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IMS 1400-1700-1905-2510

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit :

L'IMS 1400, 1700, 1905, 2510 sont des postes de soudure Inverter, portables, ventilés, pour soudage a I'électrode
enrobée (MMA) et a électrode réfractaire (TIG lift Arc) en courant continu (DC). IIs fonctionnent sur une alimentation
électrique monophasée 230V pour I'IMS 1400/1700 et 1905 et triphasée 400V pour I'IMS 2510. 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 fonctionnement sur groupes électrogénes (Alim 230 V +- 15% ou 400V +- 15%
selon modeéle).

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

e Les postes sont livrés avec une prise 230V 16A de type CEE7/7 pour I’ IMS 1700 /1905 et 400V 16A triphasée 5
poles type EN 60309-1 pour I’ IMS 2510. Ils doivent étre reliés a une installation électriqgue 230 V (50 - 60 Hz)
AVEC terre pour I'IMS 1700/1905, et 400V triphasée AVEC terre pour I'IMS 2510. Le courant effectif absorbé
(I1eff) est indiqué sur I'appareil pour les conditions d'utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses
protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains
pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales. En
utilisation intensive, utiliser de préférence une installation électrique 20A, pour I'IMS 1400/1700. L'utilisateur doit
s'assurer de I'accessibilité de la prise.

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

o L'appareil se met en protection si la tension d'alimentation est supérieure a 265V pour I'IMS 1400/1700/1905 ou
460V pour IMS IMS 2510. Pour indiquer ce défaut, I'afficheur indique |l sur I’ 1400/1700 et [ sur le
1905/2510.

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

e Ces appareils sont congus pour un emploi dans un environnement industriel ou professionnel au sens de la norme
CISPR 11. Dans un environnement différent, il peut étre difficile d'assurer la compatibilité électromagnétique. Ne
pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

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 (mode réglable uniquement sur les modéles 1905 et 2510) 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 @,

Hot start et Arc force réglable :
Le Hot Start est réglable : de 0 a 60 % dans la limite de 140 A pour I'IMS 1400 et 160 A pour I'IMS 1700.
de 0 a 100% dans la limite de 190 A pour I'IMS 1905 et 250 A pour I'IMS 2510.

L'Arc Force est réglable de 0 a 100 % uniquement sur les modeles IMS 1905 et IMS 2510.
Pour régler le Hot Start et Arc Force, suivre les étapes suivantes :

PRESS 3% = Presser 3 secondes sur le sélecteur ®

v
[@ Se e e = L'inscription "HS" (Hot Start) clignote puis un chiffre apparait
v IMS 1400 T -

v IMS 1700 = = PRESET A ité 1 a3
o aked FJ RESE = Régler le pourcentage souhaité (afficheur @) grace aux touches @

¥ IMS 2510 P~ v _ ; ,
©_,@® Apust = Valider la valeur souhaitee en pressant sur le sélecteur ®
S (oM L'inscription "AF" (Arc Force) clignote puis un chiffre apparait.
v
Eﬁﬁ_ﬁ Se e s = Régler le pourcentage souhaité ( afficheur ®) grace aux touches @.
—_—
vIMS 1905 W
vIMS 2510 i || PRESET i ité 3
r[ ¥ Eﬂ Pty = Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®

) : @ AbDJusT
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SOUDAGE TIG Lift Arc (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 » (ref. 044425 pour IMS 1400/1700 et 1905
réf. 044401 pour IMS 2510) sur la polarité négative (-).
Raccorder le tuyau de gaz de la torche sur la bouteille de gaz
Sélectionner la position TIG ® avec le sélecteur ®.
5. Régler l'intensité souhaitée (afficheur®) grace aux touches @.
Conseil : Prendre pour base 30A / mm et ajuster en fonction de la piece a souder,
6. Régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille de gaz, puis ouvrir la valve de la torche
7. Pour amorcer :

, o ift 1 , R
Touch a- toucher I'électrode sur la piéce a souder L b- relever I'électrode 2 & 5 mm
AL TJ de la piece a souder

8. En fin de soudure :
a. Pour I'IMS 1400/1700 : soulever la torche d'un geste rapide, ne couper le gaz qu'aprés refroidissement de
I'électrode.
b. Pour I'IMS 1905 et 2510 : Lever 2 fois I'arc (haut-bas-haut-bas) pour déclencher I'évanouissement automatique
(cf paragraphe ci-dessous). Ce mouvement doit étre effectué en moins de 4 sec, 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 de I'arc automatique a durée réglable (disponible sur IMS 1905/2510)
Activation de /a fonction_:

w

>

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 cratéres de fin de soudure.
, Par défaut cette fonction n'est pas activée (tps a 0 sec). Pour l'activer, procéder
® comme suit:

vIMS 1905

210 @ TTT7]| PRESET 1- Presser 3 secondes sur le sélecteur ®
@:© e 2- L'inscription "dS" (Downslope) clignote puis un chiffre apparait

3- Régler le temps d'évanouissement souhaité de 0 a 10 sec (afficheur @)
@ grace aux touches ®
PRESS (OK) 4- Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®

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
4-7 130-190 2,4 11 7-8

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

y

d L = 3 x d pour un courant faible.
2 LJ L = d pour un courant fort.
«—

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.

e Laisser |'appareil branché apres soudage pour permettre le refroidissement.

e 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 :

IMS 1400 IMS 1700 IMS 1905 IMS 2510

— = — Y — X — N

X% @ Imax (X% @ | Imax |[(X% @|Imax (X% @ | Imax |[X% @|Imax | X% @ | I max (/X% @_ I max | X% @ | I max

17% 140A 23% 140A 19% | 160A 24% 160A 28% | 160A 21% 190A 11% | 250A 16% 250A

60% 74A 60% 95A 60% 90A 60% 105A 60% | 120A | 60% 135A 60% [ 105A | 60% 125A

100% | 64A 100% 85A 100% | 75A 100% 95A 100% | 105A | 100% 120A 100% | 80A 100% | 105A
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IMS 1400-1700-1905-2510

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

¢ 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.
¢ Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des
connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.
¢ Controler 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
e 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.
o Laisser les ouies de |'appareil libres pour I'entrée et la sortie dair.

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 métre de la piece a souder. Ne pas utiliser sous la pluie ou la neige.

Choc électrique : L'IMS 1400/1700/1905 ne doit étre utilisé que sur une alimentation monophasée a 3 fils

avec neutre relié a la terre. L'IMS 2510 TRI ne doit étre utilisé que sur une alimentation
triphasée 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.

Briilures : 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 l'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.

Fumées : Ne pas inhaler les gaz et fumées de soudage. Utiliser dans un environnement
correctement ventilé, avec extraction artificielle si soudage en intérieur.

Précautions Toute opération de soudage :

supplémentaires : - 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.

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 Remeédes

L'appareil ne_dehvre pas de courant La protection thermique du poste Atteqd_re la fin de la _perlode Qe

et le voyant jaune de défaut , . refroidissement, environ 2 min. Le

. . s'est enclenchée. e

thermique est allumé ®. voyant ® s'éteint.

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

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

mma- Tig
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IMS 1400-1700-1905-2510

Le poste est alimenté, vous
ressentez des picotements en La mise a la terre est défectueuse.

Controler la prise et la terre de votre

N . . installation.
== | posant la main sur la carrosserie.
= | Le poste soude mal Erreur de polarité Vle,rlﬁer la polarité conseillée sur la boite
© d'électrode.
£ [Lors de la mise en route, I'afficheur | La tension d'alimentation n’est pas
€ |indique (S - B8 dans la fourchette 230 V +/- 15% | Vérifier votre installation électrique ou
Pour I'ims 1400/1700/1905 votre groupe électrogene
400V +/- 15% pour I'IMS 2510.
Utiliser une électrode en tungsténe de
Défaut provenant de I'électrode en | taille appropriée
Arc instable tungstene Utiliser une électrode en tungsténe
correctement préparée
Koy Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
[ Protéger la zone de soudage contre les

Zone de soudage. .
9 courants d'air.

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

L'électrode en tungsténe s'oxyde et
se ternit en fin de soudage Probleme de gaz, ou coupure
prématurée du gaz

Vérifier que la pince de masse est bien

L'électrode fond Erreur de polarité L,
reliée au +

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

e La garantie couvre tout défaut ou vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d'achat (piéces et main
d’'ceuvre).

e La garantie ne couvre pas les erreurs de tension, incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute
autre avarie due au transport.

e La garantie ne couvre pas l'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

En cas de panne, retournez I'appareil a votre distributeur (port di refusé), en y joignant :
- Le justificatif d’achat daté (facture, tickets de caisse...)
- Une note explicative de la panne.

Apres la garantie, notre SAV assure les réparations aprés acceptation d’un devis.

DECLARATION DE CONFORMITE :

JBDC atteste que les postes de soudure IMS 1400-1700-1905-2510 sont fabriqués conformément aux exigences des
directives Basse tension 73/23/EEC du 19 février 1973 (amendée par 93/68/EEC), et aux directives CEM 89/336/EEC
du 3 mai 1989, (amendée par 92/31/EEC, 93/68/EEC, 91/263/EEC).

Cette conformité est établie par le respect des normes harmonisées EN 50199 de 1995

(directive CEM), EN 60974-1 de 1998, et amendements Al de 2000 et A2 de 2003.

Le marquage CE a été apposé en 2007.

29/01/08 Nicolas BOUYGUES
SAS JBDC Président Directeur Général

134 BD des Loges -
53941 Saint Berthevin ' MW/‘;MM .
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IMS 1400-1700-1905-2510 (&N

Thank you for choosing our product ! In order to take the most of your welder, please read the following instructions
carefully :

The IMS 1400,1700, 1905, 2510 are, Inverter, portable welder, for covered electrode and Lift Arc TIG in DC. They
operate on a 230V single-phase power supply for the IMS 1400/1700 and 1905 and three phase 400V for IMS 2510.
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% or 400V/+-15 %).

POWER SUPPLY — START UP

e This machine is delivered with a 230V socket /16A plug type EEC7/7 for IMS 1400/1700/1905 and 400V/16A
triphased type EN 60309-1.The IMS 1700/1905 must be plugged on a 230 V (50-60Hz) with earth and 400V
triphased for IMS 2510. The absorbed effective current (Ileff) 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. For the IMS 1400/1700 in intensive use, preferably select a 20 A plug. The welder must be installed so
that the mains plug is accessible.

