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DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit :
L'inverter 5000 est un poste de soudure Inverter, portable, ventilé, pour soudage a I'électrode enrobée (MMA) et a
électrode réfractaire (TIG Lift) en courant continu (DC). Il fonctionne sur une alimentation électrique monophasée
230V. En MMA, il soude tout type d'électrode : rutile, inox, fonte, basique. En Tig, il soude la plupart des métaux
sauf I'aluminum et ses alliages. 1l est protégé pour le fonctionnement sur groupes électrogenes (230 V +- 15%).

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

e Le poste est livré avec une prise 230V 16A de type CEE7/7. Il doit étre relié a une installation électrique 230 V
(50 - 60 Hz) AVEC terre. Le courant effectif absorbé (lleff) est indiqué sur I'appareil pour les conditions
d'utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles
avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour
permettre une utilisation aux conditions maximales. En utilisation intensive, utiliser de préférence une installation
électrique 20A. L'utilisateur doit s'assurer de l'accessibilité de la prise.

e La mise en marche s'effectue par une pression sur la touche « ON / VEILLE »

e L'appareil se met en protection si la tension d'alimentation est supérieure a 265V. Pour indiquer ce défaut,
I'afficheur indiquei)

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

e Ces appareils sont de Classe A. lls sont concus pour un emploi dans un environnement industriel ou
professionnel. Dans un environnement différent, il peut étre difficile d’assurer la compatibilité électromagnétique,
a cause de perturbations conduites aussi bien que rayonnées. Ne pas utiliser dans un environnement comportant
des poussiéres métalliques conductrices.

e A partir du ler décembre 2010, modification norme EN 60974-10 applicable pour le INVERTER 5000 : Attention,
ces matériels ne respectent pas la CEl 61000-3-12. S'ils sont destinés a étre connectés au systéme public
d'alimentation basse tension, il est de la responsabilité de I'utilisateur de s'assurer qu'ils peuvent y étre reliés.
Consulter si nécessaire I'opérateur de votre réseau de distribution électrique.

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (mode MMA)

e Brancher les cables porte électrode et pince de masse dans les connecteurs. Respecter les polarités indiquées sur
I'emballage des électrodes.

e Respecter les regles classiques du soudage.

e Votre appareil est muni de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :

- Le hot Start (mode réglable, cf ci-dessous) 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 vous permet de décoller facilement votre électrode sans la faire rougir en cas de collage.

Activation du mode MMA et réglage de l'intensité :
- Sélectionner la position MMA @ avec le sélecteur ®

- Régler l'intensité souhaitée ( afficheur ®) grace aux touches ®@. PRESS 3"
Hot start réglable : ,-—L—-1
Le Hot Start est réglable : de 0 & 60 % dans la limite de 160 A 3E € ¢
Pour régler le Hot Start, suivre les étapes suivantes :
. Presser 3 secondes sur le sélecteur ® P:EOEET
. L'inscription "HS" (Hot Start) clignote puis un chiffre apparait
. Régler le pourcentage souhaité (afficheur @) grace aux touches @ ADJUST

. Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®
SOUDAGE TIG Lift (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 (+).
Brancher une torche « a valve » (ref GYS. 044425 ) sur la polarité négative (-).
2. Raccorder le tuyau de gaz de la torche sur la bouteille de gaz
Nb : Sur certaines torches, il est nécessaire de couper le tuyau avant I'écrou
3. Sélectionner la position TIG ® avec le sélecteur ®.
4. Régler l'intensité souhaitée (afficheur®) grace aux touches @.
Conseil : Prendre pour base 30A / mm et ajuster en fonction de la piece a souder,
5. Régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille de gaz, puis ouvrir la valve de la torche
6. Pour amorcer :

Touch 94 P N ].if'f ! 4 N
a- toucher I'électrode sur la piéce a souder b- relever I'électrode 2 a 5 mm
AUl TJ de la piéce a souder

7. En fin de soudure : soulever la torche d'un geste rapide, ne couper le gaz qu'aprés refroidissement de I'électrode.
2/27




e INVERTED 5000 @)

Combinaisons conseillées / affutage électrode

1 : Courant (A) @ Electrode (mm) @ Buse Débit
= @ fil (métal d’apport) (mm) (Argon I/mn)

T mm
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-160 2,4 11 7-8

Pour un fonctionnement optimal vous devez utiliser une électrode affitée de la maniére suivante :

d L = 3 x d pour un courant faible.
L = d pour un courant fort.

le L
PROTECTION THERMIQUE ET FACTEURS DE MARCHE

e Protection thermique : le voyant ® s’allume et la durée de refroidissement est de 1 a 5 mn en fonction de la
température ambiante.

Laisser I'appareil branché aprés soudage pour permettre le refroidissement.

Les postes décrits ont une caractéristique de sortie de type "courant constant". Leurs facteurs de marche selon la
norme EN60974-1 sont indiqués dans le tableau suivant :
INVERTER 5000

iy N

X% @| I max [ X% @ | | max
19% 160A 24% 160A

60% | 90A | 60% | 105A
100% | 75A | 100% | 95A
Note : les essais d'échauffement ont été effectués a température ambiante et le facteur de marche a 40 °C a été
déterminé par simulation.

ENTRETIEN

e L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée.

e Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre l'arrét du ventilateur avant de travailler sur
I'appareil. A l'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

e Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des
connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.

e Contrdler régulierement I'état du cordon d'alimentation. Si le cable d'alimentation est endommagé, il doit étre
remplacé par le fabricant, son service aprés vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter un
danger

NOS CONSEILS
o Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d'électrodes
- e Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le poste n'est pas utilisé.
e Laisser les ouies de I'appareil libres pour I'entrée et la sortie d'air.

SECURITE

Le soudage a l'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Protégez-vous
et protégez les autres.

Respecter les instructions de sécurité suivantes:

Rayonnements Protéger vous a l'aide d’'un masque muni de filtres conformes EN 169 ou

de l'arc : EN 379.

Pluie, vapeur d’eau,  Utiliser votre poste dans une atmosphére propre (degré de pollution < 3), a plat
humidité: et a plus d’'un metre de la piéce a souder. Ne pas utiliser sous la pluie ou la neige.

Choc électrique : L'INVERTER 5000 ne doit étre utilisé que sur une alimentation monophasée a 3 fils avec

neutre relié a la terre. Ne pas toucher les pieces sous tension. Vérifier que le réseau
d'alimentation est adapté au poste.

Chutes : Ne pas faire transiter le poste au-dessus de personnes ou d'objets.

Bralures : Porter des vétements de travail en tissu ignifugé (coton, bleu ou jeans).
Travailler avec des gants de protection et un tablier ignifugé.
Protéger les autres en installant des paravents ininflammables, ou les prévenir de ne pas
regarder |'arc et garder des distances suffisantes.

Risques de feu : Supprimer tous les produits inflammables de I'espace de travail. Ne pas travailler en
présence de gaz inflammable.
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Ne pas inhaler les gaz et fumées de soudage. Utiliser dans un environnement
correctement ventilé, avec extraction artificielle si soudage en intérieur.

Toute opération de soudage :

- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique,

- dans des lieux fermés,

- en présence de matériau inflammable ou comportant des risques d'explosion,
doit toujours étre soumise a l'approbation préalable d'un “responsable expert", et
effectuée en présence de personnes formées pour intervenir en cas d'urgence.
Les moyens techniques de protections décrits dans la Spécification Technique CEI/IEC
62081 doivent étre appliqués.
Le soudage en position surélevée est interdit, sauf en cas d'utilisation de plates-formes de
sécurité.

Fumées :

Précautions
supplémentaires :

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ces appareils.
Ne pas utiliser le poste pour dégeler des canalisations.
En soudage TIG, manipuler la bouteille de gaz avec précaution, des risques existent si la bouteille ou
la soupape de la bouteille sont endommagées.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Anomalies

Causes

Remédes

mma- Tig

L'appareil ne délivre pas de courant
et le voyant jaune de défaut
thermique est allumé ®.

La protection thermique du poste
s'est enclenchée.

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

L'afficheur est allumé mais I'appareil
ne délivre pas de courant.

Le cable de pince de masse ou
porte électrode n’est pas connecté
au poste.

Vérifier les branchements.

Le poste est alimenté, vous
ressentez des picotements en
posant la main sur la carrosserie.

La mise a la terre est défectueuse.

Controler la prise et la terre de votre
installation.

Le poste soude mal

Erreur de polarité

Vérifier la polarité conseillée sur la boite
d'électrode.

Lors de la mise en
I'afficheur indique

route,

La tension d'alimentation n'est pas
dans la fourchette 230 V

Vérifier votre installation électrique ou
votre groupe électrogene

Tig

Arc instable

Défaut provenant de I'électrode en
tungsténe

Utiliser une électrode en tungsténe de
taille appropriée

Utiliser une électrode en tungsténe
correctement préparée

Débit de gaz trop important

Réduire le débit de gaz

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

Zone de soudage.

Protéger la zone de soudage contre les
courants d'air.

Probleme de gaz,
prématurée du gaz

ou coupure

Contréler et serrer tous les raccords de
gaz. Attendre que I'électrode refroidisse
avant de couper le gaz.

L'électrode fond

Erreur de polarité

Vérifier que la pince de masse est bien
reliée au +

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (piéces et main d’'oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

= Toutes autres avaries dues au transport.

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

 Les incidents dus & un mauvais usage (erreur d'alimentation, chute, démontage).

= Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

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

- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)
- une note explicative de la panne.
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Thank you for choosing our product ! In order to take the most of your welder, please read the following instructions
carefully :

The INVERTER 5000 is, Inverter, portable welder, for covered electrode and TIG Lift in DC. It operates on a 230V
single-phase power supply. It allows welding with rutiles, basic, stainless steel and cast iron electrodes. In TIG, it
allows to weld most of metals except aluminium and alloys. It is protected for a use on electric generators (230V /+-
15%).

POWER SUPPLY — START UP

e This machine is delivered with a 230V socket /16A plug type EEC7/7. It must be plugged on a 230 V (50-60Hz)

with earth. The absorbed effective current (11eff) is shown on the machine, for maximal using conditions. 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. In
intensive use, preferably select a 20 A plug. The welder must be installed so that the mains plug is accessible.

The start-up is done by pressing the ON / STAND BY.

The device turns into protection mode if the power supply tension is over 265V for. To indicate this default, the

screen displays-. Once in protection mode, you have to unplug the device and plug it back on a socket

delivering the correct tension.

e These are A-class devices. They are designed to be used in an industrial or professional environment. In a
different environment, it can be difficult to ensure electromagnetic compatibility, due to conducted disturbances
as well as radiation.

e From 1st December 2010, the new standard EN 60974-10 will be applicable for INVERTER 5000 : Warning: these
materials do not comply with IEC 61000-3-12. If they are to be connected to a low-voltage mains supply, it is the
responsibility of the user to ensure they can be connected. If necessary consult the operator of your electrical
distribution system

ELECTRODE WELDING (MMA Mode)

o Apply the usual welding rules.
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
external temperature.

e Your machine is equipped with 3 specific functions to Inverters :

‘ The Hot Start ( adjustable mode, see below) 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 @ with the selector.
- Adjust the wished current (display ©®) using the key ®@.

Hot Start adjustments
Hot Start is adjustable: - from 0 to 60% within the limit of 160A.
To adjust the Hot Start, go through the following steps:
= Press the selector ® during 3 seconds.
= The inscription "HS" (Hot Start) starts blinking and a number appears.
= Set the required percentage ( display @) using keys @
= Valid the required figure by pressing the selector button ®
TIG LIFT WELDING

PRESS (OK)

The DC TIG welding requires a protective gas (argon).
Follow the steps as below :
1. Connect the earth clamp on the positive pole (+).
Connect a torch "valve" (refGYS. 044425) on the negative polarity (-).
2. Connect the pipe gas torch on the gas cylinder
3. Select TIG mode ® using the selector button ®.
4. Adjust the wished current (display @) using the keys @.
Advice : Take 30A/mm as a default setting and adjust according to the part to weld.

5. Set the gas flow on flewmeter of the gas cylinder, and then open the valve of the torch
6. To boot :

Touch a-Touch the electrode on the welding part | Lift ] b- Raise the electrode 2 to 5 mm
\ Ul TJ of the part to be welded
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7. At end of welding :raise the torch for a quick gesture, do not cut the gas only after electrode cooling.

Recommended combinations / Electrode grinding

1 : Current (A) @ Electrode (mm) @ Nozzle (mm) | Flow rate (Argon L/mn)
= @ wire (filler metal)
T mm
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-160 2,4 11 7-8

THERMAL PROTECTION & DUTY CYCLE

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

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

The welding unit describes an output characteristic of "constant current” type. The duty cycles following the norm
EN60974-1 (at 40°C on a 10mn cycle) are indicated in the table here below :

INVERTER 5000

iy =X

X% @| I max | X% @ | | max
19% 160A 24% 160A
60% 90A 60% 105A
100% 75A 100% 95A

Note : the overheating tests have been made at room temperature and the duty cycles at 40°C have been
determined by simulation.

