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A VARNING - SAKERHETSFORESKRIFTER
ALLMANNA INSTRUKTIONER

ﬁ ILJ' Lasa och forstd foljande sakerhetsrekommendationer innan du anvander eller utf6r service pa enhe-
ten. Ingen andring eller service som inte &r specificerad i bruksanvisningen far inte utféras.

Tillverkaren &r inte ansvarig for personskada eller materialskada orsakad av anvandning som inte dverensstammer med
instruktionerna i bruksanvisningen.
Vid problem eller oklarheter anlita en kvalificerad person for att hantera installationen korrekt.

MILIO

Denna utrustning far endast anvandas for svetsning 6verensstimmande med de granser som anges pa panelen eller
i bruksanvisningen. Anvandaren méste respektera de sakerhetsforeskrifter som galler for denna typ av svetsning. Vid
otillbérlig eller farofylld anvandning kan inte tillverkaren hadllas ansvarig for material- eller personskada.

Denna utrustning maste anvandas och forvaras pa en plats skyddad frdn damm, syra eller andra fratande medel.
Anvand maskinen pa en plats som ar ppen eller valventilerad.

Drifttemperatur:

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

Férvaring mellan -20 och +55°C (+4 och +131°F).

Luftfuktighet:

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

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

HGjdniva:

Upp till 2000 meter ver havsnivan (6500 fot).

PERSONSKYDD

Svetsning utsatter anvandaren for farlig varme, bégstralar, elektromagnetiska falt, buller, gasrok och elchocker.
Individer som anvander pacemaker rekommenderas att rddgora med sin ldkare innan enheten anvands.

For att skydda dig mot brannskador och strdlning, bar klader utan arm- eller byxuppslag. Dessa klader
méste vara isolerade, torra, brandsékra och i bra skick, och técka hela kroppen.

Anvand skyddshandskar som garanterar elektrisk och termisk isolering.

Anvand tillborlig skyddsutrustning for svetsning tackande hela kroppen: huva, handskar, jacka, byxor...
(varierar beroende pd applikation/ingrepp). Skydda 6gonen under rengéring. Anvand inte samtidigt som
kontaktlinser bars.

Se till att anvandaren bar horselskydd om arbetet dverskrider den godkanda bullergréansen (detsamma
galler foér varje person i svetsomradet).

OO & &

Hall gott avstdnd ifrdn rorliga delar (t.ex. motor, flakt...) med hander, hér, kiader osv...

Delarna som precis har svetsats ar heta och kan orsaka brannskador vid hantering. Vid underhallsarbete
pa svetsbrannaren eller elektrodhallaren bor du kontrollera att det ar tillrdckligt kallt och vénta minst 10
minuter innan ndgot ingrepp. Kylenheten maste vara pa nar en vattenkyld svetsbrannare anvands for att
sakerstalla att vatskan inte orsakar brannskador.

Se ALLTID till att arbetsomradet aterstalls s& trygg och saker som mgjligt for att forhindra skador eller
olyckor.

SVETSROK OCH GAS

Den svetsrok, gaser och damm som produceras under svetsning ar farliga. Det ar obligatoriskt att
Q sakerstdlla tillracklig ventilation eller utsugning for att leda bort rok och gaser fran arbetsomrddet. I
0 handelse av otillracklig lufttillférsel pd arbetsplatsen rekommenderas en hjalm med lufttillforsel.
N Kontrollera att luftintaget ar i Gverensstéammelse med sdkerhetsstandarder.

Vid svetsning i smd omrdden mdste forsiktighet iakttas, och svetsaren behéver handledning fran ett sdkert avstand.
Svetsning av vissa delar av metall som innehdller bly, kadmium, zink, kvicksilver eller beryllium kan vara extremt giftigt.
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Anvandaren méste ocksd avfetta arbetsstycket innan svetsning.

Gastuber méste forvaras pa en Oppet eller ventilerad plats. Tuberna mdste vara sdkrade i vertikal position mot stod eller
i vagn.

Svetsa i omrdden dér fett eller farg lagras.

BRAND-OCH EXPLOSIONSRISK

$ Skydda hela svetsomrédet. Komprimerad gastuber och annat brandfarligt material méste flyttas till ett
minsta sakerhetsavstédnd av 11 meter.

% En brandslackare maste vara latt dtkomlig.

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

Halla méanniskor, brandfarliga objekt och behdllare under tryck pa ett sakert avstand.

Svetsning av tillslutna behallare eller slutna rér bor inte utféras, och om de 6ppnas maste svetsaren ta bort allt brandfarligt

eller explosivt material (olja, bensin, gas...).
Slipning bor inte riktas mot sjélva enheten, strdmfdrsdrjningen eller brandfarliga material.

ELEKTRISK SAKERHET

" e
Maskinen maste anslutas till en jordad strémkalla. Anvand rekommenderad sékringsstorlek.
En elektrisk urladdning kan direkt eller indirekt orsaka allvarliga eller dédliga olyckor.

Vidror inte ndgon stromforande del av maskinen (inom eller utanfor) nar den ar inkopplad (svetsbrannare, jordkabel,
kablar, elektroder) eftersom de &r anslutna till svetskretsen.

Innan enheten Oppnas ar det absolut nédvandigt att koppla bort den frédn elndtet och véanta 2 minuter sd att alla
kondensatorer hinner ladda ur.

Vidror inte svetsbrannaren eller hdllaren for elektroden och jordkldmman pd samma gang.

Skadade kablar och svetsbrannare mdste bytas av en kvalificerad och kompetent yrkesman/-kvinna. Kontrollera att
kabelns tvarsnitt ar tillrdckligt for forbrukningen (tilldgg och svetskablar). Bar alltid torra klader i bra skick for att vara
isolerad fran den elektriska kretsen. Bér isolerande skor, oavsett miljon dér du arbetar i.

EMC-KLASSIFICERING

Dessa klass A-enheter &r inte avsedda att anvandas i bostadsomrdde dér den elektriska strémmen
tillhandahalls av det offentliga natverket, med ett Idgspanningsnataggregat. Det kan finns potentiella
svdrigheterna att sdkerstdlla den elektromagnetisk kompatibilitet pd dessa platser, pd grund av
ledningsbundna stdérningar, likval som radiofrekvenser.
Denna produkt 6verensstammer inte med IEC 61000-3-12 och ar avsedd att anslutas till privata
D I&gspanningsnatverk som ar anslutnatill det offentliga elnatet endast vid medel- eller hogspanningsnivan.
P4 ett allmant lI3gspanningskraftnat dligger det installatéren eller enhetens anvandare att sékerstalla,
genom att kontrollera med operatdren av distributionsnatet, vilken enhet som kan anslutas.

Den har utrustningen éverensstéammer med IEC 61000-3-11 om elnatets impedans vid den elektriska
anldaggningens anslutningspunkt &r sdmre an natverkets hogsta tilldtna impedans Zmax

Referens PROGYS 200A
Tilldten Zmax 0.25 Ohms

ELEKTROMAGNETISKA STORNINGAR

De elektriska strommar som flyter genom en ledare orsakar elektriska och magnetiska falt (EMF).
3 Svetsstrdmmen genererar ett EMF falt runt svetsningskretsen och svetsutrustningen.
%& EMF faltet kan stora vissa medicinska implantat, sdsom pacemakrar. Skyddsatgarder bor vidtas for
%m manniskor som bar medicinska implantat. Till exempelvis, tillgadngsrestriktioner for forbipasserande
= eller en individuell riskbedémning for svetsarna.
Alla svetsare bor vidta foljande forsiktighetsdtgarder for att minimera exponeringen for elektromagnetiska falt (EMF)
som genereras av svetsningskretsen:
« Halla ihop svetskablarna — om majligt surra dem;
« Hall ditt huvud och torso s& 13ngt som majligt fran svetsningskretsen;
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« L3t aldrig kablarna slingra sig runt din kropp;

« Placera aldrig din kropp mellan svetskablarna. Hall bdda svetskablarna pd samma sida av kroppen;
e Anslut jordkldamman s& nara som mdjligt till svetsomradet;

« arbeta inte for nara, luta dig inte mot och sitt inte pd svetsmaskinen

e svetsa inte nar du bar pa svetsmaskinen eller dess trédmatarverk.

Individer som anvander pacemaker rekommenderas att rddgéra med sin ldkare innan enheten an-

vands.
A Exponering for elektromagnetiska falt vid svetsning kan ha andra halsoeffekter som @nnu inte ar
kdnda.

REKOMMENDATIONER FOR TILLGANG TILL OMRADET OCH SVETSNINGSINSTALLATION

Oversikt

Anvéandaren ar ansvarig for installation och anvandning av bagsvetsutrustningen i enlighet med tillverkarens anvisningar.
Om elektromagnetiska storningar upptécks aligger det anvandaren av bdgsvetsutrustning att l6sa situationen med
tillverkarens tekniska bistand. I vissa fall kan denna korrigerande dtgard vara s enkelt som jordning av svetsningskretsen.
I andra fall kan det vara nédvandigt att konstruera en elektromagnetisk skold runt svetsstrémkallan och runt hela
stycket genom att montera matningsfilter. I samtliga fall maste elektromagnetiska stérningar reduceras tills de inte
langre ar besvarande.

Bedomning av svetsningsomradet

Innan maskinen installeras maste anvéandaren utvardera majliga elektromagnetiska problem som kan uppstd i omradet dar
installationen planeras.

. Framfdrallt bor féljande 6vervagas :

a) forekomsten av andra kablar (elkablar, telefonkablar, natverkskabel, osv...) ovan, under och pd sidorna av
bdgsvetsmaskinen.

(b) TV-sandare och mottagare ;

¢) datorer och annan hardvara;

d) kritiska sakerhetsutrustning sdsom industriellt maskinskydd;

e) hélsa och sakerhet for manniskorna i omrddet, sdsom personer med pacemaker eller hérapparater;

f) kalibrerings- och matutrustning

g) isolering av utrustningen fran andra maskiner.

Anvandaren méste se till att enheter och utrustning som finns i samma rum &r kompatibla med varandra. Detta kan kréva
extra forsiktighetsdtgarder;

h) kontrollera den exakta tidpunkten for nar svetsning eller annan verksamhet kommer att dga rum.

Ytan av omrédet ifr&ga runt enheten &r beroende pd byggnadens struktur och andra aktiviteter som dger rum dar. Omradet
i frdga kan vara storre an de grénser som bestams av bolagen.

Bedomning av svetsningsomradet

Forutom svetsningsomrddet kan bedémningen av sjalva bagsvetssystemets intallation i sig sjalv anvdndas att identifiera
och losa fall av stérningar. Bedémning av utslépp maste inkludera matningar pa plats som anges i artikel 10 i CISPR 11:
2009. Matningar pa plats kan ocksd anvandas for att bekrafta effekten av riskreducerande dtgarder.

REKOMMENDATION AV METODER FOR MINSKNING AV ELEKTROMAGNETISK EMISSION

a. Nationella elnatet: Bdgsvetsmaskinen méste anslutas till det nationella elnatet i enlighet med tillverkarens
rekommendation. Om stérningar uppstdr kan det bli nédvandigt att vidta ytterligare forebyggande dtgarder sdsom
filtrering av elnétets stromférsérjning. Overvdgande bér goras att avskdrma stromkabeln i en metalledare. Det &r
nédvandigt att sakerstdlla att det elektriska skarmningsskyddet fortldper langs kabelns hela langd. Avskdrmningen
bor anslutas till svetsningens strémkalla for att sakerstdlla god elektrisk kontakt mellan ledning och hdljet av svetsens
strémkalla...

b. Underhdll av bagsvetsutrustningen: Bdgsvetsmaskinen bdr ges rutinmdssiga underhdliskontroller enligt
tillverkarens rekommendationer. Alla dppningar, serviceluckor och tackskydd bor stangas och |dsas ordentligt nar
bdgsvetsutrustningen ar pd.. Bdgsvetsutrustning far inte modifieras pd ndgot satt, med undantag for dndringar och
installningar som beskrivs i tillverkarens instruktioner. Gnistgapet p& enheterna for bagstart och bégstabilisering méste
justeras och underhéllas enligt tillverkarens rekommendationer.

c. Svetskablar: Kablarna maste vara sa korta som mojligt, néra varandra och ndra marken, om inte pd marken.

d. Elektrisk bindning : Overvigande bdr géras att binda alla metallférem8l i det omgivande omrédet. Metallobjekt
anslutna till arbetsstycket okar dock risken for elektriska stétar om operat6ren vidror bdde dessa metalldelar och
elektroden. Det ar nédvandigt att isolera svetsaren frdn sadana metallféremal.
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e. Jordning av den svetsade delen : Nar delen inte &r jordad - pa grund av elektriska sakerhetsskal eller pd grund av
dess storlek och dess placering (vilket &r fallet med fartygsskrov eller metalliska byggstrukturer), kan jordning av delen
i vissa fall men inte systematiskt, minska emissionen. Det ar béttre att undvika jordning av delar som kan 6ka risken for
personskada pd anvandarna eller skada p& annan elektrisk utrustning. Om nédvandigt ar det Iampligt att jordning av
delen gors direkt, men i vissa lander som inte tilldter en sddan direkt anslutning ar det lampligt att anslutningen gors
med en kondensator som valts enligt nationella bestémmelser.

f. Skydd och platering : Selektivt skydd och platering av andra kablar och enheter i naromrddet kan minska
storningsproblem. Skydd av hela svetsningsomradet kan Gvervagas vid specifika situationer.

