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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

ﬁ || 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 dd 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, consulter une personne qualifiée pour manier correctement l'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.
1l faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

L'installation 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 d‘air lors de I'utilisation.

Plages de température :
Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de l'air :
Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).
Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :
Jusqu’a 1000 m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds).

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a l'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 brilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent I'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.

1l 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).

© 9 6

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 pieces 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 sassurer qu'il/elle soit suffisamment froid(e) 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 brilures.

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

Q. Les fumées, gaz et poussiéres 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 I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans les environnements réduits 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 particuliérement nocifs.

Dégraisser également les pieces avant de les souder.

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.
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RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

Protéger entiérement la zone de soudage, les matieres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 métres.

%\ Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

zg'ré Attention aux projections de matiéres chaudes ou d'étincelles, car 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 o 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 matieres inflammables.

SECURITE ELECTRIQUE

—_e 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 I'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cdbles, 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 et torches, par des personnes qualifiées et habilitées, si ceux-ci sont endommagés. 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

public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique

ﬁ Ce matériel de Classe A n’est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ol le courant électrique est fourni par le réseau
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

\‘.' Le courant électrique passant a travers n'importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF)
\ ! localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
=5

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’accés pour les passants ou une évaluation
de risque individuelle pour les soudeurs.

Tous les soudeurs doivent 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;

e ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;

» raccorder le cdble de retour a la pieéce 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.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la santé que I'on ne connait pas encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE
Généralités
L'utilisateur est responsable de I'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 l'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) I'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;
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h) I'neure 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 l'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 ELECTROMAGNETIQUES

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’amorcage 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 l'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. II
convient d'isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piéce 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 piéce 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 et 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 problemes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

Ne pas utiliser les cables ou torche 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.

INSTALLATION DU MATERIEL

Régles a respecter :
¢ 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.
» La source de courant de soudage doit étre a |'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
 Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.
e Le matériel est de degré de protection IP21S, signifiant :
- une protection contre l'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,
- une protection contre les chutes verticales de gouttes d’eau lorsque ses parties mobiles (ventilateur) sont stationnaires.
e Les cables d‘alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.

Le fabricant GYS 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.
e Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
/ D 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.
 Controler réguliérement I'état du cordon d‘alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter tout danger.
o 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.
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INSTALLATION — FONCTIONNEMENT DU PRODUIT

DESCRIPTION

Les postes de soudure MASTER sont congus pour le soudage a I'électrode enrobée (MMA) en courant continu (DC). Ils soudent les
électrodes de type rutile, inox, fonte et basique. IIs fonctionnent sur une alimentation triphasé 380 V.

A Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec |'appareil afin d’'obtenir les réglages optimum du produit.

ALIMENTATION / MISE EN MARCHE

e Ce matériel ne doit étre utilisé que sur une installation électrique triphasée 400 V (50-60 Hz) a quatre fils avec un neutre relié
a la terre.

e Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur le matériel, pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier que I'alimenta-
tion 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.

e La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante.

e Guide de choix du cordon d’alimentation :

Section de cable d’alimentation HO7 RNF
de2a10m au-dela de 10m
MASTER 250 4 X 4 mm?2 4 X 6 mm?2
MASTER 350 4 X 4 mmz2 4 X 6 mm2
MASTER 450 4 X 6 mm?2 4 X 10 mm2

UTILISATION

1. Assurer un bon contact entre la pince de masse et la piéce a souder (relier le cable de masse au plus prés de la zone a souder).

2. En fonction du diamétre de I'électrode a souder, régler I'intensité de soudage via 'ampéremétre sur la face avant.

e Varier la puissance en mettant le commutateur sur les différentes positions de 1 a 7.

3. Protection thermigue : Aprés un temps de soudage prolongé ou une utilisation a forte puissance, il est nécessaire de laisser le
produit refroidir. Ces postes sont protégés par un disjoncteur thermique qui coupe I'alimentation lors d’une surchauffe.

4. Apres utilisation du poste, couper I'alimentation via le commutateur (position OFF) et débrancher I'appareil.

A Ne jamais commuter le bouton pendant le soudage !

CONSEILS

» Respecter les polarités (+/-) et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes.

e Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le poste nest pas utilisé.

e Ces postes sont équipés d'un ventilateur qui fonctionne dés la mise sous tension et assure une ventilation permanente et un
refroidissement plus efficace des bobinages. Aprés vos travaux, attendre environ 5 minutes avant de mettre le commutateur a
I'arrét afin de continuer la ventilation.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Anomalies Causes Remeédes
Seul le voyant de fonctionnement est allumé, mais | Défaut de connexion de la pince de ‘g
\ ; y Vérifier les branchements.
I'appareil ne soude pas. masse ou du porte électrode.
Le poste est alimenté, vous ressentez des picote- Controler la prise et la terre de votre

. . la mise a la terre est défectueuse. " X
ments en posant la main sur la carrosserie. installation.

Vérifier la polarité (+/-) conseillée
sur la boite d'électrode

Le poste soude mal Erreur de polarité (+/-)

GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d'achat (piéces et main d'oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

e Toutes autres avaries dues au transport.

e |'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d'alimentation, chute, démontage).
e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiéere).

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.
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A WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

|| Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.

Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.
The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions featured in this manual .
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel and/or in the user manual.
The operator must respect the safety precautions that apply to this type of welding. In case of inedaquate or unsafe use, the manufacturer cannot
be held liable for damage or injury.

This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid or any other corrosive agent. Operate the machine in an open, or
well-ventilated area.

Operating temperature:

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

Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks. People wearing pacemakers
are advised to consult with their doctor before using this device.

To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without cuffs. These clothes must be insulated, dry, fireproof and
in good condition, and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the application/
operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses.

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.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same applies to any person in
the welding area).

QILXCIS

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufacturer is not responsible for any
accident or injury that happens as a result of not following these safety precautions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During maintenance work on the torch or
the electrode holder, you should make sure it's cold enough and wait at least 10 minutes before any intervention. The cooling unit
must be on when using a water cooled torch in order to ensure that the liquid does not cause any burns.

ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.

>

WELDING FUMES AND GAS

3 The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate ventilation and/or ex-
traction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is recommended in cases of insufficient air supply

in the workplace.
= Check that the air intake is in compliance with safety standards.

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding certain pieces of metal
containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also need to degrease the workpiece before welding.
Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a support or trolley.

Do not weld in areas where grease or paint are stored.
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FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

$ Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a minimum safe

distance of 11 meters.
A fire extinguisher must be readily available.

Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.

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

Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any inflammable or explosive
materials (oil, petrol, gas...).

Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

ELECTRIC SAFETY

R

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended fuse size.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious or deadly accidents .

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables, electrodes) because they are
connected to the welding circuit.

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are discharged.

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

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross section is adequate with the
usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated from the electrical circuit. Wear insulating

shoes, regardless of the environment in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility on these

ﬁ These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the public
sites, because of the interferences, as well as radio frequencies.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The welding current generates an

\Q'
:?%m EMF field around the welding circuit and the welding equipment.
»

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for people wearing medical implants.
For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the welders.

All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF) generated by the welding circuit::
e position the welding cables together — if possible, attach them;

» keep your head and torso as far as possible from the welding circuit;

» never enroll the cables around your body;

» never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

» connect the earth clamp as close as possible to the area being welded;

» do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machine

» do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet known.

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment in accordance with the manufacturer’s instructions. If electromagnetic
disturbances are detected, it is the responsibility of the user of the arc welding equipment to resolve the situation with the manufacturer’s technical
assistance. In some cases, this remedial 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 power source and around the entire piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences
must be reduced until they are no longer bothersome.

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where the installation is
planned.

. In particular, it should consider the following:
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a) the presence of other power cables (power supply cables, telephone cables, command cable, etc...)above, below and on the sides of the arc
welding machine.

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

e) the health and safety of the people in the area such as people with pacemakers or hearing aids;

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

The user will have to make sure that the devices and equipments that are in the same room are compatible with each other. This may require extra
precautions;

h) make sure of the exact hour when the welding and/or other operations will take place.

The surface of the area to be considered around the device depends on the the building’s structure and other activities that take place there. The area
taken in consideration can be larger than the limits determined by the companies.

Welding area assessment
Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve cases of disturbances. The
assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ measurements can also be used to confirm

the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. National power grid: The arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance with the manufacturer’s
recommendation. If interferences occur, it may be necessary to take additional preventive measures such as the filtering of the power suplly network.
Consideration should be given to shielding the power supply cable in a metal conduit. It is necessary to ensure the shielding’s electrical continuity
along the cable’s entire length. The shielding should be connected to the welding current’s source to ensure good electrical contact between the
conduct and the casing of the welding current source.

b. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be be submitted to a routine maintenance check according to
the manufacturer’s recommendations. All accesses, service doors and covers should be closed and properly locked when the arc welding equipment
is on.. The arc welding equipment must not be modified in any way, except for the changes and settings outlined in the manufacturer’s instructions.
The spark gap of the arc start and arc stabilization devices must be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the ground.

d. Electrical bonding : consideration shoud be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to
the workpiece increase the riskof electric shock if the operator touches both these metal elements and the electrode. It is necessary to insulate the
operator from such metal objects.

e. Earthing of the welded part : When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of its size and its location (which is the
case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some cases but not systematically, reduce emissions It is preferable
to avoid the earthing of parts that could increase the risk of injury to the users or damage other electrical equipment. If necessary, it is appropriate
that the earthing of the part is done directly, but in some countries that do not allow such a direct connection, it is appropriate that the connection is
made with a capacitor selected according to national regulations.

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.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.
Do not place/carry the unit over people or objects.

EQUIPMENT INSTALLATION

e Put the machine on the floor (maximum incline of 10°.)

» Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
¢ The machine must not be used in an area with conductive metal dusts.

e The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

¢ The machine protection level is IP21S, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,

- A protection against vertical rainfall when its moving parts (fan) are not in motion..

The manufacturer does not incur any responsability regarding damages to both objects and persons that result from an incorrect
and/or dangerous use of the machine.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

¢ Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
¢ Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance work. DANGER
High Voltage and Currents inside the machine.
* Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the electrical connections
checked by a qualified person, with an insulated tool.

PO~ « Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufac-
turer, its after sales service or an equally qualified person.
e Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.
» Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.
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INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

DESCRIPTION

MASTER welders are traditional stick welders for welding in direct current (DC). They can weld rutile, cast-iron, basic and stainless
steel electrodes. They work on a 380 V tri-phase power supply.

It is recommended to use the welding cables supplied with the unit in order to obtain the optimum product settings.

POWER SUPPLY — STARTING UP

e The welders must be connected to a three-phase 400V (50 - 60 Hz) power supply fitted with four wires and one earthed neutral.

e The absorbed effective current (I1eff) is displayed on the machine, for optimal use. Check that the power supply and its protec-
tion (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary
to change the plug to allow the use at maximum settings.

e The machine has a specification with a “dropping current output”

e  Power Cord Selection Guide :

Power cable section HO7 RNF

from2to 10 m over 10 m

MASTER 250 4 X 4 mm?2 4 X 6 mm?2
MASTER 350 4 X 4 mm?2 4 X 6 mm?2
MASTER 450 4 X 6 mm?2 4 X 10 mm?2

USE

1. Ensure the earth clamp is connected to the work piece (as close as possible to the welding area)

2. Select the welding current by adjusting the knob according to the diameter of the electrode to weld.

¢ Adjust the welding current by turning the knob form 1 to 7.