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

e The device turns into protection mode if the power supply tension is over 265V for IMS 1400/1700/1905 or 460V
for IMS 2510. To indicate this default, the screen displays [li@on IMS 1400/1700 and [ for 1905/2510. Once
in protection mode, you have to unplug the device and plug it back on a socket delivering the correct tension.

e This appliance is dedicated for use in industrial environment according to CISPR 11. In a different environment, it
can be difficult to insure the electromagnetic compatibility. Do not use in an environment containing metallic dust
particles which may conduct electricity.

ELECTRODE WELDING (MMA Mode)

e Apply the usual welding rules.
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
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 (adjustable mode only on the 1905 and 2510 models) 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 & Arc Force adjustments
Hot Start is adjustable: - from 0 to 60% within the limit of 140A for the IMS 1400 and 160 for the IMS 1700.
- from 0 to 100 % with limit of 190A for the IMS 1905, and 250 A limit for IMS 2510.

The Arc Force is adjustable from 0 to 100%, only on the IMS 1905 and IMS 2510.
To adjust the Hot Start and Arc Force, go through the following steps:

PRESS 3"
v .
@ sie e 3¢ ™ Press the selector ® during 3 seconds.
v IMS 1400 =

v IMS 1700 r* = The inscription "HS" (Hot Start) starts blinking and a number appears.
v IMS 1905 Pg-f)sfi-

e @' @ Apust " Set the required percentage ( display @) using keys @
v
@ = Valid the required figure by pressing the selector button ®
PRESS (OK)
¥ = The inscription "AF" (Arc Force) starts blinking then one figure appears
[CHR) s 3¢
vIMS 1905 v = Set the required percentage (display @) using keys @.

VIMS 2510 1y M| PRESET
[CHE) a6

v
= & Absust

v

PRESS (OK)

Valid the required figure by pressing the selector button®.

6/24



LIFT ARC TIG WELDING

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" (ref. 044425 for IMS 1400/1700 and 1905;
ref. for IMS 2510) on the negative polarity (-).

S W

. Connect the pipe gas torch on the gas cylinder
. Select TIG mode ® using the selector button ®.
5. Adjust the wished current (display @) using the keys @.

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 f a-Touch the electrode on the welding part | Lif "
W W TJ

8. At end of welding :
a. For IMS 1400/1700: raise the torch for a quick gesture, do not cut the gas only after electrode cooling.
b. For IMS 1950 and 2510: Lever 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 (available for IMS 1905/2510)

Function activation. .

v IMS 1905
vIMS 2510

PRESS 3"

v
S S M
c o T T

v

(=) : @ ADJUST

(&)

PRESS (OK)

PRESET
0 o.ﬂ

b- Raise the electrode 2 to 5 mm
of the part to be welded

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.

This function is not activated (timer at 0 sec). To activate it, proceed as follow:

1- Press 3 seconds on the selector button®

2- The inscription "dS" (Downslope) starts blinking then one figure appears.

3- Set the automatic arc slope you wish from 0 to 10 sec (display®) using key®.

Recommended combinations / Electrode grinding

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

4-7 130-190 2,4 11 7-8

THERMAL PROTECTION & DUTY CYCLE

e Thermal protection : thermal protection indicator turns on and the cooling time is about 2 to 5 min according to
external temperature.
e Leave the machine connected to the supply after welding in order to let it cool down.
e 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 :

IMS 1400 IMS 1700 IMS 1905 IMS 2510
X% @T _I max | X% @ [ I max ||X% @T _I max | X% @ [ I max ||X% @T _I max | X% @ | I max (X% @_ _I max | X% @ | I max
17% | 140A | 23% | 140A || 19% | 160A | 24% | 160A || 28% | 160A | 21% | 190A || 11% | 250A | 16% | 250A
60% | 74A | 60% | 95A 60% | 90A | 60% | 105A || 60% | 120A | 60% | 135A || 60% | 105A | 60% | 125A
100% | 64A | 100% | 85A || 100% | 75A | 100% | 95A || 100% | 105A | 100% | 120A |[ 100% | 80A | 100% | 105A
Note : the overheating tests have been made at room temperature and the duty cycles at 40°C have been

determined by simulation.
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IMS 1400-1700-1905-2510 (&N

MAINTENANCE

e Refer all servicing to qualified personnel.

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

e 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.

e 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.

ADVICE

e Respect welding polarities and currents indicated on the electrode packaging
‘ e Remove the electrode from the electrode holder when you do not use it.
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 IMS 1400, 1700 and 1905 must not be used on a single phase power outlet with 3-
wire grounded neutral. The IMS 2510 tri can be used only on a three-phase power supply
with a 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

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

Smokes : 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.

Extraprecautions : 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 in the TECHNICAL
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.
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@l 145-165-195-251  (EN)

TROUBLESHOOTING
Anomalies Causes Remedies
The device does not deliver any current The welder thermal Wait for the end of the cooling
and the yellow indicator lamp of thermal protection has turned on. | time, around 2 minutes. The
defect ® lights up. indicator lamp @ turns off.
The display is on but the device does not | The cable of the earth Check the connections.
deliver any current. clamp or electrode holder
=2 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
or I during one second and turns | included in the range checked.
off. 230V +/- 15% for IMS
1400, 1700 et 1905,
400V +/- 15% for IMS
2510.
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
2 The tungsten electrode gets oxidised and | Welding zone Protect welding zone against air
= | tern at the end of welding. flows
Default coming from | Increase post-gas duration
post-gas or the gas has Check and tighten all gas
been turel stopped connections.  Wait until  the
prematurety. electrode cools down before
stopping the gas.
The electrode melts Polarity error Check that the earth clamp is really
connected to +

DECLARATION OF CONFORMITY :

The equipment described on this manual is conform to the instructions of low voltage 73/23/EEC of 19TH February
1973 (amended by 93/68/EEC), and the instructions of CEM/89/336/EEC of the 3rd of May 1989, (amended by
92/31/EEC, 93/68/EEC, 91/263/EEC).

This conformity respects the standards EN50199 of 1995 (CEM instruction), EN 60974-1 of 1998, and amendments
Al of 2000 and A2 of 2003.

CE marking was added in 2007.

29/01/08 Nicolas BOUYGUES
SAS IJBDC Président Directeur Général

134 BD des Loges -
53941 Saint Berthevin ' MWWM .
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IMS 1400-1700-1905-2510

Wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Markengerdt der Firma JBDC entschieden haben und danken Ihnen fir das
entgegengebrachte Vertrauen. Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung sorgfaltig durch.

Der IMS 1400,1700 ,1905 sind einphasige Inverter SchweiBgerdte und der Inverter IMS 2510 ist fiir drei Phasen
400V konzipiert , fiir schweiBen mit umhdllten Stabelektroden und TIG lift Arc mit Gleichstrom. Sie kdnnen Rutil-,
basische und Inox-, Gusselektroden schweifen. Mit TIG Funktion kdnnen es die meisten Metalle verschweiBt werden,
bis auf Aluminium und die Legierungen. Die Gerate sind geeignet fiir den Generatorbetrieb (230V +- 15% oder 400V
+- 15%).

STROMVERSORGUNG-INBETRIEBNAHME

e Die Gerate IMS 1400/1700/1905 werden mit einem 16A CEE7/7- Stecker geliefert [Anschluss: 230 V (50-60 Hz) +
Erde] und 400V/ 16A dreiphaseig Typ EN 60309-1. Priifen Sie, ob die Stromversorgung und die
Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Stromunterbrechung) mit dem Strom, den Sie beim SchweiBen
bendtigen, Ubereinstimmen. In einigen Landern ist es notwendig einen anderen Stecker zu verwenden
(vorzugsweise 20 A Stecker), um bei maximaler Belastung arbeiten zu kdnnen.

e Zum Starten driicken Sie auf die Standby/On Taste.

e Steigt die Netzspannung Uber 265V bei IMS 1400/1700/1905, oder bei IMS 2510 Uber 460V, schaltet sich das
Gerat zum Schutz selbstéandig aus. Dieser Fehler wird mit Qi bei IMS 1400/1700 und [l bei 1905/2510
angezeigt.

Bei dieser Anzeige miissen Sie den Stecker aus der Steckdose ziehen. Sorgen Sie fiir korrekte
Netzspannungversorgung.

¢ Diese Geréte sind fiir den industriellen oder profesionellen Gebrauch geeignet und entsprichen der Normen CISPR
11. In einem anderen Umfeld ist die elekromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Nicht im
Raum verwenden, der in der Luft metallische Staubpartikel erhalt die Elektrizitat leiten kdnnen.

SchweiBBen mit umhiillten Elektroden (MMA Mode)

Wenden Sie die Ublichen SchweiB- Richtlinien an

e Nach dem SchweiBen lassen Sie das Gerat eingeschaltet bis sich die Maschine abgekiihlt hat

o Termische Uberwachung: wenn die termische Uberwachung anspricht dauert die Abkiihlzeit je nach
AuBentemperatur zwischen 2 und 5 min.

Ihr SchweiBgerat ist mit drei spezifischen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften ausgeriistet:
o Hot Start: Erhoht den Schweifstrom beim Ziinden der Elektrode.
e Arc Force: Erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mdgliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am
Werkstiick wahrend des Eintauchens ins Schweifbad wird verhindert.
e Anti Sticking: Schaltet den SchweiBstrom ab. Ein mégliches Ausgliihen der Elektrode wahrend, mdglichen
Festbrennens wird vermieden.
Auswabhl der Betriebsart und der Stromstarke:
- Wahlen Sie die MMA Mode mit der Drucktaste @
- .Wahlen Sie die gewiinschte Stromstarke (Anzeige ®) mit der Drucktaste @.

Anpassung Hot Start & Arc Force- Funktionen.

Der Hot Start IMS 1400/1700 ist zwischen 0 und 60% einstellbar. Die Stromgrenze liegt bei 140A fiir IMS 1400 oder
160 A fir IMS 1700.

Der Hot Start IMS 1905/2510 ist zwischen 0 und 100% einstellbar,die Stromgrenze liegt bei 190A . IMS 2510 hat die
Stromgrenze bei 250A.

Die Arc Force- Funktion von 0 bis 100% einstellbar, ist nur in IMS 1905 und IMS 2510 vorhanden.

