuchse

Minuspolbuchse

Einfullstutzen

Sicherung des Kihlaggregats

10- Fullanzeige

MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE (HMI)

11-
12-
13-
14-
15-
16-
17-
18-
19-
20-

Optionale Abdeckung

Stecker, externe Drahtvorschubkoffer
Pluspolbuchse

Netzkabel (5 m)

Ausgang Kuhimittel (Blau)

Eingang KihImittel (Rot)
Flaschenhalter 4 m® oder 10 m?
USB-Anschluss

Ablage

Ansaugschlauch

D:i] Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung fur die Schnittstelle (HMI), die Bestandteil der kompletten Hardware-Dokumentation ist.

HMI

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

Es ist mit einem 400V/32A CEE-Stecker (EN 60309-1) ausgestattet und muss an einer dreiphasigen 400V/32A (50-60Hz) Steckdose mit korrekt
angeschlossenem Schutzleiter betrieben werden.
Der effektiv aufgenommene Strom (I1eff) ist auf dem Gerét fiir maximale Betriebsbedingungen angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung
und Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Fehlerstromschutzschalter) mit den fiir den Betrieb des Gerates nétigen Werten tbereinstimmen. In
einigen Landern muss man den Stecker wechseln, um die Nutzung unter maximalen Bedingungen zu ermdglichen.

» Das Schweilgerat arbeitet mit einer elektrischen Spannung von 400 V +/-15 %. Unter 330Veff und lber 490Veff wird der Spannungsschutz des

Gerats aktiviert (auf der Bildschirmanzeige erscheint ein Fehlercode).

* Der Start erfolgt durch Dricken des START/STOP-Schalters (Ein), der Stopp durch Driicken desselben Schalters (Aus). Achtung! Schalten Sie
niemals die Stromversorgung aus, wenn das Gerit sich in ,,Hochboot“ Phase befindet.

GENERATORBETRIEB

Dieses Gerat kann mit Stromaggregat betrieben werden, sofern die folgenden Anforderungen erfillt werden:
- Die Wechselspannung 400V + /- 15% betragt und die Spitzenspannung kleiner als 700 V ist.

- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.
Diese Bedingungen missen unbedingt Uberprift werden, da viele Generatoren Hochspannungsspitzen erzeugen, die die Gerate beschadigen kdénnen.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Eingesetzte Verlangerungsleitungen missen fiir die auftretenden Spannungen und Stréme geeignet sein. Verlangerungskabel miissen den natio-
nalen Regeln entsprechen.

Versorgungsspannung Lange - Querschnitt des Verlangerungskabels(Lange < 45m)

400 V 4 mm?

ZUNDUNG DER UMWALZPUMPE DES KUHLMITTELS (400T GW)

Bei der ersten Verwendung des Produkts oder nach vollstéandiger Entleerung des Kihimittelbehalters muss das folgende Verfahren angewendet
werden, um die Umwalzpumpe mit Flussigkeit anzusaugen:
- Fullen Sie den KihImitteltank bis zum maximalen Fillstand. Der Tank hat ein Fassungsvermdégen von 5,5 Litern.

- Verbinden Sie den Ansaugschlauch (11-20) mit dem KihImittel-Ausgangsanschluss (II-15) und stecken Sie das andere Ende in einen leeren Behal-
ter (idealerweise eine Flasche).

- Schalten Sie die Stromquelle ein.
- Driicken Sie im Men( ,System/Kuhlaggregat® des optionalen separaten Drahtvorschubs die Drucktaste Nr. 2 (E.,), um den Ansaugvorgang zu
starten.
- Nachdem die Pumpe angesaugt wurde (Behalter wird mit Kihimittel gefiillt), stoppen Sie das Kiihlaggregat, indem Sie eine der Tasten auf der HMI
driicken.
- Ziehen Sie den Ansaugschlauch ab und fihren Sie die Flussigkeit in das Kiihlaggregat zurlck: die Pumpe ist angesaugt.

33
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KUHLMITTEL (400T GW)

EULLEN

MAX

L Der Tank des Kihlaggregats muss bis zum empfohlenen MAX-Fullstand der Statusanzeige an der Vorderseite des Kihlaggregats
gefillt werden, jedoch niemals unter den MIN-Fullstand, es sei denn, es wird eine Warnmeldung angezeigt.
Verwenden Sie unbedingt ein spezielles Kihimittel fir Schweilgerate, das eine geringe elektrische Leitfahigkeit hat, korrosionsbestan-
dig und frostsicher ist. (Art. Nr. 052246).
Die Verwendung anderer KihImittel, insbesondere des Standard-Automobil-Kihimittels, kann dazu fuhren, dass sich durch Elektrolyse
feste Ablagerungen im Kuhlkreislauf ansammeln und so die Kihlung verschlechtern oder sogar den Kreislauf blockieren.
Dieser empfohlene MAX-Pegel ist wichtig fiir die Optimierung der Betriebsfaktoren des flissigkeitsgekihlten Brenners.

MIN Schaden an der Maschine, die durch die Verwendung eines anderen als des empfohlenen Kihimittels verursacht werden, fallen nicht
unter die Garantie.

VERWENDUNG

Benutzen Sie den Generator NIEMALS OHNE KUHLFLUSSIGKEIT, wahrend die Pumpe lauft.
Halten Sie den Mindestpegel ein. Andernfalls kann es zu dauerhaften Schaden an der Kihlsystempumpe kommen.

5 Das Kuhlaggregat muss ausgeschaltet sein, wenn Sie die Kiihlschlauche anschlieRen oder entfernen. Die Kihlflissigkeit ist gesund-
’ heitsschadlich und reizt die Augen, die Haut und die Schleimhaute. Die heilRe Kuhlflissigkeit kann zu schweren Verbrennungen fiihren.

3 Gefahr von Verbrennungen durch heilRe Flissigkeit. Entleeren Sie das Kiihlaggregat niemals nach dem Gebrauch. Die Flissigkeit im Inne-
’ ren kocht, warten Sie, bis sie abgekuhlt ist, bevor Sie diese entleeren.

Im ,AUTO"-Modus beginnt die Kiihlerpumpe zu laufen, wenn das Schweil3en gestartet wird. Bei Anhalten des SchweilRvorgangs lauft die
4. Pumpe noch 10 Minuten lang weiter. Wahrend dieser Zeit kiihlt die Flussigkeit den Schweilbrenner ab und bringt ihn wieder auf Raumtem-
peratur. Lassen Sie den Generator nach dem Schweil3en noch einige Minuten eingesteckt, damit er abkiihlen kann.

Beim MIG-MAG-Verfahren ist das Kiihlaggregat standardmaRig aktiviert (AUTO). Um einen MIG-MAG-Brenner mit Luftkihlung zu verwenden, ist es
erforderlich, das Kuhlaggregat zu deaktivieren (OFF). Lesen Sie dazu bitte die Schnittstellenanleitung des Drahtvorschubs.

ANSCHLUSS DES VERBINDUNGSKABELBAUMS

¢ Das AnschlieRen oder Trennen des Kabelbaums zwischen Stromquelle und Drahtvorschubkoffer muss bei ausgeschalteter
SECURITY Stromquelle erfolgen. Schalten Sie die Stromversorgung aus, indem Sie den Stecker ziehen, und warten Sie 2 Minuten.

¥

Einzelheiten zum Anschluss des Kabelbaums zwischen Stromquelle und Drahtvorschubkoffer entnehmen Sie bitte der Anleitung fiir den separaten
Drahtvorschubkoffer (Option).

Die folgenden Diagramme beschreiben die Mindestanschliisse, die je nach Schweillmethode erforderlich sind. Der Benutzer kann, wenn er méchte,
unnodtige Anschliisse belassen (Gasanschluss beim MMA-Schweil3en, Leistungskabel am Drahtvorschubkoffer beim MMA- und WIG-Schweif3en
usw.).
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MIG-MAG-Schweien (Pluspol)

3a

400T GW

A /e
ST
T
P \

400T G
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MIG-MAG-Schweilen (Minuspol)

MIG/MAG-Schweiflen ohne Schutzgas erfordert generell einen Minuspol. In diesem Fall muss ein Verpolungskabel (Option) verwendet werden.

Beachten Sie in jedem Fall die Empfehlungen des Fihldrahtherstellers zur Wahl der Polaritat.

400T GW

JHII
Wi

400T G
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MMA-Schweifen

Beachten Sie die auf den Elektrodenpackungen angegebene Schweilipolaritdt und Schweil3strom. Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektroden-
halter, wenn die Stromquelle nicht benutzt wird. Den MIG-MAG- oder WIG-Brenner nicht anschlieRen, wenn die Stromquelle zum MMA-Schweilen
benutzt wird.

400T G 400T GW

Das Gerat ist mit spezifischen fir den MMA Modus drei Funktionen ausgestattet:

- Hot Start: erhéht den Schweil3strom beim Zinden der Elektrode.

- Arc Force: erhdht kurzzeitig den SchweilRstrom. Ein mdgliches Festbrennen der Elektrode am Werkstlick wahrend des Eintauchens ins SchweilRbad
wird verhindert.

- Anti Sticking: schaltet den Schweil3strom ab. Ein mdgliches Ausglihen der Elektrode wahrend des oben genannten, mdglichen Festbrennens wird
vermieden.

Prozessparameter
Schweilverfahren
Parameter Einstellungen Standard Puls
Rutil Der Elektrodentyp bestimmt je nach verwendetem Elektrodentyp spezi-
Elektrodentyp Basisch v v fische Parameter, um die Schweil3prozess zu optimieren.

Die Antihaft-Funktion wird empfohlen, um die Elektrode sicher zu ent-
Anti-Sticking ON - OFF v v fernen, wenn sie am zu schweilRenden Werkstlick festklebt (der Strom
wird automatisch abgeschaltet).

Der Zugriff auf einige Schweilparameter hangt vom gewahlten Anzeigemodus ab: Einstellungen/Anzeigemodus: Easy oder Expert. Beachten Sie
die Betriebsanleitung fir die Schnittstelle (HMI).

SchweiRverfahren

« Standard
Der Schweifmodus MMA Standard ist fuir die meisten Anwendungen geeignet. Dieses Verfahren erlaubt ein Verschweien mit aller gangigen umhiil-
Iten, Rutil-, Zellulose- und basischen Elektroden und auf allen Materialen : Stahl, Edelstahl

* Pulse

Das MMA-Puls Schweilverfahren ist besonders fiir Steignahte geeignet. Der Pulsstrom ermdglicht eine Materialverschmelzung bei geringerer Ener-
gieeinbringung. Ohne Pulsen erfordert das Steignahtschwei3en eine Elektrodenfiihrung nach dem ,Tannenbaumprinzip®, d. h. schwierige Dreiecks-
bewegungen. Dank dem MMA-Puls-Modus sind solche Bewegungsablaufe nicht mehr zwingend notwendig. Je nach Werkstlickstarke kann eine
geradlinige Aufwartsbewegung geniigen. Wenn Sie Ihr Schmelzbad verbreitern méchten, ist eine einfache Seitwartsbewegung ausreichend, ahnlich
wie beim SchweiRen in flacher Position. Uber das Display I&sst sich die Frequenz des Pulsstroms einstellen. Mit diesem Verfahren ist das Schweilen
von Steignahten besser beherrschbar.

Auswahl der umhiillten elektroden

* Rutile Elektrode: einfache Bedienung in allen Positionen.
« Basische Elektrode: Bedienung in allen Positionen, und dank ihrer mechanischen Eigenschaften fiir Sicherheitsarbeiten geeignet.
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MaReinheit

Arc Force Die Arc Force ist ein Uberstrom, der erzeugt wird, um ein Festkleben zu vermeiden, wenn die Elektrode
mit dem Schweil3bad in Kontakt kommt.

Schweil}strom A Der Schweifstrom muss je nach Elektrodentyp ausgewahlt werden (siehe Elektrodenverpackung).

Dauer Hot Start s Der Hot Start ist ein Uberstrom beim Ziinden, der verhindert, dass die Elektrode am Werkstiick kleben
bleibt. Die Parameter sind Strom (% des Schweiflstroms) und Zeit (Sekunden).

Impuls- Hz Verhaltnis zwischen Pulsstromzeit u. Grundstromzeit

frequenz

Prozentsatz Hot Start o Der Hot Start ist ein Uberstrom beim Ziinden, der verhindert, dass die Elektrode am Werkstiick kleben

° bleibt. Die Parameter sind Strom (% des Schweillstroms) und Zeit (Sekunden).
Prozentsatz | Kaltanteil %
Kaltanteil S

Der Zugriff auf einige Schweil3parameter hangt vom gewahlten Anzeigemodus ab: Einstellungen/Anzeigemodus: Easy oder Expert. Beachten Sie

die Betriebsanleitung flr die Schnittstelle (HMI).

Einstellung der SchweiBintensitat

Die folgenden Einstellungen entsprechen dem nutzbaren Starkebereich je nach Elektrodentyp und -durchmesser. Hinweis: Der Einstellbereich des

Arc Force ist abhangig vom ausgewahlten Elektrodentyp.

@ Elektrode (mm) Rutile-Elektrode E6013 (A) Basische Elektrode E7018 (A)
1,6 30-60 30-55
2,0 50-70 50-80
2,5 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4,0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6,3 200-385 220-340

Einstellung der Arc Force

Es wird empfohlen, die Arc Force auf die mittlere Position (0) einzustellen, um mit dem Schweilen zu beginnen, und sie entsprechend den Ergeb-
nissen und Schweilpraferenzen anzupassen. Hinweis: Der Einstellbereich der Arc Force ist spezifisch fiir den gewahlten Elektrodentyp.

TIG-SchweiRen

Beim WIG-Schweifen ist Schutzgas (Argon) erforderlich. Kontrollieren Sie vor dem SchweilRen den Brenner auf Vollstéandigkeit und Zustand der Ver-
schleifdteile (Keramikgasdiise, Spannhilsengehause, Spannhiilse, Brennerkappe und Wolfram-Elektrode). In diesem Fall muss ein Verpolungskabel

(Option) (a) verwendet werden.

400T GW

Y.
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- Ebenfalls ist die Verwendung eines optionalen V-WIG-Brenners mit Ventil moglich. Diese muss in die Minuspolbuchse an der Vorder-
seite der Stromquelle eingesteckt werden.

OPTIONALES VERPOLUNGSKABEL

Lange Abschnitt Artikel-Nr
1.3m 033689
5m 95 mm? 032439
10 m 032446

OPTIONALER DRAHTVORSCHUBKOFFER WF 36

i’f Um ein optimales Schweif3en im Pulsmodus zu gewahrleisten, wird empfohlen, dass die Lange des Lichtstrahls 10 m nicht Gberschrei-

tet.

Dieses Gerat kann mit einem separaten Drahtvorschub WF 36 (Option, Art. Nr. 082502) ausgestattet
sein. Die Verbindung zwischen diesen beiden Elementen erfolgt Gber einen optionalen zweckmafigen
Kabelbaum:

Kuhltyp des Brenners Lange Abschnitt Artikel-Nr
5m 70 mm? 075443
70 mm? 075450
10m
Luft 95 mm? 077553
15 m 95 mm? 082083
20m 95 mm? 082090
1.8m 70 mm? 075467
5m 70 mm? 075474
70 mm? 075481
Flussig 10m
95 mm? 075504
15 m 95 mm? 079816
20m 95 mm? 082106
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AKTUALISIERUNG/UPDATE

Download der neuesten Firmware:
Um die neueste Software-Version herunterzuladen, geben Sie hier die Seriennummer lhres Produkts an:

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Kopieren Sie anschlieRend die Datei ,.egf* auf den USB-Stick (USB-Stick nicht im Lieferumfang enthalten). Diese Datei darf sich nicht in einem
Ordner oder Unterordner des USB-Sticks befinden. Der USB-Stick darf nur eine einzige ,.egf‘-Datei enthalten und muss mit FAT32 oder exFAT
formatiert sein.

Aktualisierung des Produkts:

1. Schalten Sie Ihr Produkt iber den Ein/Aus-Schalter aus.

2. Stecken Sie den USB-Stick in den USB-Anschluss.

3. Halten Sie das MMI-Rad gedruckt.

4. Schalten Sie Ihr Produkt tGber den Ein/Aus-Knopf ein, wahrend Sie das MMI-Rad gedrtickt halten. Wenn der Bildschirm eine dieser Meldungen
anzeigt, konnen Sie das MHM-Rad loslassen®.

System Update V__._ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

Das Update wird durchgefiihrt. Wenn das Update Das Produkt ist bereits auf dem neuesten Der USB-Stick wird nicht erkannt.
abgeschlossen ist, zeigt das Produkt ,Update Stand und startet nach 3 Sekunden Formatieren Sie Ihren USB-Stick mit FAT32
completed” an und startet nach 3 Sekunden und kopieren Sie die Datei «.egf» wieder auf

automatisch neu. automatisch neu. den USB-Stick.

GARANTIEBEDINGUNGEN

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieRlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt wer-
den (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fir den Kaufer
kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Die Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch:

* Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.

» Normalen Verschleify von Teilen (Bsp. : Kabel, Klemmen usw.).

» Schaden durch unsachgemaRen Gebrauch (fehlerhafte Stromversorgung, Sturz, Demontage).
» Umgebungsbedingte Ausfalle (Verschmutzung, Rost, Staub).

Bei einem Ausfall schicken Sie das Gerat an lhren Handler zuriick und legen Folgendes bei:
- einen mit Datum versehenen Kaufnachweis (Quittung, Rechnung...)
- Eine Fehlerbeschreibung.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

ﬁ [[I:Dﬂ Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
Toda modificacion o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo dafio 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 et +40°C (+14 et +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 1000 m 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 radiacion luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencion 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 proteccion 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).

© @ 68

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

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. 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.

>

HUMOS DE SOLDADURAY GAS

3 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 soluciéon en caso de

aireacion insuficiente.
- Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencion, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones 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 posicién vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.

41
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La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.

RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

% Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.

E!é Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

Atencion 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 debe realizarse de forma segura: cilindros cerrados y la fuente de energia de soldadura apagada. 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.

Tenez-les éloignés des circuits électriques et du circuit de soudage et ne soudez jamais sur une bouteille sous pression.

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

SEGURIDAD ELECTRICA
- e

La red eléctrica utilizada debe 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 tensién 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 y antorcha si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccion de los cables de forma adecuada
a la aplicacién. 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 radiaciéon con frecuencia
radioeléctrica.

D: Siempre que la impedancia de la red publica de baja tensiéon en el punto de acoplamiento comun sea inferior a Zmax =
0,29 ohmios, este equipo cumple la norma IEC 61000-3-11 y puede conectarse a las redes publicas de baja tension. Es
responsabilidad del instalador o del usuario del equipo asegurarse, consultando al operador de la red de distribucion si es

necesario, de que la impedancia de la red cumple con las restricciones de impedancia.

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS
\ La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de
:?W soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
ERAR)

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar medidas de
proteccion para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacion de riesgo individual para
los soldadores.

42 Todos los soldadores deben utilizar los siguientes procedimientos para minimizar la exposicién a los campos electromagnéticos del circuito de
soldadura:
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« coloque los cables de soldadura juntos - asegurelos con una abrazadera, si es posible;

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

No enrolle cables de soldadura alrededor de su cuerpo.

* no coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Sujete los dos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;
» Conecte el cable de retorno a la pieza lo mas cerca posible de la zona a soldar;

* no trabaje junto a la fuente, no se siente o se apoye en la fuente de corriente de soldadura.

» No suelde mientras transporta la fuente de energia de soldadura o el cable de soldadura.

/\ Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
d.. La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
5 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 situacién 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 debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que podria haber en la zona
donde se va a instalar. Se debe considerar lo siguiente:

a) la presencia por encima, por debajo y junto al equipo de soldadura por arco de otros cables de alimentacion, control, sefial y teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros equipos de control;

d) equipos criticos para la seguridad, por ejemplo, la proteccién de equipos industriales;

e) la salud de los vecinos, por ejemplo, el uso de marcapasos o audifonos;

f) el equipo utilizado para la calibracién o la medicion;

g) la inmunidad de otros equipos en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Esto puede requerir medidas de proteccion adicionales;
h) la hora del dia en que se van a realizar las soldaduras u otras actividades.

La dimensién 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 las instalaciones 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. Alimentacién publica: El equipo de soldadura por arco debe conectarse a la red eléctrica publica de acuerdo con las recomendaciones del
fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencién suplementarias como el filtrado de la red publica de
alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metdlico 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 de equipos de soldadura por arco: El equipo de soldadura por arco debe someterse a un mantenimiento rutinario segun
las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metdlicas 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. Conexidn equipotencial: Hay que tener en cuenta la union de todos los objetos metalicos de los alrededores. 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. Puesta a tierra de la pieza: Cuando la pieza no esta conectada a tierra por seguridad eléctrica o por su tamafio y ubicacién, como en el casco de
un barco o el acero estructural de un edificio, una conexién que conecte a tierra la pieza puede, en algunos casos y no siempre, reducir 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 a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos paises no se autoriza este conexion
directa, por lo que conviene que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcién de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion selectiva y el apantallamiento de otros cables y equipos en el area circundante pueden limitar los problemas
de interferencia. La proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

No utilice los cables o antorchas 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.
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INSTALACION DEL MATERIAL

« La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacién maxima sea 10°.

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

* No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

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

« El equipo tiene clasificacion 1P23S, lo que significa :

- Una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con un dedo y contra objetos sdélidos con un didmetro superior o igual a 12.5mm.
- proteccién contra la lluvia dirigida a 60° con respecto a la vertical cuando sus partes méviles (ventilador) estan paradas.

Por lo tanto, este equipo puede almacenarse en el exterior de acuerdo con el grado de proteccién 1P23.

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

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

Ep Sl Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,

) - * El mantenimiento sélo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
. la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

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

» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta 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 caferias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

ﬁ 400T GW :

AAA El liquido de refrigeracion se debe cambiar cada 12 meses para evitar que se formen depodsitos que puedan taponar la circula-
cién de la refrigeracion de la antorcha. Todas las fugas o residuos de producto, tras su uso, se deben tratar en una fabrica de
E purificacion apropiada. Si es posible, recicle el producto. Esta prohibido vaciar el producto usado en la corriente de agua, en las
fosas o los sistemas de drenado. El fluido diluido no se debe vaciar en desagles, salvo si lo admite la normativa local.
]

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacién. Durante la instalacion, asegurese que el generador
esta desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie o en paralelo del generador estan prohibidas. Esta recomendado utilizar los cables
suministrados con el aparato para obtener los ajustes optimizados del producto.