TRANSPORT OCH TRANSITERING AV SVETSMASKINEN

Maskinen ar férsedd med handtag for att underlatta transport. Var noga med att inte underskatta mas-
kinens vikt. Handtagen f&r inte anvandas for lyftstroppar.
A Anvand inte kablarna eller svetsbrannare for att flytta maskinen. Svetsutrustningen maste flyttas i

uppratt position.
Placera/bar inte enheten dver manniskor eller objekt.

Lyft aldrig maskinen medan det finns en gastub pd stéd hyllan. En tydligt undanrdéjd vag ar tillganglig nar du flyttar

objektet.

Avlagsnande av tradrullen frdn maskinen rekommenderas innan ndgot lyft utfors.

INSTALLATION AV UTRUSTNING

* Placera maskinen pa golvet (maximal lutning 10°.)
« Kontrollera arbetsomrddet har tillrécklig ventilation for svetsning, och att kontrollpanelen &r lattillganglig.
» Maskinen maste placeras pa en plats skyddad fran regn eller direkt solljus.
« Maskinen fér inte anvandas i ett omrdde med ledande metalldamm.
» Maskinens kapslingsskydd ar IP21, vilket innebar :
- Skydd mot atkomst till farliga delar frén fasta lemmar med en diameter som &ar >12,5 mm och,
- Skydd mot vertikalt fallande droppar.

Tillverkaren patar sig inget ansvar avseende skador bade pé foremal och personer som sker till féljd av
felaktig eller farlig anvandning av maskinen.

UNDERHALL / REKOMMENDATIONER

e Underh8ll bor endast utféras av en kvalificerad person. Arligt underh&ll rekommenderas.
} e Se till att maskinen &r bortkopplad frdn elndtet och vanta i tvd minuter innan underhéllsarbetet paborjas.
FARA Hogspanning och strémmar inuti maskinen.
=> e Tabort héljet 2 eller 3 gdnger om dret for att ta bort 6verflodigt damm. Passa pa och 13t en kvalificerad person
i)- kontrollera de elektriska anslutningarna med ett isolerat verktyg.
« Kontrollera regelbundet stromkabelns skick. Om ndtkabeln &r skadad méste den bytas av tillverkaren, dess
servicerepresentant eller en likvardigt kvalificerad person.
» Se till att ventilationshdlen pd enheten inte &r blockerade for att tilldta tillracklig luftcirkulation.
e Anvand inte denna utrustning for att tina ror, ladda batterier, eller starta ndgon motor.

@ INSTALLATION — PRODUKTHANTERING

Endast kvalificerad personal som godkants av tillverkaren ska utféra installationen av svetsutrustningen. Under instal-
Iningen méste operatoren se till att maskinen ar urkopplad. Anslutning av generatorer i serie- eller parallellkoppling ar
forbjudet.

NATAGGREGAT — STARTA

PROGYS 200A &r vaxelstromsbaserade svetsmaskiner, barbara, enfasiga, flaktkylda, for metallbdgsvetsning (MMA) med
likriktad svetsstrom (DC). Dessa maskiner kan svetsa alla typer av elektroder : rutil, basisk/I&g vatgas, rostfritt stal och
gjutjarn. De &r skyddade for att arbeta med generatorer (230 V + - 15%).

MASKINVARANS BESKRIVNING

* Denna maskinvara levereras med en 16A kontakt, av typ CEE7/7 (Standard 13A UK kontakt i Storbritannien och Nor-
dirland). Maskinen maste anslutas till ett uttag MED jord 230V (50 — 60 Hz). Den absorberat effektiva strommen (I1eff)
visas pd maskinen, for optimal anvandning. Kontrollera att elférsorjningen och dess skydd (sakring och/eller effekt-
brytare) ar kompatibel med den strém som maskinen kraver. I vissa lander kan det vara nddvandigt att byta kontakten
for att kunna utnyttja de maximala installningarna. Vid intensiv anvéndning féredras en 20A kontakt for PROGYS 200A.
Apparaten maste placeras sa att stickkontakten alltid ar atkomlig.
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« Start av PROGYS 200A gors genom att stilla valjaren pd 6nskat stromvarde (vilolaget motsvarar vardet @ » p& poten-
tiometern).

ANSLUTNING TILL EN GENERATOR

Maskinen kan arbeta med generatorer sd lénge hjalpkraften motsvarar dessa krav :

- Spanningen maste vara vaxelstrom (AC), alltid installd som anges, och den markta toppspanning under 400V,

- Frekvensen maste vara mellan 50 och 60 Hz.

Det &r av storsta vikt att kontrollera dessa krav d& flera generatorer generera héga spanningstoppar som kan skada
dessa maskiner.

MMA-SVETSNING (ELEKTROD)

ANSLUTNINGAR OCH REKOMMENDATIONER

* Anslut kablarna, elektrodhallare och jordklamma i anslutningarna,

« Respekt den svetsningspolariteten och krévda strom angivet pa elektrodlddorna

» Ta bort elektroden fran elektrodhdllaren nar maskinen inte anvands.

» Din maskin har 3 funktioner exklusivt for vaxelriktare :
- Hot Start ger inledande 6verstrom for att framja en enkel bdgtandning.
- Arc Force justerar bdgens spanningen for att kompensera bagléangdens 6kning/minskning
- Anti-Stickning teknik hindrar att elektroden fastnar i arbetesstycket

* Maskinen har en specifikation med en «konstant svetsstrém”. Intermittens.

« Intermittensen, vilken foljer normen EN60974-1, anges i tabellen nedan:

X @ 40°C (T cykel = 10 min) MMA TIG
I max 20% @ 200 A 27% @ 200 A
60% 120 A 145 A
100% 90 A 117 A

Vid intensiv anvandning som 6verstiger intermittensen (> intermittens) kan det termiska skyddet aktiveras, och i detta
fall sldr maskinen ifrdn samt indikatorn for termiskt skydd tands tills apparaten &tergdr till sin normala arbetstemperatur.
Testerna har genomforts vid 40°C.

Aktivering av MMA-ldget och instdllning av intensiteten :
- Vélj MMA-laget (2) med omkopplaren (5) (tryck ner i 3 sekunder for att vaxla fran TIG till MMA-lage)
- ange den 6nskade intensiteten (display(1)) med (4) knapparna.

PRC DOA
HOT START 0 > 90%
ARC FORCE -

Rekommendationer :
Lag Hot start, for tunn plat — H6g Hot start for svéra metaller (smutsiga eller oxiderade)

For att stall in Hot Starten, folj dessa steg :

(&)

PRESS . .
HOTSTART . v «HS» (Hot Start) blinkar och en nummer visas.

L( L( 1| PRESET
) bl 40%

= M @ ADJUST

v

(&)

PRESS (OK)

Tryck pd omkopplaren (5).

Ange 6nskat procenttal (display (1)) med (4) knapparna.

Bekrafta genom att trycka pa omkopplaren (5).
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TIG-SVETSNING MED INERT GAS (TIG-LAGE )
TIG-svetsning kraver ett gasskdldsskydd av ren gas (Argon).

For TIG-svetsning, folj dessa steg :
1. Anslut jordkldmman till den positiva kontakten (+).

2. Anslut en ventilbrénnare till den negativa kontakten (-).
3. Anslut brénnarens gasslang till gasflaskans regulator Det kan vara nddvandigt att
kapa den innan bulten om den senare inte passar regulatorn.
4. Valj TIG-laget (3) med omkopplaren (5).
(Tryck ner i 3 sekunder for att véxla fran TIG till MMA-lage)
5. Ange onskad intensitet (display(1)) med knapparna (4), enligt tjockleken pé pla-
ten (30A/mm).

6. Stall in gasflodet pd gasflaskans regulator och 6ppna sedan brénnarens ventil.
7. For att starta ljusbdgen : skapa kontakt mellan elektroden och arbetsstycket.

8. N&r du ar klar med arbetsstycket : lyft ljusbdgen tvd ganger (high-low, high-low) for att aktivera den automatiska
downslope funktionen (se avsnitt nedan). Denna rérelse maste géras pd mindre dn 4 sekunder, pé en héjd av 5 eller 10
mm. Stang sedan brannarens ventil for att stoppa gasflodet efter att elektroden har svalnat.

Rekommenderade kombinationer / elektrodslipning

s : @ Elektrod
.. (mm) =0 Flode (Argon |/
1 riem Strom (A) trad (fylinadsme- @ Gaskdapa (mm) mn)
tall)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

For att optimera svetsprocessen, rekommenderas att elektroden slipas fore svetsningen, som beskrivs nedan:

[
L=2,5xd. d
\ 4
L
D S—
FELSOKNING
Symtom Orsaker Atgarder
Maskinen levererar inte ndgon strém och Vanta tills slutet av avsvalningscykeln, ca 2
den gula indikatorn for termiskt skydd ar Det termiska skyddet har utlost. . ] gscykeln,
min. Indikatorn (6) slocknar.
paslagen (6).
Indikatorn lyser men produkten levererar Jordklamman eller elektrodhéllaren &r inte Kontrollera anslutningarna
E inte ndgon strom. ansluten till enheten. 9
< Produkten ar ansluten till elndtet och du Jordkontakten &r felakti Kontrollera kontakten och jorden for din
% kanner stickningar néar holjet vidrors. 9- installation.
. . . Kontrollera polariteten (+/-) som rekom-
Maskinen svetsar déligt. Polaritetsfel menderas pa elektrodladan.
u . . . Stréomforsorjningens spanning passar inte Kontrollera elndtets anslutning eller gene-
Nar maskinen startar visar displayen . (100V-240 V AC) ratorn
Anvand en elektroddiameter som ar mer
lampad for tjockleken pd din metall.
o Fel pa grund av volframelektroden - —
Instabil ljusbage Anvand en ordentligt férberedd volframe-
lektrod.
9 For hogt gasflode Minska gasflodet
= Kontrollera och dra 8t varje gasanslutning.
. L Svetsningsomrade. Vénta pd att elektroden svalnar innan glas-
Volframelektroden oxiderar och blir trdg i flédet stings av.
slutet av svetsning ” " rdon 3 I i
Gasproblem eller gasflodet slutar for tidigt ontrollera att Jogotle;nar ansluten till +
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A VAROITUS - TURVAMAARAYKSET

YLEISIA OHJEITA

A || Lue ja ymmarra seuraavat turvallisuussuositukset ennen laitteen kayttda tai huoltoa.

Muutokset tai huollot, joita ei neuvota ohjekirjassa, ovat ole luvallisia.

Valmistaja ei vastaa vammoista tai vaurioista, joiden syyna on ohjekirjan ohjeiden noudattamatta jattdminen.
Jos sinulla on ongelmia tai olet epavarma, pyyda apua henkil6ltd, joka osaa kayttda asennusta oikein.

YMPARISTO

Laitteistoa saadaan kayttaa hitsaamiseen vain laitteen merkint6jen ja/tai ohjekirjan tietojen mukaan. Kayttdja on nou-
datettava tallaista hitsaus koskevia turvallisuusohjeita. Valmistaja ei vastaa vaarasta tai epaturvallisesta kaytosta.
Laitetta on kaytettava ja sdilytettdva pdlyltd, hapolta tai muilta syovyttaviltd aineilta suojattuna. konetta avoimessa tai
hyvin tuuletetussa ymparistdssa.

Lampdtilat:

Kaytt6 -10 ... +40 °C (+14 ... +104 °F).

Salytys -20 ... +55 °C (-4 ... 131 °F).

IIman kosteus:

Enintaén 50 % 40 °C (104 °F) lampdtilassa

Enintddn 90 % 20 °C (68 °F) lampdtilassa

Kayttépaikan korkeus:

Enintdén 2000 metrida meren pinnasta (6500 jalkaa)

HENKILOIDEN SUOJAUS

Hitsaaminen altistaa kayttajan vaaralliselle kuumuudelle, valokaaren sateilylle, séhkdmagneettisille kentille, kaasuhuu-
ruille ja séhkdiskuille. Sydamentahdistimen kayttajien on keskusteltava lddkarin kanssa ennen laitteen kayttoa.

Suojaudu palovammoilta ja sateilylta vaatteilla, jossa ei ole kalvosimia. Vaatteiden on oltava eristettyja,
palamattomia ja hyvakuntoisia, ja niiden on peitettdva koko keho.

Kayta sahko- ja lampoeristettyja suojakasineita.
Kayta koko kehon suojaavia varusteita: huppu, kasineet, pusero, housut ... (Riippuu tehtavasta/kohtees-
ta.) Suojaa silmat, kun puhdistat hitseja. Ala kayta piilolinsseja.

Kayta kuulonsuojaimia, jos tytpaikan meluraja ylittyy (koskee kaikkia hitsausalueella oleskelevia).

OO & &

Pidd kadet, hiukset, vaatteet jne. kaukana liikkuvista osista (esim. moottorit, puhallin).
Ala poista jaahdyttimen suojuksia, kun kone on kytketty séhkéverkkoon. Valmistaja ei vastaa onnetto-
muuksista tai loukkaantumista, joiden syyna on turvaohjeiden noudattamatta jattaminen.