Um den Hot Start und den Arc Force zu justieren befolgen Sie die Schrittfolge :

()

PRESS 3"
= Driicken Sie 3s lang die Taste ®
HOTSTART L i Sj b g
v IMS 1400

 IMS 1700 |_"'_ﬂ preser = Die Meldung "HS" (Hot Start) blinkt, dann erscheint eine Zahl.
v IMS 1905

7 1M5:2510 @@ apowsr " Stellen Sie den gewiinschten Prozentsatz ( Anzeige @) mit Taste @

@ = Bestdtigen Sie den gewiinschten Wert mit derTaste ®
PRESS (OK)
b4 = Die Meldung "AF" (Arc Force) blinkt, dann erscheint eine Zahl
([CHED s
*IM5,1805 = Stellen Sie den gewiinschten Prozentsatz (Anzeige ®) mit Taste @.
¥IMS 2510 E | LIJ ng':}ET

Ov' ® apwst " Bestatigen Sie den gewtinschten Prozentsatz mit der Taste®.
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WIG KONTAKTZUNDUNG

Der DC WIG SchweiBprozess erfordet Schutzgas (Argon)

Befolgen Sie die Schrittfolge:

1. Schliessen Sie das Massekabel an die (+) SchweiBbuchse.

2. Schliessen Sie den Brenner"Ventil”(ref. 044425 fir IMS 1400/1700 und 1905;
ref. for IMS 2510) an die (-) Buchse an.

3. Schliessen Sie die Brennergasleitung direkt an die Gasflasche.

. Wahlen Sie TIG Mode ® mithilfe der Drucktaster®.

5. Stellen Sie den gewiinschten Strom (Anzeige ®) mit Drucktaster @.
Hinweis: Als Faustregel gelten 30A pro milimeter Werkstiickstéarke.

6. Offnen Sie den Gasmanometer auf der Gasflasche und erst dann machen Sie das Brennergasventil auf
7. To boot :

|T'°'"‘h ﬁ | a- Das Werkstiick mit der Elektrode Lt J b- Brenner hochheben 2 bis 5 mm
beriihren und Brennertaster driicken. 3 WL 1' Uber das Werkstiick
8. Nach dem Schwei3en :
a. IMS 1400/1700: heben Sie den Brenner mit schnellen Bewegung an. Das Gasventil erst zudrehen,
nachdem die Elektrode abgekiillt ist.
b. IMS 1905 und 2510: Heben Sie 2 mal den Brenner (auf-ab-auf-ab) um Funktion * Stromabsenken” zu
aktivieren. Das muss in weniger als 4 sec passieren ,wobei der Brenner muss auf 5 bis 10 mm Abstand

zum Werkstiick bewegt warden. Das Brennergasventil erst zudrehen, nachdem die Elektrode abgekiiht
ist.

Automatik Stromabsenken mit Zeiteinstellung (verfiigbar fiir IMS 1905/2510)
Aktivieren der Funktion:

N

Am Ende des Schweisprozesses wird der Strom in der definierter Zeit
runtrgefahren Diese Funktion hilft, Spriinge und Krater am Ende des Schweifens
PRESS 3" zu vermeiden.

7€ %€3&  Funktion ist nicht aktiv (Zeit 0 sec). Um die Funktion zu aktivieren:

VIMS 1905 =
v IMS 2510
@ PRESEE 1- Dricken Sie 3 Sekunden lang die Taste®

@,@') ADNET  >.pie Meldung"dS" (Absenken) fangt zu blinken.

(&)

HeESs (OK) 3-Stellen Sie die gewiinschte Absenkzeit zwischen 0 und 10s (Anzeige®) mit

der Taste @ ein.

Empfohlene SchweiBeinstellungen/ Electrode schleifen

1 : Strom (A) @ Electrode (mm) @ Diise (mm) Gasstromung
- g = @ Zusatzdraht (Argon L/mn)
0,5-5 10-130 1,6 8,7 6-7

4-7 130-190 2,4 11 7-8

TERMISCHE UBERWACHUNG & EINSCHALTDAUER

e Thermischer Schutz: thermische Schutzanzeige schaltet ein und die Kihlzeit ist ungefédhr 2 bis 5 Minuten
entsprechend externer Temperatur aktiv.

e Lassen Sie die Maschine, nach SchweiBende zwecks abkihlen. am Netzspannung angeschlossen.

e Die SchweiBmaschinen 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 Tabelen unten erfasst.

IMS 1400 IMS 1700 IMS 1905 IMS 2510

= | N | =] S | =18 | =] N

X% @ Imax (X% @ | Imax [[X% @|Imax | X% @ | Imax ||X% @| Imax | X% @ [ I max (|X% @T Imax | X% @ | I max

17% 140A 23% 140A 19% [ 160A 24% 160A 28% | 160A | 21% 190A 11% | 250A 16% 250A

60% 74A 60% 95A 60% 90A 60% 105A 60% | 120A [ 60% 135A 60% | 105A | 60% 125A

100% | 64A 100% 85A 100% | 75A 100% 95A 100% | 105A | 100% 120A 100% | 80A 100% | 105A
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IMS 1400-1700-1905-2510

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

INSTANDHALTUNG

¢ Die Instandhaltungsarbeiten sollten nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

e Trennen Sie die Stromversorgung des Gerats und warten Sie bis der Ventilator sich nicht mehr dreht. Im Gerat
sind die Spannungen sehr hoch und deshalb gefahrlich.

e Nehmen Sie regelmdBig das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerdtes mit Pressluft. Lassen Sie
regelmaBig Prifungen des Gerdts auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifizietem Fachpersonal
durchfihren.

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

¢ Llftungschlitze nicht bedecken.

SICHERHEITSHINWEISE

SchweiBen kann gefdhrlich sein und kann zu ernsthaften Verletzungen fiihren.
Schiitzen Sie sich selbst und andere.
Beachten Sie die folgenden Sicherheitshinweise:

Lichtbogenstrahlung  Schiitzen Sie sich mit einem Helm, der der EN169 oder EN 379 entspricht.

Regen, Feuchtigkeit Benutzen Sie Ihr SchweiBgerat in einem sauberem Umfeld (Umweltverschmutzungsfaktor
< 3). Verwenden Sie es zudem nur auf ebenen Flachen und halten Sie einen
Mindestabstand von 1 Meter zum Werkstiick ein. Nicht bei Regen oder Schnellfall
benutzen.

Elektrischer Schock  IMS 1400/1700/1905 darf nur mit einem einphasigen 230V Netz mit Schutzleiter benutzt
werden. IMS 2510 darf nur mit einem dreiphasigen 400V Netzt mit Schutzleiter benutzt
werden. Berlihren Sie keine Teile unter Spannung.

Absturz Arbeiten Sie mit dem Gerat nicht (iber Menschen oder anderen Objekten.

Verbrennung Tragen Sie feuerfeste Kleidung.
Arbeiten Sie mit Schutzhandschuhen.
Schiitzen Sie die anderen durch SchweiBschutzwande.

Feuergefahr Entfernen Sie alle brennbaren Gegenstdande aus dem Arbeitsbereich. Arbeiten Sie nicht im
Bereich entflammbarer Gase oder Fliissigkeiten.

Rauch Atmen Sie die SchweiBgase und den entstehenden Rauch nicht ein. Arbeiten Sie nur an
gut beliifteten Arbeitsplatzen.

Zusitzliche Hinweise  Jede SchweiBarbeit:
- in Rdumen, in denen ein erhdhtes 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, miissen durchgefiihrt werden.
SchweiBen in Héhe, ausgenommen auf einer gesicherten Plattform, ist streng verboten.

Menschen mit Herzschrittmachern sollten vor Verwendung des Gerétes ihren Arzt konsultieren.
Verwenden Sie das JBDC Gerit nicht, um Leitungen aufzutauen.

Behandeln Sie beim WIG- SchweiBen die Gasflache vorsichtig, da Gefahr besteht, wenn die Flasche
oder das Ventil beschadigt werden.
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IMS 1400-1700-1905-2510

STORUNGSUCHE
Storungen Ursache Lésungen
Das Gerdt liefert keinen Strom und die Der Warten Sie ca. 2min bis der
gelbe Ubertemperaturanzeige ® leuchtet. | Ubertemperaturschutz | Kiihlvorgang abgeschlossen ist. Die
wurde ausgelost. Anzeige @ erlischt.
Die Anzeige ist an, das Gerat liefert Masseklemme oder Uberpriifen Sie die Anschliisse.
jedoch keinen SchweiBstrom. Elektrodenhalter-
=2 Kabel sind nicht
— korrekt mit dem Gerat
<< verbunden.
= | Wenn Sie bei Maschinengehduse Das Gerat ist nicht Uberpriifen Sie den Netzanschluss
= | anfassen leichtes kribbeln verspiihren richtig geerdet. und die Erdverbindung
Die Maschine schweiBt nicht korrekt Falsche polaritat. Uberpriifen Sie die von Hersteller
angegebene Elektrodenpolaritat .
Beim Start zeigt die Anzeige folgendes Ausserhalb der Uberpriifen Sie die elektrische
Bid K@ oder BRI fir eine Spannungstoleranz Instalation
Sekunde an und schaltet danach ab. 230V +/- 15% fur IMS
1400/1700/1905, 400V
+/- 15% fiir IMS 2510.
Unstabiler Lichtbogen. Schlechte Wolfram- | Benutzen Sie eine Wolfram-Elektrode
Elektrode. von angemessener Lange
Benutzen Sie eine sauber
angeschliffene Elektrode.
Zu hohe | Reduzieren Sie die Gasmenge.
Gasstromung.
2 Die Wolfram-Elektrode oxidiert und | SchweiBumgebung. Schiitzen Sie die SchweiBumgebung
= | verfarbt sich am Ende des vor Wind oder Luftzug.
SchweiBvorgangs dunkel. Fehler verursacht | Erhéhen Sie die Gasnachstromzeit
durch Gas- "berprifen Sie die Gasanschlsse.
Nachstromen oder
defektes Gasventil
Die Elektrode gliiht Falsche polaritat Uberpriifen Sie ob das Massekabel
wirklich an + Buchse angeschlossen
ist.
HERSTELLERGARANTIE
Im Garantiefall, senden Sie bitte das Gerat mit dem Kaufnachweis und kurzen Fehlerbeschreibung zu:
FIRMA GYS GmbH

Kranzstrasse 7, Gebaude 15- D-52070 Aachen

Die Halfte der Kosten, die fiir die Ricksendung Ihres Gerates anfallen, werden von GYS getragen. Achtung: Bevor
unsere Serviceabteilung nach Ablauf der Garantie die Reparatur des Gerdtes durchfiihrt, erstellen wir einen
Kostenvoranschlag.

