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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1.1 DESCRIPTION

The system consists of a modern direct current generator for the
welding of metals, developed via application of the inverter. This
special technology allows for the construction of compact light
weight generators with high performance. I'ts adjust ability, ef-
feciency and energy consumption make it an excellent work tool
suitable for coated electrode and GTAW (TIG) welding.

In addition to these characteristics this model has the VRD func-
tion. VRD stands for: “Voltage Reduction Device”. The VRD is
a risk reduction device for the welding unit that considerably re-
duces the risk of an electric shock from the secondary welding cir-
cuit. The VRD cuts off the power supply for welding and supplies
low voltage to the welding terminals in 0.01 seconds when the re-
sistance between the welding terminals is greater than 35 Ohm.
(welding ended).

The VRD switches on the power supply for welding when it de-
tects that the resistance between the welding terminals is less
than 35 Ohm (electrode contact).

The VRD automatically reduces the secondary circuit voltage be-
tween the welding terminals (less than 15 volts) when the unit is
not working.

2.0 TECHNICAL DATA - DATA PLATE
PRIMARY
MMA | TIG
Single phase supply 230V
Frequency 50 Hz / 60 Hz
Effective consumption 16 A 1A
Maximum consumption 21 A 14 A
SECONDARY

Open circuit voltage 75,0V
Open circuit voltage VRD 14V
Welding current 5A + 160 A
Duty cycle 50% 160 A
Duty cycle 60% 150 A 160 A
Duty cycle100% 130 A
Protection class IP 23S
Insulation class H
Weight Kg 9
Dimensions mm 200 x 365 x 475
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

The machine can be connected to a motor generator of power
meeting the dataplate specifications and having the following
characteristics:

- Output voltage between 185 and 275 Vac.
- Frequency between 50 and 60 Hz.

IMPORTANT: MAKE SURE THE POWER SOURCE MEETS
THE ABOVE REQUISITES. EXCEEDING THE SPECIFIED
VOLTAGE CAN DAMAGE THE- WELDING MACHINE AND IN-
VALIDATE THE WARRANTY.

2.1 ACCESSORIES
Consult the area agents or the dealer.
2.2 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

Duty cycle is the percentage of 10 minutes at 40°C ambient tem-
perature that the unit can weld at its rated output without overheat-
ing. If the unit overheats, the output stops and the over
temperature light comes On. To correct the situation, wait fifteen
minutes for unit to cool. Reduce amperage, voltage or duty cycle
before starting to weld again (See page lll).

2.3 VOLT - AMPERE CURVES

Volt-ampere curves show the maximum voltage and amperage
output capabilities of the welding power source. Curves of other
settings fall under curves shown (See page IlI).

55_%?)\'42 BEFORE INSERTING THE MAINS
PLUG, IN ORDER TO AVOID THE FAIL
@ OF POWER SOURCE, CHECK IF THE
MAINS CORRESPONDS TO THE
J WISHED MAIN SUPPLY.
3.0 INSTALLATION

IMPORTANT: BEFORE CONNECTING, PREPARING OR US-
ING EQUIPMENT, READ THE SAFETY PRECAUTIONS.

3.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS ELEC-
TRICITY SUPPLY.

SERIOUS DAMAGE TO THE EQUIPMENT MAY RESULT IF
THE POWER SOURCE IS SWITCHED OFF DURING WELDING
OPERATIONS.

Check that the power socket is equipped with the fuse indicated in
the features label on the power source. All power source models
are designed to compensate power supply variations. For varia-
tions of + 15% a welding current variaton of +- 0,2% is created.

ON - OFF SWITCH :
This switch has two positions: ON = | and OFF = O.

o

3.2 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER SOURCE

OPERATOR SAFETY: WELDER’S HELMET - GLOWES -
SHOES WITH HIGH INSTEPS.

THE WELDING POWER SOURCE DO NOT WEIGHT MORE
THAN 25 KG AND CAN BE HANDLED BY THE OPERATOR.
READ WELL THE FOLLOWING PRECAUTIONS.

The machine is easy to lift, transport and handle, though the fol-
lowing procedures must always be observed:

1. The operations mentioned above can be operated by the
handle on the power source.

2. Always disconnect the power source and accessories from
main supply before lifting or handling operations.
. Do not drag, pull or lift equipment by the cables.
33 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR

COATED ELECTRODE WELDING

« SWITCH OFF THE WELDING MACHINE BEFORE CARRYING
OUT THE CONNECTIONS.

Connect the welding accessories carefully in order to avoid power
losses. Carefully comply with the safety rules.

1. Fit the required electrode on the electrode holder.

2. Connect the earthing lead connector to the quick-release
negative terminal and the clamp near the welding zone.

3. Connect the electrode holder connector to the quick-release
positive terminal.

4. The connection of these two connectors thus made will result
in welding with straight polarity; reverse the connection to ob-
tain welding with reverse polarity.

5. Switch the welding machine to electrode mode (Section 8).

6. Adjust the welding current to the required value (Section12).

7. Adjust the welding parameters (Hot Start and Arc Force) to
the required values (Section11).

8. Remote control connection. To use the remote control, con-

nect the remote control connector to the socket on the front
panel. In this condition the current can be adjusted indepen-
dently of the setting made on the generator.

3EN
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9.  Switch the generator on.

3.4 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR
GTAW (TIG LIFT) WELDING .

« SWITCH THE WELDING MACHINE OFF BEFORE CARRYING
OUT THE CONNECTIONS.

Connect the welding accessories carefully in order to avoid power
losses or dangerous gas leaks. Carefully comply with the safety
rules.

1. Select TIG LIFT welding mode (Section 9).

2. Fit the required electrode and gas-guide nozzle on the elec-
trode holder torch. (Check the condition of electrode tip and
protrusion).

3. Connect the earthing lead connector to the quick-release
positive terminal (+) and the clamp near the welding zone.

4. Connect the torch power cable connector to the quick-re-
lease negative terminal (-).

5. Connect the gas pipe to the regulator on the gas bottle.
6. Adjust the welding current to the required value (Section 12).

7. Adjust the welding parameters (upslope and downslope) to
the required values.

8. Open the gas cock.
9. Remote control connection.

To use the remote control, connect the remote control con-
nector to the socket on the front panel. In this condition the
current can be adjusted independently of the setting made on
the generator.

10. Switch the generator on.

4.0 FUNCTIONS

41 FRONT PANEL
Picture 1.

Picture 2.

REMOTE CONNECTOR (Rif.1 - Picture 2 Page 4.) : the re-
mote control can be connected by means of this connector.
With this accessory the welding current can be varied with
continuity without leaving the work zone. Remote control
connection is signalled on the display for a few seconds
(Rif.4 - Picture 1 Page 4.) by the message "rEn”.

2. VRD FUNCTION INDICATOR (Green) (Rif.2 - Picture 1 Page
4.): this indicator light up whem VRD function is activated.

3. ALARMINDICATOR (Yellow) (Rif.3 - Picture 1 Page 4.): this
indicator lights up when the generator does not work due to
an alarm. Given below are the possible alarms signalled on
the display, their meaning and operations to be carried out to
restore generator operation.

SIGNALLING
ON THE DISPLAY CAUSES - CURE
(Meaning)
Power supply voltage, main switch off or no
phase.
T Restore the correct generator power supply.
(Line alarm)

Fault in supply/control stage.
Contact Technical Assistance.

Power converter overtemperature due to exces-
thA sive work cycle.

(Thermal alarm) Stop welding and leave the generator on until the

alarm ceases.

(Short circuit alarm) | Fault in output stage.

Generator output terminals short-circuited.
ScA Eliminate the short circuit.

Contact Technical Assistance.

PiF Inverter stage fault.
(Inverter alarm) Contact Technical Assistance.
FXX Malfunction in generator control stage (“XX” is a
(Hardware anoma- | number identifying the type of fault).
ly) Contact Technical Assistance.
EEE

(Software anomaly)

Contact Technical Assistance.

4.

DIGITAL DISPLAY (Rif.4 - Picture 1 Page 4.): indicates the
set welding current, in particular:

- During welding it indicates the generator output current.

- In the welding parameter modification phase it indicates the
actual value of the quantity selected.

- In alarm conditions it identifies the type of alarm activated.
HOT START/ARC FORCE RATE INDICATOR (Rif.5 - Pic-
ture 1 Page 4.) : this indicator lights up when the HOT
START or ARC FORCE percentage value set for the MMA
welding process is being displayed.

UP/DOWNSLOPE TIME INDICATOR (Rif.6 - Picture 1 Page
4.): this indicator lights up when the up/down time (in sec-
onds) of the current slopes associated with the LIFT TIG
welding process is being displayed.
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MAINTENANCE

7. WELDING CURRENT INDICATOR (Rif.7 - Picture 1 Page
4.): this indicator lights up when the set current value (in am-
peres) or read value (in the case of welding in progress) is
being displayed.

8. @ MMA COATED ELECTRODE WELDING INDICA-
TOR (Rif.8 - Picture 1 Page 4.): normal basic and rutile coat-
ed electrodes can be welded in this mode.

9. TIG WELDING WITH LIFT START INDICATOR
(Rif.9 - Picture 1 Page 4.) : this TIG welding mode is carried
out with the following procedure:

ARC STRIKING:

touch the workpiece with the electrode to
cause short-circuiting between the work-
piece (2) and electrode (1) then lift it to
strike the arc. The integrity of the electrode
tip is guaranteed by a low striking current
during the short circuit between workpiece
and electrode. Striking is always perfect
even at minimum welding current setting
and enables work to be performed without
polluting the surrounding environment with
the very strong electromagnetic interfer-
ence typically caused by high frequency
discharge.

The advantages can be summarized as
follows:

1. Start without requiring high frequency.
2. Start without ruining the electrode tip at any current setting,
therefore there is no inclusion of tungsten inside the work-
piece (a phenomenon that occurs with stroke start).
ARC EXTINGUISHING: To exit the welding phase the operator
can use the conventional lift method or, alternatively, a new meth-
od that simulates the torch button.

This method, called “Fuzzy Exit" enables a downslope with-
out torch button to be obtained. During the welding phase the
operator only has to move away from the workpiece to start
a downslope. To interrupt the slope (without waiting the time
necessary for its closing) the operator only has to lift the arc
(like with the classic Tig Lift procedure). Downslope duration
can be displayed and modified by pressing the key 11.

10. WELDING PROCESS SELECTION KEY: press this key
(Rif.10 - Picture 1 Page 4.) to select the welding process
(MMA or LIFT TIG).

11. WELDING PARAMETER SELECTION KEY: press this key
(Rif.11 - Picture 1 Page 4.) to modify the welding parameters
associated with the process selected.

In MMA mode, press the key to sequentially access the dis-
play and possible modification, by means of the knob, (Rif.12
- Picture 1 Page 4.) of the HOT START and ARC FORCE
rate (Rif.5 - Picture 1 Page 4.).

TYPES OF MALFUNCTIONING

WELDING FAULTS POSSIBLE CAUSES

The generator does not weld: the digital instrument
does not light up. are missing).

Other.

The main switch is off.
Power cable interrupted (two or more phases

Press the key to display the set HOT START percentage val-
ue. Operate the adjustment knob (Rif.12 - Picture 1 Page 4.)
to change the value between 0 and 99%.

Press the key again for display/adjustment rate of the ARC
FORCE key. To return to the display of current, wait a few
seconds or press the key again (Rif.11 - Picture 1 Page 4.).

In LIFT TIG mode, press the key to sequentially access the
display (and possible modification by means of the knob
(Rif.12 - Picture 1 Page 4.) of the current up/downslope time
(Rif.6 - Picture 1 Page 4.) .

Press to display the time associated with the current upslope.
Operate the adjustment knob (Rif.12 - Picture 1 Page 4.) to
change the value between 00 and 9.9 seconds.

Press the key again for display/adjustment of the current
downslope time. The logic that starts the slope when the op-
erator moves the torch away from the workpiece can be ex-
cluded by setting the slope time to “of” (the message “dof” is
displayed).

Prolonged pressing of the key brings the welding parameters
to values that are more appropriate for the process selected
(Default values).

12. ADJUSTMENT KNOB (Rif.12 - Picture 1 Page 4.): this knob
is used to adjust the welding current and the value of param-
eters associated with the selected process.

NB: The generator has an antisticking device that disables the

power in case of output short circuit or sticking of the electrode,

thus allowing the electrode to easily detach from the workpiece.

This device cuts in when the generator is powered, hence also

during the initial test period, therefore any inclusion of load or

short circuit in this period is seen as an anomaly that causes dis-
abling of output power (the message “ScA” is displayed).

5.0 MAINTENANCE

IMPORTANT: DISCONNECT THE POWER PLUG AND WAIT
AT LEAST 5 MINUTES BEFORE CARRYING OUT ANY MAIN-
TENANCE. MAINTENANCE MUST BE CARRIED OUT MORE
FREQUENTLY IN HEAVY OPERATING CONDITIONS.

Carry out the following operations every three (3) months:
Replace any illegible labels.

Clean and tighten the welding terminals.

Replace damaged gas tubing.

Repair or replace damaged welding cables.

Have specialized personnel replace the power cable if dam-
aged.

Carry out the following operations every six (6) months:

1. Remove any dust inside the generator using a jet of dry air.

2. Carry out this operation more frequently when working in
very dusty places.

6.0 TYPES OF MALFUNCTIONING/ WELDING
FAULTS - CAUSES - REMEDIES

aokro0d -~

CONTROLS AND REMEDIES

Turn the main switch on.
Check and remedy.

Request a check by the Assistance Centre.

;I:Pte_?enerator does not weld: the display shows A phase is missing.

Other.

Insufficient power supply voltage.

Check and remedy.
Check and remedy.
Request a check by the Assistance Centre.

During welding the output current suddenly stops,
the green LED goes off, the yellow LED lights up
and the display shows the message “thA”.

overtemperature
(See duty cycles).

The thermal trip switch has cut-in due to an

Leave the generator on and wait for it to cool (10-15
minutes) until the protector is reset and the corre-
sponding yellow LED goes off.

Reduced welding power. rectly.

Output connection cables not connected cor-

Check the condition of the cables, make sure the
earth clamp is adequate and that it is applied on the
workpiece cleaned of any rust, paint or grease.

5EN
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TYPES OF MALFUNCTIONING

WELDING FAULTS POSSIBLE CAUSES CONTROLS AND REMEDIES
Welding arch too long. Wrong torch polarity, lower the current values.
Excessive jets. Welding current too high. Wrong torch polarity, lower the current values.
Excessive Arc Force. Lower the Arc Force rate.
Craters. Rapid moving away of electrode on lifting.
Inclusions. Poor cleaning or distribution of passes. Faulty electrode movement.

Insufficient penetration.

High feed speed. Welding current too low.

Sticking.

Welding arc too short.

Increase the set current value.
Current too low.

Blowholes and porosity.

Wet electrodes. Long arc. Incorrect torch polarity.

Cracks.

Current too high. Dirty materials.

In TIG the electrode melts.

Incorrect torch polarity. Type of gas unsuitable.
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES FR

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

Ce générateur a courant continu moderne utilisé dans le soudage
des métaux est né grate a I'application électronique de I'onduleur.
Cette technologie spéciale a permis de construire des généra-
teurs compacts, légers et trés performants. Les possibilités de ré-
glage, le rendement et la consommation d’énergie entété
optimisés pourque ce générateur soit adapté au soudage a élec-
trodes enrobées et GTAW (TIG). Outre ces caractéristiques, le
modele est également doté de la fonction VRD.

VRD est I'acronyme de: “Voltage Reduction Device”(dispositif de
réduction de la tension du secondaire en vide).

Le VRD est un dispositif de réduction des risques pour I'appareil
de soudage, qui réduit considérablement le risque de choc élec-
trique a partir du circuit secondaire de soudage. Le VRD coupe
I'alimentation de soudage et fournit une basse tension aux
connecteurs de soudage en 0,01 seconde, lorsque la résistance
entre les connecteurs de soudage est supérieure a 35 Ohm (sou-
dage interrompu)

Le VRD allume Il'alimentation de soudage quand il pergoit que la
résistance entre les connecteurs de soudage est inférieure a 35
Ohm (contact de I'électrode).

Le VRD réduit automatiquement la tension du circuit secondaire
entre les connecteurs de soudage (inférieure a 15 Volt) pendant
la période d'arrét de travail de I'appareil.

2.0 DONNEES TECHNIQUES

PRIMAIRE
MMA | TIG

Tension monophasé 230V
Fréquence 50 Hz / 60 Hz
Consommation effective 16 A 1A
Consommation maxi 21 A 14 A

SECONDAIRE
Tension a vide 75,0V
Tension a vide VRD 14V
Courant de soudage 5A =160 A
Facteur de marche a 50% 160 A
Facteur de marche a 60% 150 A 160 A
Facteur de marche a100% 130 A
Indice de protection IP 23S
Classe d’isolement H
Poids Kg. 9
Dimensions mm 200 x 365 x 475
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

La machine peut étre reliée a un générateur de puissance adé-
quate aux données de plaque et qui présente les caractéristiques
suivantes :

- Tension de sortie comprise entre 185 et 275 Vca.

- Fréquence comprise entre 50 et 60 Hz.

IMPORTANT: VERIFIER QUE LA SOURCE D'ALIMENTATION
SATISFAIT LES EXIGENCES CI-DESSUS. LE DEPASSEMENT
DE LA TENSION INDIQUEE PEUT ENDOMMAGER LA SOU-
DEUSE ET ANNULER LA GARANTIE.

2.1 ACCESSOIRES

Consulter les agents de zone ou le revendeur.

2.2 FACTEUR DE MARCHE

Le facteur de marche est le pourcentage de temps sur 10 minutes
pendant lequel le poste peut fonctionner en charge sans sur-
chauffer, en considerant une température ambiante de 40°,C,
sans lintervention du thérmostat. Si le poste surchauffe, le cou-
rant de sortie s'arréte et le voyant de surchauffe s'allume. Laisser
le poste refroidir pendant quinze minutes. Réduire l'intensité du
courant de soudage, sa tension ou le cycle de travail avant d'opé-
rer a nouveau (Voir page Ill).

23 COURBES VOLT/AMPERE

Les courbes Volt/Ampere indiquent l'intensité et la tension maxi-
males du courant de soudage généré par le poste (Voir page Ill).

230V
50-60 Hz

AFIN D’EVITER TOUT DOMMAGE A L’APPA-
REIL, CONTROLE QUE LA TENSION DU RE-
SEAU CORRESPONDE A CELLE DU

<@'> GENERATEUR AVANT DE BRANCHER LA

PRISE D’ALIMENTATION.

3.0 INSTALLATION

IMPORTANT: AVANT DE RACCORDER, DE PREPARER OU
D'UTILISER LE GENERATEUR, LIRE ATTENTIVEMENT LES
SECURITE.

3.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

L’EXTINCTION DU GENERATEUR EN PHASE DE SOUDAGE
PEUT PROVOQUER DE GRAVES DOMMAGES A L’APPA-
REIL.

S’assurer que la prise d’alimentation est équipée du fusible indi-
qué sur le tableau des données techniques placé sur le généra-
teur. Tous les modeles de générateur prévoient une compensa-
tion des variations de réseau. Pour chaque variation de +- 15%,
on obtient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.

INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: terrupteur possede
deux positions

o) I = ALLUME - O = ETEINT.
3.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

PROTECTION DE L'OPERATEUR: CASQUE - GANTS -
CHAUSSURES DE SECURITE.

SON POIDS NE DEPA$SANT PAS LES 25 KG, LA SOUDEUSE
PEUT ETRE SOULEVEE PAR L'OPERATEUR. LIRE ATTENTI-
VEMENT LES PRESCRIPTIONS SUIVANTES.

L’appareil a été congu pour étre soulevé et transporté. Ce trans-
port est simple mais doit étre fait dans le respect de certaines re-
gles:

1. Ces opérations peuvent étre faites par la poignée se trouvant
sur le générateur.

2. Avant tout déplacement ou levage, débrancher I'appareil et
tous ses accessoires du réseau.

3. L'appareil ne doit pas étre remorqué, trainé ou soulevé a
I'aide des cables électriques.

3.3 BRANCHEMENT, PREPABATION DE L'APPAREIL
POUR LE SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE.

- ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX
CONNEXIONS

Raccorder avec soin les accessoires de soudage afin d’éviter les
pertes de puissance. Raccorder avec soin les accessoires de
soudage afin d’éviter les pertes de puissance. Respecter scrupu-
leusement les régles de sécurité.

1. Brancher avec soin les accessoires de soudage afin d'éviter
toute perte de puissance. Respecter les régles de sécurité du
chapitre 1.0

2FR



FR FUNCTION

2. Fixer I'électrode choisie dans la pince porte-électrode. Relier
le connecteur du cable de masse a la borne rapide négative
et la pince de celui-ci a proximité du lieu de soudage.

3. Relier le connecteur de la pince porte-électrode a la borne ra-
pide positive.

4. Ainsiréalisé, le branchement de ces deux connecteurs don-
nera comme résultat un soudage en polarité directe; pour un
soudage en polarité inverse, il faudra intervertir la connexion.

5. Positionner le poste de soudage en modalité électrode
(Chap. 8).

6. Régler le courant de soudage a la valeur d'intensité désirée
(Chap.12).

7. Ajuster les parametres de soudage (Hot Start et Arc Force)
aux valeurs désirées (Chap.11).

8. Branchement de la commande a distance. Pour utiliser la
commande a distance, brancher le connecteur de la com-
mande a distance a la prise sur le panneau frontal. Dans cet-
te condition, le réglage du courant est possible
indépendamment du paramétrage effectué sur le poste de
soudage.

9. Mettre le générateur en marche.

3.4 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL
POUR LE SOUDAGE GTAW (TIG LIFT)

- ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX
CONNEXIONS

Raccorder avec soin les accessoires de soudage afin d’éviter les
pertes de puissance. Raccorder avec soin les accessoires de
soudage afin d’éviter les pertes de puissance. Respecter scrupu-
leusement les régles de sécurité.

1. Sélectionner la modalité de soudage TIG LIFT (Chap. 9).

2. Monter sur la torche porte-électrode I'électrode et la buse
choisies. (Contréler le dépassement et I'état de I'extrémité de
I'électrode).

3. Relier le connecteur du cable de masse a la borne rapide posi-
tive (+) et la pince de celui-ci a proximité de la zone a souder.

4. Relier le connecteur du cable de puissance de la torche a la
borne rapide négative (-) .

5. Fixer le tuyau de gaz sur le régulateur de la bouteille de gaz.

6. Régler le courant de soudage a la valeur d'intensité désirée
(Chap. 12).

7. Ajuster les paramétres de soudage (rampe de montée et
rampe de descente) aux valeurs désirées.

8.  Ouvrir le robinet du gaz.

9. Branchement de la commande a distance.

Pour utiliser la commande a distance, brancher le connect-
eur de la commande a distance a la prise sur le panneau
frontal. Dans cette condition, I'ajustement du courant est pos-
sible indépendamment du paramétrage effectué sur le poste
de soudage.

10. Mettre le générateur en marche.

4.0 FUNCTION
4.1 PANNEAU AVANT
Figure 1.

CONNECTION POUR COMANDE A DISTANCE (Rif.1 - Fi-
gure 2 Pag. 3.): ce connecteur sert au branchement de la
commande a distance. Cet accessoire permet d'ajuster en
permanence le courant de soudage sans devoir abandonner
le lieu de soudage. La signalisation de fin d'exécution du
branchement de la commande a distance apparait pendant
quelques minutes sur l'afficheur (Rif.4 - Figure 1 Pag. 3.) a
travers le message“rEn”.

VOYANT FONCTION VRD (Vert) (Rif.2 - Figure 1 Pag. 3.):
cet indicateur s'allume quand la fonction VRD est active.
INDICATEUR D’INTERVENTION D’ALARMES (Jaune) (Rif.2 -
Figure 1 Pag. 3.): I'allumage de cet indicateur révéle I'absence
de fonctionnement du générateur causé par la présence d'une
alarme. Nous énumérons ci-aprés les alarmes possibles affi-
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chées, leur signification et les opérations a effectuer pour le ré-
tablissement du fonctionnement du générateur.