Juuri hitsatut kappaleet ovat kuumia ja voivat polttaa, kun niita kasitelldadn. Kun huollat poltinta tai
elektrodin pidintd, varmista, ettd se on riittdvasti jaahtynyt ja odota vahintaén 10 minuuttia ennen toi-
menpiteitd. Jadhdyttimen on toimittava kadytettdessa vesijaahdytteistd poltinta, jotta neste ei polta.

Esta vauriot tai onnettomuudet pitdmalla tydalue AINA mahdollisimman turvallisena ja puhtaana.

>

HITSAUSHUURUT JA KAASU

Hitsattaessa vapautuvat huurut, kaasut ja pdly ovat vaarallisia. Huurut ja kaasut on poistettava ty6a-
lueelta kayttamalla riittavaa ilmanvaihtoa ja/tai poistoimua. Raitisilmakyparaa suositellaan, jos tydpai-

Q
kan ilmanvaihto ei ole riittdva.
e Tarkasta, ettd ilman otto on turvallisuusstandardien mukainen.
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TULIPALON JA RAJAHDYKSEN VAARA

’A Suojaa koko hitsausalue. Kaasupullot ja muu palovaarallinen materiaali on siirrettdva turvalliselle etdi-

syydelle (vahintdan 11 metrid).
% Sammuttimen on oltava kasilla.
Varo roiskeita ja kipindita - raoistakin tulevia. Ne voivat aiheuttaa tulipalon tai rajahdyksen.
Pida ihmiset, palavat esineet ja paineiset pakkaukset turvallisella etaisyydella.
Suljettu pakkausten tai putkien hitsaamista on valtettdva, ja jos ne avataan, hitsaajan on poistettava palavat tai

rajahtavat materiaalit (Gljy, bensiini, kaasu...).
Ala suuntaa hiontaa kohti laitetta, tehonsy6ttda tai palavia materiaaleja.

SAHKOTURVALLISUUS

U
Laite on kytkettdva maadoitettuun pistorasiaan. Kayta suositeltavaa varokekokoa.
Suora tai epasuoran sahkdpurkaus voi aiheuttaa vakavan loukkaantumisen tai kuoleman.

Al5 kosketa koneen jénnitteisia osia (sisa- tai ulkopuolen), kun pistoke on liitetty pistorasiaan (polttimen, maadoituskaapeli,
elektrodit), koska ne ovat yhteydessa hitsauspiiriin.

Laite on irrotettava sahkéverkosta ja ennen avaamista on odotettava 2 minuuttia, jotta kaikki kondensaattorit purkautuvat.
Al3 kosketa poltinta tai elektrodin pidinté ja maadoituspuristinta samanaikaisesti.

Ammattihenkildon on vaihdettava vahingoittuneet kaapelit ja polttimet. Tarkasta, etta kaapelin poikkileikkaus riittédva
(jatkokaapelit ja hitsauskaapelit). Kayta aina hyvakuntoisia, kuivia vaatteita, jotka eristavat virtapiirista. Kayta eristavia
kenkia tydymparistosta riippumatta.

EMC-LUOKITUS

Luokan A laitteita ei ole tarkoitettu kaytettavaksi asuinalueilla, joissa on pienjanniteverkko. Johtuvat
hairiét ja radiotaajuudet voivat vaikeuttaa nadiden sijaintien séhkdmagneettisen yhteensopivuuden
varmistamista.

Tuote ei ole IEC 61000-3-12 mukainen ja on tarkoitettu liitettavaksi yksityisiin pienjanniteverkkoihin,
D: jotka liitetddn vain yleisiin keski- tai suurjanniteverkkoihin. Jos laitteisto liitetddn yleiseen
pienjanniteverkkoon, asentajan tai kdyttdjan on varmistettava energiayhtiolta, etta laitteisto voidaan

liittaa.

Laitteisto on IEC 61000-3-11 vaatimusten mukainen, jos sahkdverkon impedanssi sahkéasennuksen
litdntakohdassa on pienempi kuin verkon suurin sallittu impedanssi Zmax :

Viite PROGYS 200A
Zmax sallittu 0.25 Ohms
SAHKOMAGNEETTISET HAIRIOT

Johtimessa kulkeva s@hkdvirta saa aikaan sahko- ja magneettikenttia (EMF). Hitsausvirta tuottaa EMF-
kentan hitsauspiirin ja -laitteiston ymparille.

9
%\* EMF-kentdt voivat hairita joitakin ladketieteellisid laitteita kuten sydamentahdistimia. Tallaisten lait-
e

teiden kayttdjat on suojattava riittavasti. Esimerkiksi sivullisten kulkua on rajoitettava tai hitsaajien
yksil6lliset riskit on arvioitava.

Kaikkien hitsaajien on minimoitava altistuminen hitsauspiirin tuottamille sahkémagneettisille kentille (EMF):

o pida kaapelit yhdessa — kiinnita, jos mahdollista;

¢ pida paa ja keho mahdollisimman kaukana hitsauspiiristd;

« ala kiedo kaapeleita ympérillesi;

* 3la asetu hitsauskaapelin valiin. Pidéa kumpikin kaapeli samalla puolella itsedsi;

¢ kiinnitéd maadoituspuristin mahdollisimman léhelle hitsattava kohtaa;

« ala tydskentele liian lahelld hitsauskonetta, ala kurottele sen yli aldka istu sen paalla

« 4la hitsaa, kun kannat hitsauskonetta tai langansyo6ttélaitetta.
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Altistumisella sahkdmagneettisille kentille hitsattaessa voi olla muita viela tuntemattomia vaikutuksia

2 Sydamentahdistimen kayttdjien on keskusteltava laékarin kanssa ennen laitteen kayttda.
terveyteen.

ALUEEN JA HITSAUSASENNUKSEN ARVIOINTISUOSITUKSIA
Yleista

Kayttaja vastaa kaarihitsauslaitteiston asennuksesta ja kaytostd valmistajan ohjeiden mukaan. Jos sahkdmagneettisia
hairidita havaitaan, kaarihitsauslaitteiston kdyttdjan on ratkaistava tilanne yhdessa valmistajan teknisen neuvonnan
kanssa. Joissakin tapauksissa ratkaisu voi olla niinkin yksinkertainen kuin hitsauspiirin maadoittaminen. Toisissa
tapauksissa on rakennettava sdhkdmagneettinen suojaus hitsaustehonldhteen ja koko kappaleen ymparille kdyttamalla
suodattimia. Sdhkdmagneettisia hairiditd on joka tapauksessa vahennettava, kunnes niista ei ole haittaa.
Hitsausalueen arviointi

Kayttajan on arvioitava suunnitellun asennuspaikan mahdolliset sdhkémagneettiset ongelmat ennen koneen asentamista.
. Seuraavat seikat on erityisesti otettava huomioon:

a) muut mahdolliset kaapelit (sahkd, puhelin, ohjaus jne.) hitsauskoneen ylapuolella, alla ja sivuilla

b) televisiolahettimet ja -vastaanottimet

¢) tietokoneet ja muut laitteet

d) kriittiset turvalaitteet, esim. teollisuuden koneiden suojaukset

e) alueella oleskelevien terveys ja turvallisuus, esim. sydamentahdistimen tai kuulolaitteen kayttajat

f) kalibrointi- ja mittalaitteet

g) varusteiden eristéminen muista koneista.

Kayttajan on varmistettava, ettd saman tilan kaikki laitteet ja varusteet ovat keskenaan yhteen sopivia. Lisatoimenpiteita
saatetaan tarvita:

h) maaraa tarkka ajankohta, jolloin hitsataan ja/tai tehddan muuta.

Laitteen ymparistén pinnan huomioon ottaminen riippuu rakennuksen rakenteesta ja muista toiminnoista. Alue voi olla
suurempi kuin yritysten maarittelemat rajat.

Hitsausalueen arviointi

Hitsausjarjestelmdasennuksen arviointia voidaan kayttdd myds hairididen tunnistamiseen ja ratkaisemiseen.
Paastoarvioinnin on sisallettdva myds mittaukset paikan paalla, kuten CISPR 11:2009 artiklassa 10 maarataan. Mittauksilla
paikan paalld voidaan myds vahvistaa torjuntatoimenpiteiden tehokkuus.

SUOSITELTAVIA MENETELMIA SAHKOMAGNEETTISTEN PAASTOJEN VAHENTAMISEKSI

a) Sahkoverkko: Kaarihitsauskone on liitettdva sahkdverkkoon valmistajan suosituksen mukaisesti. Jos hairi6ita
ilmenee, muita toimenpiteitd saatetaan tarvitaan, esimerkiksi séhkdverkon suodattimia. Voimavirtakaapelin suojaamista
metalliputkeen on harkittava. Suojavaipan jatkuvuus kaapelin koko pituudelta on varmistettava. Suojaputki on liitettéva
hitsausvirtaldhteeseen, jotta suojaputken ja hitsausvirtalahteen kotelon valinen yhteys on hyva.

b. Kaarihitsauslaitteiston kunnossapito: Hitsauskone on tarkastettava saanndllisesti valmistajan suositusten
mukaan. Kaikkien aukkojen, huolto-ovien ja kansien on oltava kiinni ja lukittu, kun hitsauslaitteeseen on kytketty virta.
Hitsauslaitteistoa ei saa muuttaa milldan tavoin lukuun ottamalla valmistajan ohjeisiin sisaltyvid muutoksia ja asetuksia.
Valokaaren sytytys- ja stabilointilaitteiden kipinavali on saadettava ja huollettava valmistajan suosituksen mukaan.

c. Hitsauskaapelit: Kaapelien on oltava mahdollisimman lyhyitd, ne on pidettava lahelld toisiaan ja lahella maata,
jolleivat ole maan pinnalla.

d. Sahkodinen yhdistaminen: ymparoivan alueen kaikkien metalliesineiden yhdistamista on harkittava. Tyokappaleeseen
yhdistetyt metalliesineet lisadvat sahkoiskun vaaraa, jos kayttdja koskettaa naditd metalliesineita ja elektrodia. Hitsaaja
on eristettava naista metalliesineista.

e. Hitsattavan osan maadoitus: Jos osa ei ole maadoitettu sahkéturvallisuussyista tai sen koon tai sijainnin takia
(esim. laivan rungot tai rakennusten metallirakenteet), osan maadoitus voi joissakin tapauksissa, mutta ei systemaattisesti
vahentda paastdja. Tapaturman vaaraa tai muita sdhkdlaitteita vaurioittavien osien maadoittamista on valtettava.
Osa on tarvittaessa maadoitettava suoraan, mutta jos tallaista suoraa kytkentda ei sallita, kytkemiseen on kaytettava
maakohtaisten maardysten mukaan valittua kondensaattoria.

Suojausjasuojavaippa: Alueen muiden kaapelien selektiivinen suojaus ja suojavaipat voivat véahentaa leviamisongelmia.
Joissakin tilanteissa voidaan harkita koko hitsausalueen suojausta.
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HITSAUSKONEEN KULJETTAMINEN JA SIIRTAMINEN

Koneessa on kuljetuskahva(t). Al aliarvioi koneen painoa. Kahvat eivéat sovellu nostosilmukoiden kiin-

nittamiseen.
Ala kayta kaapeleita tai poltinta koneen siirtdmiseen. Hitsauslaitteita on kuljetettava pystyasennossa.
Ala kuljeta laitetta ihmisten tai esineiden yli.

LAITTEISTO ASENTAMINEN

e Laske kone lattialle (kaltevuus enintdan 10°).

« Varmista tyGalueen riittdva ilmanvaihto ja helppo paasy ohjaustaululle.

» Konetta ei saa kayttaa paikoissa, joissa on sahkoa johtavaa metallipélya.

« Koneen suojausluokka on IP21, joka tarkoittaa:

- Kiinteiden yli 212,5 mm lapimittaisten vaarallisten kappaleiden tunkeutuminen estetty
- Suojattu vaakasuoraan putoavilta pisaroilta

A Valmistaja ei vastaa esine- ja henkilévahingoista. joiden syyna on koneen vaara ja/tai vaarallinen kaytto.

HUOLTO / SUOSITUKSET

¢ Vain ammattitaitoinen henkild saa huoltaa konetta. Vuosittaista huoltoa suositellaan.
’ e Irrota kone sahkodverkosta ja odota kaksi tuntia ennen huoltamista. VAARA Koneen sisdosissa suuri jannite
ja suuria virtoja.
=> ¢ Irrota kotelo ja poista poly 2 - 3 kertaa vuodessa. Pyyda samalla ammattihenkil6a tarkastamaan sahkéliitan-
- nit eristetylld valineella.
e Tarkasta tehonsyéttdkaapelin kunto sadnndllisesti. Jos tehonsyéttdkaapeli on vaurioitunut, valmistajan tai
muun riittdvan ammattitaitoisen henkilén on korvattava se.
¢ Varmista, etta koneen tuuletusaukot eivat ole tukossa, jotta ilma paasee kiertamaan.
o Al3 kdyta tata laitteistoa putkien sulattamiseen, akkujen lataamiseen tai moottorien kdynnistédmiseen.

@ ASENNUS — TUOTTEEN KAYTTO

Vain valmistajan valtuuttamat ammattitaitoiset henkilét saavat asentaa hitsauslaitteiston. Operaattorin on varmistet-
tava, ettd kone on erotettu séhkéverkosta kayttéonoton ajaksi. Generaattoreita ei saa kytkea sarja- tai rinnakkaispiiriin.