MAINTENANCE

ADVICE

- e Remove the electrode from the electrode holder when you do not use it.

Refer all servicing to qualified personnel.

Disconnect the generator and wait until the ventilator stopped before working on the unit. Inside the device,
voltages and current are dangerous.

Regularly remove the steel cover and blow off the dust with compressed air. Let check the electrical connections
(with an insulated tool) and the insulations by qualified personnel.

Regularly control the state of the cord. If this supply cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer,
its after sales service or a similarly qualified technician to avoid any danger.

e Respect welding polarities and currents indicated on the electrode packaging

e Leave the inlets free to allow in/out air circulation.

SECURITY

The arc welding can be dangerous and leads serious injury, may fatal. Protect yourself and protect the
others.

Respect the following warnings:

Arc rays : Protect yourself thanks to a welding helmet in compliance with EN175 equiped with filters

in compliance with EN 169 or EN 379. Inform and protect by the same means any people
in the welding environment.

Rain, steam, The working environment must be clean (degree of pollution < 3) and protected

humidity : against rain. Put the appliance on an even place and at least at one meter from the parts
to be welded. Do not use them under rain or snow.

Electric shocks : The INVERTER 4000 must not be used on a single phase power outlet with 3-wire
grounded neutral. Do not touch live parts. Check that the supply system is suitable for the
post.

Moving : Do not underestimate the weight of the apparatus. Do not carry it over people or things.

Do not drop it. Do not set it brutally

Burns : Wear protective or fire-proof clothing (overalls, jeans).

Use some welder gloves and a fire-proof apron.
Protect the others by installing non flammable protection wall , or prevent the
others to not look at the arc and to keep a sufficient distance
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Fire risks :

Smokes :

Extraprecautions :

Suppress all flammable products from the working area. Do not works near flammable gas.

Do not inhale gas or welding smokes. If indoors ventilate the area well and/or use local

extraction ventilation equipment to remove fumes and gases.

Any welding operation :

- in environments with increased risk of electric shock,

- in confined spaces,

- in the presence of flammable or explosive materials
must be evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always be carried out in
the presence of other people trained to intervene in case of emergency.

Technical

protection measures MUST BE taken as described

SPECIFICATION "IEC 62081".
Welding in raised positions is forbidden unless safety platforms are used.

The persons carrying pacemaker have to consult a doctor before using these machines

Do not use the unit to thaw tubing.

In TIG welding, manipulate the gas bottle carefully. Indeed, there are risks if the bottle or the bottle

valve are damaged.

TROUBLESHOOTING

Anomalies

Causes

Remedies

The device does not deliver any current
and the yellow indicator lamp of thermal
defect ® lights up.

The welder thermal
protection has turned on.

Wait for the end of the cooling
time, around 2 minutes. The
indicator lamp @ turns off.

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

The cable of the earth
clamp or electrode holder

Check the connections.

K= is not connected to the
— welder.
s | If, when the unit is on and you put your The welding unit is not Check the plug and the earth of
& | hand on the welding unit's body, you feel | correctly connected to your electrical network.
& | tingling sensation. the earth.
Your unit does not weld correctly. Polarity error. Check the polarity advised on the
electrode packaging.
When starting up, the display indicates The voltage is not Have the electrical installation
during one second and turns off. included in the range checked.
230V +/- 15%
Instable arc Default coming from the | Use a tungsten electrode with the
tungsten electrode adequate size
Use a well prepared tungsten
electrode
Too important gas flow | Reduce gas flow rate
rate
E The tungsten electrode gets oxidised and | Welding zone Protect welding zone against air

tern at the end of welding.

flows

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

Increase post-gas duration

Check and tighten all gas
connections.  Wait  until  the
electrode cools down before

stopping the gas.

The electrode melts

Polarity error

Check that the earth clamp is really
connected to +
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Wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Markengerdt der Firma GYS entschieden haben und danken lhnen fir das
entgegengebrachte Vertrauen. Bitte lesen Sie sorgféltig vor dem Erstgebrauch diese Betriebsanleitung.

Die Inverter 5000 sind einphasige Inverter Schweigeréate, die fur das Schweiflen mit umhillten Stabelektroden und
WIG Lift mit Gleichstrom konzipiert wurden. Sie kénnen Rutil-, basische und Inox-, Gusselektroden schweil3en. Mit
der WIG Funktion kénnen die meisten Metalle verschweil3t werden, bis auf Aluminium und die Legierungen. Die
Gerate sind auch flr den Generatorbetrieb (230V +- 15% ) geeignet.

STROMVERSORGUNG-INBETRIEBNAHME

e Die Gerate Inverter 5000 werden mit einem 16A CEE7/7- Stecker geliefert [Anschluss: 230 V (50-60 Hz) + Erde]
und 400V/ 16A dreiphaseig Typ EN 60309-1. Prifen Sie ob die Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen
(Sicherungen und/oder Stromunterbrechung) mit dem Strom, den Sie beim Schweilen bendtigen,
Ubereinstimmen. In einigen Landern ist es notwendig, einen anderen Stecker zu verwenden (vorzugsweise 20 A
Stecker), um bei maximaler Belastung arbeiten zu kénnen.

Zum Starten drucken Sie auf die Standby/On Taste.

Steigt die Netzspannung Uber 265V, schaltet sich das Gerat zum Schutz selbstéandig aus. Dieser Fehler wird

auf dem Display mit [ angezeigt.

Bei dieser Anzeige missen Sie den Stecker aus der Steckdose ziehen. Sorgen Sie fir korrekte

Netzspannungsversorgung.

e Dieses GYS Geréat ist Klasse A und ist fir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet. In einem
anderen Umfeld ist die elektromagnetische Vertréaglichkeit schwieriger zu gewéhrleisten. Verwenden Sie das Gerat
nicht in R&umen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitét leiten kdnnen.

e ACHTUNG! Fir INVERTER 5000: Anderung der Norm EN 60974-10 ab 01. Dezember 2010! Diese Gerite
entsprechen nicht mehr der Richtlinie CEI 61000-3-12. Es liegt in lhrer Verantwortung zu uberprifen, ob die
Gerate fir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie sie an das Stromnetz anschlielen. Bei Fragen wenden Sie
sich bitte an den zustandigen Stromnetzbetreiber.

Schweien mit umhullten Elektroden (MMA Mode)

Wenden Sie die Ublichen SchweiB-Richtlinien an

e Nach dem Schweilen lassen Sie das Gerét eingeschaltet, bis sich die Maschine abgekuihlt hat

e Thermische Uberwachung: Wenn die thermische Uberwachung anspricht, dauert die Abkihlzeit je nach
AufRentemperatur zwischen 2 und 5 min.

Ihr Schweil3gerét ist mit drei speziellen Funktionen zur Verbesserung der Schwei3eigenschaften ausgerustet:
e Hot Start: Erhoht den Schwei3strom beim Ziinden der Elektrode.
e Arc Force: Erhoht kurzzeitig den Schweilstrom. Ein mdgliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am
Werkstiick wahrend des Eintauchens ins Schwei3bad wird verhindert.
e Anti Sticking: Schaltet den Schweilstrom ab. Ein Ausglihen der Elektrode wéhrend des moglichen
Festbrennens wird vermieden.
Auswahl der Betriebsart und der Stromstarke:

- Wahlen Sie die MMA Mode mit der Drucktaste @ PRESS 3"

- Wahlen Sie die gewiinschte Stromstérke (Anzeige @) mit der Drucktaste @ v
Anpassung Hot Start & Arc Force-Funktionen. M H 5__" 3l e e
Der Hot Start beim Inverter 5000 ist zwischen 0 und 100% —_—
einstellbar, die Stromgrenze liegt bei 190A. ' PRESET
Um den Hot Start einzustellen, gehen Sie bitte wie folgt vor: \L_tul) 40%

v
= Driicken Sie 3s lang die Taste ® = @ abwst
hd

= Die Meldung "HS" (Hot Start) blinkt, dann erscheint eine Zahl.
= Stellen Sie den gewtinschten Prozentsatz ( Anzeige @) mit Taste @ ein
= Bestatigen Sie den gewiinschten Wert mit der Taste ®

WIG KONTAKTZUNDUNG

PRESS (OK)

Der DC WIG SchweiBprozess erfordet Schutzgas (Argon).

Gehen Sie wie folgt vor:

1. SchlieRen Sie das Massekabel an die (+) SchweiBbuchse.
SchlieBen Sie den Brenner”Ventil”(Art.-Nr. GYS. 044425) an die (-) Buchse an.

2. SchlieBen Sie die Brennergasleitung direkt an die Gasflasche an.

. Wahlen Sie WIG Mode ® mit Hilfe der Drucktaste ©.

4. Stellen Sie den gewiinschten Strom (Anzeige ®) mit der Drucktaste @.
Hinweis: Als Faustregel gelten 30A pro Millimeter Werkstiickdicke.

w

5. Offnen Sie das Gasmanometer der Gasflasche und erst dann machen Sie das Brennergasventil auf
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6. Starten :

— [ Lif g
Touch a- Das Werkstulick mit der Elektrode N2 T—l b- Brenner hochheben 2 bis 5 mm
beriihren und Brennertaster driicken.  * Uber das Werksttick
7. Nach dem SchweiBen : Heben Sie den Brenner mit schneller Bewegung an. Das Gasventil erst zudrehen, nachdem
die Elektrode abgekihlt ist.

Empfohlene Schweil3einstellungen/ Elektrode schleifen

1 : Strom (A) @ Elektrode (mm) @ Duse (mm) Gasstréomung
= @ Zusatzdraht (Argon I/min)
T mm
0,5-5 10-130 1,6 8,7 6-7
4-7 130-160 2,4 11 7-8

THERMISCHE UBERWACHUNG & EINSCHALTDAUER

e Thermischer Schutz: Thermische Schutzanzeige schaltet ein und die Kuhizeit ist ungefahr 2 bis 5 Minuten
entsprechend externer Temperatur aktiv.

Lassen Sie die Maschine nach SchweiRende zur Abkiihlen am Netz angeschlossen.

Die Schweifmaschinen sind unter Gerate mit konstantem Strom-Ausgang beschrieben Die Einschaltdauerzeiten,
die der Norm EN60974-1 entsprechen (bei 40°C inerhalb von 10min), sind in den Tabellen unten erfasst.

INVERTER 5000

iy =

X% @[ I max | X% @ | | max
19% 160A 24% 160A
60% 90A 60% 105A

100% | 75A 100% 95A

Anmerkung: der Warmetest ist bei Raumtemperatur durchgefiihrt worden. Die Arbeitszyklen bei 40°C sind durch
Simulation festgestellt worden.

INSTANDHALTUNG

« Die Instandhaltungsarbeiten sollten nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefihrt werden.

e Trennen Sie die Stromversorgung des GYS Geréts und warten Sie bis der Ventilator sich nicht mehr dreht. Im
Gerét sind die Spannungen sehr hoch und deshalb geféhrlich.

e Nehmen Sie regelmaRig das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerédtes mit Pressluft. Lassen Sie
regelmaRig Prifungen des GYS Geréats auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Fachpersonal
durchfuhren.

e Prufen Sie regelméRig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn sie beschadigt ist, mufl sie durch den Hersteller,
seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.

o Liftungsschlitze nicht bedecken.

SICHERHEITSHINWEISE

Schweien kann gefahrlich sein und kann zu ernsthaften Verletzungen fuhren.
Schitzen Sie sich selbst und andere.
Beachten Sie die folgenden Sicherheitshinweise:

Lichtbogenstrahlung  Schitzen Sie sich mit einem Helm, der der EN 169 oder EN 379 entspricht.

Regen, Feuchtigkeit Benutzen  Sie lhr ~ GYS  Schweilgerat in  einem  sauberen Umfeld
(Umweltverschmutzungsfaktor < 3). Verwenden Sie es zudem nur auf ebenen Flachen
und halten Sie einen Mindestabstand von 1 Meter zum Werkstlck ein. Nicht bei Regen
oder Schneefall benutzen.

Elektrischer Schock Inverter 5000 darf nur mit einem einphasigen 230V Netz mit einer Schutzleitung benutzt
werden. Beriihren Sie niemals ein unter Spannung stehendes Teil.

Absturz Arbeiten Sie mit dem GYS Gerét nicht Uber Menschen oder anderen Objekten.

Verbrennung Tragen Sie feuerfeste Kleidung.

Arbeiten Sie mit Schutzhandschuhen.
Schutzen Sie die anderen durch Schwei3schutzwande.

Feuergefahr Entfernen Sie alle brennbaren Gegenstande aus dem Arbeitsbereich. Arbeiten Sie nicht im
Bereich entflammbarer Gase oder Flissigkeiten.
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Atmen Sie die Schweilgase und den entstehenden Rauch nicht ein. Arbeiten Sie nur an
gut bellfteten Arbeitsplatzen.