MESSAGE
AFFICHE CAUSES - REMEDES
(Signification)
C. Tension d'alimentation insuffisante, interrupt-
eur de ligne ouvert ou absence de phase.
T R. Rétablir I'alimentation correcte du générateur.
(Alarme ligne) - - - y
C. Panne au niveau de l'alimentation / du contrdle.
R. S'adresser au service d'assistance.
C. Surtempérature du convertisseur de puissance
thA due au cycle de soudage excessif.

(Alarme thermique) | R. Interrompre le soudage en laissant allumé le

générateur jusqu'a I'acquittement de I'alarme.

o

. Bornes de sortie du générateur en court-circuit.

ScA . Eliminer le court-circuit.

(Alarme court-circuit) . Panne au niveau de la sortie.

. S'adresser au service d'assistance.

R
C
R
C. Panne de I'étage inverter (onduleur).
R
C

PiF
(Alarme inverter) . S'adresser au service d'assistance.

FXX . Mauvais fonctionnement du contréle du générateur
(Anomalie (“XX” est un chiffre identificateur du type de panne).
hardware) R. S'adresser au service d'assistance.

EEE

R. S'adresser au service d'assistance.

(Anomalie software)

4. AFFICHEUR NUMERIQUE (Rif.4 - Figure 1 Pag. 3.): indique
le courant de soudage préréglé, en particulier:

- il indique le courant délivré par le générateur pendant le
soudage.

- il indique la valeur de la grandeur sélectionnée lors de la
modification des parametres de soudage.

- il identifie le type d'alarme active en conditions d'alarme.
INDICATEUR DE POURCENTAGE COURANT D’AMOR-
CAGE/DYNAMISME D’ARC (Rif.5 - Figure 1 Pag. 3.) l'allu-
mage de cet indicateur révele que I'afficheur montre le
pourcentage HOT START ou ARC FORCE préréglé pour le
procédé de soudage MMA.

INDICATEUR DE TEMPS DE RAMPE DE MONTEE/RAM-
PE DE DESCENTE (Rif.6 - Figure 1 Pag. 3.): Il'allumage de
cet indicateur révéle que I'afficheur montre le temps de mon-
tée/descente (exprimé en secondes) des rampes de courant
associées au procédeé de soudage LIFT TIG.

INDICATEUR DE COURANT DE SOUDAGE (Rif.7 - Figure
1 Pag. 3.): l'allumage de cet indicateur révele que l'afficheur
montre la valeur de courant (exprimée en amperes) préré-
glée ou lue ( pendant le soudage).

Q@

INDICATEUR DE SOUDAGE AVEC ELECTRODE
ENROBEE MMA (Rif.8 - Figure 1 Pag. 3.): dans cette moda-
lité, on peut utiliser des électrodes a enrobage rutile et a en-
robage basique d'usage courant.

D

INDICATEUR DE SOUDAGE TIG AVEC DEPART
LIFT (Rif.9 - Figure 1 Pag. 3.): ce procédé de soudage TIG
s'exécute de la maniére suivante:

PROCEDURE D'AMORGAGE LIFT

Le sélecteur de mode étant en position
Lift-Arc TIG, amorcer I'arc comme suit:

Dans le processus de soudage TIG,
'amorgage de I'arc a lieu selon la séquen-
ce suivante: appuyer I'électrode contre la
piece a souder pour provoquer un court-
circuit entre la piéce (2) et I'élec-trode (1)
puis retirer I’électrode. L’arc est ainsi
amorce. Le faible courant d’'amorgage per-
met de ne pas endommager la pointe de
électrode au moment du court-circuit.
L’amorgage est toujours parfait méme si la

valeur du courant de soudage pro-grammeée est au minimum.

Cela permet également de travailler sans provoquer de perturba-
tions électromagnétiques trop fortes, typiques des décharges a
haute fréquence.

Les avantages de ce processus peuvent se résumer ainsi:

1. Amorgage sans intervention de la haute fré-quence;

2. Amorcage sans endommager la pointe de I'électrode, quel
que soit 'ampérage programme par conséquent, il n’y a pas
d’inclusion de tungsténe dans la piece (Phénomeéne qui se
présente avec I'amorcage par frottement).

EXTINCTION ou ARRET DE L'ARC: Pour terminer le soudage,
I'opérateur peut utiliser la technique classique de la coupure de
I'arc ou, en alternative, opter pour une nouvelle technique qui si-
mule le bouton de torche. Cette technique dénommée “Sortie
Fuzzy”, permet d'avoir une rampe de descente sans bouton de
torche. Pendant le soudage, il suffit que l'opérateur s'éloigne de la
piece pour commencer une rampe de descente. Si l'on voulait in-
terrompre la rampe (sans attendre le temps nécessaire a sa fin),
il suffirait que I'opérateur coupe I'arc (comme on le fait pour le pro-
cédé conventionnel Tig Lift). La durée de la rampe de descente
peut étre affichée et modifiée par I'action sur la touche 11.

10. TOUCHE DE SELECTION DU PROCEDE DE SOUDAGE: la
pression de cette touche (Rif.10 - Figure 1 Pag. 3.) permet de
sélectionner le procédé de soudage (MMA ou LIFT TIG).

TOUCHE DE SELECTION DES PARAMETRES DE SOU-
DAGE: la pression de cette touche (Rif.11 - Figure 1 Pag. 3.)
permet de modifier les parametres associés au procédé sé-
lectionné.

En modalité MMA, la touche permet d'accéder par
séquence a la représentation et a la modification éventuelle
au moyen du bouton (Rif.12 - Figure 1 Pag. 3.) du pourcent-
age courant d’amorgage et dynamisme d’arc (Rif. 5 - Figure
1 Pag. 3.)

Une premiéere pression fait apparaitre sur I'afficheur le
pourcentage courant d’'amorcage défini. L'action sur le bou-
ton de réglage (Rif.12 - Figure 1 Pag. 3.) permet de modifier
la valeur entre 0 et 99%.

Une deuxiéme pression de la touche permet d'accéder a I'af-
fichage/réglage pergentage de la touche dynamisme d’arc.

Pour réafficher le courant, attendre quelques secondes ou
réappuyer sur la touche (Rif.11 - Figure 1 Pag. 3.) .

En modalité LIFT TIG, la touche permet d'accéder par
séquence a la représentation et a la modification éventuelle
au moyen du bouton (Rif.12 - Fig. 1 pag. 3) du temps de mon-
tée et de descente de la rampe de courant (Rif.6 - Figure 1
Pag. 3.).

Une premiére pression fait apparaitre sur I'afficheur le temps
associé a la rampe de montée du courant. L'action sur le
bouton de réglage (Rif.12 - Figure 1 Pag. 3.) permet de mod-
ifier la valeur entre 00 et 9,9 secondes.

Une deuxiéme pression de la touche permet I'affichage/ré-
glage du temps de descente de la rampe de courant. La
logique d'amorgage de la rampe peut étre exclue lorsque
I'opérateur éloigne la torche de la piéce a souder, en définis-
sant le temps de rampe sur of (indication a I'écran “dof”).

Une pression prolongée de la touche rétablit les parametres
de soudage aux valeurs les plus adaptées au procédé sélec-
tionné (valeurs d'usine).

. BOUTON DE REGLAGE (Rif.12 - Figure 1 Pag. 3.) : ce bou-
ton permet de régler aussi bien le courant de soudage que la
valeur des paramétres associés au procédé sélectionné.

N.B. Le générateur comporte un dispositif (Antisticking) d'inter-
ruption de la puissance en cas de court-circuit en sortie ou de col-
lage de I'électrode et permet de la dégager facilement de la piéce.
Ce dispositif est mis en fonction lorsque le générateur est mis
sous tension et donc, méme pendant la période initiale de vérifi-
cation, une charge ou un court-circuit quelconque durant cette
méme période est considéré comme une anomalie provoquant
l'interruption de la puissance en sortie (indication a I'écran “ScA”).

11.
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5.0 MAINTENANCE ORDINAIRE 5. Faire remplacer par un personnel spécialisé le cable d'ali-
mentation en cas de dommages.

ATTENTION : DEBRANCHER LA FICHE D'ALIMENTATION ET Tous les six (6) mois effectuer les opérations suivantes:

ATTENDRE 5 MINUTES AVANT TOUTE INTERVENTION D'EN- 1. Nettoyer de la poussiére l'intérieur du générateur a I'aide d'un
TRETIEN. LA FREQUENCE D'ENTRETIEN DOIT ETRE AUG- jet d'air sec.

MENTEE EN CONDITIONS DIFFICILES. 2. Augmenter la fréquence de cette opération lors d'un travail
Tous les trois (3) mois effectuer les opérations suivantes: en environnement trés poussiéreux.

1.  Remplacer les étiquettes illisibles. 6.0 TYPE DE PANNE / DEFAUTS DE SOUDAGE
Nettoyer et serrer les terminaux de soudage. . CAUSES - REMEDES

2
3. Remplacer les tuyaux de gaz endommageés.
4. Réparer ou remplacer les cables de soudage endommageés.

TYPE DE PANNE DEFAUT DE SOUDAGE CAUSES POSSIBLES CONTROLES ET RIMEDES
Linterrupteur général est éteint. Allumer l'interrupteur général.
Le générateur ne soude pas : l'instrument nu- Cable d'alimentation coupé (absence de deux | Controler et intervenir.
mérique n'est pas allumé ou plusieurs phases).
Autres. Faire controler par le Centre d'Assistance.
- . B Tension d'alimentation insuffisante. Vérifier et résoudre.
Le générateur ne soude pas: |'afficheur montre *- - ) v .
Absence d'une phase. Vérifier et résoudre.
Autre. Demander un contrdle au centre d'assistance.

Laisser le générateur allumé et attendre qu'il se re-

Pendant le soudage, le courant en sortie s'inter- Il s'est produit une surtempérature et la pro- . ) . , .
, . \ . ) \ . . froidisse (10-15 minutes) jusqu'au réarmement de la
rompt, la LED verte s'allume et la LED jaune s'al- | tection thermique s'est déclenchée. : N ki e )
e e A protection et a I'extinction de la LED jaune respec-
lume et sur I'afficheur apparait I'indication “thA”. (Voir cycles de soudage).

tive.

S'assurer que les cables sont en bon état, que la
Cables de raccordement mal branchés. pince de masse est suffisante et qu'elle est appli-
Une phase est absente. quée sur la piece a souder propre et sans traces de
rouille, de peinture ou de graisse.

Puissance de soudage réduite.

Arc de soudage trop long.

Courant de soudage trop fort. Polarité incorrecte de la torche.

Eclats excessifs.

Crateres. Eloignement rapide de I'électrode au détachement.

Inclusions. Mauvais nettoyage ou distribution erronée des passages. Mouvement défectueux de I'électrode.
Pénétration insuffisante. Vitesse d'avance trop forte. Courant de soudage trop faible.

Collages. éfuf:n??i’%a?‘;;l:p court Augmenter la valeur de courant programmée
Soufflures et porosité. Electrodes humides. Arc trop long. Polarité incorrecte de la torche.

Criques. Courants trop forts. Matériaux sales.

L'électrode fond dans TIG. Polarité incorrecte de la torche. Type de gaz inapproprié.

5FR



SUMARIO ES

1.0 DATOS TECNICOS ...ttt iit et ittt ettt e e e e e e e e e e e e et e eaneeanneannnennns 2
1.1 DESCRIPCION ...t e e 2
2.0 ESPECIFICACIONES - TABLATECNICA ... ....oinnttit et eie et a et eae e aneaanann. 2
21 ACCESORIOS . . .ttt e 2
22  CICLODE TRABAJO ...ttt e e e e 2
2.3  CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS . . . ..ottt e e e e 2
3.0 INSTALACION ...ttt ittt ettt e e ettt e et e e e e e e e e aa e aaneans 2
31  ACOMETIDA DEL GENERADORALARED .. .....uuiet et 2
3.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR . ... ...ttt 2
3.3 CONEXION PREPARACION DE EQUIPOS PARA SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO 2
3.4 CONEXION PREPARACION DE EQUIPOS PARA SOLDADURA GTAW (TIGLIFT). ........... 3
o TR {0 o [0 ] = 3
41 PANELANTERIOR . ...t 3
5.0 MANTENIMIENTO ...ttt ittt eee et et e e e e ae e ae e et eane e eaneenesaneaneannennenns 4
6.0 FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA - CAUSAS POSIBLES —SOLUCIONS .................... 5
LISTADE LAS PIEZAS DE RECAMBIO ... ...uuttteteae e e e e eae e et eaeeaneaaeannann. -1
ESQUEMA ELECTRICO ... .itutttittiteeieeate e e et e ea e e e e e eae e eaeeaneaneaanaaneanns \Y;

1ES



ES

DATOS TECNICOS

1.0 DATOS TECNICOS

1.1 DESCRIPCION

La instalacién es un moderno generador de corriente continua
para soldar metales, creado gracias a la aplicacion del inverter.
Esta particular tecnologia ha permitido la fabricacién de genera-
dores compactos y ligeros, con prestaciones de gran nivel. La po-
sibilidad de efectuar regulaciones, su rendimiento y consumo de
energia lo convierten en un excelente medio de trabajo,to para
soldaduras con electrodo revestido y GTAW (TIG).

El modelo, ademas de estas caracteristicas, posee la funcién
VRD. VRD es el acrénimo de: “Voltage Reduction Device”. VRD
es un dispositivo de reduccion del riesgo para la soldadora, que
hace disminuir notablemente el riesgo de descarga eléctrica del
circuito secundario de soldadura. VRD interrumpe la alimentacion
de soldadura y suministra baja tension a los terminales de ésta en
0,01 segundos, cuando la resistencia entre ellos supera los 35
Ohm (soldadura interrumpida).

VRD restablece la alimentacion de soldadura cuando la resisten-
cia entre los terminales de ésta no alcanza los 35 Ohm (contacto
del electrodo).

Cuando el aparato esta inactivo, VRD reduce de forma automati-
ca la tension del circuito secundario entre los terminales de solda-
dura (menos de 15 V).

2.0 ESPECIFICACIONES - TABLA TECNICA
PRIMARIO

MMA | TIG
Alimentacién monofasica 230V
Frequencia 50 Hz / 60 Hz
Cconsumicion eficaz 16 A 1A
Consumicién maxima 21 A 14 A

SECUNDARIO

Tension en vacio 75,0V
Tensién en vacio VRD 14V
Corriente de soldadura 5A + 160 A
Ciclo de trabajo a 50% 160 A
Ciclo de trabajo a 60% 150 A 160 A
Ciclo de trabajo a100% 130 A
Grado de proteccion IP 23S
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 9
Dimensiones mm 200 x 365 x 475
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

La méquina se puede conectar a un motogenerador de potencia
compatible con los datos técnicos, que posea las siguientes car-
acteristicas:

- Tensién de salida de 185 a 275 V ca.
- Frecuencia de 50 a 60 Hz.

IMPORTANTE: COMPROBAR QUE LA FUENTE DE ALIMENT-
ACION CUMPLA DICHOS REQUISITOS. TENSIONES MAY-
ORES QUE LA INDICADA PUEDEN DANAR LA SOLDADORA
E INVALIDAR LA GARANTIA.

2.1 ACCESORIOS
Ponerse en contacto con los agentes de zona o con el distribuidor.
2.2 CICLO DE TRABAJO

El ciclo de trabajo es el porcentaje de un intervalo de 10 minutos
en el que la soldadora puede soldar a la corriente nominal con
una temperatura ambiente de 40°C sin que se dispare la protec-

cién termostatica. Si la proteccion se dispara hay que dejar enfriar
la soldadora por lo menos 15 minutos y bajar el amperaje o acor-
tar el ciclo antes de retomar el trabajo (A ver pag. Ill).

2.3 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

Las curvas voltios-amperios indican la méaxima corriente y la
maxima tension de salida que ofrece la soldadora (A ver pag. IlI).

55_%?)\42 ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA
DEL GENERADOR EN LA TOMA DE
CORRIENTE HAY QUE COMPROBAR
<@> S| LA RED TIENE EL VOLTAJE QUE
NECESITA EL GENERADOR.
3.0 INSTALACION

IMPORTANTE: ANTES DE CONECTAR, PREPARAR O UTI-
LIZAR EL EQUIPO, LEA CUIDADOSAMENTE LAS NORMAS
DE SEGURIDAD.

3.1 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

DESCONECTAR LA SOLDADORA DURANTE LA SOLDADU-
RA PUEDE CAUSAR SERIOS DANOS AL EQUIPO.

Compruebe si la toma de corriente dispone del fusible que se in-
dica en la tabla técnica del generador. Todos los modelos de gen-
erador necesitan que se compensen las oscilaciones de voltaje.
A una oscilacién de + 15% corresponde una variacion de la corri-
ente de soldadura de * 0,2%.

INTERRUPTOR DE ALIMENTACION Este interruptor
tiene dos posiciones:
| = ENCENDIDO / O = APAGADO.

o

3.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR

PROTECCION DEL SOLDADOR: CASCO - GUANTES -
CALZADO DE PROTECCION.

LA SOLDADORA TIENE UN PESO MAXIMO DE 25 KG Y
PUEDE SER LEVANTADA POR EL SOLDADOR. LEER ATEN-
TAMENTE LAS PAGINAS QUE SIGUEN.

Este equipo esta disefiado para poder ser elevado y transportado.
La operacién de transporte es sencilla pero se debe realizar de
acuerdo con las reglas siguientes:

1. Tomar la soldadora por el asa del generador.

2. Antes de elevarla y desplazarla hay que desconectarla de la
red y desconectar todos los accesorios.

3. No elevar, arrastrar o tirar del equipo por los cables de ali-
mentacion o de los accesorios.

3.3 CONEXION PREPARACION DE EQUIPOS PARA SOL-

DADURA CON ELECTRODO REVESTIDO

« APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE REALIZAR LAS CO-
NEXIONES.

Conectar los accesorios de soldadura para evitar pérdidas de po-
tencia. Respetar las normas de seguridad.

1. Montar sobre la pinza del electrodo, el electrodo selecciona-
do.

2. Enchufar el conector del cable de masa al borne negativo ra-
pido y la pinza cerca de la zona a soldar.

3. Enchufar el conector de la pinza del electrodo al borne rapido
positivo.

4. Dicha conexién genera una soldadura con polaridad directa;
para obtener una soldadura con polaridad inversa, hay que
invertir la conexion.

5. Seleccionar la modalidad electrodo (Sec. 8) de la soldadora.

6. Regular la corriente de soldadura segun el valor deseado

(Sec.12).

2ES



FUNCIONES

9.
3.4
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Regular los parametros de soldadura (Hot Start y Arc Force)
segun los valores deseados (Sec.11).

Conexion del mando a distancia. Para utilizar el mando a dis-
tancia, hay que enchufar el conector del mando a la toma del
tablero frontal. De este modo es posible regular la corriente
independientemente de lo programado desde el generador.

Encender el generador.

CONEXION PREPARACION DE EQUIPOS PARA SOL-
DADURA GTAW (TIG LIFT).

PAGAR LA SOLDADORA ANTES DE REALIZAR LAS CO-
XIONES.

Conectar los accesorios de soldadura para evitar pérdidas de poten-

cia o fugas de gas peligrosas. Respetar las normas de seguridad.

1. Seleccionar el modo de soldadura TIG LIFT (Sec. 9 ).

2. Montar el electrodo y la boquilla guia-gas seleccionados en
la antorcha del electrodo. Controlar la punta del electrodo.

3. Enchufar el conector del cable de masa al borne rapido po-
sitivo (+) y la pinza cerca de la zona a soldar.

4. Enchufar el conector del cable de potencia de la antorcha al
borne rapido negativo (-) .

5. Conectar el tubo de gas al regulador de la bombona de gas.

6. Regular la corriente de soldadura segun el valor deseado
(Sec. 12).

7. Regular los parametros de soldadura (rampas de subida y
bajada) segln los valores deseados.

8. Abrir la llave de gas.

9. Conectar el mando a distancia.
Para utilizar el mando a distancia, hay que enchufar el
conector del mando a la toma del tablero frontal. De este
modo es posible regular la corriente independientemente de
lo configurado en el generador.

10. Encender el generador.

4.0 FUNCIONES

4.1 PANEL ANTERIOR

Figura 1.

Figura 2.

CONECTOR REMOTO (Rif.1 - Figura 2 Pagina 3.): Este co-
nector sirve para enchufar el mando a distancia. Este acce-
sorio permite variar de modo continuo la corriente de
soldadura sin tener que abandonar la zona de trabajo. Al co-
nectar el mando a distancia, el display visualiza durante al-
gunos instantes (Rif.4 - Figura 1 Pagina 3.) el mensaje "rEn”.
INDICACION FUNCION VRD (Verde) (Rif.2 - Figura 1 Pagina
3.): este indicador se ilumina cuando la funcioN VRD es activa.
INDICADOR ACTIVACION ALARMAS (Amarillo) (Rif.3 - Fi-
gura 1 Pégina 3.): este indicador se enciende cuando el ge-
nerador no funciona porque se ha disparado una alarma. A
continuacion se indican las alarmas que muestra el display,
su significado y el modo de restablecer el funcionamiento.

MENSAJE DEL DIS-

PLAY
(Significado)

CAUSAS - SOLUCIONES

C. Tensién de alimentacion insuficiente, inter-
ruptor de linea abierto o sin fase.
S. Restablecer la alimentacién del generador.

(Alarma linea)

C. Averia en la fase de alimentacion / control.
S. Ponerse en contacto con el servicio de asis-
tencia técnica.

C. Recalentamiento del convertidor de potencia
debido a un ciclo de trabajo excesivo.

S. Interrumpir la soldadura hasta que se desac-
tive la alarma, sin apagar el generador.

thA
(Alarma térmica)

C. Bornes de salida del generador en cortocircuito.

ScA
(Alarma
de cortocircuito)

S. Eliminar el cortocircuito.

C. Averia en la fase de salida.
S. Ponerse en contacto con el servicio de asis-
tencia técnica

PiF

(Alarma en el inversor)

C. Alarma en el inversor
S. Ponerse en contacto con el servicio de asis-
tencia técnica.

FXX
(Anomalia en
el hardware)

C. Problemas de funcionamiento en la fase de
control del generador (“XX” es el nimero asocia-
do al tipo de averia).

S. Ponerse en contacto con el servicio de asis-
tencia técnica

EEE
(Anomalia en
el software)

S. Ponerse en contacto con el servicio de asis-
tencia técnica

DISPLAY DIGITAL (Rif.4 - Figura 1 Pagina 3.): Indica la co-

rriente de soldadura programada, en especial:

- Durante el proceso de soldadura indica la corriente que
suministra el generador.

- Durante la fase de modificacion de los parametros de sol-
dadura indica el valor actual de la magnitud seleccionada.

- En condiciones de alarma indica el tipo de alarma que se

ha disparado.
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MANTENIMIENTO

INDICADOR DEL NIVEL DE HOT START/ARC FORCE
(Rif.5 - Figura 1 Pagina 3.): Este indicador se enciende si el
display muestra el porcentaje de HOT START o ARC FOR-
CE programado para el proceso de soldadura MMA.
INDICADOR DEL TIEMPO DE SLOPE UP/DOWN (Rif.6 -
Figura 1 Pagina 3.): Este indicador se enciende cuando el
display muestra el tiempo de subida / bajada (expresado en
segundos) de las rampas de corriente asociadas al proceso
de soldadura LIFT TIG.

INDICADOR DE LA CORRIENTE DE SOLDADURA (Rif.7 -
Figura 1 Pagina 3.): Este indicador se enciende cuando el
display muestra el valor de corriente (expresado en Ampe-
rios) programado o leido (durante la fase de soldadura).

‘ INDICADOR DE SOLDADURA CON ELECTRODO

REVESTIDO MMA (Rif.8 - Figura 1 Pagina 3.): En esta mo-
dalidad se pueden soldar electrodos revestidos de rutilo y
béasicos para uso normal.