TEHONSYOTTO — KAYTTOONOTTO

PROGYS 200A ovat invertteritekniikkaan perustuvia hitsauskoneita, kannettavia, yksivaiheisia, puhallinjaahdytteisia,
elektrodihitsaukseen (MMA) tasavirralla (DC). Koneen soveltuvat kaikille elektrodityypeille: rutiili, emas/pieni vetypitoi-
suus, ruostumaton ja valurauta Se on suojattu kdytettdvaksi generaattorien kanssa (230 V +- 15%).

LAITTEISTO

« Laitteiston kanssa toimitetaan 16 A pistoke, tyyppi CEE7/7 (Standard 13A UK plug in the United Kingdom). Kone on
liitettdva MAADOITETTUUN pistorasiaan 230 V (50 — 60 Hz). Otettu tehollinen virta (I1eff) naytetaan koneessa kdytén
optimoimiseksi. Tarkasta, ettd tehonsy6ttd ja sen suojaus (varoke ja/tai johdonsuojakatkaisin) kestavat koneen tarvitse-
man virran. Pistoke on mahdollisesti vaihdettava joissakin maissa, jotta maksimiasetuksia voidaan kayttaa. Kayta 20 A
varoketta mallille PROGYS 200A, kun kaytt6 vaativaa. Laite on sijoitettava niin, ettd pistorasia on aina ulottuvilla.

» PROGYS 200A kaynnistetdan asettamalla kytkin halutun virran asentoon (lepotila vastaa potentiometrin asentoa «®

»).

LIITTAMINEN GENERAATTORIIN

Konetta voidaan kayttda generaattorien kanssa, kunhan tehonldahde tayttéda seuraavat vaatimukset:

- Vaihtovirran jannitteen on oltava merkinnan mukainen ja huippujannitteen alle 400 V,

- Taajuuden on oltava 50 - 60 Hz.

Nama vaatimukset on tarkastettava, silla useat generaattorit tuottavat suuria jannitepiikkeja, jotka voivat vahingoittaa
naita koneita.

MMA-HITSAUS (ELEKTRODI)

LIITANNAT JA SUOSITUKSET
» Kytke kaapelit, elektrodin pidin ja maadoituspuristin liittimiin.
» Ota huomioon hitsausvirran napaisuus ja elektrodipakkaukseen merkitty tarvittava virta.

11
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« Poista elektrodi pitimesta, kun konetta ei kayteta.

« Koneessa on 3 vain invertteriin liittyvaa ominaisuutta:

- Hot Start (kuumakaynnistys) tuottaa aluksi ylivirran, joka helpottaa kaaren sytyttdmista.
- Arc Force sdatda kaaren jannitettd ja kompensoi kaaren pitenemisen/lyhenemista

- Anti-Sticking -tekniikka estaa elektrodin tarttumisen tytkappaleeseen

» Kone pitaa “virran vakiona”. Kayntiaika

* Normin EN60974-1 mukainen kdyntiaika luetellaan alla olevassa taulukossa:

X @ 40°C (T kayntiaika = 10 min)

I max 20% @ 200 A 27% @ 200 A
60% 120 A 145 A
100% 9 A 117 A

Kun kayntiaika (> kdyntiaikaan) ylittyy raskaassa kaytdssd, lampdsuojaus voi laueta, jolloin kone kytkeytyy pois toi-
minnasta ja lampdsuojauksen merkkivalo palaa, kunnes kone palaa normaaliin kayttélampdtilaan. Testit on tehty 40 °C
lampdtilassa.

MMA-moodin aktivointi ja virran sddtaminen:
- Valitse MMA (2) painamalla kytkinta (5)

(Paina 3 sekuntia, kun vaihdat TIG:std MMA:han)

- Aseta haluttu virta (naytté (1)) nappaimilla (4).

PRC DOA
HOT START 0 > 90%
ARC FORCE -

Suositukset:
Low Hot start ohuille levyille— High Hot start vaikeille metalleille (likainen tai hapettunut)

Aseta Hot Start seuraavasti:

(&)

PRESS . : . T
. v «HS» (Hot Start) vilkkuu ja numero nakyy naytossa.

L( L( 01| PRESET
) Ll 40%

Paina kytkinta (5).

Valitse haluttu prosenttiarvo (nayttd (1)) nappaimilla (4).

&) v @ ADJUST
®

PRESS (OK)

Vaihda painamalla kytkinta (5).

TIG-HITSAUS SUOJAKAASUA KAYTTAEN (TIG-MOODI)
TIG-hitsaukseen tarvitaan puhdas suojakaasun (Argon).

Toimi TIG-hitsausta kaytettdessa seuraavasti:

1. Kiinnitd maadoitin positiiviseen liittimeen (+).

2. Kytke venttiilipoltin negatiiviseen liittimeen (-).

3. Yhdista polttimen kaasuletku pullon sadtimeen.

Se on tarvittaessa katkaistava ennen pulttia, jos se ei sovi saatimeen.

4. Valitse TIG-moodi (3) kytkimella (5).

(Paina 3 sekuntia, kun vaihdat TIG:sta MMA:han)

5. Aseta haluttu virta (naytté (1)) nappaimilla (4) levyn paksuuden mukaan (30 A/
mm).

6. Avaa kaasun tulon pullon saatimesta ja avaa sitten polttimen venttiili.

7. Sytyta valokaari koskettamalla ty6kappaletta elektrodilla.

8. Kun tydkappale on valmis: Aktivoi automaattinen alasajo (katso seuraava kappale) nostamalla kaari kertaa (ylds-alas,
ylés-alas). Liike on tehtdva alle 4 sekunnin kuluessa, korkeus 5 tai 10 mm. Pysayta kaasuvirta sulkemalla polttimen
venttiili, kun elektrodi on jaahtynyt.
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Suositeltavat yhdistelmait / elektrodin hionta

3 0 elektrodi (mm) . . .
G Virta (A) = @ lanka 2 S‘E:’r{;")“tk' ( Arv")’:“l‘;';in)
1T mm (taytemetalli) 9
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8
Hitsausprosessi kannattaa optimoida hiomalla elektrodi ennen hitsaamista:
A
L=25xd. d
v
L
D e
VIANETSINTA
Oireet Syyt Korjaukset

Kone ei anna virtaa ja ylikuumene-
missuojan keltainen merkkivalo (6)

Lampdsuojaus on lauennut.

Odota, kunnes kone on jaahtynyt,
noin 2 min. Merkkivalo (6) sam-

Wolframi hapettuu ja tylsyy hit-
sauksen padttyessa

Hitsausalue.

palaa. muu.
Merkkivalo palaa{ mutta kone ei Maad0|jc.|n tai puikonpidin ei ole Tarkasta liitannat.
8 anna virtaa. liitetty koneeseen.
< Kone on jannitteinen, tunnet pis- el Tarkasta pistoke ja maadoita
s " Maadoitusliiténnan vika.
S telyd, kun koskevat konetta. asennus.
Kone hitsaa huonosti Vaara napaisuus Tarkastg eIektro<_:lipakkaukseen
) merkitty napaisuus (+/-).
Kun kone kaynnistyy, naytossa Syoéttdjannite ei ole sopiva (100 | Tarkasta sahkéverkko tai generaat-
nakyy . V-240 V AC) tori.
Kayta metallin paksuudelle parem-
] ) ] . min sopivaa elektrodia.
. . Virheellinen wolframielektrodi ——— -
Epdvakaa valokaari Kdyta oikein valmisteltua wolfra-
mielektrodia.
© Kaasun virtaus lilan suuri Pienenna kaasuvirtaa
= Tarkasta ja kiristé kaikki kaasulii-

tannat. Odota elektrodin jaahty-
mista ennen kaasuvirran sulke-
mista.

Kaasuongelma tai kaasuvirta lop-
puu liian aikaisin

Tarkasta, ettd maa on kytketty
plussaan (+).
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A ADVARSEL - SIKKERHETSREGLER

GENERELL VEILEDNING
A l!!J Les gjennom og forstd de falgende anbefalingene ang. sikkerhet far du bruker eller utfarer vediikehold
pd enheten.

Ingen modifiseringer eller vedlikehold som ikke er spesifisert i veiledningsmanualen far foretas.
Produsenten er ikke ansvarlig for skader p& personer eller eiendom som fordrsakes som falge av at veiledningen i denne
manualen ikke overholdes.
I tilfelle problemer eller dersom du skulle veere i tvil, vennligst r&dfer deg med en person som er kompetent til 3 hdnd-
tere installasjonen pé en skikkelig mate.

MILJO

Dette utstyret far kun benyttes til sveising i trdd med de begrensningene somer angitt pd det beskrivende panelet og/
eller i brukermanualen. Brukeren ma respektere de forhdndsreglene som gjelder for denne typen sveising. I tilfelle
uegnet eller utrygg bruk, vil ikke produsenten kunne holdes ansvarlig for skader pd personer eller eiendom.

Utstyret m& benyttes og oppbevares pé et sted som er beskyttet mot stgv, syre eller andre korroderende stoffer. Ha
maskinen i drift i et dpent eller godt ventilert omrade.

Driftstemperatur:

Brukes ved en temperatur pd mellom -10 og +40 °C (+14 og +104 °F).

Oppbevares ved en temperatur pd mellom -20 og +55 °C (-4 og 131 °F).

Luftfuktighet:

Lavere enn eller lik 50 % ved 40 °C (104 °F).

Lavere enn eller lik 90 % ved 20 °C (68 °F).

Hayde:

Opptil 2000 meter (6500 fot) over havniva.

BESKYTTELSE AV ENKELTPERSONER

People wearing pacemakers are advised to consult with their doctor before using this device. Sveising utsetter
brukeren for farlig varme, lysbuestrdling, elektromagnetiske felt, stagy, gass, rgyk, samt elektriske stgat.

For & beskytte deg mot brannskader og stréler, bruk kleer uten mansjetter. Disse klaerne skal veere isolert,
tgrt, brannsikre og i god stand, og skal dekke hele kroppen.

Bruk vernehansker som garanterer isolering mot elektrisk strsm og varme.

Bruk tilstrekkelig sveiseverneutstyr for hele kroppen: Hette, hansker, jakke, bukse... (varierer, avhengig
av prosedyre/drift). Beskytt gynene under rengjgring. Ikke bruk utstyret hvis du benytter kontaktlinser.

Det kan veere ngdvendig 3 installere brannsikre forheng til bruk under sveising for & beskytte omrddet
mot lysbuestrdling, sveisesprut og gnister.

Opplys folk nzer arbeidsomrddet til 8 aldri se inn mot buen og heller ikke det smeltede metallet, og 3
bruke vernetgy. Sgrg for at brukeren gdr med hgrselsvern dersom den lovlige stgygrensen overstiges
under arbeidet (det samme gjelder for enhver person i sveiscomradet).

© 0 &8

Delene som nettopp er sveiset er varme og kan fordrsake brannskader ndr de tas pd. Under vedlikehold-
sarbeid pd brenneren eller elektrodeholderen, bgr du sgrge for at de er kalde nok, og vent i minst 10
minutter for du tar pd dem. Kjgleenheten ma veere pa ved bruk av en vannkjglt brenner for 3 sikre at
vaesken ikke fordrsaker noen forbrenningsskader.

Se ALLTID til at arbeidsomrédet igjen er sa trygt og sikkert som mulig for & unngd skader eller ulykker.

>

ROYK OG GASS FRA SVEISING

’ Rayk, gasser og stev som dannes under sveising er farlige. Det er obligatorisk & sikre tilstrekkelig ven-
tilasjon og/eller utledning for & holde rgyk og gasser borte fra arbeidsomrddet. Hjelm med lufttilfarsel
0 anbefales i tilfelle utilstrekkelig lufttilfarsel p& arbeidsplassen.
14 e Kontroller at luftinntaket er i samsvar med sikkerhetsmessige standarder.
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Hensyn ma tas ved sveising pd trange steder, og brukeren vil trenge tilsyn fra trygg avstand. Sveising av visse metalldeler
som inneholder bly, kadmium, sink, kvikksglv eller beryllium kan vaere ekstremt giftig. Brukeren vil dessuten ha behov
for 3 avfette emnet vedkommende arbeider med fer sveising.

Gassflasker skal lagres i et dpent eller ventilert rom. Sylindrene ma veere plassert i vertikal stilling, festet til en baerer
eller vogn. Det ma ikke sveises pa steder hvor fett eller maling blir lagret.

FARE FOR BRANN OG EKSPLOSJON

Beskytt hele sveiseomrddet. Beholdere med komprimert gass og annet brennbart materiale ma flyttes
$ til en minimumssikkerhetsavstand pé 11 meter.
Et brannslukningsapparat skal veere lett tilgjengelig.
Veer forsiktig med sprut og gnister, selv gjennom sprekker. Det kan veere kilde til en brann eller en
eksplosjon.
Hold folk, brennbare gjenstander og beholdere under trykk pd trygg avstand.
Sveising av forseglede containere eller lukkede rer bgr ikke foretas, og hvis dpnet, ma brukeren fjerne eventuelle
brennbare eller eksplosive stoffer (slik som olje, bensin, gass ...).
Sliping bgr ikke skje rett mot selve enheten, stremforsyning eller brennbare materialer.

ELEKTRISK SIKKERHET

:Iﬂj Apparatet ma kobles til en jordet stremforsyning. Bruk anbefalt sikringsstgrrelse.