DESCRIPCION

Este equipo es una fuente de corriente trifasuca para la soldadura semi automatica « sinergica » (MIG o MAG), la soldadura al electrodo revestido
(MMA) y la soldadura al electrodo TIG. Requiere el uso de un carrete independiente como opcion.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (ll)

400T G

1-  Cubierta de la caja de accesorios 8- Cache opcién

2-  Soporte de cables 9- Conector, control de devanadera separada
3- Soporte de antorcha 10-  Douille de polarité positive

4-  HMI (Interfaz hombre-maquina) 11-  Cable de conexioén (5 m)

5-  Interruptor START/STOP 12-  Soporte para botella 4 m* o 10 m®

6- Conector de polaridad positiva 13- Conector USB

7- Conector de polaridad negativa 14-  Almacenamiento
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1-  Cubierta de la caja de accesorios 11-  Cache opcion
2- Soporte de cables 12-  Conector, control de devanadera separada
3- Soporte de antorcha 13- Conector de polaridad positiva
4-  HMI (Interfaz hombre-maquina) 14-  Cable de conexion (5 m)
5- Interruptor START/STOP 15-  Salida de refrigerante (azul)
6- Conector de polaridad negativa 16- Entrada de refrigerante (Rojo)
7- Conector de polaridad negativa 17-  Soporte para botella 4 m® o 10 m?
8- Tapon de envase 18- Conector USB
9- Fusible de grupo de refrigeracién 19-  Almacenamiento
10- Nivel de llenado 20- Tubo de cebado

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM)

E]:i] Lea las instrucciones de uso de la interfaz (IHM) que forman parte de la documentacion completa del equipo.
IHM

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

Este equipo se suministra con una toma de corriente de 32A EN 60309-1 y solo debe utilizarse en una instalacion eléctrica trifasica de 400V (50-60
Hz) con cuatro hilos conectados a tierra.

La corriente efectiva absorbida (l1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentacion y sus
protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el
enchufe para permitir el uso en condiciones maximas.

» La fuente de alimentacion esté disefiada para funcionar con una tension eléctrica de 400 V +/- 15%. Entra en proteccion si la tension de alimentacion
es inferior a 330Veff o superior a 490Veff (aparecera un cédigo de averia en la pantalla).

* La puesta en marcha se realiza pulsando el interruptor START/STOP (On), por el contrario la parada se realiza pulsando el mismo interruptor (Off).
jAtencion! No interrumpa nunca la alimentacién eléctrica cuando esté en uso.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Este equipo puede funcionar con generadores siempre que la energia auxiliar cumpla los siguientes requisitos:

- La tensién debe ser alterna, su valor RMS debe ser de 400 V +/- 15%, y la tension de pico inferior a 700 V,

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

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

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

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

Tension de entrada Longitud - Seccién del cable de extension (Longitud < 45m)
400 V 4 mm?

CEBADO DEL CIRCULADOR DE REFRIGERANTE (400T GW)

Al utilizar el producto por primera vez o después de haber vaciado completamente el depésito de refrigerante, es necesario aplicar el siguiente
procedimiento para cebar el circulador con liquido:

- Llene el deposito de refrigerante hasta su nivel maximo. El depésito tiene una capacidad de 5,5 litros.

- Conecte la manguera de cebado (11-20) al conector de salida del refrigerante (II-15) y coloque el otro extremo en un recipiente vacio (idealmente
una botella).

- Enciende el generador.

En el menu «Sistema/Refrigerador» del enrollador separado opcional, pulse el boton 2 ([i.,) para iniciar el procedimiento de cebado.

- Una vez que la bomba esté cebada (recipiente que se llena con refrigerante), detenga la unidad de refrigeracion pulsando uno de los botones del
HMI.

- Desconecte la manguera de cebado y vuelva a introducir el liquido en el refrigerador: la bomba esta cebada.

ES
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REFRIGERACION LiQUIDA (400T GW)

LLENADO

qDMAx La reserva del equipo de refrigeracion se debe llenar obligatoriamente hasta el nivel MAX aconsejado en el nivel que se encuentra en
la parte frontal del equipo de refrigeracion y nunca se debe dejar por debajo del indicador MIN, de lo contrario se recibira un mensaje

de error.
Es imperativo utilizar un refrigerante especial para las maquinas de soldar de baja conductividad eléctrica, que sea anticorrosivo y
anticongelante (ref. 052246).
El uso de otros liquido de refrigeracion, y en particular de liquido estandar para automoviles, puede provocar, mediante un fenémeno
de electrolisis, la acumulacion de depdsitos solidos en el circuito de refrigeracion, que disminuyen la calidad de la refrigeraciéon y
pueden llegar a obstruir el circuito.

MIN Este nivel MAX recomendado es esencial para optimizar los factores de funcionamiento de la antorcha refrigerada por liquido.
Toda degradacion de la maquina vinculada al uso de otro liquido de refrigeracion que no sea el tipo recomendado (o equivalente) no
se considerara en garantia.

UTILIZACION

NUNCA UTILICE el generador SIN LIQUIDO REFRIGERANTE cuando la bomba esté en funcionamiento.
Respete el nivel minimo. En caso de no hacerlo, se arriesga a que la bomba de sistema de refrigeracion se deteriore de forma definitiva.

Se debe asegurar que el equipo de refrigeracion esté apagado antes de la desconexion de los tubos de entrada y salida de liquido de la
2. antorcha. El liquido de refrigeracion es nocivo e irrita los ojos, las membranas mucosas y la piel. El liquido caliente puede provocar quema-
duras.

Peligro de quemaduras por liquido caliente. No vacie el equipo de refrigeracion tras su uso. El liquido en el interior esta hirviendo, espere a
que se enfrie antes de vaciarlo.

En el modo «AUTO», la bomba del refrigerador comienza a funcionar cuando se inicia la soldadura. Cuando la soldadura se detiene, la
4. bomba sigue funcionando durante 10 minutos. Durante este tiempo, el liquido enfria el soplete y lo devuelve a la temperatura ambiente.
Deje el aparato conectado algunos minutos después de soldar para permitir que se enfrie.

En el proceso MIG-MAG, la unidad de refrigeracién esta activada por defecto (AUTO). Para utilizar una antorcha MIG-MAG con refrigeracién por aire,
es necesario desactivar la unidad de refrigeracion (OFF). Para ello, consulte el manual de la interfaz de la bobina.

CONEXION DEL HAZ DE ENLACE

¢ La conexion o desconexion del cable de uniéon entre el generador y la devanadera se debe hacer obligatoriamente sin el genera-
SECURITY dor conectado a la red eléctrica. Desconecte la fuente de alimentacion tirando del enchufe y espere dos minutos.

¥

Para mas detalles sobre cdmo conectar el arnés entre el generador y el carrete, consulte el manual del carrete (opcional).
Los siguientes diagramas describen las conexiones minimas necesarias en funcién del modo de soldadura. El usuario puede dejar las conexiones
innecesarias (conexion de gas en soldadura MMA, cable de alimentacion en el alimentador de alambre en soldadura MMA y TIG, etc.) si lo desea.
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Soldadura MIG-MAG (polaridad negativa)

La soldadura MIG/MAG sin gas de proteccion suele requerir polaridad negativa. En este caso, es necesario utilizar un cable de inversion de polaridad
opcional (a). En todos los casos, consulte las recomendaciones del fabricante del cable para la eleccion de la polaridad.

400T G 400T GW
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Soldadura MMA

Respete las polaridades e intensidades de soldadura indicadas sobre el embalaje de los electrodos. Retire el electrodo del portaelectrodos cuando
no utilice el generador. No conecte la antorcha MIG-MAG o TIG cuando el generador se utilice para soldadura MMA.

400T G 400T GW

* El equipo esta dotado de 3 caracteristicas especificas para los inversores:
- El Hot Start procura una sobreintensidad al inicio de la soldadura.
- El Arc Force libera una sobreintensidad que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el bafio de fusion.
- El Anti-Sticking permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de que se pegue.

Parametros del proceso

Procesos de soldadura

Parametros Ajustes Estandar Pulsado

Rutilo v v El tipo de electrodo determina los parametros especificos en funcion

Tipo de electrodo Basico del tipo de revestimiento utilizado para optimizar su soldabilidad.

Se recomienda el antiadherente para quitar con seguridad el electrodo
Anti-Sticking ON - OFF v v si estd pegado a la pieza que se va a soldar (se corta automaticamente
la corriente).

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacion seleccionado: Parametros/Modo de visualizacion: Easy o Exper-
to. Consulte el manual de la IHM

Procesos de soldadura

» Estandar
Este modo de soldadura MMA estandar es adecuado para la mayoria de las aplicaciones. Permite soldar con todo tipo de electrodos revestidos,
rutilos, basicos y sobre todos los materiales:: acero, acero inoxidable y hierro fundido.

* Pulsado

El modo de soldadura MMA Pulsado conviene a aplicaciones en posicion vertical ascendente (PF). El pulsado permite conservar un bafio frio favore-
ciendo la transferencia de materia. Sin pulsacion, la soldadura vertical ascendente requiere un movimiento «de abeto», es decir un desplazamiento
triangular dificil. Mediante el MMA Pulsado ya no es necesario realizar este movimiento, segun el grosor de su pieza un desplazamiento recto hacia
arriba puede bastar. Si aun asi desea ampliar su bafio de fusion, un simple movimiento lateral similar al de soldadura en llano es suficiente. En este
caso, puede ajustar sobre la pantalla la frecuencia de su corriente pulsada. Este proceso ofrece asi un mayor control de la operacion de soldadura
vertical.

Eleccion de los electrodos revestidos

Electrodos rutilos Muy facil de usar en todas las posiciones.
Electrodos basicos Para su uso en todas las posiciones, es adecuado para trabajos de seguridad debido a sus mayores propiedades mecanicas.

Definicion de los ajustes

Unidad
El Arc Force es una sobrecorriente suministrada para evitar que se peguen el electrodo o la gota al tocar
Arc Force ~
el bafio de soldadura..
Corriente de soldadura A La corriente de soldadura se ajusta segun el tipo de electrodo elegido (consulte el embalaje de los elec-
trodos).
Duracién del Hot Start s El Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado para evitar que el electrodo se pegue a la pieza a
soldar. Es ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).

49
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Frecuencia Hz Frecuencia de PULSACION del modo PULSE.
de pulsado
. El Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado para evitar que el electrodo se pegue a la pieza a
0,
Porcentaje Hot Start o soldar. Es ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).
Porcentaje | froid %
Tiempo de refrigera- s
cién

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacién seleccionado: Pardametros/Modo de visualizacién: Easy o Exper-
to. Consulte el manual de la IHM
Ajuste de la intensidad de soldadura

Los ajustes siguientes corresponden a la zona de intensidad utilizable en funcién del tipo y del didametro del electrodo. Estas zonas son bastante
amplias ya que dependen de la aplicacion y de la posicién de soldadura.

@ de electrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340

Ajuste del Arc Force

Se aconseja posicionar el Arc Force en posicién media para iniciar la soldadura y ajustarla en funcion de los resultados y de las preferencias de
soldadura. NOTA : el rango de ajuste de la fuerza de arco es especifico para el tipo de electrodo elegido.

Soldadura TIG

La soldadura TIG DC requiere una proteccion gaseosa (Argén). Asegurese de que la antorcha esta bien equipada y de que los consumibles (morda-
zas, soporte, difusor, boquilla) no estén desgastados. Es necesario utilizar un cable opcional de inversion de polaridad (a).

400T G 400T GW
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», También es posible utilizar una antorcha TIG de valvula opcional. Debe conectarse a la toma de polaridad negativa situada en la parte
delantera del generador.

CABLE INVERSOR DE POLARIDAD OPCIONAL

Longitud Secciéon | Referencia
1.3m 033689
5m 95 mm? | 032439
10m 032446

WF 36 DEVIDOIR OPCIONAL

A Para garantizar una soldadura 6ptima en el modo Pulse, se recomienda no superar los 10 m de longitud del haz.

Este equipo puede estar equipado con un carrete independiente WF 36 (opcion, ref. 082502). La conexion

entre estos dos elementos se realiza a través de un arnés dedicado opcional :

Tipo de refrigeracion de la antorcha | Longitud Seccién Referencia
5m 70 mm? 075443
70 mm? 075450
10m
Aire 95 mm? 077553
15 m 95 mm? 082083
20m 95 mm? 082090
1.8 m 70 mm? 075467
5m 70 mm? 075474
70 mm? 075481
Liquido 10m
95 mm? 075504
15 m 95 mm? 079816
20m 95 mm? 082106
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PROCEDIMIENTO DE ACTUALIZACION

Descargar el ultimo firmware:
Para descargar la ultima version del software, introduzca el nimero de serie de su equipo de soldadura aqui:

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Luego, copie el archivo «.egf» en una llave USB (llave USB no suministrada). Este archivo no debe estar dentro de ninguna carpeta ni subcarpeta
de la llave USB. La llave USB debe contener un solo archivo «.egf» y debe estar formateada en FAT32 o exFAT.

Actualizar su producto:

1. Apague su producto usando el botén de Encendido/Apagado.

2. Conecte la llave USB al puerto USB.

3. Mantenga pulsado el mando giratorio de la HMI.

4. Encienda su producto con el botén de Encendido/Apagado mientras sigue manteniendo pulsado el mando giratorio de la HMI. Cuando la pantal-
la muestre uno de estos mensajes, puede soltar el mando.

System Update V__._ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

Actualizacién en curso. Cuando la actualizacion La llave USB no es reconocida.

haya finalizado, el producto mostrara «Update | El producto ya esta actualizado y se reiniciara | Formatee su llave USB en FAT32 y copie
completed» y se reiniciara automaticamente | automaticamente después de 3 segundos. nuevamente el archivo «.egf» en la llave
después de 3 segundos. USB.

CONDICIONES DE GARANTIA

La garantia cubre todo fallo o vicio de fabricaciéon durante dos afios, a contar a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra).

La garantia no cubre :

* Tout autre dommage da au transport.

« El desgaste normal de las piezas (Ej. : cables, pinzas, etc.).

* Los incidentes debidos a un mal uso (error de red eléctrica, caida, desmontaje).
* Los fallos debidos al entorno (contaminacion, oxido, polvo).

En caso de averia, devuelva la unidad a su distribuidor, adjuntando:
- una prueba de compra fechada (recibo, factura...)
- una nota explicativa de la averia.



WHCcTpyKuma no .
epeBoq opUrMHasribHbIX
MPUMEHEHMIO N GALAXY 400T G / 400T GW

NMPEOOCTEPEXEHWA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

OBLWHME YKA3AHUA
ﬁ 3TN yKasaHusa OOIMKHbI ObITb MPOYMTaHbl U MOHATLI 40 HadYana nbbix pabor.
M3MeHEHMS 1 PEMOHT, He YKa3aHHbIE B 3TOW UHCTPYKLUMK, HE AOIMKHbI ObITb OCYLLECTBEHbI.

[MponsBoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl U MaTepuarnbHble NOBPEXOeHUs CBA3aHHble C HEeCOOTBETCTBYHOLLMM OaHHoM WHCTPYKUUN
ncnonb3oBaHneM annapara.
B crnyvae I'IpO6J'|eMbI NN COMHEHUN, 06paTVITer K KBaJ'IVIq)VILWIpOBaHHOMy I'IpOCbeCCIAOHaJ'Iy OnA NpaBUIibHOINo NOAKMNKOYEHUA.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

aT1o 060pyD,OBaHI/Ie [OMKHO ObITb UCMOMNB30BAHO UCKITIOYUTENBHO AN CBapPOYHbIX pa60T, orpaHun4ymBasdCb ykasaHuaMu 3aBoACKON Tabnuuky n/mnm
WHCTPYKUUN. Heobxogumo cobniopatb YKasaHusa no mepam 6esonacHocTu. B Clny4yae HeHaanexatwlero niny onacHoro ncnofib3oBaHna Nnpon3soanTenb
He HeCeT HMKAKOWN OTBETCTBEHHOCTW.

AnnapaT DOIMKeH ObITb YCTaHOBJI1€H B NoMeLleHnmn ©e3 Nbinu, KUCNoThbI, BO3ropaemblixX ra3oB, Unmn Opyrux KOppOSVIIZHI:IX BellecTB. Takue xe ycnosusa
DOMKHbI BbITb COBNOAEHbI ANst ero XpaHeHu4. Y6enutechb B NPUCYTCTBUUN BEHTUNALNK NPU NCNONb30BaHUKU annapara.

TemnepatypHbIn AManasoH
Wcnonbayinte npu Temnepatype -10 n +40°L| (+14 n +104°®).
XpaHeHue: ot -20 go +55°L (ot -4 go 131°0).

BnaxHocTb Bo3ayxa:
MeHbLue unu pasHo 50% npu 40°L] (104°D)..
90% wnun Hwke npu 20°L, (68°®).

Bbicota Hap ypoBHEM Mops
[lo 1000m BbICOTBI HaA ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

WHOUWBUAOYATIbHAA SALLUTA U SALLUNTA OKPYXXAIOLLKNX

,D,erBaﬂ CBapKa MoXxeTt ObITb ONACHOW 1 BbI3BATb TSHKENbIE U Aaxe cMmepTerbHble paHeHUs.

CBapowale paGOTbI nogsepraroT nonb3oBartens BO3,C|,el7ICTBVIIO OnacHOro NCToOYHUKa Tensa, CBETOBOro MU3ny4veHus Oyru, arnekTpomMarHUTHbIX nonewm
(ocoboe BHMMaHWe nuuam, MMEeLLMM 3MEKTPOKapANOCTUMYIIATOP), CUMBHOMY LUYMY, BbIAEMNEHNSAM rasa, a Takke MOryT cTaTb MPUYMHON NOPaXeHUs
AINIEeKTPNYECKNM TOKOM.

Yto Obl MpaBMnbHO 3alUMTUTL Ce6st 1 OKpyXatLwmx, cobnogante cnegyolme npasuna 6e3onacHoCTy:

YT06bI 3aWwmTUTL Cebst OT OXOroB M 0bnyveHus npu paboTe ¢ annapaTtom, HageBanTe Cyxylo pabodyto 3awuTHyo ogexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OTHEYMOPHOM TkaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbIBAET MOMIHOCTLIO BCE TENO.

PaboTainTe B 3anUTHBIX pyKaBuuax, obecneyunBatoLLme SIIEKTPO- N TEPMOU30NALUIO.

MCI‘IOJ‘Ib3yI71Te cpencTtBa 3alluTbl ONA CBapKu n/vnu wnem ans CBapKM COOTBETCTBYHKOLLEro YPpOBHA 3allUThbI (B 3aBUCUMOCTU OT
VICI'IOJ'Ib3OBaHI/1ﬂ). 3awumwanTe rmasa npuv onepauunsax O4MCTKN. HolleHe KOHTaKTHbIX fIMH3 BOCnpeLlaeTcs.

B HekoTopbIX crny4vasax Heobxoaumo OKPY>XUTb 30HY OrHEeyrnopHbIMW LLITOpaMu, YTOObI 3aWMTUTD 30HY CBapkKu OT nyqelh, 6pbl3|’ n
HakaneHHoro Lwnaka.

I'Ipe,u,ynpe,qMTe OKpYy>XarLWnx He CMOTPEeTb Ha ayry n 06pa6aTb|BaeMb|e Aetanu v HageeaTtb 3alUUTHYHO pa60qyro oaexnay.

HocuTe HayLHWKK NPOTYB LWyMa, ECNW CBAPOYHbINA MPOLECC AOCTUrAET 3BYKOBOTO YPOBHS! BbILLE JO3BOSIEHHOIO (3TO € OTHOCUTCS
KO BCEM NULLAM, HaXOASsILLMMCS B 30HE CBapKM).

© @ 68

Hepxute PYKK, BOJOCHI, ogexay noaanblue OT NOABUXKHbIX yacren (,EI,BVII'aTeJ'Ib, BeHTVIJ'IﬂTOp...).
Hukorga He cHUMaviTe 3aLUTHBIN KOpnyc C CUCTEMbI OXnaxaeHusd, Korga UCTOYHUK NoL Hanps>XeHnem. MponssoauTens He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B Clly4ae HeCHaCTHOro cny4as.

Tonbko 4TO CBapeHHble AeTanu ropavr n MoryT Bbl3BaTb OXOrM rMpu KOHTaKTe C HUMW. Bo Bpema TeXOﬁCJ‘Iy)KI/IBaHVIﬂ ropenku nnu
anekTpoaoaepxarens yGG,CMTer, YTO OHM OOCTATOYHO OXNnagusnncb 1 NOAOXKANUTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepen Ha4arnom pa60T.
I'Ipm MCMOoNb30BaHMN rOpesikn C XUOKOCTHbIM OXNaXXOeHNEM CUCTeMa OXINaXKaeHUsA OOSMKHa ObITb BKIMIOYEHa, YTOObI HE 0BXeYbcs
XMUOKOCTbHO.

OuyeHb BaxxHO obe3onacutb pa60t4yro 30HY nepen TeM, Kak ee NoKUHYTb, YTOObI 3aLWUTUTL NtoaeN U NMyLLEeCTBO.

>

CBAPOYHbIE ObIM U TA3

3 Bbigensiemble npu cBapke AblM, ra3 M MNbiflb ONAaCHbl Afsi 300pOBbsA.  BeHTunsaums gomkHa ObiTb AOCTATOYHOMW, U MOXET
noTpeboBaTbCsl AOMOMHUTENbHAs nopgava Bo3gyxa. [lpy HegoCTaTOYHOW BEHTUNSALMM MOXHO BOCMOMb30BaTbCA MacKomn
CBapLUMKa-pecnmpaTopom.

:‘? [MpoBepkTe, YTOOLI BCacbiBaHWE Bo3ayxa Obino adeKTMBHLIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMy 6€30MacHOCTU.
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WHCTpyKuma no
I'IepeBoq OopUrnHanbHbIX
NMPUMEHEHNIO MHCTPYKUMiA GALAXY 400T G /400T GW

ByabTe BHMMAaTenbHbl: CBapka B HebombluMX nomelleHusix TpebyeT HabmogeHus Ha GesonacHom pacctosiHun. Kpome Toro, cBapka HekoTopbixX
METarnnoB, CoAepXallnx CBUHEL, KaAMWIA, UMHK, PTYTb Unu gaxe 6epunnuin, MoxeT ObiTb YpesBblvaiHO BpeaHow. CriedyeT o4McTUTb OT Xupa getanu
nepen cBapKoW.

[a3oBble GannoHbI JOMKHBLI XPAHUTBLCS B OTKPbITbIX UM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLeHNAX. OHU JOSMKHbI ObITb B BEPTUKANIbHOM MOMOXEHWUN 1
3aKpenmneHbl Ha CTONKE U TEMeXKe.

Hw B koem crnyyae He BapuTb BONM3W upa Unv Kpacku.

PUCK MOXAPA U B3PbIBA

% MonHocTbIO 3aWwmTUTE 30HY CBapku. Bosropaemble matepuarnbl OMMKHbI ObiTb yAaneHbl kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
E é MpoTrBONOXapHOe 06opyAoBaHNe AOMKHO HaXOANTLCS BOMU3M NMPOBEAEHNS CBapOYHbIX paboT.

OCTOpPOXHO C Gpbl3ramu ropsiyero Matepuana unu uckp. OHu MOryT noBreyb 3a COBOoN Noxap U B3pbIB AaXKe Yepes LLErN.

YnanuTte nofen, Bosropaemble NpeaMeThl M BCe EMKOCTY NMoA AaBrieHneM Ha 6e3onacHoe paccTosiHue.

Hu B koem criyuae He BapuTe B KOHTEHepax WUnu 3akpbITbix TpyGax. B cryyae, ecnv oHM OTKPbIThI, TO Nepes CBapKoii MX HYXXHO 0CBOGOAUTL OT BCEX
B3pbIBYaTbIX UMK BO3ropaemMbix BeLLEeCTB (Macno, TONMNBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

Bo Bpems onepauum WwnudoBaHns He HaNpPaBnsiiTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa MM BO3ropaeMbIX MaTepuarnos.