E’b

‘ INDICADOR DE SOLDADURA TIG CON INICIO
LIFT (Rif.9 - Figura 1 Pagina 3.): Esta modalidad de soldadu-
ra TIG se lleva a cabo como se indica a continuacion:

CEBAR EL ARCO:

dirigir el electrodo hacia la pieza que se
desea soldar, provocar un cortocircuito en-
tre la pieza (2) y el electrodo (1) y levantar-
lo; de esta forma se ceba el arco. La baja
corriente de cebado al provocar el cortocir-
cuito entre la pieza y el electrodo garantiza
la integridad de la punta del electrodo. In-
cluso con valores de corriente de soldadu-
ra minimos el cebado es perfecto y
ademas permiten trabajar sin contaminar
el ambiente con las fuertes interferencias
electromagnéticas que generan las des-
cargas a alta frecuencia.

Los beneficios son los siguientes:

1. Inicio sin necesidad de aplicar alta frecuencia.

2. Inicio sin deteriorar la punta del electrodo independiente-
mente de la corriente programada y, por lo tanto, sin tener
que anadir tungsteno dentro de la pieza, como ocurre cuan-
do se inicia por roce.

APAGAR EL ARCO: Para salir de fase de soldadura, el operador
puede utilizar la técnica por tiron habitual o la nueva técnica que
simula el pulsador de la antorcha. Esta técnica, llamada “Salida
Fuzzy” sirve para obtener una rampa de bajada sin el pulsador de
la antorcha. Para iniciar la rampa de bajada, el operador sélo tie-
ne que alejarse de la pieza durante la fase de soldadura. Para in-
terrumpir la rampa sin necesidad de completar el tiempo de cierre,
el operador tendra que romper el arco como en el proceso Tig Lift.
La duracion de la rampa de bajada se puede visualizar y modificar
pulsando la tecla 11.

10. TECLA DE SELECCION DEL PROCESO DE SOLDADU-
RA: Presionando esta tecla (Rif.10 - Figura 1 Pagina 3.) se
selecciona el proceso de soldadura (MMA o LIFT TIG).
TECLA DE SELECCION DE LOS PARAMETROS DE SOL-
DADURA: Presionando esta tecla (Rif.11 - Figura 1 Pagina
3.) se modifican los parametros de soldadura asociados al
proceso seleccionado.

En modalidad MMA, esta tecla sirve para ver en secuencia
, ¥ eventualmente modificar con el selector (Rif.12 - Figura 1
Pagina 3.), las teclas de HOT START y ARC FORCE (Rif.5 -
Figura 1 Pégina 3.).

Al presionarla una vez se visualiza el valor del porcentaje
HOT START programado en el display. Girando el selector
de regulacion (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.) se modifica el val-
orde 10 a 99%.

Presionandola dos veces se visualiza o regula la tecla del
nivel ARC FORCE. Para regresar al modo de visualizacion
actual, hay que esperar unos segundos o volver a presionar
la tecla (Rif.11 - Figura 1 Pagina 3.).

11.

En modalidad LIFT TIG, la tecla sirve para ver en secuen-
cia, y eventualmente modificar con el selector (Rif.12 - Fig-
ura 1 Pagina 3.), el tiempo de subida y bajada de la rampa
de corriente (Rif.6 - Figura 1 Pagina 3.).

Al presionarla una vez se visualiza el tiempo asociado a la
rampa de subida en curso en el display. Girando el selector
de regulacion (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.) se modifica el val-
or de 00 a 9.9 segundos.

Presionandola dos veces se visualiza o regula el tiempo de
bajada de la rampa en curso. Para desactivar la l6gica que
ceba la rampa, el operador ha de alejar la antorcha de la pie-
za que esta soldando y establecer un tiempo de rampa “of”
(en el display aparece el mensaje “dof”).

Presionando la tecla durante unos segundos, se restablece
los valores ideales para el proceso seleccionado (Valores
por defecto).

SELECTOR DE REGULACION (Rif.12 - Figura 1 P4gina 3.):
Sirve para regular la corriente de soldadura y los valores de
los parametros asociados al proceso seleccionado.

Nota: El generador posee un dispositivo (Antisticking) que desac-
tiva la potencia si se produce un cortocircuito en salida o el elec-
trodo se pega a la pieza; de este modo, el operador puede
despegarlo con facilidad. Este dispositivo se activa al alimentar el
generador, incluso durante la fase de control inicial; por ello, al re-
cibir una carga o en caso de cortocircuito durante esta fase, el dis-
positivo lo interpreta como una anomalia y desactiva la potencia
de salida (en el display aparece el mensaje “ScA’).

12.

5.0 MANTENIMIENTO

ATENCION: DESCONECTAR EL ENCHUFE Y DEJAR PASAR
- UNOS 5 MINUTOS ANTES DE INICIAR EL MANTENIMIENTO.
LA FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO HA DE AUMENTAR
EN CONDICIONES DURAS DEUSO.

Cada tres (3) meses:
1. Sustituir las etiquetas ilegibles.

2. Limpiary apretar los terminales de soldadura.

3. Sustituir los tubos de gas que estén dafados.

4. Reparar o sustituir los cables de soldadura que estén dana-
dos.

5. Hacer sustituir, por personal especializado, el cable de ali-

mentacion si esta dafiado.
Cada seis (6) meses:
1. Limpiar el polvo dentro del generador con aire seco.

2. Limpiar el polvo con mayor frecuencia si el ambiente de tra-
bajo es polvoriento.
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6.0
SAS POSIBLES - SOLUCIONS

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA - CAU-

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA

El generador no suelda: el instrumento digital no se
ilumina.

CAUSAS POSIBLES

El interruptor general esta apagado.
Cable de alimentacién interrumpido (faltan
dos 0 mas fases).

Otros.

SOLUCIONS
Encender el interruptor general.
Revisar.

Ponerse en contacto con el servicio de asistencia
para que lo revise.

El generador no suelda:
el display visualiza *- - -”.

Tension de alimentacion insuficiente.
Falta una fase.
Otros.

Revisar.

Revisar.

Ponerse en contacto con el centro de asistencia
para que lo revise.

Durante la fase de soldadura la corriente de salida
se interrumpe de repente, el piloto verde, se apaga
y el amarillo se enciende y en el display se visualiza
el mensaje “thA”.

La proteccion térmica se ha disparado por re-
calentamiento
(Véanse los ciclos de trabajo).

Mantener el generador encendido y esperar a que
se enfrie (10 6 15 minutos) hasta que la proteccién
se restablezca y el piloto amarillo se apague.

Potencia de soldadura reducida.

Los cables de salida no estan bien conecta-
dos.

Revisar los cables y comprobar que la pinza de
masa sea suficiente, que esté bien colocada sobre
la pieza que se ha de soldar y que no haya 6xido,
pintura ni grasa.

Salpicaduras excesivas.

Arco de soldadura largo.
Corriente de soldadura elevada.
Arc Force excesivo.

Polaridad de la antorcha incorrecta.
Reducir la corriente programada.
Reducir el nivel de Arc Force.

Crateres.

Separacion del electrodo demasiado rapida.

Inclusiones.

Puntos sucios o mal distribuidos. Movimiento del electrodo defectuoso.

Penetracion insuficiente.

Velocidad de avance elevada. Corriente de soldadura demasiado baja.

Encoladuras.

Arco de soldadura demasiado corto.
Corriente demasiado baja.

Aumentar la corriente programada.

Sopladuras y porosidad.

Electrodos humedos. Arco largo. Polaridad de la antorcha incorrecta.

Rajas.

Corrientes demasiado altas. Materiales sucio.

En TIG se funde el electrodo.

Polaridad de la antorcha incorrecta. Gas inadecuado.
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1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

1.1 DESCRIZIONE

L'impianto & un moderno generatore di corrente continua per la
saldatura di metalli, nato grazie all’applicazione dell'inverter. Que-
sta particolare tecnologia ha permesso la costruzione di genera-
tori compatti e leggeri, con prestazioni ad alto livello. Possibilita di
regolazioni, alto rendimento e consumo energetico contenuto ne
fanno un ottimo mezzo di lavoro, adatto a saldature con elettrodo
rivestito e GTAW (TIG).

A queste caratteristiche, il modello affianca una circuiteria innova-
tiva che rende particolarmente agevole 'innesco e la saldatura
con elettrodi cellulosici e d’alluminio. A queste caratteristiche il
modello affianca la funzione VRD. VRD € un’acronimo per: “Vol-
tage Reduction Device”.

I VRD ¢ un dispositivo di riduzione di rischio per I'apparecchio per
saldare, che riduce notevolmente il rischio di scossa elettrica dal
circuito secondario di saldatura. Il VRD spegne I'alimentazione
della saldatura e fornisce una bassa tensione ai terminali della
saldatura in 0,01 secondi quando la resistenza fra i terminali della
saldatura e piu grande di 35 Ohm. (saldatura cessata). Il VRD ac-
cende l'alimentazione della saldatura quando percepisce che la
resistenza fra i terminali della saldatura € meno di 35 Ohm (con-
tatto dell'elettrodo). Il VRD riduce automaticamente la tensione
del circuito secondario fra i terminali della saldatura (inferiore di 15
volt) durante il periodo di non lavoro dell’apparecchio.

2.0 CARATTERISTICHE TECNICHE - TARGA DATI
PRIMARIO
MMA | TIG

Tensione monofase 230V
Frequenza 50 Hz / 60 Hz
Consumo effettivo 16 A 1A
Consumo massimo 21A 14 A

SECONDARIO
Tensione a vuoto 750V
Tensione a vuoto VRD 14V
Corrente di saldatura 5A + 160 A
Ciclo di lavoro 50% 160 A
Ciclo di lavoro 60% 150 A 160 A
Ciclo di lavoro 100% 130 A
Indice di protezione IP 23S
Classe di isolamento H
Peso Kg 9
Dimensioni mm 200 x 365 x 475
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

La macchina puo essere connessa ad un motogeneratore di po-
tenza adeguata ai dati di targa e che presenti le seguenti caratte-
ristiche:

- Tensione di uscita compresa tra 185 e 275 Vac.
- Frequenza compresa tra 50 e 60 Hz.

IMPORTANTE: VERIFICARE CHE LA SORGENTE DI ALIMEN-
TAZIONE SODDISFI | REQUISITI DI CUI SOPRA. IL SUPERA-
MENTO DELLA TENSIONE INDICATA PUO DANNEGGIARE
LA SALDATRICE E ANNULLARE LA GARANZIA.

2.1 ACCESSORI
Consultare gli agenti di zona o il rivenditore.
2.2 DUTY CYCLE

Il duty cycle ¢ la percentuale di 10 minuti che la saldatrice puo sal-
dare alla sua corrente nominale, considerando una temperatura

ambiente di 40° C, senza l'intervento della protezione termostati-
ca. Se questa dovesse intervenire, si consiglia di aspettare alme-
no 15 minuti in modo che la saldatrice possa raffreddarsi e prima
di saldare ancora ridurre la corrente o il duty cycle (Vedi pag. Ill).

23 CURVE VOLT - AMPERE

Le curve Volt-Ampere mostrano la massima corrente e tensione
di uscita che é in grado di erogare la saldatrice (Vedi pag. Ill).

230V pRIMA DI INSERIRE LA SPINA DI ALI-
50-60Hz MENTAZIONE, ONDE EVITARE LA
ROTTURA DEL GENERATORE, CON-
@ TROLLARE CHE LA TENSIONE DI LI-
NEA CORRISPONDA ALL’ALIMENTA-
ZIONE VOLUTA.
3.0 INSTALLAZIONE

IMPORTANTE: PRIMA DI COLLEGARE, PREPARARE O UTI-
LIZZARE L'ATTREZZATURA, LEGGERE ATTENTAMENTE LE
PRESCRIZIONI DI SICUREZZA.

3.1 CONNESSIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE

DISATTIVARE LA SALDATRICE DURANTE IL PROCESSO DI
SALDATURA POTREBBE CAUSARE SERI DANNI ALLA
STESSA.

Accertarsi che la presa d'alimentazione sia dotata del fusibile in-
dicato nella tabella tecnica posta sul generatore. Tutti i modelli di
generatore prevedono una compensazione delle variazioni di re-
te. Per variazione +-15% si ottiene una variazione della corrente
di saldatura del +-0,2%.

SELETTORE D’ACCENSIONE:

Questo interuttore ha due posizioni | = ACCESO -0 =
SPENTO.

o

3.2 MOVIMENTAZIONE E TRASPORTO DEL GENERATORE

PROTEZIONE OPERATORE: CASCO - GUANTI - SCARPE DI
SICUREZZA.

LA SALDATRICE NON SUPERA IL PESO DI 25 KG. E PUO ES-
SERE SOLLEVATA DALL’OPERATORE. LEGGERE BENE LE
PRESCRIZIONI SEGUENTI.

La saldatrice & stata progettata per il sollevamento e il trasporto.
Il trasporto dell’attrezzatura € semplice ma deve essere compiuto
rispettando le regole qui riportate:

1. Tali operazioni possono essere eseguite per mezzo della
maniglia presente sul generatore.

2. Scollegare dalla rete di tensione il generatore e tutti gli ac-
cessori dallo stesso, prima del sollevamento o spostamento.

3. Lattrezzatura non dev'essere sollevata, trascinata o tirata

con l'ausilio dei cavi di saldatura o di alimentazione.

COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO

« SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CON-

NESSIONI.

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evitare perdite

di potenza. Attenersi scrupolosamente alle prescrizioni di sicurezza.

1. Montare sulla pinza porta elettrodo, I'elettrodo scelto.

2. Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido
negativo e la pinza dello stesso vicino alla zona da saldare.

3. Collegare il connettore della pinza porta elettrodo al morsetto
rapido positivo.

4. Il collegamento di questi due connettori cosi effettuato, dara
come risultato una saldatura con polarita diretta; per avere
una saldatura con polarita inversa, invertire il collegamento.

5. Posizionare la funzionalita della saldatrice in modalita elettro-
do (Sez. 8).

3.3
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FUNZIONI

6. Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato
(Sez.12).

7. Regolare i parametri di saldatura (Hot Start e Arc Force) ai
valori desiderati (Sez.11).

8. Collegamento comando a distanza. Quando si desidera uti-
lizzare il comando a distanza, connettere il connettore del co-
mando a distanza alla presa sul pannello frontale. In questa
condizione si pud regolare la corrente indipendentemente
dall'impostazione fatta sul generatore.

Accendere il generatore.

COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA GTAW (TIG LIFT).

+ SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CON-
NESSIONL.

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evitare
perdite di potenza o fughe di gas pericolose. Attenersi scrupolo-
samente alle prescrizioni di sicurezza.

1. Selezionare la modalita di saldatura TIG LIFT (Sez. 9 ).

2. Montare sulla torcia porta elettrodo I'elettrodo e l'ugello gui-
da-gas scelti. (Controllare sporgenza e stato della punta
dell'elettrodo).

3. Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido po-
sitivo (+) e la pinza dello stesso vicino alla zona da saldare.

4. Collegare il connettore del cavo di potenza della torcia al
morsetto rapido negativo (-) .

5. Connettere il tubo gas al regolatore sulla bombola gas.
6. Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato (Sez. 12).

7. Regolare i parametri di saldatura (Rampa di salita e rampa di
discesa) ai valori desiderati.

8. Aprire il rubinetto del gas.
9. Collegamento comando a distanza.

Quando si desidera utilizzare il comando a distanza, connettere
il connettore del comando a distanza alla presa sul pannello
frontale. In questa condizione € possibile regolare la corrente in-
dipendentemente dallimpostazione fatta sul generatore.

Accendere il generatore.

FUNZIONI
PANNELLO ANTERIORE

3.4

10.
4.0

4.1
Figura 1.

Figura 2.

1. CONNETTORE REMOTE (Rif.1 - Figura 2 Pagina 3.): trami-

te questo connettore & possibile collegare il comando a di-
stanza. Con questo accessorio si pud variare con continuita
la corrente di saldatura senza abbandonare la zona di lavoro.
L’avvenuta connessione del comando remoto per alcuni
istanti viene segnalata a display (Rif.4 - Figura 1 Pagina
3.)dal messaggio “rEn”.

2. INDICAZIONE FUNZIONE VRD (Verde) (Rif.2 - Figura 1 Pa-

gina 3.): questo segnalatore si illumina quando ¢ attiva la fun-
zione VRD.

3. INDICATORE INTERVENTO ALLARMI (Giallo) (Rif.3 - Fi-

gura 1 Pagina 3.): 'accensione di questo segnalatore indica
il mancato funzionamento del generatore originato dalla pre-
senza di un allarme. Si riportano di seguito i possibili allarmi
segnalati a display, il loro significato e le operazioni da ese-
guire per il ripristino della funzionalita del generatore.

INDICAZIONE
A DISPLAY
(Significato)

CAUSE - RIMEDIO

Tensione di alimentazione insufficiente, interrut-
tore di linea aperto o mancanza di fase.
Ripristinare la corretta alimentazione del genera-
tore.

(Allarme linea)

Guasto allo stadio di alimentazione / controllo.
Rivolgersi all'assistenza tecnica.

Sovratemperatura del convertitore di potenza do-
vuto all’eccessivo ciclo di lavoro.

Interrompere la saldatura lasciando acceso il gen-
eratore fino al cessare dell'allarme.

thA
(Allarme termico)

Morsetti di uscita del generatore in corto circuito.

ScA Eliminare il corto circuito.
(Allarme corto cir- - -
cuito) Guasto allo stadio d’'uscita.
Rivolgersi all’assistenza tecnica.
PiF Guasto dello stadio inverter.

(Allarme inverter) | Rivolgersi all'assistenza tecnica.

Malfunzionamento allo stadio di controllo del gen-

FXX N ) e )
. eratore (“XX” & un numero che identifica il tipo di
(Anomalia
guasto).
hardware) . e .
Rivolgersi all'assistenza tecnica.
EEE
(Anomalia Rivolgersi all’assistenza tecnica
software)

4. DISPLAY DIGITALE (Rif.4 - Figura 1 Pagina 3.): indica la

corrente di saldatura impostata, in particolare:

- A processo di saldatura in esecuzione indica la corrente
erogata dal generatore.

- In fase di modifica dei parametri di saldatura indica I'attuale
valore della grandezza selezionata.

- In condizioni di allarme identifica il tipo di allarme attivo.
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5. INDICATORE TASSO DI HOT START/ARC FORCE (Rif.5 -
Figura 1 Pagina 3.): I'accensione di questo segnalatore indi-
ca che il display sta visualizzando il valore percentuale di
HOT START oppure ARC FORCE impostati per il processo
di saldatura MMA.

6. INDICATORE TEMPO DI SLOPE UP/DOWN (Rif.6 - Figura
1 Pagina 3.): I'accensione di questo segnalatore indica che
il display sta visualizzando il tempo di salita/discesa (espres-
so in secondi) delle rampe di corrente associate al processo
di saldatura LIFT TIG.

7. INDICATORE CORRENTE DI SALDATURA (Rif.7 - Figura
1 Pagina 3.): I'accensione di questo segnalatore indica che
il display sta visualizzando il valore di corrente (espresso in
Ampere) impostato oppure letto ( nel caso di saldatura in
esecuzione).

()
8. INDICATORE SALDATURA AD ELETTRODO RIVE-

STITO MMA (Rif.8 - Figura 1 Pagina 3.): in questa modalita si
possono saldare elettrodi rivestiti rutili e basici di comune utilizzo.

9. INDICATORE SALDATURA TIG CON PARTENZA

LIFT (Rif.9 - Figura 1 Pagina 3.): questa modalita di saldatura
TIG viene effettuata con la seguente procedura:

INNESCO DELL’ARCO:

si punta I'elettrodo al pezzo da saldare pro-
vocando il cortocircuito tra pezzo (2) ed ¥
elettrodo (1) e poi si alza; in questo modo
si ha l'innesco dell’arco. L'integrita della
punta dell’elettrodo & garantita da una bas-
sa corrente di innesco durante il cortocir-
cuito tra pezzo ed elettrodo. L’innesco e
sempre perfetto anche al valore minimo di
corrente di saldatura impostato e permette
di lavorare senza inquinare I'ambiente cir-
costante da disturbi elettromagnetici molto
forti tipicamente provocati dalla scarica di
alta frequenza.

| benefici si possono riassumere come segue:

1. Partenza senza bisogno di alta frequenza.

2. Partenza senza rovinare la punta dell’elettrodo a qualsiasi
corrente impostata, e pertanto non esiste I'inclusione di tung-
steno dentro il pezzo (Fenomeno che si presenta con la
partenza a striscio).

SPEGNIMENTO DELL’ARCO: Per uscire dalla fase di saldatura
I'operatore puo utilizzare la tecnica convenzionale dello strappo o,
in alternativa, & stata introdotta una nuova tecnica che simula il
pulsante torcia.

Questa tecnica denominata “Uscita Fuzzy”, permette di
avere una rampa di discesa senza pulsante torcia. Durante
la fase di saldatura & sufficiente che I'operatore si allontani
dal pezzo per iniziare una rampa di discesa. Qualora si vo-
lesse interrompere la rampa (senza attendere il tempo nec-
essario alla sua chiusura) basta che I'operatore strappi I'arco
(come si fa per il classico processo Tig Lift). La durata della
rampa di discesa pud essere visualizzata e modificata pre-
mendo il tasto 11.

TASTO SELEZIONE PROCESSO DI SALDATURA: |a pres-
sione di questo tasto (Rif.10 - Figura 1 Pagina 3.) permette di
selezionare il processo di saldatura (MMA oppure LIFT TIG).
TASTO SELEZIONE PARAMETRI DI SALDATURA: la
pressione di questo tasto (Rif.11 - Figura 1 Pagina 3.) con-
sente la modifica dei parametri di saldatura associati al pro-
cesso selezionato.

In modalita MMA, il tasto permette di accedere sequenzial-
mente alla rappresentazione e all’eventuale modifica a mez-
zo della manopola (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.) del tasso di
HOT START e di ARC FORCE (Rif.5 - Figura 1 Pagina 3.).
Una prima pressione comporta la rappresentazione a display
del valore percentuale HOT START impostato. Agendo sulla

10.

11.

manopola di regolazione (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.) & pos-
sibile modificare il valore fra 0 e il 99%.

Una seconda pressione del tasto, introduce alla visualizzazi-
one/regolazione del tasso di ARC FORCE. Per ritornare alla
visualizzazione della corrente, attendere alcuni secondi o
premere nuovamente il tasto (Rif.11 - Figura 1 Pagina 3.).

In modalita LIFT TIG, il tasto permette di accedere sequen-
zialmente alla rappresentazione e all’eventuale modifica a
mezzo della manopola (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.) del tem-
po di salita e di discesa relativo alla rampa di corrente (Rif.6
- Figura 1 Pagina 3.).

Una prima pressione comporta la rappresentazione a display
del tempo associato alla rampa di salita della corrente. Agen-
do sulla manopola di regolazione (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.)
& possibile modificare il valore fra 00 e 9.9 secondi.

Una seconda pressione del tasto, introduce alla visualizzazi-
one/regolazione del tempo di discesa della rampa di corr-
ente. E possibile escludere la logica che innesca la rampa
quando l'operatore allontana la torcia dal pezzo in saldatura
impostando il tempo di rampa su “of “ indicazione a display
“dof”.

Una pressione prolungata del tasto, riporta i parametri di sal-
datura ai valori piu appropriati per il processo selezionato
(Valori di default).

MANOPOLA DI REGOLAZIONE (Rif.12 - Fig. 1 pag. 3): con
questa moanopola si regola sia la corrente di saldatura che il
valore dei parametri associati al processo selezionato.

NB: il generatore é provvisto di un dispositivo (Antisticking) che di-
sabilita la potenza in caso di cortocircuito in uscita o di incollaggio
dell’elettrodo e permette di staccarlo facilmente dal pezzo. Questo
dispositivo entra in funzione quando viene alimentato il generato-
re, quindi anche durante il periodo di verifica iniziale, per cui un
qualsiasi inserimento di carico o cortocircuito in questo periodo,
viene visto come un’anomalia che causa la disabilitazione della
potenza in uscita (indicazione a display “ScA”).