KONFORMITATSERKLARUNG

JBDC erklart, dass beschriebene Geréte in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der Vorschriften hergestellt
wurde: Niederspannungs-Richtlinie 73/23/EWG —-19.02.1973 (erweitert durch 93/68/EEC), und EMV- Richtlinien
89/336/EWG — 03.05.1989 (erweitert durch 92/31/EEC, 93/68/EEC, 91/263/EEC)-elektromagnetische Vertraglichkeit.

Dieses Gerat stimmt daher mit den harmonisierten Normen EN50199 von 1995 (CEM Richtlinie), EN 60974-1
+A1+A2 (Sicherheit) und EN 50199 (EMV) Uberein.
CE Zeichnung 2007.

29/01/08

Sas JBDC

134 BD des Loges
53941 Saint Berthevin

Nicolas BOUYGUES
Président Directeur Général
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IMS 1400-1700-1905-2510 (€9

DESCRIPCION

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

Los IMS 1400, 1700, 1905, 2510 son aparatos de soldadura Inverter, portables, con ventilacion, para la soldadura
con electrodos recubiertos (MMA) y con electrodos refractarios (TIG lift Arc) en corriente continuo (DC). Funcionan
con la red electrica monofasica 230V para los IMS 1400, 1700 y 1905 vy trifasica 400V para el IMS 2510. En modo
MMA, permiten soldar todo tipo de electrodos: rutile, inox, hierro colado y basico. En modo Tig, permiten soldar la
mayor parte de los metales excepto aluminio y sus aleaciones. Estan protegidos para el funcionamiento con grupos
electrogenos (230 V +- 15% o 400V +- 15% segln el modelo).

ALIMENTACION-PUESTA EN MARCHA

e Los aparatos se venden con un enchufe 230V 16A de tipo CEEE7/7 para los IMS 1400/1700 /1905 y 400V 16A
trifasico 5 polos tipo EN 60309-1 para el IMS 2510. Funcionan con una instalacion eléctrica 230 V (50 - 60 Hz)
CON tierra para los IMS 1700/1905, y 400V trifasica CON tierra para el IMS 2510. La corriente efectiva
consumida (I1eff) estad indicada sobre el aparato para asegurar condiciones de uso maximas. 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 utilizacion con condiciones maximas. En
uso intensivo, preferir una red eléctrica 20A, para el IMS 1400/1700. El usuario debe asegurarse de la
accesibilidad del enchufe.

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

e El aparato se pone en proteccion cuando la tension de alimentacion supera los 265V para los IMS
1400/1700/1905 o los 460V para el IMS 2510. Para sefalar esta anomalia, la pantalla in sobre el
1400/1700 y [l sobre los 1905/2510.

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

o Estos aparatos fueron concebidos para un empleo en un entorno industrial o profesional segin la norma CISPR
11. En otro contexto, puede ser dificil asegurar la compatibilidad electromagnética. No usar en un medio con
polvo metalico conductor.

SOLDADURA CON ELECTRODO RECUBIERTO (modo MMA)

e Conectar los cables portaelectrodo y pinza de masa a los conectadores. Respetar las polaridades indicadas sobre
el embalaje de los electrodos.
e Respetar las practicas clasicas de la soldadura.
e Su aparato conta con 3 funcionalidades especificas a los Inverters :
El Hot Start procura una sobreintensidad a la cebora (modo regulable, ver mas abajo).
El Arc Force procura una sobreintensidad para evitar la pegadura cuando el electrodo entra en el bafio.
(modo regulable unicamente sobre IMS 1950 Y 2510)
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:
- Elegir la posicion MMA @ con la tecla de seleccion ®
- Elegir la intensidad deseada (indicador @) gracias a las teclas @.
Hot start & Arc force regulables:

El Hot Start puede regularse: de 0 a 60 % en el limite de 140 A para el IMS 1400 y de 160 A para el IMS 1700.
de 0 a 100% en el limite de 190 A para el IMS 1905 y de 250 A para el IMS 2510.

El Arc Force puede regularse de 0 a 100 % Unicamente sobre los IMS 1905 & IMS 2510.
Para regular el Hot Start & Arc Force, seguir las etapas siguientes:

@ » Pulsar 3 segundos sobre la tecla de seleccién ®
PRESSS
= "HS" (Hot Start) parpadea y una cifra aparece
HE
"”‘““""Lj = Ajustar el taje deseado (indicador @) gracias a las teclas @
~ IMS 1700 ﬂ_"'_ﬂ preser justar el porcentaje deseado (indicador @) gracias a las teclas
v IMS 1905
7 IMS 2510 0,0 ADJUST = Validar el valor deseado pulsando la tecla de seleccion ®
PRESS (OK) = "AF" (Arc Force) parpadea y una cifra aparece
v
L H Fl) e s 3¢ = Ajustar el porcentaje deseado (indicador @) gracias a las teclas @.
¥IMS 1905
R E d uj "'_{5?:1 » Validar el valor deseado pulsando la tecla de seleccién ®

O @ AbpiusT
L
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SOLDADURA TIG Lift Arc (modo TIG)

La soldadura TIG DC requiere una atmdsfera gaseosa (Argon).

Para soldar con el TIG, seguir las etapas siguientes:

1. Conectar la pinza de masa sobre la polaridad positiva (+).

2. Conectar una entorcha « con valvula » (ref. 044425 para el IMS 1400/1700/1905
ref. 044401 para el IMS 2510) sobre la polaridad negativa (-).

3. Conectar el tubo de gas de la entorcha sobre la bombona de gas

Elegir la posicién TIG ® con la tecla de seleccion ®.

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

6. Regular el caudal de gas con el manometro de la bombona de gas y abrir la valvula de la entorcha

7. Para cebar :
- i
a. tocar con el electrodo el metal que soldar Lt . b. levantar el electrodo de 2 a 5mm
= TJ del metal que soldar

8. Al final de la soldadura :
c. Para el IMS 1400/1700 : levantar la entorcha con gesto rapido, cerrar el gas Unicamente tras
enfriamiento del electrodo.
d. Para los IMS 1905 y 2510 : levantar el arco 2 veces (arriba-abajo-arriba-abajo) para iniciar el
desvanecimiento automatico (ver el parafo abajo). Este movimiento debe ser realizado en menos de 4 seg.,
con una altura de 5 a 10mm. Después, cerrar la valvula de la entorcha para cortar el gas después del
enfriamiento del electrodo.

Desvanecimiento del arco automatico con duracién regulable (disponible sobre los IMS 1905/2510)
Activacion de la funcion :

>

Al final de la soldadura, corresponde al tiempo necesario para una baja progresiva
PRESS 3" de la corriente de soldadura hasta el paro del arco. Esta funcién permite evitar las
b grietas y crateres de finales de soldadura.
3¢ 3¢ 3% Por defecto, esta funcidon no estd activada (tiempo a 0 segundos). Para activarla,
VIMS 1905 | - seguir las etapas siguientes:

vIMS 2510
7| PRESET .,
L 00" 1- Pulsar 3 segundos la tecla de seleccion ®

@:@ ApJust 2- "dS" (Downslope) parpadea y una cifra aparece

@ 3- Ajustar el tiempo de desvanecimiento deseado de 0 a 10 seg (indicador @)

PRESS (OK) gracias a las teclas ®
Combinaciones aconsejadas / afiladura electrodoos
1 : Corriente @ Electrodo (mm) 1] Caudal
(A) = @ Hilo (metal de Boquilla | (Argon I/mn)

T men aportacién) (mm)

0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7

4-7 130-190 2,4 11 7-8

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

Y

d L = 3 x d para una corriente débil.
y LJ L = d para una corriente fuerte.
l«—

PROTECCION TERMICA ET FACTORES DE MARCHA

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

e 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 :

IMS 1400 IMS 1700 IMS 1905 IMS 2510

7= < 7= ~ 7= % = |

X% @| Imax [ X% @ | Imax |[X% @|Imax [ X% @ | Imax ||[X% @| Imax | X% @ | I max (X% @T Imax | X% @ | I max

17% 140A 23% 140A 19% | 160A 24% 160A 28% | 160A | 21% 190A 11% | 250A 16% 250A

60% 74A 60% 95A 60% 90A 60% 105A 60% | 120A [ 60% 135A 60% | 105A [ 60% 125A

100% | 64A 100% 85A 100% | 75A 100% 95A 100% | 105A | 100% | 120A 100% | 80A 100% | 105A
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Nota : los ensayos de calentamiento fueron realizados con temperatura ambiente y el factor de marcha a 40° fue
determinado por simulacion.

MANTENIMIENTO

¢ El mantenimiento deber ser realizado por una persona calificada.
e Cortar la alimentacién 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.
¢ 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.
¢ Controlar regularmente el estado del cable de alimentacion. Si éste estd dafiado, tiene que ser remplazado por
el fabricante, su servicio postventa o por una persona con calificacion similar, para evitar cualquier peligro.
NUESTROS CONSEJOS
o Respetar las polaridades e intensidades de soldadura indicadas sobre los embalajes de electrodos
‘ e 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 aun mortales. Es imprescindible
protegerse y proteger a los demas.

Respetar las instrucciones de seguridad siguientes :

Radiacion 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 atmoésfera 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.
Choque eléctrico : Los IMS 1400/1700 & 1905 fueron concebidos para funcionar solamente con una

alimentacion monofasica con 3 fases + tierra. El IMS 2510 fue concebido para funcionar
solamente con una alimentacion trifasica con 3 fases + tierra. No tocar las partes bajo
tension. Comprobar que la red de alimentacion esta adaptada al aparato.

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

Quemaduras : 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.

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

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

Precauciones Cualquiera operacion de soldadura :

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

- en lugares cerrados,

- en presencia de material inflamable o sujetos a riesgos de explosion
siempre tiene que ser sometida a la aprobacion previa de un “responsable experimentado”
y €jecutarse 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.
No utilizar el aparato para deshelar las caiierias
En modo TIG, manipular la bombona de gas con precauciones, existen riesgos si la bombona o la
valvula de la bombona estan daiadas.

ANOMALIAS, CAUSAS, REMEDIOS

Anomalias Causas Remedios

El aparato no libera ninguna ) o .

P - gune e Esperar el final del enfriamiento (mas o
corriente y el indicador luminoso La proteccidn térmica del aparato se s .