FA30BbIE BAJIIOHbI

a3, BbIXOAAWMIA 13 GannoHOB, MOXET CTaTb MCTOMHWKOM YAylbs B CIlydae ero KOHLUEHTpauuu B 30He CBapKM (XOPOLLO
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHcnopTMpoBKa AofkHa ObITh BbINONIHEHA 6GE30MaCcHO: LMNMHAPbI 3aKPbIThI, @ UCTOYHMK CBAPOYHOTO TOKa BbIKMHOYeH. BannoHbl
[OMKHbI ObITb B BEPTUKANBHOM MOSIOKEHUM 1 3aKpenseHbl Ha NoACTaBke, YTOOb! OrpaHNYUTb PUCK NafgeHNs.

3aKprBaIZTe 6annoH B nepepbiBe Mexay OByMA UCMONb30BaHUAMN. By,r:u;Te BHUMaATENbHbI K UBMEHEHUIO TeMnepaTypbl N npe6b|Baano Ha COJlHLUe.
BannoH He pomkeH conpukacaTtbCa C ninameHewm, SﬂeKTpMHeCKOVI ,D,yFOVI, ropenK0|7|, 32KMMOM Macchbl Unu ¢ nobdbiM OpyrumMm UCTOYHUKOM Tenna nnun

CcBeYeHud.
,D,ep)KI/ITe €ro nogarnbLue OT ANEeKTPUYeCKNX U CBapO4vHbIX uenew 1, crnegoBaTenbHO, HUKOT4A He Bapute 6annoH nog AaBneHneM.
By;:u:Te BHUMaATESbHbI. NPU OTKPbITUN BEHTUIA 6annoHa He I'IpI/IGJ'IVI)KaﬁTe ronosy u yﬁe,quer, 4YTO I/ICI'IOJ'Ib3yeMbIl7I ra3 CoOOTBETCTBYET METOoAY CBapKu.

ANEKTPNYECKAA BE3OMNACHOCTb

R e Wcnonbsyemasi anektpuyeckasi ceTb [OSDkHa o6si3aTernibHo ObiTb 3a3eMreHHOW. VCronbayiTe pekoMeHZyeMmblil pasmep
NpeaoXpaHUTENs, yKasaHHbIN Ha Tabrmyke ¢ HOMUMHAMNbHBIMU XapakTepUcTUKaMu.
MopaxeHne 3MEeKTPUYECKM TOKOM MOXET CTaTb UCTOYHWKOM CEepbe3HOTo MPSIMOro UM KOCBEHHOTO HECYACTHOro cryvas Uiu
Jaxe CMepTu.

Hukorga He goTparmeamnTech 40 YacTelt Noa HanpsKeHWEM Kak BHYTPY, Tak U CHapYXX1 UCTOMHUKA, KOraa OH MO HamnpsikeHueM (ropenku, 3aXumbl,
kabenu, anekTpoabl), T.K. OHW MOAKMHOYEHbI K CBAPOYHON LIenM.

Mepen Tem, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, €r0 HYXKHO OTKITHOUYUTL OT CETU M NoAoXkKAaTh 2 MUHYThI A5 TOro, YTo6bl BCE KOHAEHCATOPb! paspaannCh.
Hukorga He aoTparvBanTecb OAHOBPEMEHHO [0 FOPENKX UMK aneKTpoaoaepaTtens v 4o 3axuMa Macchl.

Ecnu kabenu, ropenku noBpexaeHbl, NMonpocute KeanmpUUMPOBaHHLIX U YNOMHOMOYEHHBIX CMEeuuanicToB Mx 3aMeHUTb. Pasmepbl cedyeHusi
kabeneii JOMKHLI COOTBETCTBOBATL NPUMEHEHWI0. Bceraa HocuTe cyxyto ogexay B XOpoLueM COCTOSIHUM A M30MsLMK OT CBapo4Ho Lenu. Hocute
n3onupytoLLyto o6yBb HE3aBMCMMO OT TOW cpefbl, rae Bbl paboTaeTe.

KNACCUD®UKALUA SNEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTH

aT10 oGopy,uoaaHMe knacca A He NMOAXoauT ANS UCMONb30BaHUSA B XKUIbIX KBapTtanax, rge SJ'IeKTpI/ILIeCKI/IVI TOK nopjaetca
06LLIECTBEHHOW CUCTEMOW MUTAHWUSI HU3KOTO Hanps>XeHu4d. MOFyT BO3HUKHYTb MNOTeHUWarbHble TPYOHOCTU C obecneveHnem
3]'IeKTpOMaFHI/|THOI7I COBMECTMMOCTYM Ha 3TUX 0bbeKkTax 13-3a NpPoOBOAMMDIX, a TaKxXe U3nydyaemMblX pagno4acToTHbIX NOMeEX.

D: Mpu ycnoBwmm, 4To MMNeaaHc obLLEeCTBEHHON HU3KOBOMBTHOM CETU NUTaHUS B TOYKE OOLLEero coeaguHeHns MeHblue Zmax = 0,29
Owm, naHHoe obopynoaHue cootBeTcTByeT IEC 61000-3-11 1 MoXeT ObITb NOAKIMIOYEHO K 06LLECTBEHHO HU3KOBOIBTHOW CETU
nuTaHus. OTBETCTBEHHOCTL 3a 06ecneveHne COOTBETCTBUSA UMMNEAaHCa CETU OrpaHNYeHUSM UMNEAAHCa NeXUT Ha YCTaHOBLLMKE

unu nonb3oBaTene obopyaoBaHus, Npu HEOBXOAMMOCTM MPOKOHCYNBTUPOBABLLUCH C ONepaTopoM pacrnpenenuTenbHON CETH.

370 060pynoBaHue cootBeTcTBYET HOpMe CEI 61000-3-12.

MATHUTHBIE Mo

== OnekTpuYecKkuini Tk, MPOXOASALUMA Yepes oGO MPOBOAHMK BbI3bIBAET JIOKaNM30BaHHbIe anekTpoMarHutHble nonst (EMF).
- -V CBapOoYHbIii TOK BbI3bIBAET 3MEKTPOMArHUTHOE MOoMe BOKPYr CBAPOYHOM Lienu 1 CBapoYHOro 0GopyaoBaHus.

SﬂeKTpOMaFHI/ITHbIe nons EMF MOryT CO34aTb NOMeXn OAns HEKOTOPbIX MEANULMHCKMX UMNIAHTATOB, HAanpumMmep anekTpoKkapAnoCTUMYIATOPOB. Mepbl
6e30nacHOCTV AOIMKHbI BbITh NPUHATLI Ana nogen, HoCAWMX MeQUUMHCKME MMMNNaHTaThl. Hanpmmep: orpaHunyeHne Ooctyna ans npoxoXxux, Unu
OoLeHKa nHamemnayanbHOro pucka ansd ceapluuka.



WHCcTpyKuma no .
epeBoq opUrMHasribHbIX
MPUMEHEHMIO N GALAXY 400T G / 400T GW

Bce cBapLyuKn JOMKHBI UCMONb30BaTh cregywouwme npouenypbl 4na MUHUMMU3aunmn BO3[ENCTBUSA AMNEeKTPOMarHUTHbIX MOnen:
* pacnonoxute cBapo4Hble kabenu BMecTe - Mo BO3MOXHOCTMN 3aKpennte Ux ¢ NOMOLLbHO 3aXXUMa;

* AePXUTEChb KaK MOXHO Aarbliue OT CBapOYHOW Lienun

* H/ B KOEM Clly4ae He 060paLWIBal7ITe BOKpyr cebs CBapo4Hble kabenu.

* He pa3meLlante Kopnyc Mmexay cBapo4HbIMU kabensmu. Oepxute oba CBapO4HbIX kabens Ha ogHoM CTOpOHe Kopnyca,

* MNoacoegunHuTe O6paTHbIl7I kabernb K 3aroToBKe Kak MOXHO Grvke kK cBapunBaeMoOMy y4acTKy;

* He pa60Ta17|Te PSAOM, HE caamuTeCh U He NMPUCTIOHANTECH K NCTOYHUKY CBApPO4YHOIo TOKa;

* He CBapuBaTb NpU TPaHCNOPTUPOBKE NCTOYHMKA CBAPOYHOro Toka nnun yCTpOI;ICTBa nogayun NnpoBOJSIOKA.

A Jlnua, ncnonb3ywwe aNeKTpoKapaANnOCTUMYIATOPbI, AOIMKHbI MPOKOHCYNLTUPOBATLCA Yy Bpaya nepen pa60T0|7| C OaHHbIM

obopynoBaHueMm.
BosgeincTBre aneKTpoMarHUTHOrO Mosisi B MPOLECCe CBapKU MOXET MMETh U Apyrie, eLle He U3BECTHbIe Hayke, NMOCNeacTBUsS
=\ OISt 300POBbS.

PEKOMEHOALMX ONSA OLUEHKW 30HbI CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKU

O6wme cBegeHUs

Monb3oBaTenb OTBEYaET 3a YCTAHOBKY M UCMOMNb30BaHWeE YCTaHOBKM PyYHON AyrOBOI CBapKW, Creays ykasaHusmM npovasoautens. Mpu oGHapyxeHun
3MeKTPOMarHUTHbIX M3Ny4YeHuin NonbL30BaTeNb annapara py4YHon AyroBov CBapku JOMKEH paspeLllnTb Npobriemy ¢ NOMOLLbIO TEXHUYECKON NOAAEPKKM
npoun3BoamnTens. B HEKOTOPbIX Cryvasx 3TO KOPPEKTUPYHOLLEee AeACTBUE MOXKET ObITb OCTATOYHO NPOCTLIM, HAaNPUMep 3a3eMsieHne CBapOYHOM Lienu.
B apyrux crnyyasx Bo3MOXHO noTpebyeTcst cosgaHue af1eKTPOMarHUTHOrO akpaHa BOKPYr MCTOMHUKA CBapOYHOrO TOKa W BCEV CBapuvBaeMon aetanu
nyTeM MOHTUPOBAHUS BXOAHbLIX (OUILTPOB. B ntoGom crnyyae anekTpoMarHUTHbIE U3MyyYeHUst OOSKHbI GblTb YMeHbLUEHbI Tak, YToObl OHW GosbLue He
cosfaBanv nomex.

OLieHKa CBapO4HOW 30HbI

Mepen yctaHoBkoM 06OPYAOBaHMS OyroBoW CBapky Morib3oBaTerb [OMKEH OLEHWTb BO3MOXHblE 3MEKTPOMarHuTHbIe Npobrnembl, KOTOpble MOryT
BO3HUKHYTb B OKpY>aloLLeii cpefe. YTo AOMMKHO BbiTb yUYTEeHO:

a) Hanuuue Hag, noa v psgoM ¢ obopyaoBaHMeM Ans AyroBoW CBApKW APYTMX CUMOBbIX, YNPaBSOLWMX, CUTHAMBHBIX 1 TenedoHHbIX kabenen;
6)lpremMHMKM 1 NepefaTynkv paamo U TENEBUAEHUS.

B) KOMIMbIOTEPbI 1 APYroe KOHTPOIbHOE 06opyaoBaHME;

r) o6opynoBaHue, MMeIOLLEee peLlatoLlee 3HadYeHve s 6e30MacHOCTH, HanpuMep 3aLiuTa NpoMbILLIeHHOro 06opyA0BaHUS;

[) 300pOBbe MNoAEN, KOTOpPble HAXOAATCS NOGMNU30CTM HANpPUMEP, NPY UCMONb30BAHUM KAaPAUOCTUMYTSTOPOB UMK CIYXOBbLIX annapaTos.;

e) obopynoBaHue, UCToNb3yeMoe Ans KanuBGPOBKU UMW U3MEPEHNS;

g) HEBOCMIPUMMUYMBOCTb ApYroro 06opynoBaHus K OKpyXXatoLen cpeae.

Monb3oBarternb formkeH y6eauTbcst B TOM, YTO BCe annapartbl B MOMELLEeHWU COBMECTUMbI APYr C APYroM. TO MOXeT NoTpeboBaTh AOMNONHUTENbHbIX
3aLUMTHBIX MEp;

h) Bpemsi cyTok, Koraa AOIKHbI MPOBOAUTLCS CBapOYHble UMK Apyrue paboTb.

Pa3mepbl paccMaTpvBaemoi 30Hbl CBapku 3aBUCSAT OT CTPYKTYpbl 34aHuUst U APYrux paboT, KoTopble B HeM npoBoasTcs. PaccmatprBaemasi 3oHa
MOXeT NPOCTUPAaTLCS 3a Npeaerbl Pa3MeLLeHNsi YCTaHOBKM.

OueHKa cBapoO4HOM YCTaHOBKU

MOMUMO OLIEHKM 30HBI, OLieHKa annapaToB PyYHOWN AyroBOW CBapKu MOXET MOMOYb ONPEAENNUTL U PeLUnTb CrlydYan anekTpoMarHMTHbIX noMmex. OueHka
N3MyYeHUn OOIMKHa yuuTblBaTb M3MEPEHUs B YCMOBUSIX dKchnyaTauuu, kak ato ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. MamepeHus Ha mecTe B
YCNOBUSIX 3KCMIyaTaLmmy MOryT Takke No3BOMTb NOATBEPAUTL APPEKTUBHOCTE MEP MO CMAMYEHNI0 BO3AENCTBUS.

PEKOMEHOALWN MO METOAUKE CHUXEHUA SIIEKTPOMAITHUTHOIO U3NYYEHUA

a. ObwecTBeHHas ceTb cHaGxeHusa: ObopynoBaHve Ans AyroBOW CBapKW OOMKHO ObiTb NOAKMHOYEHO K OOLECTBEHHOMY 3NEKTPOCHabXeHUo B
COOTBETCTBMN C PEKOMEHAALMSIMU NPOU3BOAUTENS. B cryyae BO3HWMKHOBEHWS MOMEX BO3MOXHO OyAeT HeoGXOAUMO MPUHSTb AOMNOSTHUTESbHbIE
npeaynpeauTenbHbie Mepbl, Takue Kak unsTpaums 06LLEeCTBEHHON CUCTEMbI NUTaHUS. BO3MOXHO 3aLUMTUTL LIHYP NUTaHWS annaparta ¢ NoMOLLbHO
3KpaHU3NpyloLen onnéTku, NMBO MOXOXWM MpucrocobneHneM (B crlydae ecnv annapaTt pyyqHOW [AyroBoW CBapku MOCTOSIHHO HaxoauTcst Ha
onpeaeneHHom paboyem MecTe). HeobxoanmMo o6ecneunTs aNeKTPUHECKYH HENPEPLIBHOCTb 3KPaHM3MPYLoLLEen onnéTkK no Bcen AnuHe. Heobxoamnmo
NoACOeaMHUTL 3KPaHU3UPYIOLLLYIO OMMETKY K MCTOYHUKY CBAPOYHOrO TOKa Ans o6ecnevyeHns XopoLlero af1eKTpUYecKoro KoHTakTa Mexay LHYpoM U
KOPMyCOM MUCTOYHMKa CBapO4YHOrO TOKa.

6. TexHuyeckoe ob6cnyxuBaHue o6opyaoBaHus Ansa ayroBoi cBapku: OGopynoBaHWe ANsi OyroBOW CBapku OOSMKHO MPOXOAWUTb PerynsipHoe
TexHUYeckoe o6CyXnBaHWe B COOTBETCTBUM C peKoMeHaaumusamm npounssoauTens. Heobxoanmo, 4Tobbl Bce AOCTYNbI, NIOKM M OTKUABIBAOLLMECS YacTy
Kopnyca 6bInn 3aKpbIThl U NPaBUMBHO 3aKpenneHbl, Koraa annapaT pyYHoi AyroBoi CBapku roToB kK paboTe UM HaxoauTcs B pabovemM COCTOSIHUM.
Heobxoanmo, 4Tobbl annapat py4HO AyroBol cBapku He Gbin nepedenaH kakum Gbl TO HW Obio 06pasoM, 3a UCKMIOYEHNEM HACTPOEK, yKasaHHbIX
B PYKOBOACTBE MpOM3BOAUTENS. B YacTHOCTW, YCTPOMCTBO Momkura u ctabunusatopa Ayrv AOMKHO ObiTb OTPerynupoBaHO UM 06CnyXMBaTbCS B
COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALUAMN NPOU3BOAMTENS.

B. CBapouHble kabenu: CunoBble kabenu : kabenu AokHbI GbiTb Kak MOXHO KOpoYe 1 MOMELLeHbl ApYr PSAOM € ApyroM BGM3M OT nona unm Ha
rnony.

r. 3KBUNOTEeHUManbLHoe coeguHeHue: DKBUMNOTEeHLMabHbIE COeAMHEHNS: He0BX0AMMO 0BecnednTb CoeaHEHe BCeX METaNNNYEecKX NnpeamMeToB
OKpyXXatoLen 3oHbl. TeM He MeHee, MeTannMyeckue nNpeameTbl, CoeaAMHeHHbIE CO CBapvBaeMoii [eTanblo, YBEeNMYMBaloT PUCK ANs nonb3oBaTens
yaapa aneKkTpuyeckum TOKOM, ECIIN OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCSA 9TUX MeTannuyeckux NpeameToB 1 anekTpoaa. OnepaTtop AomkeH ObiTb N30NMpoBaH
OT Takux MeTanM4yeckmx npeameToB.

A. 3aseMneHue 3arotoBku: 3asemMrieHve cBapuBaemol Aetanu: B cnyyae, ecnu cBapvBaemasi fgeTaflb He 3a3emriieHa Mo CoobpaeHUsiM
3MeKTpUYecKon 6e30NacHOCTM U B CUITy CBOUX PA3MEPOB M CBOETO PacronoXeHWs, Kak, Hanpumep, B CllydYae kopryca cyaHa Ui MeTanoKOHCTPYKLMK
NPOMBbILLSIEHHOTO 00bekTa, TO COeAUHEHWe AeTanu C 3eMSiell, MOXET B HEKOTOpbIX CryyasiX, HO He CUCTEMATUYECKW, COKPaTUTb BbIGPOCHI.
Heobxoaumo nsberatb 3a3emrneHne getanen, KOTopble MOrMU Gbl YBENUUYUTL PUCK TPABMUPOBaHUSI NOMNb30BaTeNen Unu e NoBpexaeHus Apyrux
3MeKTPOoycTaHOBOK. Mpu HaZOBHOCTH, CriedyeT HanpsAMyo NOACOeANHUTb AeTarb K 3eMIe, HO B HEKOTOPbIX CTpaHax, KOTopble He paspeLuaroT NpsiMoe
nofcoeavHeHne, ero HyXKHo cenaTtb C NOMOLLbIO NOAXOASALLEro KoHAeHcaTopa, BbiIGpaHHOIo B 3aBUCHMOCTY OT HaLMOHabHOro 3akoHo4aTeNbLCTBa.
e. 3awmra U IKpaHMpoBaHue: 3alimTa M IKpaHuU3MpyroLlas onnéTka: BbIGOpOYHas 3alyuTa M dKpaHu3upylollas onnéTka Apyrux kabenei u
o6opyaoBaHus, Haxofswmxcs B Gnuanexawiem paboyem yyacTke, MOMOXET OrpaHuyMTb MpoGreMbl, CBA3aHHble C MoMexamu. 3awuta Bcen
CBapOYHOI 30HbI MOXET PacCMaTpMBaTLCS B HEKOTOPbIX OCODbIX CryYasix.
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TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT UICTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

He I'IOJ'Ib3yl7ITer kabensmu unm ropenkon Ans nepeHoca WUCTOYHMKA CBapOYHOro Toka. Ero MOXHO nepeHocUTb TOMbKO B
BEPTUKASIbHOM MONOXEHUN.

He nepeHOCUTb UCTOYHWK HaA NIOALMU UKW NpeaMeTamu.

Hukorga He nogHUManTe rasoBblil 6anmoH U UCTOYHMK CBapPOYHOro ToKa OAHOBPEMEHHO. VIX TpaHCNOPTHbIE HOPMbI Pa3NNYaloTCs.

YCTAHOBKA AIMNAPATA

* MNocTaBbTe MCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa Ha Morl, MakCMMarbHbIA HaKIoH KoTtoporo 10°.

* MNpenycmoTpuTe 4OCTaTO4HO 60nbLIOe NPOCTPAHCTBO AN XOPOLLEro NPpoBETPUBAHMS UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M AOCTyNa K yNpaBneHuto.
* He ncnonb3oBaTth B cpefe cogepallent MeTaninyeckyro nbifb-npoBOAHUK.

* ACTOYHMK CBapOYHOro TOKa AOMKEH ObITb YKPbIT OT MPOSIMBHOIO AOXASI U HE CTOATb Ha COSHLE.

ObopynoBaHne umeet cteneHb 3awmnTbl IP23S, 4To o3HavaerT :

- 3aWUTy OT HeBOMbLUNX TBEPALIX MHOPOAHBIX TEN AUaMeTpoM =12.5Mm u,

- 3alMTa OT AOXKASA, HanpaBeHHOro nog yrrnom 60° K BepTukanu, Korga ero ABWKyLIMecs YacTu (BEHTUNSTOP) HEMOOBWIKHbI.

[MoaToMy AaHHOEe 00opyAOBaHNE MOXHO XPaHUTb HA OTKPLITOM BO3[lyxe B COOTBETCTBUM CO CTENEHbIO 3awuTbl [P23.

LUHyp NUTaHuA, yanumHuTenb n CBapOHHbIIZ kabenb OOMKHbI NMOMTHOCTbLIO pa3mMoTaHbl BO n3bexaHue neperpesa.

lMponssoauTens He HeCeT OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENBHO yu.l,ep6a, HaHeCeHHOro nuuam unun npeameTam, n3-3a HenpasuiibHOIro
1 ONacHOro ncnosb3oBaHUA 3TOro o6opy,qosava.

OBCINYXXWUBAHWE / PEKOMEHOALINA

exerogHoe TeXOGCJ‘Iy)KVIBaHVIe.

» OTKkMoYNTE NUTaHNE, BblAEPHYB BUJIKY U3 PO3ETKU, N NOOOKAUTE 2 MWHYTbI Nepeq TeM, Kak NpucTynuTb K TeXOﬁCJ'Iy)KVIBaHVIIO.
BHyTpVI annaparta BbICOKME U ONMacCHble HanpsXeHne 1 ToK.

f -> » TexHuyeckoe OGCJ'Iy)KVIBaHVIe OOIMKHO NMPOU3BOAUTLCS TONBKO KBaANMMULMPOBAHHBIM CMeLnanmcToMm. COBeTyeTCﬂ npoBoOAnTb

* PerynﬂpHo OTKpbIBaNTe annapar n npo,u,yBaVlTe €ero, 4Tobbl 04MCTUTbL OT MbiNn. Heobxoanmo Takke NpoBepATb BCE ANEKTpu4eCkne coeuHeHnsa c
NOMOLLBbK N30JTMPOBAHHOIO UHCTPYMEHTa. [MpoBepka AomkHa OCyLLeCTBNATbLCA KBanMULUMPOBaHHLIM CNeLManncTom.