En elektrisk utladning kan direkte eller indirekte fgre til alvorlige eller dgdelige ulykker.
Une décharge électrique peut étre une source d'accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ikke rgr noen levende del av apparatet (innenfor eller utenfor) ndr den er plugget inn (brenner, jordingskabel, kabler,
elektroder), fordi de er koblet til sveisekretsen.

Fer du dpner enheten, er det viktig d koble apparatet fra strgmnettet og vent i to minutter, slik at alle kondensatorer er
utladet.

Ikke bergr brenner eller elektrodeholder og jordklemme pd samme tid.

Skadede kabler og brennere ma skiftes ut av en kvalifisert og dyktig fagperson. Kontroller at kabeltverrsnittet er
tilstrekkelig i forhold til bruken (forlengelses- og sveisekabler). Bruk alltid tgrre klaer i god stand, for 3 isoleres fra den
elektriske kretsen. Bruk isolerende sko, uavhengig av miljget du jobber i.

EMC-KLASSIFISERING

Disse klasse A-enhetene er ikke beregnet pd 3 brukes i et boligomréde hvor den elektriske strammen
leveres gjennom det offentlige nettverket med en lav spenning pd stremforsyningen. Det kan vaere
potensielle vanskeligheter med 3 sikre elektromagnetisk kompatibilitet pd disse stedene, p& grunn av
forstyrrelser, s& vel som radiofrekvenser.

Dette utstyret er ikke i samsvar med IEC 61000-3-12 og er beregnet pd & kobles til private
D lavspenningsanlegg med grenseflate til det offentlige forsyningsnettet bare pd middels eller hgyt

spenningsnivd. Pa et offentlig lavspentstremnett er det installatgrens eller brukeren av apparatets

ansvar & ved & sjekke med operatgren av distribusjonsnettet hva slags enhet som kan kobles til.

installasjonstilknytningspunkt er mindre enn nettverkets hgyeste tillatte impendans Zmax :

Referanse PROGYS 200A
Zmax tillatt 0.25 Ohms

ELEKTROMAGNETISK PAVIRKNING

f} Dette utstyret er i samsvar med IEC 61000-3-11 hvis strgmnettets impedans pd elektrisk

Den elektriske strammen som flyter gjennom en leder fgrer til elektriske og magnetiske felt (EMF).
EMF-felt kan forstyrre enkelte medisinske implantater, slik som pacemakere. Vernetiltak bgr treffes

W for personer som gar med medisinske implantater, for eksempel tilgangsbegrensninger for forbipasse-
I

rende eller en individuell risikovurdering for dem som sveiser.

Alle som sveiser bgr ta fglgende forholdsregler for & minimere eksponering for elektromagnetiske felt (EMF) som
genereres av sveisekretsen:

 Plasser sveisekabler sammen og - hvis mulig - koble dem sammen

« Hold hodet og overkroppen sa langt som mulig unna sveisekretsen

15
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e Surr aldri sveisekabler rundt kroppen din

* Plasser aldri kroppen din mellom sveisekabler. Hold begge sveisekabler pd samme side av kroppen
* Koble jordklemmen s naert som mulig til det stedet som skal sveises

« Arbeid ikke for naer, ikke len deg pé og ikke sitt pa sveiseapparatet

« Sveis ikke mens du bzerer sveiseapparatet eller ledningsmateren

Personer som gar med pacemakere rddes til 3 konsultere sin lege fgr de bruker denne enheten.
Eksponering for elektromagnetiske felt mens sveising pdgar kan ha andre helseeffekter som ennd ikke
er kjent.

ANBEFALINGER ANG: ADGANG TIL STEDET OG SVEISEINSTALLASJON

Oversikt

Brukeren eransvarlig for installasjon og bruk av sveiseutstyr i henhold til produsentens instruksjoner. Hvis elektromagnetiske
forstyrrelser oppdages, er det brukeren av sveiseapparatets ansvar a lgse situasjonen med produsentens tekniske
assistanse. I noen tilfeller kan tiltak veere sd enkle som 8 jorde sveisekretsen. I andre tilfeller kan det vaere ngdvendig a
konstruere et elektromagnetisk skjold rundt sveisestremkilden og rundt hele emnet ved 3 montere inngangsfilter. I alle
tilfeller ma elektromagnetisk stréling reduseres inntil den ikke lenger er belastende.

Vurdering av stedet der sveisingen skal skje

Fer han/hun installerer apparatet, ma brukeren vurdere mulige elektromagnetiske problemer som kan oppstd i omradet
hvor installasjon er planlagt.

Seerlig mé fglgende tas hensyn til:

a) Tilstedevaerelse av andre strgmkabler (strgmforsyningskabler, telefonkabler , kommando-kabel, osv ...) over, under
og pa sidene av sveiseapparatet

b) TV-sendere og -mottakere

c) Datamaskiner og annen maskinvare

d) Sikkerhetskritisk utstyr som beskyttelse av industrimaskiner

e) Helsen og sikkerheten for folk i omradet, slik som personer med pacemaker eller hgreapparat

f) Kalibrerings- og maleutstyr

g) Isolering av utstyret fra annet maskinutstyr.

Brukeren mad sgrge for at enheter og utstyr som er i samme rom er kompatible med hverandre. Dette vil kunne kreve
at ekstra forholdsregler tas

h) Vaere ngye med det eksakte tidspunktet ndr sveising og/eller andre operasjoner skal finne sted.

Vurdering av stedet der sveisingen skal skje

I tillegg til selve stedet der sveisingen skal skje, kan vurdering av lysbue-sveiseanleggsintallasjon i seg selv anvendes for
3 identifisere og lgse tilfeller av forstyrrelser. Vurdering av utslipp skal omfatte malinger pd stedet som angitt i artikkel
10 i CISPR 11: 2009 Malinger pa stedet kan ogsa brukes til & bekrefte effektiviteten tiltak som er ment som botemiddel.

ANBEFALING AV MATER A REDUSERE ELEKTROMAGNETISKE UTSLIPP

a. Det nasjonale stremnettet: Buesveiseapparatet md veere koblet til det nasjonale strgmnettet i samsvar med
produsentens anbefaling. Dersom interferens forekommer, kan det veere ngdvendig 8 treffe ytterligere forebyggende
tiltak som for eksempel filtrering av strgmnettet. Det bgr tas hensyn til skjerming av strgmledningen i en metalleder. Det
er ngdvendig & sikre skjermingens elektriske kontinuitet langs hele kabelens lengde. Skjermingen skal vaere forbundet
med sveisestrgmkilden for 3 sikre god elektrisk kontakt mellom gjennomfgringen og foringsraret til sveisestrgmkilden.

b. Vedlikehold av buesveiseapparat: Buesveiseapparatet skal sendes til rutinemessig vedlikeholdssjekk i henhold
til produsentens anbefalinger. Alle adgangs- og vedlikeholdsluker og deksler ma veere lukket og forsvarlig 1dst ndr
sveiseapparater er pd. Sveiseapparatet fér ikke endres pd noen méte, med unntak av de endringene og innstillingene
som er skissert i produsentens instruksjoner. Gnistgapet p& buestart og buens stabiliseringsenheter mé justeres og
vedlikeholdes i henhold til produsentens anbefalinger.

c. Sveisekabler: Disse ma veaere sd korte som mulig, i naerheten av hverandre og naer bakken, om ikke pé selve bakken.

d. Elektrisk sammenkobling: Ta hensyn til sammenkobling av alle metallgjenstander i naeromrddet. Imidlertid
gker metallgjenstander som er koblet til arbeidsstykket faren for elektrisk stgt hvis brukeren bergrer begge disse
metallelementene og elektroden. Det er ngdvendig 3 isolere motoren fra slike metallgjenstander.

e. Jording av den sveisede delen: N3r den delen som ikke er jordet - pa grunn av elektrisk-sikkerhetsmessige grunner
eller pd grunn av sin stgrrelse og sin plassering (noe som er tilfellet med skipsskrog eller bygningskonstruksjoner i metall),
kan jording av delen i noen tilfeller - men ikke systematisk - redusere utslipp. Det er best 3 unngd jording av deler som
kan gke risikoen for skade pd brukere eller skade annet elektrisk utstyr. Hvis det er ngdvendig, er det hensiktsmessig
at jording av del skjer direkte, men i enkelte land som ikke tillater en slik direkte forbindelse, er det hensiktsmessig at
forbindelsen gjennomfgres ved hjelp av en kondensator som velges ut i henhold til nasjonale bestemmelser.

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

Apparatet er utstyrt med hdndtak for & lette transport. Veer forsiktig med & undervurdere maskinens
vekt. Handtakene kan ikke brukes til & henge opp apparatet.
Ikke bruk kablene eller brenneren 3 flytte maskinen. Sveiseutstyret ma flyttes i stdende posisjon.
Plasser/baer ikke enheten over folk eller gjenstander.

Left aldri maskinen mens det befinner seg en gassflaske pa stgttehyllen. Klar bane er tilgjengelig nér du flytter elementet.

INSTALLERING AV UTSTYRET

« Sett maskinen pd gulvet (maksimal helling; 10°.)
* Sgrg for at arbeidsomrédet har tilstrekkelig ventilasjon for sveising, og at det er lett tilgang til styringspanelet.
 Maskinen far ikke brukes i et omrdde med strgmfgrende metallstgv .
» Maskinen ma plasseres i et skjermet omrdde unna regn eller direkte sollys.
 Maskinens beskyttelsesniva er IP21, noe som betyr:
- Beskyttelse mot tilgang til farlige deler fra faste legemer av en >12.5 mm diameter og
- Beskyttelse mot vertikalt fallende drdper.

Produsenten patar seg ikke noe ansvar for skader pd personer og eiendom som fglge av feil og/eller
farlig bruk av maskinen.

VEDLIKEHOLD/ANBEFALINGER

« Vedlikehold f&r kun utfgres av en kvalifisert person. Arlig vedlikehold anbefales.
/’ e Sgrg for at maskinen er koblet fra strgmnettet og vent i to minutter far du utfgrer vedlikeholdsarbeid . FARE!
Hgyspenning og strgmninger inne i maskinen.
= e« Taav den omsluttende kassen to eller tre ganger i dret for d fjerne eventuelt stgv. Benytt anledningen til 3 fa
@D elektriske forbindelser kontrollert av en kvalifisert person ved hjelp av isolert verktgy.
» Sjekk jevnlig stremkabelens tilstand. Hvis strgmledningen er skadet, ma den skiftes ut av produsenten, dens
ettersalgsservice eller en like kvalifisert person.
* Sgrg for at ventilasjonshullene pé enheten ikke er tilstoppet for & gi tilstrekkelig luftsirkulasjon.

@ INSTALLASION — DRIFT AV ENHETEN

Bare kvalifisert personell som er autorisert av produsenten skal utfgre installasjon av sveiseutstyr. Under installering ma
brukeren sikre at maskinen er koblet fra. A seriekoble generatorene eller koble den i parallell krets er forbudit.

STROMFORSYNING — OPPSTART
PROGYS 200A er inverterteknologibaserte sveiseapparater, baerbare, enfasede, viftekjolte, beregnet pd elektrodesvei-

sing (MMA) i direkte strgmutgang (likestrgm). Disse apparatene kan sveise alle typer elektroder: Rutile, grunnleggende/
lavt hydrogen, rustfritt og stgpejern. De er beskyttet for & fungere med generatorer (230 V + - 15 %).

BESKRIVELSE AV MASKINVARE

* Denne maskinvaren leveres med 16 A-kontakt, type CEE7/7 (standard 13 A britisk plugg i Storbritannia). Maskinen
kobles til en stikkontakt med jording 230 V (50-60 Hz). Den opptatte effektive stremmen (I1eff) vises pd maskinen,
for optimal bruk. Kontroller at stramforsyningen og beskyttelsen (sikring og /eller strambryter) er kompatible med den
strgmmen apparatet trenger. I enkelte land kan det vaere ngdvendig & endre kontakten for 3 tillate bruk ved maksimale
innstillinger. Bruk helst en 20 A-kontakt til E60. Enheten ma plasseres slik at stgpselet alltid er tilgjengelig.

« Oppstart av PROGYS 200A gjgres ved 3 stille bryteren inn p& gnsket strgmverdi (dvalemodus tilsvarer « ® »-verdien
pa potensiometeret).

TILKOBLING TIL EN GENERATOR
Apparater kan arbeide med generatorer hvis hjelpestrgmmen matcher disse kravene:
- Spenningen ma veere AC, alltid satt som spesifisert, og maksimal spenning under 400V, - -Frekvensen ma vaere mellom

50 og 60 Hz.
Det er viktig & sjekke disse kravene ettersom flere generatorer generere hgye spenningstopper som kan skade disse

apparatene.

ELEKTRODESVEISING (MMA)
TILKOBLINGER OG ANBEFALINGER

» Koble kablene, elektrodeholder og jordklemmen i kontaktene,
« Overhold sveise-polariteter og ngdvendig strem angitt pd elektrodeboksene,
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« Fjern elektroden fra elektrodeholderen ndr apparatet ikke er i bruk.
Apparatet har 3 funksjoner kun for Invertere:

- Hot Start leverer overspenning ndr sveisingen starter.

- Anti-Innbrenning teknologien gjer det enkelt 3 lgsne elektroden.

« Disse apparatene har spesifisert en «synkende» strgmutgang.