. P ; menos 2 mn). El indicador luminoso se
amarillo de defecto térmico esta ha puesto en marcha.
- apaga ®

encendido ®©.
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El indicador esta encendido pero el
aparato no libera ninguna
corrriente.

IMS 1400-1700-1905-2510

El cable de pinza de masa o
portaelectrodo no esta conectado al
aparato

Comprobar los enchufes.

€

El aparato esta alimentado. Al poner
la mano sobre la tapa, se sienten
picores.

La conexion con la tierra esta mal
hecha

Comprobar la toma de tierra de su
instalacion

El aparato no suelda bien

Error de polaridad

Comprobar la polaridad aconsejada
sobre el embalaje del electrodo

Durante la puesta en marcha del
aparato, el indicador indica [
o

La tension de alimentacion no esta
entre 230 V +/- 15% para los ims
1700 y 1905 o 400V +/- 15% para
el IMS 2510.

Comprobar su red eléctrica o su grupo

electrogeno

Arco inestable

Defecto del electrodo tungsteno

Utilizar un electrodo tungsteno con

tamafo adecuado

Utilizar un  electrodo
correctamente preparado

tungsteno

prematurada de gas

o Caudal de gas demasiado | ~. . .
" — . Disminuir el caudal de gas
= importante
Area de la soldadura. Protgger 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 interupcidon | empalmes de gas. Esperar que el

electrodo se enfrie antes de cortar el

gas.

El electrodo funde

Error de polaridad

Comprobar que la pinza de masa esta

bien conectada al +

DECLARACION DE CONFORMIDAD :

JBDC certifica que los aparatos de soldadura IMS 1400-1700-1905-2510 son fabricados en conformidad con las
exigencias de las directivas Baja Tension 73/23/EEC del 19 de febrero de 1973 (modificada por el 93/68/EEC), y a
las directivas CEM 89/336/EEC del 3 de mayo de 1989, (modificada por los 92/31/EEC, 93/68/EEC, 91/263/EEC).
Esta conformidad es establecida por el respecto de las normas armonizadas EN 50199 de 1995

(directiva CEM), EN 60974-1 de 1998, y enmiendas Al de 2000 y A2 de 2003.

La sefalizacion CE fue estampada en 2007.

29/01/08

Sociedad JBDC

134 BD des Loges
53941 Saint Berthevin

Nicolas BOUYGUES
Presidente Director General
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IMS 1400-1700-1905-2510

OMUCAHMUE

brarogapum Bac 3a Bbl6Op annapara Hawes Mapku! Yrobbl [OIHOCTBbIO HUCIOMb30BATE €0 BO3MOXHOCTY,
TIOXKA/IYWICTA, U3YYUTE AaHHYIO UHCTDYKUMIO !

IMS 1400,1700, 1905, 2510 aBnstoTcs ManorabapuUTHbIMKM CBapOYHbIMU MHBEPTOPAMM CO BCTPOEHHBIM BEHTUNISITOPOM
ANsl CBapKuW 3anekTpoaoM ¢ obmaskol (MMA) u Tyronnaskum anektpoaoM (TIG lift Arc) Ha noctosiHHoM Toke (DC).
IMS 1700 n 1905 paboTaloT Ha oaHOMa3HOM 3MeKTPUYECKOM nNuTaHum B 230B 1 Ha TpexdasHom B 400B ans IMS
2510. Mpu cBapke MMA annapaTbl MO3BONSIOT BapuTb JIlOObIM BMAOM 3/EKTpoAa: C PyTUIOBOM 06MasKoii
(anexTpoabl Ans CBapKM Ha NMEPEMEHHOM TOKE), C OCHOBHOM 06Ma3koi (51eKTpoabl AN CBApKM Ha MOCTOSIHHOM
TOKE), 3NEeKTpoaMun ANs CBapKW YyryHa, 3MeKTpoAaMu ANs CBApKWU HepKaBetolen ctanu u ap. B pexwume Tig, oHu
BapAT 6onbWyld YacTb METaNIoB 33 MCK/KYEHMEM anioMUHMS WM ero cnnasoB. OHM MoryT pabotaTb OT
anekTporeHepaTtopa (230B +- 15% unu 400B +- 15% B COOTBETCTBUM C MOAESbIO).

NMUTAHUE — 3ANYCK B PABOTY

e [laHHble annapatbl noctaBnsitoTcs ¢ 16A-oii Bunkol Ha 230B Tuna CEE7/7 ans IMS 1400/1700/1905 u ¢ 16A-oi
5-TM noniocHo TpexdasHol Bunkon Ha 400B Tuna EN 60309-1 ans IMS 2510. AnnapaTbl AO/MKHbI 6bITh
noaktoveHbl K posetke Ha 230 B (50 - 60 My) € SBASBEMJIEHUEM ans IMS 1400/1700/1905, u k TpexdasHoit
po3eTke Ha 400B C 3ABEMJIEHUEM ansa IMS 2510 TRI. Cuna noptebnsieMoro M3 afeKTpMYeckonm CETU ToKa
(I1eff) npu WHTEHCMBHOM WCMONb30BaHMM YyKa3aHa Ha annapate. [lpoBepbTe COBMECTUMOCTb CUCTEMbI
3NEKTPUYECKOro NMUTaHUS 1 ero 3awmuTy (NpeaoxpaHuTenb U/UNu BeiKIYaTeNb) C AEUCTBUTENIbHO NOTPEbNSEMbIM
3NEKTPUYECKMM TOKOM. B HEKOTOpbIX CTpaHax MOXET 6blTb HE0OXO0AMMO 3aMeHWUTb PO3ETKY ANS MCMOSb30BaHUS
annapaTta C MaKCMMasbHOW MOLUHOCTbIO. [N MHTEHCMBHOMO MCMOb30BaHUA annapata IMS 1700 >enatenbHo
noaknoumTb ero k 20A cetu. MNMonb3oBaTento cneayer ybeanTbCa UTO LWTencenbHas po3eTka AOCTYNHa.

e 3anyck B poboTy OCYLLECTBNSETCH HaXKaTnEM Ha KHonky « ON / VEILLE »®@.

Ana annapatos IMS 1700/1905 3awuTa cpabaTbiBaeT M OCTaHaBMBAET anmnapaTt, ecin HanpsbkeHne nuUTaHus
npesbllaeT 265B 1 ans annapata IMS 2510 ans 460B. ns 0603HaYeHUs AaHHOIO AEUCTBUS 3KpaH adulLmpyeT
Bl +a 1400/1700 v [l Ha 1905/2510.

Kak TonbkO HanpskeHne BO3BPaLLAETCS B HOPMasibHbI PEXUM, annapaTt BO306HOBASET paboTy.

e [laHHblii annapaT paspaboTaH Ans paboT B UHAYCTpUANbHOM MM MpodeccuoHanbHON cpeae (COOTBETCTBEHHO
Hopme CISPR 11). MNpwu paboTe B apyroi cpeae TpyaHo 6yaeT obecneyuntb 3/1EKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb. He
UCMO/Ib30BaTb B cpefie cofepyKallen METaNIMYECKYIO Mbljlb — MPOBOAHUK 3/1EKTPOUYECTBA.

CBAPKA 2JIEKTPOJOM C OBMA3KO# (pexxnm MMA)

e [ogkntounTe kabenb 3neKTOPOAOAEPXATENS M 3aXMMa Maccbl B KOHHekTopbl. CobntogaiTte MNOASPHOCTb
YKa3aHHYI0 Ha YNaKOBKe C 3NEeKTPOAaMMU.
e CnepyvitTe 06LWENPUHSATLIM NpPaBKIaM CBapKu.
e Baw annapat cHabxeH 3 hYHKUUSMU CBOWCTBEHHBIMU MHBEPTOPY:
Hot Start (perynupyemblil pexuM, cM HUXE) BblAAET UMMYSIbC BbICOKOrO TokKa (MO CPaBHEHWIO C TOKOM
CBApPKW) B MOMEHT MOXUra ayru
Arc Force (pexuM perynupyertcs Tonbko Ha Moaensax 1905 u 2510) BblAQET CBEPXTOK NPENSTCTBYOLWNIA
NPUBapUBAHUIO 3/IEKTPOAA B MOMEHT €ro Morpy>XeHusl B XXWAKWIA MeTas
Anti-Sticking no3BonseT Nerko OTAeNUTb 3MEeKTPOA He Bbi3blBasi €ro npvBapuBaHMsl B Clly4vae
3aMblkaHWUS 3NeKTpPoAa Ha 3eMIo
AxkTuBupoBaHue pexxuma MMA u perynmpoBka UHTEHCUBHOCTMU:
- BbibpaTb no3vuuito MMA @ ¢ NOMOLLbIO KHOMKN ®
- OTperynMpoBaThb Xenaemyt UHTEHCUBHOCTb (MHAMKATOP @) C NOMOLLBIO KHOMOK @,
Perynupyembie Hot start un Arc force:
Hot Start perynupyetcs: ot 0 ao 60% B npegenax 140A ana IMS 1400 n 160A gnsa IMS 1700.
ot 0 go 100% B npeaenax 190A gnsa IMS 1905 n 250A ansa IMS 2510.
Arc Force perynupyetca T 0 o 100 % ucknountensHo Ha mogensx IMS 1905 u IMS 2510.
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Ans perynuposku Hot Start ut Arc Force cneayiite cneaytowmm sTanam:

PRESS 3" *= HaxaTb 3 ceKyHAbl Ha KHOMKy ®
v
e n n
UIEJ s e s » Hagnuce "HS" (Hot Start) muraet n 3atem nossnsieTca undpa.
IMS 1400 T
i 108 -Fﬁﬁq PRESET * YKaxuTe Xeflaemoe MNpPOLEHTHOE COOTHowWeHne (MHamkatop @) C MOMOLbIO
v IMS 1905 [___ LUl a0%
v IMS 2510 v _ KHOMOK @
@v{-_b ADJUST
@ * [loaTeBepavTe BbibpaHHOE 3HAYEeHNE HaXxaTueM KHomku ®
PRESS (OK) » Mwuraet Hagnucb "AF" (Arc Force), 3aTteM nosensetca uudpa.
v
[E‘ i e 3 » YKaXuTe >Xenaemoe MNpPOLEHTHOE COOTHOLLEHME (MHAMKaTop @) C MOMOLLbIO
vIMS 1905 —v

KHOMOK ®

v
vIMS 2510 T 1] PRESET
([0 "o

v
= * @ ADusT

Q)