* PerynﬂpHo npoBepsinTe COCTOsIHNE LLHYypa nuTaHuna. Ecnu LUHYP NMUTaHUA NOBPEXOEH, OH JOIDKEH ObITb 3aMeHeH nNpou3BoauTENeM, ero CepBUCHON
CJ'Iy)K6Ol7I nnu KkBanuULMpPoBaHHbLIM CreunannucTomMm Bo nsbexxaHne onacHoCTU.

« OcTaBnsnTe OTBEPCTUA UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHLIMU ANt MPOXOXKAEHUS BO3AYyXa.
* He ucnonb3oBath AaHHbIN annapat Ans pasMopo3ku Tpy6, 3apaaku Gatapeii/akkyMynsTopoB Unv 3anycka asuratesnei.

¥ sooTow:

ANANA YKngkocTb oxnaxaeHusi [oMmkHa ObiTb 3aMeHeHa kaxable 12 mecsiueB, YTO NOMOXET NpeaoTBpaTMTe 06pa3oBaHNe 0CaaKoB,
KOTOpble MOryT 3abuTb Lienb oxnaxaeHus ropenku. Jliobble ocagku Unmu ocTaTkv XUAKOCTY AOIMKHBI ObITb 06paboTaHbl Ha
npegHa3Ha4yeHHON Ansi 3TOro Bo4oouMLarLLen cTaHumm. Ecnm Bo3aMoxHO, MPOAYKT A0omKeH ObiTb NnepepaboTtaH. Kateropuyecku
3anpeLLeHo cnveaTb UCMOSIb30BAHHYIO XWUAKOCTb B PEKU, OTCTOMHUKN WU APEHaXHble cucTembl. PasbaBrneHHyo XnakocTb He
crefyeT cnvBaTb B KaHanNM3aumio, KpoMe CriyyaeB, Korga 310 A0MNyCKaeTCs MECTHOW pernameHTaumen.

YCTAHOBKA U NMPUHLUMWMN OEACTBUA

TonbKO ONbITHBIV U yrIOJ'IHOMOLIeHHbIVI npounssogunTenem crneumnannct MoXeT OCYLLECTBNATL YCTAaHOBKY. Bo BpeMsA yCTaHOBKN y6e,D,VITer, YTO UCTOYHUK

OTKMoYeH oT ceTu. MNocnenoBaTenbHble Un napannenbHble coeANHEeHNA NCTOYHNKa 3anpeLleHbl. PeKOMeH,D,yeTCﬂ MCNOonb30BaTb CBAPOYHbIE kabenu
nayuime B KOMNekTe Cc annapatom ans OonTMMarnbHoOM HaCTpOVIKI/I MaLUUHbI.

ONMUCAHUE

3710 TpexdasHbIi UCTOUHVK NMUTaHWA NS «CUHepreTudeckon» nonyastomatmyeckon ceapkv (MIG unu MAG), csapku anektpogom ¢ obmaskon (MMA)
1 Ansa ceapku Tyronnaeskum anektpopom (TIG). TpebyeTcs ncnonb3oBaHve AONONHUTENBHON OTAEMbHOW KaTyLUKN.

OMUCAHUE OBOPYLOBAHMUA (I1)

400T G

1-  Jltok swmka ons npyHaanexHocTemn 8- Onuusa kawa

2- [epxatenb ans kabens 9- KoHHekTOp, oTAenbHOE ynpasneHne NogatoLLero ycTponcTea
3- loacrtaBka Ans ropenku 10- He3no NONOXWTENbLHOM NOMSIPHOCTU

4-  HMI (4ernoBeko-MaLLMHHbBIN UHTEPdENC) 11-  CerteBoi kabenb (5 m)

5- Mepekntoyatens MYCK/CTONM 12-  Crennax ans 6yTbinok oGbemom 4 m® unm 10 m®

6- [He3no NoNoXWTenbHOW NOMSAPHOCTH 13- USB-pasbem

7- THe3no oTpuuaTenbHON NONAPHOCTU 14-  XpaHeHune
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1-  JIioK Alwmka gna npyHagnexxHocTemn 11-  Onumsa Kawa

2- [Oepxatenb ans kabens 12-  KoHHekTOp, OTAenbHOEe ynpaeneHne nogatoLero yCcTponcTaa
3- T[loacrtaska Ans ropenku 13- He3no NonoXuTenbHOW NONSPHOCTH

4-  HMI (4enoBeko-MaLLMHHbBIN UHTEPdENC) 14-  CeteBol kabenb (5 M)

5-  Mepexkntoyatens MYCK/CTOMM 15-  Bbixoa oxnaxaaroLLen XuakocTn (CUHNUIA)

6- [He3no NonoXMTENbHOW NOMSIPHOCTK 16- Bxop oxnaxpgatoLlen XuMaKocTyh (KpacHbIi)

7- THe3no oTpuLaTenbHOM NoSIPHOCTH 17-  Ctennax ans 6yTbinok o6bemom 4 m3 mnun 10 m*

8- [pobka 3anpaBOYHOro OTBEPCTUS 18- USB-pasbem

9- [penoxpaHuTenb oxnaxgatoLwero ycTponcTaa 19- XpaHeHue

10- YpoBHemep HanonHeHus 20- Tpybka nomxura

MHTEP®EWUC YENIOBEK-MALLMHA (IHM)

Em MoxanyicTta, 03HaKoMbTECb C WHCTPYKUMEW MO 3Kcnnyatauumm uHTepdenca (IHM), koTopas siBnseTcs 4acTbio MOSHOW
WUnTepdeiic [OKYMeHTauun Ha obopyaoBaHue.

NMUTAHUE - BKITFOYEHUWE

[aHHoe obopynoBaHve nocTtaensieTcs ¢ posetkor 32A EN 60309-1 M pomkHO ucnonb3oBaTbCs Tonbko B TpexdhasHonm 400B (50-60 )
YeTbIPEXMPOBOAHOW 3a3eMIIEHHOW 3NEKTPOYCTaHOBKE.

OddekTBHOE 3HaYeHMe noTpebnsiemoro Toka (I1eff) Ans ncnonb3oBaHMst NPU MakcUMarnbHbIX YCNOBUSX Yka3aHo Ha annaparte. [NpoBepbTe YToObI
nuTaHne u 3awmTta (NMNaBkvil NPefoXpaHWUTenb W/UNW BbIKIOYaTENb) COBMECTUMbI C TOKOM, HeobxoammblM Ans paboTbl annapata. B HekoTopbix
CTpaHax BO3MOXHO NMOHaf00bMTCH MOMEHSATb BUMKY A5 UCMONb30BaHWSA NPY MakcMMarbHbIX YCOBUSX.

- VIcTouHMK nuTaHnsa paccunTtaH Ha paboty npu HanpsbkeHun 400 V +/- 15%. MepexoanT B pexvM 3aLUmTbl, €CNN HanpskeHne nutaHnsa meHblue 330
Bpm unu 6onblue 490 Bpm (Ha aucnnee nosBUTCS Ko HEUCNPaBHOCTH).

- Ons 3anycka HaxmuTe nepekntovatens START/STOP (Bkn.), a ona octaHoBku HaxmuTe nepekntovatens START/STOP (Bbikn.). BHumanue!
Hukorga He oTknioyanTe NUTaHue, Korga annapar nog Harpy3Kow.

NMOAKINIOYEHUE K SJIEKTPOITEHEPATOPY

[aHHoe obopynoBaHMe MOXET 3KCNIyaTUpOoBaTLCS C AfeKTporeHepaTtopamu nNpy ycroBuUM, YTO BCMOMOraTtesibHas 3Heprusi OTBeYaeT CrneayoLmm
TpeboBaHuAM:

- HanpsixeHne 0omkHO GbITb NEpeMeHHbIM, ero cpeaHekBagpaTUYHoe 3HaYeHne JormkHo 6biTb 400 B +/- 15%, a nukoBoe HanpsikeHue A0oMKHO ObiTb
meHee 700 B,

- Yactota gomxHa 6b1Tb Mmexay 50 n 60 Iu.

OueHb BaxxHO cobntogaTb 3T YCNOBUS, T.K MHOTME 3MEKTPOreHepaTopbl BbIAAKT MUKW HaMPSBKEHWS!, KOTOpble MOTYT NoBpeanTb obopyaoBaHuve.

UCMOJIb3OBAHUE YONTMHUTENSA

YOnNuHUTENN JOMKHBI UMETb ANMUHY U CeYEHWe B COOTBETCTBUM C HanpskeHnem obopynoBaHus. Micnonb3ynte yanvHWTENb, OTBEYaLMA HopMaMm
Ballen CTpaHbl.

HanpsixeHue Ha Bxoae [nvHa - oTpe3ok yanuHuTensHoro kabens (OnuHa < 45 m)
400 V 4 mm?

3ATNIUBKA LUMPKYNALUOHHOM XXUOKOCTMU (400 T GW)

Mpv NepBoM UCMONb30BaHWUM U3AENWS UMK NOCIEe NOJHOMO ONOPOXHEHMS Gaka oxnaxaarLwen XMaKoCTM HeoOXOANMO BbINOMHUTL CreayoLLyo
npoueaypy Ans 3anpaBKku LUMPKYNSLMOHHOIO Hacoca:

- 3anonHute Bak oxnaxgatoLLen XUaKocTu 40 MakcMmarnbHOro ypoBHsi. EMkocTb 6aka cocTtaBnsiet 5,5 nuTpos.

- MopcoeaunuTe wnaHr ans 3anveku (11-20) k pasbemy Bbixofa oxnaxaatoLuen xuakocTtu (11-15) n nomectute gpyrov KOHeL, B MyCTY EMKOCTb (B
ngeane - 6yTbInky).

- Bkntounte reHepatop.

- B meHio «Cunctema/OxnaxgaroLlee yCTpONCTBO» OMNUMOHANbHOro otaenbHoro 6apabaHa HaxmuTe KHomnky Ne 2 (E_,), 4YTOGbI 3aMyCTUTb
npoLeaypy 3anvBku.

- Mocne Toro, kak HacoC 3anorHeH (3anonHeHNe KOHTEHepa OXNaxaatoLen XXUAKOCTbI0), OCTaHOBUTE BroK OXnaXaeHus, HaxaB OgHY U3 KHOMOK
Ha naHenu yrnpasneHust.

- OTCOeaVHUTE LUMaHT 3arnvBKu, BEPHUTE XUAKOCTb B OXNaxaatoLlee YyCTPOMCTBO: HACOC 3anyLLeH.

57

RU



58

WHCTpyKuma no
I'IepeBoq OopUrnHanbHbIX
NMPUMEHEHNIO MHCTPYKUMiA GALAXY 400T G /400T GW

XWOKOE OXNAXOEHWE (400 T I'BT)

HANONHEHUE BAKA

MAX
L Pesepsyap Kynepa AomkeH 06513aTenbHO ObiTb HAaNoOMHEH A0 PeKOMeHA0BaHHOrO ypoBHS MAX, yka3aHHOro Ha ypoBHeEMepe crnepeam
Kynepa, HO H1 B koeM criyvae He Hinke ypoBHs MIN - B aTom cryyae Ha akpaHe annapata TIG nossutcsa npeaynpexaatolee coobLueHve.
BaxxHO wncnonb3oBaTb crneuuanbHyl OXMaxAalLlylo XUOKOCTb AN CBAPOYHbIX anmnapaToB C HU3KOW 3MeKTPOMNpPOBOAHOCTbIO,
ABNAOLLNXCS aHTUKOPPO3NOHHBIMU 1 aHTUPU3HbIMK. (ApT. 052246).
Mcnonb3oBaHue Apyrmx oxnaxpgatoLmx XUAKOCTEN, HanpymMep Tocona, 13-3a npoLecca 3MeKTponM3a MoryT NpUBECTU K HAKOMMEHWUIo
0CafKOB B LIeNn CUCTEMbI OXNaXKAEHNS U, TakuM 06pasoMm, yXyALWwWTb NPOLECC OXNaXaAeHNa unn gaxe 3abuts ee.
MAX 31O pekoMeHayeMblii ypoBeHb HEOBX0AMM Ans oNTUMM3aunm paboumnx akTopoB pe3aka C XUAKOCTHLIM OXMaXaeHNeM.
Jlioboe noBpexaeHne MallvHbl U3-3a UCMOMb30BaHNA APYrovi OXMaxAatLllen XUAKOCTW, OTIIMYHOM OT pekoMeHAyemoun, He Gyaer
paccMmaTpuBaTbCs B paMKax rapaHTum.

MIN

NCNOJZIb3OBAHUE

HWKOIJA He ncnonb3yiiTe reHepaTop 6e3 oxnaxaaroLLei XXuakoctu npu paboTatollem Hacoce.

1. Cobnitopaiite MUHMMAanbHbIN YPOBEHb. HeBbInonHeHne aToro TpeGOBaHMﬂ MOXET NPUBECTU K Heo6paTmmomy noBpexXaeHM Hacoca CUCTEMbI
oxnaxageHus.
2 Yb6enutechb B TOM, YTO CUCTEMA OXNTAXKAEHNS BbIKMIOYEHA nepen Tem, Kak oTCoeanHUTb pyKaBa nodayvu 1 BbiBoAa XXUOKOCTU OT ropesku.

OxnaxxaatoLas XuaKocTb BpedHa W pasgpakaeT rnasa, Crm3ncTyo 060MmoYKy 1 KoxXy. Fopsiyast XKMAKOCTb MOXET Bbi3BaTb OXOTU.

OnacHOCTb 0XOroB ropsiyen XMAKOCTbIO. HuKkoraa He cnvBamnTe XUOKOCTb Kyriepa nocrne ero Ucnonb3oBaHus. XXngkocTb BHYTPY KMNsLWasi.
MopoxkaunTe noka oHa OCTbIHET Npexae YeM CrvBaTh ee.

B pexume «AUTO» Hacoc oxnaguTens Ha4uMHaeT pa6OTaTb nocne Havyana ceapku. Korga ceapka npekpaliaercsi, Hacoc NpogormkaeT
4. paﬁOTaTb B TeyeHue 10 MWHYT. 3a ato BpeMA XNOKOCTb OXNnaXXgaeT CBapOYHYH ropesky n osoguT ee 4o KOMHaTHOW Temnepartypbl. Mocne
CBapKku ocTasnsanTe annapaT NOAKMYEHHbIM HECKOMBKO MWHYT ONA OXNaXKOeHUs.

B npouecce MIG-MAG oxnaxpgatoLiee yCTPOWCTBO akTUBMpOBaHO no ymondaHuio (AUTO). [ina ucnonb3oBanusi ropenku MIG-MAG ¢ Bo3gyLUHbIM
oXnaXaeHnem HeoBGXxoaAMMO OTKMUMTL Griok oxnaxaeHus (OFF). [ns atoro o6paTtutech K pyKOBOACTBY MO MHTEPECy KaTyLUKU.

NOAKNIOYEHUE COEOEHUTENIbHOIO KABENA

¢ MoacoeanHeHve N oTcoeanHEHNE COEQUHUTENBHOTO LUNaHra Mexay UCTOYHMKOM W NogatoLLmuM YCTPOMCTBOM 06513aTenbHO
[OOIMKHO NPOM3BOANTLCS, KOrga UCTOYHMK He nog HanpshkeHneM. Couper 'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux
SECURITY H
minutes.

¥

Moapo6Hyto MHpopMaLMIO O TOM, Kak MOAKMYNTL Kabenb Mexay reHepaTopoM M KaTyLUKOW, CM. B MUHCTPYKLMMN K OTAEMbHON KaTyLluKe (onuums).

Ha npvBefeHHbIX HWke AuarpaMmax OrnmcaHbl MUHMManbHO HeobXxoauMble COeAMHEHWs! B 3aBUCKMMOCTM OT pexuma cBapkv. [pu xenanum
nonb3oBaTeny MOryT OCTaBUTb HEHYXHble COeAuHEHNs (ra3oBoe coeanHeHne npu ceapke MMA, kabenb nuTaHust Ha MexaHU3Me nogadun NPOBOOKU
npu ceapke MMAun TIG n 1.4.).

MIG-MAG cBapka (nonoxurenbHasa nonspHOCcTb

400T G 400T GW
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MIG-MAG cBapka (oTpuuarenbHas nonspHOCTb

[nsa ceapkm MIG/MAG 6e3 rasoBoi 3awuTbl 06bI4HO TpebyeTcsa oTpuuaTensHas NonspHOCTb. B aTom cnyyae HeobxoamMmo Mcnonb3oBaTb
[OMNONHUTENbHbLIN Kabenb Ans nsmeHeHus nonspHocTu (a). B mobom cnyyae, npy Beibope NonsipHOCTM obpaTuTeCh kK peKoMeHAaLUsiM Mpon3BOANTENS

npoBOOB.

400T G 400T GW
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WHCTpyKuma no
I'IepeBoq OopUrnHanbHbIX
NMPUMEHEHNIO MHCTPYKUMiA GALAXY 400T G /400T GW

CBapka MMA

Cobrntogavite NONSPHOCTb M CBAPOYHbIN TOK, yKa3aHHbIe Ha Kopobke anekTpoaoB. V3BnekanTe anekTpoa U3 anekTpogodepxarens, koraa reHepaTop
He ucnonb3yetcs. He nogkntodante ropenky MIG-MAG unu TIG, ecnu reHepaTtop ucnonbs3syetcs ans ceapku MMA.

400T G 400T GW

» ObopyaoBaHue ocHalleHO 3 PYHKLMAMU, XapakTepHbIMU AN UHBEPTOPOB:

- Hot Start (Fopsiumin CtapT) - aBTOMaTn4Yeckoe yBenmyeHne CBapoyHOro Toka B Hayane cBapku.

- Arc Force (Popcax [lyru) - yHKUMsI, NPensTCTBYOLWAas 3anvnaHnto aNekTpoaa nyTeM yBeNMYeHnsi CBapO4YHOIo Toka B MOMEHT KacaHusl arekTpoaom
CBapOYHOW BaHHbI.

- Anti-Sticking cnyxuT ons npegynpexaeHust npokanvMBaHus ANeKTpoAa Npu ero 3anunaHuy 1 Nerkoro oTpbiBa 3anurLiero arnekTpoaa.

TexHonornyeckue XapaKTepUCTuku

MeToabl cBapku
. CraHpgapTHbIn  VIMNynbCHBIN
PacluvpeHHbie Hactponkn S Y
pexum pexum
Pymunosbie Tun anekTpoaa onpeaensier cneynduyecke napameTpbl B
Tun anekTpoaa C OCHOBHbIM v v P p p P
3aBMCUMOCTY OT 0B6Ma3ku ANa oNTUMK3aLMKN ero CBapuBaeMoCTy.
NOKPbITNEM
oL PyHKUMA NnpoTMBo3anvnanus (anti-stiking) pekomenayercsa ans
Anti-Sticking
ON - OFF v v Nerkoro OTCOeAMHEHWS arekTpoaa B Crlyyae ero npunmnaHns K
(npoTrBO3anunaHune) o
CcBapuBaeMoW AeTanu (ToK OTKMoYaeTcss aBTOMaTUYeCKM).




WHCTpyKums no

anMeHeHV"'O [MepeBog opurMHanbHbIX

VHCTPYKUMIN

GALAXY 400T G/400T GW

[locTyn K HeKOTOpbIM NapameTpamM CBapku 3aBUCUT OT BbIOPAHHOTO pexunma otobpaxeHusi: Hactponku/pexum otobpaxenuns : Easy nnu Expert.
ObpaTtutech K pykoBOACTBY MO 3KCMnyaTauuv nporpammmupyemoro tepmutana (HMI).

MeToabl cBapku

* CTaHpapTHbIN
OT0T cTaHpgapTHbIN pexum ceapkn MMA nogxoaut Ans 6onblunHCTBa NpuMeHeHnin. OH NO3BOMSET BbIMOMHATL CBAPKYy BCEMU TUMaMM 3MEKTPOAOB C
MOKPbITUEM, PYTUIOBbIX, OCHOBHbIX U LIEMIONO3HbIX 311EKTPOAOB M Ha BCEX Matepuanax: cranb, HepXasetoLas crasnb U YyryH.

* IMNynbCHbIN pexum

OTOT pexum UMNynbCHOW CBapKW MOAXOAUT AN BepTuKanbHoro npumeHeHus (PF). MiMnynbcHas cBapka MO3BOMSET COXPaHSATb CBAPHYK BaHHY
XOSI0QHOW, CMocobCTByst MpV 3TOM MepeHocy MaTepvana. [na peanv3auuv BepTMKanbHOW BOCXOAsLLEN cBapku 6e3 umnynbca Tpebyetcs
npoAenbIBaTh LWOB TNa « énoyka ». [lpyruMu cnoBamu, O4eHb CIIOXHOE NepeaBMKeHe TpeyronbHMKoM. bnarogaps nMnynbCHOMy pexumMy Gonblue
HeT HeobXoAMMOCTH NPoAenbIBaTh 3TO ABMXKEHME. B 3aBMCMOCTM OT TONLWMHBI AETanu NpsMoe NepeMeLLeHne arnekTpoaa CHU3Yy BBEPX MOXET ObiTb
[OCTaTOuHbIM. TeM He MeHee, eCrnv Bbl XOTUTE PacLUMPUTL CBAPOYHYIO BaHHY, TO [OCTATOMHO ByAeT MpocToro 6oKoBOro ABUXEHWS, NOAOGHOrO TOMY,
KOTOpOe MpoAenbiBaeTcs Mpy ropu3oHTanbHON cBapke. B aToM crnyyae Bbl MOXETe OTPerynmpoBaTb Ha 3KpaHe YacToTy MMMYNbCHOMo Toka. OTOoT
MeToZ cBapku obecneunBaeT 60nbLIMIA KOHTPOSb NPU BEPTUKANBHOW CBapKe.

BbIOGOP 3NEKTPOAOB C NOKPbLITUEM
* PyTunoBble aneKkTpoabl: Nerkve B UCNONb30BaHUN B NI0OON MO3MLUN.
» basoBble aneTpoabl: MOTYT UCMONb30BaTbCsl BO BCEX MOMOXEHMSAX U Brnarogaps CBOMM MOBbILLIEHHBIM MEXaHWYEeCKUM CBOWCTBaM MOAXoasAT Ans

BbINOSHEHNS PaboT No TexHUke 6e30MacHOCTL..

OnpepeneHne HacCTpoeK

EOVNHULIA
N3MEPEHUA

Arc Force Arc Force - 3T0 MakcumarnbHbI TOK, KOTOPbIN NpeaoTBpaLLaeT cnvnaHue Npu KOHTakTe anekTpoaa

WNN Kannm co CBapOYHOW BaHHOMN.

. CBapoyHbIi TOK perynmpyeTcst B 3aBMCUMMOCTY OT BbIOPaHHOro Tuna anekTpoaa (CM. ykaszaHus Ha

CBapOo4HbI TOK A P Perympy P pona (cu. y

yrnakoBKe 311eKTPOAOB).