3. Thermal protection : After a long period of welding or intensive use, it is neFssary to wait until the machine cools down. These
machines are protected by a thermostat which will automatically cut out the power to the unit to prevent damage during an overload.
4. After using the welding unit, turn off the unit switch and unplug the machine.

A Never switch the button during welding!

ADVICE

» Respect welding polarities and currents indicated on the electrode packaging
* Remove the electrode from the electrode holder when you do not use it.
¢ Keep the ventilated parts of the machine clean to allow in/out air circulation.

TROUBLESHOOTING

Anomalies Causes Remedies

Connection failure of the earth

clamp or electrode holder. Check the connections.

Only the green indicator is on but you cannot weld.

If, when the unit is on and you put your hand on
the welding unit’s body, you feel tingling connec-
tion.

The welding unit is not correctly Check the plug and the earth of your
connected to the earth. electrical network.

Check the polarity advised on the
electrode packaging.

Your unit does not weld correctly. Polarity error (+/-).

WARRANTY
The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

e Transit damage.

* Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

e Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
e Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported
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A SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden fiihren.
Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, die nicht explizit in der Anleitung gennant werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméBe Handhabung dieses Gerdtes enstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fir SchweiBarbeiten fiir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderun-
gen (Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgemdBe Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen
Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert. Der Hersteller ist nicht fiir Schaden bei fehlerhaften oder geféhrlichen Verwendung nicht
verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Raumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitdt leiten konnen. Achten Sie
sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerdtes auf eine Umgebung, die frei von Sauren, Gasen und anderen atzenden Substanzen ist.
Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

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

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).
Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Das Gerdt ist bis in einer Hohe von 1.000m (lber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fiihren.

Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefédhrliche Hitzequelle, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetische
Stoérungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Néhe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen), elek-
trische Schlage, SchweiBlarm und -rauch.

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

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Die Haut muss durch geeignete,
trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

Tragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach SchweiBart
und -strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdrticklich verboten!

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhdnge ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den nétigen Schutz
ausgeristet werden.

Bei Gebrauch des SchweiBgerates ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehdr schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz
ausreichend Gehdrschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.
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Achten Sie auf einen ausreichenden Abstand mit ungeschiitzten Hande, Haaren und Kleidungstiicken zum Liifter.

Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haf-
tet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Si-
cherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr hei! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekiihlten Brenners darauf, dass Kihlag-
gregat nach SchweiBende ca. 10min weiterlaufen zu lassen, damit die Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen
vermieden werden.

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

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

" Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fiihren kdnnen. Sorgen Sie
daher immer fiir ausreichend Frischluft, technische Belliftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat).
Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut belifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Rdumen mit einer den aktuellen
= Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstédnde besonders beachtet werden. Beim SchweiBen von Blei, auch in Form
von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere

10
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Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhohte Vorsicht gilt beim SchweiBen von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von
Giftgasen zu vermeiden bzw. zu verhindern, muss der SchweiBbereich des Werkstiickes von Lésungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.

Die zum SchweiBen benétigten Gasflaschen missen in gut bellifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlieBlich in
vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen
Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von Ihrem Gaselieferanten.

SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

$ Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und andere
brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
Brandschutzausriistung muss am SchweiBbplatz vorhanden sein.

Beachten Sie die beim SchweiBen entstehende heie Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle Entstehungsquelle fiir Feuer oder
Explosionen.

Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern.

SchweiBen Sie keine Behalter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase). Bei gedffneten Behaltern
mussen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
S

Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die empfohlenen
Sicherungen.
Das Bertihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldge, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerédteinneren oder das gedffnete Gehiuse, wenn das Gerat im Betrieb ist.

Trennen Sie das Gerat IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Der Austausch von beschadigten Kabeln oder Brennern darf nur von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal vorgenommen werden. Tragen Sie

beim SchweiBen immer trockene, unbeschadigte Kleidung. Tragen Sie unabhangig von den Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

die lokale Energieversorgung Uber das 6ffentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von

ﬁ ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerdt eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen
Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF). Beim Betrieb von

Q.
\‘\\ LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
»

Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in ihrer Funktionsweise beeintrachtigt
werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen.
Zum Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten gemaB dem folgenden Verfahren die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus LichtbogenschweiBgerdten minimieren :
e Elektrodenhalter und Massekabel blindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

¢ Achten Sie darauf, dass ihren Oberk&rper und Kopf sich so weit wie moglich von der SchweiBarbeit entfernt befinden;

¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Kdrper wickeln;

e Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

e Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick moglichst nahe der SchweiBzone;

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

beraten lassen.
Durch den Betrieb dieses Gerdtes konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funk-

f Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Néhe der Maschine, von einem Arzt
tionsweise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fir den korrekten Gebrauch des Schweigerdtes und des Zubehdrs gemaB der Herstellerangaben verantwortlich. Die Beseitigung
bzw. Minimierung auftretender elektromagnetischer Stérungen liegt in der Verantwortung des Anwenders, ggf. mit Hilfe des Herstellers. Die korrekte
Erdung des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagntische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

11
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Priifung des SchweiBplatzes

Das Umfeld sollte vor der Einrichtung der LichtbogenschweiBeinrichtung auf potenzielle elektromagnetische Probleme gepriifen werden. Zur Bewer-
tung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss folgendes berticksichtigt werden:

a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerdte;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden kdnnen. Weitere SchutzmaBnahmen kénnen dadurch erforderlich
sein;

h) die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von der Struktur des Gebdudes und der anderen dort stattfindenden Aktivitaten abhangig. Die Umge-
bung kann sich auch auBerhalb der Grenzen der Schweianlagen erstrecken.

Priifung des SchweiBgerétes )
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerates weitere Probleme Iésen. Die Priifung sollte gemaB Art. 10 der

IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerit gemaB der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. Netfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel
durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollstandig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der
Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerdt gemaB der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche
Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugdnge, Betriebstiiren und Deckel miissen geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerdt in Betrieb ist.
Das SchweiBgerat und das Zubehdr sollten in keiner Weise gedndert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerateherstellers erwahnten
Anderungen und Einstellungen. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen miissen die Anweisungen des
Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich und eng zusammen am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes sollten des SchweiBplatzes sollten in den Potentialausgleich einbezogen werden.
Es besteht trotzdem die Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn Elektrode und Metallteile gleichzeitig beriihrt werden. Der Anwender muss sich
von metallischen Bestlickungen isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlicks kann in bestimmte Fallen die Stérung reduzieren. Die Erdung von Werkstiicken, die
Verletzungsrisiken fiir Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erhéhen konnen, sollte vermieden werden. Die Erdung kann
direkt oder lber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator muss gemaB der nationalen Normen gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kann die Stérungen
reduzieren. Die Abschirmung der ganen SchweiBzone kann fiir Spezialanwendungen in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

werden.

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position transportiert
Das Gerat darf nicht tber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

AUFSTELLUNG

e Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht groBer als 10°.

e Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich
sein.

¢ Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

¢ Schitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

e ¢ Das Gerat ist IP21 S konform, d. h:

- das Gerdt schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBe Fremdkorpern mit einem Durchmesser >12,5 mm,

- Geschlitzt gegen senkrecht fallendes Tropfwasser bei Stillstand der beweglichen Teile (z.B. Ventilator).

A Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaBe Handhabung dieses Gerates entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

« Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung/Uberprii-

fung ist empfohlen.
e Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerat vornehmen. Warten Sie bis der Liifter nicht mehr lauft. Die Spannungen
und Stréme in dem Gerat sind hoch und gefahrlich.

=> « Nehmen Sie regelmé&Big (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehéause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen

i)- Sie regelmaBig Priifungen des GYS Gerates auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Techniker durchfiihren.

« Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschadigt ist, muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice
oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.
e Liiftungsschlitze nicht bedecken.
» Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieaufladung und zum Starten von Motoren benutzt
werden.



MASTER 250 / 350 / 450 @

MONTAGE - PRODUKTANWENDUNG

GERATEBESCHREIBUNG

MASTER-SchweiBstationen sind flir das Gleichstromschweien (DC) beschichteter Elektroden (MMA) ausgelegt. Sie schweifen Rutil,

Edelstahl, Gusseisen und Basiselektroden. Sie arbeiten mit einem 380 V Drehstromnetz.

A Es wird empfohlen, die mit dem Gerat mitgelieferten SchweiBkabel zu verwenden, um die optimalen Produkteinstellungen zu
erhalten.

VERSORGUNG - EIN- UND AUSSCHALTEN

e Dieses Gerat muss an einer 400V (50 - 60 Hz) dreiphasigen, geerdeten Steckdose mit vorschriftsmaBig angeschlossenem
Schutzleiter betrieben werden.

e Der aufgenomme Strom (I1eff) bei maximaler Leistung ist auf dem Gerat angegeben. Bitte priifen Sie, ob die Stromversorgung
und die Absicherung mit dem Strom, den Sie bendtigen, Gbereinstimmen. In Landern mit abweichender Netzversorgungswerten
kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kdnnen.

e Die Stromquelle besitzt eine fallende Kennlinie.

e Auswahlhilfe fir Netzkabel :

Netzkabelabschnitt HO7 RNF

von 2 bis 10 m Uber 10 m
MASTER 250 4 X 4 mm?2 4 X 6 mm?2
MASTER 350 4 X 4 mm2 4 X 6 mm2
MASTER 450 4 X 6 mm2 4 X 10 mm?2

VERWENDUNG

1. Achten Sie auf einen guten Kontakt zwischen der Erdungsklemme und dem zu schweiBenden Teil (verbinden Sie das Erdungska-
bel so nah wie mdglich an der zu schweienden Stelle).

2. Je nach Durchmesser der zu schweifenden Elektrode die SchweiBintensitdt (iber das Amperemeter auf der Frontplatte einstellen.

o Variieren Sie die Leistung, indem Sie den Schalter auf die verschiedenen Positionen von 1 bis 7 stellen.

3. Warmeschutz: Nach einer langen SchweiBzeit oder bei Einsatz mit hoher Leistung ist es notwendig, das Produkt abkiihlen zu
lassen. Diese Unterstationen sind durch einen thermischen Trennschalter geschiitzt, der bei Uberhitzung die Stromversorgung
unterbricht.

4. Schalten Sie nach der Benutzung der Umspannstation das Gerat iber den Schalter (AUS-Stellung) aus und ziehen Sie den
Netzstecker.

A Schalten Sie den Taster niemals wahrend des Schweif3ens!

RATSCHLAG

¢ Beachten Sie die auf den Elektrodenkasten angegebenen Polaritaten (+/-) und Schweifstréme.

¢ Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn die Station nicht in Gebrauch ist.

¢ Diese Umspannwerke sind mit einem Ventilator ausgestattet, der beim Einschalten des Gerats lauft und fiir eine permanente
Belliftung und eine effizientere Kiihlung der Wicklungen sorgt. Warten Sie

FEHLER, URSACHEN, LOSUNG

Fehler Ursachen Losung
Nur die Betriebsanzeige leuchtet, aber das | Fehlerhafter Anschluss der Erdungsklemme Uberoriifen Sie die Anschliisse
Gerat schweiBt nicht. oder des Elektrodenhalters. P )
Die Station ist mit Strom versorgt, Sie fiihlen .. .. . .
ein Kribbeln, wenn Sie Ihre Hand auf die Die Erdung ist defekt. Uberpriifen Sie den Stecker und die

; Masse Ihrer Anlage.
Karosserie legen. 9

Uberpriifen Sie die empfohlene Pola-
ritat (+/-) auf dem Elektrodenkasten.