« Driftssyklusen fglger normen EN60974-1 angitt i tabellen nedenfor:

X @ 40°C (T syklus = 10 min) MMA TIG
I max 20% @ 200 A 27% @ 200 A
60% 120 A 145 A
100% 90 A 117 A

Under intensiv bruk (overordnet driftsyklus ) kan temperatursikringen aktiveres, i sd fall slds lysbuen av og indikatoren
for temperatursikringen slas pd. Testene er utfgrt i henhold til standard ved en temperatur pa 40 °C.

Aktivering av MMA-modus og innstilling av intensitet :
- Velg MMA-modusen (2) med bryteren (5)

(Trykk i 3 sekunder for & bytte fra TIG- til MMA-modus)

- Sett gnsket intensitet (display(1)) med tastene (4).

PRC DOA
HOT START 0 > 90%
ARC FORCE -

Anbefalinger:
Low Hot start, for tynne metallplater— High Hot start for vanskelige metaller (skitne eller rustne)

For Hot Start, fglg disse trinnene:

(&)

Trykk pd bryteren (5)

PRESS . .
HOTSTART v «HS» (Hot Start) blinker og en nummer vises.

L( L( 1| PRESET

)Ll 40%

Sett den gnskede prosenten (display (1)) med (4) tastene.

&) v @ ADJUST
®

PRESS (OK)

Valider ved & trykke pa bryter (5).

TIG-SVEISING MED INERT GASS (TIG-MODUS DC)
TIG-sveising pakrever beskyttelse mot ren gass (Argon).

For TIG-sveising, fglg disse trinn:

1. Koble jordklemmen til den positive kontakten (+).

2. Koble en sveisepistol til den negative kontakten (-).

3. Koble sveisepistolens gasslange til gassflaskens regulator Det kan vaere ngdvendig
3 kutte den far bolten hvis sistnevnte ikke matcher regulatoren.

4. Velg TIG-modus (3) med bryteren (5).

(Press i 3 sekunder for & bytte fra TIG til MMA-modus)

5. Still inn gnsket intensitet (display(1)) ved & bruke (4) tastene i henhold til tykkel-
sen av metallskiven (30A/mm).

6. Still inn gasstrsmmen pé gassflaskens regulator og &pne ventilen pa sveisepisto-
len.

7. For & starte lysbuen: sgrg for kontakt mellom elektroden og arbeidsemnet.

8. Nar du er ferdig med arbeidsemnet: Igft lysbuen to ganger (hgy-lav, hgy-lav) for 3 aktivere den automatiske hellin-
gen (se avsnitt nedenfor). Denne bevegelsen mé utferes pd under 4 sekunder ved en hgyde pé 5 eller 10 mm. Lukk sd
ventilen pd sveisepistolen for & stoppe gasstremmen ndr elektroden er nedkjalt.
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Anbefalte kombinasjoner/elektrodesliing

I @ Elektrode (mm)
G Strom (A) = @ wire 2 (?:I:(Sel ( Argzlr?‘ln;mn)
T mm (fyllmetall)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

For & optimere sveiseprosessen er det anbefalt 3 slipe elektroden fgr sveisingen som beskrevet nedenfor :

A
L=25xd. d
v
L
<>
FEILSOKING
Symptomer Arsaker

MMA-TIG

Apparatet leverer ikke strgm og
den gule indikatorlampen for tem-
peratursikringen er tent.

Temperatursikringen er slatt pa.

Virkemidler

Vent til syklusen for avkjaling
avsluttes, omtrent 2 min. Indika-
torlampen (6) slukkes.

Begge indikatorlampene er tent
men apparatet leverer ikke strgm.

Jordklemmen eller elektrodeholde-
ren er ikke koblet til enheten.

Kontroller kontaktene

Produktet har spenning og du kan
kjenne prikking ndr du bergrer
apparatet.

Jordkontakten er defekt.

Kontroller stgpslet og jordingen av
installasjonen.

Apparatet sveiser ikke bra.

Polaritetfeil

Kontroller anbefalte polariteten
(+/-) pa elektrodeboksen.

N3r apparatet starter, vises dis-
playet.

Strgmtilfgrselen er ikke egnet
(100V-240 V AC)

Kontroller strgmnettet eller gene-
ratoren.

TIG

Ustabil lysbue

Feil pd grunn av tungsten-elektro-
den

Bruk en elektrode stgrrelse som er
mer egnet for metallet.

Bruk en tungsten-elektrode som er
riktig forberedt.

Gass-flow for hgy

Reduser gass-flyt

Tungsten oksiderer og blir matt nar
sveisingen avsluttes

Sveiseomrade.

Kontroller og stram alle gass-
koblinger. Vent til elektroden bli
avkjalt for du slér av gass-flyt.

Problem med gass eller gass-flyt
stanser for tidlig

P3se at jord er koblet til +
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A ADVARSEL - SIKKERHEDSREGLER

GENERELLE INSTRUKTIONER

ﬁ -| Laes og forstd de fglgende sikkerhedsanbefalinger, far du bruger eller servicerer enheden.
LJ Der ma ikke foretages nogen aendring eller servicering, som ikke er angivet i instruktionsbogen.
Producenten er ikke ansvarlig for eventuelle skader, som fglge af manglende overholdelse af instruktionerne i denne

brugervejledning.
I tilfeelde af problemer eller usikkerhed, skal du kontakte en kvalificeret person, for at hdndtere installationen korrekt.

MILJO

Dette udstyr mad kun anvendes til svejseopgaver i overensstemmelse med de begraensninger, der er angivet pd det
beskrivende panel og/eller i brugervejledningen. Operatgren skal overholde de sikkerhedsforanstaltninger, der gaelder
for denne type af svejsning. I tilfaelde af forkert eller usikker brug, kan ikke producenten holdes ansvarlig for tab eller
skader.

Dette udstyr skal anvendes og opbevares pé et sted, der er beskyttet mod stav, syre eller ethvert anden aetsende stof.
Betjen veerket pd et dbent, eller godt ventileret omréde.

Driftstemperatur:

Brug mellem -10 og + 40 °C (+ 14 og +104 °F).

Butikken mellem -20 og + 55 °C (-4 og 131 °F).

Luftfugtighed:

Mindre eller lig med 50% ved 40 °C (104° F).

Mindre eller lig med 90% ved 20 °C (68° F).

Hgijde:

Op til 2.000 meter over havets overflade (6.500 fod).

BESKYTTELSE AF PERSONER

Svejseudsaetter brugeren for farlig varme, lysbuer, elektromagnetiske felter, stgj, gasdampe og elektriske stgd. Personer
med pacemaker bedes rédfgre sig med deres laege, for de bruger denne enhed.

For at beskytte dig mod forbreendinger og strdling, skal du baere tgj uden manchetter. Disse tgj skal veere
isoleret, tgrt, brandsikkert, i god stand, og daekke hele kroppen.

Baer beskyttelseshandsker, der garanterer elektrisk og termisk isolering.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters
and sparks.

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

Brug tilstraekkelige vaernemidler, der beskytter mod svejsning over hele kroppen: haette, handsker, jakke,
bukser... (varierer afhaengigt af brug/opgave). Beskyt gjnene under renggringsopgaver. Betjen ikke enhe-
den ifgrt kontaktlinser.

Operatgren skal baere sikre hgreveern, hvis stgjen i arbejdsomrddet overstiger den tilladte godkendte
stgjgreense (det samme geelder for enhver person i svejseomrédet).

OO & &

Man skal holde haender, hér, tgj osv... vaek fra bevaegelige dele (f.eks. motor, blaeser...)
Fjern aldrig sikkerhedsforanstaltninger fra kgleenheden, ndr veerket er tilsluttet - producenten er ikke
ansvarlig for nogen ulykke eller skade, der sker som fglge af man ikke fglger disse sikkerhedsregler.

De stykker, der netop er blevet svejset, er varme og kan fordrsage forbraendinger, hvis de bergres. Under
vedligeholdelsesarbejde pa pistolen eller elektrodeholderen, skal du sgrge for, den er kold nok, og vente
i mindst 10 minutter fgr enhver aktivitet. Kgleenheden skal vaere teendt, ndr man bruger en vandafkglet
svejsepistol, for at sikre, at veesken ikke fordrsager nogen forbraendinger.

Serg ALTID for arbejdsomrddet efterlades sd sikkert og trygt som muligt, for at forhindre skader eller
ulykker.

>

SVEJSER@G OG GAS

Rgg, gasser og stgv, som produceres under svejsning er farligt. Det er obligatorisk, at sikre tilstraekkelig
Q ventilation og/eller udsugning, for at holde r@g og gasser vaek fra arbejdsomrddet. Det anbefales at
0 bruge en luftforsynet i tilfaelde af utilstraekkelig lufttilfersel pa arbejdspladsen.
20 M Kontroller, at luftindtag er i overensstemmelse med sikkerhedsstandarder.
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Udvise forsigtighed ved svejsning i sma omréder, og overvag operatgren fra en sikker afstand. Svejsning af visse stykker
af metal, der indeholder bly, cadmium, zink, kviksglv eller beryllium kan veere ekstremt giftigt. Brugeren skal ogsa
affedte emnet inden svejsningen.

Undga at svejse i omrader, hvor der opbevares fedt eller maling.

BRAND- OG EKSPLOSIONSRISICI

2,

Beskyt hele svejseomrddet. Gasflasker med komprimeret gas og andre braendbare materialer skal flyttes
til en sikkerhedsafstand pd mindst 11 meter.

En ildslukker skal veere let tilgeengelig.

Pas pa sprajt og gnister, selv gennem revner.

Det kan udggre en kilde til brand eller eksplosion.

Hold personer, breendbare genstande og beholdere under tryk pa sikker afstand.

Undgéd at foretage svejsning i lukkede beholdere eller lukkede rgr, og hvis disse dbnes, skal operatgren fjerne alle
braendbare eller eksplosive materialer (olie, benzin, gas...).

Slibearbejder bgr ikke rettes mod selve enheden, strgmforsyningen eller braendbare materialer.

ELEKTRISK SIKKERHED

N

2

Vaerket skal tilsluttes en jordet stramforsyning. Brug den anbefalede stgrrelse sikring.
En elektrisk udladning kan direkte eller indirekte fordrsage alvorlige eller dgdelige ulykker.

Rer ikke nogen strgmfgrende del pd vaerket (ind- eller udvendigt), nér den er tilsluttet (pistoler, jord-kabel, kabler,
elektroder), fordi de er forbundet til svejsekredslab.
Far du dbner enheden, er det bydende ngdvendigt at frakoble den fra lysnettet og vente 2 minutter, sd alle kondensatorerne

er afladte.

Bergr ikke pistolen, elektrodeholderen og jordklemmen samtidigt.

Beskadigede kabler og pistoler skal skiftes ud af en kvalificeret og kompetent professionel. Kontroller, at kablets tvaersnit
er tilstraekkeligt ift. forbruget (forlaenger- og svejsekabler). Baer altid tgrt tgj i god stand, for at veere isoleret fra det
elektriske kredslgb. Baer isolerende sko, uanset hvilket miljg, du arbejder i.

EMC-KLASSIFICERING

%

>
A\

Disse klasse A-enheder er ikke beregnet brug i et boligomréde, hvor den elektriske strgm leveres af
det offentlige forsyningsnet, med en lavspaendings-strgmforsyning. Dette kan indebzere potentielle
vanskeligheder ift. at sikre elektromagnetisk kompatibilitet pa disse omrader, pa grund af interferenser
og radiofrekvenser.

Dette udstyr er i overensstemmelse ikke med IEC 61000-3-12, og er beregnet til at blive tilsluttet
private lavspaendingssystemer graenseflade med den offentlige forsyning, og kun pd medium- eller
hgjspaendingsniveau. P3 et offentligt lavspaendingsnet ligger ansvaret hos installatgren eller brugeren
af enheden, for at tjekke med operatgren af distributionsnettet, som enheden kan veere tilsluttet.

Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-11 Hvis stremforsyningsnettets impedans pé
den elektriske installations forbindelsespunkt er mindre end netvaerkets maksimale tilladte impedans

Zmax :
Reference PROGYS 200A
Zmax tilladelig 0.25 Ohms

ELEKTROMAGNETISK INTERFERENS

9
s )

Den elektriske strgm flyder gennem en leder og skaber elektriske og magnetiske felter (EMF). Alle
svejsere bgr tage falgende forholdsregler for at minimere eksponering for elektromagnetiske felter
(EMF), som genereres af svejsekredslgbet:

EMF-felter kan forstyrre visse medicinske implantater, som fx. pacemakere. Der bgr tages forholdsre-
gler personer med medicinske implantater. For eksempel adgangsrestriktioner for forbipasserende
eller en individuel risikovurdering af svejsere.

e placer svejsekabler sammen - hvis det er muligt, fastggr dem;
« hold dit hoved og overkrop s& langt muligt fra svejsekredslgbet;
« fgr aldrig kablerne rundt om din krop;

21
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« placer aldrig din krop mellem svejsekablerne. Hold begge svejsekabler pd samme side af kroppen;
e tilslut jordklemmen sd taet som muligt til svejseomradet;

 undgd at arbejde for taet p3, -at laene dig ind over eller og at sidde svejseveerket

* indgd at svejse mens du beerer svejseveerk eller dens trddboks.