Hot Start - aTo cBepxTOK Npu Nogxure, Gnarogaps KOTOPOMY 3MEKTPOA HE NPUAMNaET K
MpopomknTensHOCTbL o p P A Aap poMy po A P
Hot Start S cBapuBaemou getanu. Ero MoxHo oTperynupoBaTb No MOLHOCTM (% CBapO4YHOro Toka) 1 no

NPOAOIMKUTENBHOCTU (B CEKYHAAX).
YacToTa

Iy Yacrtota IMMYIbCOB pexuma PULSE ('y)

nynbcaumm

Hot Start - aTo cBepxTOK Npu nomxure, Gnarogapsi KOTOPOMY 3MEKTPOA HE NPUNUNAET K
% cBapviBaemol fetanu. Ero MoxHo oTperynmpoBaTb No MOLLHOCTU (% CBapo4HOro Toka) 1 no
NPOAOIMKUTENBHOCTU (B CEKYHAAX).

MpoueHTHasa gons Hot
Start

[MpoueHTHasa gons
XOIO4HOro ToKa

%

Bpemsa XonogHoro
TOKa

[ocTyn K HEKOTOPbIM NapameTpamM CBapky 3aBUCUT OT BbIBPaHHOIO pexvmMa otobpaxeHus: Hactporiku/pexum otobpaxenus : Easy nnu Expert.
O6partutech K pykoBOACTBY MO 3KCMyaTaumum nporpammupyemMoro Tepmunana (HMI).

HacTpowka cBapo4HOro Toka

HwxeonuncaHHble HaCTpOIZKVI COOTBETCTBYHOT AMana3oHy CBAPO4YHOro TOKa B 3aBMCUMOCTHW OT TUMNa U AnamMeTpa anekTpoaa. 3OTn ananasoHbl 4OCTATOYHO
LUMPOKK, TaK KaK OHWN 3aBUCAT OT NMPUMEHEHNA N NONOXEeHUA CBapKn.

@ anekTpoaa (MM) Pytunoseii E6013 (A) C ocHoBHol obmaskoit E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340

HacTtpoiika Arc Force

[Ina Hayana cBapku pekomeHayeTcst ycTaHoBUTh napameTp Arc Force B cpegHee nonoxeHwue (0) M perynnpoBaTh €ro B 3aBUCMMOCTU OT pe3ynbTaToB
1 npegnoyTeHuin ceapwmka. MPUMEYAHWA : amanasoH perynupoBku Ayr 3aBUCUT OT BbIGpaHHOro Tuna anekTpoaa.
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I'IepeBoq OopUrnHanbHbIX
NMPUMEHEHNIO MHCTPYKUMiA GALAXY 400T G /400T GW

CBAPKA TIG

Ceapka TIG DC gomxkHa ocyLLecTBRATbLCA B Cpefe 3aLlMTHOrO rasa (AproHa). Y6eamTech B TOM, YTO ropenka NpaBuibHO OCHALLEHa 1 YTO pacXoaHble
KOMMMEKTYoLWMeE (pyYHble TUCKW, AepKaTenb BTYNKM, Anddy30p 1 conmno) He n3HoLLeHbl. Heobxoammo ncnonb3oBaTh AONOMHUTENbHbIN kabenb Ans
N3MEHEHNS NOoNsSpHOCTM (a).

400T G 400T GW

W

4

o

JEA

o Wi
Qi

. B kayecTBe onuuy MOXHO Takxke Mcrnonb3oBaTh TIG-ropernky ¢ BEHTUIbHbIM NpuBoAoM. OH JOMKeH ObITb NOAKIIOYEH K rHE3dy
oTpuLLaTENBHON MONAPHOCTU Ha NepeaHen NaHenu reHeparopa.



WHCcTpyKuma no .
epeBoq opUrMHasribHbIX
MPUMEHEHMIO N GALAXY 400T G / 400T GW

KABEIb And U3MEHEHUA NMONAPHOCTU (OMNUKUA)

OnuHa Pasgen | Aptukyn
1.3m 033689
5m 95 mm2 | 032439
10m 032446

YCTPOMUCTBO MNOJAYU NPOBOJIOKU WF 36 B KAYECTBE ONLUU

3710 06opynoBaHMe MOXET BbITb OCHaLLeHO oTaenbHbIM 6apabaHom WF 36 (onuwms, apt. 082502). O3Tn aBa
3MeMeHTa CoefIMHeHbI [ONONHUTENBHbLIM CrieumanbHbIM Kabenem:

Tun oxnaxpeHus ropenkn | OnuHa Pazgen ApTuKyn
5m 70 mm? 075443
70 mm? 075450
10m™
Bo3agyx 95 mm? 077553
15 ™ 95 mm? 082083
20m 95 mm? 082090
1.8 ™ 70 mm? 075467
5m 70 mm? 075474
70 mm? 075481
Xngkoctb 10m™
95 mm? 075504
15 ™ 95 mm? 079816
20m 95 mm? 082106

A [Ons obecneyeHnst onNTMarnbHOWM CBapku B UMMYIIbCHOM PEXMME PEKOMEHAYETCS HE MpeBbIWaTh ANMHY fyya 10 M.

NMPOLUEONYPA OBHOBJIEHUA

CkavanTe nocrnegHIo BepCcUo NporpaMHoro obecnevyeHus:
YUrtobbl cka4aTb NOCNEAHI0 BEPCUIO MPOrpamMmmMHOro obecneyeHunsi, BBEAUTE CEPUHbIA HOMEP BaLlero CBapO4HOro MCTOYHMKA 30EeCh:
https://update.jbdc.pro/getlastupdate

3arem ckonupywnTte cann «.egf» Ha USB-Hocutens (USB-HOcUTenNb He BXOAMT B KOMMMEKT MOCTaBkM). ATOT hann He JOMKEH HaXOAMTbCS B nanke
vnn noananke Ha USB-HakonuTene.
USB-HakonuTenb A0MKEH CoAepXaTb TONbKO oauH dann «.egf» n gomkeH 6biTe oTdopmatmposaH B FAT32 nnun exFAT.

MpounsBeauTe o6HOBNEHME:

1. BbIkntounTe yCTPOMCTBO C MOMOLLbIO KHOMKM BKIFOYEHUS/BbIKITIOYEHNS.

2. Mopkntounte USB-HocuTens k nopty USB.

3. Haxwvute n ygepxusawnTte konecuko HMI.

4. BKknto4mTe yCTPOMCTBO C MOMOLLIbIO KHOMKM BKIIOYEHUSI/BbIKMIOYEHNS, yaepxxuBasi npu atom konecuko HMI. Korga Ha akpaHe nosiBuUTCA 0OQHO U3
3TUX COOOLLEHWNI, Bbl MOXETE OTNYCTUTb KOMeco.

System Update V__.__ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

O6HoBneHne B npouecce. [lo 3aBeplueHWM USB-HocuTenb He pacrno3HaH.

obHoBneHus yCTPONCTBO nokasbiBaeT | MpoaykT yxe obHoBneH n aBTomaTtudecku | OTpopmatupyiite  USB-Hakonutens B
«OBHOBNEHNEe 3aBepLUeHO» W aBTOMAaTUYeCKW | nepesanyckaeTcsi Yepes 3 CeKyHbl. FAT32 u ckonupyiTe cain «.egf» Ha USB-
nepesanyckaeTcst Yepes 3 CeKyHabl. HakonuTensb.

YCNnoBusA rAPAHTUA

lapaHTus pacnpocTpaHsieTcs Ha nboi 3aBoackon AedekT unm 6pak B Te4eHWe 2 NeT ¢ AaTbl NOKYNKy usnenus (3anyactu n pabovas cuna).

lapaHTusA He pacnpocTpaHsaeTcs Ha:

* MioGble NoBpexaeHVst MPY TPaHCNOPTUPOBKE.

» HopmanbHsbI u3Hoc fetanei (Hanpumep : kabenu, 3axumsl 1 1.4.).

» Criy4aun HenpaBWIbHOIO UCMONb30BaHNs (OLWMbKa NUTaHus, NnageHne, pasbopka).

» Cniyyam BbIxoga 13 CTpOst U3-3a OKpyXatoLLen cpeapl (3arpsi3HeHne Bo3ayxa, Kopposusi, Nbifb).

B cnyyae nonomku, BepHUTE YCTPONCTBO CBOEMY AMCTPUOBLIOTOPY, NPeaoCTaBuB:
- 4oKa3aTenbCTBO MOKYMKU C yKa3aHHOW AaTon (KBUTaHUMS, cHeT-akTypa...)
- OM1caHue MoroMKM.
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GeerikerShandleiding Vertaling van de originele handleiding GALAXY 400T G/400T GW

WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

ﬁ Voor het in gebruik nemen moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed begrepen worden.
Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

leder lichamelijk letsel en iedere vorm van materiéle 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 gekwalificeerd en bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag uitsluitend gebruikt worden voor het uitvoeren van laswerkzaamheden, en alleen volgens de in de handleiding en/of op het
typeplaatje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten altijd gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik van dit
materiaal 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 van dit apparaat.

Temperatuurbereik:
Gebruikstemperatuur 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 een 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. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende schermen 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 hen 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).

© @ 68

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 letsels of
ongelukken.

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden. Zorg ervoor
dat, tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste
10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. Om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt moet de
koelgroep in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GASSEN

3 Dampen, gassen en stof die worden 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.
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Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd en gemonitord 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 materialen voor

aanvang van de laswerkzaamheden.
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.
Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

% Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
E‘é Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Deze kunnen brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.
Het lassen in containers of gesloten buizen of houders is verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of

explosief product (olie, brandstof, gas-residuen....).
Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de stroombron van het lasapparaat of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

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

Het transport moet absoluut veilig gebeuren : de flessen moeten gesloten zijn en de lasstroombron moet uitgeschakeld zijn.
De flessen moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze

omvallen.

Sluit de flessen na ieder gebruik. Wees alert 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.
Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer voor gebruik of het gas
geschikt is voor de door u uit te voeren laswerkzaamheden.

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, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen. 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.

D: Op voorwaarde dat de impedantie van het openbare laagspanningsnetwerk op het punt van aansluiting < Zmax = 0.29 Ohms, is
dit materiaal conform aan de norm CEI61000-3-11, en kan het aangesloten worden aan een openbaar laagspanningsnetwerk.
Het valt onder de verantwoordelijkheid van de installateur en de gebruiker van het apparaat om de stroomleverancier te

contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het netwerk aangesloten kan worden.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische velden (EMF).

\Q.
:?W De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
|

De elektromagnetische velden (EMF) kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor mensen met

medische implantaten moeten speciale veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers, of 65
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een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit tot een minimum
te beperken:

* plaats de laskabels samen - bind ze zo mogelijk onderling aan elkaar vast;

* houd uw romp en uw hoofd zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit;

» wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

* ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

* sluit de massaklem aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;

 werk niet vlakbij de lasstroombron, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan;

* niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.

/\ Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
d.. Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
5 zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker van dit apparaat 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 dit 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 gehele werkvertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen, veroorzaakt door elektromagnetische stralingen, beperkt worden tot een
aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de lasruimte

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

a) de aanwezigheid boven, onder en naast het lasmateriaal van andere voedingskabels, besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;

b) de aanwezigheid van radio- en televisiezenders en ontvangers;

c) de aanwezigheid van computers en overig besturingsmateriaal;

d) de aanwezigheid van belangrijk beveiligingsmateriaal, voor bijvoorbeeld de beveiliging van industrieel materiaal;

e) de gezondheid van personen in de directe omgeving van het apparaat, en het eventueel dragen van een pacemaker of een gehoorapparaat.

f) materiaal dat wordt gebruikt voor het kalibreren of het uitvoeren van metingen;

g) de immuniteit van overig materiaal aanwezig in de omgeving.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Het is mogelijk dat er extra beschermende maatregelen
nodig zijn;

h) het moment dat het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

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

Een 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 meetresultaten worden bekeken, zoals deze 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. Openbaar stroomnet: U kunt de booglasinstallatie aansluiten op een openbaar stroomnet, met inachtneming van 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 gelijkwaardig materiaal. 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 het omhulsel van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasmateriaal : De booglasapparatuur moet regelmatig worden onderhouden, volgens de aanwijzingen van de
fabrikant. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking
is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele manier gewijzigd 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 of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Equipotentiaal verbinding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : metalen objecten
die verbonden zijn aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de lasser, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en
de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de lasser van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen onderdeel : 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 lassers 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 richtlijnen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en beveiliging van andere kabels en materiaal in de omgeving kan eventuele problemen
verminderen. Voor speciale toepassingen kan de beveiliging van de gehele laszone worden overwogen.
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TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

Gebruik de kabels of de toortsen niet om het apparaat mee te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst
worden.

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

Til nooit een gasfles en het apparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

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

« 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.

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

« Dit materiaal heeft een IP23S beschermingsklasse, wat betekent dat :

- het apparaat is beveiligd tegen toegang in gevaarlijke delen van solide elementen met een diameter van >12,5mm en

- het beveiligd is tegen regendruppels als deze 60° ten opzichte van een verticale lijn vallen, wanneer de bewegende delen (ventilator) stationair zijn.
Deze apparaten kunnen dus buiten opgeslagen worden, in overeenstemming met veiligheidsindicatie IP23.

Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels helemaal afgerold worden.

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

uit te laten voeren.

» Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten voordat u
werkzaamheden op het apparaat gaat verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

> » Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse onderhoudsbeurt
/’ @D

» Neem regelmatig de behuizing af en maak het apparaat met een blazer stofvrij. 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 zo gevaarlijke situaties te voorkomen.

« Laat de ventilatie-opening van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.
* Deze lasstroombron is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen / accu’s of het opstarten van motoren.

¥ ao0Tow:

ANANA De koelvloeistof moet iedere 12 maanden vervangen worden, om te voorkomen dat het koelvloeistofcircuit van de toorts verstopt
raakt. leder restant van lekkage of residu moet na gebruik in een speciale zuiveringsinstallatie verwerkt worden. Het apparaat
K moet, indien mogelijk, gerecycled worden. Het is verboden om de gebruikte vioeistof in oppervlaktewater, in een put of in een

afwateringssysteem te lozen. De verdunde vloeistof mag niet in riolen geloosd worden, behalve wanneer dit is toegestaan door

de plaatselijke autoriteiten.
I

INSTALLATIE - GEBRUIK VAN HET APPARAAT

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. Seriéle en parallelle generator-verbindingen zijn verboden. Om optimale las-omstandigheden
te creéren, wordt aanbevolen om de laskabels te gebruiken die met het apparaat geleverd zijn.

OMSCHRIJVING

Dit apparaat is een driefasen vermogensbron voor semi-automatisch « synergetisch » lassen (MIG of MAG), voor het lassen met beklede elektroden
(MMA) en voor het lassen met niet-afsmeltende elektroden (TIG). Het gebruik van een apart draadaanvoersysteem (optioneel) is noodzakelijk.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (Il)

400T G

1-  Klepje accessoire-doos 8- Afdekplaatje optioneel

2-  Kabelhouder 9- Aansluiting, bediening afzonderlijk draadaanvoersysteem
3- Toortshouder 10-  Positieve Polariteit-aansluiting

4-  HMI (Human Machine Interface) 11-  Voedingskabel (5 m)

5- START/STOP schakelaar 12-  Houder flessen 4 m® of 10 m®

6- Positieve Polariteit-aansluiting 13- USB-aansluiting

7- Negatieve polariteit aansluiting 14-  Opbergruimte
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400T GW
1-  Klepje accessoire-doos 11-  Afdekplaatje optioneel
2-  Kabelhouder 12-  Aansluiting, bediening afzonderlijk draadaanvoersysteem
3- Toortshouder 13- Positieve Polariteit-aansluiting
4-  HMI (Human Machine Interface) 14-  Voedingskabel (5 m)
5- START/STOP schakelaar 15-  Uitgang koelvloeistof (Blauw)
6- Positieve Polariteit-aansluiting 16- Ingang koelvloeistof (Rood)
7- Negatieve polariteit aansluiting 17-  Houder flessen 4 m? of 10 m®
8- Dop 18-  USB-aansluiting
9-  Zekering koelgroep 19-  Opbergruimte
10- Vloeistof-niveau 20- Aanzuigslang

INTERFACE HUMAN - MACHINE (HMI)

EE Lees de handleiding voor het gebruik van de bediening (HMI), die deel uitmaakt van de complete handleiding van het materiaal.
HMI

ELEKTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

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

De effectieve stroomafname (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. 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.

» De vermogensbron is geschikt om te functioneren met een elektrische spanning van 400V +/- 15%. Het apparaat gaat over tot thermische beveiliging
wanneer de voedingsspanning lager is dan 330 Veff of hoger is dan 490Veff (een foutmelding zal dan op het scherm verschijnen).

« U start het apparaat op door een druk op de START/STOP schakelaar (ON/AAN), en u schakelt het weer uit met en druk op dezelfde schakelaar
(OFF/UIT). Waarschuwing ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Deze apparatuur kan worden gebruikt met een stroomgenerator, op voorwaarde dat deze hulpspanning aan de volgende eisen voldoet :

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

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

Het is belangrijk om deze voorwaarden voor het gebruik te controleren, omdat veel stroomgeneratoren hogere spanningspieken produceren die het
materiaal kunnen beschadigen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOEREN

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

Ingangsspanning Lengte - Sectie van het verlengsnoer (Lengte < 45m)
400 V 4 mm?

HET IN WERKING STELLEN VAN DE CIRCULATIEPOMP VAN DE KOELVLOEISTOF (400T GW)

Tijdens de eerste ingebruikneming van het apparaat, of nadat u het koelvloeistof-reservoir volledig heeft geleegd is het nodig om de volgende
procedure toe te passen om de vloeistof naar de circulatie-pomp te voeren :

- Vul het reservoir voor koelvloeistof tot het maximale niveau. Het reservoir heeft een capaciteit van 5,5 liter.

- Koppel de slang (II-20) aan op de uitgang van de koelvloeistof (lI-15) en plaats het andere uiteinde in een leeg reservoir (het beste is een fles).

- Zet de generator aan. )

- In het menu « Systeem/Koelgroep » van het aparte draadaanvoersysteem (optioneel) drukt u op de drukknop n°2 (!l.,) om de procedure te
starten.

- Wanneer de pomp is opgestart (reservoir zal zich vullen met koelvloeistof) stopt u de koelgroep door op één van de knoppen van de HMI te druk-
ken.

- Koppel de slang af, en hervul het koelsysteem met de vloeistof : de pomp is opgestart.
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VLOEISTOF GEKOELD (400T GW)

VULLEN

qDMAx Het reservoir van de koelgroep moet altijd gevuld zijn tot het aanbevolen niveau MAX, aangegeven aan de voorzijde van de koelgroep,
en mag nooit onder het MIN niveau komen. Dit zal een waarschuwingsmelding geven.
Gebruik altijd een koelvloeistof die speciaal geschikt is voor lasapparatuur met een gering elektrisch geleidend vermogen, die corro-
sie-werend is en anti-vries. 052246).
Het gebruik van andere koelvloeistoffen, met name standaard auto-koelvloeistof kan, door een elektrolytische reactie, leiden tot een
ophoping van vaste afzettingen in het circuit van het koelsysteem. Hierdoor kan de kwaliteit van de koeling verslechteren en kan het
circuit verstopt raken.
Het aanbevolen MAX niveau is essentieel voor het optimaliseren van de inschakelduur van toortsen die gekoeld worden met koel-
min  Vloeistof.
ledere degradatie van het apparaat, veroorzaakt door het gebruik van een andere koelvloeistof dan het aanbevolen type, zal niet onder
de garantievoorwaarden vallen.

GEBRUIK

GEBRUIK NOOIT de generator ZONDER KOELVLOEISTOF wanneer de pomp in werking is.
1. Respecteer altijld het minimum niveau. Als deze indicaties niet worden gerespecteerd kan de pomp van het koelsysteem permanent
beschadigd worden.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de koelgroep uitgeschakeld is alvorens de slangen van de in- en uitgang van de toorts af te
koppelen. Koelvloeistof is schadelijk en irriteert de ogen, de slijmvliezen en de huid. Deze hete vloeistof kan brandwonden veroorzaken.

Waarschuwing : de hete vloeistof kan brandwonden veroorzaken. Tap de koelgroep nooit direct na gebruik af. De vloeistof in de koelgroep
is kokend heet. Wacht tot de vloeistof is afgekoeld alvorens deze af te tappen.

In de «KAUTO» module zal de pomp functioneren zodra u met lassen begint. Wanneer het lassen wordt beéindigd zal de pomp nog 10
4. minuten lang blijven functioneren. Tijdens deze 10 minuten zal de vloeistof de lastoorts afkoelen en de temperatuur tot aanvaardbare waar-
den laten dalen. Laat na het lassen het toestel enkele minuten aanstaan om het af te laten afkoelen.

In de procedure MIG-MAG wordt het koelsysteem standaard opgestart (AUTO). Om een MIG-MAG toorts te gebruiken met luchtgekoeld koelsysteem
moet het koelsysteem gedeactiveerd worden (OFF). Raadpleeg hiervoor de handleiding van de bediening van het draadaanvoersysteem.

AANSLUITEN VERBINDINGSKABEL

¢ Het aansluiten of afkoppelen van de verbindingskabel tussen het lasapparaat en het draadaanvoersysteem mag enkel gebeuren
wanneer het lasapparaat niet onder spanning staat. Koppel de voeding af door de stekker uit het stopcontact te halen, en wacht
SECURITY ten minste twee minuten.

¥

Voor verdere details betreffende het aankoppelen van de kabel tussen de generator en het draadaanvoersysteem kunt u de handleiding van het
aparte draadaanvoersysteem raadplegen.

De hier onderstaande schema’s beschrijven de minimaal benodigde aansluitingen, afhankelijk van de lasmodule. De lasser kan, indien hij of zij dit
wenst, de niet noodzakelijke aansluitingen (gas bij MMA lassen, vermogenskabel op het draadaanvoersysteem bij het MMA en TIG lassen enz.) op
hun plek laten.
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MIG-MAG lassen (negatieve polariteit)

Het MIG/MAG lassen zonder beschermgas vereist over het algemeen een negatieve polariteit. In dit geval is het nodig om een polariteit-omkerende
kabel te gebruiken (optioneel (a)). U moet altijd de aanbevelingen van de fabrikant van het draad opvolgen betreffende uw keuze voor de polariteit.

400T G

400T GW

-

Y.

iy
g
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MMA LASSEN

Respecteer de aangegeven polariteiten en las-intensiteiten die vermeld staan op de verpakking van de elektroden. Verwijder de elektrode uit de
elektrode-houder wanneer het apparaat niet gebruikt wordt. Koppel de MIG-MAG of TIG toorts niet aan wanneer de generator wordt gebruikt voor
MMA-lassen.

400T G 400T GW

» Het materiaal is uitgerust met 3 specifieke Inverter-functies :

- De Hot Start functie geeft een extra hoge stroom-intensiteit bij aanvang van het lassen.

- De Arc Force functie levert een extra hoge stroom-intensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in aanraking komt met het smeltbad.
- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt.

Instellingen van de procedure

Lasprocedures
Instellingen Instellingen Standaard Puls
Type elektrode Rutiel v v De specifieke instellingen worden bepaald door het type elektrode dat

Basisch wordt gebruikt.