12.

5.0 MANUTENZIONE

ATTENZIONE: SCOLLEGARE LA SPINA DI ALIMENTAZIONE
E QUINDI ATTENDERE ALMENO 5 MINUTI PRIMA DI EFFET-
TUARE QUALUNQUE INTERVENTO DI MANUTENZIONE. LA
FREQUENZA DI MANUTENZIONE DEVE ESSERE AUMENTA-
TA IN CONDIZIONI GRAVOSE DI UTILIZZO.

Ogni tre ( 3) mesi eseguire le seguenti operazioni:
Sostituire le etichette che non sono leggibili.

Pulire e serrare i terminali di saldatura.

Sostituire i tubi gas danneggiati.

Riparare o sostituire i cavi di saldatura danneggiati.

Far sostituire da personale specializzato il cavo di alimenta-
zione qualora risulti danneggiato.

Ogni sei (6) mesi eseguire le seguenti operazioni:

o r0bd -~

1. Pulire dalla polvere linterno del generatore utilizzando un
getto d’aria secca.

2. Incrementare la frequenza di questa operazione quando si
opera in ambienti molto polverosi.
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TIPI DI GUASTO / DIFETTI DI SALDATURA - CAUSE - RIMEDI

6.0
CAUSE - RIMEDI

TIPI DI GUASTO / DIFETTI DI SALDATURA -

TIPO DI GUASTO - DIFETTI DI SALDATURA

Il generatore non salda: lo strumento digitale non si
illumina.

CAUSE POSSIBILI

Linteruttore generele e spento.

Cavo di alimentazione interrotto (mancanza di
due o piu fasi).

Altro.

CONTROLLI E RIMEDI

Accendere l'interuttore generale.
Verificare e ovviare.

Richiedere un controllo al Centro Assistenza.

Il generatore non salda: il display indica “- - -”.

Tensione di alimentazione insufficiente.
Mancanza di una fase.
Altro.

Verificare e ovviare.
Verificare e ovviare.
Richiedere un controllo al centro assistenza.

Durante il lavoro di saldatura improvvisamente la
corrente in uscita si interrompe, si spegne il led
verde, si accende il led giallo e il display indica
“thA”.

Si & verificata una sovratemperatura ed € in-
tervenuta la protezione termica
(Vedere i cicli di lavoro).

Lasciare il generatore acceso e attendere che si raf-
freddi (10-15 minuti) fino al ripristino della protezione
e relativo spegnimento del led giallo.

Potenza di saldatura ridotta.

Cavi di collegamento in uscita non allacciati
correttamente.

Controllare l'integrita dei cavi, che la pinza di massa
sia sufficiente e che sia applicata sul pezzo da sal-
dare pulito da ruggine, vernice o grasso.

Spruzzi eccessivi.

Arco di saldatura lungo.
Corrente di saldatura elevata.
Arc Force eccessivo.

Polarita torcia non corretta.
Abbassare il valore della corrente impostata.
Abbassare il tasso di Arc Force.

Crateri.

Allontanamento rapido dell’elettrodo in staccata.

Inclusioni.

Cattiva pulizia o distribuzione delle passate. Movimento difettoso dell’elettrodo.

Penetrazione insufficiente.

Velocita di avanzamento elevata. Corrente di saldatura troppo bassa.

Incollature.

Arco di saldatura troppo corto.
Corrente troppo bassa.

Aumentare il valore della corrente impostata.

Soffiature e porosita.

Elettrodi umidi. Arco lungo. Polarita torcia non corretta.

Cricche.

Correnti troppo elevate. Materiali sporchi.

In TIG si fonde I'elettrodo.

Polarita torcia non corretta. Tipo di gas non adatto.
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DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.1 DESCRICAO

A maquina é um moderno gerador de corrente continua para a
soldadura de metais, originada gragas a aplicagéao do inverter.
Esta particular tecnologia permite a constru¢cao de geradores
compactos e leves, com prestacoes de alto nivel. A possibilidade
de funcionamento com baixo consumo energético e alto rendi-
mento transformamna num 6ptimo meio de trabalho, adaptado a
soldadoras com eléctrodos revestidos e GTAW(TIG).

A estas caracteristicas o modelo alia a fungdo VRD. VRD é um
acronimo para: “Voltage Reduction Device”. O VRD é um disposi-
tivo de redugéao de riscos para o aparelho de soldar, que reduz no-
tavelmente o risco de choques eléctricos do circuito secundario
de soldadura. O VRD desliga a alimentagao da soldadura e forne-
ce uma baixa tenséo aos terminais de soldadura em 0,01 segun-
dos quando a resisténcia entre os terminais de soldadura é
superior a 35 Ohm (soldadura terminada).

O VRD liga a alimentag¢éo da soldadura quando percebe que a re-
sisténcia entre os terminais de soldadura é inferior a 35 Ohm
(contacto do eléctrodo).

O VRD reduz automaticamente a tensdo do circuito secundario
entre os terminais de soldadura (inferior a 15 volts) durante o pe-
riodo de paragem do aparelho.

2.0 CARACTERISTICAS TECNICAS

TABELA DE DADOS

PRIMARIO

MMA TIG
Tensao monofésica 230V
Frequéncia 50 Hz / 60 Hz
Consumo efectivo 16 A 1A
Consumo maximo 21A 14 A

SECUNDARIO

Tensé&o em circuito aberto 75,0V
Tensao em circuito aberto VRD 14V
Corrente de soldadura 5A + 160 A
Ciclo de trabalho a 40% 160 A
Ciclo de trabalho a 60% 150 A 160 A
Ciclo de trabalho a100% 130 A
Grau de protecgdo IP 23S
Classe de isolamento H
Peso Kg 9
Dimensdes mm 200 x 365 x 475
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

A maquina pode ser ligada a um gerador eléctrico de poténcia
adequada aos dados presentes na chapa e que apresente as se-
guintes caracteristicas:

- Tensao de saida compreendida entre 185 e 275 Vac.

- Frequéncia compreendida entre 50 e 60 Hz.

IMPORTANTE: CERTIFIQUE-SE DE QUE A FONTE DE ALI-
MENTACAO SATISFAZ OS REQUISITOS ACIMA. SE A TEN-
SAO INDICADA FOR EXCEDIDA, TAL PODE DANIFICAR A
SOLDA-DURA E ANULAR A GARANTIA.

2.1 ACESSORIOS

Consulte os revendedores ou contacte os agentes mais proxi-
mos.

2.2 CICLO DE TRABALHO

O ciclo de trabalho € a percentagem de um intervalo de 10 minu-
tos durante os quais a soldadora pode soldar a sua corrente no-

minal, a temperatura ambiente de 40° C, sem que intervenha o
dispositivo de proteccao termostatica. Se o dispositivo intervir,
convém aguardar pelo menos 15 minutos para permitir o arrefeci-
mento da soldadora; antes de iniciar a soldar reduza a ampera-
gem ou a duragéo do ciclo (Vide pagina Ill).

23 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES

230V
50-60 Hz

J

As curvas do diagrama Volts - Amperes ilustram a corrente e tensdo
de saida maximas que o aparelho pode debitar (Vide pagina Ill).

ANTES DE INSERIR A TOMADA DE
ALIMENTACAO, PARA EVITAR A RO-
TURA DO GERADOR, CONTROLAR
QUE A TENSAO DA LINHA CORRES-
PONDA A ALIMENTAGCAO DESEJADA.

3.0 INSTALAGCAO

IMPORTANTE: ANTES DE LIGAR, PREPARAR OU UTILIZAR
O EQUIPAMENTO, LER ATENTAMENTE AS NORMAS DE SE-
GURANCA.

3.1 LIGACOES DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTACAO

DESACTIVAR A SOLDADORA DURANTE O PROCESSO DE
SOLDADURA PODERA CAUSAR A MESMA SERIOS DANOS.
Certificarse que a tomada de alimentagao seja dotada de fusivel
indicado na tabela técnica colocada no gerador. Todos os mode-
los de gerador prevéem uma compensagao das variagdes de re-
de. Para variagdes +- 15% obtem-se uma varia¢éo da corrente de
soldadura de +- 0,2%.

| SELECTOR DE COMBUSTAO:

Este interruptor tem duas posicoes | = LIGADO -0 =
DESLIGADO.

o

3.2 MOVIMENTAGAO E TRANSPORTE DO GERADOR

PROTECCAO DO OPERADOR: CAPACETE - LUVAS — SAPA-
TOS DE SEGURANCA.

A SOLDADORA NAO PESA MAIS DE 25 KG. E PODE SER LE-
VANTADA PELO OPERADOR. DEVE LER BEM AS NORMAS
SEGUINTES.

A soldadora foi projectada para ser levantada e transportada. O
transporte do aparelho é simples mas devem-se respeitar as se-
guintes regras:

1. As operacdes podem ser executadas por meio da manilha
presente no gerador.

2. Separar da rede de tensado o gerador e todos os acessorios
do mesmo, antes da elevacao e da deslocagao do local.

3. A maquina ndo deve ser elevada, movida ou puxada com o
auxilio de cabos de soldadura ou de alimentagao.

3.3 LIGAGAO - PREPARA(},I:\O DO EQUIPAMENTO PARA
SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO

- DESLIGUE A MAQUINA DE SOLDAR ANTES DE EFECTUAR
AS LIGACOES.

Ligue cuidadosamente os acessérios de soldadura, para evitar

perdas de poténcia. Siga escrupulosamente as prescrigbes de

seguranga.

1. Monte na pinga porta-eléctrodo o eléctrodo escolhido.

2. Ligue o conector do cabo de ligagao a terra ao terminal rapi-
do negativo e a pinga do mesmo junto a zona a soldar.

3. Ligue o conector da pinga porta-eléctrodo ao terminal rapido
positivo.

4. A ligacao destes dois conectores efectuada como descrito

permite uma soldadura com polaridade directa; para uma
soldadura com polaridade inversa, inverta a ligagéo.

5. Coloque a maquina de soldar na modalidade eléctrodo (Sec-
¢ao 8).




COMANDOS - POSICAO E FUNGCAO

3.4

Regule a corrente de soldadura para o valor pretendido (Secgao 12).
Regule os parametros de soldadura (Hot start e Arc force)
para os valores desejados.

Ligagdo do comando a distancia. Quando pretender utilizar
o comando a distancia, ligue o respectivo conector a tomada
no painel frontal. Nesta condicéo, é possivel regular a cor-
rente independentemente da programagao feita no gerador.
Ligue o gerador.

LIGACAO - PREPARACAO DO EQUIPAMENTO PARA
A SOLDADURA GTAW (TIG).

- DESLIGUE A MAQUINA DE SOLDAR ANTES DE EFECTUAR
AS LIGACOES.

Ligue os acessérios de soldadura com cuidado, para evitar per-
das de poténcia ou fugas de géas perigosas. Siga escrupulosa-
mente as prescricdes de seguranca descritas.

1.

Seleccione o0 modo de soldadura TIG LIFT (Secgéo 9).

2. Monte natocha porta-eléctrodo o eléctrodo € o bico de gas que pre-
tende. (Verifique a saliéncia e o estado da ponta do eléctrodo).

3. Ligue o conector do cabo de ligagao a terra ao terminal rapi-
do positivo (+) e a pinga do mesmo junto a zona a soldar.

4. Ligue o conector do cabo de poténcia da tocha ao terminal
rapido negativo (-) .

5. Ligue o tubo de gas ao regulador na botija de gas.

6. Regule a corrente de soldadura para o valor desejado (Sec-
¢ao 12).

7. Regule os parametros de soldadura (Rampa de subida e
rampa de descida) para os valores desejados.

8. Abra atorneira do gas.

9. Ligagao do comando a distancia.
Quando pretender utilizar o comando a distancia, ligue o re-
spectivo conector a tomada no painel frontal. Nesta
condigao, é possivel regular a corrente independentemente
da programacao efectuada no gerador.

10. Ligue o gerador.

4.0 COMANDOS - POSICAO E FUNCAO

4.1 PANNEL ANTERIOR

Figura 1.

Figura 2.

CONECTOR REMOTE (Rif.1 - Figura 2 Pagina 3.): através
deste conector, é possivel ligar o comando a distancia. Com
este acessorio, € possivel variar continuamente a corrente
de soldadura sem abandonar a zona de trabalho. A correcta
ligacdo do comando a distancia € assinalada no visor por al-
guns instantes (Rif.4 - Figura 1 Pagina 3.) através da mensa-
gem "rEn”.

INDICAGAO DA FUNCAO VRD (Verde) (Rif. 2 - Figura 1 Pa-
gina 3.): este indicador acende-se quando a fungao VRD es-
ta activa.

INDICADOR DE ACTIVAGAO DE ALARMES (Amarelo)
(Rif.3 - Figura 1 Pé&gina 3.): o acendimento deste indicador
assinala uma anomalia no gerador provocada pela presenca
de um alarme. De seguida estao indicados os possiveis alar-
mes no visor, o seu significado e as operacdes a efectuar
para o restabelecimento das funcdes do gerador.

INDICAGAO
NO VISOR
(Significado)

CAUSAS - SOLUCAO

(Alarme de linha)

C. Tensao de alimentagao insuficiente, inter-
ruptor de linha aberto ou auséncia de fase.
S. Restabelega a correcta alimentacédo do
gerador.

C. Avaria no estadio de alimentagao / contro-
lo.
S. Contacte a assisténcia técnica.

C. Temperatura elevada do conversor de
poténcia devido ao excessivo ciclo de tra-
balho.

S. Interrompa a soldadura deixando o gerador
ligado até que o alarme pare.

thA
(Alarme térmico)

(Short circuit alarm)

C. Terminais de saida do gerador em curto-
circuito.

ScA S. Elimine o curto-circuito.

C. Avaria no estadio de saida.
S. Contacte a assisténcia técnica.

PiF

C. Avaria no estadio do inversor.

(Alarme do inversor)

S. Contacte a assisténcia técnica.

C. Avaria do estadio de controlo do gerador

(Anomalia no software)

(Anoma';{aor:o hard- (“XX” € um nimero que identifica o tipo de av-
ware) aria).
S. Contacte a assisténcia técnica.
EEE

S. Contacte a assisténcia técnica

4.

VISOR DIGITAL (Rif.4 - Figura 1 Pagina 3.): indica a corren-
te de soldadura programada, em particular:

- Com um processo de soldadura em execucao, indica a cor-
rente distribuida pelo gerador.

- Na fase de modificacéo dos parametros de soldadura, indi-
ca o actual valor da grandeza seleccionada.
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MANUTENZIONE

- Em condicdes de alarme, identifica o tipo de alarme activo.
INDICADOR DA TAXA DE HOT START/ARC FORCE (Rif.5
- Figura 1 Pagina 3.): o acendimento deste indicador assina-
la que no visor estéa indicada a percentagem de HOT START
ou ARC FORCE programada para o processo de soldadura
MMA.

INDICADOR DO TEMPO DE SLOPE UP/DOWN (Rif.6 - Fi-
gura 1 Pagina 3.): o acendimento deste indicador assinala
que no visor esta indicado o tempo de subida/descida (ex-
presso em segundos) das rampas de corrente associadas ao
processo de soldadura LIFT TIG.

INDICADOR DE CORRENTE DE SOLDADURA (Rif.7 - Fi-
gura 1 Pagina 3.): o acendimento deste indicador assinala
que no visor esta indicado o valor de corrente (expresso em
Amperes) programado ou lido (no caso de soldadura em
execucao).

() .
INDICADOR DE SOLDADURA COM ELECTRODO

REVESTIDO MMA (Rif.8 - Figura 1 Pagina 3.): neste modo,
podem soldar-se eléctrodos revestidos rutilos e basicos de
utilizagdo comum.

INDICADOR DE SOLDADURA TIG COM ARRAN-

QUE LIFT (RIif.8 - Figura 1 Pagina 3.) este modo de soldadu-
ra TIG é efectuado com o seguinte procedimento:

ESCORVAMENTO DO ARCO:

aponte o eléctrodo para a peca a soldar,
provocando o curto-circuito entre a peca
(2) e o eléctrodo (1) e depois levante-o;
deste modo, obtém-se o escorvamento do
arco. A integridade da ponta do eléctrodo
é garantida por uma baixa corrente de es-
corvamento durante o curto-circuito entre
a peca e o eléctrodo. O escorvamento é
sempre perfeito, mesmo no valor minimo
de corrente de soldadura programado, e
permite trabalhar sem poluir o ambiente
envolvente com interferéncias electromag-
néticas muito fortes, tipicamente provoca-
das pela descarga de alta frequéncia.

As vantagens podem resumir-se do seguinte modo:

1. Arranque sem necessidade de alta frequéncia..

2. Arranque sem danificar a ponta do eléctrodo com qualquer
corrente programada, pelo que néo existe a inclusado de
tungsténio dentro da peca (Fenémeno que ocorre com o ar-
ranque rapido).
DESACTIVAGCAO DO ARCO: Para sair da fase de soldadura, o
operador pode utilizar a técnica convencional do puxao ou, em al-
ternativa, foi introduzida uma nova técnica que simula o botdo da
tocha.

Esta técnica, denominada “Saida Fuzzy”, permite ter uma
rampa de descida sem botdo de tocha. Durante a fase de
soldadura, basta que o operador se afaste da peca para ini-
ciar uma rampa de descida. Se se pretender interromper a
rampa (sem aguardar o tempo necessario ao seu fecho),
basta que o operador puxe o arco (como se faz para o clas-
sico processo Tig Lift). A duragéo da rampa de descida pode
ser visualizada e modificada premindo a tecla 11.

TECLA DE SELECGAO DO PROCESSO DE SOLDADU-
RA: premindo esta tecla (Rif.10 - Figura 1 Pagina 3.), é pos-
sivel seleccionar o processo de soldadura (MMA ou LIFT
TIG).

TECLA DE SELECCAO DOS PARAMETROS DE SOLDA-
DURA: premindo esta tecla (Rif.11 - Figura 1 Pagina 3.), é
possivel modificar os parametros de soldadura associados
ao processo seleccionado.

No modo MMA, a tecla permite aceder sequencialmente a
visualizagao e a eventual modificagao, por meio do manipulo
(Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.), da taxa de HOT START e de
ARC FORCE (Rif.5 - Figura 1 Pagina 3.).

10.

11.

Premindo a tecla uma vez visualiza-se a percentagem HOT
START programada. Através do manipulo de regulagao
(Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.) é possivel modificar o valor entre
J e 99%.

Premindo a tecla duas vezes, acede-se a visualizagao/regu-
lacdo taxa de ARC FORCE. Para regressar a visualizagao
da corrente, aguarde alguns segundos ou prima novamente
atecla (Rif.11 - Figura 1 Pagina 3.) .

No modo LIFT TIG, a tecla permite aceder sequencialmente
a visualizacao e a eventual modificacao, por meio do
manipulo (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.), do tempo de subida e
de descida relativo a rampa de corrente (Rif.6 - Figura 1 Pa-
gina 3.).

Premindo a tecla uma vez visualiza-se o tempo associado a
rampa de subida da corrente. Através do manipulo de regu-
lagéo (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.) é possivel modificar o val-
or entre 00 e 9.9 segundos.

Premindo a tecla duas vezes, acede-se a visualizagao/regu-
lacéo do tempo de descida da rampa de corrente. E possivel
excluir a légica que escorva a rampa quando o operador
afasta a tocha da pec¢a que esta a soldar programando o
tempo de rampa para of Rif.7 - Figura 1 Pagina 3.) (indicagao
no visor “dof”).

Premindo a tecla continuamente, colocase os parametros de
soldadura nos valores mais adequados para o0 processo se-
leccionado (Valores predefinidos).

. MANIPULO DE REGULAGAO (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.):
com este manipulo, regula-se quer a corrente de soldadura
quer o valor dos parametros associados ao processo selec-
cionado.

NB: o gerador possui um dispositivo (Antisticking) que desactiva
a poténcia em caso de curto-circuito de saida ou se o eléctrodo
ficar colado na peca. Este dispositivo entra em funcionamento
quando o gerador € alimentado, mesmo durante o periodo de ve-
rificac&o inicial, pelo que uma carga minima ou um curto-circuito
neste periodo é visto como uma anomalia que provoca a desacti-
vagdo da poténcia de saida (indicagdo no visor “ScA”).

5.0 MANUTENZIONE

ATENGAO: RETIRE A FICHA DE ALIMENTAGAQANTES DE
EFECTUAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO. A FRE-
QUENCIA DAS OPERACOES DE MANUTENCAO DEVE SER
AUMENTADA EM CONDICOES DE TRABALHO SEVERAS.

De trés em trés meses efectue as seguintes operagoes:

1. Substitua as etiquetas ilegiveis.
Limpe e aperte os terminais de soldadura.
Substitua os tubos de gas danificados.

Repare ou substitua os cabos de alimentagéo e de soldadura
danificados.

De seis em seis meses efectue as seguintes operacgoes:
1. Limpe o p6 de todo o gerador.

2. Aumente a frequéncia destas operagdes se o ambiente de
trabalho for muito poeirento.

2.
3.
4.
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TIPOS DE AVARIA/DEFEITOS DE SOLDADURA/CAUSAS-SOLUCOE
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6.0
RA/CAUSAS-SOLUCOE

TIPOS DE AVARIA/DEFEITOS DE SOLDADU-

TIPO DE AVARIA /
DEFEITOS DE SOLDADURA

O gerador néo solda: o instrumento digital esta
apagado.

CAUSAS POSSIVEIS

O interruptor geral esta desligado.

Cabo de alimentagao interrompido (auséncia
de uma ou mais fases).

Outro.

CONTROLOS E SOLUGOES

Ligue o interruptor geral.
Verifique e solucione.

Solicite uma inspeccéo ao Centro de Assisténcia.

O gerador néo solda: o visor mostra “- - -”.

Tensé&o de alimentacéo insuficiente.
Falta uma fase.
Outro.

Verifique e solucione.
Verifique e solucione.
Solicite uma inspeccéo ao Centro de Assisténcia.

Durante o trabalho de soldadura, a corrente de
saida é inesperadamente interrompida, o led
verde apagase, acendese o led amarelo e 0 vi-
sor mostra “thA”.

Verificou-se um excesso de temperatura e a
protecgéo térmica foi accionada
(Ver os ciclos de trabalho).

Deixe o gerador ligado e espere que arrefega (10-15
minutos) até ao restabelecimento da protecgéo e até
que o respectivo led amarelo se apague.

Poténcia de soldadura reduzida.

Cabos de ligagao de saida nao ligados cor-
rectamente.

Verifique a integridade dos cabos, certifique-se de
que a pinga de massa é suficiente e que esta aplica-
da na pega a soldar limpa de ferrugem, tinta ou mas-
sa.

Borrifos excessivos.

Arco de soldadura longo.
Corrente de soldadura elevada.
Arc Force excessivo.

Polaridade da tocha incorrecta.
Baixe o valor da corrente programada.
Baixe a taxa de Arc Force.

Crateras.

Afastamento rapido do eléctrodo em separagéo.

Inclusdes.

M& limpeza ou distribuicao das passagens. Movimento defeituoso do eléctrodo.

Penetracao insuficiente.

Velocidade de avango elevada. Corrente de soldadura demasiado baixa.

Colagens.

Arco de soldadura demasiado curto.
Corrente demasiado baixa.

Aumente o valor da corrente programada.

Bolhas de ar e porosidade.

Eléctrodos himidos. Arco longo. Polaridade da tocha incorrecta.

Fendas.

Correntes demasiado elevadas. Materiais sujos.

Em TIG funde-se o eléctrodo.

Polaridade da tocha incorrecta. Tipo de gas inadequado.
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

NL

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.1 BESCHRIJVING

De installatie bestaat uit een moderne gelijkstroomgenerator voor
het lassen van metalen met toepassing van een inverter. Dankzij
dit technologische snufje kunnen compacte en lichtgewicht gene-
rators met een hoog prestatievermogen gebouwd worden. De mo-
gelijkheid tot afstellen, het hoge rendement en lage
energieverbruik zorgen voor optimale resultaten bij het lassen met
beklede elektrode en GTAW (TIG) laswerk.

