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A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

ﬁ ILJ' 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 di 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. Il 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
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 Iair :

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).

PROTECTIONS 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 :

&
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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.

Il est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons
de I'arc, des projections et des déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de soudage de ne pas fixer les rayons de I'arc ni les pieces 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).

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 brllures lors de leur manipulation.
Lors d'intervention d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s'assurer que celui-ci soit suffisamment froid
en attendant au moins 10 minutes avant toute intervention.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.
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FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

Q
en cas d'aération insuffisante.
:i Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.
Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par
ailleurs le soudage de certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent
étre particulierement nocifs, dégraisser également les 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.

RISQUES DE FEU ET D’'EXPLOSION

?A Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins

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

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source
d’incendie ou d'explosion.

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de
toute matiére inflammable ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matieres
inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace
de soudage (bien ventiler).

Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage
éteinte. Elles doivent étre entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le
risque de chute.

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions
au soleil.

La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de
masse ou toutes autres sources de chaleur ou d’incandescence.

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille
Sous pression.

Attention lors de l'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et s'assurer
que le gaz utilisé est approprié au procédé de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

S ) Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible
recommandée sur le tableau signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d'accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension
(Torches, pinces, cables, électrodes) car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.

Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes. afin que
I'ensemble des condensateurs soit déchargé.

Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.

Veiller a changer les cables, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées.
Dimensionner la section des cables en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour
s'isoler du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes, quel que soit le milieu de travail.
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CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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 public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles
pour assurer la compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations conduites,
aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

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

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 si Iimpédance du réseau au point de raccordement
avec l'installation électrique est inférieure a I'impédance maximale admissible du réseau Zmax = 0.281
Ohms.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs électriques et

S 4
%\* magnétiques (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du
iy

circuit de soudage et du matériel de soudage.

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs
cardiaques. Des mesures de protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par
exemple, restrictions d'accés pour les passants ou une évaluation de risque individuelle pour les soudeurs.

Tous les soudeurs devraient utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques
provenant du circuit de soudage:

» positionner les cables de soudage ensemble — les fixer les avec une attache, si possible;

e 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 coté du corps;
e raccorder le cable de retour a la piece mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

e ne pas travailler a coté de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas sy adosser ;

¢ ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage.

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 l'on ne connait pas encore.

DES RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du
fabricant. Si des perturbations électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du
matériel de soudage a I'arc de résoudre la situation avec I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette
action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans d‘autres cas, il peut étre
nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére
avec montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a
ce qu'elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de soudage a I'arc, I'utilisateur doit évaluer les problemes 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 l'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;

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;

h) I'heure du jour ol 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.
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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 l'Article 10 de la CISPR 11:2009.

RECOMMANDATION 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 l'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 prés de l'autre a
proximité du sol ou sur le sol.

d. Liaison équipotentielle : I| 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 l'opérateur de chocs électriques
s'il touche a la fois ces éléments métalliques et I'électrode. Il 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
systématiqguement, réduire les émissions. Si nécessaire, il convient que le raccordement de la piéce a souder a la terre
soit fait directement, mais dans certains pays n’autorisant pas cette connexion directe, il convient que la connexion soit
faite avec un condensateur approprié choisi en fonction des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d'autres cables et matériels dans la zone environnante
peuvent limiter les problémes de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des
applications spéciales.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

La source de courant de soudage est équipée d’'une (de) poignée(s) supérieure(s) permettant le por-

tage a la main. Attention a ne pas sous-évaluer son poids. La (les) poignée(s) n'est (ne sont) pas

considérée(s) comme un moyen d’élingage.

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre dépla-
A cée en position verticale.

Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant en méme temps. Leurs normes de

transport sont distinctes.

INSTALLATION DU MATERIEL

¢ Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont l'inclinaison maximum est de 10°.

e Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

¢ Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

e La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
e Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :

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

- une protection contre les chutes verticales de gouttes d’eau

Le fabricant n'assume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et
objets dus a une utilisation incorrecte et dangereuse de ce matériel.
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e 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
I'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

>« Faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.
e Controler regulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommage, il doit étre
remplacé par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter tout
danger.
e Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d’air.

ENTRETIEN / CONSEILS

e Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/
accumulateurs ou démarrer des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant l'installation, s'assurer que
le générateur est déconnecté du réseau. Les connexions en série ou en paralléle de générateur sont interdites.

DESCRIPTION DES MATERIELS

Ces postes de soudure Inverter, portables, ventilés, sont congus pour le soudage a I"électrode enrobée (MMA) et a
électrode réfractaire (TIG Lift) en courant continu (DC). En MMA, ils soudent tout type d'électrode : rutile, inox, fonte,
basique. En Tig, ils soudent la plupart des métaux sauf I'aluminum et ses alliages. Ils sont protégés pour le fonctionne-
ment sur groupes électrogénes (Alim 100V-240 V AC).

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

e Ce poste est livré avec une prise 230V 16A de type CEE7/7. Le WT-MMA 200 PFC, équipé d’un systéeme PFC, s'alimente
sur une installation électrique AVEC terre comprise entre 100V et 240V (50 - 60 Hz). Vérifier que I'alimentation et ses
protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays,
il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales. L'utilisateur doit
s'assurer de I'accessibilité de la prise.

« La mise en marche s'effectue par une pression sur la touche « @ ».

o |'appareil se met en protection si la tension d’alimentation est supérieure a 265V pour les postes monophasés (|'affi-
cheur indique R ).

Le fonctionnement normal reprend dés que la tension d’alimentation revient dans sa plage nominale.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel peut fonctionner avec des groupes électrogenes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exi-
gences suivantes :

- La tension doit étre alternative, réglée comme spécifiée et de tension créte inférieure a 400 V ;

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

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics de haute tension
pouvant endommager le matériel.

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

BRANCHEMENT ET NSEIL

e Brancher les cables; porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement,

» Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes,

e Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le matériel n‘est pas utilisé.

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

Activation du mode MMA et réglage de l'intensité :

- Sélectionner la position MMA (2) avec le sélecteur (5)

(Presser 3 secondes pour basculer du mode TIG au mode MMA)

- Régler l'intensité souhaitée (afficheur(1)) grace aux touches (4).
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A 200 F
HOT START 0 > 90%
ARC FORCE Automatique

Conseils :
Hot start faible, pour les toles fines et Hot start élevé pour les métaux difficiles a souder (piéces sales ou oxydées)

Pour régler le Hot Start, suivre les étapes suivantes :

(&)

PRESS e . . . .
. v Linscription «HS» (Hot Start) clignote puis un chiffre apparait.

L( L( (]| PRESET
) 40% , s . A
Régler le pourcentage souhaité (afficheur (1)) grace aux touches (4).

&) v @ ADJUST
®

PRESS (OK)

Presser le sélecteur (5).

Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur (5).

SOUDAGE A L'ELECTRODE TUNGSTENE SOUS GAZ INERTE (MODE TIG)
Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuse (Argon).

Pour souder en TIG, suivre les étapes suivantes :

1. Connecter la pince de masse sur la polarité positive (+).

2. Brancher une torche « a valve » sur la polarité négative (-).

3. Raccorder le tuyau de gaz au manodétendeur de la bouteille de gaz.

4. Sélectionner la position TIG (3) avec le sélecteur (5).

(Presser 3 secondes pour basculer du mode TIG au mode MMA)

5. Régler l'intensité souhaitée (afficheur(1)) grace aux touches (4), selon I'épaisseur
a souder (30A/mm).

6. Régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille de gaz, puis ouvrir la
valve de la torche

7. Pour amorcer : toucher I'électrode sur la piéce a souder.

8. En fin de soudure : lever 2 fois I'arc (haut-bas-haut-bas) pour déclencher I'éva-
nouissement automatique (cf paragraphe ci-dessous). Ce mouvement doit étre effectué en moins de 4 secondes, sur
une hauteur de 5 a 10 mm. Puis fermer la valve de la torche pour arréter le gaz aprés refroidissement de I'électrode

Evanouissement automatique de I'arc a durée réglable

Activation de la fonction :

Cela correspond en fin de soudure au temps nécessaire pour la baisse progressive du courant de soudage jusqu’a l'arrét
de I'arc. Cette fonction permet d'éviter les fissures et les cratéeres de fin de soudure.

Par défaut cette fonction n’est pas activée (OFF). Pour I'activer, procéder comme suit :

(&)

PRESS Presser sur le sélecteur (5).
v

PRESET ) ) ) .

L LULU] (OFF) Régler le temps d’évanouissement souhaité de 1 a 10 sec (afficheur (1)) gréce aux
v touches (4).

© @ AbJusT
v

@ Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur (5).
PRESS (OK)
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Combinaisons conseillées / affutage électrode

<+ @ Electrode (mm) -
g Courant (A) = @ fil ﬂrﬁ:fe A D?‘lbllltmn
1 mm (métal d’apport) (mm) (Argo )
0,5-5 10-130 1,6 9,8 =
4-8 130-200 2,4 11 78

Pour un fonctionnement optimal vous devez utiliser une électrode aff(itée de la maniére suivante :

L=25xd.

ANOMALIE, CAUSE, REMEDE

Anomalies

L'appareil ne délivre pas de cou-
rant et le voyant jaune de défaut
thermique est allumé (6).

Causes

La protection thermique du poste
s'est enclenchée.

Remedes

Attendre la fin de la période de
refroidissement, environ 2 min. Le
voyant (6) s'éteint.

L'afficheur est allumé mais |'appa-
reil ne délivre pas de courant.

Le cable de pince de masse ou
porte électrode n‘est pas connecté

Vérifier les branchements.

L'électrode en tungsténe s'oxyde et
se ternit en fin de soudage

8 au poste.
< Le poste est alimenté, vous res- R .
s ) N . Controler la prise et la terre de
S | sentez des picotements en posant | La mise a la terre est défectueuse. - .
- ' votre installation.
la main sur la carrosserie.
Le poste soude mal Erreur de polarité Verifier la ROlar',t,e conseillee sur la
boite d'électrode.
Lors de la mise en route, I'affi- La tension d'alimentation n’est pas | Vérifier votre installation électrique
cheur indique A . respectée (100V-240 V AC) ou votre groupe électrogéne
Utiliser une électrode en tungsténe
Défaut provenant de I'électrode en de taille appropriee
Arc instable tungstene Utiliser une électrode en tungsténe
correctement préparée
Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
Q Zone de soudage. Proteger la zone de soled.age
= contre les courants d'air.

Probléme de gaz, ou coupure pré-
maturée du gaz

Controler et serrer tous les rac-
cords de gaz. Attendre que I'élec-
trode refroidisse avant de couper

le gaz.

L'électrode fond

Erreur de polarité

Vérifier que la pince de masse est
bien reliée au +




WT-MMA 200 PFC @

A WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

A [!!J 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 depen-
ding 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.

X

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).

©

For safety reasons, stay away from the fan.

Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufac-
turer 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 main-
tenance 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. ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as
possible to prevent damage or accidents.

>
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The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate
Q ventilation and/or extraction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is
0 recommended in cases of insufficient air supply in the workplace.
:i Check that the air intake is in compliance with safety standards.

WELDING FUMES AND GAS

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.

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.

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation if present in high concentrations around the work

area.
Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright
position securely chained to a fixed support or trolley.
Close the bottle after any welding operation. Be wary of temperature changes or exposure to sunlight.
Cylinders should be located away from areas where they may be struck or subjected to physical damage.

ELECTRIC SAFETY

S

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

These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is
supplied by the public network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in
ensuring electromagnetic compatibility on these sites, because of the interferences, as well as radio
frequencies.

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

This equipment complies with IEC 61000-3-11 if the power supply network’s impedance at the
electrical installation’s connection point is inferior to the network’s maximum admissible impendance
Zmax = 0.281 Ohmes.
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ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

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

9
:?%w welding current generates an 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;

¢ never enroll the cables around your body;

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

e 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.

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:

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 ;

¢) computers and other hardware;

d) critical safety equipment;

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: 2009.

11
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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. 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

The machine is fitted with handle(s) to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the

machine’s weight. The handle(s) cannot be used for slinging.

Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an
A upright position.

Do not place/carry the unit over people or objects.

Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. A clear path is available when

moving the item.

EQUIPMENT INSTALLATION

¢ 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.
e The machine must not be used in an area with conductive metal dusts.

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

e The machine protection level is IP21, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a 212.5mm diameter and,

- Protection against vertically falling drops.

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

e Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out main-
tenance work. DANGER High Voltage and Currents inside the machine.
¢ Check the electrical connections by a qualified person, with an insulated tool.

- « Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be
replaced by the manufacturer, 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.

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

» Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.
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o] INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorized by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment.
During set up, the operator must ensure that the machine is unplugged. Connecting generators in a series or a parallel
circuit is forbidden.

HARDWARE DESCRIPTION

These welding are, Inverter, portable welder, for covered electrode and TIG Lift in DC. It allows welding with rutiles,
basic, stainless steel. In TIG, it allows to weld most of metals except aluminium and alloys. It is protected for a use on
electric generators (Alim 100V-240 V AC).

POWER SUPPLY — START UP

* These machine are delivered with a 230V socket /16A plug type EEC7/7. The WT-MMA 200 PFC integrate a PFC system.
It has to be on a power supply variable between 100V and 240V (50 — 60 Hz) WITH earth. Check that the power supply
and its protection (fuse and/or circuit-breaker) is compatible with the necessary current during use. In some countries,
the change of plug can be necessary to allow a use at maximal conditions. The welder must be installed so that the
main plug is accessible.

e The start-up is done by pressing « @ »

The device turns into protection mode if the supply voltage is over 265V for the single-phase products (the screen dis-
plays i ).

Normal operation will resume when the voltage has returned to its nominal range.

CONNECTION ON A GENERATOR

The machine can work with generators as long as the auxiliary power matches these requirements :

- The voltage must be AC, always set as specified, and the peak voltage below 400V,

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is imperative to check these requirements as several generators generate high voltage peaks that can damage these
machines.