Die Station schweiBt schlecht. Polaritatsfehler (+/-)

HERSTELLERGARANTIE

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

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebruach, Sturz oder harte StéBe sowie durch nicht
autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind. Keine
Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben usw.) sowie bei Gebruachsspuren tibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich tiber den Fachhandel einschicken.
Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (unterschrift) des zuvor Kostenvoranschlags durch den Besteller.
Im Fall einer Garantieleistung tragt der Hersteller ausschlieBlich die Kosten flir den Riickversand an den Fachhandler.
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Traduccidn de las instrucciones originales

MASTER 250 / 350 / 450

A ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

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 daio 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 incluso donde se almacene el producto.
Hay que asegurarse de que haya una buena circulacion de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +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 DEMAS

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 seglin 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 fusion y que lleven ropas ade-
cuadas 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).

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes mdviles (ventilador).

No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tension, el fabricante no podra ser considerado res-
ponsable 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.

B> 0@ ee

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacion sufi-
ciente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una solucion en caso de aireacion

Q'
insuficiente.
= Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencion, la soldadura en los lugares de pequeias 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 posicion vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.

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



Traduccion de las instrucciones originales

MASTER 250 / 350 / 450

RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

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

SEGURIDAD ELECTRICA

e La red eléctrica utilizada de 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 tension 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 seccién de los cables de forma adecuada
a la aplicacion. 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 estd previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica estd 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 radiacion con frecuencia radioeléctrica.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de sol-

\:'
?%\Y dadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
»>

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.

Todos los soldadores deberian utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicién a los campos electromagnéticos que provienen del
circuito de soldadura:

« Cologue los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible;

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

* No enrolle nunca los cables de soldadura alrededor de su cuerpo;

» No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de su cuerpo;

« conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

» no trabaje junto al generador, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca de este.

* no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.

Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen 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 situacion 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 conexidn 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. Lo que se debe tener en cuenta:

a) la presencia, encima, abajo y en los laterales del material de soldadura al arco de otros cables de red eléctrica, control, de sefializacién y de
teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

¢) ordenadores y otros materiales de control;

d) material critico, por ejemplo, proteccién de material industrial;

e) la salud de personas cercanas, por ejemplo, que lleven estimuladores cardiacos o aparatos de audicion;

f) material utilizado para el calibrado o la medicién;

g) la inmunidad de los otros materiales presentes en el entorno.
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Traduccidn de las instrucciones originales

MASTER 250 / 350 / 450

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas de proteccion complementarias;
h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

La dimensidn 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 la instalacion 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. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura a la red eléctrica publica segin las recomendaciones del fabricante. Si se
produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como el filtrado de la red pulblica de alimentacion
eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico 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 del material de soldadura al arco: conviene que el material de soldadura al arco esté sometido a un mantenimiento regular
segun las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas 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. Conexion equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metalicos de la zona de alrededor que pudieran crear un paso de corriente. 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. Conexion a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad eléctrica o debido a su dimensiones
y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metalicas de barcos o en la carpinteria metalica de edificios, una conexion a tierra de la pieza puede
reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios
o daifar 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 funcion de
la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion y el blindaje selectivo de otros cables y materiales de la zona puede limitar los problemas de alteraciones.
La proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

ﬁ No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

INSTALACION DEL MATERIAL

« La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacién méxima 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 metdlicos conductores.

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

« El nivel de proteccion de la maquina es IP21S, lo que significa :
- Proteccién contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos solidos de un didmetro de >12.5mmy,
- Una proteccién contra la lluvia vertical cuando sus partes méviles (ventilador) no estan en movimiento.

ﬁ 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

 El mantenimiento sélo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.

o Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior, la tensién
y la intensidad son elevadas y peligrosas.

» De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasién 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 alimentacién. Si el cable de alimentacién estd daifado, debe ser sustituido por el fabri-
cante, su servicio post-venta o una persona con cualificacién 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.




Traduccion de las instrucciones originales

MASTER 250 / 350 / 450

ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

DESCRIPCION

Los equipos de soldadura MASTER han sido disefiados para la soldadura al electrodo revestido (MMA) en corriente continua (DC).
Pueden soldar electrodos de tipo rutilo, acero inoxidable, hierro fundido y basico. Funcionan sobre una red eléctrica trifasica de 380 V.

Se recomienda utilizar los cables de soldadura suministrados con la unidad para obtener los ajustes dptimos del producto.

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

e Este aparato debe conectarse a un enchufe eléctrico de 230V (50/60Hz), CON toma de tierra.

e La corriente efectiva absorbida (I1eff) estad sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que el sumi-
nistro eléctrico y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos
paises puede ser necesario cambiar la toma de corriente para condiciones de uso maximas.

e La fuente de energia posee una salida de caracteristica descendente.

e  Guia de seleccion del cable de alimentacion:

Seccion de cable de alimentacion HO7Z RNF
de2al0m mas de 10 m
MASTER 250 4 X 4 mm?2 4 X 6 mm?2
MASTER 350 4 X 4 mm?2 4 X 6 mm?2
MASTER 450 4 X 6 mm?2 4 X 10 mm2

UTILIZACION

1. Asegurese de que haya un buen contacto entre la pinza de masa y la pieza a soldar (conecte el cable de masa lo mas cerca de la
zona a soldar)

2. En funcién del didmetro del electrodo que vaya a utilizar, ajuste la intensidad de soldadura mediante el amperimetro situado en
la parte frontal.

« Varie la potencia colocando el conmutador sobre las diferentes posiciones de 1 a 7.

3. Proteccion térmica: Tras un tiempo de soldadura prolongado o un uso a fuerte potencia, es necesario dejar que el producto se
enfrie. Estos equipos estan protegidos por un disyuntor térmico que interrumpe la alimentacién eléctrico cuando hay un sobreca-
lentamiento.

4. Tras el uso del equipo, interrumpa la alimentacion eléctrica mediante el conmutador (posicién OFF) y desconecte el aparato.

A iNunca cambie la posicion del conmutador durante la soldadura!

CONSEJOS

¢ Respete las polaridades (+/-) e intensidades de soldadura indicadas sobre el embalaje de los electrodos.

* Quite el electrodo del portaelectrodos cuando no se esté usando el equipo.

« Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire. Estos equipos estan equipados de un ventilador que funciona
desde que se conectan a la red eléctrica y asegura una ventilacion permanente y un enfriamiento mas eficaz de las bobinas. Tras
el trabajo de soldadura, espere 5 minutos antes de colocar el conmutador en apagado para permitir que continte la ventilacion.

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Anomalies Causes Remeédes
El indicador de funcionamiento esta encendido, Fallo de conexion de la pinza de
pero el aparato no suelda. masa o del portaelectrodos.

El equipo estd activado y usted siente un hormi-
gueo cuando toca la carcasa metalica.

Compruebe las conexiones.

Compruebe el enchufe y la toma de
tierra de su instalacion.
Compruebe la polaridad (+/-)

El equipo suelda mal Error de polaridad (+/-) aconsejada sobre la caja de electro-

dos.

La toma de tierra no funciona.

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afos, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)
La garantia no cubre:

« Todas las otras averias resultando del transporte

e El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

e Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

e Los fallos relacionados con el entorno (polucién, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

¢ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

¢ Una nota explicativa del fallo
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MepeBoa OpUrHanbHbIX UHCTPYKLINIA

MASTER 250 / 350 / 450

A NMPEAOCTEPEXXEHMA - MPABUJIA BE3OINACHOCTU
OBLUUME YKA3AHUSA
TU yKasaHWs AOMKHbI 6bITb MPOUTEHbI 1 MOHATLI A0 HaYana CBapoYHbIX paboT.
/3MEHEHWS M PEMOHT, HE YKa3aHHbIE B 3TOW MHCTPYKLMM, HE AOMKHbI BbiTb MPEANPUHSTHI.
Mpou3BoAUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM 33 TPaBMbl U MaTepuaribHble MOBPEX/IEHWS CBA3AHHLIE C HECOOTBETCTBYIOWMM AAHHON MHCTPYKLMK

UCMosb30BaHWEM annapara.
B cnyyae npo6nembl Unm COMHEHUI, 06paTUTECh K KBanMULUMPOBAHHOMY CMELIManMCTY Ans NPaBUIbHOMO UCMOMb30BaHUS YCTAHOBKM.

OKPYXAIOLLIAAA CPEQA

35710 060pyAoBaHWe AOMKHO BblTb MCMOIb30BAHO UCKOUMTENBHO A1 CBAapOYHbIX paboT, OrpaHUumnBasiCb yKasaHusMu 3aBOACKOW Tabnuukn u/mnu
WHCTPYKUMKN. Heobxoammo cobnoaaTth AMpekTVBbI MO MepaM 6e3onacHocTu. B cnyyae HeafekBaTHOMO MW OMAacHOro UCMOb30BaHWs NPOU3BOAUTENb
HE HeCeT OTBETCTBEHHOCTU.

AnnapaT A0MKeH 6biTh YCTaHOBMEH B MOMELLEHUM 63 MblfK, KUCAOTbI, BO3ropaeMbIxX ra3oB, WK APyrux KOPPO3WIHbLIX BELECTB. Takue e YCroBus
[I0/MKHbI 6bITb COBMOAEHBI 411 €r0 XpaHeHUs. Y6eanTech B MPUCYTCTBUM BEHTUASLMW MPY UCTIOMb30BaHWM annapara.

TeMnepaTypHble npeaensi:

Mcnonb3oBaHue: oT -10 ao +40°C (o1 +14 ao +104°F).
XpaHeHue: ot -20 ao +55°C (oT -4 go 131°F).
BnaXxHoCTb BO3ayxa:

50% wnnu Hwxe npu 40°C (104°F).

90% wmnu Hwxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Haa ypoBHEM Mopsi:

[o 1000m BbicOTbl Haa ypoBHeM Mopsi (3280 ¢dyToB).

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLUUTA N 3ALLIUTA OKPYXXEHUA

ﬂerBaﬂ CBapKa MOXeT 6bITb OMAcHOM U BbI3BaTb TsHKENbIE U OaXXe CMepPTESIbHbIE paHEHUA.

CBapo'-lele paGOTbI noABeEPraroT Nonb30oBaTensa BO3ﬂef/'ICTBVI}0 0onacHoro UCToO4YHWKa Tena, CBETOBONO Uany4veHua ayru, an€EKTpoMarHUTHbIX nonen
(OCOGOG BHUMaHME NnuaM, MMerLnm 3}'IeKTpOKaleI/|OCI'VIMyﬂ$ITOp), CUNbHOMY LWYMY, BbIAENEHUAM Fa3a, a TAKXXE MOryT CTaTb I'IpVIHVIHOVI nopaxeHua
3J1IEKTPUYECKNM TOKOM.

YT0 6bl MPABMIILHO 3aWMUTUTL Cebsl U 3alUMTUTL OKpYyXKatoLwmx, cobntogaiite cneaytowme npaeuna 6e30nacHoCTH:

YT10o6bl 3aWMTUTL Ce6Si OT OXOroB M 06JIyYeHUst Npu paboTe C annapaToM, HaAeBalTe Cyxylo pabouyto 3alWwuTHy0 oaexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHWM) U3 OrHEYNOPHOM TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbIBAET MOMHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaiite B 3adlUTHbIX pyKaBuLax, obecneunBatome 3J1IEKTPO- U TEPMOU30NIALIUIO.