PRESS (OK)

CBAPKA TIG Lift Arc (pexxum TIG) (AproHogyroBas cBapka)

» [loaTeBepanTe BbibpaHHOE 3HAYEHME HaXxaTueM KHomku ®

Ceapka TIG DC (npv nocTosiHHOM TOKe) TpebyeT Ucnosib30BaHUS 3alUMTHOrO rasa (AproH).
[ns cBapku B pexxume TIG, cnegyiTe cneayowmnM sTanam:
1. MoaknounTe 3aXKnM MaccChbl Ha MOJTOXKUTENBbHYIO MOASAPHOCTb (+).
2. NopacoeanHuTte ropenky ¢ BeHTunem (apt. 044425 pna IMS 1400/1700 v 1905,
apT. 044401 ansa IMS 2510) k oTp1UaTeNbHON NonsipHoCTH (-).
3. NMoacoeanHnTe ra3oByto TPyOKy ropenkun K razoBomy 6annoHy
4. Boibepute nosuumto TIG @ € NOMOLLbIO KHOMKK O®.
5. OTperynupyiTe Xenaemyio cuny Toka (MHamMkaTop @) ¢ NOMOLLbIO KHOMOK @,
Haw coBeT: B3siTb 3a ocHoBY 30A / MM M HacTpOWUTb B 3aBUCMMOCTM OT CBapMBaeMoKn AeTanu
6. OTperynupyinTe pacxoj rasa Ha pefyKTope razoBoro 6asioHa U 0TroponTe BEHTU/Ib Ha ropenke
7. Qna noxwura gyru:

it 1
Touch a- KOCHUTECh J1eTan 3NeKTPOAOM L b- nogHMMKTE 3nekTpoa Ha 2-5MM
= TJ OT CBapVBaeMoW AeTanu

8. OKOH4YaHue cBapKku:

a. Ona IMS 1400/1700: nogHATb rOpenky ObICTpbIM ABMXXEHWEM, OTK/IIOUMTb a3 TOJSIbKO MOC/E OXNTaXAEHMUSs
3nekTpoja.

b. Ana IMS 1905 wn 2510: [MoaHATb Ayry 2 pasa (BBepx-BHM3-BBEPX-BHM3) u4TO6bI CNpOBOLMPOBATb
aBTOMaTUYeckoe 3aTyxaHue (CM naparpad Hwxke). 3TO AEMCTBME AO/HKHO 3aHATb MUMHUMYM 4 CeKyHAbl Ha
BbicoTe OT 5 10 10MM. 3aTeM 3aKpoiTe BEHTWU/Ib FOPesiKM YTO6bl NMPeKpaTUTb AOCTYN rasa Mocie oxna)aeHus
3neKkTpoja.

ABTOMaTHueckoe 3aTyxaHue fyru c peryaimpyemMon anutenbHoctbro (ans IMS 1905/2510 TRI)

[aHHoe [eiCcTBME COOTBETCTBYET BpEMEHM HeobXoAMMOMY [ANsi MOCTEMNEHHOro
CHUXXEHMSI CBApOYHOr0 TOKA MPM OKOHYAHMWM CBApKM ANS 3aTyxaHus Ayru. JTa
dyHKUMS no3BonseT usbexatb obpa3oBaHMsa TPeLWUH U KpaTepoB MpU OKOHYaHWK
., CBapKu.
"™ Mo ymonuaHuio 3Ta yHKUMA HeakTuBHa (= 0 cek). [N akTMBauuM npogenante

PRESS 3"
v

vIMS 1905 =
vIMS 2510 cnepyoulee:
W—n PRESET
LI oo"
= HaxkMuTe Ha KHornky ® B TedeHun 3 cek
(= @& ADUST e
v 2 Hagnucb "dS" (Downslope) 3amuraeT u 3ateM nosiBuTcs umdpa.
@ 3.  OTperynupyuTte xenaemoe Bpems 3aTyxaHusi oT 0 o 10 cek (uHavkaTtop @) c
PRESS (OK) MOMOLLbIO KHOMOK @

CoBetyeMble KOM6MHaLUMKM / 3aTauMBaHue aneKkTpoaa

1 : Tok (A) @ dnekTpopa (MM) @ Conno Mopaua rasa
= @ NpoBoOJIOKa (MM) (Aprox
T men (npucaa. metann) n/MuH)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8
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[ns onTuManbHOro PyHKLUNMOHMPOBAHUS Bbl AO/MKHbBI MCMOSIb30BaTb 3NEKTPos, 3aTOYEHHbI cnegywowmm o6pa30M:

Y

d L = 3 x d ana cnaboro TokKa.
y . L = d ana cunbHoro Toka.
e L

TEPMO3ALLUWTA U NPOAOJDKUTEJIbHOCTb BKJ/TFOMEHUA (NB%)

e TepMo3zawuTa : naMnovka ® 3aropaeTcs U annapaTt OCTbiBaeT OT 1 A0 5 MUHYT B 3aBUCMMOCTU OT TeMnepaTypsl
OKpY)XaloLLen cpefpi.

e (OcraBbTe annapaT BK/IIOYEHHbIM NMOCe CBApKU A/ TOro, YTobbl OH OCTbI.

e OnucaHHble annapaTtbl MMEKT "MOCTOSIHHLIM TOK" Ha BbiXxoAe. WX MpOAO/HKUTENBHOCTL BK/IOYEHUSI MO HOpMeE
EN60974-1 yka3aHbl B HvKecneaytowmx Tabnuuax :

IMS 1400 IMS 1700 IMS 1905 IMS 2510

= = 7= X 7= X = Y

X% @| Imax (X% @ | Imax [[X% @|Imax | X% @ | Imax ([X% @|Imax | X% @ | Imax |[X% @| I max | X% @ | I max

17% 140A 23% 140A 19% | 160A 24% 160A 28% | 160A 21% 190A 11% | 250A 16% 250A

60% 74A 60% 95A 60% 90A 60% 105A 60% [ 120A | 60% 135A 60% | 105A | 60% 125A

100% | 64A 100% 85A 100% | 75A 100% 95A 100% | 105A | 100% 120A 100% | 80A 100% | 105A

MpuMeyaHue : UCMbITaHUS! Ha HarpeBaHWe 6biNKn peanvsoBaHbl NpU TeMnepaType okpyXatowei cpeabl, n MB% npu
40 °C 6b1n onpefeneH METOAOM MMUTALMOHHOIO 3KCMepUMeHTa.

yXoa U OCNY>XXUBAHUE

o Ob6cnyxmBaHve annapata AO/MKHO MPOM3BOANTCS TONbKO KBannULMPOBaHHbIM NepCcoHanoM.

e Bcerpa oTkntovaiiTe annapaT OT CeTW, AOXAUTECb OCTAHOBKW BEHTWISTOPOB. TOKM W HANPSHKEHWUS BHYTPWU
annapara 3HaunTebHbl U NPeACTaBASIOT ONACHOCTb.

e PerynsipHo cHMMaiTe KpbilKy annapata M ouvwante ero oT Mblin. [Monb3ysck cyyaeMm, obpaTuTech K
KBapM®OUUMPOBAHHOMY CMELManUCTy AN MPOBEPKN KOHTAKTOB COEAMHEHMA C MOMOLUbI M30/IMPOBAHHOIO
WHCTPYMEHTa.

e HeobxoauMMoO npoBepsiTb PErynsipHO  COCTOSIHUE 3MIEKTPUYECKOro WHypa. Ecnn  anekTpuyeckuit  kabenb
NnoBpeXxaéH, TO OH Jo/KeH OblTb 3aMeHEH M3roToBWTENEM, €ro MoCienpoAaXHbIM OTAENOM  Wiu
KBanMdUUMPOBaHHLIM NEPCOHANoM, BO M3beXaHne BCAKOM OMacHOCTU.

HALLUU COBETbI
e CobniopaiitTe NONSIPHOCTU U TOKK, YKa3aHHbIE Ha KOPOBKax C 3NeKTpoaaMMm.

‘ o BblHbTe 371EeKTpOA M3 3NeKTpoAoAepKaTessl, Korga annapart He MCMosib3yeTcs.
e OcTaBbTe LWenM annapaTta OTKPbITbIMM A1 CBOBOAHOIrO NPOXOXAEHMS BO3AyXa.

TEXHUKA BE3OIMACHOCTH

s1exTpogyroBasi CBapKa MOXXET ObITb ONacHa 4/151 340POBbS M XKH3HH.
3awmTuTe cebs M OKpyXXalolWMX, NPUMUTE MEPbI NPOTUB:

WsnyueHnit pyru: 3awmTuTe cebs C NoMOLLbIO Macku, CHabXXeHHON (anbTpamMm, COOTBETCTBYIOLMMM HOPMaM
EN 169 vnu EN 379.

CunbHOro noxnas, Mcnonb3yiTe Bal anmnapaT B YncTol atMocdepe (YpOoBEHb 3arpsisHeHMs < 3), Ha

BOASIHbIX NapoB., M/IOCKO NMOBEPXHOCTU M He 6anxke, yeM B 1 M OT cBapMBaeMoW AeTanu.

BJIAXKHOCTH He vcnonb3oBaTh annapaTt nog A0XAEM U CHEroM

AnekTpoyaapa : IMS 1400, 1700 » 1905 AosXHbl BbITh NOAKIOYEHbI K OAHO(MA3HOW CETU C 3a3EM/IEHUEM.

IMS 2510 TRI pomkeH 6biTb MoakmOYeH K TpexdasHoW ceTM C 3a3eMiieHneM. He
KacamTecb [AeTaneil noa HanpsbkeHueM. YbeauTecb, 4UTO WCMONb3yemasl BaMWU CETb
noaxoAuT ANs AAHHOMo annapara.

MapeHnii: He nepeHocuTe annapat Haa noabMy unu obbekTamu.
O)KOrosB: Hapesaiite pabouyto opexay M3 OrHeynopHOW TKaHM (X/IOMOK, MKMHCOBAs TKaHb Wn
cneuogexaa).

PaboTaiiTe B 3alMTHbIX NepYaTKax U HECrOpaeMoM apTyKe.
3alUTUTE OKPYXKAIOLLMX, YCTAaHOBMB HECTOPAEMbIE OrPaXKAeHWs WU MOMpoCUTE UX He
CMOTPETb Ha AYry 1 NpUAEpPXKMBAThCA 6€30MacHOro pacCTOSHUS.