MMA WELDING (ELECTRODE)

CONNECTION AND ADVICE

e Leave the machine connected to the supply after welding in order to let it cool down.

e Thermal protection: thermal protection indicator turns on and the cooling time is about 2 to 5 min according to exter-
nal temperature.

 Your machine is equipped with 3 specific functions to Inverters :
- The Hot Start increases the current at the beginning of the welding.
- The Arc Force increases the current in order to avoid the sticking when electrode enters in melted metal.
- The Anti Sticking allows you to easily withdraw your electrode without damaging it in case of sticking.

Selection of MMA Mode and intensity setting:

- Select the MMA position (2) with the selector (5).

(Press 3 seconds to switch from TIG to MMA)

- Adjust the wished current (display (1)) using the key (4).

A D0 F
HOT START 0 > 90%
ARC FORCE Automatic

Advice: :
Low Hot Start: for thin metal sheets
High Hot Start for metals that are difficult to weld (dirty or oxidized parts)
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To set the Hot Start, follow these steps :

(&)

Press the switch (5).

PRESS
4. Y
(11| PRESET i is di
H L L' A «HS» (Hot Start) blinks and a number is displayed.

&) v @ ADJUST
®

PRESS (OK)

Set the desired percentage (display (1)) using the (4) keys.

Validate by pressing the switch (5).

TUNGSTEN ELECTRODE WELDING WITH INERT GAS (TIG MODE)
The DC TIG welding requires a protective gas (argon)

Follow the steps as below :

1. Connect the earth clamp on the positive pole (+).

2. Connect a torch «valve» negative polarity (-).

3. Connect the pipe gas torch on the gas cylinder

4, Select the TIG position (3) using the selector button (5) (press and hold for 3 sec).
5. Adjust the wished current (display (1)) using the keys (4).

Advice : Take 30A/mm as a default setting and adjust according to the part to weld.
6. Set the gas flow on flewmeter of the gas cylinder, and then open the valve of the
torch.

7. To boot : Touch the electrode on the welding part

8. At end of welding: Up 2 times the arc (up-down-up-down) to trigger the automatic
fade (see paragraph below). This movement must be performed in less than 4 sec,
at a height of 5 to 10 mm. Then close the valve to stop the torch gas after cooling

of the electrode.

Automatic Arc slope with time adjustable

Function activation:

This corresponds to the end of welding time required for the gradual decline in the welding current until the stop of the
arc. This function helps to avoid cracks and craters at end of welding.

(&)

PRESS
v

(77 ]| PRESET
nese
@:@ ADJUST

(&)

PRESS (OK)

1. Press the selector switch (5)

2. Set the automatic arc slope you wish from 1 to 10 sec (display(1)) using key

3. Validate the required figure by pressing the selector button (5).

Recommended combinations / Electrode grinding

14

+ @ Electrode (mm)
Q Current (A) = @ wire @ Nozzle (mm) (A:.:k:,‘: [7:‘,:")
T mm (filler metal) 9
0,5-5 10-130 1,6 9,8 67
4-8 130-200 2,4 1 =8
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To optimize the working, you have to use an electrode grinded as below:

A
L=2,5xd. d
Y
L
B S
TROUBLESHOOTING
Anomalies Causes

The device does not deliver any
current and the yellow indicator
lamp of thermal defect (6) lights

up.

The welder thermal protection has
turned on.

Remedies

Wait for the end of the cooling
time, around 2 minutes. The indi-
cator lamp (7) turns off.

The display is on but the device
does not deliver any current.

The cable of the earth clamp or
electrode holder is not connected

Check the connections.

The tungsten electrode gets
oxidised and tern at the end of
welding.

=2 to the welder.
T If, when the unit is on and you put
§ ! nd yod p The welding unit is not correctly Check the plug and the earth of
s your hand on the welding unit’s .
body, you feel tingling sensation connected to the earth. your electrical network.
. . . The cable of the earth clamp or
Tgiss'sr?(l)?:y dlc;,sliegrt;u: tzﬁr(::r\]/;ce electrode holder is not connected Check the connections.
Y ) to the welder.
When starting up, The voltage is not included in the Have the electrical installation
the display indicates range 100V-240V AC checked.
Use a tungsten electrode with the
Default coming from the tungsten adequate size
Instable arc electrode Use a well prepared tungsten
electrode
Too important gas flow rate Reduce gas flow rate
o X X X
= Welding zone Protect welding zone against air

flows

Default coming from post-gas or
the gas has been stopped prema-
turely.

Check and tighten all gas connec-
tions. Wait until the electrode cools
down before stopping the gas.

The electrode melts

Polarity error

Check that the earth clamp is
really connected to +

15
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A SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden

fihren.
A M Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Verdnderungen am Gerat vor, die nicht explizit in der Anlei-
tung genannt werden.
Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates ents-
tanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerdtes, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifi-
ziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fiir die auf dem Typenschild bzw. dieser Anleitung angegebenen
Materialanforderungen (Material, Materialstarke, usw.) verwendet werden. Es wurde allein fir die
sachgemédBe Anwen-dung in Ubereinstimmung mit den gesetzlichen Sicherheitsvorschriften konzipiert. Der
Hersteller ist nicht flir Schaden bei fehlerhaften oder unsachgemaBer Nutzung verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, welche Elektri-
zitat leiten kdnnten. Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates 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 Gerat ist bis in einer Hohe von 1.000m (lber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstéanden auch tédlichen - Verletzungen fiihren.
Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrliche Hitzequelle, Lichtbogen-
strahlung, elektromagnetische Stérungen (Personen mit Herzschrittmacher oder Hérgerat sollten sich vor Arbeiten in der
Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen), elektrische Schlége, SchweiBldrm und -rauch. Schiitzen Sie daher
sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschdden und Hautverbrennungen flihren. Die
Haut muss durch geeignete, trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Si-
cherheitsschuhe) geschiitzt werden.

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

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei entsprechenden 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 dem nétigen Schutz ausgertstet.

Bei Gebrauch des SchweiBgerates entsteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehdr schadigt. Tragen
Sie daher im Dauereinsatz ausreichend Gehorschutz und schiitzen Sie in der Ndhe arbeitende Personen.

©9®6ese

Bitte halten Sie aus Sicherheitsgriinden Abstand zum Liifter.

Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen
ist. Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung
dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.
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ACHTUNG! Das Werksttlick ist nach dem SchweiBen sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit
dem Werkstlick vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden.
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
fihren kdnnen. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichend Frischluft, technische Belliftung (oder ein

Q
zugelassenes Beatmungsgerat).
== 0 Verwenden Sie die SchweiBanlage nur in gut bellifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Rau-
= men mit einer, den aktuellen Sicherheitsstandards entsprechender, Absaugung.
Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Radumen miissen Sicherheitsabstdnde 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 Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhéhte 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 Werkstlickes von Losungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.
Die zum SchweiBen benétigten Gasflaschen missen in gut beliifteter, 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 Gaslieferanten.
SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

$ Sorgen Sie fir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand flir brennbare Ma-
% terialien betragt mindestens 11 Meter. Brandschutzausriistung muss am SchweiBplatz vorhanden sein.

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

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

SchweiBen Sie keine Behdlter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer
Gase. Bei gedffneten Behaltern miissen vorhandene Reste entflammbarer o der explosiver Stoffe entfernt werden.
Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegen gesetzter Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

UMGANG MIT GASFLASCHEN

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

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das SchweiBgerat
ausgeschaltet ist. Lagern Sie die Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B.
mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweiBvorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter
Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen
Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten
bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.

Das SchweiBen einer Druckgasflasche ist untersagt.

Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das flir die SchweiBarbeit mit den von Thnen ausgewahlten Materialen

geeignet ist.
ELEKTRISCHE SICHERHEIT
= 9 Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden

Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Das Berlihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schlage und schwere Verbrennungen
verursachen und bis hin zum Tod fiihren.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehduse, wenn das Gerét
im Betrieb ist.

17
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Trennen Sie das Gerdat 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 beschddigten Kabeln oder Brennern darf nur von qualifizierten und geschulten Fachpersonal
vorgenommen werden. Tragen Sie beim Schweien immer trockene, unbeschadigte Kleidung. Tragen Sie unabhédngig
von den Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

bieten bestimmt, in denen die lokale Energieversorgung liber das o¢ffentliche Niederspannungsnetz
geregelt wird. In diesem Umfeld ist es, auf Grund von Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen

E gg ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerat eingestuft. Es ist nicht fir den Einsatz in Wohnge-
schwierig, die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Das Gerat entspricht der Norm IEC 61000-3-12.

Dieses Gerat ist dann mit der Norm IEC 61000-3-11 konform, wenn die Netzimpedanz an der
Ubergabestelle zum Versorgungsnetz niedriger als die maximale zuldssige Netzimpedanz Zmax =
0.281 Ohm ist.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektromagnetische Felder (EMF).

9
:?%\\$ Beim Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

Durch den Betrieb dieses Gerates kénnen elektromedizinische und andere Gerdte 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 Zugangseinschréankungen flr Passanten oder individuelle Risikobewertung
flr SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten, gemaB den nachfolgenden Hinweisen die Risiken elektromagnetischer Stérungen minimieren:
. Elektrodenhalter und Massekabel biindeln;

Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Kdérper wickeln;
Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;
Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick mdglichst nah an der Schweif3zone;

Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der Schweistromquelle;

Wahrend des Transportes der Stromquelle, darf nicht geschweil3t werden.

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der

Maschine, von einem Arzt beraten lassen.
Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen elektromedizinische, informationstechnische und andere
Gerate in ihrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

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

Priifung des SchweiBplatzes

Das Umfeld sollte vor der Einrichtung des LichtbogenschweiBgerats auf potenzielle elektromagnetische Probleme ge-
prift werden. Zur Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss folgendes berlick-
sichtigt werden:

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

b) Radio- und Fernsehgerate;

C) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerate tragen;
f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.
Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden kdnnen. Weitere SchutzmaB-
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nahmen kénnen dadurch erforderlich sein;

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

Die Ausdehnung der elektromagnetischen Strahlung ist von der Struktur des Gebaudes und anderen dort stattfindenden
Aktivitdten abhangig. Die Beeinflussung kann sich auBerhalb der Grenzen der SchweiBanlagen erstrecken.

Priifung des SchweiBgerdtes )
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes, kann eine Uberpriifung des SchweiBgerdtes mogliche weitere Probleme
I6sen. Die Priifung sollte gemaB Art. 10 der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerét gemaB der Hinweise des Herstellers
an die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaBnahmen erforderlich sein
(z.B. Netzfilter). 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 Zubehdrs: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerat gemaB der Hinweise des
Herstellers regelmaBig zu warten. Das Gerat darf nur vollstdndig montiert betrieben werden. Das SchweiBgerat und das
Zubehor sollten in keiner Weise gedandert werden, mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerateherstellers erwahnten
Anderungen und Einstellungen. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und Stabilisierungseinrichtungen,
sind 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 in den Potentialausgleich einbezogen werden.
Es besteht trotzdem die Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn Elektrode und Metallteile gleichzeitig beriihrt werden.
e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlicks kann in bestimmte Fallen eine Stérung reduzieren.

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

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Unterschatzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerates! Da das Gerat ber keine weitere Transport-
einrichtung verfigt, liegt es in Ihrer eigenen Verantwortung daflir Sorge zu tragen, dass der Transport
des Gerdtes sicher verlauft (Achten Sie darauf, das Gerat nicht zu kippen).

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in
vertikaler Position transportiert werden.

Das Gerat darf nicht Gber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerdte und Gas-
flaschen. Diese haben verschiedene Beférderungsnormen.

AUFSTELLUNG

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

¢ Achten Sie auf eine gute Bellftung 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.

¢ Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

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

- das Gerat schiitzt die eingebauten Teile vor Berlihrungen und mittelgroBe Fremdk&rpern mit einem Durchmesser
>12,5 mm,

- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses
Gerates entstanden sind.
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WARTUNG / HINWEISE

¢ Alle Wartungsarbeiten missen von qualifizierten und geschulten Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine

jahrliche Wartung / Uberpriifung durch empfohlen.
> e Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerat vornehmen. Warten Sie bis der Lifter nicht

@D mehr lauft. Die Spannungen und Strome in dem Gerat sind hoch und gefahrlich.
e Lassen Sie regelmaBig Prifungen des Gerates auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem
Techniker durchfihren.
e Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschadigt ist, muss sie durch den Hers-
teller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.
e Liiftungsschlitze nicht bedecken.
e Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieaufladung und zum
Starten von Motoren benutzt werden.

Gerates durchzufiihren. Achten Sie darauf, dass das Gerat wahrend der Montage nicht am Stromnetz angeschlossen ist.
Die Reihen- oder Parallelschaltung des Generators ist generell verboten!

VERSORGUNG - EIN- UND AUSSCHALTEN

Der WT-MMA 200 PFC, luftgekiihlte SchweiBinverter, ist konzipiert, um SchweiBarbeiten mit ummantelten
Elektroden bei Gleichstrom (DC) durchfiihren zu kénnen. Im MMA Modus kénnen alle gdngigen Rutil-, Edelstahl-,
Guss-, basischen Elektroden verschweiBt werden. Im WIG Modus ist es moglich die meisten Metalle mit Ausnahme
von Aluminium zu schweiBen. Diese Gerate sind generatortauglich und gegen Uberspannung geschiitzt (100V-240 V
AC).

ANSCHLUSS - INBETRIEBNAHME

¢ Das Gerat WT-MMA 200 PFC wird mit 230V betrieben. Die WT-MMA 200 PFC verfligt liber die PFC Technologie, die den
Anschluss der Geréte an jedes Stromnetz von 100V bis 240V (50-60Hz) ermdglicht. Uberpriifen Sie, ob die Stromver-
sorgung und die Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Schutzschalter) mit dem Strom, den Sie beim SchweiBen
bendtigen, ibereinstimmen. Achten Sie wahrend des Schweifens auf einen sicheren Stand des Gerates und einen frei
zuganglichen Netzanschluss.

e Zum Starten driicken Sie Taste (®).