Vicnonb3yiTe cpeacTBa 3aluMThl AN CBapKU W/WAW WNEM ANsi CBapku COOTBETCTBYHOLLErO YPOBHSI 3aluThbl (B 3aBUCMMOCTU OT
MCMosb30BaHKst). 3alUMTUTE rnasa Npy ornepaumsax 0UUCTKK. HoLleHMe KOHTaKTHbIX JIMH3 BOCMpeLLaeTcs.

B HekoTOpbIX Cryyasix HEO6XOAMMO OKPYXXWUTb 30HY OFHEYMOPHLIMM LUTOPaMW, YTOGbI 3alMTUTL 30HY CBapKM OT y4yelt, 6pbl3r 1
HakaNleHHOro LuaKa.

MpepynpeanTe OKpyXaroLMX He CMOTPETb Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AeTany U HaAeBaTb 3alUMTHYO pabouyto oaexay.

Hocute HayLWHWKM NpOTUB LWyMa, ecrun CBapO'«IHbIlZ npoLecc AOCTUraeT 3BYKOBOIO YPOBHS BbliLLe JO3BOSIEHHOrO (3TO XK€ OTHOCUTCS
KO BCEM NWLiAM, HaXoAsALLMMCS B 30HE CBapKM).

[Jlep>xuTe pyKu, BONOChI, OAeXAy NoAarnblie OT NOABWKHbLIX YacTel (ABUraTenb, BEHTUIATOP...).
Hukoraa He CHUMaMTe 3aLUMTHBINM KOPMYC C CUCTEMbI OX/TaXKAEHMS!, KOrAa UCTOYHWK MOA HanpsbkeHWeM. Mpon3BoanTeNb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B C/ly4Yae HECYACTHOrO Cyyasi.

TONbKO YTO CBApEHHbIE AETANM FOPSUM M MOTYT BbI3BATh OXOMU MPU KOHTAKTE C HUMU. BO BpeMs TEXOBCYXKMBAHMUS FOPENKN Un
3MEKTPOAOAEPKATENS YEEAUTECh, YTO OHW AOCTATOUHO OXMIAAMIIUCH U MOAOXKAUTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepes HadanoM pabor.
MpK1 UCMOMb30BAHMM FOPENKU C XKMAKOCTHBIM OX/TaXAEHUEM CUCTEMA OX/IXKAEHWS A0MKHA BbITb BKIOUYEHA, YTOBbI HE 06XXEeUbCs
KUAKOCTBIO.

OueHb BakHO 06e30MacuTb pabouyto 30Hy Nepes TEM, KaK ee MOKUHYTb, YTOBbl 3aLUMTUTb NHOAEN U UMYLLECTBO.
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CBAPOYHbIE AbIM U TA3

Bbigensiemble npn CBapKe AbiM, ras M MNblslb OMacHbl ANs 340pPOBbA. BeHTunsuma pomkHa 6biTb ,CI,OCTaTOLIHOl‘/'I, N MOXET
I'IOTpeGOBaTbCﬂ AONOJSIHUTENbHAA NoAaYa Bo3ayxXa. I'Ip|/| HeﬂOCTaTOLIHOl‘/II BEHTUNALNN MOXXHO BOCMO/1b30BaTbCA Mackom CBaplmKa-

Q'
PECNMPaTOPOM.
= MpoBepbTe, YTOBbI BCAcbiBaHWE BO3AyXa ObiN0 3thhEKTUBHBLIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMM 6€30MacHOCTY.

ByabTe BHWMAaTeNbHbI: CBapKa B HEGOMbLUMX MOMELLEHMSX TpebyeT HabnoaeHUst Ha 6e30NacHOM pacCTosiHMKM. KpoMe TOro, cBapka HEKOTOPbIX
METaIIoB, COAEPXKaLUMX CBUHELL, KaAMUI, LUMHK, PTYTb UK AaXe 6epUNIniA, MOXET BbiTb Ype3BblualiHO BpeaHoN. CiesyeT OUMCTUTL OT XKMpa AeTanu
nepes CBapKom.

a30Bble 6ANNOHbl A0MKHbI 6bITb CKIAAMPOBAHBI B OTKPLITHIX MM XOPOLIO NMPOBETPUBAEMbIX MOMELEHUSX. OHWU LOMKHbI GbiTb B BEPTUKATILHOM
MOMIOXEHUM W 3aKPENSIEHbI Ha CTOMKE U/ TENEXKE.

Hu B KOeM ciyyae He BapuTb BO6/IM3M XMUPa UK KPacKu.
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PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

npOTVIBOI'IO)KapHoe oGopyuosaHme [O/HKHO HaxoauTbCs B6/IM3M npoBeAEHNSA CBapO4HbIX pa60T.

$§ [MOAHOCTbIO 3aWUTUTE 30HY CBapku. BosropaeMble MaTepuasbl O/MKHbI 6bITb yAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.

Ypanute J'IIO,CI,EIZ, BO3ropaemble NpeamMeTbl U BCE EMKOCTU NoA AaBJIEHUEM Ha 6e3onacHoe pPacCTosaHME.
Hun B KOeM cryyae He BapuTe B KOHTeIzHean MN 3aKPbITbIX pr6ax. B cnyyae, ecnmn oHKM OTKpbITHI, TO Nepes CBapKOl‘/'I NX HY>XXHO 0cBoboANTb OT BCEX
B3pbIBYATbIX NN BO3ropaeMbIX BELLECTB (MaCI‘IO, TOMN/NBO, OCTATO4YHbIE ra3bl )

LLinucoanbHble paboTbl He AOMKHBI GbiTh HaNpaBieHbl B CTOPOHY anrnapaTa Wi B CTOPOHY BO3ropaeMbiX MaTepuyasios.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb

Ha annapare.
neKTpUYeckuit paspsis MOXET BbI3BaTb NPSIMblE WU KOCBEHHbIE paHEHUS], U AaXe CMepTb.

N )
? Mcnonb3yemas snekTpuyeckasi CeTb Jo/KHa 06513aTeNbHO bbIThb 3a3eMnieHHoN. Cobntoaaiite Kanmbp NpeaoXpaHUTENs yKa3aHHbI

HuKoraa He AOTparMBaiTeCh [0 YacTel Noa HampshHKEHWEM KaK BHYTPM, TakK U CHApY>KM UCTOYHMKA, KOTAa OH MOA HampshKeHWEM (FOPEsiKK, 3aXMMbl,
Kabenu, 3neKTposbl), T.K. OHW MOAKOUEHDI K CBAPOYHOI LIEnM.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOUHUK, Er0 HYXXHO OTK/IOUMTb OT CETU M MOAOXKAATb 2 MUHYTbI A/1sl TOro, YTO6bI BCE KOHAEHCATOPbI PA3psANIUCS.
HuKoraa He AOTparvBaiTeCh OAHOBPEMEHHO [0 MOPESIKM UIW 3MEKTPOAOAEPKATENS U [0 3aXKMMa MacChl.

Ecm kabenu, ropenku MoBpeXAeHbl, MOMpocuTe KBaNUMUUMPOBAHHBIX M YMOMHOMOYEHHbIX CMeLManicToB WX 3aMeHWTb. PasMepbl ceueHus
Kaberneli JOMKHbI COOTBETCTBOBAThL NPUMEHEHMIO. BCceraa HoCUTE CyXyto OAEXKAY B XOPOLIEM COCTOSIHUM Afst U30MSILMM OT CBapoYHoM Lienu. Hocute

U30/IMpYIoLLyt0 06YBb HE3ABUCKMMO OT TOI Cpefbl, rae Bbl paboTaeTe.
KNTACCUOUKALIUA 3JIEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTM

370 oGopyuosaHme Knacca A He MOAXOAWUT ANS UCMOSb30BaHUS B XXUMbIX KBapTanax, rge 3)'IeKTpVI'~IeCKMl‘/'I TOK MnoaaeTcs
06LueCI'BeHHOI‘/lI CUCTEMON MUTAHUSI HWU3KOMO HanpshXeHusa. B Takux KBapTajiaxXx MOrytT BO3HUKHYTb TPyAHOCTU obecneyeHus
3JIEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb M13-3a KOHAYKTUBHbIX U MHAYKTUBHbBIX MOMEX Ha paano4vacToTe.

SJIEKTPOMATHUTHbLIE U3JTYYEHUA

CBapouYHbIli TOK BbI3bIBAET 3/IEKTPOMArHUTHOE MoJie BOKPYT CBAPOYHON LIENU 1 CBAapOYHOro 060pyA0BaHUs.

Q' . , .
w INeKTPUYECKUiA TOK, NMPOXOASLMIA Yepe3 6o NPOBOAHUK, Bbi3bIBAET JIOKA/IM30BaHHbIE 371eKTPOMarHuTHele nons (EMF).

3nekTpoMarHuTHble nons EMF MoryT co3aatb NoMexu A HEKOTOPbIX MeAWLIMHCKMX MMMNAHTaToB, HanpuMep 3M1eKTPoKapanoCTUMYNSTOPOB. Mepbl
6€30MacHOCTN AOMKHbI BbITb NPUHSATLI ANS1 IIOAEN, HOCSILUMX MeAMUMHCKME MMMMaHTaTbl. HanpuMmep, orpaHuueHue AOCTyna Afisi NMPOXOXUX UK
OLieHKa MHAMBUAYaNbHOrO pUCKa ANs CBapLuMKa.

YT106bI CBECTU K MUHUMYMY BO3AENCTBUE 3/1EKTPOMAarHUTHbIX MONel CBapOYHbIX Lienel, CBapLUMKX A0MKHbI CefoBaTh ClieAyoWwmnM yKa3aH sM:

e CBapOYHble Kabenw LOMKHbI HAXOAUTLCS BMECTE; €CNY BO3MOXHO COEAVMHWUTE UX XOMYTOM;

e Balle TY/IOBULLE M FON0Ba A0/MKHbI HAXOAUTHCS Kak MOXHO Aasiblle OT CBApOYHON Lienu;

* He 06MaTbIBalTE CBapoYHble kabenu BOKpyr Ballero Tena;

e Balle Teso He AOMKHO 6biTb PacroNoXeHO Mexay CBapoYHbIMK kabensamu. Oba cBapoUHbIX kabensi 40MKHbI 6bITb PacnonoXeHbl MO OfHY CTOPOHY
OT Ballero Tena;

e 3aKpenuTe kabesb 3a3eMIeHUs Ha CBapyBaeMol ieTanu Kak MOXHO Bnvdke € 30He CBapKu;

* HE pa60TaeTe psAAOM, HE CUAUNTE U HE 06110KauMBanTECh HAa UCTOYHMK CBapO4HOro ToKa,
® HE BapuUTe, Koraa Bbl NepeHoCuTe UCTOYHUK CBApO4YHOro ToOKa nnmn YCI'DOI‘/IICTBO noaa4yu nNpoBOJIOKHA.

Jlua, ucnonb3ytowmre 3MeKTPOKapANOCTUMYISITOPbI, AOMDKHBI MPOKOHCYNbTUPOBATLCS Yy Bpaya nepen paboTol C AaHHbIM
obopynoBaHueM.

BO3,E|el7ICTBVIe 2NIEKTPOMArHMTHOrO nons B npouecce CBapku MOXET UMETb U Apyrue, ele He U3BECTHbIE HayKe, MocneacTBus
Ans 340pOBbS.