Moxkapa : Ypanute BCce BOCMNaMeHsiEMblE BELLM U3 30HbI CBApku. He paboTaiite B cpefe roproumx
rasos.
Obima : He BapixaiiTe rasbl U ApiM, NpOU3BOAMMbIE CBapKoW. Mcnonb3oBaTh annapaTt B XOpoLIo

NMPOBETPNUBAEMOM TMOMELLUEHNN, C MCKYCTBEHHOVI BEHTMﬂﬂLlMeVI, npn CBapKe BHYTPU
3aKpbITOro noMeLleHus.
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IMS 1400-1700-1905-2510

Jiobble cBapoyHble paboTh! :

- B MOMELLEHUAX C NOBbILEHHBIM PUCKOM 3/1EKTPOLLIOKA,

- B 3aKpbITbIX MOMeLLEHUSX,

- OKOJI0 BOC/TAMEHSIIOLLMXCS UK B3pblBYaTLIX MaTepUanos,
[JOSMKHbI 6bITh BCerga npeasapuTenibHO NOATBEPXAeHbl OTBETCTBEHHbLIM CreLnanmcToM U
peanv3oBaHbl B MPUCYTCTBUM OBy4eHHOro nepcoHana, Ans CPOYHOro BMeLlaTenbCTBa B
Cny4yae HeobxoaMMOoCTH.
TexHuyeckme Mepbl 6e30MacHoCTM, OnucaHHble B "TexHudeckmx XapakTepuctukax"
CEI/IEC 62081 pomkHbl 6biTb cobniogeHbl. CBapka B CBEPXBbICOKOM  MOMOXEHWUM
3anpeLleHa, KpoMe Ciy4vaes C UCMOJIb30BaHUEM 3aLLUTHBIX NNaTdopM.

RY

AdononHuTenbHbIe
Mepbli
MpenocTopoXKHOCTYU:

Jinua, ucnonb3yowmne 3N1eKTPOKAPANOCTUMYNIATOPbI, AO/MKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Y Bpaya nepen
paboToi c AgaHHbIMM annapaTamm.
He ncnonb3yiite annapart Ans pa3sMOpa)kKuBaHUA KaHaNM3aLuWiA.
Mpu cBapke TIG 0CTOPOXXHO O6palyaiiTech C ra3oBbiM 6a/IJIOHOM, CyLLleCTBYET ONAaCHOCTb B C/lyyae
nospexaeHus 6ansioHa Win ero BEHTUNSA.

AHOMAJIUN, BO3MOXXHbIE MPUYUHbBI, BAPUAHTbI PELUEHWU

AHOManum

Bo3MOXHbIE NMPpUYUNHbI

PeweHnus

AnnapaT He BblIaeT CBAPOYHbIN
TOK, MPW 3TOM FOpUT XXenTas
naMna UHAMKATopa TEPMO3alLMThI
®.

Cpa6oTana Tennosas 3aluura
annapara.

Xaute oxnaxaeHus B TeueHmne
NpUGN3UTENBHO 2 MUHYT, A0
BbIK/TIOYEHWS NlaMMbl MHAWKATOPA.
Jlamnoyka ® BblKINYUTCS.

[Jvcnneit ropuT, HO annapaT He

Kabenb 3axknMa mMaccel nnm
Aep>XXaTens 3N1EKTpPoaa He

MpoBepbTe NOAK/IHOYEHNE CBAPOUHbIX

BonbdpaMoBblii  3/1EKTPOL  OKUC-
NSIETCS U TYCKHEET B KOHLIE CBapKy

MNpobnemMa nogaun rasa, wm ras
6blN1 OTKNIOYEH C/INLLIKOM paHO

TH| NoJaeT ToK. Kabenen.
-— CcoefuHeHbl C annapaToM.
- AnnapaT BK/IOYeH. Bbl owyulaeTe
(S | nokanbiBaxme Npv NMPUKOCHOBEHWM | AnMapat He 3a3eM/SIeH. MpoBepbTe PO3eTKy 1 3a3eMieHme
Ballero annapara.
& | x kopniycy.
b CBepbTe NOASPHOCTH C
Annapat BapuT C TpyaoMm Owwmbka nonspHocTH pekoMeHAaumMaMmn Ha Kopobke ¢
3MEeKTPOAAMM
Mpu BKIOMEHMM Ha  Aucnnen | HanpsbkeHue nutanmsa 6onblue nnm
BblCBEYMBAETCH unu = MeHbLwe 230 B +/- 15% MNpoBepbTe 3NeKTPUYECKYIO NPOBOAKY
ansa IMS 1400, 1700 n 1905 WN FEHEPATOPHYHO YCTaHOBKY
400V +/- 15% pna IMS 2510.
Wcnonb3yiTe BonbhpaMoBbIi 3neKTpoa
JedekT BonbpaMoBOro snekTpoaa nonxo.qqu.iero pasMepa
HectabunbHas ayra Wcnonb3ynte  npaBuWnbHO  MOArOTO-
B/IEHHBIV BO/Ib(PAMOBBIN 3NEKTPOA
CnuwkoM cunbHas nogada rasa YMeHbLWWTb Nogayy rasa
Koy 30Ha cBapKw. 3alMTUTb 30HY CBapKM OT CKBO3HSIKOB.
| MpoBepuTb M 3aTsHyTb BCe rasoBble

COeMHEHNS. MopoxaaTb

BbIK/TIOYUTb ra3.

DneKkTpoa nnaBuTcs

Owwmbka nonsipHoOCTH

MNposeputb,  uTO
NOACOEANHEH K +

3aXNM

AEKNTAPALINA O COOTBETCTBUMN:

Koraa
3MeKTpoA OCTBIHET W NOCie 3TOro

Maccbl

JBDC 3asBnseT, 4To cBapoyHble annapaTbl IMS 1400-1700-1905-2510 nponsBeaeHbl B COOTBETCTBUN C AMPEKTUBAMU
EBpocotoza 73/23/EEC ot 19 deBpans 1973 r. 0 HM3KOM HanpsbkeHun (ucnipaeneHa 93/68/EEC), a Takxe C
avpektnsamm CEM 89/336/EEC ot 3 mas 1989 r., (ucnpasneHHbl 92/31/EEC, 93/68/EEC, 91/263/EEC). [daHHoe
COOTBETCTBME YCTAHOB/IEHO B COOTBETCTBUM C COrnacoBaHHbiMu HopMmamu EN 50199 1995 r. (aupektnsa CEM), EN
60974-1 1998 r. u ucnpasnenuamMm A1 ot 2000 r. n A2 ot 2003 r..

MapkupoBka CE HaHeceHHa B 2007 .

29/01/08

Sas JBDC

134 BD des Loges
53941 Saint Berthevin

Nicolas BOUYGUES
Président Directeur Général
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PIECES DE RECHANGE/ SPARE PARTS / ERSATZTEILE/ RECAMBIOS / 3ANYACTH /

IMS 1400/1700

IMS 1905

[
v
v
-
W=
¥
r
L4
L4

N° Désignation Ref.1400 | Ref.1700 | Ref.1905 | Ref.2510

1 Douilles / Connectors / SchweiBbuchsen / Conectores / KOHHeKTOpbI 51469 51469 51469 51468

2 Clavier/ Display / Anzeige / Teclado / Qucnnei 51911 51911 51914 51914

3 Carte électronique / Electronic card / Elektronikplatine / Tarjeta 97078C 97022C 97029C 97024C
electrénica / nekTpoHHasi nnata

4 Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable de conexion / 21491 21481 21481 21486
CeTeBo WHYP

5 Ventillateur / Fan / Ventilator / ventilador / BeHTunsitop 51032 51032 51021 51021

6 Grille / Protective screen / Ventilator- Grill / rejilla / PeweTka - 51008 21007 21007

7 Pieds / / Feets / Fiisse / Pies / Hoxku - 71138 71140 71140
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IMS 1400-1700-1905-2510

ICONES/ SYMBOLS/ ZEICHENERKLARUNG / ICONOS/ NEPEHSSA MNAHE/b

A @ Ampéres D Amps @ Ampere (€s) Amperios @ AMnepi efficace) @ Rated maximum supply current (effective |
v @ voit @ volt @ volt @ Voltios @ Bonbt | value) @ Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) @,
s Corriente maxima de alimentacion de la red @ i
Hz @ Hertz D Hertz D Hertz @ Hertz @ repuy : MaKcMManbHbI ceTeBoN TOK (3(EKTUBHAA MOWHOCTL)
@ Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual , Ileff @ Courant d’alimentation effectif maximal @ Maximum ,
Metal Arc @ SchweiBen mit umhiillter Elektrode i effective supply current @ Maximaller tatsachlicher i
(MMA)@ Schweien mit umhiillter Elektrode (E- | Versorgungsstrom @ Corriente de alimentacién efectiva |
— HandschyveiBen) @ Soldadura con electrodos i maxima MakcuManbHbI 3PdEKTUBHBIN CETEBON TOK
refractarios (TIG — Tungsten Inert Gas) @ PyuHas i EN60 974_]' @ L’appareil respecte la norme EN60974-1 @ The i
Ayrosas ceapka (MMA — Manual Metal Arc) : device complies with EN60974-1 standard relative to
=< : @ Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) @ TIG welding welding units @ Die Normen EN60974-1 fiir '
(Tungsten Inert Gas) @ SchweiBen mit Wolfram ' SchweiBanlagen (es 1) aparato esta conforme a la norma '
E—— Elektrode (Wolfram Edelgas)@ Soldadura TIG (Tungsten! EN60974-1 referente a los aparatos de soldadura @
Inert Gaz) RU] Ceapka TIG (Tungsten Inert Gaz) ' AnnapaT COOTBETCTBYET €BPOMNENCKON HopMe EN60974-1!
@ Convient au soudage dans un environnement avec ! = 2 D= @ Convertisseur monophasé transformateur-redresseur .

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 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 SchweiBgerat
darf nicht direkt auf dem SchweiBwerkstilick 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. @ MoaxoanT ons cBapku B cpeae :
MOBbILUEHHON OMAcHOCTbLIO yapa 3N1EeKTPUYECKUM TOKOM. !
TeM He MeHee He crefyeT CTaBUTb UCTOYHMK TOKa B i
TaKue NnoMelLLeHusl.