Personer med pacemakere rades til at konsultere deres laege, for de bruger denne enhed.
Eksponering for elektromagnetiske felter under svejsning kan have andre sundhedsmaessige virknin-
ger, som endnu ikke er kendt.

ANBEFALINGER TIL VURDERING AF OMRADET OG SVEJSEINSTALLATIONEN
Oversigt

Brugeren er ansvarlig for installation og brug af svejseudstyret i overensstemmelse med producentens anvisninger.
Hvis der forekommer elektromagnetiske forstyrrelser, pahviler det brugeren af svejseudstyret at Igse situationen med
producentens tekniske bistand. I nogle tilfzelde kan sddanne udbedrende foranstaltninger veere sd enkle som at
jorde svejsekredslgbet. I andre tilfaelde kan det vaere ngdvendigt at konstruere et elektromagnetisk skjold omkring
svejse-strgmkilden og omkring hele stykket ved at montere input-filtre. I alle tilfeelde, skal elektromagnetisk interferens
reduceres, indtil den er ikke lsengere generende.

Vurdering af svejseomradet

Fer man installerer veerket, skal brugeren vurdere de mulige elektromagnetiske problemer, der kan opstd i det omrade,
hvor installationen er planlagt.

. Seerligt, bgr denne overveje fglgende:

a) tilstedeveerelsen af andre strgmkabler (stremforsyningskabler, telefonkabler, styringskabel, osv...) over, under og pa
siderne af svejseveerket.

b) tv-sendere og -modtagere;

c) computere og anden hardware;

d) kritisk sikkerhedsudstyr som fx. beskyttelse af industrimaskiner ;

e) sundhed og sikkerhed for mennesker i omrddet, som fx. personer med pacemakere eller hgreapparater;

f) kalibrerings- og méleudstyr

g) isolering af udstyr fra andre maskiner.

Brugeren skal sgrge for, at enheder og udstyr, der er i samme rum, er kompatible med hinanden. Dette kan kraeve ekstra
forholdsregler;

h) fastsl& det ngjagtige tidspunkt, ndr svejsning og/eller andre operationer finder sted.

Starrelsen af det omrdde, der skal tages hensyn til omkring enheden, afhaenger af bygningens struktur og de andre
aktiviteter, som finder sted der. Stgrrelsen af det omrade, der skal tages hensyn til kan vaere stgrre end de greenser, der

fastseettes af selskaberne.
Vurdering af svejseomradet

Udover vurderingen af svejseomrddet, kan vurderingen af selve svejsesystemets installation bruges til at identificere
og lgse tilfeelde af forstyrrelser. Vurdering af emissioner skal omfatte in situ malinger som fastsat i artikel 10 i CISPR 11:
2009. In situ mélinger kan ogsa bruges til at bekraefte effektiviteten af risikobegraensende foranstaltninger.

ANBEFALINGER MHT. METODER TIL F ELEKTROMAGNETISK EMISSIONSREDUKTION

a. Nationale forsyningsnet: Svejseveerket skal veere tilsluttet det nationale forsyningsnet i henhold til producentens
anbefaling. Hvis der forekommer interferens, kan det vaere ngdvendigt at foretage yderligere forebyggende foranstaltninger,
som fx. filtrering af forsyningsnettet. Man bgr overveje at afskaerme stregmforsyningskablet i en metalkanal. Det er
ngdvendigt at sikre afskaermningens elektriske kontinuitet langs hele kabellzengden. Afskaermningen bgr vaere tilsluttet
svejsespaendingens kilde, for at sikre god elektrisk kontakt mellem lederen og kabinettet pd svejsespaendingens kilde...

b. Vedligeholdelse af svejseudstyr: Svejseveerket bgr sendes ind til et rutinemaessigt vedligeholdelsestjek jfr.
producentens anvisninger. Alle adgange, serviceldger og daeksler skal vaere lukket og ordentligt 13st, nér svejseveerket
er teendt... Svejsevaerket mé ikke aendres pd nogen méde, bortset fra de aendringer og indstillinger, som er beskrevet
i brugsanvisningen. Gnistdbningen pa buens start og buens stabiliseringer skal justeres og vedligeholdes efter
producentens anvisninger.

c. Svejsekabler: Kabler skal vaere s& korte som muligt, og veere teet pd hinanden og teet pa jorden, hvis ikke direkte
pd jorden.

d. Elektrisk binding: der bgr tages hensyn til fastgarelse af alle metalgenstande i det omkringliggende omréde.
Dog kan metalgenstande, som er forbundet til emnet, gge risikoen for elektrisk stgd, hvis operatgren bdde rgrer disse
metalgenstande og elektroden. Det er ngdvendigt at isolere operatgren fra sddanne metalgenstande.

e. Jordforbindelse til den svejsede del: Nar delen ikke er jordet - pga. elektriske sikkerhedsmaessige arsager eller
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pga. delens stgrrelse eller dens placering, (hvilket er tilfaeldet med skibsskrog eller metalliske bygningskonstruktioner),
kan delens jordforbindelse i nogle tilfaelde, men ikke systematisk, reducere emissionerne. Det er bedre at undga at jorde
dele, der kan gge risikoen for skader pa brugerne eller at beskadige andet elektriske udstyr. Hvis det er ngdvendigt,
er det passende at delens jordforbindelse foretages direkte, men i nogle lande, der ikke tillader sddan en direkte
forbindelse, er det hensigtsmaessigt, at forbindelsen udfgres med en kondensator, som vaelges i henhold til nationale
bestemmelser.

f. Beskyttelse og belaegning: Den selektive beskyttelse og beleegning af andre kabler og enheder i omrédet kan
reducere problemer med forstyrrelser. Man kan overveje at beskytte hele svejseomradet i specifikke situationer.

TRANSPORT OG FORSENDELSE AF SVEJSEVARKET

Veerket er udstyret med handtag, for at lette transport. Vaer omhyggelig med ikke at undervurdere veer-
kets veegt. H&ndtag(ene) ma ikke bruges at hejse veerket op med.

Undgd at bruge kabler eller svejsepistol til at flytte veerket med. Svejseudstyret skal flyttes i oprejst
position. Undgé at placere/baere enheden over mennesker eller objekter.

INSTALLATION AF UDSTYR

o Szet vaerket pd gulvet (maksimal haeldning pa 10°.)

* Sgrg for at arbejdsomradet har tilstraekkelig ventilation til svejsning, og at der er nem adgang til betjeningspanelet.
« Vaerket skal placeres i et beskyttet omrdde, vaek fra regn eller direkte sollys.

o Vaerket md ikke bruges i et omrdde med ledende metalstgv.

o Vaerkets beskyttelsesniveau er IP21, hvilket betyder:

- Beskyttelse mod indtraengning af farlige dele som solide emner pd >12,5 mm i diameter, og

- beskyttelse mod lodret faldende draber.

Producenten kan ikke pdlaagges noget ansvar med hensyn til skader p& hverken genstande eller perso-
ner, der skyldes en forkert og/eller farlig brug af veerket.

VEDLIGEHOLDELSE / ANBEFALINGER

« Vedligeholdelse bgr kun udfgres af en kvalificeret person. Der anbefales arlig vedligeholdelse.
f e Sgrg for, at veerket er fjernet fra stikkontakten, og vent i to minutter fgr vedligeholdelsesarbejde udfgres.
FARE! Der er hgjspaending og strem inde i svejsevaerket.
= e« Fjern kabinettet 2 eller 3 gange om aret, for at fjerne overskydende stav. Benyt lejligheden til at fa en kvali-
@D ficeret person til at tjiekke de elektriske forbindelser med et isoleret veerktgj.
¢ Tjek regelmaessigt tilstanden af stramforsyningskablet. Hvis stramforsyningskablet er beskadiget, skal det
udskiftes af producenten, dennes eftersalgsservice, eller en lige sd kvalificeret person.
« Sgrge for ventilationshullerne p& enheden ikke blokeres, for sikre tilstraekkelig luftcirkulation.

@ INSTALLATION - BETJENING AF PRODUKT

Kun uddannede teknikere, som er godkendt af producenten, ma udfgre installationen af svejseudstyret. Under opsaet-
ningen, skal operatgren sikre, at maskinen ikke er tilsluttet. Det er forbudt at tilslutte generatorer i serie eller parallelt.

STROMFORSYNING - OPSTART

PROGYS 200A er svejseapparater, som er baseret pa inverterteknologi, og som er baerbare, enfasede, luftafkglede til
elektrodesvejsning (MMA) med direkte streamudgang (DC). Disse maskiner kan svejse alle typer af elektroder: rutil,
grundlaeggende/lav brint, rustfri og stebejern. De er beskyttet, sa du kan arbejde med generatorer (230 V + - 15%).

BESKRIVELSE AF HARDWARE

¢ Denne hardware leveres med et 16A-stik, type CEE7/7 (Standard 13A UK stik i Det Forenede Kongerige) Maskinen
skal tilsluttes en stikkontakt MED jord 230V.. (50 - 60 Hz) Den absorberede effektive strem (I1eff ) vises pd maskinen,
aht. optimal brug. Kontroller at strgmforsyningen og dens beskyttelse (smeltesikring og/eller afbryder) er forenelig med
maskinens strgmbehov. I nogle lande kan det vaere ngdvendigt at skifte stikket ud, for tillade brugen ved maksimale
indstillinger. Foretraek et 20A stik til PROGYS 200A. Enheden skal placeres sdledes, at stikket altid er tilgaengeligt.

» PROGYS 200A startes ved at placere kontakten p& den gnskede strgmveerdi (dvaletilstand svarer til «@»-vaerdien p&
potentiometeret).
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FORBINDELSE TIL EN GENERATOR

Maskinen kan arbejde med generatorer, sd laenge den eksterne effekt matcher disse krav:

- Spaendingen skal vaere AC, altid stilles som specificeret, og den maksimale spaending skal veere under 400V,

- Frekvensen skal veere mellem 50 og 60 Hz.

Det er bydende ngdvendigt at kontrollere disse krav, da flere generatorer genererer hgje spaendingsspidser, der kan
beskadige disse maskiner.

MMA-SVEJSNING (ELEKTRODE)
TISLUTNINGER OG ANBEFALINGER

o Tilslut kabler, elektrodeholder og jordklemmae til stikkene,
« Overhold svejsningens polaritet og pakraevede strgm, som er angivet pd elektrodernes kasser,
* Fjern elektroden fra elektrodeholderen, ndr maskinen ikke er i brug.
¢ Maskinen har 3 funktioner, som kun geelder invertere:
- «Hot Start» leverer indledende overstrgm, der ggr det lettere at fremstille en lysbue.
- «Arc force» justerer lysbuespzendingen, for at kompensere for stigende/faldende buelaengde
- «Anti-Sticking»-teknologi forhindrer at din elektrode sidder fast pd emnet
* Maskinen har en specifikation med et «konstant strgm-output». Driftscykler
 Den driftscyklus, der fglger normen EN60974-1, er angivet i tabellen nedenfor:

X @ 40°C (T cyklys = 10 min) MMA TIG

I max 20% @ 200 A 27% @ 200 A
60% 120 A 145 A

100% 90 A 117 A

Maskinen kan under intensiv brug overskride driftscyklus (> til driftscyklus), hvilket kan aktivere den termiske bes-
kyttelse. I sd fald slukker maskinen og lampen for den termiske beskyttelse taendes, indtil maskinen vender tilbage til
normal driftstemperatur. Forsggene er gennemfart ved 40 ° C.

Aktivering af MMA-tilstand og indstilling af intensitet:

- Veelg MMA-funktion (2) ved hjaelp af kontakten (5)

(Tryk i 3 sekunder for at skifte fra TIG til MMA-tilstand)

- Indstil den gnskede dintensity (display (1)) ved hjeelp af (4) nggler.

HOT START 0 > 90%
ARC FORCE -

Anbefalinger:
Lav Hot start, for tynd sheets- Hgj Hot start for vanskelige metaller (snavset eller oxideret)

For at indstille Hot Start fglge disse trin:

(&)

PRESS . ,
~ v «HS» (Hot Start) blinker og en raekke vises.

Pa0%
° Indstil den gnskede procentdel (display (1)) under anvendelse af (4) tas-

@'@ ADJUST terne.
v

@ Godkend ved at trykke pd knappen (5).
PRESS (OK)

Tryk pa kontakten (5).
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TIG SVEJSNING MED INAKTIV GAS (TIG-TILSTAND)
TIG-svejsning kraever gas skjold beskyttelse af ren gas (Argon).

For at ggre TIG-svejsning at fglge disse trin:
1. Tilslut jorden klemme til den positive stik (+).

2. Tilslut en ventil fakkel til den negative stik (-).

3. Tilslut braenderens gasslange til gasflasken er regulator

Det kan veere ngdvendigt at skeere det far bolten hvis sidstnaevnte ikke matcher
regulatoren.

4. Veelg TIG-funktion (3) med kontakten (5).
(Tryk i 3 sekunder for at skifte fra TIG til MMA-tilstand)

5. Indstil den gnskede intensitet (display (1)) under anvendelse af (4) tasterne, efter

tykkelsen af metalpladen (30A / mm).
6. Indstil gasstrammen pé gasflasken regulator derefter &bne breenderens ventil.
7. Hvis du vil starte buen: skabe kontakt mellem elektroden og emnet.
8. N&r det er gjort med arbejdsemnet: lgfte buen to gange (hgj-lav, hgj-lav) for at aktivere den automatiske bagside
(jf afsnit nedenfor). Denne bevaegelse skal gares pd mindre end 4 sekunder, i en hgjde af 5 eller 10 mm. Luk derefter
braenderens ventil til at stoppe stremmen af gas, efter at elektroden er afkglet.