PEKOMEHOALMM ANS1 OLIEEHKN CPEAbI AN CBAPOYHOI YCTAHOBKU

0O6Lwure NosoXKeHus

Monb3oBaTesb OTBEYAET 3@ YCTAHOBKY M UCMO/b30BaHME YCTAHOBKM PY4YHON [1yroBOW CBapku, Crieays ykasaHusaM npoussoauTens. MNpu obHapyKeHun
3/1EKTPOMarHUTHbIX U3yYeHWiA NoNb30BaTe b annapaTta py4Ho 1yroBoi CBapku A0MKEH pa3peLlnTb NPobaeMy C MOMOLLbIO TEXHUUECKON NOAAEPKKM
Npo13BOAUTENS. B HEKOTOPLIX C/TyYasix 3TO KOPPEKTUPYIOLLEE AENCTBUE MOXKET BbITb AOCTATOYHO MPOCTbIM, HAMPUMEP 3a3eMJIEHNE CBAPOYHON LIENW.
B Apyrux cnyyasx BO3MOXHO NOTPebyeTcs CO3AaHMe 31EKTPOMArHUTHOrO 3KpaHa BOKPYr UCTOYHMKA CBAPOYHOro TOKa U BCel CBapuBaeMoW AeTanu
NyTEM MOHTUPOBAHMS BXOAHbIX (pUNbTPOB. B Nt06OM Cyyae aneKkTpoMarHUTHbIE U3MyUYeHUst AOMKHbI BbiTb YMEHbLLEHbI TaK, YTO6bl OHU 6onblue He
co3/1aBanin MoMex.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHoBKOW 060pYAOBAHUS AyroBOW CBapKW MOSb30BaTeSb AOMKEH OLEHWUTb BO3MOXHbLIE 3/IEKTPOMArHUTHbIE MPO6/EMbI, KOTOpblE MOry
BO3HMKHYTb B OKpYXatoLlei cpeae. CneaytoLye MOMEHTbI A0MKHbI 6bITb NPUHSATHI BO BHUMAHME:

Q) HanMuue Haga, Noa WM psiAoM C 06opyaoBaHWEM ANS AyrOBOV CBapKW, APYrux kabenen nuTaHus, yrpaBneHus, curHanusaumm u Tenedoxa;

b) nprMemMHWKK 1 NepeaaTUMKN paamo 1 TeNeBUAEHNS;
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C) KOMMbIOTEPOB U APYrMX YCTPOMCTB ynpaBneHus;

d) obopynoBaHue ans 6e30nacHOCTM, HaNpMMep, 3almTa NPOMBbILLIEHHOO 060pYAOBaHNMS;

€) 3[0poBbe HaxoAAWMXCst N0-6/1130CTU NOAEN, HanpUMep, UCMOSb3YOLLMX KaPAMOCTUMYNSITOPbI U YCTPOWCTBA OT FNyXOTbl;

f) MHCTPYMEHT, MCNOoNb3yeMblit AN KanMBPOBKU MU U3MEPEHWS;

g) NOMEXOYCTOMYMBOCTb APYroro 060pyaoBaHusi, HaxoasiLerocst no6msocTy.

Monb3oBaTenb AomkeH ybeauTbCs B TOM, YTO BCe annapaThl B MOMELUEHWM COBMECTUMbI APYr C APYroM. 3TO MOXeT notpebosaTb cobntoaeHus
[ONOMHUTESNBbHBIX MEeP 3aLUMTbI:

h) onpeneneHHoe BpeMsl AHA, KOra cBapka unu apyrvue paboTbl MOXHO 6yAeT BbIMONHUTD.

Pa3mepbl OKkpyxatoLeii cpefbl, KOTOpble HaAo Y4YWTblBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKLMW 3haHus WM Apyrux paboT, KOTOpble B HEM MPOBOASTCS.
PaccmaTtpuBaeMas 30Ha MOXET NpOCTUPATLCS 3a Npeaesbl Pa3MeLleHns YCTaHOBKM.

OLieHKa CBapoOYHOW YCTaHOBKMN

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa annapaToB py4HOi AyroBOI CBApKW MOXET NMOMOYb ONpeaeUTb U PELLMTb CllydYaun SNEeKTPOMarHUTHbIX nomex. OueHka
U3NTyYEHNIA AOKHA YYMTHIBATb U3MEPEHUS B YCIOBUSIX SKCMyaTaLmm, Kak 3To ykasaHo B CTaTbe 10 CISPR 11. M3MepeHus B yCNOBUSIX SKCMyaTaLmm

MOTyT TakXXe NMo3BOSNTb NOATBEPANTL IPPEKTUBHOCTb MEP MO CMSArYEHNIO BO3LEWNCTBUS.

PEKOMEHAALIMU MO METOAWKE CHMXXEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTY4YEHUA

a. O6uecTBeHHasi CMCTeMa NUTaHMUSA: annapar Py4YyHoil AyroBOM CBAapKM HYXXHO MOAKIOYMTL K OBLLECTBEHHOW CETU MUTaHWs, crieays
PEKOMEHAALUMAM NMPOM3BOAUTENS. B Clyuae BO3HMKHOBEHMS MOMEX BO3MOXHO 6yAeT HEO6XOAMMO MPUHATL AOMOHUTENbHLIE NPEAYNpPeanNTENbHbIE
Mepbl, Takme Kak (GunbTpaums 06LLECTBEHHOW CMCTEMbI MUTAHUS. BO3MOXHO 3aLUMTWUTL LWIHYP MWUTAHUS anmnapata C MoMOLLbIO 3KPaHWU3MPYHOLLEN
OMNETKU, MB0 MOXOXMM MPUCMOCO6IEHMEM (B C/lydYae eciv annapaT pyyHOI [yroBOi CBapKu MOCTOSIHHO HAXOAMTCA Ha OnpeaeneHHoOM pabodyem
MecTe). HeobxoaMMo 06ecreunTb 3SMEKTPUYECKYHD HErpepbiBHOCTb 3KpaHM3Mpylowweid onnéTku Mo Bceil AnmHe. HeobxoaMMo MoACcOeaMHWUTb
3KPaHU3MPYIOLLYIO OMMETKY K MCTOYHMKY CBApOYHOTO TOKa ANt 0BECreyeHnst XOPOLLEro 3/1EKTPUYECKOrO KOHTAKTa MeXay LHYpOM M KOprycoM
MCTOYHMKA CBApPOYHOro TOKa.

b. Texo6cnyxu1BaHue annapaTta py4yHoi AyroBoi CBapKu: annapaT pyYHoii JyroBoii CBapku Hy)XHO HEOBXOAMMO NEPUOANYECKM 06CITYXKMBATL
COrMIaCHO PEKOMEHAALIMAM NPoM3BOANTENS. Heo6X0aMMO, UTOBLI BCE AOCTYMbI, SIIOKM 1 OTKUABIBAIOLWMECS YACTM KOPyca 6blM 3aKPbITbl U NPaBUiIbHO
3aKpeneHbl, KOrAa annapaTt py4YHOi 4yroBoii CBapku roTOB K paboTe MM HaxoAMTCs B paboyeM COCTOsHMM. HeobxoamMMo, UTo6bl annapat pyyHoi
QIYrOBOW CBapku He 6bi nepefenaH KakuMm 6bl To HU 6bii0 06pasoM, 3a UCKMIOUEHWEM HACTPOEK, YKa3aHHbIX B PYKOBOACTBE mpoussoauTens. B
YacTHOCTW, CrieflyeT OTPerynpoBaTh M 0B6C/TyXKMBaTb MCKPOBOM MPOMEXYTOK AyrW YCTPOWCTB MOKUra U CTabunusauuv Ayrv B COOTBETCTBUM C
pEeKOMEHAALUMAMM NPOU3BOANTENS.

c. CBapouHble kabenu : kabenu AoMKHbI BbITb Kak MOXHO KOPOYE M MOMELLIEHbI APYT PSAAOM C APYroM B6AM3M OT Mojia Uiun Ha Mnosy.

d. SkBMNOTEHUMANbHbIE COEANHEHMS: HEOBXOAMMO 06ECneUnTb COeAMHEHUE BCEX META/INYECKUX MPEAMETOB OKPYXXalollei 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTaNNNYECKMNE NPEAMETbI, COEAMHEHHbIE CO CBApMBAEMOI AETaNbIO, YBENMUMBAIOT PUCK A1 MOMb30BaTENs yaapa 3MEKTPUYECKUM TOKOM,
€C/IM OH O[JHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX META/IMYECKMX MPEeaMEToB U 3neKkTpoaa. OnepaTop A0/MKEH GbiTb M30MPOBAH OH TaKWMX METaNIMUYECKUX
NpeaMeToB.

e. 3a3eMsieHMe CBapMBaeMoii AeTanu: B criyyae, eciim cBapvBaeMas [eTaslb He 3a3eMJ1eHa MO COOBPAXEHNAM 3IEKTPUYECKON 6E30MacHOCTM UK
B CWy CBOMX pasMepoB W CBOErO PAaCMOfIOKEHMUS, Kak, HanpuMep, B Cllydae Kopryca CyaHa Wau METaNIOKOHCTPYKLMM MPOMBILLIIEHHOrO 06BbEKTa,
TO COEAMHEHME [ETaNMN C 3eM/IEi, MOXET B HEKOTOPbIX C/ly4asiX, HO HE CUCTEMATUUYECKM, COKPATUTb BbibBpockl. HeobxoamMmo usberatb 3aseMseHune
[EeTanei, KoTopble MOrN 6bl YBENUUMTL A/s MONL30BATENEN PUCKM PAHEHUIA WK XE MOBPEAWTb APYrue 3/eKTPoyCTaHoBKM. Mpu HamobHOCTH,
CneayeTt HanpaMyto NOACOEANMHWUTL AETaslb K 3EM/Ie, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpbIE He paspeLLaloT NpsiMoe NOACOEAMHEHNE, Er0 HYXKHO CAeNnaTh
C MOMOLLbIO MOAXOASILLErO KOHAEHCATOPa, BbIGPaHHOTO B 3aBUCMMOCTM OT HALMOHA/ILHOTO 3aKOHOAATE/bCTBA.

f. 3awmTa 1 3KpaHM3UpYloLas oNAETKa: BLIGOPOYHAA 3alUMTa U SKpaHM3MpYIoLLas ONNETKa Apyrux Kabeneit n 0bopyaoBaHNs, HaXoAALWMXCS B
67m3nexalem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHNYUTL NMPoB/eMb!, CBA3aHHbIE C MOMEXaMu. 3allmTa BCei CBapOYHOI 30HbI MOXKET paccMaTpuBaThCs

B HEKOTOPbIX 0COBbIX CrTy4Yasx.

TTPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

He nonb3yiitech kabensiMu WnmM ropenkon ANs nepeHoca MCTOYHMKA CBApOYHOrO TOoka. EF0 MOXHO MepeHOCUTb TONbKO B
BEPTUKASbHOM MOMOXKEHUN.
He nepeHoOCTb UCTOYHMK TOKa HaZ NOAbBMU UK NpeaMeTaMu.