« Steigt die Netzspannung iiber 265V bei einphasigen Geréten, schaltet sich das Gerét selbsténdig durch Uberhitzungss-
chutz (I angezeigt) aus.

Wieder unter den maximalen Spannungswert, geht das Gerat automatisch in Betriebsbereitschaft.

BETRIEB AN EINEM GENERATOR

Diese Maschine kann an Generatoren mit geregelter Ausgangsspannung betrieben werden, solange:

- der Generator die 400V mit der nétigen Leistung abgeben kann.

- die Frequenz zwischen 50 und 60Hz liegt.

Diese Bedingungen miissen eingehalten werden. Alte Generatoren mit hohen Spitzenspannungen kénnen die Maschine
beschadigen und sind nicht erlaubt.

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN STABELEKTRODEN (E-HANDSCHWEISSEN)

ANSCHL ND HINWEISE

¢ SchlieBen Sie Elektrodenkabel, -halter und Masseklemme an die entsprechenden Anschllisse an.

¢ Beachten Sie die auf der Elektrodenpackung beschriebenen Polaritdtsangaben.

¢ Entfernen Sie die Elektroden aus dem Elektrodenhalter, wenn das Gerat nicht benutzt wird.

¢ Das Gerat ist mit drei speziellen Funktionen zur Verbesserung der Schweileigenschaften ausgeriistet:

- Hot Start: erhéht den SchweiBstrom beim Ziinden der Elektrode.

- Arc Force : Erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mdgliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am Werkstiick
wahrend des Eintauchens ins Schweibad wird verhindert.

- Anti Sticking: schaltet den SchweiBstrom ab. Ein mégliches Ausgliihen der Elektrode wahrend des oben genannten,
maoglichen Festbrennens wird vermieden.

Auswahl der Betriebsart und Stromstarke:
- Wahlen Sie mit der Drucktaste (2) den MMA Modus aus
- Wahlen Sie mit der Drucktaste (4) die gewiinschte Stromstérke (Anzeige (1)) aus
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A D0 F
HOT START 0 > 90%
ARC FORCE Automatik

Hinweis:

Niedriger Hot Start fiir diinne Metallbleche;

hoher Hot Start flir schwer zu schweifBende Metalle mit verschmutzter oder oxidierter
Oberflache.

Um Hot Start einzustellen, gehen Sie wie folgt vor:

PRESS » Driicken Sie 3 Sek. lang die Taste (5)

[ _HOTSTART T 4

e Stellen Sie den gewiinschten Prozentsatz (Anzeige (1)) mithilfe
PEEE/.,ET der Taste (4) ein
v
© @ Abst » Bestdtigen Sie die gewtinschte Einstellung mit der Taste (5)
v
PRESS (OK)

WIG KONTAKTZUNDUNG

Verwenden Sie beim WIG DC- SchweiBen Argon- Schutzgas.

Um im WIG Modus zu schweiBen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

1. SchlieBen Sie die Masseklemme an der (+) SchweiBbuchse und schlieBen Sie
einen Brenner mit Ventil an der (-) Buchse an.

2. Verbinden Sie den Schutzgasschlauch Gber den Druckminderer direkt mit der Gas-
flasche.

3. Wahlen Sie mithilfe des Drucktasters (5) den WIG Modus (3) aus (3 Sekunden
driicken).

4. Stellen Sie den gewiinschten SchweiBstrom (Anzeige (1)) mithilfe des Drucktas-
ters (4) ein

5. Gehen Sie danach wie folgt vor:

- Werkstiick mit der Elektrode beriihren und Brennertaster driicken

- Brenner 2 bis 5mm Uber dem Werkstiick anheben

6. Zum SchweiBende :

Heben Sie den Brenner zwei Mal (auf-ab-auf-ab), um die Funktion ,Automatisches Stromabsenken™ (s. nachfolgen-
der Abschnitt) zu aktivieren. Fiihren Sie diese Bewegung innerhalb von 4 Sek. 5-10mm (ber dem Werkstiick aus und
schlieBen Sie das Gasventil erst, wenn der Lichtbogen erloschen ist und die Elektrode sich abgekihlt hat.

Automatische Stromabsenkfunktion mit Zeiteinstellung

Start der Funktion:

Am Ende des SchweiBprozesses wird der Strom in definierter Zeit stufenlos heruntergefahren. Diese Funktion hilft,
Spriinge und Krater am Ende der Schweinaht zu vermeiden.

Diese Funktion ist zunachst inaktiv (Zeit 0 Sek.). Um sie zu aktivieren, gehen Sie bitte wie folgt vor:

PRESS
v
(7T PRESET ° Stellen Sie die gewlinschte Absenkzeit zwischen 1 und 10 Sek.
(OFF) (Anzeige (1)) mit der Taste (4) ein

v
@ @ ADJUST e Bestatigen Sie die gewiinschte Einstellung mit der Taste (5)
v

(&)

PRESS (OK)

e Driicken Sie 3 Sek. lang die Taste (5)
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Deutsch

Empfohlene SchweiBeinstellungen/ Elektroden schleifen

s O Elektrode (mm) .. Gasverbrauch
g Strom (A) = @ Zusatzdraht @ Diise (mm) (Argon I/min)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8

22

Um einen optimalen SchweiBverlauf zu gewahrleisten, nutzen Sie nur Elektroden, welche nach folgendem Vorbild

geschliffen wurden:

A
L =2,5xd. d
\ 4
L
<>
FEHLERSUCHE
Fehler Ursache

turanzeige (6) leuchtet.

Das Gerat liefert keinen Schweifs-
trom und die gelbe Ubertempera-

Der Ubertemperaturschutz wurde
ausgelost.

Losungen

Warten Sie ca. 2 min bis der Kih-
Ivorgang abgeschlossen ist. Die
Anzeige (6) erlischt danach.

Die Anzeige ist an, das Gerat lie-
fert jedoch keinen SchweiBstrom.

Masseklemme oder Elektrodenhal-
ter- Kabel sind nicht korrekt mit
dem Gerat verbunden.

Uberpriifen Sie die Anschliisse.

SchweiBvorgangs dunkel.

Die Wolfram-Elektrode oxidiert

Arbeitsplatz.

O]
E Bei Berlihrung des Gerdtes, vers- wp i Uberpriifen Sie den Netzanschluss
§ plren Sie ein leichtes Kribbeln. Das Gerat ist nicht korrekt geerdet. und die Erdverbindung.
= Uberpriifen Sie die vom Hersteller
Die Maschine srgl\tNe'Bt nicht kor- Polaritatsfehler. angegebene Polaritét der Elektro-
. den.
. . . . Die Spannung liegt auBerhalb )
Beim Staeritnielsgékdg) isplay fur des Spannungstoleranzbereiches: | Uberpriifen Sie die Netzspannung.
' (100V-240V AC)
Benutzen Sie eine Wolfram-
Elektrode von angemessener
o Schlechte Wolfram-Elektrode. Lange.
Instabiler Lichtbogen. —
Benutzen Sie eine sauber anges-
chliffene Elektrode.
© Zu hoher Gasverbrauch Reduzieren Sie die Gasmenge.
= Schitzen Sie dien Arbeitsplatz vor

Wind oder Luftzug.

und verfarbt sich am Ende des

Fehler wird durch Gasnachstromen
oder defektes Gasventil verursacht.

Uberpriifen Sie die Gasanschliisse.

Die Elektrode gliiht.

Polaritatsfehler.

Uberpriifen Sie, ob die Mas-
seklemme an der (+) Buchse
angeschlossen ist.
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A WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

II Voor het in gebruik nemen van het product moeten deze instructies gelezen en goed begrepen wor-
{AE I | den.

u 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 typeplaa-
tje 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 ontvlam-
baar 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 las-
boog, 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 lastoe-
passing). Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projec-
tie 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).

X

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 voedings-
bron 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 onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afge-
koeld zijn en wacht ten minste 10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen.

> ©
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Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor

a voldoende ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met
verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
M

LASDAMPEN EN GAS

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.

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

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

g é worden.
Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

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.

GASFLESSEN

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

Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten
verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat
ze omvallen.

Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.
Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het
ventiel en controleer of het gas geschikt is om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

R

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

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt
geleverd door een openbare laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de
elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen, vanwege storingen of radiofrequente straling.

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

Dit materiaal voldoet aan de norm IEC 61000-3-11 als de impedantie van het netwerk op het
aansluitpunt met de elektrische installatie lager is dan de maximaal toegestane impedantie van het
netwerk Zmax = 0.281 Ohms.



WT-MMA 200 PFC @

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

i‘.l Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lass-
:?W troom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
»

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren.
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 :

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

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.

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;

¢) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

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 11:2009.

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
ombhulsel te verzekeren over de hele lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding, om
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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. 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. Beveliliging 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

De lasstroomvoeding is uitgerust met één of meerdere handvatten waarmee het apparaat met de hand
gedragen kan worden. Let op : onderschat het gewicht niet. De handvatten mogen niet gebruikt worden

om het apparaat aan omhoog te hijsen.
A 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.
Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

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.

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

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

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

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en,
- dat het beveiligd is tegen verticaal vallende waterdruppels

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
P> zijn hoog en gevaarlijk.
e Laat de elektrische aansluitingen door gekwalificeerd personeel met behulp van geisoleerd gereedschap
controleren.
« Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabri-
kant, zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.
e 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 ops-
tarten van motoren.
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o] INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUCT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel kan de installatie uitvoeren. Verzeker u ervan dat het lasap-
paraat tijdens de installatie niet aan het stroomnetwerk aangesloten is. Seriéle en parallelle generator-verbindingen zijn
verboden.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL

Dit lasapparaat is een draagbare, enkelfase, geventileerde Inverter, geschikt voor het lassen met beklede elektrode
(MMA) en met boogontsteking elektrode (TIG Lift) in gelijkstroom (DC). In MMA kan met ieder type elektrode gelast
worden : rutiel, rvs, gietijzer, basisch. In TIG is het lassen van meeste metalen mogelijk, behalve aluminium en alumi-
nium-legeringen. De apparaten zijn beveiligd bij generatorgebruik (100V-240V AC).

STROOMVOORZIENING - OPSTARTEN

e Dit apparaat wordt geleverd met een 230V - 16A aansluiting, type CEE7/7. De WT-MMA 200 PFC is uitgerust met een
PFC systeem, en moet aangesloten worden op een GEAARDE elektrische installatie tussen 100V en 240V (50 - 60 Hz).
Controleer of de stroomvoorziening en de beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de
elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan
te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de elektrische
aansluitingen goed toegankelijk zijn.

« Het apparaat wordt in werking gesteld door de knop « @ » in te drukken.

¢ Het apparaat schakelt de beveiliging in als de voedingsspanning hoger is dan 265V voor de enkelfase apparaten (dis-
play geeft Rl aan)

Het apparaat gaat weer normaal functioneren zodra de voedingsspanning tot het normale niveau is gedaald.

AANSLUITEN OP EEN GENERATOR

Deze apparaten zijn geschikt voor gebruik met een generator, op voorwaarde dat de hulpstroom aan de volgende eisen
voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, afgesteld zoals gespecificeerd, en met een topspanning die lager is dan 400 V,
- De frequentie moet tussen 50 en 60 Hz liggen.

Het is belangrijk om deze omstandigheden te controleren, omdat veel generators hoge spanningspieken produceren die
het materiaal kunnen beschadigen.

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA)

AANSLUITING EN ADVIEZEN

e Sluit de kabels, elektrode-houder en massa-klem aan op de desbetreffende aansluitingen,

e Respecteer de polariteiten en de las-intensiteit zoals aangegeven op de elektroden-verpakkingen.

e Verwijder de elektrode uit de elektrode-houder wanneer het materiaal niet wordt gebruikt.

e De apparaten zijn uitgerust met 3 specifieke Inverter functies :

- De Hot Start geeft een extra hoge stroom-intensiteit aan het begin van het lassen.

- De Arc Force geeft een hoge stroomintensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in het smeltbad
komt.

- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt.

Activeren van de MMA modus en afstellen van de intensiteit :

- Kies de positie MMA (2) met de selectie-knop (5)

(3 seconden ingedrukt houden, om over te schakelen van de TIG modus naar de MMA modus)
- Instellen van de gewenste intensiteit (display (1)) dankzij de knoppen (4).

i DO P
HOT START 0 > 90%
ARC FORCE Automatique

Adviezen :
Lage Hot Start, voor fijn plaatwerk - Intensieve Hot Start voor moeilijker te lassen metalen (vervuilde of verroeste
stukken)
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Om de Hot Start in te stellen, volg de volgende stappen :

(&)

Druk op de selectie-knop (5).

PRESS : .
HOTSTART . v «HS» (Hot Start) knippert, en er verschijnt een nummer.

[ PRESET

)L 40%

v Stel het gewenste percentage in (display (1)) met behulp van de knoppen
= @® apwst
v

@ Bevestig de door u gewenste waarde door op de knop te drukken (5).
PRESS (OK)

LASSEN MET WOLFRAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG MODUS)
Bij TIG DC lassen moet altijd een beschermgas gebruikt worden (Argon).

Volg, voor het TIG lassen, de volgende stappen op :

1. Sluit de aardklem aan op de positieve pool (+).

2. Koppel een toorts met ventiel aan op de negatieve (-) polariteit.

3. Sluit de gasleiding aan op de gasaansluiting van de gasfles.

Het kan nodig zijn om de gasleiding te verkorten, wanneer deze niet past op de
drukregelaar.

4. Kies positie TIG (3) met behulp van de selectie-knop (5).

(Houd deze 3 seconden ingedrukt om over te schakelen van TIG modus naar MMA
modus)

5. Stel de gewenste intensiteit (display (1)) af met behulp van de knoppen (4), naar
gelang de dikte van het te lassen metaal (30A/mm).