Rauch

Jede SchweiBarbeit:

- in R&umen, in denen ein erhohtes Risiko durch einen elektrischen Schock herrscht,

- in geschlossenen Raumen,

- in Gegenwart von brennbaren oder explosiven Material,

muss immer von einem verantwortlichen Experten genehmigt und in Gegenwart von
Notfall geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Technische SchutzmaBnahmen, welche in folgenden Spezifikationen CEI/IEC 62081
beschrieben werden, mussen durchgefihrt werden.

Schweien in Hohe, ausgenommen auf einer gesicherten Plattform, ist streng verboten.

Zuséatzliche Hinweise

Menschen mit Herzschrittmachern sollten vor Verwendung des Gerates ihren Arzt konsultieren.
Verwenden Sie das GYS Gerat nicht, um Leitungen aufzutauen.

Behandeln Sie beim WIG-Schwei3en die Gasflasche vorsichtig, da Gefahr besteht, wenn die Flasche
oder das Ventil beschadigt werden.

FEHLERSUCHE
Fehler Ursache Losungen

Das Gerdét liefert keinen Strom, und | Der Uberhitzungs-schutz Warten Sie ca. 2 min bis der

die gelbe Temperaturanzeige ® wurde ausgeldst. Kihlvorgang abgeschlossen ist.

leuchtet. Die Anzeige @ erlischt.

Die Anzeige ist eingeschaltet, das Masseklemme oder Uberpriifen Sie die Anschlisse.

Gerét liefert jedoch keinen Elektrodenhalter- Kabel

B | SchweiRstrom. sind nicht korrekt mit dem

— Gerat verbunden.

< | Sie spiiren ein Kribbeln beim Das Gerdt ist nicht richtig | Uberpriifen Sie den Netzanschlu und

= | Beriihren des Maschinengeh&uses | geerdet. die Erdverbindung

= | Die Maschine schweiRt nicht Falsche Polaritat. Uberpriifen Sie die vom Hersteller
korrekt angegebene Elektrodenpolaritat.

Beim Starten zeigt das Display AuBerhalb der Uberpriifen Sie die elektrische

folgendes Bild fur eine Spannungstoleranz 230V Installation

Sekunde an und schaltet danach +/- 15%

ab.

Unstabiler Lichtbogen. Schlechte Wolfram- | Benutzen Sie eine Wolfram-Elektrode
Elektrode. von entsprechender GréRRe

Benutzen Sie eine sauber angeschliffene
Elektrode.
Zu hohe Gasstromung. Reduzieren Sie die Gasmenge.

Die Wolfram-Elektrode oxidiert und | SchweiBumgebung. Schutzen Sie die SchweiBumgebung vor

= verfarbt sich am Ende des Wind oder Luftzug.

Schweilivorgangs dunkel. Fehler verursacht durch | Erhdhen Sie die Gasnachstromzeit
Gas—Nachstromen_ oder Uberpriifen Sie die Gasanschlisse.
defektes Gasventil

Die Elektrode gluht Falsche Polaritat Uberpriifen Sie, ob das Massekabel

wirklich an + Buchse angeschlossen ist.
GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieflich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12 Monate nach Kauf
angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten
erfolgen eine fir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund
erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss: Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgeméaBen Gebrauch, Sturz oder harte StoRe sowie durch
nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die in Folge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.
Keine Garantie wird fur VerschleiBteile (z.B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie bei Gebrauchsspuren Gibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschliefflich tiber den Fachhandel einschicken. Die
Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlags durch den
Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den Rickversand an den Fachhandler.
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DESCRIPCION

Gracias por su eleccion! Para sacar la mayor satisfaccion de su aparato, lea atentamente lo que sigue :

El INVERTER 5000 es un aparato de soldadura Inverter, portable, con ventilacién, para la soldadura con electrodos
recubiertos (MMA) y con electrodos refractarios (TIG Lift) en corriente continuo (DC). Funciona con la red electrica
monofésica 230V. En modo MMA, permite soldar todo tipo de electrodos: rutile, inox, hierro colado y basico. En
modo Tig, permite soldar la mayor parte de los metales excepto aluminio y sus aleaciones. Esta protegido para el
funcionamiento con grupos electrégenos (230 V +- 15%).

ALIMENTACION-PUESTA EN MARCHA

El aparato se vende con un enchufe 230V 16A de tipo CEEE7/7. Funciona con una instalacion eléctrica 230 V (50 -
60 Hz) CON tierra. La corriente efectiva consumida (Ileff) esta indicada sobre el aparato para asegurar
condiciones de uso méaximas. Comprobar que la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) estén
compatibles con la corriente necesaria en uso. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el enchufe para
permitir una utilizacién con condiciones méximas. En uso intensivo, preferir una red eléctrica 20A. El usuario debe
asegurarse de la accesibilidad del enchufe.

La puesta en marcha se efectua aprietando el botén « ON / STAND BY »®@.

El aparato se pone en proteccién cuando la tension de alimentacion supera los 265V. Para sefialar esta anomalia,
la pantalla indica

El funcionamiento normal se reanuda cuando la tensién de alimentacion vuelve a su campo nominal.

Estos aparatos son de Clase A. Son concebidos para un uso en un ambiente industrial o profesional. En un
entorno distinto, puede ser dificil asegurar la compatibilidad electromagnética, a causa de perturbaciones
conducidas tan bien como radiadas. No utilizar en un entorno con polvos metélicos conductores.

A partir del ler de diciembre de 2010, se modifica la norma EN 60974-10 aplicable para los INVERTER 5000.
Atencién : estos equipos no respetan la CEl 61000-3-12. Si se dedican a conectarse al sistema publico de
alimentacion de baja tension, es de la responsabilidad del usuario de asegurarse que pueden conectarse a éste. Si
es necesario, consultar al operador de su red de alimentacion eléctrica

SOLDADURA CON ELECTRODO RECUBIERTO (modo MMA)

Conectar los cables portaelectrodo y pinza de masa con los conectadores. Respetar las polaridades indicadas

sobre el embalaje de los electrodos.

Respetar las practicas clasicas de la soldadura.

Su aparato cuenta con 3 funcionalidades especificas a los Inverters :
El Hot Start procura una sobreintensidad a la cebora (modo regulable, ver més abajo).

- El Arc Force procura una sobreintensidad para evitar la pegadura cuando el electrodo entra en el bafio.

El Anti-Sticking le permite despegar facilmente su electrodo sin que se ponga roja en caso de
pegadura.

Puesta en marcha del modo MMA y reglaje de la intensidad:

Hot start & Arc force regulables:
El Hot Start puede regularse: de 0 a 60 % en el limite de 160 A
Para regular el Hot Start & Arc Force, seguir las etapas siguientes:

SOLDADURA TIG Lift (modo TIG)

- Elegir la posicion MMA @ con la tecla de seleccién ®
- Elegir la intensidad deseada (indicador @) gracias a las teclas ®@.

= Pulsar 3 segundos sobre la tecla de seleccion ®

= "HS" (Hot Start) parpadea y una cifra aparece

= Ajustar el porcentaje deseado (indicador @) gracias a las teclas @
= Validar el valor deseado pulsando la tecla de seleccion ®

La soldadura TIG DC requiere una atmosfera gaseosa (Argon).
Para soldar con el TIG, seguir las etapas siguientes:

1.
Conectar una entorcha « con vélvula » (ref 044425) con la polaridad negativa (-).
2.
3.
4.

Conectar la pinza de masa con la polaridad positiva (+).

Conectar el tubo de gas de la entorcha con la bombona de gas

Elegir la posicion TIG ® con la tecla de seleccién ©.

Ajustar la intensidad deseada (indicador @) gracias a las teclas @.
Consejo : Elegir como base 30A / mm y ajustar segun el metal que soldar,

. Regular el caudal de gas con el manometro de la bombona de gas y abrir la véalvula de la entorcha
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6. Para cebar :

PR — - 1
Touch a. tocar con el electrodo el metal que soldar Lift . b. levantar el electrodo de 2 a 5mm
N fJ del metal que soldar

7. Al final de la soldadura : levantar la entorcha con gesto rapido, cerrar el gas Unicamente tras enfriamiento del
electrodo.

Combinaciones aconsejadas / afiladura electrodoos

1 : Corriente @ Electrodo (mm) (%} Caudal
»A) = @ Hilo (metal de Boquilla | (Argon I/mn)
T mm aportacion) (mm)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-160 2,4 11 7-8

Para un funcionamiento optimal, debe utilizar un electrodo afilado de manera siguiente:

d L = 3 x d para una corriente débil.
L = d para una corriente fuerte.

L

l—

PROTECCION TERMICA ET FACTORES DE MARCHA

e Proteccion térmica: el indicador luminoso ® se enciende y la duracion del enfriamiento es de 1 a 5 mn segun la
temperatura ambiente.

o Dejar el aparato conectado después de la soldadura para permitir su enfriamiento.

e Los aparatos descritos tienen una caracteristica de salida de tipo « corriente constante ». Los factores de marcha
segun la norma EN60974-1 estan indicados en las tablas siguientes :

INVERTER 5000

T Y

X% @| I max | X% @ | 1 max
19% 160A 24% 160A
60% 90A 60% 105A

100% | 75A | 100% | 95A
Nota : los ensayos de calentamiento fueron realizados con temperatura ambiente y el factor de marcha a 40° fue
determinado por simulacion.

MANTENIMIENTO

e El mantenimiento deber ser realizado por una persona calificada.
e Cortar la alimentacion desconectando el enchufe de la toma y esperar la parada del ventilador antes de
empezar las reparaciones sobre el aparato. Al interior, las tensiones e intensidades son elevadas y peligrosas.

e A menudo, sacar la tapa y desempolvar con una pistola de aire comprimido. Aprovechar la ocasién para

comprobar por una persona calificada el estado de las conexiones electricas con una herramienta aislada.

e Controlar regularmente el estado del cable de alimentacion. Si éste esta dafiado, tiene que ser remplazado por
el fabricante, su servicio postventa o por una persona con calificacién similar, para evitar cualquier peligro.
NUESTROS CONSEJOS
‘ e Respetar las polaridades e intensidades de soldadura indicadas sobre los embalajes de electrodos

L]

Sacar el electrodo del portaelectrodo cuando el aparato no esta utilizado
e Dejar las aperturas del aparato libres para la aeracion.

SEGURIDAD

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar heridas gravas adn mortales. Es imprescindible
protegerse y proteger a los demas.

Respetar las instrucciones de seguridad siguientes :

Radiaciéon del arco :  Protegerse gracias a una mascara conforme a las normas EN 169 o EN 379.
Lluvia importante,

Vapor de agua, Utilizar su aparato en una atmdsfera propia (grado de polucién < 3), de plano y no mas
Humedad : alto que 1 metro de la parte a soldar. No utilizar bajo lluvia o nieve.
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GREENLINE

INVERTED 5000 ®

Choque eléctrico :

Caidas :
Quemaduras :

Riegos de fuego :
Humos :

Precauciones
suplementarias :

El INVERTER 5000 fue concebido para funcionar solamente con una alimentacion
monofasica con 3 fases + tierra. No tocar las partes bajo tensién. Comprobar que la red
de alimentacion esta adaptada al aparato.

El aparato no debe pasar por encima de personas u objetos.

Llevar ropa de obra en tejido ignifugado (cotdn, mono de trabajo o vaqueros).

Trabajar con guantes de proteccion y un delantal

Proteger a los demas instalando biombos de proteccion inflamables, o informandoles de no
mirar el arco y quedarse a distancias suficientes.

Suprimir todos productos inflamables de la area de trabajo. Las obras no pueden realizarse
en presencia de gas inflamable.

No inhalar los gases y humos de soldadura. Utilizar en un medio ambiente correctamente
ventilado, con extradores adaptados si se suelda en el interior.

Cualquiera operacion de soldadura :

- en lugares en los cuales existen importantes riesgos de choques eléctricos,

- en lugares cerrados,

- en presencia de material inflamable o sujetos a riesgos de explosién
siempre tiene que ser sometida a la aprobacién previa de un “responsable experimentado”
y ejecutarse en presencia de personas formadas para intervenir en caso de urgencia.
Es imprescindible aplicar los medidos técnicos de protecciones descritos en la
Especificacion Técnica CEI/IEC 62081.
Es prohibido soldar en posicion realzada, salvo si se utiliza una plataforma de seguridad.

Las personas con marcapasos tienen que visitar al médico antes de utilizar estos aparatos.

En modo TIG, manipular la bombona de gas con precauciones, existen riesgos si la bombona o la

No utilizar el aparato para deshelar las cafierias

valvula de la bombona estan dafadas.