Anbefalede kombinationer / elektrodeslibning

Q Strgm (A) ? Elel( téovc.l,?rémm) @ Afskaermning Strom
Idni (mm) (Argon 1I/mn)
T mm (opfyldningsmetal)
0,5-5 10-130 16 98 =
4-7 130-190 2,4 1 8

For at optimere svejseprocessen, anbefales det at slibe elektroden f@r svejsningen, som beskrevet nedenfor :

y
L=2,5xd. d
\ 4
L
<>
FEJLFINDING
Symptomer Arsager

Maskinen leverer ikke nogen strgm og den
gule, termiske beskyttelsesindikator er
taendt (6).

Den termiske beskyttelse er taendt.

Lgsninger

Vent pd at afkelingscyklussen slutter efter
ca. 2 min. Indikatoren (6) slukker.

Indikatoren er taendt, men produktet leve-
rer ikke nogen strgm

Jordklemmen eller elektrodeholderen er
ikke forbundet til enheden.

Kontroller forbindelserne

Wolframmet bliver oxideret og mat ved
afslutningen af svejsningen

(O]
':. Produktet er tilsluttet lysnettet, og du kan P . o
g maerke det "snurrer" ndr du rgrer kabinet- Jord-kontakten er defekt. Kontroller stikket Iggtji (])c;rden pé din instal
= tet. ’
Maskinen svejser darligt. Polaritetsfejl Tjek den aglt; elz(i;arlcfzéjecabgﬁlsaer:]tet (+/-) pd
N&r maskinen starter, viser displayet. Str(amfo(rlsgg\l/rlg‘e}g \e/r Alék)e egnet Tjek str(amfo;seynnelrr\agtirll’znnetvaerk eller
Brug en elektrodestgrrelse, der er mere
. egnet til tykkelsen af dit metal.
] Fejl pd grund af wolfram-elektroden
Ustabil bue Brug en wolfram-elektrode, som er korrekt
forberedt.
o Gasstrgmmen for hgj Reducer gasstrgmmen
|_

Svejseomradet.

Kontrollér og spaend alle gas-forbindelser.
Vent til elektroden er kglet af, far du slukker
gasstrgmmen.

Gas problem eller gasstrammen stopper for
tidligt

Tjek om jorden er forbundet til +
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RESERVDELAR / VARAOSAT / RESERVEDELER / RESERVEDELE
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200A
1 Uttag / Pistorasiat / Kontakter / Stik 51469
2 | Visa / Nayttd / Vise / Skeerm 51924
3 Elektroniskt kort / Elektroniikkakortti / Dashbord / Elektronisk panel 97143C
4 Néatkabel / Virransy&ttokaapeli / Kabel til strgmtilfarsel / Forsyningskabel 21487
5 | Flakt / Puhallin / Vifte / Ventilator 51021
6 Grid / Ruudukko / Grid / Grid 51010
7 | Fot/ Jalat / Fatter / Fedder 71140

ELEKTRONISKT KOPPLINGSSCHEMA / KRETSSKJEMA / KRETSSKJEMA / EL-DIAGRAMMER

KEYBOARD
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’
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51914

POWER PCB
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51469

o ] @

51469

97143
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GRANSSNITT / SAHKOKAAVIOT / GRENSESNITT / INTERFACE

4 I
_l _L S0AMX
MMA TIGLift //0
K \_/

O 20

9 G/

Display / Naytt6 / Utstilling / Udstilling.

Se mode «elektrodsvetsning» (MMA) / Seeing muoti «elektrodi hitsaus» (MMA) /
Seeing fashion «elektrodesveising « (MMA)/ Se mode «elektrodsvetsning» (MMA).

Se mode «svetselektrod eldfast» (TIG) / Seeing muoti «hitsaus elektrodi tulenkes-
tava» (TIG) / Seeing fashion «sveise elektrode ildfast» (TIG) / At se mode «svejsning
elektrode ildfast» (TIG).

Selector varde + eller - / Valitsin arvo + tai - / Selector verdi + eller - / Selector vaerdi
+ eller -.

Val-valideringsknapp / valinta-validointi painike / utvalg-validering knapp / valgknap-
pen-validering.

LED varmeskydd / LED lampdsuoja / LED termisk beskyttelse / LED termisk beskyt-
telse

000 0 006

koppling knapp - eve / viritys ndppainta - eve / tilkoplingsknappen - eve / tilkobling
knap - eve

PROGYS 200A

5.5 kg 7.6 kg

IKONER / KUVAKKEET / IKONER / IKONER

=R QD=

Pulserande teknikbaserad stromkalla som leverera likstrom. / Vaihtovirtatekniikkaan perustuva lahde tuottaa tasavirtaa. / Bgl-
gende moderne teknologi-basert kilde som leverer likestrgm. / Bglgende spaendingsteknologi, som er baseret p& en kilde, der
leverer direkte spaending.

MMA-svetsning (manuell metallbdge) / MMA-hitsaus (manuaalinen metallikaari) / MMA-sveising (manuell metallbue) / MMA
svejsning (Manuel Metal Arc)

A
S

Lamplig for svetsning i en miljo med 6kad risk for elektriska stétar. Men denna maskin bor inte placeras i s&dan miljé. / Soveltuu
hitsaamisen ymparistdssd, jossa sahkoiskun vaara on suurempi. Konetta ei kuitenkaan pida sijoittaa téllaiseen ymparistoon. /
Egnet for sveising i et miljg med gkt risiko for elektrisk stgt. Men denne maskinen bgr ikke plasseres i et slikt miljg. / Egnet til
svejsning i et milig med en gget risiko for elektrisk stgd. Dette svejsevaerk bgr dig ikke placeres i et sddant miljg.

Likriktad svetsstrom / Tasahitsausvirta / Direkte sveisestrgm / Direkte svejsestrgm

Uo

Oppen kretsspanning / Tyhjakayntijannite / Apen kretsspenning / Abent kredslgb, spaending
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Intermittens enligt standarden EN 60974-1 (10 minuter — 40°C). / Standardin EN 60974-1 mukainen kayntiaika (10 minuuttia —

X(40°C) 40 °C). / Driftssyklus i henhold til standard EN 60974-1 (10 minutter — 40 °C). / Driftscyklus i henhold til standarden EN 60974-1
(10 minutter — 40 °C).
12 Motsvarande konventionell svetsstrom / Vastaava tavallinen hitsausvirta / Tilsvarende konvensjonelle sveisestrgm / Tilsvarende
konventionel svejsespaending
A Ampere / Ampeeri / Ampere / Ampere
u2 Konventionella spanning i motsvarande laster. / Tavallinen jannite vastaavilla kuormilla / Konvensjonell spenning i tilsvarende
belastninger. / Konventionel spaending i tilsvarende belastninger.
\'} Volt / Voltti / Volt / Volt
Hz Hertz / Hertsi / Hertz / Hertz
1~ DD Enfasig stromforsorjning 50 eller 60 Hz / Yksivaihesy6ttd 50 tai 60 Hz / Enfaset strgmforsyning 50 eller 60 Hz / En-faset strgm-
50-60 Hz forsyning 50 eller 60 Hz
Ul Tilldelad spénning / Valittu jannite / Tildelt spenning / Tildelt spaending
Iimax Maximal mérkeffekt stromforsorjning (effektivt vérde). / Suurin tehonsy6tdn virta (tehollinen arvo) / Maksimal klassifisert strgm-
forsyning (effektiv verdi). / Maksimal normeret strgmforsynings-stragm (effektiv veerdi).
I1eff Maximal effektiv ndtaggregatets strom. / Suurin tehollinen tehonsy6ton virta. / Maksimal effektiv strgmforsyning. / Maksimal
effektiv strgmforsynings-strgm
Enheten uppfyller EU:s direktiv, EU-deklarationen om Gverensstéammelse finns pd var hemsida (se omslaget). Laite tayttaa
eurooppalaisten direktiivien vaatimukset. EU:n vaatimustenmukaisuusilmoitus on saatavana sivustostamme (katso kansilehti).
/ Enheten er i samsvar med EU-direktiver. EU-samsvarserklaeringen er tilgjengelig pd var hjemmeside (se forside). / Enheden
overholder europzeiske direktiver, EU-overensstemmelseserklaeringen er tilgaengelig pé vores hjemmeside (Se forsiden).
EN60974-1 | Denna svetsmaskin &r kompatibel med standarden EN60974-1 /-3 /-10 av klass A. / Tdmé hitsauskone tayttad standardin
EN60974-10 | EN60974-1/-3/-10 luokan A vaatimukset. / Dette sveiseapparatet er kompatibelt med standard EN60974-1/-3/-10 i klasse A. /
Class A Dette svejsevaerk er kompatibelt med standard EN60974-1 /-3 /-10 i klasse A.

B

Denna maskinvara ar foremal fér avfallshantering enligt EU-direktiv 2012/19/EU. Kasta inte med hushdllsavfallet ! / Tahan lait-
teistoon sovelletaan eurooppalaisen sdahko- ja elektroniikkalaiteromudirektiivia 2012/19/EU. Ei saa havittda sekajatteen mukana!
/ Disse metalldelene er underlagt avfallsinnsamling i henhold til EU-direktivene 2012/19/EU. Far ikke kastes sammen med
husholdningsavfall! / Denne hardware er omfattet indsamling af affald ifglge europaeiske direktiver 2012/19/EU. Smid ikke
denne enhed ud med husholdningsaffald!

ERL

EAEC Overensstdmmelseméarkning (Eurasian Economic Community). / EAEC-vaatimuksenmukaisuusmerkintd (EurAsian
Economic Community). / EAEC-samsvarsmerking (Eurasiske gkonomiske fellesskap). / EQK overensstemmelsesmaerke (Eurasiske
@konomiske Kommission)

$

Temperaturinformation (termiskt skydd) / Lampdtilatiedot (Iampdsuojaus) / Temperaturinformasjon (beskyttelse mot varme) /
Temperaturoplysninger (termisk beskyttelse)

©

Vilolage/p&koppling / Lepotila/kdynnistdminen / Dvalemodus/p3slding / Dvaletilstand/teending

Enhetens sakerhetsfrdnkoppling utgérs av en kombination av eluttaget i samordning med den elektriska installationen.
Anvandaren maste se till att kontakten kan nds. / Johdonsuojakatkaisin on voimavirtapistokkeen ja sahkdasennuksen yhdistelma.
Kayttdjan on varmistettava, ettd pistoke on ulottuvilla. / Sikkerhetsfrakoblingsanordningen er en kombinasjon av stikkontakt i
samordning med det elektriske anlegget. Brukeren m& sgrge for at pluggen kan nds. / Sikkerhedsanordningen er en kombination
af stikkontakten i koordination med den elektriske installation. Brugeren skal sgrge for, at stikket kan nés.

X (GYS)

Antalet standardelektroder som kan svetsas kontinuerligt under 1 timme, med en 20s stopptid mellan varje elektrod, dividerat
med antalet svetsbara elektroder p4 samma villkor utan att ndgot termiskt skydd aktiveras. / Tunnin aikana jatkuvasti hitsattavien
elektrodien maara, 20 s tauko jokaisen elektrodin valill, jaettuna samoissa olosuhteissa hitsattavien elektrodien maaralla, jolloin
lampdsuojaus ei laukea. / Antall standardelektroder som kan sveises kontinuerlig i én time med en 20 sek. pause mellom
hver elektrode, delt pd antall sveisbare elektroder under de samme betingelser uten noen aktiv varmebeskyttelse. / Antallet
af standard-elektroder, der kan svejses konstant pd 1 time, med en stop-tid pd 20 sek. mellem hver elektrode, divideret med
antallet af svejsebare elektroder under samme vilkr, men uden nogen aktivering af nogen termisk beskyttelse.

Electrodes

QL+

Antalet standardelektroder som kan svetsas under 1 timme, vid 20°C, med en 20s stopptid mellan varje elektrod. / Tunnin
aikana hitsattavien elektrodien maara, lampdtila 20 °C, 20 s tauko jokaisen elektrodin valilld. / Antall standardelektroder som kan
sveises i én time ved 20 °C med en 20 sek. pause mellom hver elektrode. / Antallet af standardelektroder, der kan blive svejses
pé 1 time ved 20°C, med en stop-tid p& 20 sek. mellem hver elektrode.

Flaktkyld maskinvara. / Puhallinjaahdytys / Vifteavkjglte metalldeler. / Blaeser-afkglet hardware.

Produktens tillverkare bidrar till &tervinning av dess férpackningen genom att bidra till ett globalt &tervinningssystem. / Tuotteen
valmistaja myétdvaikuttaa pakkauksen kierratykseen osallistumalla globaaliin kierratysjarjestelmaan. / Produktets produsent
bidrar til gjenvinning av emballasjen ved & bidra til et globalt gjenvinningssystem. / Produktets producent bidrager til genanven-
delse af emballagen ved at bidrage til et global genbrugssystem.

Denna produkt ska &tervinnas pa tillborligt satt. / Tuote on kierrétettdva asianmukaisesti. / Dette produktet skal resirkuleres p&
riktig méte / Dette produkt skal genbruges p3 passende vis.