6. Stel eerst de gastoevoer af op de drukregelaar van de gasfles, open dan het ventiel van de toorts.

7. Om op te starten : raak met de elektrode het te lassen metaal aan.

8. Aan het einde van het lassen : til 2 keer de boog op (hoog-laag-hoog-laag) om de automatische uitschakeling in
werking te stellen (zie volgende paragraaf). Deze beweging moet gemaakt worden in minder dan 4 seconden, op een
hoogte van 5 tot 10 mm. Sluit vervolgens het ventiel van de toorts om zo de gastoevoer te stoppen na het afkoelen
van de elektrode

Automatische uitschakeling van de boog, de duur van het uitschakelen is instelbaar

Activeren van deze functie :

Dit komt overeen, aan het einde van het lassen, met de tijd die nodig is voor het progressief afbouwen van de lass-
troom, tot het stoppen van de boog.

Deze functie maakt mogelijk om scheuren en krater-vorming aan het einde van het lasproces te voorkomen.

Deze functie is niet standaard ingeschakeld (OFF). Activeren van deze functie :

@ Druk op de selectieknop (5)
PRESS

v

(11| PRESET Stel de gewenste downslope tijd in, van 1 tot 10 seconden (display (1)) met behulp van de
L LELY) (OFF)  toetsen (4)

= : @ ADJUST

@ Bevestig de gewenste waarde door op de keuzeknop (5) te drukken.

DbEecc INnwv)
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Geadviseerde combinaties / elektrode slijpen

<+ @ Electrode (mm) -
g Courant (A) = @ fil ﬂrﬁ:fe A D?lbllltmn
1 mm (métal d’apport) (mm) (Argo )
0,5-5 10-130 1,6 9,8 =
4-8 130-200 2,4 11 78

Gebruik, voor een optimaal gebruik, een elektrode die als volgt geslepen is :

L=25xd.

A

d

A4

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Afwijkingen

Het apparaat geeft geen stroom
af en het gele thermisch defect
lampje brandt (6).

Oorzaken

De thermische beveiliging van het
apparaat is in werking.

Oplossingen

Wacht ongeveer 2 minuten tot
het lasapparaat afgekoeld is. Het
lampje (6) gaat uit.

De display staat aan maar het
lasapparaat levert geen stroom.

De kabel van de aardingsklem
of elektrodehouder is niet goed
aangesloten aan het apparaat.

Controleer de aansluitingen.

bezoedelt aan het einde van het
lasproces

G)
=
< He_t appara_at wordt gevoed, een e Controleer het stopcontact en de
s tinteling is voelbaar als u het De aarde-aansluiting is defect. . ) )
s aarding van uw installatie.
plaatwerk aanraakt.
Controleer de geadviseerde pola-
Het toestel last niet goed. Verkeerde polariteitsaansluiting riteit, zoals aangegeven op de
elektrode doos.
Tijdens het opstarten toont het De voedingsspanning wordt niet | Controleer uw elektrische installa-
display B gerespecteerd (100V-240V AC) tie of uw generator
Gebruik de goede maat wolfraa-
Defect komt vanuit de wolfraame- melektrode
Instabiele lasboog lektrode Gebruik een correct geprepareerde
wolfraamelektrode
Te hoge gastoevoer Reduceer de gastoevoer
Controleer alle gasaansluitingen en
© Laszones draai ze goed aan. Wacht tot de
~ | De wolfraam elektrode oxideert en elektrode is afgekoeld voor u de

gasstroom afsluit.

Probleem met gas of te vroege
afsluiting van de gastoevoer

Controleer of de massakabel
aangesloten is aan de positieve
pool (+).

Elektrode smelt

Verkeerde polariteitsaansluiting

Controleer of de massakabel
aangesloten is aan de positieve
pool (+).
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A NMPEAOCTEPEXXEHWSA - NMPABWUJIA BESOINACHOCTHU

OBLLUME YKA3AHUA

|| TN yKa3aHWUs AO/DKHbI 6bITb MPOUTEHBI U MOHSATLI A0 HaYana CBapoYHbIX paboT.

u /I3MEHEHUS ¥ PEMOHT, HE yKa3aHHbIe B 3TOW MHCTPYKUMW, HE AO/MKHbI 6biTb MPEANPUHSITHI.
Mpov3BOANTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3@ TPaBMbl U MaTepUasibHbIE MOBPEXAEHWS CBSI3aHHbIE C HECOOTBETCTBYIOLLMM
[aHHOW MHCTPYKLMK UCTIONb30BaHMEM annapara.

B cnyyae npo6reMbl MM COMHEHWI, 06paTUTECh K KBAMGULMPOBAHHOMY CMELMANUCTY AN NPaBUIbHOMO MCMOJIb30BaHMS
YCTaHOBKM.

OKPY)XXAIOLLIASI CPEQA

370 060pyAOBaHME AOHKHO 6bITb MCMOMb30BAHO UCKITIOYUTESNBHO AJ151 CBAPOUHbIX paboT, OrpaHMYMBasiCb YKa3aHWSIMU 3aBOCKOW
TabNMUKM /UK MHCTPYKUMK. Heobxoammo cobnioaaTh AMPEKTMBLI MO MepaM 6e3onacHocTU. B ciyyae HeasekBaTHOro Mau
OMacHOro MUCMob30BaHNUS NPOV3BOAUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTMY.

AnnapaT Ao/mKeH 6biTb YCTAHOBNEH B MOMeLleHUM 6e3 Mbifv, KUCIOTbl, BO3rOpaeMbiX rasoB, WM APYrnX KOPPO3UMHBIX
BeLlecTB. Takue e yCnoBuUsl JO/MKHbI 6biTh COBMIOAEHBI AN ero XpaHeHus. Y6eamtech B MPUCYTCTBUM BEHTUNALIMK MpU
MCMONb30BaHUM anmnapara.

TemnepaTypHble npeaensbl:

Mcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHue: ot -20 ao +55°C (o1 -4 go 131°F).
Bna)xHocTb BO3ayXa:

50% wnu Huxe npu 40°C (104°F).

90% wnn Huxke npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mops:

[o 1000m BbICOTHI Hag ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLUTA U 3ALLIUTA OKPYXXEHUA

[lyroBasi cBapKa MOXET 6bITb ONMacHOW M BbI3BaTb TSXKENbIE U AaXe CMEPTESbHbIE PaHEHUS.

CBapouHble paboTbl MOABEPraloT MoMb30BaTENS BO3AEMUCTBUIO OMACHOrO MCTOYHMKA TeMa, CBETOBOrO M3MYYEHUs ayru,
3M1EKTPOMArHMTHbIX Nosielt (0coboe BHUMaHME N1LaM, UMEIOLMM 31EKTPOKAPANOCTUMYNATOP), CUMbHOMY LYMY, BblAENEHUSIM
rasa, a Takoke MOryT CTaTb MPUYMHON MOPAXKEHMUS SNEKTPUYECKUM TOKOM.

YTo 6bl MpaBMIIbHO 3aLLUTUTL CEOS U 3aLUMTUTb OKpYXKatoLLmx, cobnopaiiTe cneaytolime npaeuna 6e3onacHoOCTU:

YTob6bl 3alUTUTL Cce6Si OT OXOroB M 06nydYeHus npu paboTe C annapaToM, HafeBanTe cyxylo pabouyio
3alMUTHYO oaexay (B XOpOLUEM COCTOSIHMM) U3 OrHeyrnopHoW TkaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOpPAasi MOKPbIBAET
NOJTHOCTbIO BCE TENO.

PaboTaiiTe B 3alMUTHbIX pyKaBuuax, obecneunBatome 2J1EKTPO- U TEPMOU30IALMIO.

e

Mcnonb3yiTe cpeactsa 3aliMTbl ANS CBapKU W/WAW WINEM A CBApKWU COOTBETCTBYIOLIErO YPOBHS 3aLUMThI
(B 3aBMCMMOCTM OT UCMOJIb30BaHMS). 3alumUTUTE r1asa npyu onepaumsx O4UCTKU. HolweHne KOHTaKTHbIX JIMH3
BOCMpeLlaeTcs.

B HeKOTOpbIX C/ly4asx HeO6X0AMMO OKPYXXMTb 30HY OrHEYMOPHLIMU LUTOPAaMK, YTOObI 3alUMTUTL 30HY CBapKu
OT Nyyeit, 6pbI3r U HaKaNeHHOro Laka.

MpeaynpeanTe OKpyXatloWMx He CMOTPETb Ha Ayry M obpabaTbiBaeMble feTanv U HageBaTb 3alUMTHYIO
pabouyto oaexay.

HocuTe HayLwHMKM NPOTMB LWyMa, €C/iv CBAPOYHbIN NMPOLIECC AOCTUrAET 3BYKOBOIrO YPOBHSI BbILLE JO3BOSIEHHOMO
(3TO € OTHOCMTCS KO BCEM JIMLIAM, HaXOASALWMMCS B 30HE CBapKM).

'y,

©

[ep>xute pyku, BoNoChl, oaexay noaanblie OT NOABMXKHBIX YacTel (ABWUraTenb, BEHTUAATOP...).
HuKkoraa He CHWMMalTe 3alMTHbIA KOPMYC C CUCTEMbl OXNAXAEHWs, KOrAa WCTOYHMK MOA HamnpshKEHWUEM.
Mpon3BoanTesb He HECET OTBETCTBEHHOCTU B Clly4ae HECYACTHOMO Cyyasi.

TONbKO YTO CBapeHHble AETanu ropsyM M MOryT Bbi3BaTb OXOMM MPU KOHTaKTe C HWMK. Bo Bpems
TeXo6CNy)KMBaHUA TOPENKU WM 3MeKTpoaodepXaTens ybeauTecb, UYTO OHWM AOCTAaTOYHO OXIaAWINCh W
NoAOXANTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepes Hadyanom pabor.

OueHb BaxkHO 06e30MacuTb pabouyto 30Hy Nepes TeM, Kak ee MOKUHYTb, YTOObI 3aLlUUTUTb Jt0AEN U UMYLLLECTBO.

>



WT-MMA 200 PFC @

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

Bblgensiemble npu cBapke AbIM, ra3 1 MNblfib ONacHbl A5 340p0Bbs. BeHTunsaumsa oomkHa 6bITb ,CI,OCTaTOl-IHOﬁ,
N MOXET I'IOTpe6OBaTbCFI JOronHuTeNnbHasa nogada so3gyxa. [pwu He0CTaTOYHOM BEHTUASILMM MOXHO

Q
BOCMO/b30BaTbCS MAacKol CBapLUMKa-pecnnpaTopoM.
. MpoBepbTe, UTO6LI BCacbiBaHMe BO3Ayxa Obino 3ddeKTVBHBEIM B COOTBETCTBUM C HOpMaMu 6e30nacHOCTY.

ByabTe BHMMaTesbHbI: CBapka B HeHONbLIMX MoMelleHusix TpebyeT HabnoaeHns Ha 6e3onacHoM paccTosHun. Kpome Toro,
CBapKka HEKOTOPbIX METaIOB, COAEPXKaLUMX CBUHEL, KaaMUA, LUMHK, PTYTb Unn Aaxe 6epunnui, MoxeT 6biTb Ype3BblyaiHo
BpeaHon. CnegyeT o4YUCTUTb OT XWUpa AeTanun nepes CBapKow.

a30Bble 6annoHbl AOMKHbI BbITb CKTAaAMPOBaHbI B OTKPbITLIX MM XOPOLUO MPOBETPMBAEMbIX NoMeLleHusIX. OHM AOMKHbI ObITb
B BEPTMKaNbHOM MOMIOXEHUM M 3aKPENnJIEHbl HA CTOMKE WS TENeXKe.

Hv B KOeM cnyyae He BapuTb B6M3N XKUpa UAN KPaCKK.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

$ MONMHOCTbIO 3aLWKNTUTE 30HY CBapKW. Bo3ropaemble MaTepuasbl A0/MKHbI ObITb yAaneHbl Kak MUHMMYM Ha 11
METpPOB.
MpoTtuBonoxapHoe o6opyaoBaHNe AOMKHO HAaX0AMTbCS BO6M3N NpOBEAEHUS CBAapPOYHbIX paboT.

Ypanute nofen, Bo3ropaeMble NpeaMeThl 1 BCE EMKOCTM MOZA AaB/ieHMEM Ha 6e30MacHoe pacCTosHHE.

Hu B KOEM C/lyuae He BapuTe B KOHTEMHEpPAX WM 3aKpbITbiX Tpybax. B cnyyae, ecin OHM OTKPbIThI, TO Mepea CBapKoW ux
HY>KHO OCBOBOAMTbL OT BCEX B3PbIBYATBIX MM BO3rOPAeMbIX BEWECTB (Macso, TOM/IMBO, OCTAaTOYHbIE rasbl ...).
LnundoBasnbHble paboTbl HE A0MKHbI BbITb HanpaB/eHbl B CTOPOHY annapaTta Wiv B CTOPOHY BO3ropaeMblX MaTepuasos.

FTA30BbIE BAJIJZIOHbI

[a30M, BbIXOASLIMM U3 ra3oBbiX 6a/IfIOHOB, MOXXHO 3a[0XHYTbCS B C/lyYae ero KOHLEHTpaLuy B NMOMeLLEHNN
CBapKku (XOpOLUO NPOBETPUBAIATE).

TpaHCcnopTMpoOBKa A0KHA 6bITb 6€30MACHON : NPV 3aKPbITbIX ra30BbIX 6a/17TOHOB 1 BbIKJTHOYEHHOM UCTOYHMKE.
BannoHbl 4O/MKHBI BbITb B BEPTUKASBHOM MOMIOXEHUM U 3aKper/ieHbl Ha NOACTABKE, UTOObI OrpaHUuYnTbL PUCK
nageHus.

3aKkpbiBaiiTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMSI UCMOSb30BaHMAMU. ByabTe BHUMaTE/bHbl K U3MEHEHMIO
TeMnepaTypbl M NPebblBaHMIO Ha COSTHLIE.

BannoH He AOMKEH ConpuKacaTbCsl C MIaMEHEM, MEKTPUYECKON AYroW, ropenkoi, 3aXKnMOM Macchl UK C
NtoBbIM APYrUM UCTOYHMKOM Tera Un CBEYEHMS.