Naast deze kenmerken heeft het model de functie VRD. VRD is
een afkorting van “Voltage Reduction Device” (spanningsreduc-
tie-apparaat). Het VRD is een risicoverlagende voorziening van
het lasapparaat, die het risico op elektrische schokken vanuit het
secundaire lascircuit aanzienlijk verlaagt. Het VRD schakelt de
lasvoeding uit en levert binnen 0,01 seconde een laagspanning
aan de lasterminals als de weerstand tussen de lasterminals gro-
ter is dan 35 Ohm (lassen gestopt).

Het VRD schakelt de lasvoeding in wanneer het apparaat waar-
neemt dat de weerstand tussen de lasterminals lager is dan 35
Ohm (contact van de elektrode).

Het VRD verlaagt de spanning van het secundaire circuit tussen
de terminals (lager dan 15 Volt) automatisch gedurende de perio-
de dat het apparaat niet werkt.

2.0 TECHNISCHE KENMERKEN - TYPEPLAATJE
PRIMAIR
MMA | TIG
Eenfasespanning 230V
Frequentie 50 Hz / 60 Hz
Werkelijk verbruik 16 A 1A
Maximaal verbruik 21A 14 A
SECONDAIR
Spanning bij leegloop 75,0V
Spanning bij leegloop VRD 14V
Lasstroom 5A + 160 A
Bedrijfscyclus 40% 160 A
Bedrijfscyclus 60% 150 A 160 A
Bedrijfscyclus 100% 130 A
Beschermingsgraad IP 23S
Isolatieklasse H
Gewicht Kg 9
Afmetingen mm 200 x 365 x 475
Normen EN 60974.1 / EN 60974.10

De machine kan worden aangesloten op een elektriciteitsgenera-
tor die voldoet aan de gegevens op het typeplaatje en die de vol-
gende kenmerken heeft:

- Uitvoerspanning tussen de 185 en 275 VAC.
- Frequentie tussen 50 en 60 Hz.

BELANGRIJK: CONTROLEER OF DE STROOMBRON MET
BOVENGENOEMDE VOORSCHRIFTEN OVEREENKOMT.
OVERSCHRIJDEN VAN DE AANGEGEVEN SPANNING KAN
SCHADE AAN HET LASAPPARAAT VEROORZAKEN EN DE
GARANTIE DOEN VERVALLEN.

2.1 ACCESSOIRES
Raadpleeg de plaatselijke vertegenwoordigers of de leverancier.
2.2 DUTY CYCLE

De duty cycle betreft de 10 minuten die het lasapparaat kan las-
sen met de nominale stroomwaarde, bij een omgevingstempera-
tuur van 40°C, zonder dat de thermosstatische beveiliging

ingrijpt. Mocht deze ingrijpen, dan is het raadzaam minstens 15
minuten te wachten zodat het lasapparaat kan afkoelen, en de
stroom of de duty cycle verder te verlagen alvorens opnieuw te
lassen (zie pag. IIl).

23 KROMME VOLT - AMPERE

230V
50-60 Hz

J

De Voltampére krommen geven de maximale stroom- en span-
ningswaarden weer die het lasapparaat kan leveren (zie pag. Ill).

ALVORENS DE STEKKER IN HET STOP-
CONTACT TE STEKEN, EERST CONTRO-
LEREN OF DE LIJNSPANNING
OVEREENKOMT MET DE GEWENSTE
VOEDING, TENEINDE SCHADE AAN DE
GENERATOR TE VOORKOMEN.

3.0 INSTALLATIE

BELANGRIJK: ALVORENS DE UITRUSTING AAN TE SLUIT-
EN, KLAAR TE MAKEN OF TE GEBRUIKEN EERST AAN-
DACHTIG DE VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN DOORLEZEN.

3.1 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET
VOEDINGSNET.

UITSCHAKELEN VAN HET LASAPPARAAT TIJDENS HET
LASSEN KAN ERNSTIGE SCHADE AAN HET APPARAAT
VEROORZAKEN.

Controleer of het stopcontact uitgerust is met de zekering ver-
meld staat in de technische tabel op de generator. Alle generato-
ruitvoeringen hebben de mogelijkheid tot compensatie van
variaties in het elektriciteitsnet. Een variatie van +15% betekent
een variatie in de lasstroom van * 0,2%.

| KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT:
Deze schakelaar heeft twee standen
I=AAN- O = UIT

(o]

3.2 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR

NG VAN DE OPERATOR: HELM - HANDSCHOENEN - VEILIG-
HEIDSSCHOENEN

HET LASAPPARAAT WEEGT NIET MEER DAN 25 KG. EN
KAN DOOR DE OPERATOR OPGETILD WORDEN. LEES
ONDERSTAANDE VOORSCHRIFTEN AANDACHTIG DOOR.
Het lasapparaat is zodanig ontworpen dat het opgetild en ver-
voerd kan worden. Het vervoer is heel eenvoudig, maar er moet
met het volgende rekening worden gehouden:

1. Voor het optillen en verplaatsen van de generator is er een
handgreep aangebracht.

2. Onderbreek de stroomtoevoer naar de generator en alle ac-
cessoires, alvorens hem op te tillen en te verplaatsen.

3. De apparatuur mag niet opgetild, gesleept of getrokken wor-
den met behulp van de las- of voedingskabel.

3.3 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR

HET LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

« SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AAN-
SLUITINGEN UIT TE VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van kracht-
verlies of lekkage van gevaarlijke gassen. Volg zorgvuldig de vei-
ligheidsvoorschriften.

1. Bevestig de gewenste elektrode op de elektrodentang.

2. Sluit de connector van de massakabel aan op de minklem (-
) en de tang nabij het punt waar gelast moet worden.

3. Sluit de connector van de elektrodentang aan op de plusklem (+).

4. De op deze manier aangesloten connectoren brengen rechte pola-
riteit teweeg; voor omgekeerde polariteit, de aansluiting omkeren.

5. Stel de functie van het lasapparaat in op de elektrodemodus (deel 8).
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NL FUNCTIES
6. Stel de lasstroom in op de gewenste waarde (deel 12). Figuur 2.
7. Stel de lasparameters (Hot Start en Arc Force) in op de ge-
wenste waarden (deel 11).
8. Aansluiting afstandsbediening. Als u de afstandsbediening
wenst te gebruiken, steek de connector van de afstandsbe-
diening dan in de aansluiting op het frontpaneel. In deze con-
ditie kan de stroom onafhankelijk van de instelling op de
generator worden geregeld.
9. Schakel de generator in.
3.4 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR
GTAW (TIG LIFT) LASSEN.
« SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AAN- o

SLUITINGEN UIT TE VOEREN.

Slu
ver

it de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van kracht-
lies of lekkage van gevaarlijke gassen. Volg zorgvuldig de vei-

ligheidsvoorschriften.

1.

Selecteer de lasmodus TIG LIFT (deel 9).

2. Bevestig de gewenste elektrode en mondstuk op de lasbran-
der. (Controleer de staat waarin de elektroden punt zicht be-
vindt en hoever deze uitsteekt).

3. Sluit de connector van de massakabel aan op de plusklem
(+) en de tang nabij het punt waar gelast moet worden.

4. Sluit de connector van de krachtkabel van de lasbrander aan
op de minklem (-) .

5. Verbind de gasslang met de regelaar op de gasfles.

6. Stel de lasstroom in op de gewenste waarde (deel 12).

7. Stel de lasparameters (stijgtijd en daaltijd) in op de gewenste
waarden.

8. Draai de gaskraan open.

9. Aansluiting afstandsbediening.

Als u de afstandsbediening wenst te gebruiken, steek de
connector van de afstandsbediening dan in de aansluiting op
het frontpaneel. In deze conditie kan de stroom onafhankelijk
van de instelling op de generator worden geregeld.

10. Schakel de generator in.

4.0 FUNCTIES

4.1 PANEEL VOORKANT

Figuur 1.

REMOTE CONNECTOR (Ref.1 - Figuur 2 Pag. 3.): met deze
connector kan de afstandsbediening worden aangesloten.
Met deze accessoire kan de continuiteit van de lasstroom
worden gevarieerd, zonder het werkgebied te hoeven verla-
ten. De aansluiting van de afstandsbediening wordt enkele
ogenblikken gesignaleerd op het display (Ref.4 door de mel-
ding "rEn”.

AANDUIDING FUNCTIE VRD (Groen) (Ref.2 - Figuur 1 Pag.
3.): dit lampje gaat branden wanneer de functie VRD actief is.

CONTROLELAMPJE ALARMEN (Geel) (Ref.3 - Figuur 1
Pag. 3.): als dit controlelampje gaat branden, wil dat zeggen
dat de generator niet werkt doordat er een alarm geactiveerd
is. Hieronder worden de alarmen vermeld die op het display
kunnen worden gesignaleerd, met hun betekenis en de han-
delingen die nodig zijn om de werking van de generator te
hervatten.

INDICATIE
OP DISPLAY
(Betekenis)

OORZAKEN - OPLOSSING

O. Voedingsspanning onvoldoende, lijnschake-
laar open of geen fase.
OP. Herstel de juiste voeding van de generator.

(Alarm lijn)

O. Storing in voedings- / controlefase.
OP. Neem contact op met de technische assisten-
tie.

O. Te hoge temperatuur van vermogensomzetter
vanwege te hoge bedrijfscyclus.
OP. Stop het lassen maar laat de generator inge-
schakeld totdat het alarm stopt.

thA
(Thermisch v)

(Alarm kortsluiting)

O. Kortsluiting in uitgangsklemmen van generator.

ScA OP. Hef de kortsluiting op.

O. Storing in uitgangsfase.
OP. Contact op met de technische assistentie.

PiF

(Alarm inverter)

O. Storing van inverterfase.
OP. Contact op met de technische assistentie.

(Storing hardware)

O. Slechte werking in controlefase van de gener-
ator (“XX” is een getal dat het type storing aan-
geeft).

OP. Contact op met de technische assistentie.

FXX

(Storing software)

EEE OP. Contact op met de technische assistentie.

DIGITAAL DISPLAY (Ref.4 - Figuur 1 Pag. 3.) geeft de inge-
stelde lasstroom in, in het bijzonder:

- een lasproces in uitvoering geeft de stroom aan die door de
generator wordt geleverd.

- Tijdens het wijzigen van de lasparameters geeft het de ac-
tuele waarde van de geselecteerde grootheid weer.

- In alarmcondities identificeert het welk type alarm er actief is.
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INDICATIELAMPJE PERCENTAGE HOT START/ARC
FORCE (Ref.5 - Figuur 1 Pag. 3.): als dit controlelampje gaat
branden, wil dat zeggen dat het display het HOT START- of
ARC FORCE-percentage aangeeft die zijn ingesteld voor het
MMA-lasproces.

INDICATIELAMPJE SLOPE UP/DOWN TIJD (Ref.6 - Figuur 1
Pag. 3.): als dit lampje gaat branden, wil dat zeggen dat het dis-
play de stijg-/daaltijd (uitgedrukt in seconden) weergeeft van de
stroomkrommen die bij het LIFT TIG-lasproces behoren.

INDICATIELAMPJE LASSTROOM (Ref.7 - Figuur 1 Pag.
3.): als dit lampje gaat branden, wil dat zeggen dat het dis-
play de stroomwaarde (uitgedrukt in ampére) weergeeft die
ingesteld of gelezen is (dit laatste in het geval dat er een las-
proces bezig is).

{)
INDICATIELAMPJE LASSEN MET BEKLEDE

ELEKTRODE MMA (Ref.8 - Figuur 1 Pag. 3.): in deze modus
kunnen de meest voorkomende beklede rutiele en basische
elektroden worden gelast.

INDICATIELAMPJE TIG-LASSEN MET LIFT-

START A (Ref.9 - Figuur 1 Pag. 3.): deze TIG-lasmodus
wordt uitgevoerd met de volgende procedure:

ONTSTEKING VAN DE BOOG:

de elektrode wordt op het werkstuk gericht
dat gelast moet worden, zodat er kortslui-
ting wordt veroorzaakt tussen het werkstuk
(2) en de elektrode (1), en wordt vervol-
gens opgetild; op deze manier wordt de
boog ontstoken. Er wordt gegarandeerd
dat de elektrodepunt niet beschadigd
wordt, dankzij de lage ontstekingsstroom
tijdens de kortsluiting tussen het werkstuk
en de elektrode. De ontsteking is altijd per-
fect, ook als de lasstroom ingesteld is op
het minimum, en er kan altijd worden ge-
werkt zonder de omgeving te vervuilen
door de zeer sterke elektromagnetische
storingen die gewoonlijk worden veroorzaakt door ontladingen
met hoge frequentie.

De voordelen kunnen als volgt worden samengevat:

1. Start zonder dat er hoge frequentie nodig is.

2. Start zonder dat de punt van de elektrode wordt beschad-
igd, welke stroom er ook ingesteld is, en dus wordt er geen
wolfraam ingesloten in het werkstuk (een verschijnsel waar-
van sprake is bij ontsteking door frictie).
UITSCHAKELING VAN DE BOOG: om de lasfase af te sluiten kan
de bediener de traditionele trektechniek toepassen, maar hij kan ook
een nieuwe techniek toepassen die de toortsknop simuleert.

Deze techniek wordt “Fuzzy afsluiting” genoemd, en maakt
een daaltijd mogelijk zonder toortsknop. Tijdens de lasfase is
het voldoende dat de operator zich van het werkstuk verwi-
jdert om een daaltijd te beginnen. Als men de tijd zou willen
onderbreken (zonder de tijd af te wachten die nodig is om af
te sluiten), is het voldoende dat de bediener de boog weg-
trekt (zoals gebeurt bij het klassieke Tig Lift-proces). De duur
van de daaltijd kan worden weergegeven en gewijzigd door
de toets 11 in te drukken.

SELECTIETOETS LASPROCES: door deze toets in te druk-
ken (Ref.10 - Figuur 1 Pag. 3.) kan het lasproces (MMA of
LIFT TIG) worden geselecteerd.

SELECTIETOETS LASPARAMETERS: door deze toets in
te drukken (Ref.11 - Figuur 1 Pag. 3.) kunnen de lasparame-
ters die bij het geselecteerde proces horen, worden gewij-
zigd.

In de MMA-modus krijgt men met deze toets toegang tot
achtereenvolgens de weergave en eventuele wijziging door
middel van de knop (Ref.12 - Figuur 1 Pag. 3.) van het HOT
START- en het ARC FORCE-percentage (Ref.5 - Figuur 1
Pag. 3.) .

10.

11.

Door één keer in te drukken verschijnt op het display het in-
gestelde HOT START-percentage. Met de regelknop (Ref.12
- Figuur 1 Pag. 3.) kan de waarde worden veranderd tussen
0 en 99%.

Door de toets een tweede keer in te drukken krijgt men toe-
gang tot de weergave/regeling van het ARC FORCE-per-
centage. Om terug te keren naar de weergave van de
stroom, enkele seconden wachten of opnieuw de toets in-
drukken (Ref.11 - Figuur 1 Pag. 3.)

In de LIFT TIG-modus krijgt men met de toets toegang tot
achtereenvolgens de weergave en eventueel tot wijziging)
door middel van de knop (Ref.12 - Figuur 1 Pag. 3.) van de
stijg- en daaltijd van de stroomkromme (Ref.6 - Figuur 1 Pag.
3.).

Door één keer in te drukken verschijnt op het display de sti-
jatijd van de stroomkromme. Met de regelknop (Ref.12 - Fi-
guur 1 Pag. 3.) kan de waarde worden veranderd tussen 00
en 9.9 seconden.

Bij de tweede keer indrukken van de toets krijgt men de weer-
gave/regeling van de daaltijd van de stroomkromme. De log-
ica die de kromme veroorzaakt kan worden uitgeschakeld
wanneer de operator de toorts weghaalt van het werkstuk dat
gelast wordt, door de tijd voor de kromme in te stellen op “of”
t (indicatie “dof”) .

Als de toets lang ingedrukt wordt , worden de lasparameters
ingesteld op de waarden die het meest geschikt zijn voor het
geselecteerde proces (default waarden).

. REGELKNOP (Ref.12 - Figuur 1 Pag. 3.) : met deze knop
worden zowel de lasstroom als de waarde van de parame-
ters die bij het geselecteerde proces horen, geregeld.

N.B.: de generator is uitgerust met een (Antisticking) inrichting
voor het uitschakelen van de krachtstroom bij uitgangskortsluiting
of bij vastplakken van de elekirode, zodat deze eenvoudig van het
te lassen deel verwijderd kan worden. Deze inrichting treedt in
werking wanneer de generator wordt gevoed, dus ook tijdens de
begincontrole, zodat extra belasting of kortsluiting tijdens deze
fase als een storing wordt beschouwd en dus een krachtstroom-
onderbreking bij de uitgang veroorzaakt (indicatie “ScA”) op het
display.

5.0 ONDERHOUD

OPGELET: HAAL DE STEKKER UIT HET STOPCONTACT EN
WACHT MINSTENS 5 MINUTEN ALVORENS ONDERHOUD-
SWERKZAAMHEDEN UIT TE VOEREN. WANNEER HET AP-
PARAAT ONDER ZWARE OMSTANDIGHEDEN WERKT
MOETEN DE ONDERHOUDSINTERVALLEN VERKORT
WORDEN.

Voer elke drie ( 3) maanden onderstaande werkzaamheden
uit:

1. Vervang onleesbare etiketten.

Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.

Vervang beschadigde gasslangen.

Repareer of vervang beschadigde laskabels.

Laat een beschadigde voedingskabel uitsluitend door vak-
mensen vervangen.

Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

ok wn

1. Maak de binnenkant van de generator stofvrij met behulp van
een droge luchtstraal.

2. Doe dit vaker wanneer de werkomgeving zeer stoffig is.
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N L SOORTEN STORING / FOUTEN IN HET LASWERK - OORZAKEN - OPLOSSINGEN

6.0

SOORTEN STORING / FOUTEN IN HET LAS-

WERK - OORZAKEN - OPLOSSINGEN

SOORT STORING -
FOUTEN IN HET LASWERK

De generator last niet: het digitale instrument is
niet verlicht.

MOGELIJKE OORZAKEN

De hoofdschakelaar staat op "uit".
Onderbreking in stroomkabel (twee of meer
fasen ontbreken).

Anders.

CONTROLE EN OPLOSSINGEN

Zet de hoofdschakelaar op "aan".
Controleren en verhelpen.

Contact opnemen met Klantenservice voor een con-
trole.

Tijdens het lassen onverwachte onderbreking
van de uitgangsstroom, doven van groene
lampje, en branden van geel waarschuwing-
slampje.

Er is een te hoge temperatuur geconstateerd,
met ingrijpen van de thermische beveiliging
(Zie bedrijfscycli).

Laat de generator werken en wacht tot hij afkoelt
(10-15 minuten); dan wordt de beveiliging gereset en
gaat het gele lampje uit.

De generator last niet: de groene led blijft ook
branden als er geen belasting is.

Probleem in het circuit van de generator.

Contact opnemen met Klantenservice voor een con-
trole.

Te laag lasvermogen.

Verkeerd aangesloten uitgangskabels.
Er ontbreekt een fase.

Controleer de goede staat van de kabels, de ges-
chiktheid van de massatang en of deze aangebracht
is op een roest-, verf- en vetvrij te lassen deel.

Overdreven gesproei.

Lasboog te lang.
Lasstroom te hoog.

Polariteit lasbrander verkeerd.
De ingestelde stroomwaarde verlagen.

Kraters.

Snel verwijderen van elektrode bij loslaten.

Insluitingen.

Slechte reiniging of verdeling van de lagen. Beweging van elektrode verkeerd.

Onvoldoende penetratie.

Voortbewegingssnelheid te hoog. Lasstroom te laag.

Gebrek aan smelting.

Lasboog te kort.
Stroomwaarde te laag.

De ingestelde stroomwaarde verhogen.

Luchtbellen en poreusheid.

Elektroden vochtig. Boog te lang. Polariteit lasbrander verkeerd.

Barsten.

Stroomwaarden te hoog. Materiaal vervuild.

Bij TIG-laswerk smelt de elektrode.

Polariteit lasbrander verkeerd. Gebruikte gassoort niet geschikt.
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DESCRIERE SI CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE SI CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

Aparatul este un generator modern de curent continuu pentru su-
darea metalelor, nascut datorita aplicarii invertorului. Aceasta teh-
nologie specialad a permis construirea unor generatoare compacte
si usoare, cu prestatii de nalt nivel. Posibilitarea reglarii, randa-
mentul ridicat si un consum energetic redus il fac sa fie un instru-
ment de lucru optim, adecvat pentru sudura cu electrod invelit si
GTAW (TIG).

Pe langa aceste caracteristici, modelul dispune de functia VRD. VRD
este un acronim pentru: "Voltage Reduction Device" (Dispozitiv pen-
tru Reducerea Voltajului). VRD e un dispozitiv de reducere a riscului
pentru aparatul de sudura, care reduce in mod considerabil riscul de
electrocutare din circuitul secundar de sudura. VRD stinge alimenta-
rea pentru sudura si furnizeaza o tensiune joasa terminalelor de su-
durd in 0,01 secunde, cand rezistenta dintre terminalele de sudura e
mai mare de 35 Ohm (sudura terminata).

VRD porneste alimentarea pentru sudura cand detecteaza faptul
ca rezistenta dintre terminalele de sudura e mai mica de 35 Ohm
(contactul electrodului).

VRD reduce automat tensiunea din circuitul secundar intre termi-
nalele de sudurd (mai mica cu 15 volti) in intervalul de timp in care
aparatul nu lucreaza.

2.0 CARACTERISTICI TEHNICE

PLACUTA CU DATELE TEHNICE

PRIMAR
MMA TIG

Tensiune monofazata 230V
Frecventa 50 Hz /60 Hz
Consum efectiv 16 A 11A
Consum maxim 21 A 14 A

SECUNDAR
Tensiune in gol 75,0V
Tensiune in gol VRD 14V
Curent de sudura 5A + 160 A
Ciclu de lucru 40% 160 A
Ciclu de lucru 60% 150 A 160 A
Ciclu de lucru 100% 130 A
Indice de protectie IP 23S
Clasa de izolare H
Greutate Kg 9
Dimensiuni mm 200 x 365 x 475
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

Aparatul poate fi conectat la un motogenerator de putere adecva-
ta, conform datelor de pe placuta cu datele tehnice, si care sa pre-
zinte urmatoarele caracteristici:

- Tensiune de iesire cuprinsa intre 185 si 275 Vac.

- Frecventa cuprinsa intre 50 si 60 Hz.
IMPORTANT: VERIFICATI CA SURSA DE ALIMENTARE SA
CORESPUNDA CERINTELOR DE MAI SUS. DEPASIREA TEN-

SIUNII INDICATE POATE DUCE LA DETERIORAREA APARA-
TULUI DE SUDURA SI LA ANULAREA GARANTIEL

2.1 ACCESORII
Consultati agentii de zon& sau vanzéatorul.
2.2 DUTY CYCLE

“Duty cycle” este procentul din 10 minute in care aparatul de su-
dura poate suda la curentul sdu nominal, considerand o tempera-
tura ambiant& de 40° C, fara interventia dispozitivului de protectie
termostatica.

Daca acesta intervine, se recomanda s& asteptati cel putin 15 minute,
astfel incat aparatul de sudura sa se poata raci, iar inainte de a suda
din nou reduceti amperajul sau "duty cycle" (vezi pagina Ill).

23 CURBE VOLT - AMPERE

Curbele Volt-Ampere indica curentul maxim si tensiunea de iesire
pe care le poate furniza aparatul de sudura (vezi pagina Ill).

230V iNAINTE DE A INTRODUCE STECHE-
50-60 Hz  RUL DE ALIMENTARE, PENTRU A EVI-
TA DEFECTAREA GENERATORULUI,
@ CONTROLATI CA TENSIUNEA DE LI-
NIE SA CORESPUNDA CU ALIMENTA-
TIA DORITA.
3.0 INSTALAREA

IMPORTANT: INAINTE DE A CONECTA, PREGATI SAU UTILI-
ZA APARATUL, CITITI CU ATENTIE.