ANOMALIAS, CAUSAS, REMEDIOS

Anomalias Causas Remedios
El aparato no libera ninguna ) A p
" P ; N Esperar el final del enfriamiento (mas o
corriente y el indicador luminoso La proteccion térmica del aparato se o )
- P . menos 2 mn). El indicador luminoso se
amarillo de defecto térmico esta ha puesto en marcha.
X apaga ®
encendido ®.
El indicador esta encendido pero el | El cable de pinza de masa o
aparato no libera ninguna portaelectrodo no esté conectado al | Comprobar los enchufes.
corrriente. aparato
=2 El aparato esta ahmentado.‘ Al poner La conexion con la tierra esta mal Comprobar la toma de tierra de su
}— | la mano sobre la tapa, se sienten ) -
. hecha instalacion
& picores.
& | El aparato no suelda bien Error de polaridad Comprobar la pc_)landad aconsejada
£ sobre el embalaje del electrodo

Durante la puesta en marcha del
aparato, el indicador indica

La tension de alimentacién no estd | Comprobar su red eléctrica o su grupo
entre 230 V +/- 15% electrégeno

Arco inestable

Utilizar un electrodo tungsteno con
tamafio adecuado

Utilizar un  electrodo  tungsteno
correctamente preparado

Defecto del electrodo tungsteno

(= Caudal de gas demasiado | . . .
— y Disminuir el caudal de gas
- importante
Area de la soldadura. Protfeger el area de soldadura contra las
corrientes de aire.
El electrodo tungsteno se oxida y se Comprobar y apretar todos los
empafia al final de la soldadura Problema de gas, o interupcion | empalmes de gas. Esperar que el
prematurada de gas electrodo se enfrie antes de cortar el
gas.

El electrodo funde

Comprobar que la pinza de masa esta

Error de polaridad bien conectada al +
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ONMUCAHUE

briarogapum Bac 3a BblOOp annapara Haluesi Mapkv! YTobbl MOIHOCTbIO UCIIONIb30BATL €0 BO3MOXHOCTH, [IOXA/IYVCTE,
UBYHNTE [AHHYIO MHCTPYKUMIO -

Inverter 5000 sBnsieTcs ManorabapuTHbIMM CBApOYHBIMM WHBEPTOPAaMM CO BCTPOEHHBIM BEHTUNSTOPOM ANs  CBapku
3NeKTpoAoM € obMaskoit (MMA) u Tyronnaskum snektpogoM (TIG Lift) Ha noctosiHHoM Toke (DC). OH paboTaeT Ha
0AHO(}A3HOM 3MEKTPUYECKOM MuTaHuu B 230B. Mpu cBapke MMA annapaT No3BONSIET BapuTb MO6bIM BUAOM 3MEKTpoAa: C
pyTWnoBoi 06Maskol (3neKTpoabl ANs CBapkM Ha MEPEMEHHOM TOKE), C OCHOBHOW 06MaskoW (3MeKTpoabl Ans CBapku Ha
NOCTOSIHHOM TOKE), 3NEKTPOAAMU A CBAPKM YyryHa, SNeKTPOAaMU A1 CBApKM HepXXaBetoLlel cTanm u ap. B pexwvme Tig,
OH BapuT 60IbLUY0 YacTb METAN/IOB 3a UCK/TIOYEHWEM aNIOMUHKS U ero crnaBoB. OH MOXET paboTaTb OT 3MeKTporeHepaTopa
(230B +- 15%).

MUTAHME — 3ANYCK B PABOTY

e [laHHble annapaTtbl NOCTaBAsIOTCA C 16A-0i Bunkon Ha 230B Tuna CEE7/7. AnnapaTbl AO/MKHbI 6biTb MOAKMIIOYEHBI K
posetke Ha 230 B (50 - 60 Mu) C 3A3EMJIEHUEM. Cuna nopTtebnsieMoro m3 anekTpuueckon cetm Toka (lleff) npwm
MHTEHCMBHOM WCMONb30BaHWW ykasaHa Ha annapate. MpoBepbTe COBMECTUMOCTb CUCTEMbI 3/IEKTPUYECKOTO NMUTaHUS U ero
3aWmTy (NpesoxXpaHuTenb W/MNK BbIKNKOYATENb) C AEUCTBUTENBHO MOTPEGNSEMbIM SNIEKTPUYECKUM TOKOM. B HEKOTOPBIX
CTpaHax MOXET BbiTb HEO6XOAMMO 3aMEHUTb PO3ETKY ANsi UCMOMb30BaHUs annapata C MakCUManbHOWM MOLYHOCTbIO. [Ans
MHTEHCMBHOMO MCMOMb30BaHUSA XXenaTeNlbHO MoakmiounTb annapat k 20A ceTu. Monb3oBaTento cnegyet ybeauTbCs UTO
LwTencenbHas poseTka AOCTyMnHa.

e 3anyck B pob0Ty OCYLLECTBASETCS HaXaTUEM Ha KHOMKY « ON / VEILLE »®@.
3awwmTa cpabaTbiBaeT U OCTaHaBNMBaeT annapaT, €ClM HanpsbkeHue nuTaHusi npesbllwaeT 265B. [ns o6o3HaueHus
[@HHOro AelcTBUSI 3KpaH aduiumpyet Kak Tor-npmxeﬂme BO3BPALLAETCS B HOPMaslbHbI pexuM, annapat
BO306HOBNSIET paboTy.

e 3T annapaTbl oTHocsTCs K Knaccy A. OHM CO3AaHbl A1t UCTIONb30BaHUs B MPOMBbILUAEHHOW U NpodeccoHanbHol cpeae.
B ntoboii apyroii cpeae eMmy 6ynAeT CNOXHO 06ecneunTb 3NEeKTPOMAarHUTHYIO COBMECTUMOCTb W3-33 KOHAYKTMBHBIX W
MHAYKTUBHBIX NOMeX. He Mcnonb3oBaTh B cpeae COAEPXaLlel METaIMYECKYHO MNblb-NPOBOAHMK.

e HauuHas c 1 [ekabps 2010, nameHeHus HopMbl EN 60974-10 6yayT npuMeHsTbcs K INVERTER 5000 : BHuMaHwue! 310
obopynoBaHue He cootBeTcTByeT CEI 61000-3-12. AnnapaTbl AO/MKHbI ObiTb MOAKMIOYEHbI K OBLIECTBEHHOW CUCTEMe
NUTaHNA HU3KOTO HAMPSXKEHWS, MONb30BaTeNb AO/MKEH YAOCTOBEPUTLCS, YTO annapaT MOXET ObiTb MOAKMOYEH B CETb.
Mpyn HEOBXOANMMOCTM NPOKOHCYIbTUPYWTECH Y BALLErO SHEPrOCMCTEMHOIO OnepaTopa.

CBAPKA 3JIEKTPOJOM C OEMA3KOW (pexum MMA)

o [MogkntounTe kabenb 3NEKTOPOAOAEPXKATENS U 3aXKMMa Macchl B KOHHeKTOpbl. CobniogaiTe MOMSIPHOCTb yKa3aHHYIO Ha
YMaKoBKe C 371eKTPoAaMU.
o CnepyiiTe 06LLENPUHSATLIM NpaBKUIaM CBapKM.
e Baw annapat cHabXeH 3 (hyHKUMAMM CBOWCTBEHHBIMU MHBEPTOPY:
Hot Start (perynupyembiii peXuM, CM HIKE) BbIAAET UMIYSLC BLICOKOTO TOKa (MO CPAaBHEHMIO C TOKOM CBapkw) B
MOMEHT MNoXwura ayrv
- Arc Force BblJaeT CBEPXTOK MPENSTCTBYIOLMIA NPUBAPUBAHUIO 3N1EKTPOZA B MOMEHT €ro MorpyXeHusi B XUAKWIA

meTann
Anti-Sticking No3BONSET Nerko OTAENWUTb 3NEKTPOA HEe Bbi3blBasi €ro NpUBapvBaHUA B Crlyyae 3aMblKaHus
3NeKTpoAa Ha 3emsio
AKTMBUpOBaHMue pexxmMma MMA 1 perysimpoBKka UHTEHCMBHOCTH:
- BblbpaTb no3uumio MMA @ ¢ NOMOLLBIO KHOMKK ®
- OTperynupoBaTb >enaeMyko UHTEHCUBHOCTb (MHAMKATOP @) C NMOMOLLBIO KHOMOK @.
Perynupyemble Hot start n Arc force:
Hot Start perynupyetcs: ot 0 go 60% B npeaenax 160A.
[insa perynupoBkun Hot Start ut Arc Force cnegyite cneayiowmMm sTanam:

= HaxaTtb 3 cekyHAbl Ha KHOMKy ®
= Hagnucb "HS" (Hot Start) muraeT v 3aTem nosiBnsieTcs umdpa.
= YKaxuTe >Xenaemoe MNpOLEHTHOe COOTHOWeHWe (MHaukatop @) C

v
MOMOLLIbIO KHOMOK @ © @ abwst
hd

= [loaTBepaute Bbl6paHHOe 3HayeHne HaxxaTueM KHomnkn ®

PRESS (OK)
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CBAPKA TIG Lift (pexxum TI1G) (AproHoayrosasi CBapka)

Ceapka TIG DC (npu NOCTOSIHHOM TOKe) TpebyeT UCMOob30BaHMS 3aLMTHOMO rasa (AproH).
[insa capku B pexume TIG, cneayiTe cneayiowmM sTanam:
1. MoakoumnTe 3aXKMM MaCChl Ha MOMOXMUTENbHYIO NONSAPHOCTb (+).
2. MopacoeauHuTe ropenky ¢ BeHTuneM (apT. 044425) K oTpULATENbHOM NONSPHOCTK (-).
3. MoacoeaunHuTe ra3osyto TPybKy ropenkun k rasoBomy 6annoHy
4. BoibepuTe nosvumio TIG @ € NOMOLLBIO KHOMKK ©.
5. OTperynupyiTe xenaemyto cuny Toka (MHaukaTop @) C NOMOLLbIO KHOMOK @.
Haww coseT: B3sTb 3a ocHOBY 30A / MM M HacTpOWTbL B 3aBUCMMOCTY OT CBapMBAEMoii AeTanu
6. OTperynupyiiTe pacxof rasa Ha peayKTope rasoBoro 6anioHa 1 OTropoiTe BEHTU/b Ha ropesnke
7. Ons noxura ayru:

. Touch ! i | Lift I
a- KOCHWTECh AeTanu 3NeKTPOAOM L 7% T_a b- nogHuMKTE 2neKTpoa Ha 2-5MM

OT CBapuBaeMoWi feTanu
8. OKOHYaHVe CBapKWU: NOAHATb rOpenky 6bICI'prM ABWMXEHMEM, OTK/TIOYUTD a3 TOSIbKO MoCne OXNaXAeHUs an1ekTpoaa.

CoBeTyeMble KOM6MHaUMKM / 3aTaunBaHue aneKkTpoaa

i : Tok (A) @ dnekTpoa (MM) @ Conno | Mopauva rasa
= & npoBoJsiOKa (Mmm) (AproH
T mm (npucaa. metann) n/MuUH)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8

NS ONTUMaNbHOTO (YHKLMOHMPOBAHWS Bbl AOMKHbI UCMOMb30BaThb 3MEKTPOA, 3aTOUEHHBIN CNeayIoWMM 06pasoM:

d L = 3 x d ansa cnaboro Toka.
L = d ANns cUnbHOro ToKa.

L

l—

TEPMO3ALLUTA U NPOAO/DKUTEJIbHOCTb BKJTFOYEHUSA (MB%)

e Tepmo3awuTa : namnoyka ® 3aropaeTcs M anmapaT OocTbiBaeT OT 1 A0 5 MWMHYT B 3aBMCMMOCTM OT TemnepaTtypbl
OKpYy>atoLLeit cpeabl.

e OcTaBbTe annapaT BK/IIOYEHHbIM NOCNE CBapKu ANs TOro, YTObbl OH OCTbIN.

o OnucaHHble annapaTbl MMEKT "MOCTOSIHHBIN TOK" Ha BbIxoAe. VX MPOAO/IKUTENBHOCTb BKIOYEHUS MO HOpMe EN60974-1
yKasaHbl B HxXecneayowmx Tabnuuax :

INVERTER 5000

iy =N

X% @| I max [ X% @ | | max
19% 160A 24% 160A

60% 90A 60% 105A

100% | 75A | 100% | 95A .
MpuMeyaHune : UCnbITaHUs Ha HarpeeaHve Bbinn peann3oBaHbl NpU TeMmnepaType okpyxatowen cpeabl, u MNB% npu 40 °C

6bin onpeaeneH MeToaoM UMUTALMOHHOIO 3KCNEPUMEHTa.