[epxuTe ero nopasnblue OT 3/EKTPUYECKUX M CBApOYHbIX LiEMel W, CrefoBaTeslbHO, HUKOr4a He Bapute
6a//I0H MoA AABNEHMEM.

ByabTe BHMMATESNbHbI: MPU OTKPbITUM BEHTWUNAS GannoHa ybepuTe rofioBy OT BEHTUNS WM ybeauTechb, YTO
MCMOJIb3YEMbIiA Fa3 COOTBETCTBYET METOAY CBapKW.

ANNEKTPNYECKASA BE3SOMNACHOCTb

R

Mcnonb3yemMasi anekTpuyeckass CeTb [0/KHa 06s3aTenibHO 6biTh 3a3emneHHon. CobntogainTe Kanubp
NpeaoXpaHUTENsl YKa3aHHbIN Ha annapaTe.
DNeKTPUYECKUI Pa3psa MOXET Bbi3BaTb MPsIMbIE UM KOCBEHHbLIE PAHEHUS, U JaXe CMepTb.

Hukoraa He goTparvBaiTech A0 YacTel noa HanpsiKEHMEM Kak BHYTPU, Tak U CHapy»XM MCTOYHMKA, KOrAa OH NoA HanpsXeHNEM
(ropenku, 3axuMbl, kabenu, anekTpoabl), T.K. OHX MOAK/IIOYEHbI K CBAPOYHON LIEMMN.

MNepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, Er0 HY>XHO OTKJIKOUMUTb OT CETU M MOAOXKAATb 2 MUHYTbI A71sl TOr0, YTOObI BCE KOHAEHCATOPbI
pa3psAnInCh.

Hukorga He goTparvMBaiTecb OAHOBPEMEHHO A0 FOPENKN UMW 3NEKTPOAOAEPXKATENS M A0 3aXKMMa MaccChl.

Ecnn kabenu, ropenkm NOBpPEXAEHbI, MOMPOCUTE KBanMMUUUPOBAHHbIX W YMOJIHOMOYEHHbIX CMEUManucToB Uux
3aMeHnTb. Pa3Mepbl ceuyeHns kabenel AO/MKHbI COOTBETCTBOBATh MPUMEHEHUIO. Bcerna HocuTe Cyxylo oaexay B
XOPOLLUEM COCTOSIHUM AN U30ASLUM OT CBApOYHOM Lienun. HocuTe n3onupytollyto o6yBb HE3ABUCMMO OT TOW Cpeabl, rae
Bbl paboTaeTe.

KJIACCUGUKALUSA SNEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

370 060pyAOBaHMe Knacca A He NOAXOAUT ANst UCTMOb30BaHMUs B XXUIIbIX KBapTanax, rae aNeKTpuyeckunin Tok
nozaaeTcst 06bLECTBEHHON CUCTEMOWN NMUTAHUS HU3KOMO HaMpsbkeHUs. B Takmx KBapTanax MOryT BO3HUKHYTb
TPYAHOCTM 0becneyeHust 3M1eKTPOMarHUTHY COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHbIX M MHAYKTUBHBIX MOMEX
Ha paauoydacToTe.

31
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3710 060pynoBaHue cooTBeTcTByeT Hopme CEI 61000-3-12.

3710 0bopyaoBaHue cooTBeTcTBYET HopMe IEC 61000-3-11, ecnun nonHoe COnpoTUBIIEHME CETU B MeCTe
noAKNKYEHNA K 3ﬂeKTpVI‘-IeCKOI7I YCTAaHOBKE MEHbLLE, YEM MaKCMMaJIbHO A0MYCTUMOE NOJIHOE CONPOTUBIEHNE
cetn Zmax = 0.281 Owm.

ANNEKTPOMATHUTHBLIE U3JTYYEHUA

DNEKTPUYECKMIA TOK, TPOXOAALLMIA Yepes f1to60i NPOBOAHWK, BbI3bIBAET /TOKaNIM30BaHHbIE 3/IEKTPOMArHUTHbIE

Q'
— nonst (EMF). CBapOUHbIi TOK BbI3bIBAET 3MIEKTPOMArHUTHOE Mojie BOKPYr CBApPOYHOWM LIEMK 1 CBApOYHOrO

obopyaoBaHus.

JnektpoMarHutHole nons EMF MoryT co3gate noMexu Ans HEeKOTOpbIX MeAUUMHCKMX WMMNAHTaToB, Hanpumep
3/1EKTPOKapANOCTUMYIATOPOB. Mepbl 6e30MacHOCTV AOKHBbI ObITb NPUHATBI AN mo.qeﬁ, HOCALWMX MEANLIMHCKME MMNJTaHTAaThbI.
HanpuMep, orpaHuyeHue focTyna anasi MpoXoXMX UK OLEeHKa MHAMBUAYaANIbHOro pyUcka A1 cBapLumka.

YTobbl CBECTM K MWHUMYMYy BO3AEUCTBME 3/IEKTPOMArHUTHBLIX MOSel CBApPOYHbIX Lienei, CBapLUMKM AOMKHbI ClefoBaTb
CNeayLwmM yKasaHUaM:

® CBapOYHble Kabenn JOMKHbI HAXOAMTLCS BMECTE; eC/I BO3MOXHO COEAMHUTE UX XOMYTOM;

¢ He obMaTbIBaiiTe CBapoUyHble Kabeny BOKPYr Ballero Tesna;

e Balle TeNO He AOMKHO ObiTb PacronoOXeHO MeXAy CBapoyHbiMM Kabensamu. Oba CBapo4HbIX Kabens AOMKHbI ObITb
pacronoXeHbl MO 04HY CTOPOHY OT Ballero Tena;

e 3aKpenuTe kabenb 3a3eMIEHNs] Ha CBapUBAEMOMN AETaNN Kak MOXHO BriMdKe C 30He CBapKW;

e He paboTaeTe psiAOM, He CMAWTE U He 06/I0KauUMBaANTECh HA UCTOYHMK CBAPOYHOrO TOKa;

 He BapuTe, KOra4a Bbl MEPEHOCUTE UCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKa.

Jlnua, wcnonb3ytowme 31eKTPoKapaAMOCTUMYNSTOPbI, AOMKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCS Y Bpaya nepes
paboTol C AaHHbIM 060pYAOBaHMEM.
Bo3aeicTBMe 371EKTPOMArHUTHOrO MOJISt B NMPOLIECCe CBApKM MOXET MMETb U Apyrue, elle He U3BECTHble
Hayke, NOCNeACTBUS ANSt 3A0POBbSI.

PEKOMEHOALMM A1 OLEHKW CPEAbI ANl CBAPOYHOI YCTAHOBKU

0O6Lwue nonoxeHns

Monb3oBaTenb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY W UCMOSb30BaHWE YCTAHOBKM pPYYHOM [yroBOW CBapku, Cneays yKa3aHusM
npoussoauTenst. Mpn 06Hapy>XeHUM 3MEKTPOMArHUTHBIX U3/TyYEHWI NOJIb30BaTENb annapaTta py4Hoi yroBov CBapKM A0SHKEH
pa3peLlnTb Npo6ieMy C MOMOLLBIO TEXHUYECKON MOAAEPXKKN MPOM3BOAMTENS. B HEKOTOPLIX Cyyasx 3TO KOppeKTupytoLlee
[eNCcTBME MOXET ObiTb AOCTATOYMHO MPOCTbIM, HAMpUMep 3a3eMJieHVMe CBApOYHOM Uenu. B apyrmx ciyyasix BO3MOXHO
noTpebyeTcs co3aaHne 3NEKTPOMarHUTHOrO 3KpaHa BOKPYT UCTOYHMKA CBAapOYHOro TOKA M BCEV CBapvBaeMon AeTanu nyTeMm
MOHTMPOBAHWUS BXOAHbIX (DUNLTPOB. B N060M Ciyyae 3n1eKTPOMarHUTHBIE U3NyYeHUsI A0MKHbI BbITb YMeHbLUEHbI TaK, YTobbl
OHW 60sblUEe He co34aBanu NoMeX.

OLieHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycCTaHOBKOM 060pyAOBaHUS [yroBOW CBapKM MOMb30BaTeSlb AOHKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3/1EKTPOMAarHUTHbIE
npobnembl, KOTOpbIE MOTY BO3HUKHYTb B OKpyXatollei cpeae. Cneaytolwme MOMEHTbI AO/MKHbBI ObITb NPUHSTHI BO BHUMaHME:
a) Hannuwme Hag, Noa Unu psaoM ¢ 06opyaoBaHMEM ANS yroBOW CBapKu, ApyruX kabene NUTaHus, ynpaBneHus, CUrHanusaumm
n TenedoHa;

b) NpueMHUKKM 1 NepeaaTUMKM paamo U TeNeBUAEHUS;

C) KOMMbIOTEPOB U APYIMX YCTPOICTB YNpaBieHns;

d) obopyaosaHue ans 6e3onacHocTy;

€) 340p0Bbe HaxoAsALMXCS No-61M30CTY NoAEN, HaNPUMep, UCMOSb3YHOLWMX KapAMOCTUMYISITOPbI U YCTPOICTBA OT FyXOThbl;
f) MHCTPYMEHT, UCNONb3yeMbIN AN KanMBPOBKM UM U3MEPEHUS;

g) NMOMEX0YCTONYUBOCTb APYroro 060pyAoBaHusi, HaxoasLerocst NobIm3ocTy.

Monb3oBaTenb A0MKeH y6eaUTbCS B TOM, YTO BCE annapaThl B MOMELLEHNU COBMECTUMbI APYT C APYrOM. 3TO MOXKET NnoTpeboBaTh
CobntoAeHNS LONONHUTESNbHBIX MEp 3aLUMTbI:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHs1, KOraa cBapka wunm apyre paboTbl MOXXHO 6yAeT BbINOSHUTD.

Pa3mepbl OKpyXKatoLLeit cpebl, KOTOpbIe HAaA0 YYUTLIBaTb, 3aBUCST OT KOHCTPYKLMWU 34aHUS U APYrUX paboT, KOTopble B HEM
npoBoAsTCS. PaccMaTpmBaeMasi 30Ha MOXKET MPOCTMPATLCS 3a Npeaesbl Pa3MeLLEHNs] YCTaHOBKM.

OueHkKa CBapoO4HOI YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLEHKa annapaToB PY4YHOW AyroBOM CBapKM MOXET MOMOYb OMpeaenuTb W PelunTb Crydau
3NIEKTPOMArHUTHbIX NoMex. OLUeHKa U3MyYeHUid AO/MKHA YYUTLIBATb U3MEPEHMSI B YCIOBUSIX SKCMyaTaumm, Kak 3TO yKasaHo
B Ctatbe 10 CISPR 11:2009.
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PEKOMEHOALMX NO METOAUKE CHM)XEHUSA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. O6wecTBeHHass cMcTeMa NUTAHMUA: annapaT pPy4YHON AYroBOW CBAapKM HYXHO MOAKHOYWTL K OBLLECTBEHHOW CeTH
NMTaHUA, cnegysa peKkoMeHaaumnaMm npon3BoanuTens. B CNny4vae BO3HUKHOBEHUSA NMOMEX BO3MOXXHO 6y,qu HeO6X0£|,VIMO NPUHATb
[ONOSHUTENbHbIE NpeaynpeauTesibHble Mepbl, TakMe Kak huabTpaumsi O6LWECTBEHHOW CUCTEMbI NWUTaHUsl. BO3MOXHO
3aMUTUTDL LWHYP NUTAHUS annapaTa C MOMOLLbIO 3KPaHM3MpYyowehn onnétku, Mbo MoXoxuM npucnocobrneHnem (B cnydae
€C/n annapaT py4YHOI AyroBoW CBapKM MOCTOSIHHO HaXOAMTCS Ha onpeaeneHHoM paboyem MecTe). HeobxoamMo obecrneumnTb
3MEKTPUYECKYIO HEMPEPLIBHOCTL 3KPaHM3MPYHOLLEN onfETkM No Bcel AnnHe. HeobxoanMMo NoAcOeANHUTL SKPaHU3MPYIOLLYHO
OMNETKY K MCTOYHMKY CBapO4HOro TOKa Afs obecrneyeHns XOpoLlero 3NeKTPUYECcKoro KOHTaKTa MeXay LUHYPOM U KOpMycoM
MCTOYHWMKA CBApOYHOrO TOKa.

b. Texo6cny)xMBaHMe annapata py4HOM AYroBOi CBapKM: annapaTt py4HON AyroBoW CBapKM HYXXHO Heo6XxoaMMo
nepuoanyeckn obcnyXMBaTb COrMACHO PekoMeHAaumsm npoussoauTens. Heobxoanmo, uToGbl BCE AOCTYMbI, JIOKN W
OTKMABIBAOLMECS YacTW Kopryca 6bin 3aKpbITbl ¥ NMPaBWUbHO 3aKpenieHbl, Koraa annapaTt pyyYyHou AyroBOW CBapku roToB
K paboTe unm Haxoautcs B paboyeM coctosiHun. Heobxoammo, 4Tobbl annapaTt pyyYHOM AyroBon CBapku He 6bin nepeaenaH
KakuM 6bl TO HY 66110 06pa3oM, 3a UCKIOYEHMEM HAaCTPOEK, YKa3aHHbIX B pyKOBOACTBe NpoussoauTtens. B yactHocTy, cnegyet
OTpEerynmMpoBaTb M 06CNYXMBaTb MCKPOBOM MPOMEXYTOK AyrM YCTPOWUCTB MOMKMIa U CTabunmsaumm ayrm B COOTBETCTBUM C
pekoMeHaaunsaMun npon3BoanTenA.

c. CBapouHble Kabenu : kabenu AomkHbl 6bITb Kak MOXHO KOPOYe M MOMELLEHbI ApYr pSAOM C ApyroM B6AM3M OT rnosna
nnn Ha nony.