3.1 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RE-
TEAUA DE ALIMENTARE

DEZACTIVAREA APARATULUI DE SUDURA iN TIMPUL PRO-
CESULUI DE SUDURA POATE PROVOCA DETERIORAREA
GRAVA A ACESTUIA.

Asigurati-va c& priza de alimentare este dotata cu siguranta fuzi-
bila indicata in tabelul tehnic situat pe generator. Toate modelele
de generator prevdd o compensare a variatiilor din retea. Pentru
o variatie de +-15% se obtine o variatie a curentului de sudura de
+-0,2%.

| SELECTORUL DE APRINDERE:

Acest intrerupator are doua pozitii:
I = APRINS - O = STINS.

o

3.2 DEPLASAREA S| TRANSPORTUL GENERATORULUI

PROTECTIE UTILIZATOR: CASCA - MANUSI - PANTOFI DE
SIGURANTA.

APARATUL DE SUDURA NU ARE O GREUTATE MAI MARE
DE 25 KG. $I POATE FI RIDICAT DE CATRE UTILIZATOR. CI-
TITI CU ATENTIE INSTRUCTIUNILE URMATOARE.

Aparatul de sudura a fost proiectat pentru a putea fi ridicat si
transportat. Transportul aparatului e simplu, dar trebuie facut res-
pectand regulile indicate mai jos:

1. Aceste operatii pot fi executate prin intermediul ménerului
prezent pe generator.

2. Deconectali de la reteaua de tensiune generatorul si toate
accesoriile acestuia, inainte de a-l ridica si de a-l deplasa.

3. Aparatul nu trebuie ridicat, tarat sau tras cu ajutorul cablurilor
de sudura sau de alimentare.

3.3 CONECTAREA S| PREGATIREA ECHIPAMENTULUI

PENTRU SUDAREA CU ELECTROZI iNVELI'['I

OPRITI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A REALIZA
BRANSAMENTELE.

Conectati accesoriile de sudurd cu atentie pentru a evita pierde-
rea de putere. Respectati cu atentie regulile de siguranta.

1. Montati electrodul adecvat in portelectrod.

2. Conectati clestele de masa la terminalul cu cupla rapida si
clestele in apropierea zonei de sudura.

3. Conectali portelectrodul la terminalul pozitiv cu cupla rapida.

4. Conexiunea celor doi conectori va produce sudura cu polari-
tate directd; conexiunea inversa obtine sudura cu polaritate
inversa.

5. Aduceti aparatul de sudurd in modul electrod (Sectiunea 8).

6. Reglati curentul de sudare la valoarea necesara (Sectiunea 12).
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FUNCTII

9.
3.4

Ajustati parametrii de sudare (Pornire la cald si Arc de fortd)
la valorile necesare (Sectiunea 11).

Conectarea comenzii la distantd. Cand doriti s& utilizati co-
manda la distanta, conectati conectorul comenzii la distanta
la priza de pe panoul frontal. In aceasta situatie se poate re-
gla curentul independent de setarea generatorului.

Porniti generatorul.

CONECTAREA S| PREGATIREA ECHIPAMENTULUI
PENTRU SUDAREA GTAW (TIG LIFT)

OPRITI APARATUL DE SUDURA iNAINTE DE A REALIZA

BR

ANSAMENTELE.

Conectati accesoriile de sudurd cu atentie pentru a evita pierde-
rea de putere sau scurgerile de gaze periculoase. Respectati cu
atentie regulile de siguranta.

Figura 2.

CONECTOR "REMOTE" (Det. 1 - Figura 2 Pag. 3.): prin in-
termediul acestui conector se poate conecta comanda la dis-
tantd. Cu ajutorul acestui accesoriu se poate varia cu
continuitate curentul de sudura, fara a parasi zona de lucru.
Conectarea reugitéa a comenzii la distantd, timp de céateva se-
cunde, este semnalata pe afisaj (Det. 4 - Figura 1 Pag. 3.) de
mesajul "rEn".

INDICATIE FUNCTIE VRD (Verde) (Det. 2 - Figura 1 Pag.
3.): acest semnalizator se aprinde cand e activa functia VRD.
INDICATOR INTERVENTIE ALARME ALLARMI (Galben)
(Det. 3 - Figura 1 Pag. 3.): aprinderea acestui indicator sem-
naleaza faptul ca generatorul nu functioneaza din cauza ca
exista o alarma. Se indica in continuare posibilele alarme
semnalate pe afisaj, semnificatia lor si operatiile ce trebuie
executate pentru a relua functionalitatea generatorului.

1. Selectati modul de sudare TIG LIFT (Sectiunea 9).

2. Montati electrodul adecvat in portelectrod si buza de gaz ale-
se. (Verificati starea varfului electrodului si protruziunea).

3. Conectati clestele de masa la terminalul pozitiv cu cupla ra-
pida (+) si clestele in apropierea zonei de sudura.

4. Conectati portelectrodul la terminalul negativ cu cupla rapidé (-).

5. Conectali teava de gaz la rezervorul de gaz.

6. Reglati curentul de sudare la valoarea necesaréa (Sectiunea 12).

7. Ajustati parametrii de sudare (Pornire la cald si Arc de forta)
la valorile necesare.

8. Deschideti robinetul de gaz.

9. Conectarea comenzii la distanta. Cand doriti sa utilizati co-
manda la distant&, conectati conectorul comenzii la distanta
la priza de pe panoul frontal. In aceasta situatie se poate re-
gla curentul independent de setarea generatorului.

10. Porniti generatorul.

4.0 FUNCTI

4.1 PANOUL ANTERIOR

Figura 1.

INDICATIE PE
AFISAJ
(Semnificatie)

CAUZE - SOLUTIE

C. Tensiune de alimentare insuficientd, intre-
rupator de retea deschis sau lipsa de faza.
R. Restabiliti alimentarea corecta a generatorului.

(Alarma retea)

C. Defect in faza de alimentare / control.
R. Adresati-va asistentei tehnice.

C. Supratemperatura a convertizorului de putere

thA ) . ) )
(Alarma tempera- din cauza ciclului de lucru excesiv.
ura) P R. Intrerupeti operatia de sudura lasand aprins
generatorul, pana la terminarea alarmei.
C. Bornele de iesire ale generatorului in scurtcir-
ScA cuit.
(Alarma scurtcir- | R- Eliminati scurtcircuitul.
cuit) C. Defect la faza de iesire.
R. Adresati-va asistentei tehnice.
PiF C. Defect la faza inverter.

(Alarma inverter)

R. Adresati-va asistentei tehnice.

C. Functionare defectuoasé in faza de control a

(AnomFain); hard- generatorului (."XX" este un numar care identifica
ware) tipul de defectiune).
R. Adresati-va asistentei tehnice.
EEE
(Anomalie soft- R. Adresati-va asistentei tehnice.
ware)

AFISAJ DIGITAL (Det. 4 - Figura 1 Pag. 3.): iarata curentul

de sudura reglat, in special:
- In timpul procesului de sudura arata curentul produs de

generator.

- In faza de modificare a parametrilor de sudura indici
valoarea curenta a marimii selectate.

- In conditii de alarma identifica tipul de alarma activ.

INDICATOR RATA DE HOT START/ARC FORCE (Det. 5 -
Figura 1 Pag. 3.): aprinderea acestui indicator semnaleaza
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INTRETINEREA

ca pe afisaj e vizualizata valoarea procentuala de HOT
START sau ARC FORCE reglate pentru procesul de sudura
MMA.

INDICATOR TIMP DE SLOPE UP/DOWN (Det. 6 - Figura 1
Pag. 3.): aprinderea acestui indicator semnaleaza ca pe afi-
saj e vizualizat timpul de crestere/descrestere (exprimat in
secunde) al pantelor de curent asociate cu procesul de sudu-
ra LIFT TIG.

INDICATOR CURENT DE SUDURA (Det. 7 - Figura 1 Pag.
3.): aprinderea acestui indicator semnaleaza ca pe afisaj e vi-
zualizata valoarea curentului (exprimata in amperi) reglata
sau citita (daca procesul de sudura este in curs).

{) " -
INDICATOR DE SUDURA CU ELECTROD INVE-

LIT MMA (Det. 8 - Figura 1 Pag. 3.): cand aparatul este in
acest mod, se poate suda cu electrozi inveliti rutilici si bazici
de uz comun.

INDICATOR SUDURA TIG CU AMORSARE (Det. 9

- Figura 1 Pag. 3.) aceasta modalitate de sudura TIG se efec-
tueaza prin urmatoarea procedura:

AMORSAREA ARCULUI:

se atinge electrodul de piesa de sudat,
provocandu-se un scurtcircuit intre piesa
(2) si electrodul (1), si apoi se ridica; in
acest mod se produce amorsarea arcului.
Integritatea varfului electrodului e garanta-
ta de o tensiune joasa de amorsare in tim-
pul scurtcircuitului intre piesa si electrod.
Amorsarea e intotdeauna perfecta, chiar si
la valoarea minima a curentului de sudura
reglat, si permite sa se lucreze fara a polua
mediul din jur cu perturbatii electromagne-
tice foarte puternice provocate in mod
obisnuit de descarcarile de inalta frecven-
ta.

Beneficiile se pot rezuma dupa cum urmeaza:

1. Amorsare fara a fi nevoie de Tnalta frecventa.

2. Amorsare fara a deteriora varful electrodului, la orice
curent reglat, prin urmare nu exista incluziuni de tungsten in
interiorul piesei (Fenomen care se prezinta la amorsarea prin
contact).

STINGEREA ARCULUI: Pentru a iesi din faza de sudura opera-
torul poate utiliza tehnica conventionala a indepartarii sau, ca al-
ternativa, a fost introdusad o noua tehnica ce simuleaza butonul
tortei.

Aceasté tehnica, numité "lesire Fuzzy", permite sa se obtina
o panta de descrestere fara butonul tortei. In timpul fazei de
sudura e suficient ca operatorul sa se departeze de piesa
pentru a incepe o panta de descrestere. Daca se doreste in-
treruperea pantei (fara a astepta timpul necesar pentru inchi-
derea acesteia), e suficient ca operatorul sa indeparteze
arcul (ca la procesul clasic de Tig Lift). Durata pantei de de-
screstere poate fi vizualizata si modificatd apasand pe bu-
tonul 11.

BUTON PENTRU SELECTAREA PROCESULUI DE SUDU-
RA: apasarea acestui buton (Det. 10 - Figura 1 Pag. 3.) permite
selectarea procesului de sudura (MMA sau LIFT TIG).

BUTON PENTRU SELECTAREA PARAMETRILOR DE
SUDURA: apasarea acestui buton (Rif.11 - Figura 1 Pag. 3.)
permite modificarea parametrilor de sudura asociati cu pro-
cesul selectat.

in modul MMA, butonul permite accesul secvential la repr-
ezentarea si la eventuala modificare, prin intermediul butonu-
lui (Det. 12 - Figura 1 Pag. 3. aratei de HOT START side ARC
FORCE (Det. 5 - Figura 1 Pag. 3.).

Prima apasare duce la vizualizarea pe afisaj a valorii procen-
tuale HOT START reglate. Cu ajutorul butonului de reglare

10.

11.

(Det. 12 - Figura 1 Pag. 3.) se poate modifica valoarea intre 0
$i 99%.

A doua apasare a butonului duce la vizualizarea/reglarea
ratei de ARC FORCE. Pentru a reveni la vizualizarea curen-
tului, agteptati cateva secunde sau apasati din nou butonul
(Det. 11 - Figura 1 Pag. 3.).

in modul LIFT TIG, butonul permite accesul secvential la
reprezentarea si la eventuala modificare, prin intermediul bu-
tonului (Det. 12 - Figura 1 Pag. 3.) a timpului de crestere si de
descrestere corespunzator pantei de curent (Det. 6 - Figura 1
Pag. 3.).

Prima apasare duce la vizualizarea pe afisaj a timpului aso-
ciat cu panta de crestere a curentului. Cu ajutorul butonului
de reglare (Det. 12 - Figura 1 Pag. 3.) se poate modifica
valoarea intre 00 si 9,9 secunde.

A doua apasare a butonului duce la vizualizarea/reglarea
timpului de descrestere al pantei de curent. Se poate exclude
logica ce duce la amorsarea pantei cand operatorul
departeaza torta de piesa sudatd, regland durata pantei pe
"of ", care e indicat pe afisaj "dof".
O apasare prelungita pe buton readuce parametrii de sudura
la valori mai adecvate pentru procesul selectat (Valori pre-
stabilite).

. BUTONUL DE REGLARE (Det.12 - Figura 1 Pag. 3.): cu aju-
torul acestui buton se regleaza atat curentul de sudura cat si
valoarea parametrilor asociati cu procesul selectat.

NB: generatorul e dotat cu un dispozitiv (Antisticking) care dezac-
tiveaza puterea in caz de scurtcircuit in iesire sau de lipire a elec-
trodului si permite desprinderea sa de pies& cu usurin{a. Acest
dispozitiv intrd in functiune cand generatorul e alimentat, deci si in
timpul perioadei de verificare initiald, de aceea orice introducere
de sarcina sau scurtcircuit in aceasta perioada este interpretat ca
o anomalie care duce la dezactivarea puterii in iegire (indicafie pe
afisaj "ScA").

5.0 INTRETINEREA

ATENTIE: DECONECTATI STECHERUL DE ALIMENTARE
INAINTE DE A EFECTUA OPERATII DE INTRETINERE FREC-
VENTA CU CARE SE EXECUTA OPERATIILE DE INTRETINE-
RE TREBUIE SA FIE MARITA iN CONDITII DIFICILE DE
UTILIZARE.

O data la fiecare trei (3) luni executati urmatoarele operatiuni:
1. Inlocuiti etichetele care nu mai pot fi citite.

Curatati si strangeti terminalele de sudura.

Tnlocuiti tuburile de gaz deteriorate.

Reparati sau Tnlocuiti cablurile de alimentare si de sudura de-
teriorate.

O data la fiecare sase (6) luni executati urmatoarele operati-
uni:

2.
3.
4

1. Curatati de praf interiorul generatorului:

2. Mariti frecventa cu care se efectueaza aceste operatii cand
se lucreaza in medii pline de praf.
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TIPURI DE DEFECTIUNI / DEFECTE DE SUDURA - CAUZE POSIBILE - CON-
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6.0

TIPURI DE DEFECTIUNI / DEFECTE DE SU-

DURA - CAUZE POSIBILE - CONTROALE SI

SOLUTII

TIPUL DE DEFECTIUNE
DEFECTE DE SUDURA

Generatorul nu sudeaza: instrumental digital nu se
aprinde.

CAUZE POSIBILE

A) intrerupatorul general este stins.

B) Cablu de alimentare intrerupt (lipsesc una
sau mai multe faze).

C) Altceva

D) Exista o problema in circuitul generatorului

CONTROALE $I SOLUTII

A) Aprindeti intrerupatorul general.

B) Verificati si corectati.

C) Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui
control .

D) Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui
control.

Generatorul nu sudeaza: ecranul afiseaza "- - -".

Tensiune insuficienta generata.
O faza lipsa.
Altele.

Verificati si corectati.
Verificati si corectati.
Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui control.

in timpul sudarii, curentul generat se opreste brusc,
ledul verde se stinge, ledul galben se aprinde si
ecranul indica mesajul "thA".

S-a produs supraincalzirea si a intervenit dis-
pozitivul de protectie termica (Vezi ciclurile de
lucru).

Lasati generatorul aprins si agteptati sa se raceasca
(10-15 minute) pana la restabilirea protectiei si re-
spectiv stingerea ledului galben.

Putere de sudare redusa..

Cabluri de conectare in iesire conectate in-
corect.

Controlati integritatea cablurilor, clestele de masa sa
fie suficient si sa fie aplicat pe piesa de sudat,
curatata de rugina, vopsea sau unsoare.

Stropi excesivi.

Arc de sudura lung.
Curent de sudura ridicat.

Polaritate torta incorectd. Micsorati valoarea curen-
tului reglat.

Cratere.

indepartarea rapidi a electrodului la desprindere.

Incluziuni.

Curatare sau distribuire neadecvata a trecerilor.

Miscare defectuoasa a electrodului.

Patrundere insuficienta.

Viteza de avansare ridicata. Curent de sudura p

rea scazut.

Lipituri.

Arc de sudura prea scurt.
Curent prea scazut.

Mariti valoarea curentului reglat.

Sufluri si porozitati.

Electrozi umezi. Arc lung. Polaritate tortd incorecta.

Crapaturi..

Curent prea ridicat. Materiale murdare.

in TIG se topeste electrodul.

Polaritate torta incorecta. Tip de gaz neadecvat.
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MNEPIrPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

EL

1.0 TMEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.1 MNEPIFrPA®H

H eykaT&oTOON €ival JI OUYXPOVN YEVVITPIC GUVEXOUG PEUH-
TOG YIX TN oUyKOAANON peT&AAWV, TTOU AgIToupyei X&pn oTnv
epappoyn Tou inverter. H eIdIKr auTr) TeXVOAOyia eTETPEYE TNV
TTXPAYWYT YEVVNTRIOV PIKPWV SIOTAOEWV Kol BAPoUg, pe emdo-
oelg uygnhou emmedou. O1 duvaToTnTEG PUBUIONG, N UYNA arTo-
500N KOl N TIEPIOPIOHUEVN KATAVAAWON EVEPYEIRG TNV KaBIoTOUV
Vol EEQIPETIKO OPYAVO £pYaaiag, KATXAANAO yIot GUYKOAAROEIG
pe emevOupevo nAekTpodio kat GTAW (TIG).

EKTOQ oMo QUTQ TOX XKPOAKTNPIOTIKE, TO HOVTEND BIBETE TN Ael-
Toupyia VRD. VRD eival Ta apxik& Tou: “Voltage Reduction
Device”. To VRD eivau pix SIGTaEN peiwong Tou KIVOUVOU yIo Tn
OUYKOMNTIKI) GUOKEUN, N OTIOI PHEIOVEI GNUAVTIKG TOV KivOuvo
NAekTPOTANEiIG oo To deuTePEUOV KUKAWHG OUYKOANONG. To
VRD diokomTel TNV TPodp0od0aiak GUYKOANONG KO TIXPEXEI XXUN-
A} TGO OTQ TEPUATIKX GUYKOAANONG evTOG 0,01 deUTEPOAETTTWY,
OTAV N AvTIoTOON PETOEU TWV TEPUXTIKWV GUYKOAANGNG UTTEP-
Baivel T 35 Ohm. (SiokoTTr) GUYKOAANONG).

To VRD omokaBIoTd TNV Tpodpodoacia GUYKOAANGNG OTav avao-
yVwpioel 0TI N avTIoTaoN PETAEU TWV TEPUATIKMY OUYKOANONG
eivail pikpoTePN amd 35 Ohm (emadry nAekTpodiou).

To VRD pelwvel GUTOPOTA TNV TXON Tou deuTEPEUOVTOG KUKAW-

HOTOG HETAEU TWV TEPUATIKOV OUYKOANONG (K&Tw omd 15 volt)
KOO TNV TTEPIOd0 TTOU N CUOKEUN OeV EPYRETAI.

2.0 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN

NMPQTEYON
MMA TIG
Movodaaikr T&on 230V
ZuxvoTnTa 50 Hz / 60 Hz
MpaypaTIKr KATAVEAWGN 16 A 1A
MeyioTn kaTavaAwon 21 A 14 A
AEYTEPEYON

T&on xwpiq gpopTio 75,0V
T&on xwpiq popTtio VRD 14V
Pelpa ouykoAnong 5A + 160 A
Kukhog AeiToupyiag 50% 160 A
Kukhog AeiToupyiag 60% 150 A 160 A
Kukhog Aeitoupyiag 100% 130 A
AeikTng MpooTaaiag IP 23S
KA&on povwong H
Bapog Kg 9
AlxoTt&oeig mm 200 x 365 x 475
Kawvoviapoi EN 60974.1 / EN 60974.10

To pnx&vnua propei va ouvdebei e NAEKTPOYEVVATPIX KATXAAN-
ANng 10XU0G pE TO AKOAOUBX XXPOAKTNPIOTIKK:

-T&on €€6dou amo 185 €wg 275 Vac.

-ZuxvoTnTa omd 50 €wg 60 Hz.
ZHMANTIKO: BEBAIQOEITE OTI H MHMH TPO®OAOXIAX
IKANOIMOIE'I AYTEZ TIZ AMNAITHZEIZ. H YITEPBAZH THZ EN-

AEAEIFMENHZ TAZHZ MMOPE'T NA NMPOKAANEZEI BAABEZ
2TO MHXANHMA KAI NA AKYPQZEI THN EIT'YHZH.

2.1 A=EZOYAP

ZUPBOUAEUBEITE TNV TOTTIKI QVTITPOOWTIEIX I} TO KATROTNUO TIR-
Anong.

2.2 KYKAOZ AEITOYPIIAZ

O KUKAOG AeIToupyiag ival To TTOo00TO 10 AETTTAV KOTG TO OTT0I0
TO PNX&VNUO UTTOPE] VO AEITOUPYEI PUE TO OVOUOOTIKO TOU PEUUK,
o€ Beppokpaaia mepIB&AAovTog 400 C, xwpig TNV emepBaon TnNg
BePUOOTATIKAG MPOOTHCIG. EGv n mpooTaaia emepBel, OUVIOTR-
TOI VO TIEPIPEVETE TOUAXXIOTOV 15 AETTT& £TOI WOTE TO PNXAVNHO
VO KQUWMOEI KOl TTPIV EEKIVIIOETE TN OUYKOAANGON VO HEIOOETE TNV
EVTOON TOU PeUPOTOG 1 ToV KUKAO AeiToupyiag (BAEme ae. Il1).

23 KAMMOYAEZ VOLT - AMPERE

O1 kapmUAeg Volt-Ampere gppavifouv TO PEYIOTO PEUP KOI TNV
T&on e£000U TTOU gival o€ BE0N V& TIXP&aXE! TO PNXavnuo (BAETe
aeA. ).

55—36%\42 FIA NA AMO®YTETE BAABEZ ZTH
FENNHTPIA, NPIN ZYNAEZETE TO
@ ®IZ TPOPOAOZIAZ, EAEF=TE EAN H
TAZH THZ TPAMMHZ EINAI KATAA-
J AHAH T'lA TO MHXANHMA.
3.0 EFKATAZTAZzZH

ZHMANTIKO: MPIN ZYNAEZETE, NMPOETOIMAZETE 'H XPH-
ZIMOMNOIHZETE TH ZYZKEYH, AIABAZTE NMPOZEKTIKA TO
KE®AAAIO OAHTIEZ AZ®AAEIAZ.

3.1 2ZYNAEZH TOY MHXANHMATOZ ZYITKOAAHZHZ 2TO
AIKTYO TPO®OAOZIAZ

H ANENEPIOMOIHZH TOY MHXANHMATOZ KATA TH AIAP-
KEIA THZ ZYTKOAAHZHZ MIMOPE' NA MPOKAAEZEI ZOBA-
PEZ BAABEZ 2TO '1A10 TO MHXANHMA.

BeBaiwBeite 0TI N mpilax Tpodpodooiag dIxBETEI TNV AoDEAEI
TTOU QVOYPXPETAI OTOV THVOKX TWV TEXVIKAOV XXPOAKTNPIOTIKAOV
NG yevvnTpIaG. OAat Tt HOVTEAX YEVVATPING TTPOBAETIOUV TNV
AVTIOTBOUION TWV HETRBOA®Y TOU DIKTUOU. Mo HETABOAES +-15%
EMTUYXAVETOI HETABOAN TOU PeUPATOG OUYKOANONG +-0,2%.

|
EMIAOFEAZ ENAYZHZ:
O dlokonTNG auToOG SIBETEI BUo Beoeigl = ANAMME-
NO - O = ZBHZTO.
o

3.2 METAKINHZH KAl META®OPA THZ FTENNHTPIAZ
MPOXTAZIA XEIPIZTH:

KPANOZ - FANTIA - MANOYTZIA AZGAAEIAZ.