YCTAHOBKA ANMNAPATA

e [oCTaBbTE MCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKA Ha MoJI, MAaKCMMasibHbIM HAaKMOH koToporo 10°.

o [peaycMOTpUTE AOCTATOYHO 60JbLLOE NPOCTPAHCTBO ANSt XOPOLUEro NpOBETPUBAHMS UCTOYHUKA CBAPOYHOMO TOKA M AOCTYNa K yrpaB/ieHUto.
* He ncnonb3oBaTh B Cpeae cofepykalleit MeTasIMYecKyto Mblfib-NMpoBOAHMK.

e /ICTOYHMK CBApOYHOro TOKA AO/MKEH BbITb YKPbIT OT MPOSIMBHOMO A0XKASA M HE CTOSITb Ha COMHLE.

e O60opynoBaHve nmeeT 3awmTy IP21S, 4yTo O3HavaeT:

- 3aWumTy OT NonaaaHusi B oracHble 30HbI TBEPABIX TeN AnaMeTpoM >12,5MM u,

- 3alWmTa OT BEpPTMKasbHbIX Kanesib BoAbl KOraa noABMXKHbIE AeTann (BEHTUNATOP) HEMOABWKHbI.

Mpoun3BoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENLHO Yyulepba, HaHECEHHOrO IMLAM MW NpeaMeTaM, M3-3a HenpaBUIbHOrO
1 OMacHOro MCMosib30BaHNUs 3TOro 06opyAoBaHUs.

OBCJ1Y)KXUBAHUE / COBETbI

o TexHn4yeckoe 06CNyXMBaHWE AOMKHO NPOU3BOANTLCA TOMBKO KBANMMULIMPOBAHHBIM crieLmanmcToM. COBETYETCS NPOBOAUTL EXXEroAHOE

TEX0BCyXKMBaHME.

o OTK/IIOUUTE NUTAHWE, BbIAEPHYB BUIIKY U3 PO3ETKM, U AOXKANTECH OCTAHOBKM BEHTUIATOPA Nepea TEM, Kak MPUCTYMUTL K TEXOBCTY)KMBaHUIO.

BHyTpM annapaTta BbiCOKME U OMacHble HanpsKeHne 1 TOK.

e PerynsipHo OTKpbIBaiiTe annapaTt U NpoayBaiTe ero, YTobbl OUMCTUTL OT MblAK. HEOBXOAMMO TaKXKe MpOBEPATb BCE SMEKTPUYECKME
P coeamHeHns ¢ NOMOLLBIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMEHTA. MpoBepka [0MKHA OCYLIECTBASTLCA KBAMMULMPOBAHHBIM CrELManncToM.

o PerynspHo npoBepsaiTe COCTOsIHME NPOBOAA NUTaHKs. ECAM WHYpP NUTaHUS NOBPEXKAEH, OH [OMKEH 6bITb 3aMEHEH NMPOU3BOAUTENEM, M0

CEepBUCHON CNYX60it 1M KBanMMULMPOBAHHBIM CMELMaIMCTOM BO U36eXaHWe OnacHOCTH.

o OCTaBnANTE OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBAPOYHOMO TOKa CBOBOAHBLIMU /151 MPOXOXAEHWS BO3AYXa.

o He vcrnonb30BaTh AaHHbIN annapart Ans pasMopo3Kku Tpy6, 3apsiaku 6aTapei/akkyMyasSTOpoB MK 3arycka ABUraTesnei.



lMepeBoa OpUr1HanbHbIX MHCTPYKLIWIA

MASTER 250 / 350 / 450

YCTAHOBKA U NPUHUMN AEACTBUA

OMUCAHME AMMAPATOB

CeapouyHble nocTbl MASTER npefHasHadeHbl 4518 CBApKW 3eKTPOA0B C MOKpbITUEM MOCTOsSIHHOMO Toka (DC) (MMA). OHM cBapuBaloT pyTun,
HepyKaBEeIoLLYH CTasb, YyryH U OCHOBHbIE 31eKTpoabl. OHM paboTatoT OT TpexdasHOro UCTOYHMKA NUTaHUS HanpsixeHuem 380 B.
[ns nonyyeHns onTUManbHbIX HACTPOEK U3AENNst PEKOMEHAYETCS UCMONb30BaTb CBApOUHbIe kKabenu, NocTaBseMble B KOMMNEKTe C
YCTPOMCTBOM.

MUTAHMUE - BKJTFOMEHUE

e [laHHOe 060pyaoBaHue AOMKHO BbITb MOAKMOYEHO K Tpexda3HoM anekTpuyeckol yctaHoBke 400B (50-60 Iu) ¢ YeTbipbMsi MpoBoAamMu
W C 3a3eM/IEHHbIM Hy1eBbIM MPOBOLOM.

e OddekTnBHOE 3HaueHue notpebnsiemoro Toka (I1eff) ans ncnonb3oBaHKs B MakCUMarbHbIX YCIOBUSIX YKa3aHO Ha annapate.
MpoBepbTe YTO NMUTaHWE W ero 3alWThbl (NNaBKWii NpeAoXpaHUTeNb U/Unu NpepbiBaTeslb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEO6XOANMBIM
Ans paboTbl annapaTa. B HEKOTOPbIX CTPaHax BO3MOXHO MOHaA0BUTCS MOMEHSITb BUMKY [/ UCMONb30BaHUs NPpY MakCMManbHbIX
YCNOBUSIX.

e VICTOYHMK CBApPOYHOIO TOKA UMEET BbIXOAHYIO XapaKTepPUCTUKY «MafatoLero Tuna».

e PyKoBOACTBO M0 BbIGOPY LUHYpa NUTaHUS :

CeueHue cunoBoro kabens HO7 RNF
oT 2 0o 10 M. Bbile 10 M
MASTER 250 4 X 4 mm?2 4 X 6 mm?2
MASTER 350 4 X 4 mm?2 4 X 6 mm?2
MASTER 450 4 X 6 mm?2 4 X 10 mm2

EM

1. ObecneybTe XOPOLUMI KOHTAKT MeXZy 3aKMMOM 3a3eM/IeHUst 1 CBapuBaeMoW AeTanbto (kabenb 3a3eMneHust cnegyeT NoAKMoYaTh Kak
MOXHO 6/I1XKe K CBapMBaeMOW 30HE).

2. B 3aBMCMMOCTM OT AvaMeTpa CBapvBaeMOro 3NeKTpoAa OTPerynnpymuTe MHTEHCMBHOCTL CBApKM C MOMOLLBIO amMnepMeTpa Ha nepeaHen
naHenw.

¢ /I3MEHWUTb MOLLIHOCTb, YCTAaHOBMB MepeksitovaTesb B pas3/inyHble NosoxeHus ot 1 go 7.

3. TepMnyeckas 3awmTa: Mocne ANUTENbHONO BPEMEHU CBApKW WM UCMONb30BaHUS Ha GO/bLION MOLLHOCTY HEO6X0AMMO AaTb M3AENU0
OCTbITb. 3TW MOACTAHUMM 3alUWLLEHbl TEMIOBbIM aBTOMAaTUYECKUM BbIK/HOYATENEM, KOTOPbIM OTKIOYAET 3/1EKTPONUTaHWe B Ciyyae
neperpesa.

4. Nocne ncnonb3oBaHWs NOACTAHLUMU BbIK/IIOUUTE MUTAHUE C MOMOLLBIO BbiktoyaTens (nonoxeHne OFF) 1 BbiHbTE BUSIKY U3 PO3ETKM.

A Hukorpa He BK/IIOYaiiTe KHOMKY BO BPEMSI CBapKu!

yc/noBusa

o Cobntogaiite NonsipHoCTb (+/-) ¥ CBapOYHbIE TOKM, YKa3aHHbIe Ha KOpobKaXx 311eKTPOAOB.

e I3BneKaiiTe aNeKTPOA V3 AepXKaTesns 3/1eKTPOAa, KOraa CTaHUMsl He UCMOb3YeTcs.

* DT MOACTAHUMM OCHALLEHbl BEHTUMATOPOM, KOTOPbIM paboTaeT cpasy MOCie BK/YEHWS MUTaHUS M 06ecreymBaeT MOCTOSIHHYHO
BeHTUNsIUMIO U Bonee addekTnBHOE OxNaxaeHue obMOTOK. lMocne 3aBeplueHMs paboTbl MOAOXKAWTE OKONMO 5 MUHYT, Mpexzae 4vem
BbIK/II04ATh BbIKOYaTeNb, YTOObI MPOAOCIKUTL BEHTUIISLMIO.

HENCIMNPABHOCTU, NMPU4YUHDbI, YCTPAHEHME

HeuncnpaBHocTn MpuunHbI YcrpaHeHue
3aropaeTcs TONbKO MHAMKATOp paboTbl, HO HeuncnpaBHoe noaxnoyeHne 3axmma
o MpoBepbTe coeanHEHWs.
YCTPOWCTBO HE CBapuBaeTCs. 3a3eMeHns UnNu aepxaTtens aneKkTpoaa.
CraHuus paboTaeT OT aNeKTponuUTaHus, Bbl
MpoBepbTe BUSIKY U 3a3eMfieHne
NOYYBCTBYETE MOKasibIBaHWE, Koraa nosoxure 3a3eM/IEHNE NOBPEXIEHO.

YCTpOWCTBa.
PYKY Ha Ky30B.

MpoBepbTe pekoMeHayemyto
CraHums NaIoxo cBapvBaeTcs. Owwubka nonsipHocTn (+/-) nonsipHocTb (+/-) Ha 6noke
3/1eKTPOAOB.

FAPAHTUA

lapaHTMsi pacnpoCTpaHsieTcs Ha Ntoboi 3aBoackoi aedekT nnm 6pak B TedeHne 2X NIET C AaTbl MOKYMNKW U3aenus (3anyactu u pabodas cuna).

[apaHTUs He pacnpoCTpaHseTcs Ha:

o Jltobble MOIOMKM, Bbl3BaHHbIE TPaHCMOPTUPOBKOA.

¢ HopManbHbI U3Hoc AeTanein (Hanpumep : kabenu, 3aXuMbl U T.4.).

e Cnlyyaun HenpasuIbHOMO MCNONb30BaHMs (OWwnbKa NuTaHus, nageHue, pasbopka).

o Cnyyan BbIXxoza M3 CTPOsi U3-3a OKPYXKatOLLEN cpefibl (3arps3HeHne Bo3ayxa, KOppo3usi, Mbifb).

Mpu BbIXxoAe M3 CTPOsi, 06paTUTECh B NMYHKT MOKYMKM annapaTa C NpeabsBieHneM Cleayowmx A0KYMEHTOB:
- [IOKYMEHT, NOATBEPXXAAOLLMI MOKYTKY (C AaTOM): KacCoBbI YeK, MHBOWAC....
- OMUCaHME MOJIOMKM.
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A WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

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

Geen enkel lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan verhaald worden op de fabrikant
van het apparaat.

Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde instructies. De
veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik 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 de 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. Contactlenzen zijn specifiek verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen 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 voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als het lassen een hoger geluidsniveau bereikt dan de toegestane norm (dit geldt tevens
voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en
onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

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

>0 ® es

LASDAMPEN EN GAS

Dampen, gassen en stof 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

Q'
onvoldoende ventilatie is.
= Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd 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.

Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.
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BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

$§ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst worden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze 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 moet worden 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 lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

Y )

Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt 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, voor het openen van het lasapparaat, 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 massaklem 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

laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,

ﬁ Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt geleverd door een openbare
vanwege storingen of radiofrequente straling.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lasstroom wekt een elektro-

Q.
:?W magnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
>

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Veiligheidsmaatregelen
moeten in acht worden genomen voor mensen met medische implantaten. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele
risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door het lassen zo
beperkt mogelijk te houden :

e plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk aan elkaar;

¢ houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

o wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

e bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

» voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

e niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet

bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker 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 het 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
vertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen veroorzaakt door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot een aanvaardbaar niveau.
Evaluatie van de las-zone

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

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;
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f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen vereisen;
h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten kunnen plaatsvinden.