d. SkBUNoTeHUMaNbHble COEAMHEHUNA: HeobXxoauMo 0becneunTb COeAMHEHME BCEX METal/IMYECKMX NpeaMeToB
OKpYy>KatoLei 30Hbl. TeM He MeHee, MeTaiMyeckne npeameTbl, COeAMHEHHbIE CO CBAapVBAEMOW AETasiblo, YBEINYMBAIOT
pUCK Ans nosib30oBaTeNda yaapa 3JIEKTPUYECKUM TOKOM, €C/IM OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCA 3TUX METAJITMYECKUX NPEAMETOB U
3J1eEKTpoaa. OnepaTop AOJDKEH 6bITb M30JIMPOBaH OH TakKUX METaJIMYECKMX NPEAMETOB.

e. 3aseMNieHMe CBapvMBaeMOW AeTanu: B ciyyae, ecm cBapuBaeMasl [eTasb He 3a3eMsieHa MO COOBpaXKeHUsM
3NEKTPUYECKor 6e30MacHOCTM MU B CUITy CBOMX pa3MepoB M CBOErO PacroIOXEHMS], KaK, HanpuMep, B Clyyae Kopryca cyaHa
nnn METaNNIOKOHCTPYKLUUU MPOMbILLJIEHHOIO 06‘beKTa, TO coeanHeHue getanun C 36Mﬂ€l7l, MOXXET B HEKOTOPbIX C/ly4asaX, HO HE
cUCTeMaTUYeCcKn, COKpaTUTb BbIGpoCkl. Mpn HagobHOCTY, cneayeT HanpsMyHo NOACOEAVHUTL AeTalb K 3eMie, HO B HEKOTOPbIX
CTpaHax, KOTOopble He pa3pellaloT npsiMoe MOACOEAMHEHWE, €ro HYXXHO CAeNaTh C MOMOLLbIO NMOAXOASALEro KoHAeHcaTopa,
Bbl6paHHOFO B 3aBUCMMOCTU OT HaLUMOHaJIbHOIo 3aKoHOAaTe/bCTBa.

f. 3awmTa n sKpaHuM3MpyloLWasa OMJIETKA: BbIOOPOYHAs 3alMTa M 3KpaHM3Mpylowasl onnéTka Apyrux kabenen u
0b60opynoBaHus, Haxoaswmxcs B bnmsnexatleM paboyeM yyactke, NOMOXET OrpaHUyUTb NPo6IeMbI, CBA3aHHbIE C MOMEXaMM.
3almTa BCei CBapOYHO 30HbI MOXET pacCMaTpUBaTLCS B HEKOTOPbIX OCODbIX Cryyasix.

TTPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

MIcTouHMKa CBapO4YHOrO TOKa OCHALLEH PyyKaMu ANs TPaHCMOPTMPOBKWM, MO3BOMSIOWMMK NEPEHOCUTb
annapat. byabTe BHMMaTenNbHbI: HE HEAOOLEHMBaWTe BeC annapaTa. PykosTka(-u) He MoxeT(-ryT) 6biTb
ncnonb3oBaHa(-bl) AN CTPOMOBKM.

He nonb3yiiteck kabensimm nnv ropenkon Ansi iepeHoca UCTOYHUKA CBapOYHOro ToKa. Ero MoXXHO nepeHocuTb
TONIbKO B BEPTMKASIbHOM MOJSIOXKEHUMN.

He nepeHOCUTb MCTOYHMK TOKA HaA 0ABMU UK NpeaMeTaMu.

Hukoraa He noaHUMaliTe ras3oBblii 6afoOH M UCTOYHWK TOKa OAHOBPEMEHHO. WX TpaHCMOpTHblE HOPMbI
pasnnyaroTCcs.

YCTAHOBKA AMNMAPATA

e [loCTaBbTE MCTOYHMK CBAPOYHOrO TOKA Ha MoJ1, MaKCMMasbHbIN HakoH koToporo 10°.

e [IpeaycMoTpuTE AOCTAaTOYHO 6OsbLIOE MPOCTPAHCTBO A/ XOPOLUEro NpoBeETPMBAHUS UCTOYHMKA CBApPOYHOrO TOKa U
OOCTyna K ynpasneHuio.

¢ He ncnonb3oBaTh B cpeae coaepKalleil METaNIMUECKYHO Mbl/ib-NMPOBOAHMK.

e /ICTOYHMK CBApOYHOro TOKa AOSIKEH ObITb YKPbIT OT NPOMIMBHOIO A0XAS U HE CTOATb Ha COSHLE.

e ObopyanoBaHue uMeeT 3awmTy IP21, 4TO O3HaYaeT:

- 3almMTy OT nonagaHus B onacHble 30Hbl TBEPAbIX Ten AMaMeTpoM >12,5MM u,

- 3alUMTy OT BepTUKAsbHbIX Kanenb BOAbI.

MNponzsoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENIbHO yu.tep6a, HaHECEHHOro simuam mnn npeaMmeTam,
M3-3a HEMNPaBWJ/IbHOIO 1 OMNAaCHOIro UCNoOJIb30BaHUA 3TOro 060py,qosaHm|.
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OBCJ1IY)XUBAHUE / COBETbI

NPOBOANTL EXErOAHOE TEXOBCTYXXMBAHME.
e OTK/IIOUNTE NWUTaHWE, BbIAEPHYB BW/KY M3 PO3ETKM, M AOXKAMTECH OCTAHOBKM BEHTUNSTOpA nepes TeM, Kak
NPUCTYMNUTb K TEXOBCTY>XMBaHUIO. BHYTpK annapaTta BbICOKME M OMacHble HarpshKeHWE 1 TOK.

@ . HeobxoamMmo Takxe MpoBepsiTb BCE 3MEKTPUYECKME COEAMHEHUS! C MOMOLLLIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMEHTa.
MpoBepka AO/MKHA OCYLLECTBASTLCS KBANUMOULMPOBAHHbBIM CreLNaIUCTOM.
e PerynsipHo npoBepsiiiTe COCTOsIHWE NPOBOAA NUTaHMs. ECIM WHYpP NUTaHMS MOBPEXAEH, OH A0/MKEH ObITb 3aMEHEH
NPOU3BOANTENIEM, EFO CEPBUCHON CNYX60M UK KBaNMMULMPOBAHHBIM CMELMATIMCTOM BO M36eXaHMe OMacHOCTY.
e OcTaBnsifiTe OTBEPCTUSI UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa CBOBOAHBIMM ANSi MPOXOXAEHUS BO3AyXa.
e He ucnonb3oBaTb AaHHLIM annapaTt Ans pa3Moposku Tpyb, 3apsaku 6aTapei/akkyMynsTopoB WM 3arycka
ABuratenem.

} e TexHun4yeckoe 06CJ'IY)KMBaHVIe AO/HKHO NPOon3BOANTLCA TOSIbKO KBaJ'IVId)VILlVIpOBaHHbIM cneunanncTomMm. COBeTyeTCH

YCTAHOBKA U NPUHLUMN AENCTBUSA

TONbKO OMbITHBIA M YMOMHOMOYEHHBIN MPOU3BOAMTENEM CMELMANUCT MOXET OCYLLECTBNSATb YCTaHOBKY. Bo Bpems
YCTaHOBKM Yy6eamuTecb, YTO WMCTOYHMK OTK/OYEH OT CeTu. [locnefoBaTenbHble WM MNapaniefibHble COeAMHEHUs
MCTOYHUKA 3arpeLLeHbI.

OINMNCAHME AIMAPATOB

TV NepeHOCHble MHBEPTOPHbIE CBAPOYHbIE annapaThl C BEHTUNSTOPOM pa3paboTaHbl AN1s CBapKu 3M1eKTpos C 0bMa3kow
(MMA) 1 Tyronnaekum anektpoaom (TIG Lift) Ha nocTosiHHOM Toke (DC). B pexume MMA oHM BapsiT BCeMW Tunamu
3/1EKTPOLOB: PYTUIOBbIE, C OCHOBHOW 0OMa3KoM, U3 HepXXaBelku M 4YyryHa. B pexwume Tig oHM BapsT 60MbLUMHCTBO
METan0B, KPOMEe antoMUHMS U anioMVHUEBLIX CMaBoB. AnnapaTthl 3almuleHbl 418 paboThl OT 31eKTporeHepaTopoB.
(MuTtaHne 100B-240B AC).

NMUTAHMUE - BKJTFOYEHUE

e Annapat nocTtaensieTcs ¢ Bunkon 230B 16A tuna CEE7/7. AnnapaTt WT-MMA 200 PFC ocHalueH cuctemoit PFC un
MUTAETCA OT aneKTpuyeckon yctaHoBku C 3A3EMJIEHMEM mexay 110B n 240B (50 - 60 I'y). MpoBepbTe YTO NUTAHUE
M ero 3awuTbl (NIaBKUM NpeaoXpaHUTeNb W/WUK MpepbiBaTeslb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEO6XOAMMbIM [nsi paboThbl
annaparta. B HeKkoTOopbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAA0OUTCS MOMEHATb BUAKY AN MCMOMb30BaHUS NPV MakCMMasbHbIX
ycnosusix. Monb3oBaTenb Ao/HKeH obecneunTb AOCTYN K BUJIKE.

* 3anyck Npou3BOANTCS HaxaTheM Ha kHonky « @ »

e Ecniv annapaT oAaHOMa3HbIN, TO B HEM CpabaTbiBAET 3alUUTa, €C/IN HaNpshKeHNe NuTaHus Bblle 265B (Ha avcnnee
nosiensietcs A )

AnnapaT CHOBa HauMHAeT HOPMasnbHO (DYHKLMOHMPOBATb, KaK TOMbKO HanpshKeHWe MUTaHWs BO3BPALLAETCS B CBOM
HOMWHasbHbIN AManNasoH.

NOAKJ/TFOYEHMUE K SJIEKTPOrEHEPATOPY

3Tn annapaTtbl MOryT paboTaTb OT 3/1IEKTPOreHepaTopoB MpW YCIOBUM, YTO BCMOMOraTeslbHasi MOWHOCTb OTBEYaeT
cneagyowmm TpeboBaHMAM :

- HanpsixeHne A0MKHO 6bITb NEPEMEHHbIM, HACTPOEHHBLIM COrNTAaCHO YKa3aHMaM U NMKOBOE HanpsxeHne Hmxe 400 B,
- YactoTa gomkHa 6bitb 50 - 60 Iy,

OueHb BaXKHO MpPOBEPUTb 3TN YCIOBUS, TK MHOIME 3NEeKTPOreHepaTopbl BblAAT MUKW HAaMpsXXeHUsl, KOTopble MOryT
noBpeanTb annapaTbl.

CBAPKA 3JIEKTPOIOM C OBMA3KO# (PEYXUM MMA)

1] YEHWUE U COBETbI
e [MNoakntounte kabenu anekTpoaoaepXKaTens u 3aKnMMa Macchbl K KOHHEKTOPaM NOACOEANHEHMS,
o CobntopaiitTe NOMSPHOCTbL M CBAPOYHbIE TOKM, YKa3aHHbIe Ha KOPOGKe C 3neKTpoAaMu,
o CHUMalTe 3n1eKTpos C 3NeKTPOAOCAEPKATENS, KOrAa annapaTt He UCNosb3yeTcs.
e OTW annapaTbl UMetOT 3 PYHKUMM, NPUCYLLUME MHBEPTOPHLIM annapaTam :

- Hot Start (Fopsumnin CtapT) - aBTOMaTMYECKOe YBE/IMYEHME CBaPOYHOMO TOKA B Hayasie CBapKMu.

- Arc Force (®opcax [yrn) - pyHKUMS, NpenaTCTBYIOLAs 3aUnaHnIo 31eKTpoaa NyTeM yBennyeH1s CBapo4HOro Toka
B MOMEHT KaCaHMWsi 31EKTPOAOM CBAPOYHOM BaHHbI.

- Anti-Sticking cnyxuT ans npeaynpexaeHus rnpokanvMBaHWa 3MeKTpofa Npu ero 3aaunaHuM U Nerkoro oTpbiBa
3a7MnLwero snekTpoaa.



WT-MMA 200 PFC

AkTuBauus pexxuma MMA un HacTpolika Toka:

- Boibepute nonoxeHne MMA (2) ¢ noMoLbto kKHoMku (5)

(HaxmuTe Ha KHOMKY 3 cekyHAbl, 4TObbl NnepeiiTn ¢ pexxuma TIG B pexum MMA)
- Hactpoiite »xenaembli Tok (MHAMKaTOP (1)) C MOMOLLBIO KHOMOK (4).

A DO P
HOT START 0 > 90%
ARC FORCE Automatique

CoBeTbl :
Cnabbin Hot Start ans TOHKMX UCTOB MeTanfa M cunbHbli Hot Start ans Havbonee TpyaHOCBapMBaeMbIX MeTaslloB
(3arpsi3HEHHbIE MW OKUCNEHHBIE AETanN).

Ansa HacTpoiikn Hot Start cnepyiite no cnegyowmm stanam:
HaxxmuTe Ha kHonky (5).

PRESS
HOTSTART . v MwuraeT coobuieHne «HS» (Hot Start), 3aTem nosiBnsieTca undpa.

L( L 11| PRESET

) 40%
v

© @ Abust

v

(&)

PRESS (OK)

HacTpoliTe >xenaemble npoueHTbl (MHAMKaTOP (1)) ¢ noMoLbo KHOMOK (4).

MoaTBepaunTe Tpedyemyio BENNUYMHY HakaTMeM Ha KHomKy (5).

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAOM B CPEAE UHEPTHOIO N'A3A (PEXXUM TIG)
Ceapka TIG DC pgomkHa OCyLecTBASTLCS B Cpeae 3alMTHOro rasa (AproHa).