De anti-sticking wordt aanbevolen voor het veilig verwijderen van de
Anti-Sticking ON / OFF v v elektrode indien deze plakt aan het te lassen werkstuk (de stroom wordt
hierbij automatisch onderbroken).

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy of Expert. Raadpleeg de
HMI-handleiding

Lasprocedures

* Standaard

Deze MMA Standaard lasmodule is geschikt voor de meeste toepassingen. Geschikt voor het lassen met alle soorten beklede elektroden, rutiel,
basisch en op alle soorten materiaal : staal, roestvrijstaal, en gietijzer.

* Puls

Deze MMA Puls lasmodule is geschikt voor toepassingen waar verticaal opgaand (PF) gelast moet worden. Met de puls-module is het mogelijk om
een koud smeltbad te behouden dat toch een goede materiaaloverdracht geeft. Zonder puls vereist het verticaal opgaand lassen een «dennenboom»
beweging, dit is een nogal moeilijke driehoeksbeweging. Dankzij de MMA Puls is het niet meer nodig deze beweging uit te voeren. Afhankelijk van de
dikte van het te lassen voorwerp kan één rechte omhooggaande beweging voldoende zijn. Als u toch uw smeltbad wilt vergroten is een eenvoudige
laterale beweging voldoende. In dit geval kunt u de frequentie van uw puls-stroom op uw scherm regelen. Deze procedure geeft de lasser een betere
beheersing tijdens het verticaal lassen.

Keuze van de beklede elektrodes
* Rutiele elektrode : zeer eenvoudig te gebruiken in alle posities.
« Basische elektrode : voor een gebruik in alle posities, en geschikt voor het realiseren van veiligheidswerkzaamheden dankzij de versterkte mecha-

nische eigenschappen.

Definitie instellingen

Eenheid
Arc Force De Arc Force levert een overstroom, om te vermijden dat de elektrode aan het smeltbad vastplakt.
Lasstroom A gill?rs(;tgg:)g van de lasstroom is afhankelijk van het gekozen type elektrode (zie de verpakking van de
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De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat de elektrode
aan het werkstuk blijft plakken. Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd
(seconden).

Duur Hot Start 5

Frequentie van Hz  PULS frequentie van de PULS module.

de puls
De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat de elektrode
Percentage Hot Start % aan het werkstuk blijft plakken. Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd
(seconden).
Percentage | koud %
Koude stroom s

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy of Expert. Raadpleeg de
HMI-handleiding

Instellen van de las-intensiteit

De volgende instellingen komen overeen met het intensiteitsbereik dat gebruikt kan worden, 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)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340

Instellen Arc Force

Het wordt aangeraden om de Arc Force in het middenvlak (0) te plaatsen bij het opstarten van het lassen, en deze eventueel aan te passen naar
gelang de resultaten en de lasvoorkeur. Let op : het instellingsbereik van de arcforce is afhankelijk van het gekozen type elektrode.

Tig lassen

Tijdens het TIG DC lassen moet altijd een beschermgas (Argon) gebruikt worden. Verzekert u zich ervan dat de toorts correct is uitgerust en dat de
lasbenodigdheden (griptang, gasmondstuk, verspreider en contactbuis) niet versleten zijn. In dit geval is het nodig om een polariteit-omkerende kabel
te gebruiken (optioneel (a)).

400T GW
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op de voorzijde van de generator.

?.. Het is tevens mogelijk om een TIG toorts met ventiel (optioneel) te gebruiken. Deze moet worden aangesloten op de negatieve pool,

KABEL OMPOLING OPTIONEEL

Lengte

1.3m
5m
10m

Sectie | Art. code
033689
95 mm? | 032439
032446

DRAADAANVOERSYSTEEM WF 36 OPTIONEEL

Dit materiaal kan worden uitgerust met een apart draadaanvoersysteem WF 36 (optioneel art. code
082502). De verbinding tussen deze twee elementen moet worden gerealiseerd met een daarvoor

geschikte kabel :

Type koeling van de toorts Lengte Sectie Art. code
5m 70 mm? 075443
70 mm? 075450
10m
Lucht 95 mm? 077553
15m 95 mm? 082083
20m 95 mm? 082090
1.8 m 70 mm? 075467
5m 70 mm? 075474
70 mm? 075481
Vloeistof 10m
95 mm? 075504
15m 95 mm? 079816
20m 95 mm? 082106

A Voor optimaal lassen in de pulsmodus wordt aanbevolen om de bundellengte van 10 m niet te overschrijden.
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UPDATE PROCEDURE

Downloaden van de meest recente firmware :
Voer hier het serienummer van uw lasgenerator in om de nieuwste softwareversie te downloaden :

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Kopieer vervolgens het «.egf» bestand naar de USB-stick (USB-stick niet meegeleverd). Dit bestand mag zich niet in een map of een submap op
de USB-stick bevinden. De USB-stick moet geformatteerd zijn in FAT32 of exFAT en mag slechts één enkel «.egf» bestand bevatten.

Het updaten van uw product :

1. Schakel uw product uit met behulp van de Aan/Uit knop.

2. Breng de USB-stick in in de USB-poort.

3. Houd het draaiwieltje van de HMI ingedrukt.

4. Zet uw product aan met behulp van de Aan/Uit knop, en houd daarbij het draaiwieltje van de HMI ingedrukt. Wanneer het scherm één van deze
meldingen toont, kunt u het draaiwieltje loslaten.

System Update V__.__ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

Bezig met het maken van een update. Wanneer

de update is voltooid zal het product « Update | Het product is al ge-update en start
completed » aangeven en automatisch na 3 | automatisch na 3 seconden weer op.
seconden weer opstarten.

De USB-stick wordt niet herkend.
Formatteer uw USB-stick in FAT32 en kopieer
het «.egf» bestand naar de USB-stick.

GARANTIEVOORWAARDEN

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

« Alle andere 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 als gevolg van invloeden van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van defecten kunt u het apparaat terugsturen naar de distributeur, vergezeld van :
- een gedateerd aankoopbewijs (factuur, kassabon....)
- een beschrijving van de storing.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

é Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
Ogni modifica o0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'installazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare 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.

Il dispositivo dev’essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas infiammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il suo stoccaggio.
Assicurarsi della circolazione d’aria durante I'uso.

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 al di sopra del 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 dell'arco, 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, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano I'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.

| 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

3 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 fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione

insufficiente.
- Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.
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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.

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

% Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
E‘é Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di 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 inflammabile 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).

Il 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 non saldare mai 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
- 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 all'interno 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.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. 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 DISPOSITIVO

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.

D: A condizione che I'impedenza di rete di alimentazione del senso comune a bassa tensione nel punto di aggancio comune sia
inferiore a Zmax =0,29 Ohm, questa apparecchiatura & conforme a CEl 61000-3-11 e pud essere collegata a reti pubbliche
a bassa potenza. tensione. E responsabilita dell'installatore o dell'utente dell’apparecchiatura garantire, in consultazione con

I'operatore della rete di distribuzione, se necessario, che I'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni di impedenza.

Questo materiale & conforme alla CEIl 61000-3-12.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE
\ La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di
:?W saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
ERAR)

| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovrebbero seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura:
- posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con un morsetto, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile del circuito di saldatura;

* non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;
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* non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:
« collegare il cavo di ritorno all’applicazione piu vicina alla zona da saldare;

* non lavorare a lato della fonte di corrente di saldatura, non sedersi o appoggiarsi su di esso;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.

/\ | portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
d.. L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
5 conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L’'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente € responsabile dellinstallazione e dell’'uso del dispositivo 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 I'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 piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Occorre
tenere in considerazione quanto 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 altre apparecchiature di controllo;

d) di materiale critico per la sicurezza come ad esempio protezione di materiale industriale;

e) lo stato di salute di persone vicine, ad esempio, I'uso di pacemaker o apparecchi acustici;

f) del materiale utilizzato per la calibratura o la misurazione;

g) 'immunita degli altri materiali presenti nel’ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nel’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 delle 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 di alimentazione pubblica: Conviene collegare il materiale 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 materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della 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: E’ 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: E’ opportuno che i cavi siano i piu 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 e materiali nella zona circostante pud limitare i problemi
di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.
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INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

» Mettere la fonte 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.

* Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.

« |l dispositivo & di grado di protezione 1P23, che significa :

- una protezione contro I'accesso delle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,

- una protezione contro la pioggia diretta al 60% in relazione alla verticale quando le sue parti mobili (ventilatore) sono stazionarie.
Questo materiale puo pertanto essere conservato all'esterno in accordo con l'indice di protezione IP23.

| cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

Il 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

* Interrompere 'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
e l'intensita sono elevate e pericolose.

) - + Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.

* 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.

« Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita d’aria..

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

1k 400T GW :

ANAA Il liquido di rafreddamento deve essere sostituito ogni 12 mesi per evitare depositi che possono intasare il circuito di raffred-
damento della torcia. Ogni perdita o residuo del prodotto, dopo I'utilizzo, deve essere trattato in una fabbrica di purificazione
adeguata. E opportuno se possibile riciclare il prodotto. E proibito riversare il prodotto consumato nei corsi d’acqua, nelle fosse
o nei sistemi di drenaggio. Il fluido diluito non dovra essere riversato nelle fognature, a meno che questo non sia ammesso dalla

regolamentazione locale.
|

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare I'installazione. Durante I'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le
regolazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE

Questo dispositivo € una fonte di alimentazione trifase per la saldatura semi-automatica «sinergica» (MIG o MAG) e per la saldatura ad elettrodo
rivestito (MMA). Richiede I'uso di un trainafilo separato in opzione.

DESCIZIONE DELL’APPARECCHIO (II)

400T G

1-  Sportello scatola accessori 8- Coperchio opzione

2-  Supporto cavo 9- Connettore, comando trainafilo separato
3- Supporto torcia 10- Presa di Polarita Positiva

4-  |HM (Interfaccia Uomo Macchina) 11-  Cavo di alimentazione (5 m)

5- Interruttore START/STOP 12-  Supporto bombola 4 m® o 10 m?

6- Presa di Polarita Positiva 13- Connettore USB

7- Presa di Polarita Negativa 14-  Stoccaggio
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400T GW
1-  Sportello scatola accessori 11-  Coperchio opzione
2-  Supporto cavo 12-  Connettore, comando trainafilo separato
3-  Supporto torcia 13- Presa di Polarita Positiva
4-  |HM (Interfaccia Uomo Macchina) 14-  Cavo di alimentazione (5 m)
5- Interruttore START/STOP 15-  Sortie liquide du refroidissement (Bleu)
6- Presa di Polarita Positiva 16-  Entrée liquide du refroidissement (Rouge)
7- Presa di Polarita Negativa 17-  Supporto bombola 4 m3 0 10 m®
8- Tappo del serbatoio 18-  Connettore USB
9-  Fusibile per I'unita di raffreddamento 19-  Stoccaggio
10- Indicatore di riempimento 20- Tubo diinnesco

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IHM)

EE Leggere il manuale dell'interfaccia (IHM) che fa parte della documentazione completa del dispositivo.
IHM

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

Questo materiale € 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 (11eff) € 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 I'uso
del dispositivo in condizioni ottimali.

* La sorgente di tensione & progettata per funzionare con una tensione di 400 V + /- 15% Va in protezione se la tensione di alimentazione & inferiore
a 330Veff o superiore a 490Veff (sul display viene visualizzato un codice di guasto).

» L’avvio avviene premendo l'interruttore START/STOP (Acceso), mentre I'arresto avviene premendo lo stesso interruttore (Spento). Attenzione! Non
scollegare mai dalla presa quando il dispositivo & sotto carica.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo materiale funziona con dei gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliare risponda alle seguenti esigenze:

- La tensione deve essere alternata, il suo valore deve essere 400 V +/- 15%,, e la tensione di picco inferiore a 700 V,

- La frequenza & compresa fra 50 et 60 Hz.

E obbligatorio verificare queste condizioni, perché molti generatori producono dei picchi di alta tensione che possono danneggiare il dispositivo.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere lunghezza e sezione appropriate alla tensione del dispositivo. Usare una prolunga in conformita con le regolamen-
tazioni nazionali.

Tensione d’entrata Lunghezza - Sezione della prolunga (Lunghezza < 45m)
400 vV 4 mm?

INNESCO DEL CIRCOLATORE DEL LIQUIDO DI RAFFREDDAMENTO (400T GW)

Al momento del primo utilizzo o dopo aver svuotato completamente il serbatoio del liquido di raffreddamento & necessario applicare la seguente
procedura per innescare il circolatore:

- Riempire il serbatoio con del liquido di raffreddamentofino al suo livello massimo. Il serbatorio ha una capacita di 5.5 litri.

- Collegare il tubo di innesco (11-20) a un connettore di uscita del liquido di raffreddamento (11-15) e posizionare I'altra estremita in un recipiente
vuoto ( preferibilmente una bottiglia).

- Mettere la macchina sotto tensione. i

- Nel sistema « Sistema/Unita di raffreddamento », del trainafilo separato in opzione, premere sul pulsante n°2 (‘!.,) per lanciare la procedura di
innesco.

- Una volta che la pompa € innescata (contenitore che si riempie di liquido refrigerante), spegnere I'unita di raffreddamento premendo su uno dei
pulsanti dell'lHM.

- Scollegare il tubo d’innesco, rimettere il liquido nell’'unita di raffreddamento : la vostra pompa € stata innescata.
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RAFFREDDAMENTO LIQUIDO (400T GW)

RIEMPIMENTO

MAX
L Il serbatoio dell’'unita di raffreddamento deve essere imperativamente riempito fino al livello MAX consigliato dal manometro indicato
sul retro del dispositivo, ma non deve mai essere sotto il livello MIN soggetto ad un avvertimento.
Utilizzare imperativamente un liquido di raffreddamento specifico per le macchine saldatrici aventi una debole conduzione elettrica,
essendo anticorrosivo e antigel (rif. 052246).
L'utilizzo di altri liquidi di raffreddamento, e in particolare del liquido standard auto, pud portare, per un fenomeno di elettrolisi, all’accu-
mulo di depositi solidi nel circuito di raffreddamento, diminuendo cosi il raffreddamento, con possibile ostruzione del circuito.
Questo livello MAX consigliato & essenziale all’'ottimizzazione dei cicli di lavoro della torcia a raffreddamento liquido.
Qualsiasi deterioramento della macchina conseguente all’'uso di un altro liquido di raffreddamento diverso dal CS330 consigliato (o
equivalente) non sara considerato nel’ambito della garanzia.

MIN

UTILIZZO

MAI UTILIZZARE IL VOSTRO DISPOSITIVO SENZA LIQUIDO DI RAFFREDDAMENTO quando la pompa € in uso.
Rispettare il livello minimo. In caso di non rispetto, rischiate di deteriorare in modo definitivo la pompa del sistema di raffreddamento.

Bisogna assicurarsi che I'unita di raffreddamento sia spenta prima di disconnettere i tubi d’entrata e di uscita del liquido dalla torcia. Il liqui-
do di raffreddamento & nocivo e irrita gli occhi, le mucose e la pelle. Il liquido caldo pud causare delle ustioni.

Pericolo di ustioni da liquido caldo. Mai svuotare I'unita di raffreddamento subito dopo I'utilizzo. Il liquido all'interno & bollente, attendere che
si raffreddi prima di svuotarlo.

In modalita «KAUTOw, la pompa di raffreddamento comincia a funzionare all'avviamento della saldatura. Quando la saldatura si ferma, la
4. pompa continua a funzionare per 10 minuti. Durante questo tempo, il liquido raffredda la torcia di saldatura e la riporta a temperatura am-
biente. Lasciare il dispositivo collegato alla presa dopo la fine della saldatura per permetterne il raffreddamento.

Nel processo MIG-MAG, l'unita di raffreddamneto & attiva per default (AUTO). Per utilizzare una torcia MIG-MAG con raffreddamento aria, € neces-
sario disattivare I'unita di raffreddamento (OFF). Per fare cio, consultare il manuale dell’interfaccia del trainafilo.

COLLEGAMENTO DEL FASCIOCAVI DI COLLEGAMENTO

Il collegamento o lo scollegamento del fascio cavo tra il generatore e il trainafilo deve effettuarsi obbligatoriamente con il genera-
SECURITY tore fuori tensione. Spegnere I'alimentazione estraendo la spina e attendere due minuti.

¥

Per i dettagli su come collegare il cablaggio tra il generatore e il trainafilo, consultare il manuale del traianfilo separato (opzionale).
| schemi seguenti descrivono i collegamenti minimi necessari a seconda della modalita di saldatura. L'utente puo lasciare i collegamenti non necessari
(collegamento del gas nella saldatura MMA, cavo di alimentazione sull’alimentatore del filo nella saldatura MMA e TIG, ecc.

Saldatura MIG-MAG (polarita positiva

400T G 400T GW
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Saldatura MIG-MAG (polarita negativa

La saldatura MIG/MAG senza protezione gassosa necessita generalmente una polarita negativa. In questo caso, € necessario usare un cavo di inver-
sione di polarita (in opzione, rif. In ogni caso, fare riferimento alle raccomandazioni del produttore del filo per la scelta della polarita.

400T G 400T GW
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Saldatura MMA

Rispettare le polarita e I'intensita di saltatura indicate sulle scatole delgli elettrodi Togliere I'elettrodo dal porta elettrodo quando il dispositivo non & in
uso. Non collegare la torcia quando il dispositivo € utilizzato in saldatura MMA.

400T G 400T GW

« |l dispositivo € fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:
- L'Hot Start fornisce una sovracorrente all'inizio della saldatura.
- L'Arc Force libera una sovratensione che evita I'incollaggio quando I'elettrodo rientra nel bagno di fusione.
- L'Anti-Sticking vi permette di staccare facilmente il vostro elettrodo senza farlo diventare incandescente in caso di incollaggio.

Parametri del processo

Processi di saldatura
Parametri Regolazioni Standard Pulsato
) . Rutilo Il tipo di elettrodo determina parametri specifici in base al tipo di elettro-
Tipo di elettrodo Basico v v do utilizzato per ottimizzare la sua saldabilita.
Anti-Sticking ON - OFF v v Si conS|gI|a’d|. rimuovere | eI‘ettrOQO in modo S|curo.durante l'incollaggio
sul pezzo (I'alimentazione viene interrotta automaticamente).

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy o Ex-
pert. Fare riferimento al manuale dell'lHM.
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Processi di saldatura

» Standard
Questa modalita di saldatura MMA Standard € adatta alla maggior parte delle applicazioni. Permette la saldatura con tutti i tipi di elettrodi rivestiti, rutili
e basici e su tutti i materiali : acciaio, acciaio inossidabile, ghise.

¢ Pulsato

La modalita di saldatura MMA Pulsata € adatta ad applicazione in posizione verticale montante (PF). Il pulsato permette di conservare un bagno
freddo favorendo il trasferimento di materia. Senza pulsazione la saldatura verticale richiede un movimento «a pino», altrimenti detto spostamento
triangolare, difficile. Grazie al MMA Pulsato non & piu necessario fare questo movimento, a seconda dello spessore del vostro pezzo pud essere suf-
ficiente uno spostamento dritto verso l'alto. Se si vuole, a volte, allargare il vostro bagno di fusione, sara sufficiente un semplice movimento laterale
simile alla saldatura a piatto. In questo caso si pud regolare sullo schermo la frequenza della vostra corrente pulsata. Questo procedimento offre
inoltre una grande padronanza della saldatura verticale.

Scelta degli elettrodi rivestiti

« Elettrodi Rutili: utilizzo facile in tutte le posizioni.
« Elettrodo basico: utilizzo in tutte le posizioni, adattato ai lavori di sicurezza per delle proprieta meccaniche accurate

Definizione delle regolazioni

Unita

L’Arc Force € una sovraintensita consegnata al fine di evitare l'incollatura quando I'elettrodo o la goccia vanno
Arc Force ) .

a toccare il bagno di saldatura.

. La corrente di saldatura viene impostata in base al tipo di elettrodo scelto (fare riferimento alla confezione

Corrente di saldatura A ,

dell’elettrodo).
Durata dell'Hot Start s L'Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce all’elettrodo di incollarsi al pezzo. E impostato in

intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).

Frequenza di Hz | Frequenza di PULSAZIONE della modalita PULSATA.

pulsazione
o L'Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce all’elettrodo di incollarsi al pezzo. E impostato in
Percentuale Hot Start % | . 1o . .
intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
Percentuale | fredda %
Tempo freddo s

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy o Ex-
pert. Fare riferimento al manuale dell'lHM.
Regolazione dell’intensita di saldatura

Le regolazioni che seguono corrispondono all’intervallo d’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)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340

Regolazione dell’Arc Force

Si consiglia di posizionare I'arcforce in posizione mediana (0) per iniziare la saldatura e regolarla in funzione dei risultati e delle preferenze di saldatura
Nota: 'intervallo di regolazione dell’Arc Force & specifico al tipo di elettrodo scelto.
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Saldatura TIG

La saldatura TIG DC richiede una protezione gas (Argon). Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore
e porta ugello) non siano usurati. E necessario utilizzare un cavo opzionale per l'inversione di polarita (a).

400T G 400T GW

W

4
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™ E inoltre possibile utilizzare una torcia TIG a valvola opzionale. Questo deve essere collegato alla presa di polarita negativa sulla parte
anteriore del generatore.
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CAVO OPZIONALE PER L'INVERSIONE DI POLARITA

Iz_:nghez— Sezione Riferimento
1.3m 033689
5m 95 mm? 032439
10 m 032446

TRAINAFILO WF 36 IN OPZIONE

Questa apparecchiatura pud essere dotata di un trainafilo separato WF 36 (opzione, rif. 082502). Il colle-
gamento tra questi due elementi si effettua mediante un fascio cavo apposito in opzione:

Raffreddamento della torcia Lunghezza Sezione Riferimento
5m 70 mm? 075443
70 mm? 075450
10m
Aria 95 mm? 077553
15 m 95 mm? 082083
20m 95 mm? 082090
1.8m 70 mm? 075467
5m 70 mm? 075474
70 mm? 075481
Liquido 10m
95 mm? 075504
15 m 95 mm? 079816
20m 95 mm? 082106

A Per garantire una saldatura ottimale in modalita Pulse, si raccomanda di non superare i 10 m di lunghezza del fascio.

PROCEDURA DI AGGIORNAMENTO

Scaricare 'ultima versione del firmware:
Per scaricare I'ultima versione del software, inserire qui il numero di serie della saldatrice:
https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Quindi copiare il file «.egf» sulla chiavetta USB (chiavetta USB non fornita). Questo file non deve trovarsi in una cartella o sottocartella della chiavet-
ta USB. La chiavetta USB deve contenere un solo file «.egf» e deve essere formattata in FAT32 o exFAT.

Aggiornare il prodotto:

1. Spegnere il prodotto con il pulsante On/Off.

2. Inserire la chiavetta USB nella porta USB.

3. Tenere premuta la rotella IHM.

4. Accendere il prodotto con il pulsante On/Off tenendo premuta la rotella IHM. Quando lo schermo visualizza uno di questi messaggi, & possibile
rilasciare la rotella.

System Update V__._ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

Aggiornamento in corso: quando I'aggiornamento

e completato, il prodotto indica «Aggiornamento | Il prodotto € gia aggiornato e si riavvia
completato» e si riavvia automaticamente dopo 3 | automaticamente dopo 3 secondi.

secondi.