IP21

(IMS 1400)

1
|
|
|
|
|
@ Protégé contre 'accés aux parties dangereuses avec I
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 i
gefahrlichen Teilen und gegen senkrechten i
Wassertropfenfall ® protegido contra el acceso a las

partes peligrosas con los dedos, y contra las caidas !
verticales de gotas de agua. d Annapart 3aluieH oT |
[I0CTYMa PyK B ONACHbl€ 30Hbl U OT BEPTUKANIbHOMO !
nafeHns Kanenb Boabl i

IP23

(IMS 1700
/1905
/2510)

@ Protégé contre I'accés aux parties dangereuses ded
corps solides de diam >12,5mm et chute d'eau (30%
horizontal) @ Protected against access to dangerous:
parts by any solid body which @ > 12,5mm and agains
water falls (30% horizontal) @ Kontaktschutz zq'
gefarlichen Teilen mit @ > 12,5mm und Schutz geger}
Spritzwasser Einfallwinkel 30%. @ Protegido contra e}
acceso a las partidas peligrosas de cuerpos solidos de
diametro >12.5mm vy las caidas de agua (30%
horizontal) @ 3awmwen NpoTUB AOCTYNa TBepabIX Terl
anamMeTpoM >12,5MM K OnacHbIM YacTam U OT BOAbI (30%!
rOPU30HT.) i

@ Courant de soudage continu @Welding direct currenti
@ GleichschweiBstrom @ La corriente de soldadura es !
continua & Ceapka Ha NOCTOSHHOM TOKe i

]]4} 50-60 Hz

IMS 1905/1700

@ Alimentation électriqgue monophasée 50 ou 60Hz D
Single phase power supply 50 or 60Hz oe ] Einphasiege
Netzspannungsversorgung 50 oder 60 Hz ®

OpHodasHoe Hanpsxexnne 50 nnn 60Iy,

@ Ssingle phase inverter, converter-rectifier @ !
Einphasige SchweiBinverter ‘@ Convertidor monofasico !

transformador-rectificador @ OpHoasHbIi MHBepTop, C !
TpaHcdopMaLvelt U BbINPSIMIIEHVEM. I

X
/10min| %

@40°C

@ X : Facteur de marche a ..% @ X: duty factor aﬂ

..% @ X: Einschaltdauer Faktor % @ X : Factor de
funuonamlento de ..% : I'Ipouonmmeanocm
BK/OYEHNS ...%

E Iectrodes

#

I
@ Nombre d'électrodes normalisées soudables en 1 I
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 geschweiBt werden :
kénnen 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 @ Konuuecteo I
CTaHAAPTHbIX 3/1EKTPOAOB MCMONb30BaHHbIX 33 1 |ac npv
20°C ¢ 20-Tn CeKyHAHbIMKU NepepbiBaMu Mexay |
anekTpopaMw. i

X (ms)

@ Nombre d'électrodes normalisées soudables en 1 |
heure en continu, avec 20 secondes entre chacune, |
divisé par le nombre d'électrodes soudables dans les i
mémes conditions sans disjonction thermique. (En ) '
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 tatsdchlich verschweift sind
(Abkihlphasen 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. . @
KonnyecTBo CTaHAAPTHbIX 3/1EKTPOAOB, UCMOMb30BaHHbIX,
3a 1 yac B HENpepbIBHOM pexxuMe ¢ 20-TU CEKYHAHbIMM
nepepbiBaMu MeXAy 3N1eKTPoAaMU, NoAENEHHOe Ha
KO/IMYECTBO 3/1EKTPOAOB, KOTOPbIE MOXHO CBApWUTb NpU
TeX Xe YCnoBusx, Ho 6e3 neperpesa. |

12

@ 12 : courant de soudage conventionnnel
correspondant @ 12 : corresponding conventional
welding current @ 12: Sekundar Strom @ 12 : Corriente
correspondientes D Toku, COOTBETCTBYIOLME X* !

L0,

3~
]]D&J-EU Hz

IMS 2510

@ Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz @
three-phase power supply 50 or 60Hz. @ Dreiphasige
Netzspannungsversorgung 50 oder 60 Hz ®
Alimentacion eléctrica trifasica 50 0 60Hz @ TpexqaaaHoe’
nutaHne 50 unm 600y,

|
|
|
!
Alimentacion eléctrica monofasica 50 0 60 Hz @ i
i
|
|
|

u2

%
%

Uo

@ Tension assignée a vide @ Rated no-load voltage @
Leerlaufversorgungspannung @ Tension asignada de
vacio @ HanpsbkeHue xonoctoro xoaa

u1

@ Tension assignée d'alimentation @ rated supply i
voltage oe ] Versorgungsspannung unter Belastung.@
Tension de la red Hanpsbkenue cetn

I1max

@ Courant d'alimentation assigné maximal (valeur i

]
"™

POWER FACTOR
CORRECTOR

IMS 1905

@ U2 : Tensions conventionnelles en charges
correspondantes @ U2 : conventional voltages in
corresponding load @ U2 : Sekundir Spannung ®
U2 : Tensiones convencionales en carga D w2

COOTBETCTBYIOLME CBApOYHbIe HamnpshKeHus™*
_____________________________________ |
@ Circuit de correction du facteur de puissance @ Power

factor corector circuit included oc] PFG
Netzoberwellenfilter.@ Circuito de correcién de factor de!
potencia integrado @ Llenb  koppekuum KOBCbeVILll/IaHTaE
MOLLIHOCTM

@ ventillé @ vVentilated @ Ventilator @ Ventilado &
ConepXMT BCTPOEHHIN BEHTUNSITOP !



kompatibel mit Europdischen Normen @ aparato esta
conforme a las normas europeas. YCTpOWACTBO |
COOTBETCTBYET €BPONENCKAM HOpPMaM ]

@ Conforme aux normes GOST (Russie) I
@ Conform to standards GOST / PCT (Russia) @ Das I
Gerdt ist conform mit GOST/PCT(RuBland) Normen ® |

i

@

Conforme a la normas GOST (PCT) (Rusia) kU] MpoaykT
COOTBETCTBYET CTaHAapTy Poccun (PCT)

@D Larc électrique produit des rayons dangereux pour les
yeux et la peau (protégez-vous !) @ The electric arc

(Fr) Appareil conforme aux directives européennes @ The I

device complies with European Directive @ Das Gerat ist |

C |
I

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 hauslichen Stromnetz. Der :
Gerdtanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker
immer gewahrleisten @ El dispositivo de desconeccién de
seguridad se constituye de la toma de la red electrica en ;
coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica. El
usuario debe asegurarse de la accesibilidad del enchufe.
@cucrema oTrtOuEHMs BE30MACHOCTM BKITIOYAETCS yepes
CETeBYID  LUTEMNCENbHYI0O  PO3ETKy  COOTBETCTBYHOLLYIO
[OMAlUHEA  3NMEKTPUYECKOM ycTaHoBke. [Monb3oBaTesb |
[OSKeH y6eanTbCsl, YTo po3eTka AOCTYMHa

produces dangerous rays for eyes and skin (protect
yourself 1) @ Der Lichtbogen erzeugt, gefahrliche fiir die

@ @ Mise en veille/mise en marche @ standby/On @ Schalter‘

Bereit/ Ein (€s) standby/ puesta en marcha @ '
BiiounTe/Pexxm oxuaanmns . :

produce rayos peligrosos para los ojos y la piel

(i Protegase !) @ SneKkTpuyeckas ayra npovsBoaut
onacHbIe Nyyy Ans rnas U Koxu (3awmTture cebs!)

(Fr) Attention, souder peut déclencher un feu ou une
explosion. @ Caution, welding can produce fire or
explosion. @ Achtung. SchweiBen kann Feuer oder
Explosion verursachen. (€5 Cuidado, soldar puede iniciar un
fuego o una explosion. @ Buumanme! Csapka MoxeT

i
i
i
Augen und Haut, Strahlen (Schiitzen Sie sich!) @ El arco !
I
i
|

@ Le dispositif de deconneX|0n de sécurité est constitué |
par la prise secteur en coordination avec linstallation ;
I

électrique domestique. L'utilisateur doit s'assurer de

AL

@ Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation |
@ cCaution ! Read the user manual @ Achtung ! Lesen Sie |
die Betriebsanleitung. (Es) Cuidado, leer las instrucciones de
utilizacion. @ Brumarme ! Yuraitre MHCTPYKLMIO MO !
MCNOJIb30BaHMIO !

@ 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 D Getrennt !
entsorgen.Nicht mit Hausmiill entsorgen. @ Este aparato es!
objeto de una recoleccién selectiva. No debe ser tirado en en!
cubo doméstico. @ MpoaykT TpebyeT cneumanbHon |
yTunusaumu. He BbibpachiBaTh C 6bITOBbIMU OTXOAAMMY. i

I'accessibilité de la prise. .@ The mains disconnection

[ |
L( L( L

Afficheur
Display
Anzeige
Indicador
NHankaTop

o

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

Mode indicator « electrode welding » (MMA)

Mode Zeichen < elektroden schweiBen < (MMA)

Indicador modo « soldadura con electrodo recubierto» (MMA)
Jlamnouka pexuma « cBapku anekTpoom » (MMA)

Voyant mode « soudage a I'électrode réfractaire» (TIG)
Mode indicator « non consumable electrode welding» (TIG)
Mode Zeichen Kontakt ziinden (WIG)

Indicador modo « soldadura con electrodo refractario» (TIG)

®

N
000060 60000 60060

IMS 1400 IMS 1700

5,4 kg 6,1 kg

4,1 kg 4,6 kg

JlaMmnouka pexunMa « cBapka Tyronnaekum anektpogom» (TIG)

7,9 kg

Sélecteur valeur + ou -
Select button « + or — »
Wahl Drucktaster + oder -
Selector valor + o -
Knaeuwwwm Bbibopa + unu -

()

000660 60000

Bouton sélection/ validation

Button selection/ validation
Drucktaste Auswahl/Bestatigung
Botdn seleccion / validacion
Knaeuwa Bbi6bopa/ noaTBEpXXAEHUS

@

@ Voyant de protection thermique
Thermal protection indicator
@ @ Anzeige Ubertemperatur( gelbe LED)
Indicador luminoso amarillo de proteccion térmica
@ >KenTbiii HANKATOP TEMNEPATYPHOM 3aLu Tl

@ Bouton de mise en marche / veille

@ Button on/stand by

@ Drucktaste Ein/ Bereit

@ Puesta en marcha / stand by

@ KHomka BK/IlOYEHUE / BAXTEHHbIN peXxuM

IMS 1905 IMS 2510

12,5kg 24/24

9,4 kg

8,6 kg