[Ans ceapku B pexume TIG cnepyiite nosTanHo:

1. NoacoeanHUTe 3aXXNM MacChl K NONOXUTENBHOMY NOMOCy (+).

2. MNoacoeanHnTe ropenky € KnanaHoM K oTpuuatensHoMy nosntocy (-).

3. MopcoeanHWTE ra3oBbli LWAHT K CBAPOYHOMY pPeflyKTopy ra3oBoro 6annoHa.

K Kakux-To cnyyasix noHagobuTtcs obpesaTb ero nepes raikow, ecnv ravika He
NoaxoAuT K CBAapOYHOMY peayKTopy

4. Boibepute nonoxenune TIG (3) ¢ nomoLbto KHorkK (5).

(HaxMuTe Ha KHOMKY 3 cekyHzbl, YTobbl Nepeitu ¢ pexxuma TIG B pexkum MMA)

5. HacTtpoiite xenaemblin Tok (MHAMKaTop (1)) C NOMOLLBI0 KHOMOK (4), B 3aBUCMMOCTY
OT CBapvBaeMon TonWwwmHbl (30A/MM).

6. OTperynupyiTe pacxoa rasa Ha peaykTope ra3oBoro 6annoHa, 3aTeM OTKpouTe

KnanaH ropenku

7. Ansa nopxkura : KOCHUTECH 3N1EKTPOAOM CBAapVMBAEMOW AeTasu.

8. B KoHUe cBapku: 2 pa3a BbITAHUTE Ayry (BepX-HW3-BepxX-HWU3), YToObl Bbl3BaTb aBTOMAaTUYeCKoe 3aTyxaHue (CM.
naparpacd Huxe). 3To ABMXKEHME AOMKHO 6biTb BbINMOHEHO 3a MEHee 4 cekyHA Ha paccTosiHum oT 5 ao 10 MM. Mocne
OX/aXAEHMS NEKTPOAA 3aKPOWTe KnanaH ropesnky Ans OCTaHOBKM rasa.

ABTOMaTHyYeCKoe 3aTyxaHUe Ayru C perympyemMoi Nnpoao/HKUTENIbHOCTbIO

BkntoueHne dhyHKUmMM :

3TO COOTBETCTBYET BPEMEHU B KOHLE CBapKM, HEOOXOAMMOMY AN MOCTEMNEHHOrO CHUDKEHUSI CBAapOYHOrO TOKa A0
OCTaHOBKM Ayru. 3Ta YHKUMS NpeaynpexaaeT TPewwyHbl U KpaTepbl B KOHLE CBapKy.

Mo yMonyaHuio 3Ta (yHKUMs BbiktoueHa (OFF). [Ins ee BKIHOYEHUS AeICTBYIMTE CreayrowmM o6pasoM :

PRESS Haxmute Ha KHonky (5)

v
>7 11| PRESET
L( L) (OFF) HacTpoliTe xenaemoe BpeMsi 3aTyxaHus oT 1 go 10 cek (MHamkaTop (1)) ¢ NOMOLLbO KHOMOK (4)

) M @ ADJUST
v

@ MoATBEpAUTE XeNaeMyto BEMMUMHY HaxaTueM Ha KHorky (5).

PRESS (OK)
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WT-MMA 200 PFC

Y

PekoMmeHayeMble KOM6MHALMKM / 3aTOUYKa 3/1eKTpoAaa

W ‘*-\ @ dnektpoaa (MM)
Tok (A) = @ NPOBOJIOKM @ Conna Pacxop rasa
T mm (npucagoYHblit (MmmMm) (AproH n/MuH)
maTepuan)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8

[nsa onTnMansHOro d)YHKU,VIOHVIPOBaHMFI SJIEKTPOA AOJDKEH 6bITb 3aTOYEH cneaywouwmm 06pa30M .

L=2,5xd. d
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HENCNPABHOCTb, MPU4YUHA, YCTPAHEHUE

HeucnpaBHOoCTH

AnnapaT He BblAAeT CBApPOYHbIN
TOK, MpW 3TOM FOpUT XenTas
NaMnoyka Tepmo3alumThl (6).

MpuunHbI

Cpabortana TennoBas 3awWwuTa
annapara.

YcTpaHeHue

XXanTte oxnaxkaeHus B Te4eHme
NpUGAN3NTENBHO 2 MUHYT.
Jlamnouka (6) BbIK/TOHaeTCs.

[Avcnnelt roput, HO annapar He

Kabenb 3axunmMa Maccbl nim
AepXaTenda 3N1EKTPoAa HE

MpoBepbTe NOAKNIOUYEHNE

BonbpaMoBblii 3neKkTposa
OKMNCNSIETCS U TYCKHEET B KOHLIE
CBapKu

30Ha cBapku

BblJAET TOK. CBapO4HbIX kabeneu.
COeAVHeEHbI C annapaToM.
= Annapat BK/tOYeH. Bbl owyLaeTe
= MNpoBepbTe po3eTKy U 3a3eMsieHne
< | NnokasnbiBaHWe npu NPUKOCHOBEHUU Annapart He 3a3eM/ieH.
= BaLlero annapara.
S K KOprycy.
MpoBepbTe peKOMeHAOBaHHYIO
Annapat BapuT C TpyAoM Owwnbka nonsapHoOCTK NONSIPHOCTb Ha KOpobke ¢
3NeKTpoaAaMu.
[MpoBepbTe 3NeKTPUUECKYIO
Mpu BKKOYEHUN Ha gWCNIEen He cobntoaeHo HanpshkeHve NPOBOKY WM FEHEPATOPHYIO
BblCBEYMBAETCS nutanus (100B-240B AC) Y Y
yCTaHOBKY
Mcnonb3yiTe BoNbdpaMoBbIi
3M1EeKTPOA NoaxoasLero pasmepa
JedekT BoNnbdppamMoBoro " "
CMoMb3ynTe NpaBUSIbLHO
HectabunbHas ayra 9NeKTpoAa yuTe np o
NMOArOTOBNEHHBIM BONb(PaMOBbIii
3NEeKTPoA
CnmwkoM 60MbLUOI pacxoa rasa YMeHbLUUTb pacxop rasa
O} lpoBepuTb 1 3aTAHYTb BCE
|_

ra3oBble coegnHeHus. NoaoxaaTb
KOrJa 3/1eKTpo OCTbIHET U rnocne
3TOro BbIK/IOYUTL ras.

Mpobnema nogaum rasa wam ras
6b11 OTK/THOYEH C/TULLKOM PaHO

MpoBepuTb, YTO 3aXXMM Macchl
NoACOeaANHEH K +

DNeKTpoa NaBuUTCS

Owwnbka NonspHoOCTU

MpoBEpPUTDL, YTO 3aXXMM MacChl
NOACOEANHEH K +




WT-MMA 200 PFC

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / RESERVE ONDERDELEN / 3AMNACHBIEYACTHU

WT-MMA 200 PFC

1 | Douilles / Connectors / SchweiBbuchsen / Fitting / KoHHekTOpbI 51469
2 | Clavier / Display / Anzeige / Bedieningspaneel / Oucnneit 51924
3 Carte électronique / Electronic card / PCB- Elektronikplatine / Print plaat / DnekTpoHHas 97143C
nnarta
4 | Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Elektrische snoer / CeTeBolt LHYp 21480
5 | Ventillateur / Fan / Ventilator / Ventilator / BeHTunsatop 51021
6 | Grille / Protective screen / Ventilator- Grill / Afrastering / PeweTka 51010
7 | Pieds / Feets / Flisse / Poten / Hoxku 71140

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / ELEKTRISCHE SCHEMA / EKTPUYECKAS
CXEMA

L1

T ;——
Ca / KEYBOARD

21480 =

51924

POWER PCB

>e
51021

OGNS

W

1469

97143
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WT-MMA 200 PFC

INTERFACE / INTERFACE / SCHNITTSTELLE / INTERFACE / UHTEP®ENC

(1) © 6
Q é é soams
/O
i\
(4) (5)

(6)

Afficheur / Display / Anzeige / Display / UHaukaTop

Voyant mode « soudage a I'électrode » (MMA) / Mode indicator « electrode welding » (MMA) /
SchweiBmodusanzeige MMA / Lampje voor « booglassen met beklede elektrode » (MMA) / JTamnouka
pexxuma MMA

Voyant mode « soudage a I'électrode réfractaire» (TIG) / Mode indicator « non consumable electrode
welding» (TIG) / SchweiBmodusanzeige «WIG Kontaktziindung» (TIG) / Lampje voor « booglassen met
niet-afsmeltende elektrode » (TIG) / JTamnouka pexuma TIG

Sélecteur valeur + ou - / Select button « + or — » / Wahl Drucktaster + oder - / Selectie waarde + of - /
Knasuwwm Bbibopa + mnu —

Bouton sélection-validation / Button selection-validation / Auswahl Schweissverfahren / Selectie-valida-
tie knop KnaBuwia Bbibopa - NoATBEPXKAEHUS

Voyant de protection thermique / Thermal protection indicator / Gelbe Ubertemperaturanzeige / Lampje
voor thermische beveiliging / XXenTbIli MHAMKaTOP TEMMEpaTYPHON 3aLnTbI

00 0 06

Bouton de mise en marche - veille / Button on-stand by / EIN- AUS- Taste / Aan-uit knop / KHonka
BK/IIOUYEHNE - BaXTEHHbIN PEXUM

WT-MMA 200 PFC

5.5kg 7.6kg




WT-MMA 200 PFC

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 :

o Toutes autres avaries dues au transport.

e |'usure normale des pieces (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, poussiére).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :

- un justificatif d'achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)

- une note explicative de la panne.

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).
The warranty does not cover:

¢ 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

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 erfolgt eine fiir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von
Ersatzteilen. Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StéBe
sowie durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur,
hervor-gerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben usw.)
sowie bei Gebrauchsspuren ibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich tber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Zusage durch den Kunden auf Basis des
Kostenvoranschlags. Im Fall einer Garantieleistung tragt der Hersteller ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeids-
loon).

De garantie dekt niet :

¢ Alle overige schade als gevolg van vervoer.

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

« Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

¢ Gebreken 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.

FTAPAHTUSA

lapaHTWsl pacnpocTpaHseTcst Ha Nlobol 3aBoackon AedekT unn 6pak B TeueHwe 2X NeT C AaTbl MOKYMKU M3aenus
(3anuyactu 1 pabouyas cmna).

lapaHTWsl He pacnpoCTpaHseTcs Ha:

¢ JTtobble NOMoOMKM, Bbi3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKON.

¢ HopManbHbI u3HocC aetanei (Hanpumep : kabenu, 3aXkvmbl 1 T.4.).

o Cnyyaun HenpaBWIbHOrO UCMONb30BaHNs (owmnbka NuTaHus, nageHue, pasbopka).

¢ Cnyyam BbIXO4a M3 CTPOS U3-3a OKpYXKatoLlel cpeabl (3arpsi3HeHne Bo3ayxa, KOppo3usi, Mbifb).

Mpu BbIxoZe M3 CTPOsi, 06paTMTECh B NYHKT MOKYMKM anmnapaTa C NpeabsBieHNEM CleAYOWNX AOKYMEHTOB:

- [JOKYMEHT, NOATBEPXAAOLWMIA MOKYNKY (C AaTOM): KaCCoBbIMA YeK, MHBOWC. ...

- OMnMcaHne NONIOMKM!.
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WT-MMA 200 PFC

DECLARATION UE DE CONFORMITE

SchweiBpunkt SAW GmbH certifie de sa propre responsabilité que le produit neuf suivant WT-MMA 200 PFC pour lequel s'applique
cette déclaration, est réalisé en conformité avec les directives suivantes :

e Directive 2014/35/UE, Basse Tension, du 2014.02.26

o Directive 2014/30/UE, CEM (Compatibilité Electromagnétique), du 2014.02.26

e Directive 2011/65/UE, RoHS2, du 2011.06.08

et par conséquent respecte les standards harmonisés :

e EN 60974-1 : 2012

e EN 50445 : 2008

e JEC 60974-10 : 2014 + Al : 2015

e EN 50581 : 2012

EU DECLARATION OF CONFORMITY

SchweiBpunkt SAW GmbH declares on our own responsibility that the new and unused following product WT-MMA 200 PFC to which
this declaration refers, is manufactured in conformity with the following directives :

o Directive 2014/35/EU, Low Voltage, of 2014.02.26

e Directive 2014/30/EU, EMC (Electromagnetic Compatibility), of 2014.02.26

e Directive 2011/65/EU, RoHS2, of 2011.06.08

And as a consequence are in compliance with the harmonized standards :

¢ EN 60974-1 : 2012

e EN 50445 : 2008

e IEC 60974-10 : 2014 + Al : 2015

e EN 50581 : 2012

EUROPAISCHE KONFORMITATSERKLARUNG

SchweiBpunkt SAW GmbH bestatigt hiermit, dass das Produkt WT-MMA 200 PFC entsprechend der Anforderungen der folgenden
europaischen Richtlinien konzipiert und hergestellt wurde:

e Richtlinie 2014/35/UE, Niederspannungsrichtlinie, vom 26.02.2014.

e Richtlinie 2014/30/UE Uber die elektromagnetische Vertraglichkeit, vom 26.02.2014.

« Richtlinie 2011/65/UE, RoHS2, vom 08.06.2011.