YX0A4 U OBC/TY)XXUBAHUE

o O6cnyxuBaHue annapata A0/MKHO NMPOU3BOANUTCS TOMbKO KBANTUGULIMPOBAHHBIM NEPCOHANOM.
e Bcerpa oTknioyaiiTe annapaT OT CETW, AOXKAUTECH OCTAHOBKU BEHTUNSTOPOB. TOKM M HAMpsXEHWs| BHYTPU annapata
3HAUUTENbHBI U NPEACTABSOT ONACHOCTb.
e PerynspHo CHuMaliTe KpbllKy anmnapata M ouuwaiTe ero oT nbin. [lofb3ysicb cnyyaeMm, obpaTuTech K
KBapUULIMPOBAHHOMY CMELManuUCTy ANsi NPOBEPKU KOHTAKTOB COEAMHEHMI C MOMOLLIbIO M30/IMPOBAHHOTO MHCTPYMEHTa.
e HeobxoaMMo NpOBEPSTL PErynsipHO COCTOSIHWE 3MEKTPUYECKOrO WHypa. Ecnu anekTpuyeckuii kabenb NOBpeXaEH, TO
OH J0/KeH BbITb 3aMEHEH U3rOTOBUTENEM, €ro NOCNENPOAAXKHBIM OTAENOM WU KBaNMMULMPOBaHHBIM NEPCOHanoM, BO
136eXXaHne BCAKOIM OMacHOCTU.
HALLI COBETbI
‘ o CobniopaiiTe NONSIPHOCTU M TOKK, YKa3aHHbIe Ha KOpoBKax C 3NeKTpoaamMu.

e BbiHbTE 3NEKTPOA U3 3NEKTPOAOAEPXKATENSA, KOr4a annapaTt He UCNOJIb3YyeTCs.
e OcTtaBbTe Wenu annapaTa OTKPbITbIMK ANA cB060AHOIO NpoXoXaeHsa Bo3ayxa.
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INVERTE 5000

TEXHUKA BE3ONACHOCTU

Sn1ekTpogyroBas cBapka MOoXeT 6blTb 0flacHa A/19 340POBbA M XHN3HH.
3awmTuTe cebs M OKPYXKAIOLWMX, MPUMUTE MEPDI MPOTUB:

WUsnyueHwnii ayrun:

CuUnbHOro AoXAS,
BOASIHbIX NapoB,
BJIAYKHOCTH :
dnekTpoyaapa :

MNapeHwii:
OXKoros:

Moxapa :
ObiMa :

[AononHuTtenbHble
Mepbi
NMpepocropoxHocTh:

3aWwmuTuTe cebs C MOMOLLBID Macky, CHabXeHHOW anbTpamu, COOTBETCTBYIOWMMU HOpPMaM
EN 169 vnm EN 379.
Vicnonb3yiiTe Ball annapaT B YMCTOW aTMocdepe (YpoBeHb 3arpsisHeHust < 3), Ha
N/10CKOV NOBEPXHOCTU U He 6nnxke, YeM B 1 M OT CBap1BaeMoii feTanu.
He ucnonb3osaTtb annapaT noa AOXKAEM U CHEroM

Inverter 5000 pomkeH GbiTb MOAKIIOYEH K OAHOMA3HOW CeTU C 3a3emneHueM. He kacauTtech
[eTanei noa HanpsbkeHueM. Y6eauTech, YTO UCMONMb3yeMasl BaMW CETb MOAXOAUT ANl JAHHOro
annaparta.
He nepeHocuTe annapat Haj Ml0AbMU UK 06beKTaMu.
HapeBsaiite pabouyio opexay W3 OFHEYNOpHOM TKaHM (X/IOMOK, [XKMHCOBasi TKaHb MWW
cneuoaexaa).
PaboTaiiTe B 3alMTHbIX NepYaTKax U HecropaeMoMm dapTyke.
3alnUTUTE OKPYXKalOLWMX, YCTAHOBUB HECrOpPaeMble OrpaXxAeHust UK NonpocuTe UX He CMOTPETb
Ha [yry u npuaepxusaTbcs 6@30nacHOro paccTosHus.
YpnanuTe Bce BoCnnaMeHsieMble BeLLM U3 30HbI cBapkW. He paboTaiite B cpeAe roproumx rasos.
He BabixaifTe rassl WM AblM, NpOM3BOAMMbIE CBapkoW. Wcmonb3oBaTh anmnapaT B XOPOLIO
NpOBETPUBAEMOM MOMELLEHWUM, C UCKYCTBEHHOW BEHTUSLMEN, NPU CBapke BHYTPW 3aKpbITOro
nomelLleHus.
Jiobble cBapoyHble paboThl :

- B MOMELLEHWSX C NOBbILIEHHbIM PUCKOM 371EKTPOLLIOKA,

- B 3aKPbITbIX MOMELLEHMSX,

- OKOJI0 BOC/IAMEHSIIOLLMXCS MU B3pbIBYATbIX MaTEPUAnos,
[OMKHbI 6bITb BCEraa  MpeABapuUTENbHO MOATBEPXKAEHbl OTBETCTBEHHbIM CMELManuCToM U
peann3oBaHbl B MPUCYTCTBMM OBYYEHHOro MepcoHana, AN CPOYHOrO BMeELIaTeNbCTBa B Clyyae
HeobxoanMMoCTu.
TexHuyeckne Mepbl 6e30MacHOCTM, onucaHHble B "TexHuyeckux Xapaktepuctukax" CEI/IEC
62081 pomkHbI 6bITb CcobntoaeHbl. CBapKa B CBEPXBLICOKOM MOMOXEHUM 3anpelueHa, Kpome
C/ly4aeB C UCMOMb30BaHNEM 3aLUMTHBIX NNaThopM.

JInua, ucnonb3yoLwme 31eKTPOKapANOCTMMYISITOPbI, AOJHKHbI NPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Y Bpaya nepea

He ucnonb3yiiTe annapar Ass pa3MopaKuBaHUsl KaHAJIM3aLUMiA.
MNMpwu cBapke TIG 0CcTOpOXKHO o6palaiTech C ra3oBbiM 6a//IOHOM, CyLECTBYET ONAaCcHOCTb B CJly4yae

paboToii c AaHHbLIMM annapaTamMu.

nospexaeHus 6ann0Ha UM ero BEHTUASA.
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GREENLINE

INVERTE 5000

AHOMAJINM, BO3MOXXHbBIE NMPUYMHbI, BAPUAHTbI PELLUEHWIA

AHomanuun

BO3MOXHbI€ MPUYMUHDI

PeweHnsa

AnnapaT He BblAaeT CBapOYHbIi
TOK, NPV 3TOM FOpUT KeNTas
Namna MHAWKaTopa TEpMO3aLUMTI

CpaboTana Tennosas 3almTa
annapara.

XKanTte oxnaxaeHus B TeYeHne
NpUGAN3NTENBHO 2 MUHYT, A0
BbIK/TIOYEHNS NaMnbl MHAVKaTOpa.

®. JlaMmnouka ® BbIKIMYNTCS.
Kabenb 3axuma mMacchbl unm
AepxxaTens anekTpoaa He
COefiMHEeHbI C annapaTomM.

[vcnneii ropuT, HO annapart He
nogaer TokK.

MpoBepbTE MOAKIOYEHNE CBAPOUHBIX
Kabeneit.

Annapat Bk/toYeH. Bbl oulyliaete
nokasnblBaHve Npy NPUKOCHOBEHWUM
K Kopnycy.

lMpoBepbTE PO3ETKY U 3a3eMNieHne

Annapat He 3a3eMneH.
Ballero annaparta.

mma- Tig

CBepbTe NONSPHOCTb C
pEKOMEHAALIMAMM Ha KOPOBKe C
3M1EKTPOAAMM

IMpoBepbTE 3NEKTPUHECKYIO NPOBOAKY
WY reHepaTOPHYIO YCTaHOBKY
Mcnonb3yiite BoNbhPaMOoBbIi 3MeKTPOA
noaxoasiiero pasmepa

Mcnonb3yiiTe  NpaBunbHO  MOATOTO-
BNIEHHBIV BOMIbGPAMOBBIN 3N1eKTpoa
YMeHbLUMTb Nogady rasa

3aWnUTUTb 30HY CBApKM OT CKBO3HSIKOB.
MpoBepUTL W 3aTsHYTb BCE rasoBble
coeanHeHus. MopoxaaTb Korga
3NEKTPO OCTHIHET U MOCAe 3TOro
BbIK/IOYMTb ras.

AnnapaT BapuT C TPyAOM OwmbKa NonsipHOCTH

Mpn  BKIOYEHUM
BblCBEYMBaeTCs

Ha aucninee | Hanpsbkenne nutanus 6onblue nam

MmeHblue 230 B +/- 15%

ecekT BoNb(paMoBOro anekTpoaa
HecTtabunbHas ayra Red bp POA

Tig

CNVWIKOM cunbHas nogava rasa
30Ha cBapKu.

BonbdhpaMoBbIi  3NEKTPOA  OKUC-
NSIETCS U TYCKHEET B KOHLE CBapKu

Mpobnema nogaun rasa, wiM ras
6bl1 OTK/TIOYEH CAINLIKOM paHO

Tig

MpoBepuTb,  4YTO  3aXUM Macchl

OneKTpoA NNaBmTCs
NOLACOEAMHEH K +

Owwnbka nonsipHoCTH

AEKJTIAPALIMSA O COOTBETCTBUW:

Gys 3asBnseT, 4To CBapoyHble annapaT Inverter 5000 npou3BeAeH B COOTBETCTBUMM C AvpekTMBamu Espocorosa
2006/95/CE 0 HM3KOM HanpsbkeHun oT 12/12/2006, a Takoke ¢ aupektuBamm CEM 2004/108/CE oT 15/12/2004.

[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOB/IEHO B COOTBETCTBMM C COrNlacoBaHHbIMU HOopMamu EN60974-1 2005 r, EN 50445 2008 r,
EN 60974-10 2007 r.

Mapkuposka EC HaHeceHHa B 2007 r.

21/11/2016

Société GYS

134 BD des Loges
53941 Saint Berthevin

Nicolas BOUYGUES
Président Directeur Général
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BESCHRIJVING

Het Inverter 5000 lasapparaat is een draagbaar geventileerd Inverter lasapparaat, geschikt voor het lassen van
beklede elektroden (MMA) en niet-afsmeltende elektroden (TIG Lift) in gelijkstroom (DC). Het lasapparaat moet
aangesloten worden op een enkelfase 230V stroomvoorziening. In MMA last het apparaat ieder type elektrode :
rutiel, rvs, gietijzer, basisch. In TIG last het apparaat de meeste soorten elektroden,behalve aluminium en
aluminium-legeringen. Het apparaat is beveiligd bij gebruik met generatoren. (230 V +- 15%).

STROOMVOORZIENING - OPSTARTEN

e Het apparaat wordt geleverd met een 230V 16A elektrische aansluiting, type CEE7/7. Het moet aangesloten
worden op een 230 V elektrische installatie (50 - 60 Hz) MET GEAARD stopcontact. De effectieve stroomafname
(Ileff) is aangegeven op het toestel voor maximaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en zijn
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. Gebruik, bij intensief gebruik, bij voorkeur een elektrische installatie van 20A. De
gebruiker van het toestel moet ervoor zorgen dat de elektrische aansluiting van het toestel toegankelijk is.

e Voor het opstarten, druk op de knop « ON / STAND-BY »

e Het lasapparaat bereikt de thermische beveiliging als de netspanning hoger is dan 265V. Bij dit defect toont het
display
Het toestel gaat weer normaal functioneren wanneer de netspanning zijn nominale waarde weer bereikt.

e Dit klasse A lasapparaat is ontworpen voor gebruik in een professionele of industriéle omgeving. In een andere
omgeving kan het vanwege geleidingen of stralingen moeilijk zijn om de elektromagnetische comptabiliteit te
garanderen. Het apparaat is niet geschikt voor gebruik in ruimtes waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.

e Vanaf 1 december 2010, wijziging van de norm EN 60974-10 betreffende de INVERTER 5000 : Waarschuwing :
deze apparaten voldoen niet aan CEl 61000-3-12. De gebruiker heeft de verantwoordelijkheid om de
comptabiliteit van de machine te controleren, voordat de aansluiting aan de lage netspanning plaatsvindt. Neem,
indien nodig, contact op met uw stroomleverancier.

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA)

e Sluit de kabel van de elektrode-houder en de massakabel aan aan de aansluitingen. Respecteer de polariteit zoals
aangegeven op de elektrode verpakking.

e Volg de gebruikelijke lasregels op.

e Uw toestel is uitgerust met 3 specifieke Inverter-functies :

- Hot Start (instelbaar, zie hieronder) geeft een hoge stroom-intensiteit bij het opstarten van het lassen.

Arc Force, geeft een hoge stroom-intensiteit af die plakken vermijdt wanneer de elektrode in het smeltbad
komt.

Anti-Sticking, vergemakkelijkt het losmaken van de elektroden bij het vastplakken, zonder uitgloeien van de
elektrode.