La chiave USB non viene riconosciuta.
Formattare la chiave USB in FAT32 e copiare
il file «.egf» sulla chiave USB.

CONDIZIONI DI GARANZIA

La garanzia copre ogni difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:

» Ogni danno dovuto al trasporto.

* La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

« Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
« | guasti legati al’ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rispedire il dispositivo al vostro distributore, allegando:
- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota spiegando il guasto.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacii.
A Nie wolno przeprowadzac¢ zadnych modyfikacji ani konserwaciji, ktére nie zostaty okreslone w ins-
trukciji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody osobowe lub majgtkowe spowodowane uzytkowaniem urzgdzenia niezgodnie z
zaleceniami podanymi w niniejszej instrukgiji.
W przypadku problemoéw lub watpliwosci nalezy skonsultowac¢ sie z wykwalifikowang osobg, ktéra przeprowadzi instalacje w sposéb prawidiowy.

OTOCZENIE

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie do spawania w zakresie podanym na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegacé
dyrektyw dotyczgcych 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 zragcych. To samo dotyczy
jego przechowywania. Podczas uzytkowania nalezy zapewni¢ cyrkulacje powietrza.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55°C (-4 do 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 stép)

OCHRONA SIEBIE | INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i spowodowac powazne obrazenia lub $mieré.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrodto ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszgce rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pradem, hatas i opary gazowe.

Aby chroni¢ siebie i innych, nalezy przestrzega¢ ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:

Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujgca, sucha, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajgca cate ciato.

Nalezy uzywa¢ rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgca wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Chroni¢ oczy podczas czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasami konieczne jest wydzielenie obszaréw za pomocg ognioodpornych kurtyn w celu ochrony obszaru spawania przed
promieniowaniem tuku, odpryskami i zarzgcymi sie odpadami.

Poinformowac¢ osoby przebywajace w obszarze spawania, aby nie patrzyly na promienie tuku i stopione czesci, oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronna.

Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywa¢ stuchawek z redukcjg szumow (dotyczy to
réwniez oséb znajdujgcych sie w obszarze spawania).

© @ 68

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czes$ci ruchomych (wentylatoréow), rak, wioséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac¢ zabezpieczen obudowy jednostki chtodzgcej, gdy zrédio pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Swiezo zespawane czesci sg gorgce i mogg spowodowaé poparzenia przy kontakcie z nimi. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzgce musi
by¢ wtgczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

Q' Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajagcg wentylacje i
moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze by¢ maska na swieze powietrze.
= Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektérych materiatow zawierajgcych otow,
kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, dlatego przed lutowaniem nalezy odttusci¢ czesci.
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Butle powinny by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na
wsporniku lub na wozku.
Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.

RYZYKO POZARU | WYBUCHU

% Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty fatwopalne musza znajdowac si¢ w odlegtosci co najmniej 11
metrow.
& W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwaza¢ na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymac¢ 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, pozostatosci gazu...).

Operacje szlifowania nie mogg by¢ skierowane w strone zrédta pradu spawania ani w strone materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowa¢

pomieszczenie).
Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrédto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Po kazdym uzyciu nalezy zamkna¢ butle. Nalezy uwaza¢ na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze stykac¢ sie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskami uziemiajgcymi ani innymi zrédtami ciepta lub zarzenia.

Nalezy pamieta¢, aby trzymaé go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawa¢ butli pod ci$nieniem.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ glowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

:Q ] Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywaé zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na

tablicy znamionowe;.
Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ zrédtem powaznych, bezposrednich lub posrednich wypadkoéw, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci znajdujgcych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrodta pradu (palnikdw, uchwytéw, kabli, elektrod), poniewaz sg
one podtaczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania nalezy odigczy¢ je od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotyka¢ palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewodoéw i palnikow nalezy zapewni¢ ich wymiane przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Zwymiarowac
przekréj kabla w zaleznosci od zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. We
wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosic¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA 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 mogg wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radioelektryczne.

D: Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci niskiego napiecia w punkcie wspdlnego sprzezenia jest mniejsza niz Zmax
= 0.29 Ohm, to urzadzenie jest zgodne z IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtaczone do publicznej sieci niskiego napiecia. Do
obowigzkoéw instalatora lub uzytkownika urzadzenia nalezy zapewnienie, w razie potrzeby poprzez konsultacje z operatorem

sieci dystrybucyjnej, ze impedancja sieci jest zgodna z ograniczeniami impedanciji.

To urzgdzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad

\Q'
:?W spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokoét obwodu spawalniczego i urzgdzenia spawalniczego.
)

Pola elektromagnetyczne EMF moga zaki6cac dziatanie niektérych implantéw medycznych, na przyktad rozrusznikéw serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postgpowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowa¢ ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
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spawania:

* utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

« ustawi¢ sie (tutéw i glowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

* nie umieszczacé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;
* podtgczy¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma byé spawane;
* nie pracowac obok zrédfa pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

/\ Uzytkownicy rozrusznikdéw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
: Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaktocen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania tukowego jest odpowiedzialny za rozwigzanie tej sytuacji z pomocg techniczng
producenta. W niektorych przypadkach te dziatania naprawcze mogg by¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach
moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét zrodta pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi
filtrami wejsciowymi. W kazdym przypadku nalezy ograniczy¢ zaktécenia elektromagnetyczne, az przestang by¢ uciazliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajagcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace elementy:

a) obecnos$¢ powyzej, ponizej i w sgsiedztwie urzadzen do spawania tukowego innych kabli zasilajacych, sterujgcych, sygnatowych i telefonicznych;
b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo oséb przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajduja sie na tym samym obszarze.

Uzytkownik musi upewni¢ sig, ze inne urzadzenia uzywane w danym srodowisku sg kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi Srodkami
ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktory nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajgcych sie w nim. Ta strefa
otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oproécz oceny obszaru spawalniczego ocena systeméw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania ré6znych przypadkow
zakiécen. Ocena emisji powinna obejmowac¢ pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu moga réwniez pomoc
potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podigczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej
sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego
odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Nalezy zapewni¢ ciggto$c¢ elektryczng ekranu na catej jego dtugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone
ze zrédiem prgdu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrédia pradu spawania.

b. Konserwacja urzagdzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego powinien by¢ poddawany rutynowej konserwacji zgodnie z
zaleceniami producenta. Wszystkie wejscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny by¢ zamkniete i odpowiednio zablokowane, gdy urzadzenie do
spawania tukowego jest uzywane. Urzgdzenie do spawania tukowego nie powinno by¢ w zaden sposéb modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulaciji
wymienionych w instrukcji producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzgdzenie rozruchowe dozujgce i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ mozliwie jak najkrétsze, utozone blisko siebie przy ziemi lub na ziemi.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementéw, jak
i elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana cze$¢ nie jest uziemiona ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przyktad na kadlubach statkéw lub stali konstrukcyjnej w budynkach, potaczenie uziemione moze, w
niektoérych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazac, aby unikngé¢ uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen
uzytkownikoéw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, potaczenie elementu roboczego z uziemieniem powinno by¢
wykonane bezposrednio, ale w niektorych krajach, gdzie takie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane za
pomoca odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzgdzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z zaktéceniami. W
przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazyc¢ ochrone catego obszaru spawania.

TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Nie wolno uzywac kabli lub palnikow do przesuwania zrodta prgdu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowe;.
Nie nalezy umieszczac zrédfa zasilania nad ludzmi lub przedmiotami.
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Nigdy nie podnosi¢ butli z gazem i zrédta prgdu spawania w tym samym czasie. Ich standardy transportowania sg rézne.

INSTALACJA MATERIALU

» Umiesci¢ zrodto prgdu spawania na podtodze, ktorej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

» Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac¢ w srodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzgcych.

« Zrédio pradu spawania musi byé chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.
» Urzadzenie posiada stopien ochrony IP23S, co oznacza, ze :

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o Srednicy > 12,5 mm i,

- ochrona przed deszczem skierowana pod katem 60° do pionu, gdy jej czesci ruchome (wentylator) sg nieruchome.
Dlatego tez urzadzenie to moze by¢ przechowywane na zewnatrz zgodnie ze stopniem ochrony IP23.

Przewody zasilania, przediuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i niebezpiecznym
uzytkowaniem tego urzadzenia.

KONSERWACJA /| PORADY

- » Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
_:D_ » Odcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecia i
prady sa wysokie i niebezpieczne.

* Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwac kurz. Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie potgczen elektrycznych
za pomocg izolowanego narzedzia.

» Regularnie sprawdza¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi zosta¢ wymieniony przez producenta,
jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby unikng¢ jakiegokolwiek niebezpieczenstwa.

» Pozostawi¢ otwory wentylacyjne zrédfa pradu spawania wolne dla wlotu i wylotu powietrza.

* Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

¥ 0tow:

ANANA Ptyn chtodzacy powinien by¢ wymieniany co 12 miesiecy, aby zapobiec zatkaniu uktadu chtodzenia palnika przez osady. Ws-
zelkie wycieki lub pozostatosci produktu po uzyciu muszg by¢ poddane obrébce w odpowiednim zaktadzie oczyszczania. Jesli
to mozliwe, produkt powinien zosta¢ poddany recyklingowi. Zabrania sie wyrzucania zuzytego produktu do zbiornikéw wodny-
ch, dotéw lub kanalizacji. Rozcienczony ptyn nie powinien by¢ odprowadzany do kanalizacji, chyba Ze jest to dozwolone przez

lokal isy.
okalne przepisy.

INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy upewni¢ sie, ze
zrédio pradu jest odigczone od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potaczenia zrodta pradu sg zabronione. Zaleca sie stosowanie kabli spawalniczych
dostarczonych z urzgdzeniem w celu uzyskania optymalnych ustawien produktu.

OPIS

Urzadzenie to jest tréjfazowym zrédtem prgdu do pétautomatycznego spawania «synergicznego» (MIG lub MAG), spawania tukowego w ostonie
metalu (MMA) oraz spawania elektrodg otulong (TIG). Wymaga zastosowania osobnego podajnika jako opcji.

OPIS SPRZETU (Il)

400T G

1-  Pokrywa skrzynki z akcesoriami 8- Opcjonalna pokrywa

2-  Wspornik kablowy 9- Ztgcze, oddzielne sterowanie szpulg
3- Uchwyt do palnika 10- Gniazdo z polaryzacjg dodatnig

4-  HMI (Human Machine Interface) 11-  Kabel sieciowy (5 m)

5-  Przetacznik START/STOP 12-  Uchwyt na butle 4 m® lub 10 m?

6- Gniazdo z polaryzacjg dodatnig 13- Zigcze USB

7- Gniazdo o ujemnej polaryzacji 14-  Przechowywanie
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400T GW
1-  Pokrywa skrzynki z akcesoriami 11-  Opcjonalna pokrywa
2-  Wspornik kablowy 12-  Zigcze, oddzielne sterowanie szpulg
3- Uchwyt do palnika 13-  Gniazdo z polaryzacjg dodatnig
4-  HMI (Human Machine Interface) 14-  Kabel sieciowy (5 m)
5- Przetgcznik START/STOP 15-  Odplyw ptynu chtodzacego (niebieski)
6- Gniazdo z polaryzacjg dodatnig 16-  WiIot ptynu chtodzgcego (czerwony)
7- Gniazdo o ujemnej polaryzac;ji 17-  Uchwyt na butle 4 m® lub 10 m?
8- Korek wlewu paliwa 18- Zigcze USB
9- Bezpiecznik dla urzadzenia chtodzgcego 19-  Przechowywanie
10- Wskaznik napetnienia 20- Przewdd zajarzania

INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (HMI)

EE Nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi interfejsu (IHM), ktéra jest czescia kompletnej dokumentacji sprzetu.
HMI

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

To urzgdzenie jest dostarczane z gniazdem 32 A EN 60309-1 i powinno by¢ uzywane wytgcznie w tréjfazowej instalacji elektrycznej 400V (50-60 Hz)
z czterema przewodami uziemionymi.

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany jest na urzgdzeniu. Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego
zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrédta pradu. W niektérych krajach moze by¢ konieczna
wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

« Zrodio zasilania przeznaczone jest do pracy na napieciu 400 V +/- 15%. Przechodzi w stan zabezpieczenia, jesli napiecie zasilania jest mniejsza niz
330Vrms lub wigksza niz 490Vrms (na wyswietlaczu pojawi sig kod btedu).

» Uruchomienie nastepuje po nacisnigciu przetgcznika START/STOP (On), odwrotnie zatrzymanie nastepuje po nacisnigciu tego samego przetgcznika
(Off). Uwaga ! Nigdy nie wytacza¢ zasilania, gdy urzgdzenie pracuje.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z agregatéw pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujgce wymagania:

- Napigcie musi by¢ zmienne, jego warto$¢ 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 generatoréw wytwarza impulsy wysokiego napigecia, co moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY ELEKTRYCZNYCH

Wszystkie przediuzenia muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzgdzenia. Uzywac¢ przediuzacza zgodnie z przepisami krajowy-
mi.

Napiecie pradu wejsciowego Dtugos¢ - Odcinek przedtuzacza (Dtugos¢ < 45m)
400 vV 4 mm?

ZAJARZANIE CYRKULATORA PLYNU CHLODZACEGO (400T GW)

Przy pierwszym uzyciu produktu lub po catkowitym oproznieniu zbiornika ptynu chtodzacego nalezy wykonac¢ nastepujgcg procedure, aby napemnic
pompe cyrkulacyjng ptynem:

- Napetnij zbiornik ptynu chtodzacego do maksymalnego poziomu. Zbiornik ma pojemnos$c¢ 5,5 litra.

- Podigczy¢ waz do zajarzania (11-20) do ztgcza wylotu ptynu chtodzgcego (11-15), a drugi koniec umiesci¢ w pustym pojemniku (najlepiej butelce).
- Wigczy¢ zrédto pradu. )

- W menu «System/Cooler» opcjonalnego oddzielnego bebna nacisng¢ przycisk 2 (!L,), aby rozpoczg¢ procedure gruntowania.

- Po zalaniu pompy (napetnieniu zbiornika ptynem chtodniczym), zatrzymaj agregat chtodniczy, naciskajac jeden z przyciskéw na panelu HMI.

- Odtgczy¢ waz zasysajacy, zawrdci¢ ciecz do urzgdzenia chtodzgcego: pompa jest zainicjowana.
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Instrukcja obstugi . .
Ttumaczenie instrukcji oryginalnej GALAXY 400T G/400T GW

CHLODZENIE PLYNU (400T GW)

NAPELNIANIE

MAX

L Zbiornik urzadzenia chtodzgcego musi by¢ napetniony do zalecanego poziomu MAX na wskazniku z przodu urzadzenia chtodzgcego,
natomiast nigdy poziom napetnienia nie powinien znajdowac sie ponizej MIN, chyba ze zostanie wyswietlony komunikat ostrzegawczy.
Niezbedne jest stosowanie specjalnego chtodziwa do spawarek o niskiej przewodnosci elektrycznej, ktdre jest antykorozyjne i nieza-
marzajgce (nr kat. 052246).
Stosowanie innych ptynéw chtodzacych, a w szczegodlnosci standardowych ptyndw samochodowych, moze prowadzi¢ do gromadzenia
sie statych osadéw w uktadzie chtodzenia w wyniku elektrolizy, co pogarsza chtodzenie, a nawet blokuje uktad.
Ten zalecany poziom MAX jest niezbedny do optymalizacji czynnikéw roboczych palnika chtodzonego ciecza.

min  Wszelkie uszkodzenia maszyny spowodowane uzyciem chfodziwa innego niz zalecany typ nie bedg uwzgledniane w ramach gwar-
ancji.

INSTRUKCJA UZYTKOWANIA

NIGDY nie nalezy uzywa¢ generatora BEZ PLYNU CHLODZACEGO, gdy pompa pracuije.

Przestrzegaj minimalnego poziomu. Nieprzestrzeganie tego zalecenia moze spowodowaé trwate uszkodzenie pompy uktadu chfodzenia.

Przed odtgczeniem wezy wlotu i/lub wylotu ptynu do palnika nalezy upewnic sig, ze urzadzenie chtodzace jest wytgczone. Plyn chtodzacy
jest szkodliwy i podraznia oczy, btone sluzowg i skére. Gorgca ciecz moze powodowac oparzenia.

Niebezpieczenstwo poparzenia goracg cieczg. Nigdy nie nalezy opréznia¢ urzgdzenia chtodzacego po uzyciu. Ptyn w $rodku jest wrzacy,
poczekaj az, ostygnie, zanim go oproznisz.

W trybie «<AUTO» pompa chtodnicy uruchamia sie po rozpoczeciu spawania. Po zakonczeniu spawania pompa pracuje jeszcze przez 10

4. minut. W tym czasie ptyn chtodzi palnik spawalniczy i przywraca mu temperature pokojowg. Po spawaniu pozostawi¢ zrédto pradu po-
dtgczone do pradu przez kilka minut, aby ostygt.

W procesie MIG-MAG urzadzenie chfodzgce jest standardowo wigczone (AUTO). Aby uzywac¢ palnika MIG-MAG z chtodzeniem powietrzem, nalezy
wytgczy¢ urzadzenie chtodzgce (OFF). W tym celu nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi interfejsu szpuli.

PODLACZENIE PRZEWODU £tACZACEGO

Podtgczenie lub odtgczenie przewodu pomiedzy generatorem a podajnikiem drutu musi odbywac sie przy wytgczonym genera-
SECURITY torze. Wytgczy¢ zasilanie poprzez wyciggniecie wtyczki i odczeka¢ dwie minuty.

¥

Szczegoty dotyczace sposobu podigczenia wigzki pomiedzy generatorem a kotowrotkiem znajdujg sie w oddzielnej instrukcji obstugi kotowrotka
(opcja).

Ponizsze schematy opisujg minimalne wymagane potgczenia w zaleznosci od trybu spawania. Uzytkownik moze pozostawi¢ zbedne potgczenia
(przytacze gazowe w spawaniu MMA, kabel zasilajacy na podajniku drutu w spawaniu MMA i TIG itp.), jesli ma takie zyczenie.

Spawanie MIG-MAG (biegunowos¢ dodatnia)

400T G 400T GW
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InStrUKCja ObSJngi Tlumaczenie instrukcji oryginalnej GALAXY 400T G /400T GW
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Spawanie MIG-MAG (biegunowos$¢ ujemna

Spawanie MIG/MAG bez ostony gazowej wymaga zazwyczaj ujemnej biegunowosci. W tym przypadku konieczne jest uzycie opcjonalnego kabla
odwracajgcego polaryzacje (a). We wszystkich przypadkach nalezy zapoznac sie z zaleceniami producenta przewodoéw dotyczgcymi wyboru biegu-
nowosci.

400T G 400T GW
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Instrukcja obstugi . .
Ttumaczenie instrukcji oryginalnej GALAXY 400T G/400T GW

Spawanie MMA

Przestrzegaé biegunowosci i prgdu spawania wskazanego na pudetkach elektrod. Wyjg¢ elektrode z uchwytu elektrody, gdy generator nie jest
uzywany. Nie nalezy podigcza¢ palnika MIG-MAG lub TIG, gdy generator jest uzywany do spawania MMA.

400T G 400T GW

» Urzgdzenie jest wyposazone w 3 cechy charakterystyczne dla Inwerteréw:
- Hot Start zapewnia przetgzenie na poczatku spawania.
- Arc Force zapewnia przetezenia, ktére zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do jeziorka spawalniczego.
- Anti-Sticking umozliwia fatwe odklejenie elektrody bez koniecznos$ci rozgrzewania jej do czerwonosci w przypadku jej przyklejenia.

Parametry procesu

Metody spawania

Parametry Ustawienia Standard Impulsowy
Rutylowa Rodzaj elektrody okresla specyficzne parametry w zaleznosci od rod-
Typ elektrody Zasadowa v v zaju uzytej elektrody w celu zoptymalizowania jej spawalnosci.

Urzgdzenie zapobiegajgce przywieraniu jest zalecane do bezpieczne-
Anti-Sticking ON - OFF v v go usunigcia elektrody w przypadku przyklejenia sie do obrabianego
przedmiotu (prad jest automatycznie odcinany).

Dostep do niektérych parametréw spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy lub Expert. Wiecej infor-
macji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.
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InStrUcha ObSJngI Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

GALAXY 400T G/400T GW

Metody spawania

» Standard
Tryb spawania MMA Standard nadaje sig¢ do wigkszosci zastosowan. Spawanie jest mozliwe z uzyciem dowolnego typu elektrody otulonej: rutylowe;j,
zasadowej, celulozowej oraz dowolnego materiatu: stali, stali nierdzewnej i zeliwa.

*Z pulsem

Tryb MMA z pulsem nadaje sie do zastosowan w pozycji pionowej (PF). Tryb z pulsem pozwala na utrzymanie zimnego jeziorka spawalniczego,
utatwiajgcego przenoszenie materii. Bez pulsowania spawanie pionowe do géry wymaga ruchu choinkowego, czyli trudnego ruchu trojkatnego. Dzigki
MMA z pulsem ruch ten nie jest juz konieczny, w zaleznos$ci od grubosci elementu wystarczy prosty ruch w gére. Jednakze, jesli chcesz powiekszyé
swoje jeziorko spawalnicze, wystarczy prosty ruch boczny podobny do ptaskiego spawania. W tym wypadku mozna dostosowa¢ na wyswietlaczu
czestotliwos¢ pradu pulsujgcego. Metoda ta daje, wiec lepszg kontrole procesu spawania pionowego.

wyboér elektrod otulonych
* Elektroda Rutylowa : bardzo tatwy w uzyciu we wszystkich pozycjach.
* Elektroda Zasadowa : moze by¢ stosowana we wszystkich pozycjach i dzieki swoim podwyzszonym wtasciwosciom mechanicznym nadaje sie do

prac zabezpieczajgcych.

Definicja ustawien

Jednostka

Arc Force Arc Force to zabezpieczenie nadpradowe, ktore zapobiega przywieraniu elektrody lub kropli do jeziorka
spawalniczego.

Prad spawania A Prad_ spawania jest regulowany w zaleznosci od typu wybranej elektrody (nalezy odnies¢ sie do opako-
wania elektrod).

Czas trwania Hot Start s Hot Start umozl|w|a un|k.n|e.0|eoprzyklejen|a sie 'elelftrody do obrabianego przedmiotu. Moze by¢ regu-
lowany w zakresie natezenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).

Czestotliwosce Hz Czestotliwosé PULSOWANIA w trybie PULSE.

pulsaciji

Procent Hot Start o Hot Start umozllwla unlk.nle.CIeoprzykIejenla sie glelftrody do obrabianego przedmiotu. Moze by¢ regu-
lowany w zakresie natezenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).

Procent | zimny %

Czas zimny s

Dostep do niektoérych parametrow spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy lub Expert. Wiecej infor-
magcji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

Ustawianie natezenia spawania

Ponizsze ustawienia odpowiadajg zakresowi pradu uzytkowego w zaleznos$ci od typu i $rednicy elektrody. Zakresy te sa dos¢ szerokie, poniewaz
zalezg od zastosowania i pozycji spawania.

J elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340

ustawianie arc force

Zaleca sie ustawienie sity tuku w pozycji $rodkowej (0) przed rozpoczeciem spawania i wyregulowanie jej w zaleznosci od wynikéw i preferencji

spawalniczych. Wyjasnienia: zakres regulacji sity tuku jest specyficzny dla wybranego typu elektrody.
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Ttumaczenie instrukcji oryginalnej GALAXY 400T G/400T GW

Spawanie TIG

Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (Argon). Upewni¢ sie, ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty eksploatacyjne (imadto,
uchwyt kotnierzowy, dyfuzor i dysza) nie sg zuzyte. Konieczne jest uzycie opcjonalnego kabla odwracajgcego polaryzacje (a).

400T G 400T GW

W

4

JEA

iy
g

~ Mozliwe jest réwniez zastosowanie opcjonalnego palnika TIG z zaworem. Nalezy go podtgczy¢ do gniazda o ujemnej polaryzacji z
przodu generatora.



InStrUKCja ObSJngi Tlumaczenie instrukcji oryginalnej GALAXY 400T G/400T GW

OPCJONALNY KABEL ODWRACAJACY POLARYZACJE

Diugosc¢ Sekcja | Nrkat.

1.3m 033689
5m 95 mm? | 032439
10m 032446

OPCJONALNIE WF 36 WIREFEEDER

Urzadzenie to moze by¢ wyposazone w oddzielny kotowrét WF 36 (opcja, nr ref. 082502). Potgczenie
pomiedzy tymi dwoma elementami odbywa si¢ poprzez opcjonalng, dedykowang wigzke:

Rodzaj chtodzenia palnika = Dtugosé Sekcja Nr kat.
5m 70 mm? 075443
70 mm? 075450
10m
Air 95 mm? 077553
15 m 95 mm? 082083
20 m 95 mm? 082090
1.8 m 70 mm? 075467
5m 70 mm? 075474
70 mm? 075481
Ptynem 10m
95 mm? 075504
15m 95 mm? 079816
20m 95 mm? 082106

A Aby zapewni¢ optymalne spawanie w trybie impulsowym, zaleca sie nieprzekraczanie dtugosci wigzki wynoszacej 10 m.

PROCEDURA AKTUALIZACJI

Pobierz najnowszg wersje oprogramowania :
Aby pobraé najnowszg wersje oprogramowania, wprowadz numer seryjny swojego produktu tutaj :
https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Nastepnie skopiuj plik «.egf» na pendrive (pendrive nie jest dostarczany). Plik ten nie moze znajdowac sie w folderze lub podfolderze na pamieci
USB. Pamig¢ USB musi zawierac¢ tylko jeden plik «.egf» i musi by¢ sformatowana w systemie FAT32 lub exFAT.

Zaktualizuj swoj produkt:

1. Wytacz produkt za pomocg przycisku On/Off.

2. Podtgcz Pendrive do portu USB.

3. Nacisnij i przytrzymaj pokretto HMI.

4. Wigcz produkt za pomocg przycisku On/Off, przytrzymujac pokretto HMI. Gdy na ekranie zostanie wyswietlony jeden z tych komunikatéw, mozna
zwolni¢ pokretto.

System Update V__.__ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

Aktualizacja w toku. Po zakonczeniu aktualizacji

produkt  wyswietli  komunikat  «Aktualizacja | Produkt jest juz zaktualizowany i uruchamia
zakonczona» i uruchomi  sie¢  ponownie | sie ponownie automatycznie po 3 sekundach.
automatycznie po 3 sekundach.

Pendrive nie zostat rozpoznany.
Sformatuj pamie¢ Pendrive w systemie
FAT32 i skopiuj plik «.egf» do pamieci USB.

WARUNKI GWARANCJI

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskéw itp.).

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwrdci¢ urzgdzenie do dystrybutora, zatgczajgc:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture...)
- notatke z wyjasnieniem usterki.
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Pieces de rechange

GALAXY 400T G /400T GW

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

400T G

400T G
1 | Embase Texas Femelle / Female Texas socket 51478
2 | Interrupteur bipolaire / Two-pole switch 52472
3 | Poignée plastique / Plastic handle 56047
4 | IHM/ HMI E0255C
5 | Carte principale / Primary board E0207C
6 | Carte contréle / Control board E0215C
7 | Ventilateur 60x60x20 / Fan 60x60x20 51018
8 | Bloc Faible Courant / Low-current block E5059
9 | Carte alimentation / Power supply board EO0167
10 | Transformateur / Transformer 63556
11 | Capteur de courant / Current sensor 64463
12 | Self de sortie / Output choke 96142
13 | Carte de puissance / Power board E0126C
14 | Ventilateur 92x92x38 / Fan 92x92x38 50999
15 | Carte adaptation faisceau / Interconnection adaptation board E0134C




Pieces de rechange

GALAXY 400T G /400T GW
16 | Cordon Secteur / Mains cable 21589
17 | Roue diamétre 200 / Wheel diameter 200 71375
18 | Roue pivotante / Castor wheel 71360
19 | Module IGBT / IGBT module 52204
20 | Module diodes secondaires / Secondary diode module 52225
21 | Module Pont de Diodes / Diode Bridge Module 52196
22 | Charniére / Door hinge 56239
23 | Verrou / Lock 71003

400T GW
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Pieces de rechange

GALAXY 400T G /400T GW

400T GW
1 Embase Texas Femelle / Female Texas socket 51478
2 | Interrupteur bipolaire / Two-pole switch 52472
3 | Poignée plastique / Plastic handle 56047
4 | IHM/HMI E0255C
5 | Carte principale / Primary board E0207C
6 | Carte contréle / Control board E0215C
7 | Ventilateur 60x60x20 / Fan 60x60x20 51018
8 | Bloc Faible Courant / Low-current block E5069
9 | Carte alimentation / Power supply board E0167
10 | Transformateur / Transformer 63556
11 | Capteur de courant / Current sensor 64463
12 | Self de sortie / Output choke 96142
13 | Carte de puissance / Power board E0126C
14 | Ventilateur 92x92x38 / Fan 92x92x38 50999
15 | Carte adaptation faisceau / Interconnection adaptation board E0134C
16 | Cordon Secteur / Mains cable 21589
17 | Raccord eau bleu / Blue coolant connector 71694
18 | Raccord eau rouge / Red coolant connector 71695
19 | Reservoir eau / Water tank M0204
20 | Carte groupe froid / Cooling unit board 97772C
21 | Pompe / Pump 55327
22 | Radiateur eau / Water radiator 71996
23 | Porte fusible / Fuse holder 51387
24 | Fusible / Fuse 51401
25 | Roue diamétre 200 / Wheel diameter 200 71375
26 | Roue pivotante / Castor wheel 71360
27 | Module IGBT / IGBT module 52204
28 | Module diodes secondaires / Secondary diode module 52225
29 | Module Pont de Diodes / Diode Bridge Module 52196
30 | Charniére / Door hinge 56239
31 | Verrou / Lock 71003
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Remplacement
pile bouton pile

BUTTON CELL REPLACEMENT / KNOPFZELLE AUSTAUSCHEN / SUSTITUCION DE LA PILA DE BOTON
/| BAMEHA BATAPEN /| KNOOPCEL VERVANGEN / SOSTITUZIONE DELLA CELLA ABOTTONE

GALAXY 400T G /400T GW

N

SECURITY

¥

Pendant I'installation de la pile, s’assurer que le produit est déconnecté du réseau.
During battery installation, ensure that the product is disconnected from the network.
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400T G

102



=
O
—
o
o
s M
o 0L
o
S
< z
m M
= [E— — | = L
O wN“
|
|
Z|® ¥ “
|
|
|
= “ “
_ |
w_‘m == |h ! L
1z m
| VAN
144 “ 82 Zl
]

103

1§
1§

Gl

400T GW




Spécifications
Techniques

GALAXY 400T G /400T GW

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CMNMEUNPUKALIUNA /| TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

| 4007 G | 400T GW
Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario
Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsixeHue nutanus / Voedingss- U1 400V +- 15%
panning / Tensione di alimentazione °
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/ 60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso a3 / Aantal fasen / Numero di fase 3
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskwit npepoxpaHnTens npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile A
disgiuntore
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacién efectiva méxima / Maximale Heff 21A
effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion méxima / Maximale voedingsstroom / Corrente Hmax 36A
di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimenta- 4 x4 mm?
zione / Odcinek przewodu zasilajacego
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte 16.6 kW
vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobdr mocy czynnej ’
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 2532 W
Rendement a 12max / Efficiency at I2max / Eficiencia a 12max / Rendement bij 12max / Efficienza a I2max / Sprawno$¢ przy 12max 87 %
Facteur de puissance a I2max / Power factor at I2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a A 0.66
12max / Wspétczynnik mocy przy I2max '
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
. . . . . MMA TIG MIG-MAG
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario (SMAW) (GTAW) (GMAW-FCAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikerue xonoctoro xoga / Nullastspanning / Tensione a uo 66V
vuoto (TCO)
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura o
/ Rodzaj pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG, MIG-MAG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di
o . 20A 20A 15A
saldatura / Minimalny prad spawania
Courgnt deAsome nominal / Rate currept oqtputlnpmlnalerArbensstrom | Corriente de salida nominal / HomuHanbHbIit BbIXOAHON TOK / 12 20 400 A 20 400 A 15 400 A
Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tenspr) de som_e convennor_melle / Conven_honal vqltage output / entsprec_hende_Arb(_ensspannun_g | YCnoBHOE BbIXOAHbIE HANPSXKEHNS 2l 20836V 10.8 26V 147534V
| Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Imax 35% 35% 35%
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1/ Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
* Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ [1B% npu 40°C (10 60 % 300A 340A 300A
muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 % 280 A 300A 280 A
Puissance de refroidissement & 1l/min a 25°C / Cooling power at 1l/min at 25°C / Kiihlleistung bei 1l/min bei 25°C / Potencia frigorifica
a 11/min a 25°C / MowwHocTb oxnaxaerus 1 n/mun npu 25°C / Koelvermogen 11/min bij 25°C / Potenza di raffreddamento a 1l/min & P1 L/min - 0.8 kW
25°C
Facteur de correction de la puissance de refroidissement a 40°C / / Correction factor 40°C / Korrekturfaktor bei 40°C / Factor de : 058
correccion a 40°C / Koadpchuument koppekumm npu 40°C / Correctiefactor bij 40°C / Ciclo di correzione a 40°C :
Pression maximale / Maximum pressure / Maximaler Druck / Presién méxima / MakcumansHoe aasnenue / Maximale druk / Pression
. . Pmax - 0.4 MPa
massima / Maximale druk
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyas Temnepatypa / o o
. S -10°C » +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepartypa xpaHenus / Bewaartemperatuur / 20°C > +55°C
Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenetb 3awmTbl / Beschermingsklasse / Grado di protezione IP23S
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse B
omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania
400T G 400T GW
([:J;T:rgsmns (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps ([xLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni 90 x 55 x 67 cm 90 x 55 x 81 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 55 kg 68 kg
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*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 ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante. La source de
courant décrit une caractéristique de sortie de type plate. Dans certains pays, U0 est appelé TCO.

*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 indicatorl 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. The power supply shows a flat output
patter.. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch ( ) kann der Ti ausgeldst
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Wamung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender
Kennlinie. Die hat eine flache Kennli In einigen Landern wird UO als TCO bezeichnet.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador l se enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
La fuente de corriente describe una caracteristica de salida de tipo plano. En algunos paises, U0 se llama TCO.

*MB% yka3aHbl no Hopme ENB0974-1 npu 40°C 1 ans 10-MuHyTHOrO LMkna. Mpu MHTEHCMBHOM Mcnonb3osaHu (> MB%) MoxeT
BKMIOYUTLCA Tennoeas 3alyura. B atom crnyyae ayra noracHeT W 3aropuTcs WHAUKaTop ﬂ . OctaBbTe annapat NoAKNKYeHHbIM K
NUTaHMo, 4106bI OH OCTbIN Ao NONHOM OTMEHbI 3awmTel. AI'IFIapaT ONUCbIBAET NajatoLlyrd XxapakTepucTUKy Ha BbIxoae. VcTouHmK Toka
vmeet TUNa «nnockas B HexoTopbix cTpaHax U0 Hasbisaetcs TCO.

*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 i ) kan de i iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje ﬂ gaat branden. Laat he( apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende De heeft een viakke uil istiek. In sommige landen
wordt U0 TCO genoemd.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante ['uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
Ia protezione termica puo attivarsi, in questo caso, 'arco si spegne e la spia | si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
fino all della pt La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
La fonte di corrente descrive una cara(lenstica di uscita di tipo piatto. In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.
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SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

A

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. B Warning ! Read the user manual before use. B ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. @ Bxumanme! MpoytuTe uHeTpyKumio nepe ucronbsosarven. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Illl Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. I Uwaga! Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi.

=

@& Symbole de la notice B User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cvmsonsi, ncnonsaytowmecs B MHCTPYKLK
Symbool handleiding Il Simbolo del manuale I Symbol ulotki

IE Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. B Undulating current technology based source delivering direct curent. BBl Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. I McTouruk Toka ¢ TexHomMOrMei npeobpasosaTtersl, Bbifatowuil MOCTOSHHbIN TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua. Iall Fonte de energia da tecnologia do
inversor que fornece uma corrente continua. I8 Zrodto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staly.

& Soudage & I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) EXl MMA welding (Manual Metal Arc) BE Schweifen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiRen) Bl Soldadura
con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) R Csapka anektpogom ¢ o6maskoit: MMA (Manual Metal Arc) I Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal
Arc) Il Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc) Il Soldadura a eletrodo revestido (MMA — Manual Metal Arc) I8 Spawanie elektrodami otulonymi (MMA -
Manual Metal Arc)

& Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) EX TIG welding (Tungsten Inert Gas) EE TIG- (WIG-)Schweilten (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) B Soldadura TIG (Tungsten Inert
Gaz) B Csapka TIG (Tungsten Inert Gaz) K TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz) Il Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) I8 Spawanie
TIG ( Wolfram Gazu Obojetnego)

@ Soudage a MIG / MAG B MIG / MAG welding BBl MIG / MAG-Schweiften B Soldadura MIG / MAG I Csapka MIG / MAG K MIG/ MAG lassen Il Saldatura MIG /
MAG & Soldagem MIG / MAG IEH Spawanie MIG / MAG

w

& 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.
B Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. EE Geeignet fiir
SchweiRarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken. B Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe
estar presente en dichos lugares. I MogxoauT Ans ceapku B Cpefe C NOBbILLEHHLIM PUCKOM YAapa TOKOM. B 3TOM Ciy4ae MCTOYHIK TOKa He AOIKEH HaXOAMTLCS B TOM ke
camom nometleHuy. B Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. Wl Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto. I8 Nadaje si¢ do
spawania w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédfo pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

& Courant de soudage continu BN Direct welding current BE GleichschweiRstrom B Corriente de soldadura continua. I MocTosHHbIi caapourbiit Tox I Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo I8 Staly prad spawania.

@ Tension assignée & vide B Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio R HomunansHoe Hanpsixerme xonoctoro xona M Nullastspan-

w ning il Tensione nominale a vuoto M Znamionowe napigcie prézniowe
I Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). B Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). B Einschaltdauer: 10
X(40°C) min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. Bl Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos - 40°C). ¥ NB% cornacto Hopme EN 60974-1 (10 MunyT - 40°C).
Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). lill Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C). IZ¥ Cykl pracy zgodny z norma,
EN60974-1 (10 minut - 40 ° C)
& Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current B Entsprechender SchweiRstrom Bl Corriente de soldadura conven-
12 cional correspondiente. @ CooTaeTcTBYtOWMIT HOMUHANBHBIN cBapouHbiit Tok KM Corresponderende conventionele lasstroom Hll Corrente di saldatura convenzionale.
Odpowiedni konwencjonalny prad spawania
A E Ampéres Bl Amperes B Ampere EJ Amperios ¥ Amnepsi I8 Ampére Il Amper
@ Tensions conventionnelles en charges correspondantes B Conventional voltage in corresponding loads. B Entsprechende Arbeitsspannung B Tensiones convencio-
U2 nales en cargas correspondientes. I HomuHanbHble HanpsxeHus npu cooteeTcTaylowwx Harpyakax. KM Conventionele spanning in corresponderende belasting Il Tensioni
convenzionali in cariche corrispondenti I Ampery
\ I Volt B Volt B3 Volt B Voltio ¥ Bonst KM Volt I Volt 8 Wolt
Hz I Hertz B Hertz B3 Hertz B Hercios [ repuy, [ Hertz Ml Hertz 8 Herc

DD 3~50/60 Hz

& Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz BN Three-phase power supply 50 or 60Hz EH Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B Alimentacion eléctrica trifa-
sica 50 0 60Hz B Tpexdastoe anekrponutanme 50 unv 60y M Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz M Trojfazowe
zasilanie elektryczne 50 lub 60Hz

U1

@ Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomuHanbHoe HanpsikeH1e nuTaHins
Nominale voedingsspanning Il Tensione nominale d’alimentazione M Napigcie znamionowe zasilania.

11max

@ Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) IE Maximum rated power supply current (effective value). BE Maximaler Versorgungsstrom B Corriente de
alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz). @ MakcumanbHbii ceTeBol Tok (3chcbekTnBHoe 3HaveHne) KM Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo) I Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

I1eff

& Courant d'alimentation effectif maximal Bl Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom B Corriente de alimentacion eléctrica
méaxima. [ MakcumanbHbin addextveHblit ceTesoit Tok B Maximale effectieve voedingsstroom Ell Corrente effettivo massimo di alimentazione I8 Maksymalny skuteczny
prad zasilania

Cce

I Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir  la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BB Geréat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. IEl Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBamM Espocotosa. [leknapaLs o COOTBETCTBMM OCTYNHA [ NPOCMOTPa Ha HalleM caiTe (couinka Ha o6noxke). I Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita
alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita € disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). I8 Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja
Zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). BE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitatserkl&rung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Marepuan cooTsetctayet Tpe6osatusam Benvkobputaruu. 3assrnexne o
COOTBETCTBIM AN BenukobpuTaHum JoCTynHO Ha Haluem Beb-caiTe (cM. rnaeHyto cTpanuLy) I Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt
is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Eill Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica € disponibile sul nostro sito
(vedere pagina di copertina). Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
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o

IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ca (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). Bl Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung Ca (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). B Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). ¥ Tosap cootBeTcTByeT Hopmam Mapokko. [leknapauus Ca (CMIM) gocTynHa ans ckaumBaHus Ha
HalLeM caiiTe (CM Ha TUTYMbHOM CTPaHuLE). Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Illl Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto). IdM Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci C» (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Class A

@ Lappareil respecte la norme EN60974-1 et EN 60971-10 appareil de classe A. Ell The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. EH
Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse AIES El aparato se ajusta a la norma EN60974-1y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapat
cooTBeTcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. KM Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Illl Il dispositivo rispetta
la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A. I8 Urzadzenie jest zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 dla urzadzen klasy A

IE Ce matériel faisant I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! BN This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! EJ Fiir die Entsorgung lhres Gerétes gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! IE Este material requiere una recogida de basuras selectiva
segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica! ¥ 310 06opynosaHme noanexut nepepaboTke cornacHo avpekTuse Espocotosa
2012/19/UE. He BbiBpacsisats B 06umin mycopocGopHuk! M Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishou-
delijk afval ! Eill Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! Urzadzenie to podlega
selektywnej zbidrce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

& Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. BN This product should be recycled appropriately BE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B9
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. ¥ 3tot annapat noanexwr ytunusauwy. B8 Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata. M Produkt nadaje si¢ do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) EXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econdémica euroasiatica). B 3Hak cootsetcTans EAC (EBpasniickoe SKOHOMUYECKOE
coobuectso) LM EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)
Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspolnoty Gospodarczej)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) BB Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Hdopmauns no Temnepatype (tepmosawyyta). K Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) Il Informazione
sulla temperatura (protezione termiche) Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)

& Entrée de liquide de refroidissement B Cooling liquid input. B Wasservorlauf B9 Entrada de liquido de refrigeracion. [ Bxog ans oxnaxgatowen xuakoctu. [ Ingang
koelvloeistof. Il Entrata di liquido di raffreddamento I@ Wlew ptynu chiodzacego

I Sortie de liquide de refroidissement EX Cooling liquid output. B Wasserriicklauf B Salida de liquido de refrigeracion. ¥ Bbixoa Ans oxraxaatowen XuakocTu.
Afvoer koelvioeistof Il Uscita di liquido di raffreddamento I Odptyw ptynu chtodzacego

& Entrée de gaz B Gas input B Gaseingang B Entrada de gas ¥ Mopaya rasa M Ingang gas M Entrata di gas

I Sortie de gaz B Gas output BH Gasausgang EH Salida de gas ¥ Bbixoa rasa M Uitvoer gas I Uscita di gas I8 Wylot gazu

I Matériel ventilé B Fan cooled hardware. B Liifter. B Material ventilado. IR Bentunupyemoe o6opyaosarue. B Geventileerd materiaal. I Materiale ventilato
Material ventilado. I8 Wentylacja urzadziena

IE Marche (mise sous tension) B On (power on) EE Ein (Einschalten) B On (encendido) ¥ Bk (sknioverie) KM Aan (stroom aan) Il On (accensione) I Ligar (ligar)
On (accensione) B On (teendt)

START
@ R Arrét (mise hors tension) EX Off (power off) BH Aus (Ausschalten) Bl Off (apagado) B Beikn (sbikmiouerue) K Uit (stroom it) Bl Off (spegnimento) IEH Desligar
(desligar) I Off (spegnimento) B Off (slukket)
sToP

I Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec I'installation électrique domestique. L utilisateur doit s'assurer de I'accessibi-
lité de la prise EM The safety disconnection device is a combination of the power socket in coordination with the electrical installation. The user has to make sure that the plug
can be reached. EH Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hauslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker
immer gewahrleisten. B El dispositivo de desconexion de seguridad se constituye de la toma de la red eléctrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica.

El usuario debe asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente. I YcTpoiicTBO 6€30MacHOCTI OTKIIOYEHNSI COCTOUT U3 BUIKW, COOTBETCTBYHOLLEN [JOMALUHe
anekTpoceTy. Monb3oBatensb AomkeH obecneunts goctyn k Bunke. KM De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker samen met de elektrische installatie.
De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de elektrische aansluitingen goed toegankelijk zijn. Illl Il dispositivo di scollegamento di sicurezza € costituito dalla presa in
coordinazione con l'installazione elettrica domestica. L'utente deve assicurarsi dellaccessibilita della presa Il O dispositivo de desconexdo de seguranga € constituido pela
tomada de rede em coordenagao com a instalagao elétrica doméstica. O usudrio deve garantir a acessibilidade da tomada. M Roztgcznik bezpiecznikowy sktada sig z wtyczki
sieciowej skoordynowanej z domowg instalacja elektryczna. Uzytkownik musi upewnic sig, ze ma odpowiedni dostep do gniazdka.

IE Commande a distance EX Remote control BA Fernregler B Control a distancia I AuctaHumonHoe ynpasnetque B Afstandsbediening. Il Telecomando a distanza
Zdalne sterowanie
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