¢ EN 60974-1 : 2012

e EN 50445 : 2008

¢ IEC 60974-10 : 2014 + A1 : 2015

e EN 50581 : 2012

EU VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING

SchweiBpunkt SAW GmbH verklaart dat het volgende nieuwe apparaat : WT-MMA 200 PFC, waarvoor deze verklaring geldig is, is
vervaardigd in overeenstemming met de volgende richtlijnen :

¢ Laagspanningsrichtlijn 2014/35/EU van 2014.02.26

e Richtlijn 2014/30/EU, EMC (Elektromagnetische compatibiliteit), van 2014.02.26

e Richtlijn 2011/65/EU, RoHS2, van 2011.06.08

en derhalve de volgende geharmoniseerde normen respecteert :

e EN 60974-1 : 2012

e EN 50445 : 2008

e IEC 60974-10 : 2014 + Al : 2015

e EN 50581 : 2012

AEKJIAPALIUA EC O COOTBETCTBUMN

SchweiBpunkt SAW GmbH 3asBnsieT 0 CBOeili OTBETCTBEHHOCTM B TOM, YTO HOBbI annapat WT-MMA 200 PFC, ans kotoporo
COCTaBJIeHa AaHHas Aeknapauus, Npov3BeeH B COOTBETCTBMUN CO CeAyoWMMN ANPEKTUBAMU:

e InpekTnea 2014/35/UE o Huskom HanpskeHun ot 2014.02.26

o InpekTnBa 2014/30/UE no dnekTtpoMarHuTHoi CoBmecTumocTun oT 2014.02.26

e [INpeKTnBa Mo orpaHMYEHNIO NCMosb30BaHUs onacHbIX BewectB RoHS2 2011/65/UE ot 2011.06.08

1, cnegoBaTenbHO, cobMtoaAaeT rapMOHU3NMPOBAHHBIE HOPMbI:

e EN 60974-1 : 2012

e EN 50445 : 2008

e [EC 60974-10 : 2014 + Al : 2015

e EN 50581 : 2012



WT-MMA 200 PFC

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / TECHNISCHE
GEGEVENS / TEXHWYECKUE CMNELUNOUKALIUN

| WT-MMA 200 PFC

Primaire / Primary / Primar / Primaire / MepBuuka

'|I_'|en5|on d’alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung / Voedingsspanning / 230V +/- 15% 110V +/- 15%
anpsbkeHne nNuTaHus
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frequentie sector / YacToTa cetu 50/ 60 Hz
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Zekering hoofdschakelaar / MnaBkuit npeaoxpaHuTens 16A 20A 16A
npepbiBaTens
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secondair / Bropunuka MMA TIG MMA TIG
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Nullastspanning / HanpsixeHune o6V 87V o6V 87V
XO0JS1I0CTOro XoAa
Courant de sortie nominal (I,) / Normal current output (I,) / Nominaler Ausgangsstrom (1,) /
Nominale uitgangsstroom (Ii) / HoMuHanbHbIN |3b|xop|H017|2 TOK (12) : 10-200A 10>200A 10-130A 10-130A
Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / Entsprechende
Arbeitsspannung (U,) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / YcnoBHOe BbIXOAHbIE 20.4 »28V 10.4-»18V | 20.4+25.2V | 10.4»15.2V
HanpsbxeHns (U2)
N o PNk 0, 0, 0, 0,

;?)cr:ne:;slzon;;‘:ﬂ]e a 40°C (10 min) Inschakelduur bij 40°C (10 min)* Imax 22% 27% 39% 58%

o N Norm EN60974-1. 60% 120A 140A 95A 125A
Duty cycle at 40°C (10 min) o

MNB% npwu 40°C (10 MUH)*

Standard EN60974-1. HopMa EN60974-1
Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* P ' 100% 90A 115A 80A 100A
EN60974-1 -Norm.

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Gebruikstempera-

- O 0,
tuur / Pabouas TeMnepaTypa 10°C » +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Bewaartemperatuur / -25°C » +55°C
TemnepaTtypa xpaHeHus

Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / Beschermingsklasse / CTeneHb 3alumTbl P21
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Afmetingen (LxIxh) / Pa3mepbl 27 % 21 x 14 cm
(AxLLUxB)

Poids / Weight / Gewicht / Gewicht / Bec 5.5 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclenchée, dans ce cas, I'arc s’éteint et le témoin % sallume.
Laissez le matériel alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.

La source de courant de soudage décrit une caractéristique de sortie tombante.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator% switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.

The welding power source describes an external drooping characteristic.

*Einschaltdauer geméaB EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgelost werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige.
Das Gerat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerét wieder bereit ist.

Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender Kennlinie.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje % gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.

Het beschreven lasapparaat heeft een output karakteristiek van «constante flat» type.

*[1B% yka3saHbl no Hopme EN60974-1 nipu 40°C n gnsi 10-MUHYTHOrO LMKAa.

[py MIHTEHCMBHOM MCrIONb30BaHMM (> MB%) MOXET BK/IIOYMTLCS TensioBasl 3alyuTa. B aTom ciydae Ayra noracHeT 1 3aroputcsl MHAMKaTop %
OcraBbTe annapart MoAK/MOYEHHbIM K UTaHMIO, YTOBbI OH OCTbI/T [0 MOJHOM OTMEHbI 3aLLMTbI.

VICTOYHMK CBapOYHOro TOKa OMMCbIBAET NaAatoLyyto BHELIHIOW XapaKTePUCTUKY.
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / PICTOGRAMMEN / CUMBOJIbI

A\

- Attention ! Lire le manuel d’instruction avant utilisation. - Caution ! Read the user manual. - Achtung! Lesen Sie die Betriebsan-
leitung. - BHUMaHue ! YnTaiiTe MHCTPYKUMIO NO MCMoNb3oBaHuto. - Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.

= EAHCD =

- Convertisseur monophasé - Single phase inverter, converter-rectifier - Einphasiger statischer Frequenzumformer / Trafo/ Glei-
chrichter - OgHodbasHbIN NpeobpasoBaTenb, TpaHchopMaTop-BbiNpsaMUTENb - Enkel fase omvormer

- Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc) - Electrode welding (MMA — Manual Metal Arc) - Schweien
mit umhdillter Elektrode (E-HandschweiBen) - PyuyHasa ayrosas csapka (MMA — Manual Metal Arc) - Booglassen met beklede
elektrode (MMA — Manual Metal Arc)

Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)TIG — welding (Tungsten Inert Gas) — SchweiBen mit Wolfram Elektrode (Wolfram Edelgas)
— Ceapka TIG (Tungsten Inert Gaz) — TIG lassen (Tungsten Inert Gaz)

% |%|“ﬂ$

- 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. - However, the welding machine should not be placed in
such places. - Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle
nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. - MoaxoauT Ans cBapku B cpefe C NOBbILEHHON OMACHOCTbIO yaapa
3M1EKTPUYECKUM TOKOM. TEM HE MEHee He criefyeT CTaBUTb UCTOYHMK TOKa B Takue rnomelleHust. - De voedingsbron zelf moet
echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst.

Courant de soudage continu - Welding direct current - Gleichstrom - CBapka Ha NnocTosiHHOM Toke - Continue lasstroom

Uo Tension assignée a vide - Rated no-load voltage - Leerlaufspannung - HanpsieHue xonoctoro xoaa - Nullastspanning
X(40°C) X : Facteur de marche a ...% - X : duty cycle at ...% - X : Einschaltdauer ...% - X : MpoA0MKUTENLHOCTb BKAOUYEHUs ...% - X:
Inschakelduur bij ...%
12 12 : courant de soudage conventionnnel correspondant - I2 : corresponding conventional welding current - 12 : entsprechender
SchweiBstrom - 12 : CooTBETCTBYIOLMI YCNOBHbIM CBapoYHbI TOK - I2 : overeenkomstige conventionele lasstroom
A Ampéres - Amps - Ampere - AMniep - Ampere
U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes - U2 : conventional voltages in corresponding load - U2 :
U2 entsprechende Arbeitsspannung - U2 : CoOTBETCTBYIOLLME YCIOBHbIE HAaMPsXKEHWs MOA Harpy3koi - U2 : conventionele spanning
in corresponderende belasting
\"4 Volt - Volt - Volt - BonbT - Volt
Hz Hertz - Hertz - Hertz - l'epy - Hertz
1~ DD - Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz - Single phase power supply 50 or 60Hz - Einphasige Netzversorgung mit 50
50-60 Hz oder 60Hz - OgHodazHoe HanpsbkeHne 50 unm 60w - Enkel fase elektrische voeding 50Hz of 60Hz
Ul Tension assignée d’alimentation - rated supply voltage - Netzspannung - HanpsbxeHue cetv - Nominale voedingsspanning
- Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) - Rated maximum supply current (effective value) - Maximaler Ver-
Ilmax sorgungsstrom (Effektivwert) - MakcumanbHbili ceTeBol Tok (3cdekTUBHAs MOLHOCTBL) - Maximale nominale voedingsstroom
(effectieve waarde)
I1eff - Courant d'alimentation effectif maximal - Maximum effective supply current - Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom
- MakcuMarnbHbIv 3 heKTUBHBIN ceTeBoi Tok - Maximale effectieve voedingsstroom
- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet. - The device
complies with European Directive. The certificate of compliance is available on our website. - Gerat entspricht europaischen
c € Richtlinien. Die Konformitétserklérung finden Sie auf unsere Webseite. - YCTpoiicTBO COOTBETCTBYET €BPOMNENCKUM HOPMaM.
[leknapaumsi COOTBETCTBMS €CTb Ha HalweM caiite. - Het toestel is in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De
conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.
_ - L'appareil respecte les norme -1, -10 et Class A - The device complies wi -1, -10, Class
EN60974-1 L il te | EN60974-1, EN60974-10 et Class A - The devi li ith EN60974-1, EN60974-10, Cl
EN60974-10 A standard relative to welding units - Das Gerat entspricht der Norm EN60974-1, EN60974-10, Class A flir Schweigerate
Class A - AnnapaT cooTBEeTCTByeT eBporneiickoin Hopme EN60974-1, EN60974-10, Class A - Dit toestel voldoet aan de EN60974-1,

EN60974-10, Class A norm.

- Produit faisant l'objet d’une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! - Separate collection required
— Do not throw in a domestic dustbin - Getrennt entsorgen.Nicht mit Hausmdill entsorgen. - MpoaykT TpebyeT cneunansHou
yTunmsaumn. He BbibpackiBaTb € 6bITOBbIMM OTX0AaMu. - Afzonderlijke inzameling vereist. Gooi niet in het huishoudelijk afval.

ERL

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) - Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission)
- EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) - Mapkuposka cootBeTcTBuMsi EAC (EBpa3uiickoe 3KOHOMUYecKkoe
coobuectBo) - EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming.

$

- Information sur la température (protection thermique) - Thermal protection information - Information zur Temperatur (Ther-
moschutz) - MHdopmaums no TemnepaType (Tepmo3alumTa) - - Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).

©

Mise en veille/mise en marche - standby/On - Schalter Bereit/ Ein - Bkntountb/Pexxum oxuaanus - Aan/uit knop
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- Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec l'installation électrique
domestique. L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de la prise. - The mains disconnection mean is the mains plug in
combination with the house installation. Accessibility of the plug must be guaranteed by user. - Die Stromunterbrechung erfolgt
durch Trennen des Netzsteckers vom hduslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker immer
gewabhrleisten - CucteMa OTK/IIOYEHUST 6€30MACHOCTM BKIOYAETCS Yepes CETEBYHO LUTEMNCENbHYI0 PO3ETKY COOTBETCTBYHOLLYHO
[OMaLLHeN 31eKTpUYecKon ycTaHoBke. MNonb3oBaTtenb Jo/MKeH ybeanTbcsl, YTo po3eTka AocTynHa. - De veiligheidsontkoppeling
van het apparaat bestaat uit de stekker en de elektrische installatie. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat het stopcontact
goed toegankelijk is.

X

- Nombre d’électrodes normalisées soudables en 1 heure en continu, avec 20 secondes entre chacune, divisé par le nombre
d’électrodes soudables dans les mémes conditions sans disjonction thermique. - Number of standardized electrodes weldable
over 1 hour of continuous work, divided by the number of electrodes weldable in the same conditions without thermal
shutdown. - Elektroden Anzahl die inerhalb einer Arbeitsstunde verschweiBt werden kdnnen, geteilt durch Elektroden- Anzahl
die tatsachlich verschweiBt sind (Abkiihlphasen des Gerats). - KonMyectBo cTaHAapTHbIX 3NEKTPOAOB, MCMOMb30BaHHbIX 3a 1
yac B HENPepPbIBHOM pexuMe ¢ 20-TU CEKYHAHBIMU NepepbiBaMy MeXAY 3/1EKTPOAAMU, NOAENEHHOE Ha KONMYECTBO 3M1EKTPOAOB,
KOTOpblE MOXHO CBapuTb MpU Tex e YCnoBusiX, HO 6e3 neperpesa. Aantal gestandaardiseerde elektroden lasbaar in 1 uur
continu met 20 seconden tussen elke elektrode, gedeeld door het aantal elektroden lasbaar in dezelfde omstandigheden zonder
thermische uitschakeling.

Electrodes

®///

- Nombre d'électrodes normalisées soudables en 1 heure, a 20°C, avec un temps d‘arrét de 20 s. entre chaque électrode -
Number of standardized electrodes weldable during 1 hour at 20°C, with a delay of 20 s. between each electrode. - Anzahl der
Standard-Elektroden, die in 1 Stunde bei 20°C geschweit werden kdnnen mit einer Pause von 20 s zwischen jeder Elektrode
- KonmuectBo CTaHA@pTHBIX 3MEKTPOAOB MCMOMb30BaHHbIX 3a 1 uyac mpyu 20°C ¢ 20-TM CeKyHAHbIMU MepepbiBaMu Mexay
anekTpodamu. Aantal gestandaardiseerde elektroden lasbaar in 1 uur bij 20°C, met een pauze van 20 s. tussen elke elektrode

W=

- Ventillé - Ventilated - Lifter - Conep>xut BCTpOeHHbI BEHTUNATOP - Geventileerd

(<

- Produit recyclable qui releve d’une consigne de tri - This product should be recycled appropriately - Produkt muss getrennt
ensorgt werden. Werfen Sie das Gerat nicht in den Hausmdill. - 3ToT annapaTt nognexuT ytunusaumm - Product recyclebaar, niet
bij het huishoudelijk afval gooien

&2

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective
et recyclage des déchets d’emballages ménagers - The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by
contributing to a global recycling system. - Fir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen (Elektroschrott).
- Annapart, Npou3BOAUTESb KOTOPOro YYacTBYeT B rnobasibHON NporpaMMme nepepaboTKy YNakoBKM, BbIGOPOUHON YTUIN3ALIMM 1
nepepaboTke 6bITOBbLIX 0TX0AO0B. - De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakking,
door middel van een contributie aan een globaal sorteer en recycle systeem van huishoudelijk verpakkingsafval.
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