Activeren van de MMA modus en instellen van de intensiteit :
- Kies de MMA @ stand met behulp van de selectie-knop ®
- Stel de gewenste intensiteit in ( display @) met behulp van de toetsen @.

Instelbare Hot Start :
De Hot Start functie is instelbaar : van 0 tot 60 %, binnen de grenzen van 160 A m
Voor het instellen van de Hot Start, volg de volgende stappen : B
. Druk gedurende 3 seconden op de selectie-knop. ®
. "HS" (Hot Start) knippert, en er verschijnt een nummer
. Stel het gewenste percentage in (display @) met behulp van de toetse
. Druk op de selectie-knop om de gewenste waarde in te stellen ®

TIG Lift LASSEN (TIG stand)

Bij TIG DC lassen moet altijd een beschermgas gebruikt worden (Argon).
Voor het TIG lassen, volg de volgende stappen:
8. Sluit de aardklem aan op de positieve pool (+).
Sluit een toorts met "ventiel" aan (art. code GYS. 044425 ) op de negatieve polariteit (-).
9. Sluit de gasslang van de toorts aan op de gasfles.
Nb : Bij sommige toortsen moet de slang af worden gesneden voor de moer.
10. Kies de positie TIG ® met behulp van de selectieknop.®
11. Stel de gewenste intensiteit in (display®) met behulp van de toetsen®.
Advies: Neem 30A/mm als standaardinstelling,en pas dit aan aan het te lassen werkstuk.
12. Regel eerst de gasstroom met de gasaansluiting van de gasfles, open daarna het ventiel van de toorts.
13. Boogontsteking

ft
T“"‘h a- raak het te lassen voorwerp aan met de (tﬁ J b- til de elektrode op, 2 tot 5 mm
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van het te lassen voorwerp
Aan het einde van de lasprocedure : beweeg snel de toorts omhoog, en sluit de gastoevoer pas af na het
afkoelen van de elektrode.

Geadviseerde combinaties / elektrode slijpen

" : Stroom (A) I Elektrode (mm) & Nozzle Gasstroom
= gdraad (mm) (Argon I/mn)
T mm (lastoevoegmateriaal)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-160 2,4 11 7-8

Voor optimaal gebruik dient u de geslepen elektroden als volgt te gebruiken :

d L =3 xd voor zwakke stroom.
L =d voor hoge stroom

L
THERMISCHE BEVEILIGING EN VERMOGENSFACTOR

e Thermische beveiliging: Het lampje ® gaat aan, de afkoel-periode duurt van 1 tot 5 mn, afhankelijk van de
omgevingstemperatuur.

Na het lassen, het toestel aangesloten laten zodat het kan afkoelen.

De beschreven lasapparaten hebben een uitgaande eigenschap van "constante stroom”. De vermogensfactor
volgens de EN 60974-1norm is vermeld in de onderstaande tabel:
INVERTER 5000

iy Y

X% @[ I max | X% @ | | max
19% | 160A | 24% | 160A
60% | 90A | 60% | 105A
100% | 75A | 100% | 95A
NB: de thermische tests zijn uitgevoerd bij normale temperatuur en de vermogensfactor bij 40 °Cis door simulatie
bepaald.

ONDERHOUD

o Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel gedaan worden.

e Haal de stekker eruit om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht tot de ventilator stilstaat. De
spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

e De motorkap regelmatig afnemen en hem met een blazer stofvrij maken. Maak gebruik van deze gelegenheid
om met geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd
personeel.

e Controleer regelmatig het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn
reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden

ADVIES
- o Respecteer de polariteit en de lasstroom aangegeven op de elektrode verpakking
L]

Haal de elektroden uit de elektrodehouder wanneer het apparaat niet gebruikt wordt.
e Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

VEILIGHEID

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken. Bescherm
uzelf en bescherm anderen.

Neem voorzorgsmaatregelen tegen:

Bestraling Bescherm uzelf met een masker dat uitgerust is met de filters EN 169 of

van elektrische boog: EN 379

Regen, stoom, Gebruik uw lasapparaat in een schone atmosfeer (verontreinigingsgraad < 3), en op een
vlakke ondergrond

vochtigheid: en op meer dan 1 meter afstand van het te lassen stuk. Niet gebruiken bij regen of
sneeuw.

Elektrische schok: Het INVERTER 5000 lasapparaat mag alleen aangesloten worden op een enkelfase

stroomvoorziening met geaarde stekker. Raak de onderdelen die onder spanning staan
niet aan. Controleer of de netspanning geschikt is voor het toestel.

Vallen: Til nooit het apparaat boven personen of dingen.
Brandwonden: Draag brandwerende werkkleding (katoen, overall of jeans).
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Brand risico:

voorzorgsmaatregelen :

Draag beschermende handschoenen en een brandwerend schort.

Bescherm anderen door niet-ontvlambare schermen te installeren op de werkplek, of door
mensen te waarschuwen om niet naar de boog te kijken en voldoende afstanden te
houden.

Haal alle ontvlambare producten van de werkplaats weg. Werk nooit als ontvlambaar gas
aanwezig is.

Adem het gas en de lasrook nooit in. Werk in een goed geventileerde ruimte; Gebruik,
wanneer er binnen gelast wordt, een lasrookafzuigsysteem.

Elk laswerk:

- in een omgeving met een verhoogd risico op elektrische schokken,
- in gesloten ruimtes,
- in aanwezigheid van ontvlambare of explosieve materialen,
moet vooraf door een "expert supervisor" worden geévalueerd, en moet altijd uitgevoerd
worden in aanwezigheid van mensen die opgeleid zijn om in te kunnen grijpen bij
noodgevallen.
De technische beschermingsmaatregelen MOETEN worden getroffen zoals beschreven in
de TECHNISCHE BESCHRIJVING " CEI/IEC 62081 ".
Lassen in de hoogte is verboden, behalve als gebruik wordt gemaakt van
veiligheidsplatforms.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.

Bij TIG lassen moet er voorzichtig met de gasfles omgegaan worden; het kan gevaarlijk zijn als de fles

Niet geschikt voor het ontdooien van leidingen.

of de flesklep beschadigd is.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Afwijkingen Oorzaken Oplossingen

defect brandt®.

Lasapparaat levert geen stroom en
geel lampje van de thermische

Wacht ongeveer 2 minuten tot het
lasapparaat afgekoeld is. Lampje ®
gaat uit.

De thermische beveiliging van het
apparaat is in werking.

De display staat aan maar het
lasapparaat levert geen stroom.

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

mma- Tig

plaatwerk aanraakt.

Het apparaat wordt gevoed, een
tinteling is voelbaar als u het De aarde-aansluiting is defect.

Controleer het stopcontact en de
aarding van uw installatie.

Controleer de geadviseerde polariteit,

lasproces

Het toestel last niet goed. Verkeerde polariteitsaansluiting zoals aangegeven op de elektrode-
doos.
Bij het opstarten wmﬁ De voedingsspanning ligt niet Controleer uw elektrische installatie of
volgende aangegeve binnen het bereik 230V uw generator
Gebruik de goede maat
Defect komt vanuit de | wolfraamelektrode
Instabiele lasboog wolfraamelektrode Gebruik een correct geprepareerde
wolfraamelektrode
Te hoge gastoevoer Reduceer de gastoevoer
9 Laszones. Bescherm de laszone tegen tocht
= | De wolfraamelektrode oxideert en Controleer alle gasaansluitingen en

bezoedelt aan het einde van het | Probleem met gas of te vroege | draai ze goed aan. Wacht tot de

afsluiting van de gastoevoer elektrode is afgekoeld voor u de
gasstroom afsluit.

Elektrode smelt

Controleer of de massakabel
Verkeerde polariteitsaansluiting aangesloten is aan de positieve (+)
aansluiting.

VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING:

Gys verklaart dat het INVERTER 5000 lasapparaat voldoet aan de eisen van de lage spanningsrichtlijnen 2006/95/CE
van 12/12/2006, en aan de richtlijnen CEM 2004/108/CE van 15/12/2004.

Deze conformiteit wordt gerealiseerd door het respecteren van de geharmoniseerde normen EN 60974-1 van 2005,
EN 60974-10 van 2007 en EN 50445 van 2008.

De CE markering is in 2016 toegebracht.

20/27



i

e INVERTED 5000 @)

DESCRIZIONE

L'inverter 5000 é undispositivo di saldatura Inverter, portatile, ventilato, per saldatura a elettrodo rivestito (MMA) e
a elettrodoo refrattario (TIG Lift) in corrente continua (DC). Funziona con alimentazione elettrica monofase 230V. In
MMA, salda tutti i tipi di elettrodo : rutilo, inox, ghisa, basico. In Tig, salda la maggior parte dei metalli escluso
I'alluminio e le sue leghe. E' protetto per il funzionamento su gruppi elettrogeni (230 V +- 15%).

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

e |l dispositivo di saldatura éfornito con una spina 230V 16A di tipo CEE7/7. Deve essere collegato ad una rete
elettrica 230 V (50 - 60 Hz) CON messa a terra. La corrente effettiva assorbita (I11eff) per le condizioni d'uso
ottimali & indicata sul dispositivo. Verificare che I'alimentazione e le sue protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano
compattibili con la corrente necessaria per I'uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per
permettere l'uso del dispositivo in condizioni ottimali. In uso intensivo, utilizzare preferibilmente un'installazione
elettrica da 20A. L'utente deve assicurarsi I'accessibilita della presa.

e L'accensione si effettua con una pressione sul tasto « ON / STANDBY »

o |l dispositivo si mette in protezione se la tensione di alimentazione € superiore a 265V. Per indicare questo stato,
lo schermo indica
1l funzionamento normale ricomincia non appena la tensione di alimentazione torna al suo valore nominale.

e Questi dispositivi sono di classe A. Sono stati concepiti per I'uso in un ambiente industriale o professionale. In un
ambiente diverso, potrebbe essere difficile assicurare la compatibilita elettromagnetica, a causa delle perturbazioni
condotte o irradiate. Non usare in un ambiente in cui vi sia polvere mettallica conduttiva.

e Dal 1 dicembre 2010, modifica norma EN 60974-10 applicabile all' INVERTER 5000 : Attenzione, questi materiali
non rispettano la CEl 61000-3-12. Se devono essere connessi al sistema pubblico di alimentazione bassa tensione,
I'utente deve assicurarsi che essi siano compatibili. Consultare I'operatore della rete elettrica se necessario.

SALDATURA AD ELETTRODO RIVESTITO (modo MMA)

e Collegare i cavi porta-elettrodo e il morsetto di massa ai connettori. Rispettare le polarita indicate sulle scatole
degli elettrodi.

e Rispettare le regole classiche di saldatura.

o |l dispositivo & dotato di 3 funzioni specifiche agli inverter:

- La hot Start (modalita regolabile, cf qui sotto) procura una sovraccorrente all'inizio della saldatura.

L’arc Force fornisce una sovraccorrente che evita I'incollaggio quando I'elettrodo entra nel bagno di fusione.
L'anti-Sticking vi permette di scollare facilmente [I'elettrodo, senza che diventi incandescente, in caso
d'incollaggio.
Attivazione del modo MMA e regolazione dell'intensita:
- Scegliere la posizione MMA @ con il selettore ®
- Regolare l'intensita desiderata( schermo @) con i tasti @.

Hot start regolabile :

L' Hot Start & regolabile : da 0 a 60 % nel limite dei 160 A

Per regolare I' Hot Start, seguire la procedura sottostante :
. Premere per 3 secondi il selettore ® n
= L'iscrizione "HS" (Hot Start) lampeggia e in seguito appare una cifra .
. Regolare la percentuale desiderata (schermo @) con i tasti @ @ C-FI ADJUST
. Confermare il valore desiderato premendo sul tasto selettore ® v

SALDATURA TIG Lift (modo TIG)

La saldatura TIG DC richiede una protezione gas (Argon).
Per saldare in TIG, seguire la procedura sottostante:
15. Collegare il morsetto di massa alla polarita positiva (+).
Collegare una torcia « a valvola » (ref GYS. 044425 ) alla polarita negativa (-).
16. Raccordare il tubo del gas della torcia alla bombola del gas.
Nb : Su certe torce, & necessario tagliare il tubo prima del dado.
17. Selezionare la posizione TIG @ con il selettore ®.
18. Regolare l'intensita desiderata (schermo®) con i tasti @.
Suggerimento: Basarsi su 30A / mm e aggiustare a seconda del pezzo da saldare,

19. Regolare il flusso di gas sul ridutore di pressione della bombola di gas, e in seguito aprire la valvola della
torcia
20. Per innescare:
Touch . Lift ! .
a- toccare I'elettrodo sul pezzo da saldare b- sollevare I'elettrodo da 2 a 5 mm
L_tl LETJ dal pezzo da saldare
21. Al termine della saldatura : sollevare la torcia con gesto rapido, interrompere il gas solo dopo il

raffreddamento dell'elettrodo.
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Combinazioni consigliate / affilatura elettrodo

3 : Corrente (A) @ Elettrodo (mm) @ Ugello Flusso
= @ filo (metallo di (mm) (Argo I/mn)
T mm apporto)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-160 2,4 11 7-8

Per funzionare nelle migliori condizioni I'elettrodo deve essere affilato come segue:

d L = 3 x d per una corrente debole.
L = d per una corrente forte.