TO MHXANHMA ZYFKOAAHZHZ AEN YNEPBAINEI TO BA-
POZ TQN 25 KG KAI MIMOPE'I NA ANYWQOE'l AITO TO XEIPI-
ZTH. AIABAZTE NPOZEKTIKA TIZ AKOAOYOEZ OAHIIEX.
To pnx&vnuo €xel PEAETNBEI YIX VO EMITPETIEI TNV AVUYWON KA
TN peTadopd. H peTapop& TNG GUCKEUNG eival ammAr, A& TTpéE-
TTEl VO TIPAYUOTOTIOIEITaN GUPPWVX PE TOUG akOAOUBOUG Kavo-
VEQ:

1. O evépyeleg QUTEG PTTOPOUV VO EKTEAOUVTOI PECW TNG XEI-
POAGBG TTOU UTTGPXEI OTN YEVVATPICK.

2. Tpiv TNV avlywon 1 TN YeTadopd, MOoUVIEDTE ATO TO
NAEKTPIKO BIKTUO TN YEVVATPIX KOXI OAO TOX EEQPTAUOTS TNG.

3. H ouokeur) 0ev TIPETEI VO GVUYMVETAI, VO CUPETAI I VO EA-
KETOU oo Tor KOAWSIt GUYKOAANONG 1| TPOPpod0aiagG.

3.3 ZYNAEXH KAINPOETOIMAZIA EEOMAIZMOY lMNA Y-

F'KOAAHZH ME ENMENAYMENO HAEKTPOAIO =BH-
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AEITOYPTIEZ

2TE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN
ZYNAEZEQN.

JUVOEOTE TIPOCEKTIKA TX EEXPTAHUATA CUYKOAANGNG YIX VX
amopUYETE XMWAEIEG IGXUOG.

Tnpeite oXOAXOTIKA TIG 0dnyieq aoPAAEIRG TOU KepaAaiou

1.  TomoBetroTe oTNV TOIPTTOX NAeKTPODIOU TO EMAEYPEVO NAe-
KTPOdIO.

ZuvdeoTe TO BUOPX Tou KaAwdiou yeiwong OTov xpvNTIKO
OKPODEKTN TAXEING OUVDEDNG KOl TNV TOIPTTIOX TOU KOVTX
oTn Lwvn yIx UYKOAANGN.

ZuvdeoTe TO BUOpA TNG TOIUTIONKG NAEKTPOBIOU OTO BETIKO
OKPOJEKTN Tayeiog ouvdeong.

H oUvdeon Twv U0 QUTWV BUOPKTWV PE QUTOV TOV TPOTIO
€XEl WG ATTOTEAECUO TN CUYKOAANGN pe opBr| TTOAIKOTNTO.
Mo OUYKOANGN PE AVESTPOPKMEVN TIONKOTNTX, AVTIOTPEYTE
Tn ouvdeon.

EmAEETE TN AeIToupyiot TOU PNXQVAPOTOG PE NAEKTPODIO
(Keo. 8).

PuBpioTe To pelpa ouykOAAnong oTnv emBupunTn TIpn (Ked.
12).

PuBpioTe TIg MapapéTpoug ouykoAnong (Hot Start kou Arc
Force) oTig emBupnTeg TIpeg (Keg. 11).

2 Uvdeon TnAexelpioTnpiou. OTav BEAETE v Xpnoiporoiroe-
TE TO TNAEXEIPIOTHPIO, CUVOEDTE TO PUCUX TOU TNAEXEIPIOTN-
piou 0TV uMmodoxn Tou eumPoOabiou Tivaka. Me auTOV Tov
TPOTTO PTTOPEITE VO PUBHICETE TO PEUPX AVEEKPTNTX GTTO TIG
puUBpIoEIg TNG YEVVATPIOG.

AvayTe TN YEVVATPIO.

2YNAEZH KAITPOETOIMAZIA EZONAIZMOY A TH
2YFKOAAHZH GTAW (TIG LIFT).

2BHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN ZYNAE-
ZEQN.

JUVOEQTE TTPOCEKTIKAX T EEXPTANOTA OUYKOAANONG YIX VO OTTO-
dUyeTE amMwAeIES 10XU0G. TnPeiTe OXOAXOTIKA TIG 00nYieg odai-
Aeiag Tou KePaAaiou

2.

9.
3.4

1. EmA&ETe Tn Aeimoupyiax ouykoAnong TIG LIFT (Ked. 9).

2. TomoBeTraTe oTnV TOIUTOX NAeKTPODIOU TO EMAEYPEVO NAE-
KTPOJIO Kol TO PTTek aepiou. (EAEYETE TNV Tipog&oxn Kol Tnv
KOT&OTQON TNG XIXUNG TOU NAEKTPOBIOU).

3.  ZuvdéoTe To BUOPX TOU KXAwdioU yeiwong 0To BETIKO KO-
OEKTN Taxeiog OUVOEDNG (+) KA TNV TOIPTTION TOU KOVT& OTN
Cwvn yix ouykOAnon.

4. ZuvdéaTe To BUOPa TNG TOIUTOXG NAeKTPOdioU GTOV Qpvn-
TIKO OKPOJEKTN TaXEING oUVdEDNG (-).

5. ZuvdéoTe To owArva aepiou 0To puBpIoTr TG PIGANG aepiou.

6. PuBpioTe To peupa oUYKOAANGNG oTNV emBuunTr TIPA (Ked.
12).

7. PuBpioTe TIG MOPAPETPOUG OUYKOANONG (ZTadIoKT &vodog
Ko ZTaOIOKN K&O0D0G) OTIG EMOUUNTES TIPEG.

8. Avoite T Bava aepiou.

9. Zuvdeon TnAexelpioTnpiou.

OTav BENeTE VO XPNOILOTIOINOETE TO TNAEXEIPIOTHPIO,
ouvdEaTe TO BUCUX TOU TNAEXEIPIOTNPIOU OTNV UTTOd0X! TOU
epPTTpo0Biou mivaka. Me auTOV Tov TPOTIO PTTOPEITE VO
puBpioeTe TO PEUPX AVEEXPTNTA GTTO TIG PUBUICEIG TNG
YEVVITPIOG.

10. AvayTe Tn yevvnTpix

4.0 AEITOYPTIEZ

4.1 EMMNPOZ MINAKAZ

1. ZYNAETHPAZ (1 - Eikova 1 OgA. 3.): ygow ouToU TOU OUV-
OETNP PTTOPEITE VO OUVDEDETE TO ThAexelpioTrplo. Me To
eEXPTNUG QUTO EMTPETETAI N OUVEXNG PUBUION Tou PelpQ-
TOG GUYKOAANONG XWPIG Vo amopakpuvBeiTe oo Tn {wvn
epyaoiag. H emTuyng olvdeon Tou TNAEXEIpIOTNPIOU EMON-
paiveTal yio Aiyax deutepoAenTa oTnv 08ovn (4 - Eikova 1
OeA. 3.) amod TNV epdavion Tou pnvupaTog “rEn”.

2. ENAEIZH AEITOYPTIAZ VRD (Mp&aivn) (2 - Eikdva 1 OgA.
3.): auTn N eVOEIKTIKI AUXViak avaBel OTav gival evepyoroin-
pévn n Aeiroupyia VRD.

Eikovor 1.

Eikova 2.

AYXNIA ENMEMBAZHZ ZYNAFEPMQON (Kitpivn) (3 - Elkova
2 OgA. 3.): To Gvappa TG Auxviag urmodnAwvel 0TI n yevvi-
TPIX €xel TEBEI EKTOG AEITOUPYIRG QIO TNV TTXEOUTIX EVOG
ouvayeppoU. ZTn CUVEXEIX TTXPOUCIXZovVTal Ol OavVOi ou-
vayeppoi ou epdaviovTal oTnv 080vn, n onuaoio Toug Ka
0l QAVOYKQIEG EVEPYEIEG VIO TNV XTTOKXTXOTOON TNG AeIToup-
yiag NG yevvnTpIiag.

ENAEI=H ZTHN
OOONH AITIEZ - AYZEIZ
(Znpaoia)
AVETIOPKNG T&ON TPOP0S00iIxG, DIKKOTTNG
YPOUHNG QVOIXTOG ) IaKOT TNG G&ONG.
Ut ATTOKOTOOTNOTE TN OWOTH TPOPodooia TNG
(ZUVO‘YSPU)OQ YEWATPICG.
Io1
YPAHHAS BA&BN oTo oT&d10 Tpododoaiag / eAEyxou.
AreuBuvBeite 0T0 ZEPPIG.
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ENAEI=H ZTHN
OOONH AITIEZ - AYZEIZ
(Znuacia)
thA YrepBEpuavon PETATPOTIEN 1GXUOG GO
(Zuvayeppog urepBOAIKG Pey&AO KUKAO EpYQOiag.
BeppIkng AIGKOWTE T GUYKOANGN QPrIVOVTAG GVOHHEVN
AOPAAEIG) TN YEVWATPIX WG OTOU A&l 0 oUVOYEPUOG.
BpoaxukUKAwHO 0TOUG akpodEKTEG €E0B0U TNG
ScA YEWATPIOG.
(Suvayeppog EEaheiyTe TO BpoKUKUKAWUQ.
BPAXUKUKADUOTOG) | BAGBN oTo 0T&BI0 £EO50U.
AmeubuvBeite aTo ZEPPIG.
PiF , BA&PBN oTo oTédIo inverter
(ZL,’VO(VSWOQ AmreuBuvBeiTe aTo ZEPPIQ.
inverter)
Kakn AeiToupyia Tou oTadiou EAEYXOU TNG
FXX yewnTpiag (“XX” apiBpog mou urmodnAmver Tov
(Avwpohia uhikoU) | TUTTO TG BAGPBNG).
AmeubuvBeite aTo ZEPPIG.
EEE
(AvopoNia AmeubuvBeite aTo ZEPPIG.
AOYIOPIKOU)

WHOIAKH OOONH (4 - Eikdva 1 OeA. 3.): epdavilel To emi-
AEYPEVO PEUPA OUYKOANONG KAl EIBIKOTEPX:

- Koo Tnv ekTEAEON TNG OUYKOAANONG epdavilel To pelp
TTOU TIOPEXEI N YEVVATPIX.

- e oAon PETABOANG TWV TAPAUETPWY OUYKOAANONG
eUPAVIZEl TNV TPEXOUTT TIUN TOU EMAEYUEVOU peyEBOUG.

- e ouvBnkeg ouvayeppou epdavilel Tov TUTTO Tou evepyou
ouvayeppou.

AYXNIA MOZOZTOY HOT START/ARC FORCE (5 - Eikova
1'0¢A\. 3.): To &vappa TnG Auyviag urmodnAwvel 0TI 0TV 000-
vn epdavieTan n mooooTiaia Tipn HOT START 1 ARC
FORCE miou éxel emAeyei yix T diadIKaoia oUykOAANong
MMA.

AYXNIA XPONOY SLOPE UP/DOWN (6 - Eikova 1'OgA. 3.):
TO GVOPPX TNG Auxviag urmodnAavel 0TI aTnv 08dvn eudavi-
ZeTail 0 XPOVOG 0vOdOU/KOBOBOU (08 DEUTEPOAETITA) YIX TN
OTOOIOKI HETXBOAN TOU PEUPATOG OTN DIXDIKXTIOK GUYKOA-
Anong LIFT TIG.

AYXNIA PEYMATOZ ZYFKOAAHZHZ (7 - Eikdva 1 OeA.
3.): To &vappa TNG Auxviag urmodnAwvel 0TI aTnv 080vn -
daviCeTau n emAeypévn Tipn Tou peUpaTog (o Ampere) 1 n
TIUN TOU TTXPEXOPEVOU PEUPATOG (KOT& TNV EKTEAEON TNG
OUYKOMNONG).

()
AYXNIA 2YFKOAAHZHZ ME ENMENAYMENO KA-

AQAIO MMA (8 - Eikova 1 OgA. 3.): ZTn Aeimoupyiax auTh
EMITPETIETAI N OUYKOANGON Pe eTeVOUPEVA TITAVOEEIBIOUX
Kol BOOIK& NAEKTPODIO KOIVAG XPNONG.

AYXNIA ZYTKOAAHZHZ TIG ME ENAYZH LIFT (9

- Eikova 1 OeA. 3.): Auth n Aeimoupyiae ouykoAnong TIG
eKTEAEITAU Pe TN akOAoUBN dixdiKaaiaK:

ENAYZH TOZOY:

TANCIGOTE TO NAEKTPODIO OTO TEPGKIO VI
OUYKOAANGN TTPOKXADVTOG TO BPOXUKU-
KAOPOL HETOEU TepOKioU (2) Kol NAeKTPODI-
ou (1) KQI OTN CUVEXEIX ATTOPKPUVETE TO.
Me Tov TPOTTIO QUTO EMITUYXAVETXI N EVOU-
on Tou TOEOU. H aKepaIoTNTA TNG XIXHNG
Tou nhekTpodiou SixodalieTan ammo To
XOHNAO PEUPX EVAUONG KT TO BPOKUKU-
KAOPOL HETOEU TEPOKIOU Kl NAEKTPODIOU.
H évauon eivan TavToTe TEAEIX KON KA
pe TNV eAGXIOTN TIUN PEUUATOG OUYKOAAN-
ong KOl EMTPETIEI TNV EMEEEPYATIX XWPIG
Vo HOAUVETa TO TEPIB&AAOV OO TIG TIOAU

EVTOVEG NAEKTPOUYVNTIKES TTXPEPBOAEG TTOU TTPOKOAEI oUVHBWG
N EKKEVWON UYPNANG oUXVOTNTOG.

T TAEOVEKTHAUATO UTTOPOUV V& CUVOWIOTOUV OTX EEAG:

1. Evauon xwpig va eival avaykaio ugnAr ouxvoTnTa.
2. Evauon xwpig KaTaoTpodr TNG auxung Tou nhektpodiou
o€ OToI0dNTOTE EMAEYUEVO PEUPO KO KOATX OUVETTEIX
amopuyrn EVOWUETWONG BoAPpapiou 0TO TEYEYXIO
(PavOEVO TTOU TAPOUCIGZETAI OTNV EVaUCN Pe TPIRN).

IBHZIMO TO=O0Y: N« va Byel omd Tn ¢&on cuykoAAnong, o Xel-
PIOTAG UTTOPEI VO XPNOIPOTIOINCE! TN CUPBOTIKN TEXVIKI TNG OITO-
omaong 1, dIXPOPETIKG, PIX VEX TEXVIKI TTOU TIPOCOUOIMVEI TO
TAAKTPO TOIPTTIOXG.

12.

H Texvikn auTr Tou ovop&letan “EE0dog Fuzzy”, emTpemnel
Tnv emiTeudn TNG oTASIAKAG KAXBOJOU XWPi§ TTARKTPO
TOIUMONG. KaTd Tn dIGpKeIa TNG dXONG OCUYKOANONG OXPKEI
0 XEIPIOTAG VO AIOPGKPUVOEI &TTO TO TEPAYIO VIO VO apXioEl
n oTadIokn kK&B0dog. Edv BeAroel va dIGKOWEl T OTAOIGKN
K&B000 (XwpPig VO TEPIPEVEI TOV GVAYKXIO XPOVO
KAEIOIYATOG) GpKEl var armooTidoel To TOE0 (OTIWG O€ pIx
koivy Siadikaoior Tig Lift). H dikpkelax TnG oTAdIGKNAG
KaxB0d0U eppavileTal Kol HETARBXAAETOI TELOVTAG TO
mAfKTPO 11.

MAHKTPO EMIAOTHS AIAAIKASIAS SYTKOAAHEHE: n Tiie-
0N auToU Tou TARKTPOU (10 - Eikdva 1 OgA. 3.) emTpémnel Tnv
emAoyn TnG dixdikaaiag ouykoAnong (MMA 1 LIFT TIG).

. MAHKTPO EMNIAOIMHZ NAPAMETPQN ZYTKOAAHZHZ: n

Tieon auToU Tou TANKTPOoU (11 - Eikova 1 Oel. 3.) emTpémel
TNV TPOTTOTIOINGN TWV MXPAPETPWV CUYKOAANONG TNG eTi-
Aeypévng SIadIKaOIaG.

Ze Aeitoupyia MMA, 1o MARKTPO emTpémel TN SIdOXIKN
mpooBaon oTnNV epda&vIion Kol oTnV evdexopevn
Tporomnoinon pEow Tou SiakdmTn (12 - Eikova 1 OeA. 3.) Tou
mooooTou HOT START ko ARC FORCE (6 - Eikova 1 OgA.
3.).

Me Tnv mpwTn mieon eppavileTan oTnv 08dvn n emAeypévn
mooooTiaia Ty HOT START. lupvavTag To SIKOTTN
pubpiong (12 - Eikova 1 OeA. 3.) pmopeite vax HeETABGAETE
™V TIPR oo ® €wg 99%.

H deuTepn mieon Tou TANKTPOU EMTPEMEI TNV TPOCRAON
oTnv egdavian/pubuion Tou mooootou ARC FORCE. lMa
EMOTPODN OTNV EUPAVION TNG TIUAG TOU PEUPATOG,
mepIpeveTe Aiya deuTePOAETT 1} MIEGTE TTOAI TO TTANKTPO (11
- Eikova 1 OgA. 3.).

Ze Aeiroupyia LIFT TIG, To mARKTPO emTpemel Tn dIdoXIKN
TTPOORAGON OTNV EPPAVION KA1 TNV eVOEXOEVN TPOTIOTTOINGN
pueow Tou S1akomTn (12 - Eikova 1 ‘OeA. 3.) Tou xpovou
avodou Kal KaBodou yix Tn oTadIaK PETKBOAN ToU
PEULATOG.

Me Tnv mpwTn Tieon epdavifeTan oTnv 08dvn 0 EMAEYPEVOG
XPOVOG OTaJIOKNAG avOdouU Tou pelpaToq. MNupvavTag To
JIaKOTTN PUBHIONG (12 - Eikova 1 OgA. 3.) pymopeite va
PETARAAETE TNV TIUN oo 00 €wg 9.9 deuTepoAemTa.

H deuTepn mieon Tou TANKTPOU EMTPEMEI TNV TPOCRAON
oTNV eudavion/puBuion Tou Xpovou KaxBOdoU yIx Tn
oTadIaKA PeTABOAN Tou pelpyaTog. MmopeiTe va
QTTOPOVAOCETE TN AOYIKI €vepyoTIoinong Tng oTadIXKAG
HETXBOANG OTAV 0 XEIPIOTAG XTTOUXKPUVEI TNV TOIUTTIOX GO
TO OUYKOAAOUpPEVO Tepdxio emAéyovTag of aTo xpovo
OTOOIOKNG HETAPROAAG (7 - Eikovar 1 OgA. 3.).

H mopaTeTapévn mieon Tou MAAKTPOU EMAVADEPE! TIG
TTXPAPETPOUG CUYKOAANDNG OTIG KATXAANAOTEPES TIPES YICK
TNV emAeypévn dIXdIKAOIX (TTPOKABOPICUEVES TIUEG).
AIAKONTHZ PYOMIZHZ (12 - Eikova 1 OeA. 3.): pe 1o dio-
KOTITN QUTO PUBIlETe TOOO TO PEUPX CUYKOAANGNG 000 KAl
TNV TIPN TOV TEPOUETPWV TNG EMAEYHEVNG DIKDIKOOIXG.

ZHM.: n yevvntpio OiBeTel ouoTnuo (Antisticking) mou O1xkomTel
TNV I0XU O€ TTEPIMTWON BPXXUKUKAWUOTOG 0TnV €000 1) KOAAN-
0NG TOU NAEKTPODIOU KOl ETTITPETTEI TNV EUKOAN QTIOOTIXON TOU
Qo 1o Tepdyio. To oUoTNUX auTO TIBETON O€ AgiIToupyia OTaV
TPOPOOOTEITA 1 YEVVITPIN, KOl KXTK OUVETTEIX KXTA TNV TTEPI0O0
TOU OPYIKOU EAEYXOU, LIE XTTOTEAETUX OTTOIXONTTOTE EI0XYWYN
@OopTIOU 1} BOXXUKUKAWUOTOG KOTX TNV MEPIOdO aUTN VX eVTOTTI-
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2YNTHPHZH

ZeTal WG AVWUOAIX TTOU TTPOKOAAEI TN SIKOTT TNG 10XU0G OTNV 3.

&€o0o (évoei&n otnv oBovn “ScA”).

5.0 ZYNTHPHZH

AVTIKOATEOTOON EAATTOUATIKOV GWAVOV GEPIoU.

4. EmOKeun 1 QuTIKOTOOTAON EAXTTOPXTIKOV KOAWSIWV ou-

YKOANONG.

5. AvTikaT&oTaon omd eEEIBIKEUPEVO TTIPOOWTTIKO TOU NAEKTPI-

MPOZOXH: ANMOZYNAEXTE TO ¢IZ TPO®POAOZIAZ KAI MNE-

PIMENETE TOYAAXIZTON 5 AENTA MPIN AITO OMOIAAH- 1.
NOTE EMEMBAZH ZYNTHPHZHZ. H ZYXNOTHTA
2ZYNTHPHZHZ NPEMNEINA AY=ANETAI ZE AYZMENEIZ ZYN- 2.
OHKEZ XPHZHZ.

KoU KaxAwdiou e&v TTaxpouoialel pOopES.
K&O¢e £&1 (6) Miveg EKTEAEITE TIG AKOAOUBEG EVEPYEIEG:
KaBapiopodg omd Tn OKOVN TOU €0WTEPIKOU TNG YEVVATPING
pE ENPO TIEMECPEVO KEPCK.
H ouxvoTnTa TNG SIGOIKACIRG QUTHG TIPETTEI V& AUEAVETQN

OTQV TO PNXAVNUX AeITOUpYEi 0 XWPOUG Pe TTIOAU OKOVI.

K&Be TpeIg (3) MVEG EKTEAEITE TIG XKOAOUBEG EVEPYEIEG:

1. AVTIKGT&OTOON OUGOVAYVWOTWY ETIKETOV.
2. KoBapiopog kau cUODIEN TEPUATIKWV GUYKOANONG.

TYNOZ BAABHZ / EAATTQMATA
2ZYTKOAAHZHZ

H yevvnTpia dev oUYKOAG: To ynoiakd dpyavo
dev QWTICETOI.

6.0

TYNOI BAABHZ / EAATTOMATA ZYI'KOA-
AHZHZ - AITIEZ - AYZEIZ

MIOANEZ AITIEZ

O yevikdg diokomTng eivail oe B¢on OFF.
Aiokorn kaxAwdiou Tpodpodoaiag (diakorr
500 ) TEPIOOOTEPWV GAOEWV).

AMN aiTiol

EAEMXOI KAI AYZEIZ

l'upioTe TO yevikd diakomTn oTn 6¢on ON.
EAEYETE Kol amoKaTaoTHOTE TN BAGPRN.
ArmreuBuvBeite 0T0 ZEPPIG yIax EAeYXO.

H yevviTpia dev oUuyKoAA&: oTnv 086vn
eppavideTan n Evoeign “---“.

AVETIOPKNG T&ON TPOHOSOTIXG.
AIOKKOTIN HIoG d&ang.
AN aiTior.

EAEYETE KO OTTOKATAOTHOTE TN BA&RN.
EAEYETE Kol mOKATOTAOTE TN BAGPRN.
AmeuBuvBeite aTo ZEPPIG I EAEYYXO.

Ko Tn Si&pKela TNG OUYKOAANGONG To pelpa oTNV
£€000 dlakomTETAl EXPVIKE, OBrVeEl N Tp&aivn
eVOEIKTIKI AUxVio Ko avaBel n KiTpivn ko n 08ovn
Oeiyvel “thA”.

Mapouci&oTnke uEPBEPUAVON KOl
eneppaon Tng Beppikng aodaAeiag (BA.
KUKAOI A&ITOUpYITG).