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

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 resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd in
Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de maatregelen te

bevestigen.

AANBEVELINGEN BETREFFENDE METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens 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 omhulsel of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de
elektrische continuiteit van het omhulsel te verzekeren over de hele lengte. 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 booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant
op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het
booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd 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. Aarding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : de metalen objecten verbonden
aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de gebruiker, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en de elektrode
aanraakt. Het wordt aangeraden de gebruiker van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : 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 gebruikers 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 reglementen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de omgeving kan problemen verminderen.

De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale toepassingen.
TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

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

e Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.

« Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.

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

¢ Het apparaat heeft een beveiligingsgraad IP21,S wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en,
- Een beveiliging tegen verticaal vallende druppels wanneer de bewegende delen (ventilator) stationair zijn.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gesteld worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD/ADVIES

¢ Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt aangeraden.
» Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee minuten alvorens werkzaamheden op
het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.
» De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd ge-
reedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

P> « Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn reparatie dienst of
een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.
» Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.
» De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het opstarten van motoren.
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INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUCT

BESCHRIJVING MATERIAAL

MASTER lasstations zijn ontworpen voor gelijkstroom (DC) gecoate elektrode (MMA) lassen. Ze lassen rutiel, roestvrij staal, gietijzer
en basiselektroden. Ze werken op een 380 V driefasige voeding.

Het wordt aanbevolen om de bij het apparaat geleverde laskabels te gebruiken om de optimale productinstellingen te verkrijgen.

STROOMVOORZIENING - OPSTARTEN

» Dit materiaal moet worden aangesloten aan een 400 V (50 - 60 Hz) driefase elektrische installatie met vier kabels met geaarde
stekker.

e De effectieve stroomafname (I1eff) wordt aangegeven op het toestel bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en
zijn beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In som-
mige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

¢ De stroombron beschrijft een dalende uitgangskarakteristiek.

e Gids voor het selecteren van het netsnoer :

Voedingskabelsectie HO7 RNF
van 2 tot 10 m boven de 10 m

MASTER 250 4 X 4 mm?2 4 X 6 mm?2

MASTER 350 4 X 4 mm2 4 X 6 mm2

MASTER 450 4 X 6 mm2 4 X 10 mm?2

GEBRUIK
1. Zorg voor een goed contact tussen de aardklem en het te lassen onderdeel (sluit de aardkabel zo dicht mogelijk bij het te lassen
gebied aan).
2. Afhankelijk van de diameter van de te lassen elektrode moet de lasintensiteit via de ampéremeter op het frontpaneel worden
aangepast.

« Varieer het vermogen door de schakelaar op de verschillende posities van 1 tot 7 in te stellen.

3. Thermische bescherming: Na een lange lastijd of na gebruik op hoog vermogen is het noodzakelijk om het product te laten af-
koelen. Deze onderstations zijn beveiligd door een thermische beveiliging die de stroomtoevoer afsluit in geval van oververhitting.
4. Schakel na gebruik van het onderstation de stroom uit via de schakelaar (OFF-stand) en trek de stekker uit het stopcontact.

A Schakel de knop nooit tijdens het lassen om!

ADVICE

e Let op de polariteit (+/-) en lasstroom die op de elektrodeboxen zijn aangegeven.

« \erwijder de elektrode uit de elektrodehouder wanneer het station niet in gebruik is.

» Deze onderstations zijn uitgerust met een ventilator die draait zodra de stroom wordt ingeschakeld en zorgt voor permanente
ventilatie en een efficiéntere koeling van de wikkelingen. Wacht na uw werk ongeveer 5 minuten voordat u de schakelaar uitschakelt
om de ventilatie voort te zetten.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Afwijkingen Oorzaken Oplossingen
Alleen het bedrijfsindicatielampje brandt, maar het | Foutieve aansluiting van de aardklem .
. Controleer de aansluitingen.
apparaat last niet. of elektrodehouder.

Controleer de stekker en massa van
uw installatie.
Controleer de aanbevolen polariteit
(+/-) op de elektrodebox.

Het station wordt aangedreven, je voelt een tinte-

ling als je je hand op de carrosserie legt. de aarding is defect.

Het station last slecht.... Polariteitsfout (+/-)

GARANTIE
De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

o Alle overige schade als gevolg van vervoer.

¢ De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

e Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.
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A AVVERTENZE - AVVERTENZE DI SICUREZZA
ISTRUZIONI GENERALI
Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’uso.
Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerata a carico del
fabbricante.

In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i 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.

1l dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo stoc-
caggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).
Umidita de I'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).

PROTEZIONI INDIVIDUALI 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 caldo , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza polsini, isolamento, asciutto,
ignifugo e in buone condizioni, che coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente (cariabile a seconda delle appli-
cazioni). 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 nemmeno i pezzi in fusione e di portare vestiti ade-
guati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al limite autorizzati (fare lo
stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

Mantenere a distanza delle 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.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s'interviene sulla torcia o sul por-
ta-elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di refrigerazione 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 uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

> © @ e

FUMI DI SALDATURA E GAS

I fumi, gas e polveri emesse 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.

Q'
0 Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno 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.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un supporto o carrello.

La saldatura € proibita se in vicinanza a grasso o vernici.
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PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

$§ Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.

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 container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile 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.

SICUREZZA ELETTRICA

Y )

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia del fusibile consigliato sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un incidente grave diretto, indiretto, o anche mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all'esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla presa di corrente (torce, morsetti, cavi,
elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato.
Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi a
seconda dell'applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente

dell’ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

sistema pubblico di alimentazione di basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita

ﬁ Questo materiale di Classe A non ¢ fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita dal
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La

\Q'
W corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
»

I 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. Ad esempio, restrizioni d'accesso per i passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dai
circuiti di saldatura:

e posizionare i cavi di saldatura insieme — fissarli con una fascetta, se possibile;

» posizionarsi (busto e testa) il pit lontano possibile dal circuito di saldatura;

e non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

e non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

» collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pili vicino possibile alla zona da saldare;

» non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

» non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora conos-
ciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente € responsabile dell'installazione e dell'uso del materiale di saldatura allarco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rivelate, & responsabilita dell'utente del dispositivo di saldatura all‘arco di 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 di un circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano piu fastidiose.
Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura allarco, 'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;
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e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o delle 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 stendersi oltre i limiti delle installazioni.

Valutazione della zona di saldatura
Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all'arco possono servire a determinare e risolvere i casi di interferenze.
Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato all’articolo 10 della CISPR 11. Le misure in situ possono anche

permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura all'arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le racco-
mandazioni 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 il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in un condotto
metallico o equivalente di un materiale di saldatura all’arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica del blindaggio
su tutta la lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto elettrico fra il condotto e I'in-
volucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: & opportuno che il materiale di saldatura all'arco sia sommesso alla manutenzione seguen-
do le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando il
materiale di saldatura all’arco € in funzione. E opportuno che il materiale di saldatura all'arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e
regolazioni menzionati sulle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: € opportuno che i cavi siano i pili corti possibili, piazzati I'uno dopo I'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. E opportuno isolare I'operatore di tali 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 vegliare alla messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire
gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, & opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente,
ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regole nazionali

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante possono limitare i problemi di per-

turbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per delle applicazioni speciali.
TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

» 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 usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

e La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.
o Il materiale € di grado di protezione IP21S, che significa:

- aree pericolose protette per impedire I'accesso di materiale solido di diam >12.5 mm e,

- Una protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua quando le sue parti mobili (ventilatore) sono ferme

1l fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e peri-
coloso di questo dispositivo..

MANUTENZIONE / CONSIGLI

« La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione annuale.
e Interrompere |'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni e inten-
sita sono elevate e pericolose.
» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all’aiuto del soffiatore. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con
un utensile isolato da persone qualificate.

- « Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, esso deve essere sostituito dal
fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili per evitare pericoli.
o Lasciare le uscite daria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d'aria.
» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.
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INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

DESCRIZIONE

I dispositivi di saldatura MASTER sono progettati per la saldatura ad elettrodo rivestito (MMA) in corrente continua (DC). Saldano gli
elettrodi di tipo rutile, inox, ghisa e basico. Funzionano con un‘alimentazione trifase da 380 V.

Si raccomanda di utilizzare i cavi di saldatura forniti con 'unita per ottenere le impostazioni ottimali del prodotto.

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

e Questo materiale & consegnato deve essere collegata ad una installazione elettrica trifase 400V (50-60 Hz) a quattro fili con
neutro collegato a terra.

e La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sul materiale, per delle condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione
e le protezioni (fusibili e/o disgiuntore) siano compattibili con la corrente necessaria per I'uso. In certi paesi, potrebbe essere
necessario cambiare presa per permettere |'uso in condizioni ottimali.

e La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo cadente.

e Guida alla scelta del cavo di alimentazione :

Sezione cavo di alimentazione HO7 RNF
de2a10m au-dela de 10m
MASTER 250 4 X 4 mm?2 4 X 6 mm?2
MASTER 350 4 X 4 mm2 4 X 6 mm2
MASTER 450 4 X 6 mm2 4 X 10 mm?2

UTILIZZO

1. Assicurare un buon contatto tra il morsetto di terra e il pezzo da saldare (collegare il cavo di terra il piu vicino possibile alla zona
da saldare).

2. A seconda del diametro dell’elettrodo da saldare, regolare I'intensita di saldatura tramite I'amperometro sul pannello frontale.

e Variare la potenza impostando l'interruttore nelle diverse posizioni da 1 a 7.

3. Protezione termica: Dopo un lungo tempo di saldatura o un utilizzo ad alta potenza, & necessario lasciare raffreddare il prodotto.
Queste sottostazioni sono protette da un interruttore termico che interrompe I'alimentazione in caso di surriscaldamento.

4. Dopo aver utilizzato la sottostazione, spegnere I'alimentazione tramite I'interruttore (posizione OFF) e scollegare I'unita.

A Non azionare mai il pulsante durante la saldatura!

CONSIGLI

e Rispettare le polarita (+/-) e intensita di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi

e Sollevare I'elettrodo dal portaelettrodo quando il dispositivo non € in uso.

e Lasciare le aperture d‘aria del dispositivo libere per I'entrata e |'uscita d'aria. Questi dispositivi sono dotati di un ventilatore che
funziona dalla messa sotto tensione e assicura una ventilazione permanente e un raffreddamento piu efficacie delle bobine. Dopo il
vostro lavoro, attendere circa 5 minuti prima di arrestare il commutatore al fine di continuare la ventilazione.

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

Anomalie Cause Rimedi
Soltanto la spia di funzionamento & accesa, ma il | Difetto di collegamento del morsetto . . .
. - . Verificare i collegamenti.
dispositivo non salda. di terra o del portaelettrodo.
1l dispositivo & alimentato, e si possono sentire
S . . . Controllare la presa e la messa a
formicolii sulla mano quando essa € in contatto con la messa a terra e difettosa.

. terra dell'installazione.
la carrozzeria.

Verificare la polarita (+/-) consigliata
sulla scatola dell’elettrodo

Il dispositivo salda male Errore di polarita (+/-)

GARANZIA
La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d'acquisto (pezzi e mano d‘opera).