L
le—
PROTEZIONE TERMICA E CICLI DI LAVORO
e Protezione termica: la spia ® si accende e la durata del raffreddamento va da 1 a 5 mn a seconda della
temperatura ambiente.
Lasciare il dispositivo collegato alla presa dopo la fine della saldatura per permetterne il raffreddamento.
| dispositivi descritti hanno caratteristiche di uscita di tipo "corrente costante”. | cicli di lavoro secondo la norma
EN60974-1 soni indicati nella tabella di seguito:

INVERTER 5000

= -y

X% @| I max [ X% @ | | max

19% | 160A | 24% | 160A
60% | 90A | 60% | 105A
100% | 75A | 100% | 95A
Nota: le prove di riscaldamento sono state effettuate a temperatura ambiente e il ciclo di lavoro a 40 °C é stato
determinato attraverso simulazioni.

MANUTENZIONE

e La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata.

e Scollegare il cavo di alimentazione dalla presa, e aspettare |'arresto totale del ventilatore prima di lavorare sul
dispositivo. All'interno, le tensioni e l'intensita sono elevate e pericolose.

e Regolarmente, togliere la custodia metallica e spolverare conuna pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far
verificare le connessioni elettriche da personale qualificato.

e Controllare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione &€ danneggiato, esso
deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post vendita o da una persona di qualifiche simili, per
evitare pericoli

CONSIGLI
e Rispettare le polarita e intensita di saltatura indicate sulle scatole delgli elettrodi
e Togliere I'elettrodo dal porta elettrodo quando il dispositivo non € in uso.
e Lasciare le aperture dell'aria del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita d'aria.

SICUREZZA

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali. Proteggetevi e proteggete

gli altri.

Rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Radiazioni Proteggersi usando maschere munite di filtri in conformita con le norme EN 169 o

dell’arco: EN 379.

Pioggia, vapori d'acqua, Usare il dispositivo in un ambiente pulito (grado d'inquinamento < 3), su superficie
piatta

umidita: e a piu di un metro del pezzo da saldare. Non usare sotto la pioggia o la neve.

Scossa elettrica: L'INVERTER 5000 deve essere utilizzato solo su alimentazione monofase a 3 fili con neutro

collegato al la terra. Non toccare i pezzi sotto tensione. Verificare che la rete di
alimentazione elettrica sia adatta al dispositivo.
Cadute: Non far passare il dispositivo su persone o oggetti.

Bruciature: Usare abiti da lavoro in tessuto ignifugo (cotone, tuta da lavoro o jeans).
Lavorare con guanti di protezione e grembiule ignifugo.
Proteggere gli altri installando paraventi non infiammabili, avvertire di non guardare I'arco
e di stare abbastanza lontani.
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Rischi d'incendio:
Fumi:

Precauzioni
Supplementare:

infammabile.

Togliere tutti i prodotti inflammabili dallo spazio di lavoro. Non lavorare in presenza di gas

Non inalare i gas e fumi di saldatura. Utilizzare in un ambiente correttamente ventilato,

con estrazione d'aria forzata se si salda in ambienti chiusi.

Qualsiasi operazione di saldatura:
- in luoghi che comportano rischi addizionali di scosse elettriche,

- in luoghi chiusi,
- in presenza di materiali infiammabili o che comportano rischi di esplosioni,
deve essere soggetta a preventiva approvazione di un "esperto responsabile”, ed essere
effettuata in presenza di persone preparate ad intervenire in caso di emergenza.
I mezzi di protezione descritti sulle Specifiche Techniche CEI/IEC 62081 devono essere

applicati.

La saldatura in posizione sopraelevata e proibita, tranne in caso d'uso di piattaforme di

sicurezza.

| portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questi dispositivi.

Non usare il dispositivo per scongelare le tubature.
In saldatura TIG, maneggiare la bombola di gas con attenzione, poiché ci sono rischi se la bombola o
la valvola della bombola sono danneggiate.

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

Anomalie

Cause

Rimedi

mma- Tig

1l dispositivo non eroga corrente e
la spia gialla di guasto termico &
accesa ®.

La protezione termica del dispositivo
si é attivata.

Aspettare la fine del periodo di
raffreddamento, circa 2 minuti. La spia
® si spegne.

Lo schermo & acceso ma il
dispositivo non eroga nessuna
corrente.

1l cavo del morsetto di massa o il
porta elettrodo non sono connessi al
dispositivo.

Verificare le connessioni.

11 dispositivo € alimentato, e si
possono sentire formicolii sulla
mano quando esso & in contatto con
la carrozzeria.

La messa a terra & diffettosa.

Controllare la presa e la messa a terra
del vostro impianto.

1l dispositivo salda male

Errore di polarita

Verificare la polarita consigliata sulla
scatola dell'elettrodo.

All'accensione, il disilai indica

La tensione d'alimentazione non e
nell'intervallo 230 V

Verificare il vostro impianto elettrico o il
vostro gruppo_elettrogeno

Tig

Arco instabile

Difetto proveniente dall'elettrodo in
tungsteno

Usare un elettrodo in tungsteno di
taglia appropriata

Usare un elettrodo in
correttamente preparato

tungsteno

Flusso di gas troppo elevato

Ridurre il flusso di gas

L'elettrodo in tungsteno si ossida e
si annerisce alla fine della saldatura

Zona di saldatura.

Proteggere la zona di saldatura contro
le correnti d'aria.

Problema di gas, o interruzione

prematura del gas

Controllare e stringere tutte le
connessioni gas.  Aspettare  che
'elettrodo si raffreddi prima di

interrompere il gas.

L'elettrodo fonde

Errore di polarita

Controllare che il morsetto di massa sia
correttamente collegato al +

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA:

Gys attesta che il dispositivo di saldatura INVERTER 5000 & conforme alle esigenze delle direttive Bassa tensione
2006/95/CE del 12/12/20086, e alle direttive CEM 2004/108/CE del 15/12/2004.

Questa conformita e stabilita nel rispetto delle norme armonizzate EN 60974-1 del 2005, EN 60974-10 del 2007 e EN
50445 del 2008.

Il marchio CE e stato apposto nel 2016.
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@) DECLARATION DE CONFORMITE :

Gys atteste que le poste de soudure INVERTER 5000 est conformément aux exigences des directives Basse tension
2006/95/CE du 12/12/2006, et aux directives CEM 2004/108/CE du 15/12/2004.

Cette conformité est établie par le respect des normes harmonisées EN 60974-1 de 2005, EN 60974-10 de 2007 et
EN 50445 de 2008.

Le marquage CE a été apposé en 2016.

(@) DECLARATION OF CONFORMITY :

The equipment described on this manual is conform to the instructions of low voltage 2006/95/CE of 12/12/2006,
and the instructions of CEM 2004/108/CE of the 15/12/2004.
This conformity respects the standards EN60974-1 of 2005, EN 60974-10 of 2007 and EN 50445 of 2008.
CE marking was added in 2016.

@ KONFORMITATSERKLARUNG
GYS erklart, dass die beschriebenen Gerate in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der folgenden europaischen
Bestimmungen: Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und EMV- Richtlinien 2004/108/CE — 15.12.2004
elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerate stimmen mit den harmonisierten Normen
EN60974-1 von 2005, EN 50445 von 2008 und EN 60974-10 (iberein.
CE Kennzeichnung: 2016

(® DECLARACION DE CONFORMIDAD :

Gys certifica que el aparato de soldadura INVERTER 5000 estd fabricado en conformidad con las directivas baja
tensién 2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecénica 2004/108/CE del 15/12/2004.
Esta conformidad esta establecida por el respeto a las normas EN 60974-1 de 2005, EN 60974-10 de 2007, EN
50445 de 2008.

El marcado CE fue fijado en 2016.

@ AHAQZH ZYMMOPO®QZHZ:

H ouokeun cuppoppwveTal pe Ta Eupwnaikd npoTtuna XapnAng taong 2006/95/CE Tng 12/12/2006 kai vTIpeKTiRa
CEM 2004/108/CE Tng 15/12/2004.

0 €€onAIoPOG CUPPWVEI pE TIC Npodiaypa®ég EN60974-1 of 2005, EN 60974-10 of 2007, EN 50445 of 2008.

To evdelkTIKO “CE” npoaTédnke To 2016.

21/11/16 Nicolas BOUYGUES
Société GYS Président Directeur Général

134 BD des Loges E] ) fer
53941 Saint Berthevin ! )

PIECES DE RECHANGE/ SPARE PARTS/ ERSATZTEILE/ RECAMBIOS 3AMYACTU /ANTAAAAKTIKA

N - | _ |

1 Douilles / Connectors / SchweiRbuchsen / Conectores / KoHHekTopbl /YNodoxeig / Fitting / Boccole 51469

2 Clavier/ Display / Anzeige / Teclado / ucnneit / 086vn / Bedieningspaneel / Tastiera 51920

3 Carte électronique / Electronic card / Elektronikplatine / Tarjeta electrénica / nekTpoHHas nnata / 97198C
HAekTpovikr nAakéTa / Print plaat / Scheda elettrica

4 Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable de conexion / Cetesoit wHyp/ Kahawdio / Elektrische 21487
shoer / Cavo corrente

5 Ventillateur / Fan / Ventilator / ventilador / Bentunstop / Avepiarrpag / Ventilator / Ventilatore 51032

6 Grille / Protective screen / Ventilator- Grill / rejilla / Pewwetka / NMpooTaTeuTikd kaAuppa / Afrastering / 51011
Griglia

7 | Pieds / / Feets / Fusse / Pies / Hoxku / N6dia oTipiEnc / Poten / Piedi 71140 44/27
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GREENLINE

INVERTEY 5000

/1CONOS

/NMEPEQHAANAHEJIb /ZYMBOAA

ICONES /SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG
A (=] Ampéres =] Amps @ Ampere (=] Amperios (=] Amnep @
Aunép
V @ voit @ voit @ voit @ voitios @ Bonst @ BoAr
Hz @ Hertz D Hertz @ Hertz @ Hertz @ l'epy @ SuyvotnTa

@ Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc @
Schwei3en mit umhdillter Elektrode (MMA)@ SchweiBen mit
umhdiliter Elektrode (E-HandschweiRen) =] Soldadura con
electrodos refractarios (TIG — Tungsten Inert Gas) PyuHas
nyrosas ceapka (MMA — Manual Metal Arc) @ Enikahuppéva
nAexTpddia MMA

PZEh

@ Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) DT welding (Tungsten
Inert Gas) SchweiBen mit Wolfram Elektrode (Wolfram
Edelgas)@ Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) Csapka TIG
(Tungsten Inert Gaz) @SuykoMnon TIG

@ Convient au soudage dans un environnement avec risque accri
de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit
toutefois pas étre placée dans de tels locaux. Adapted for
welding in environment with increased risks of electrical shock.
However, the welding source must not be placed in such places.
@ Schutz gegen Risiko von elektrischen Schlag. Das Schweilgerat
darf nicht direkt auf dem SchweiRwerkstiick gestellt warden. (=]
Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de
choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar
situada dentro de tal locales. MoaxoauT Ans ceapku B cpeae C
MOBbILIEHHOI OMACHOCTbIO YAapa 3IeKTPUYECKUM TOKOM. TeM He
MeHee He ClieflyeT CTaBUTb UCTOYHMK TOKa B Takue MOMelLEeHs.

Mpoaappoopévn yia ouykOAANGN o MepPIBAMoV e augnpévo
Kivduvo nAekTponAngiag. Ev' ToUToIG pnv XpnoILONoIEiTe TV
OUOKEUN OF TETOIO NEPIBANOV

1P21

Protégé contre I'accés aux parties dangereuses avec un doigt.
et contre les chutes verticales de gouttes d'eau @ Protected
against rain and against fingers access to dangerous parts
Geschiitzt gegen Beriihrung mit gefahrlichen Teilen und gegel
senkrechten Wassertropfenfall protegido contra el acceso a lag
partes peligrosas con los dedos, y contra las caidas verticales de
gotas de agua. @ Annapar 3awmen ot ocTyna pyk B onackbid
30Hbl U OT BEPTUKANbHOTO MajieHNs Kanesb BOAb! MpooTaoiq
£vavTi aTayovwv Bpoxng Kai akoUoiag EI0XmPNoNG Twv SaKTUAW
o€ enikivduva pépn TNG CUOKEUNG

1P23

@ Protégé contre l'accés aux parties dangereuses des corps
solides de diam >12,5mm et chute d'eau (30% horizontal) @f
Protected against access to dangerous parts by any solid bod)i:
which @ > 12,5mm and against water falls (30% horizontal) oc |
Gegen Eindringen von Kérpern mit einem Durchmesser> 12,5mn1
und gegen Sprithwasser geschitzt (Einfallwinkel 30% horizontal
Protegido contra el acceso a las partidas peligrosas de cuerpos
solidos de diametro >12.5mm vy las caidas de agua (30%
horizontal) @ 3awmwen npotve moctyna Teepmbix Ter
nvameTpoM >12,5MM K OMacHbiM y4acTsM M oT Boabl (30%
FOPU30HT.) MpooTacia évavt €0XWPNONG OWHATWV  pg
S1apeTpo ®>12.5mm o€ enikivduva PEPN TNG GUOKEUNG Kal évavTl
aTayovwv vepou (30% opiZovTia).