La garanzia non copre:

e Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
e I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d'acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/ONEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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INTERFACE / INTERFACE / SCHNITTSTELLE / INTERFAZ / UHTEP®ENC / INTERFACE / INTERFACCIA
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1 Connecteurs / Connectors / Steckverbinder / Conectores /
Pasbembl / Aansluitingen / Connettori

Voyant de mise sous tension / Power Light / Anzeige-

2 leuchte fiir das Einschalten / Testigo de conexion a red
eléctrica / BktoueHne MHAMKATOPHOM Nnamnbl / Aan/uit-in-

dicatorlampje Spia di messa sotto tensione

Commutateur Off+7 positions / Switch Off+7 positions /
3 Aus-Schalter+7 Positionen / Conmutador Off+7 posiciones

/ BobikntoyaTenb+7 nonoxxenuii / Uit-schakelaar+7 posities
/ Commutatore Off+7 posizioni

4 Ampéremeétre / Amperemeter / Amperemeter / Amperime-
tro / amnepmeTp / Ammeter / Amperometro

5 Voltmétre / Voltmeter / Voltmeter / Voltimetro / BonsTMeTp
/ Voltmeter / Voltmetro




MASTER 250 / 350 / 450

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHWYECKUE CNMELUNP®UKALIUN / TECHNISCHE GEGEVENS /
SPECIFICHE TECNICHE

| 20 | 350 | 450
Primaire / Primary / Primar / Primario / MNepBuuka / Primaire / Primario
Tension d’alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung / Tension de red eléctrica / 380V
HanpsxeHne nuTtanmns / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTtota cetn / Frequentie 50 / 60 Hz
sector / Frequenza settore
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Fusible disyuntor / MnaBkuii 20 A 25 A 2 A
npeaoxpaHuTens npepoiBatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario MMA
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HanpsbkeHune xonocroro 40368V 60380V 60 3 85V

xoga / Nullastspanning / Tensione a vuoto

Courant de sortie nominal (I12) / Normal current output (I2) / nominaler Ausgangsstrom (12
) / Corriente de salida nominal (I2) / HoMuHanbHbI BbixoaHoM Tok (I12) / Nominale uitgangss- | 90 A-220A | 140 A-320A | 140 A-400 A
troom (I2) / Corrente di uscita nominale (I12)

Tension de sortie conventionnelle (U2) / Conventional voltage output (U2) / entsprechende Ar-
beitsspannung (U2) / Tension de salida convencional (U2) / YcnoBHoe BbixoAHble Hanpskenus | 23.6 V-28.8V | 25.6 V-32.8V | 25.6 V-36V
(U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale (U2)

Facteur de marche a 40°C (10 min)* I max 35% 35% 35%

Norme EN60974-1. 60% 167 A 243 A 306 A

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

MB% npu 40°C (10 MuH)* 100% 126 A 185 A 234 A
Hopma EN60974-1.
Inschakelduur bij 40°C (10 min)*
Norm EN60974-1.

Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1.

* Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas I'arc s’éteint et le voyant de protection
apparait.

* While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator switches on.

* Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgeldst werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und
die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige.

* Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador se
enciende.

* [lpy MHTEHCUBHOM MConb30BaHuM (> [B%) MOXXET BK/IIOYUTLCS TEMI0Bas 3alymTa. B 3ToM ciydae Ayra noracHeT v 3aroputcs MHAMKaTop.

* Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat
het beveiligingslampje gaat branden.

* Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, l'arco si spegne e la spia si illumina.

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONA

A Ampéres - Amps - Ampere - Amperio - AMnep - Ampére - Amper

Vv Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt

Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - Tepy - Hertz - Hertz
Soudage a I'électrode enrobée (MMA - MMA welding (Manual Metal Arc) - SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen) - Soldadura con electrodo revestido
(MMA - Manual Metal Arc) - Capka anekTpofoM ¢ obMaskoii: MMA (Manual Metal Arc) - Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc) - Saldatura all’elettrodo
rivestito - MMA (Manual Metal Arc)

- 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.
- Adapted for welding in environments with increased risk of electrical shock. However, the welding machine should not be placed in such places.

- Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden.
S - Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales.

- MoAxoauT ANs CBapku B Cpefe C MOBbILLEHHOW OMAcHOCTbLIO YAapa 3MEKTPUYECKUM TOKOM. TeM He MeHee He CrielyeT CTaBUTb UCTOYHUK TOKa B Takue NOMELLEHNS.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst.

- E consigliato per la saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

- Protégé contre l'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de gouttes d'eau

- Protected against access to dangerous parts with one finger, and against vertical drops of water falling vertically

- Geschiitzt gegen den Zugang zu gefahrlichen Teilen mit einem Finger und gegen vertikale Wassertropfen, die senkrecht fallen.
IP21S - Protegido contra el acceso a partes peligrosas con un dedo, y contra gotas verticales de agua que caen verticalmente.

- 3awwMTa OT AOCTyNa K OMacHbIM YacTsIM OAHUM ManbLEM, @ Takxke OT BEpPTUKasbHBIX Kanenb BOAbl, NaAaloLLMX BEPTUKabHO.

- Beschermd tegen toegang tot gevaarlijke delen met één vinger en tegen verticale waterdruppels die verticaal vallen.

- Protetto contro I'accesso alle parti pericolose con un dito e contro le gocce d’acqua verticali che cadono verticalmente.

—— Courant de soudage continu - Welding direct current - Gleichschweissstrom - La corriente de soldadura es continua - Ceapka Ha nocrtosiHHoM Toke - Continue lasstroom
—_—— — -Corrente di saldatura continua

Alimentation électrique triphasé 50 ou 60Hz - Three-phase power supply 50 or 60Hz - Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz - Alimentacion eléctrica trifasica 50
DD 3~ 50/60 Hz | ¢ 60Hz - TpexdasHoe anekTponuTaHue 50 uam 60y - Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz. - Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz
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Tension assignée a vide - Rated no-load voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada de vacio - HanpsbkeHue xonoctoro xoaa -Nullastspanning - Tensione nominale a

Uo vuoto

U1 Tension assignée d’alimentation - rated supply voltage - Netzspannung - Tension de la red - HanpskeHue cetn - Nominale voedingsspanning - Tensione nominale d’ali-
mentazione
Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) - Rated maximum supply current (effective value) - Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) - Corriente maxi-

Ilmax ma de alimentacion de la red - MakcManbHbIl ceTeBoi Tok (3hdekTnBHas MOLHOCTB) - Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde) - Corrente d’alimenta-
zione nominale massima (valore effettivo)
Ileff Courant d’alimentation effectif maximal - Maximum effective supply current - Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom - Corriente de alimentacion efectiva maxima -
MakcvManbHbIi 3ddekTUBHBIN ceTeBol Tok - Maximale effectieve voedingsstroom - Corrente di alimentazione massima effettiva
EN 60974-1 L'appareil respecte la norme EN60974-1 - The device complies with EN60974-1 - Das Gerat entspricht der Norm EN60974-1 - El aparato esta conforme a la norma

EN60974-1 - AnnapaTt coOTBETCTBYeT eBponelickoit Hopme EN60974-1 - Dit toestel voldoet aan de EN60974-1 - II dispositivo rispetta la norma EN60974-1

Source de courant a transformateur redresseur délivrant un courant continu. - Transformer rectifier power source delivering direct current. - Trafogleichstromquelle.
- Fuente de corriente de tecnologia rectificador que libera corriente continua. - VICTOYHWK Toka ¢ TpaHCOpPMaTOpOM-BbINPSAMUTENEM BbIAAIOLLMIA NOCTOSHHBIN TOK. - Geli-
jkrichter Transformator, levert gelijkstroom. - Fonte di corrente a trasformatore raddrizzatore rilasciando una corrente continua.

X : Facteur de marche a ...% - X : duty cycle at ...% - X : Einschaltdauer ...% - X : Factor de funcionamiento de ...% - X : [pOAOMKUTENLHOCTL BKIOYEHUS ...% - X:

0,
X (40°C) Inschakelduur bij ...% - X : Ciclo di lavoro a ...%
12 ...% 12 : courant de soudage conventionnnel correspondant - I2 : corresponding conventional welding current - 12 : entsprechender Schweistrom - 12 : Corrientes correspon-
/0 dientes - 12 : COOTBETCTBYIOLUMIA YCIIOBHbIN CBApOYHBIN TOK - 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom - 12 : corrente di saldatura convenzionale corrispondente
U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes - U2 : conventional voltages in corresponding load - U2 : entsprechende Arbeitsspannung - U2 : Tensiones
U2...% convencionales en carga - U2 : CoOTBETCTBYIOLME YCIOBHbIE HANPsHKEHWS Mo, Harpy3koi - U2 @ conventionele spanning in corresponderende belasting - U2 : Tensioni

convenzionali in cariche corrispondent

Ventillé - Ventilated - Lifter - Ventilado - CoaepXwuT BCTpOeHHbIN BeHTUNSTOp - Geventileerd

Radiations non ionisantes - Non-ionizing radiation - Nichtionisierende Strahlung - Radiacion no ionizante - HemoHusupytowee usnyyerve - Niet-ioniserende straling -
Radiazioni non ionizzanti

x4 B> &

- Ce matériel faisant I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique !

- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin !

- Fiir die Entsorgung Ihres Gerédtes gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt
werden!

- Este material requiere una recogida de basuras selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica!

- 370 06opyAOBaHUE NOANEXUT nepepaboTke cornacHo avpekTvee EBpocotosa 2012/19/UE. He BbibpackiBaTh B 06LMi MycOPOCEOPHIMK!

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Questo materiale € soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici!

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri.

- This product should be recycled appropriately

- Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.
- 3TOT annapaT NOASIEXUT yTUIu3aLmu.

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien

- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

- Matériel conforme aux directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Device(s) compliant with European directives. The certificate of compliance is available on our website.

- Die Gerate entsprechen die europdischen Richtlinien. Die Konformitétserkldrung finden Sie auf unsere Webseite.

- Aparato (s) conforme (s) a las directivas europeas. La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina Web.

- YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AnpekTMBaM EBpocotosa. [leknapaumns UE 0 cOOTBETCTBUM AOCTYMHA A1l NPOCMOTPA Ha HalleM caliTe (ccbinika Ha 06oxXKe).
- Het apparaat is in overeenstemming met met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.

- Dispositivo conforme alle direttive europee La dichiarazione UE di conformita e disponibile sul nostro sito internet (vedere alla pagina di copertina).

EAL

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdémica euroasiatica).

- 3Hak cooTtBeTcTBKS EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMUYECKOE COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming
- Marchio di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica).

UK
CA

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerat entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitatserkldrung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica estd disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- MaTepuan cooTeeTcTByeT Tpe6oBaHUsM BennkobputaHuu. 3asBneHne o COOTBETCTBUM ANs BennkobpuTaHuM OCTYMNHO Ha HalleM BeB-caiiTe (CM. raBHYto CTpaHuLly).
- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).

- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).

- Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitatserklérung Ce (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Ce (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada).

- ToBap cooTBeTCTBYeT HopMaM Mapokko. [eknapauums Co (CMIM) AOCTYMHA ANS CKauMBaHUS Ha HaLEeM caliTe (CM Ha TUTY/IbHOM CTpaHuLe).

- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag).
- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto).

GYS SAS

1, rue de la Croix des Landes
CS 54159

53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
FRANCE