@ Courant de soudage continu @Welding direct current @
Gleichschweilstrom La corriente de soldadura es continua
CBapka Ha NOCTOSHHOM Toke: o] SUVEXEG pelua oUYKOMNang

]]D'SU;IW

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz (=] Single
phase power supply 50 or 60Hz @ Einphasiege

INVERTER [ Netzspannungsversorgung 50 oder 60 Hz @ Alimentacion
5000 eléctrica monofasica 50 o 60 Hz & OpHodasHoe HanpspkeHne 50
wnn 60y & H Taon napoxng Tpogodogiag va gival 50 fj 60 Hz
Uo @ Tension assignée a vide @ Rated no-load voltage @
Leerlaufversorgungspannung Tension asignada de vacio
HanpseHe xonoctoro xoaa ‘& Tdon ev Keve,
Ul @ Tension assignée d'alimentation @ rated supply voltage @
Versorgungsspannung unter Belastung.@ Tension de la red
Hanpsxenrue cetn é Tdon napoxrg dikTioy
I1max @ Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) @

Rated maximum supply current (effective value) Maximaler
Versorgungsstrom (Effektivwert) Corriente maxima de

alimentacion de la red @ MakcumansHbit cetesoit Tok
(3dexT1BHAs MOLIHOCTb) MéyioTn évraon pelpaTog

11eff @ courant d'alimentation effectif maximal @ Maximum effective
supply current @ Maximaller tatsachlicher Versorgungsstrom @
Corriente de alimentacion efectiva maxima MakcuManbHblii
addexTmBHbIN ceTeBoii Tok @* MéyioTn evepyr) évraon pelparog
EN60 974-1 | @ L'appareil respecte la norme EN60974-1 @ The device

complies with EN60974-1 standard relative to welding units Diej
Normen EN60974-1 fur SchweiBanlagen El aparato esta
conforme a la norma EN60974-1 referente a los aparatos de
soldadura & Annapat cooTsetcTayeT eBponelickoii HopMe

EN60974-1 @@ H ouokeun oupuwvei pe Tnv npodiaypapn

@ Convertisseur monophasé transformateur-redresseur @
Single phase inverter, converter-rectifier Einphasige
schweiBinverter @ Convertidor monofasico transformador-
rectificador @ OpHodasHbIi MHBEPTOP, C TpaHcopMaumeit n
BbINPAMIIEHNEM. @ Movogaaoikd INVERTER , upnAng ouxvotnTag
a1 avopbwang

@ X : Facteur de marche a ...% @ X : duty factor at ...% @ X
Einschaltdauer Faktor ...% @ X : Factor de funcionamiento dd
.. % X : TIPOAOIKUTENLHOCTb BKKOYEHUS ... %
@ x: KUkAog Aerroupyiag kata ...%

@ 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 geschweif3t werden
konnen mit einer Pause von 20 s zwischen jeder Elektrode (=<}
Cantidad de electrodos normalizados soldables en 1 hora, a 20°C,
incluyendo una parada de 20 seg. entre cada electrodo @
KonnuecTso cTaHAapTHbIX 3N1eKTPOAI0B MCMO/b30BaHHbIX 3a 1 yac
npu 20°C ¢ 20-T1 CeKyHAHbIMUA NepepbiBaMn MEXAyY 3M1EKTPOAaMM.

APIBUOG TUNOMOINUEVWY NAEKTPOBIWV MOU PMopolv va
XpnoiponoinBouy o€ 1 Gpa,ue naton 20 SeuT.

X (Gys)

@ 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 verschweilt
werden konnen, geteilt durch Elektroden- Anzahl die tatsachlich
verschwei3t sind (Abkiihlphasen des Gerats) @ Cantidad de
electrodos normalizados soldables en 1 hora de manera continua,
a 20°C, dividida por la quantidad de electrodos soldables en
condiciones identicas sin disyuncion térmica. . Konuuectso
CTaH/apTHbIX 3M1EKTPO/IOB, UCMONb30BaHHBIX 3a 1 Yac B
HenpepbIBHOM pexiMe € 20-T1 CeKYHAHBIMU MepepbiBaMi MeXAY
3NeKTPO/aMU, NOAENEHHOE Ha KONMUECTBO 31EKTPOAIOB, KOTOPbIE
MOXHO CBapWTb NPy TeX Xe yCnoBusx, Ho 6e3 neperpesa.
APIBHIOG TUMOMOINKEVWY NAEKTPOBIWV MOU HMopolV va
XpnoiponoinBouv ge 1 (pa ouvexoUs £pyaciag, dIQIPEPEVOG HE TOV
ap1Buo NAeKTPOBiwV Nou PnopoUv va xpnaiponoinfoly KaTw and
TIG iIEG OUVIKEG XWPiG va evepyonoinBei To BeppIKO.

@ 12 : courant de soudage conventionnnel correspondant (=]
12 : corresponding conventional welding current @ 12: Sekundar
Strom @ 12 : Corrientes correspondientes @ 12 : Toku,

@ U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes
U2 : conventional voltages in corresponding load u2:
Sekundar Spannung U2 : Tensiones convencionales en carga
U2 : COOTBETCTBYIOLIME CBAPOYHbIE HaMPSHKEHNS™ u2:
AVTIOTOIXEG TAOEIG

POWER FACTOR
CORRECTOR

@ Circuit de correction du facteur de puissance @ power factol
corector circuit included @ PFC Netzoberwellenfilter.@ Circuito dd
correcion de factor de potencia integrado Llenb koppekuuy
Ko3ppuLMaHTa MowHocTH & KUkAwpa S10pBwonG Tou GUVTEAEDTT
1oxU0g
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@

@ ventile @ ventilated @ ventilator @ Ventilado

@ Appareil conforme aux directives européennes @ The device
complies with European Directive Das Gerat ist kompatibel
mit Europdischen Normen El aparato estd conforme a las
normas europeas. YCTPOICTBO COOTBETCTBYET €BPONENCKM
HopMaMm @H OUOKEUN OUPQVE PE TIG EUpwndikég VTIPEKTIBEG

@ Marque de conformité EAC (Communauté économique
Eurasienne) @ Conformity mark EAC (Eurasian Economic
Commission) EAC-Konformitatszeichen (Eurasische
Wirtschaftsgemeinschaft) Conforme a la normas GOST (PCT)
(Rusia) MpoaykT cooTBeTCTBYET CTaHAapTy Poccum (PCT)
Sup@uvei e TIG npodlaypapég GOST / PCT (Pwaia)

| (Espasuiickoe 3koHoMMYeckoe coobLiecTso)

@ Larc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et
la peau (protégez-vous !) The electric arc produces
dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !) @ Der
Lichtbogen erzeugt, gefahrliche fir die Augen und Haut, Strahlen
(Schutzen Sie sich!) Marca de conformidad EAC (Comunidad
econdmica euroasiatica) MapkupoBka cooTBeTCTBusI EAC

@ Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion.

Caution, welding can produce fire or explosion. Achtung.
Schwei3en kann Feuer oder Explosion verursachen. Cuidado,
soldar puede iniciar un fuego o una explosion. @ BHumaHue!
CBapka MOXET BbI3BaTb M0OXap U1 B3pbIB. @ Mpoooxn:H
OUYKOAANON LNOPEi va NPOKaAECE! PWTIA 1) EKPNEN

@ Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la

domestigue. L'utilisateur doit s'assurer de l'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 héuslichen Stromnetz. Der
Geratanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker immer
gewabhrleisten @ El dispositivo de desconeccion de seguridad se
constituye de la toma de la red electrica en coordinacién con la
instalacion eléctrica doméstica. El usuario debe asegurarse de la
accesibilidad del enchufe. &Cucrema oTknioueHus 6esonacHocTn
BK/IOYAETCS  Yepe3  CeTeBylo  WITENCENbHYl0  PO3eTKy
COOTBETCTBYIOWYIO ~ [IOMallHeli  3NeKTPUYECKOA  YCTaHOBKe.
Monb3oBaTenb AOMKeH ybeauTbCs, YTO poseTka AocTynHa ‘& O
TPOMOG anooUVSEDNG Eival N AQaipean Tou @ig Napoxng and Tnv
€yKATAGTAGN TOU OIKAKATOG. H NpooBacipdTnTa Tou I Napoxng
@ wise en veille/mise en marche @ standby/on @ schalter
Bereit/ Ein @ standby/ puesta en marcha BkntounTh/Pexum
oXuUaaHUs @ o avapovr)/evrog

Al

@ Attention ! Lire le manuel dinstruction avant utilisation @
Caution ! Read the user manual @ Achtung ! Lesen Sie die
Betriebsanleitung. @ Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion.

BHMMaHKe ! YuTaliTe MHCTPYKUMIO NO MCMONb30BaHMIO
Mpoooxry! AlaBaoTe Tig 0dnyieg XPNoEwg

@ Produit faisant I'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
Hausmitill entsorgen. Este aparato es objeto de una recoleccion
selectiva. No debe ser tirado en en cubo doméstico. MpoayxT
TpebyeT cneumanbHoi yTuimsaumm. He BoibpackisaTh C GbITOBbIMU
0TX04aMu. Mnv punaiveTe To NepIBAANOV. AVAKUKAWOTE OTOUG

KaTaAAnAoug unodoxeig

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / ELEKTRISCH SCHEMA / SCHEMA
ELETTRICO
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INVERTE 5000

FACE AVANT/FRONTAL SIDE/FRONTSEITE UND ANSCHLUSSE/CARA DELANTERA/MNEPEAHASA NAHE/1b

VOORKANT 7/ FRONTALE

o

[
L L( L

FR - Afficheur
EN - Display

DE - Anzeige
o ES - Indicador
RU - MHankaTop
NL — Display

IT - Schermo

FR - Voyant mode « soudage a I'électrode » (MMA)

EN - Mode indicator « electrode welding » (MMA)

DE - Mode Zeichen < elektroden schweilen < (MMA)

ES - Indicador modo « soldadura con electrodo recubierto»
(MMA)

RU - JlamMnoyka pexuma « cBapku 31eKTpooM » (MMA)

NL - Lampje voor « lassen met elektrode » (MMA)

IT - Spia modo "saldatura ad elettrodo" (MMA)

FR - Voyant mode « soudage a I'électrode réfractaire» (TIG)

EN - Mode indicator « non consumable electrode welding» (TIG)
DE - Mode Zeichen Kontakt ziinden (WIG)

ES - Indicador modo « soldadura con electrodo refractario» (TIG)
RU - JlaMnoyka pexwvma « cBapka TyromnjaBkuM 3n1eKTpoaoM»
(TIG)

NL - Lampje voor « lassen met niet-afsmeltende elektrode » (TIG)
IT - Spia modo “saldatura ad elettrodo refrattario” (TIG)

FR - Sélecteur valeur + ou -

EN - Select button « + or — »
DE - Wahl Drucktaster + oder -
ES - Selector valor + o -

RU - Knasuww Bbibopa + vnm —
NL - Selectie waarde + of —

IT - Selettore valore + o -

7]

INVERTER 5000

4.6 kg

6.1 kg

FR - Bouton sélection/ validation

EN - Button selection/ validation

DE - Drucktaste Auswahl/Bestatigung

ES - Boton seleccion / validacion

RU - Knaswuwwa Bblbopa/ NoaTBEPXKAEHUS
NL - Knop selectie/ bevestiging

IT - Tasto selezione/conferma

FR - Voyant de protection thermique
EN - Thermal protection indicator
DE - Anzeige Ubertemperatur( gelbe LED)

ES - Indicador luminoso amarillo de proteccién térmica

RU - XenTblit UHAUKATOP TeMnepaTypHOii 3aLunTbl
NL - Lampje voor thermische beveiliging
IT - Spia di protezione termica

FR - Bouton de mise en marche / veille

EN - Button on/stand by

DE - Drucktaste Ein/ Bereit

ES - Puesta en marcha / stand by

RU - KHOMKa BK/ItOYEHWE / BaXTEHHbIN peXuM
NL - Aan / Stand-by knop

IT - Tasto di avviamento / standby
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