ADNOTE TN YEVVATPIX QVOPUEVN KO TIEPIPEVETE VO
Kkpumoel (10-15 AemT&) £0G OTOU AMOKATAOTHOET N
TPOOTOOIO Kol OBACEI N KITPIVN EVOEIKTIKY AUXVicK.

Meiwpévn 10xUG oUuyKOAANoNG.

NavBoopévn olvdeon kahwdinv oTnv £€0d0.

EAéyETe TNV KaT&oTOON TOV KXAWdiwy, E&v n
Tolumida yeiwong Aeiroupyei kau v exel ouvdeDei
0€ TEPAXI0 OUYKOANONG KaBPd oo oKoupId,
Bepviki 1 yp&oo.

YriepBoAK& MITOINOPOTO.

Makpu TOEO GUYKOAANONG.
YwnAo petpa cuykdOAANong.
YmepBoAikd Arc Force.

AovBaopévn TONKOTNTA TIPSO,
MelwoTe TNV TIr Tou emAeyEVOU peUPATOG.
MeiwoTe To moocoaTo Arc Force.

KpaTnpeg..

Toayeix amop&kpuvan Tou NAEKTPOdIOU OTNV AmOCTIaaN.

YmoAeippara.

Kokog KaBapIoHOG 1 KATAVOUH TWV TIEPaOUaTWV. AavBaopévn Kivnon nAekTpodiou.

Averapkng dieioduorn.

YwnAn ToxUTnTa MPowong. MoAU xaxpnAo peupa ouykOAANoNG.

Kakn paorn.

TOEO OUYKOANONG UTTEPPBOAIKX KOVTO.
MoAU xopnAd pelpa.

AUENOTE TNV TIPR TOU €MAEYPEVOU PEUUATOG.

EEOYKOUOTO KOl TIOPOI.

Yyp& nAekTpddia. Meyaho pnkog To&ou. AavBaopévn TTOAKOTNTA TOIPTTIOXG.

Pwypég..

MoAU uwnA& pelpaTa. Bpopika UNKE.

TnEN nAekTpodiou oe cuykoAAnon TIG.

AavBaopévn MONKOTNTX ToIUMdAG. AKXTGAANAOG TUTTOG aEpiou.
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OMNUCAHHUE U TEXHUHECKHUE XAPAKTEPUCTUKHU

1.0 OMNUCAHUE U TEXHUHECKUE XAPAKTE-
PUCTUKH
1.1 HAMMEHOBAHUE

HacToswana mMaluvHa npeacTaBnseT coboi CoBPeMEHHbIU, CHab-
YKEHHbIA MHBEPTOPOM reHepaTop NOCTOAHHOrO TOKa, NpeAHasHa-
UEeHHbIW ANA cBapku meTannoB. Ota ocobas TexHONoruaA
no3BONAET co3AaBaTb KOMNAKTHLIE U IETKME reHepaTopbl C BbICO-
KUMW 3KCMyaTayMoHHLIMU XapaKkTepuctukamu. BoamoxkHocTb
BbINOSIHEHNA Pa3NnUYHBIX PEryMPOBOK, Bbicokuin KM 1 orpaHu-
UEHHbI! Pacxo SHeprum AenaroT M3 3TOM MaLUKUHbI OTAMYHLIA pa-
604Mit MHCTPYMEHT Npu cBapKke oOMasaHHbIM 3NEKTPOAOM U
ZlyroBOM CBapKe BONIbPPaMOBbIM 3NIEKTPOAOM B CPeAe MHEPTHO-
ro rasa GTAW (TIG). NMoMWMO BbILLEONUCAHHBIX XapaKTePUCTUK
AaHHasa mozenb umeet pyHkumio VRD.

Cokpalyenvre VRD osHauvaet “Voltage Reduction Device” (YcT-
POWCTBO CHWKeHUs HanpskeHua). Yctpoicteo VRD obecneun-
BaeT 3HauMTeNlbHOE YMEHbLUEHWE PUCKA MOPaXKEHUA TOKOM OT
BTOPUYHOW Lienu ceapoyHoro annapara. Ycrpounctso VRD 3a 0,01
CEKyHZbl TpepbIBaeT noAady CBapoyHOro Toka, obecneunsas nu-
TaHWe CBapPOYHbIX HAKOHEYHUKOB HU3KUM HanpsXXeHnem, ecnu
COMPOTUBNEHNE MEXXAY AaHHBIMU HAKOHEYHUMKaMK CocTaBnAeT
6onblie 35 Om. (cBapKa npeKkpatleHa).

Yctpowicteo VRD Bbi3biBaeT nojayy CBapoyHOro ToKa, Koraa us-
MepAeMOoe COMPOTUBAIEHNE MEXAY HaKOHEYHUMKAMKU CBapKu Co-
cTaBnAeT MeHblue 35 OM (KOHTaKT aneKkTpoaa).

Yctponctso VRD Bbi3biBAET aBTOMaTUYECKOE YMEHbLUEHWE Ha-
NPAXXEHWA BO BTOPUYHON Lienn MeXXAy CBapPOYHbIMU HAKOHEYHH-
Kamu (4o He Gonee 15 B) Bo Bpemna Hepabouero nepuoaa
annapara.

2.0 TEXHUYECKHUE XAPAKTEPUCTUKU -TAB-

NUYKA HOMUHAIbHbIX A AHHBIX

BXOAOHAA LIEMb

MMA | TIG
Hanps>kenune oaHopasHoe 230V
Yacrota 50 Hz / 60 Hz
MoTpebnaemblit TOK 16 A 11A
MakcumanbHbli noTpednaembli Tok 21A 14 A

BbIXOAHAS LIEMNb

Hanps»keHne xonocToro xoaa 75,0V
Hanps»kenue xonoctoro xoaa VRD 14V
CBapOouYHbIf TOK 5A + 160 A
Pab6ounit uukn 40% 160 A
Pabouuit uukn 60% 150 A 160 A
Pab6ouuit uukn 100% 130 A
MTeneHb 3awwmThl IP 23S
Knacc nsonauuu H
Bec Kg 9
[ab6apuTHble pasmepsb mm 200 x 365 x 475
HopmatnBHble JOKYMEHTbI EN 60974.1 / EN 60974.10

MallunMHy MOXXHO MOAKMIOUUTL K AM3ENb-TeHepPaTopy C MOLLHOC-
Tbt0, COOTBETCTBYIOLLEH napameTpam TabnMyku HOMUHANbHBIX
JaHHbIX U UMetoLLieMy CleaytoLne XapakTepUCTUKK:

- BuixoaHoe Hanpsxenue ot 185 o 275 B nepemeHHoro Toka.
- Yacroty ot 50 a0 60 I'u.

BHUMAHUE! YBEAUTECb, YTO XAPAKTEPUCTUKHU UC-
TOYHUKA MUTAHUA COOTBETCTBYHOT YKA3AHHbIM Bbl-
LUE NMAPAMETPAM. NPEBbILLEHWE YKA3AHHOHU
BENMWYUHbI HANPAXEHUA MOXET NPUBECTHU K BbIXO-

Y U3 CTPOA CBAPOYHOM MALUWUHbI U AHHYNTUPOBA-
HUIO TAPAHTUMN.

2.1 MPUHAONEXHOCTHU
ObpalyaiTecb K MECTHbIM areHTam Uiu K aunepy.
2.2 WABOUYUM LIUKN

MpeacTaBnaeT coboi BpeMs B NPOLEHTHOM OTHOLUeHMU oT 10
MUHYT, B TEYUEHWE KOTOPOro CBapoYHas MalluHa MOXKeT paboTatb
C HOMWHaNbHLIM TOKOM NPKW TeMnepaTtype OKpy><atoLlen cpeab
40° C, He BbI3blBan cpabaTbiBaHUA TepmocTaTa 3awutel. Ecnu
TepmocTar cpaboTan, pekoMeHayeTca nofoXaatb He MeHee 15
MUHYT, 4TOObI AaTb CBapOYHOM MalLUMHe OCTbITb M 3aTeM nepea
HOBOW CBapKOW YMEHbBLLUWTb BENIMUYMHY TOKa U1 BpeMs padoyero
umkna (cm. ctp. ).

23 BOJIbTAMMEPHbIE XAPAKTEPUCTUKH

BonbTamnepHble XxapakTepuCTUKK NOKasbiBalOT MakCUMasbHble
BEJIMYMHBI TOKA U HANPAXKEHUA, NoNyYyaeMble Ha BbIXOAE CBapOY-
HOM MaLmnHbl (cm. cTp. I11).

230V BO W3BEMAHUE NOBPEXAEHUA FEHEPA-
50-60 Hz  TOPA NPEXJE YEM BKMHOUNUTb BUINKY KA-
BENA NUT AHWA B COOTBET-CTBYHOLLYIO
<@> PO3ETKY, MPOBEPLTE COOTBETCTBUE HA-
NPAXEHWUA CETU EFTO HOMUHATNIbHOMY
HAMPAXEHUIO NMATAHUA.
3.0 YCTAHOBKA

BHUMAHMUE: NPEXAE YEM NOAKNHOYUTDL, NOATrOTO-
BUTb K PABOTE UIMKU UCMNOJIb3OBATb OBOPYZJOBAHMUE,
BHUMATEJIbHO NMPOYUTAUTE YKA3AHUA NO TEXHUKE
BE3OMNACHOCTMW.

3.1 NOAKNFOYEHUE CBAPOYHOM MALLIMHBI K CETH
ANEKTPOCHAB XEHHUA.

Y6enutech, UTO po3eTKa 3allyLleHa NnaBKUM NpesoXpaHUTENemM
C HOMMHANIOM, COOTBETCTBYIOLLMM TaBNMUKe HOMUHAMBHBIX AaH-
HbIX reHeparopa. Bce Moaeny reHepatopa cHab»<eHbl CUCTEMO
KOMMeHcauun konebaHuit ceTeBoro HanpskeHus. Konebanuam B
pasmepe +-15% COoOTBETCTBYET M3BMEHEHME CBAPOYHOMO TOKA +-
0,2%.

BbIKJTFOUATE/b: 3707 BhIKNtOYaTENb MMEET ABA NO-
noxkexus | = BKITKOYEHO - O = BbIKITFOYEHO.

o

3.2 TPAHCMNOPTUPOBKA U NEPEMELLEHUE TEHEPA-

TOPA

CPELCTBA 3ALLUTbI ONMEPATOPA KACKA - NMEPYATKMU -
3ALLUHUTHAA OBYBb.

BEC CBAPOYHOWM MALLWHbI COCTABIAET HE BOJIEE 25
KT, U ONMEPATOP MOXET NOAHUMATb EE. MPOYUTAUTE
N COBNOAAUTE HUKENPUBEOEHHDBIE YKA3AHUA.

Mpu NPOeKTUPOBaHUM CBAPOYHOM MalUuHbl Bbina yuyTeHa BO3-
MOXXHOCTb €€ MoAbemMa M TPaHCNOPTMPOBKK. TpaHCnopTMpoBKa
o6opyaoBaHuA nNpocTa, Ho TpebyeT cobntoaeHua cneayoLmx
npaswn:

1. [nd noabema v nepeMeLLeHns UCNIONb3yHTe PYUKy, Npeayc-
MOTPEHHYO AN STOW Lienu Ha reHeparope.

2. lpexae yem NOAHATL MM NEPEMECTUTb reHeparop, OTCo-
€4MHWUTE MOAKIIOUEHHBIE K HEMY MPUCNOCOBNEHNS, a TaKKe
caMm reHepaTop OT 3JIEKTPUYECKON CETH.

3. He nonb3syittecb kabensamu reHepatopa AnA ero nogbema

UK Kakoro Obl TO HU BbINo nepemMeLleHna.
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3.3 NOAKNMHOYEHHUE YU NOATOTOBKA OBOPYLIOBA-
HUA K BbIMOJIHEHUHO CBAPKX OBMA3AHHbIM

SNEKTPOOO

- NEPEL BbINONHEHMWEM NOAKNKOYEHUA OBOPYLOBA-
HUA BbIKITFOYUTE CBAPOYHYO MALLIUHY.

YT006bI MCKNIOUYNTL NMOTEPH MOLLHOCTU M/K OMacHLIE YTeUYKM rasa,
NOAKNIOYEeHUEe CBApOYHOro 06opyA0OBaHWA K MallWHe cneayet
OCYLLIECTBNATL OYEHb akKypaTHo. CKpynynesHo cobntoaanTe yka-
3aHWA No 6e30nacHoM dKCnyaTayuu MalluHbl, NPUBEAEHHbIE.

1. YcraHoBWTe BblOpaHHbI SNEKTPOL HA 3NEKTpoAoAepKaTe-
ne.

MoakntounTe pasbem 3asemnaroLlero kabens K 6bicTpocpa-
BaTbiBatoLLleMy pasbemy (-) , a 3aKMM 3TOro e Kabens K
TOuKe, BIM3KOM K MECTY, i€ BbINONHAETCA CBapKa.
MoakntounTe pasbeM 3axXMma dNeKTpoaoaepKarensa K no-
NIOXKNTENBHOMY BbICTPOPA3bEMHOMY 3aXKUMY

Takoe CoelMHEHWEe 3TUX PasbeMOB WMEET pe3ysbTaToM
CBapKy B NPAMOW NOAAPHOCTU; ANA CBapKK ¢ oBpaTHou no-
NAPHOCTbLIO NepebpockTe pasbeMbl.

Mepekntounte CBapoOYHYHO MallMHYy B pexkum "anektpoa”
(Paspen. 8).

OTperynupyiTe Hy)XHOe 3HayeHWe CBapo4yHoro Toka (Pas-
aen 12).

OTperynupymnTe Hy>kHble 3Ha4eHWA napameTpoBs cBapku (Hot
Start n Arc Force) (Pasaen 11).

MoakntoyeHne ycTponcTBa AMCTAHLMOHHOIO YnpasBfeHus.
[na ncnonb3oBaHnA yCTPOMCTBA ANCTAHLMOHHOMO ynpasne-
HUA NOAKOUYNUTE pa3beM AAHHOIO yCTPOWCTBA K PO3ETKe,
pacnosioXeHHoW Ha nuueBoi naHenn. B atom cnyyae pery-
NMpoBaH1We ToKa MOXXeT OCYyLleCTBNATLCA He3aBUCUMO OT
HaCTpOWKKM reHeparopa.

Bkntounte reHeparop.

NOAOKNKOYEHUE U NOATOTOBKA OBOPYOBA-
HUA K BbINONMHEHUIO CBAPKU GTAW (TIG LIFT).

- NEPEL BbINONHEHMEM NOAKNKOYEHUA OBOPYOBA-
HUA BbIKITFOYHUTE MALLIUHY

YT006bI MCKIIOUYNTL NMOTEPH MOLLHOCTU MIM OMacHLIE YTeYKM rasa,
NOAKMOYEeHUEe CBApOYHOro 06opyA0OBaHMA K MalluMHe cneayet
OCYLLIECTBNATL OYEHb aKkKypaTHo. CKpynynesHo cobntoaanTe yka-
3aHWA No 6e30nacHoM dKcnIyaTayuu MalluHbl, NPUBEAEHHbIE.

2.

9.
3.4

1. Bbibepute pexxum ceapku TIG LIFT (Pasgen 9).

2. YcTaHOBUTE Ha CBApPOYHOW Fropesike BblOpaHHbIE ANEKTPOA V1
conno nozauv rasa (MPoBepbTe COCTOAHWE KOHLA 3NEKTPO-
Za 1 TO, HACKOJMbKO OH BbICTYNaeT U3 ropenky).

3. lMoakntounte pasbeM 3asemnsioLlero kabens K 6bicTpocpa-
BaTbiBatOLLLEMY 3aKUMY (+), @ 3aXKUM ITOro XKe Kabens K
TOuKe, B6IM3KOM K MECTY, FAe BbINONHAETCA CBapKa.

4.  TloAKnouUTE COEANHNTENb CUIIOBOrO Kabensa ropenku K Bbic-
TpocpabatbiBatoLLEMY 3XKUMY (-) .

5. TloacoeauHuTe LWNaHr nojayn rasa K perynAatopy Ha raso-
BOM GannoHe.

6. OTperynupyiTte Hy)>XHoe 3HauyeHWe cBapouyHoro Toka (Pas-
nen 12).

7.  OTperynupymre Hy)Hble 3Ha4YeHUA NapameTpoB CBapKH (Ha-
pacTaHue 1 cnaa).

8. OTKpo¥iTe BEHTUNb NoAaum rasa.

9. [loaknoueHue yCTponCTBa ANCTAHLUMOHHOIO YNpasieHus.

10. [nd ucnonb3oBaHMA yCTPOWCTBA AMCTAHLMOHHOIO ynpasne-

HMA NOAKMNIOYMTE Pa3beM AaHHOro yCTPOWCTBA K PO3ETKE,
pacnonoXXeHHOM Ha nuueBon naHenu. B atom cnyuae pery-
NUpoBaHWE TOKa MOXXET OCYLLEeCTBAATLCA HE3aBUCUMO OT
HaCTpOWKKM reHeparopa.

11. Bkstounte reHeparop.

40 SYHKUHUU
4.1 NULEBASA NAHENb
KaptuHka 1.

KaptuHka 2.

1. PA3BEM AnA NOAKNHOYEHUA YCTPOUCTBA AUC-
TAHUHUOHHOIO YNPABINEHUA (Mo3.1 - KaptuHka 2 Ctp.
3.): 3TOT pa3beM CNYKUT ANA NOAKSIIOYEHNA YCTPOWCTBA ANC-
TaHUMOHHOrO ynpasneHus. [onb3ysacb 3TUM YCTPOWCTBOM,
MOYHO NMOCTOAHHO KOHTPONMPOBATL CBAPOYHbINA TOK, HEe No-
kuaas pabouero yyactka. OO0 ycrnewwHoM NOAKIYEHUH YCT-
poicTBa AWCTAHUMOHHOIO ynpaBneHUa CUrHanusupyet
0TOOparKEHWEe B TEUEHWE HECKOMbKUX CEKYHA Ha Aucniee
(Mo3.4 - KaptuHka 1 Ctp. 3. "rEn”).

2. UHAWKATOP ®YHKLUHU VRD (3enerbin) (Mo3s. 2 - KaptuH-
ka 1 Ctp. 3.): 3axkuraetca npu aktmsaumm GyHK umm VRD.
3. WHOWKATOP BKITFOYEHWA YCTPONCTB ABAPUMHOW

CUTHATU3ALUUU (xenTbi) (MM03.3 - KaptuHka 1 Ctp. 3.):
BKJTHOYEHWE 3TOrO MHAMKATOPA YKasbiBaeT Ha 0TKas B paboTte
reHeparopa B CBA3M C HaJlMiMem aBapuiHoi cutyauun. Hu-
e NPUBOAMUTCA CMIUCOK BO3MOXHbIX CUrHANOB TPEBOTH, Bbl-
BOAWMbBIX Ha AMCT/EN, 3HAYEHWE STUX CUTHANOB U CNOCOObI

3RU



RU

dYHKLHUN

BOCCTaHOBJIEHWSI HOPMaNbHOrO peXkuma paboTbl reHeparo-

pa.

UHOUKALUA HA
JAWUCINNEE
(3HaueHue)

MPUYHHA - CNOCOB YCTPAHEHHUA

(C6oi Ha n1HUK)

M. HenocratouHoe HanpsXXeHue nuTaHus,
PA30OMKHYT JIMHEWHBIV BbIKNOYaTENb, UK
oTcyTCcTBYeET dpasa.

C. BocctaHoBuTe noaayy HyXHOro NuTaHuA Ha
reHepartop.

M. HencnpasHoCTb Ha yyacTke nutaHusa/
KOHTpONA.
C. HencnpaBHOCTb Ha y4acTke nutaHua/
KOHTpOnA.

M. Meperpes cunosoro npeobpasoBarens us-3a

thA C/ILLKOM MHTEHCUBHOTO paboyero LuKia.
(C6o# no R. MNpekparute BbINONHEHWE CBAPKM, OCTaBMB
Temneparype) reHepaTop BKI/TOYEHHbIM [10 OTKIIOUYEHUA CurHana
TpeBsoru.
I1. KopoTkoe 3aMblKkaHKe Ha 3aXKumax Ha BbIXoAe
reHepartopa.
ScA
C. YcTpaHuTe KOpoTKoe 3amblKaHue.
(CurHan kopoTkoro
3aMbIKaHuA) I. HeucnpasHoCTb BbIXO,ClHOFO“KaCKa.Cla.
C. ObpaTtutech 3a TEXHUYECKON MOMOLLbIO B
CEPBWCHbIV LEHTP.
PiF . HencnpaBHOCTbL Kackaza MHBepTOpa.

C. ObpaTtutech 3a TEXHUYECKON MOMOLLbIO B

(Coo#i urseptopa) CEepPBUCHbIN LIeHTP.

M. HencnpaBHOCTb Kackaaa ynpaBneHus
reHepaTopoM (“XX” -HoMep, UAEHTUPULUPYIOLLMIA
TN HEUCTIPABHOCTH).

C. ObpaTtutech 3a TEXHUYECKOM MOMOLLbIO B

FXX
(Cboi paboTbl
annaparHbiX

cpeacTs) o
CEepPBUCHbIN LEeHTP.
EEE o
o C. Obpatutech 3a TEXHUUYECKOM NMOMOLLbIO
(CBoit & paGote NPOrpaMmMHOro B CEPBUCHbIN LIEHT]|
obecneyeHun) porp P p-

LMdPOBOM OUCMNEMN (Mo3.4 - KapTurka 1 Ctp. 3.) Bb-
BO/Zl 33/1aHHOI0 3Ha4YeHMA CBAPOYHOrO TOKA, B YACTHOCTH:

- B npoLecce BbINONHEHNA CBAaPKK BbIBOA 3HAYEHWA TOKA,
noAaBaeMoro reHepaTtopom;

- MPU M3MEHEHUU NapameTpoB CBAPKKU BbIBOA TEKYLLEro
3HauYeHWs BbIOPaHHON BENUYMHBI;

- NPY aBapuHOM CUTYaLMn MAEHTUOUKALMA TUNA aKTUBHOIO
CUrHana Tpesoru.

NPOLEHTHbLIA UHOAUKATOP PEXUMOB HOT START/
ARC FORCE (MMo3.5 - KaptnHka 1 Ctp. 3.) BKtOYeHWe 3Toro
MHAMKATOPA YKasbiBaeT Ha TO, YTO Ha AMChiee BbIBOAWUTCA
npoueHTHoe oTHoweHue and ¢yHkummn HOT START nnn ARC
FORCE, 3aaaHHOM AnA pexuma CBapKM LUTYYHLIM 3N1EKTPO-
aom MMA.

WHOUKATOP BPEMEHU HAPACTAHUA/CMAOA XA-
PAKTEPUCTHUKMU (Mo3.6 - Kapturka 1 Ctp. 3.) BritoveHne
3TOr0 MHAMKATOPA YKasblBaeT Ha TO, YTO Ha AMCMIee BbIBO-
AMTCA BPEMA HapacTaHua/ cnaja (B CeKyHaax) Bosbtamnep-
HOW XapaKkTepucTuk1 npu npouecce ceapku LIFT TIG.
WHOUKATOP CBAPOYHOIO TOKA (M03.7 - KapTuHka 1
Ctp. 3.) BK/IOYEHME 3TOr0 MHAMKATOPA YKasblBaeT Ha TO, YTO
Ha Aucniee BbIBOAMTCA 3HAYEHWE TOKa (B amnepax) - 3afaH-
HOE UK CYMTaHHoe (B Criyyae ecnu naeT ceBapka).

{)
VIHJJMKATOP CBAPKW OBMA3AHHbIM 3J1IEKT-

POJOM MMA ([M03.8 - KaptnHka 1 Ctp. 3.) B aTOM pexkume
MOXKHO WUCMOMb30BaTh 0BblUHbIE 0OMa3aHHbLIE PYTUIOBLIE U
OCHOBHbIE 3N1EKTPOAbI.

WHOWKATOP CBAPKMU TIG C ®YHKLUUEN LIFT

(Mo3.9 - KaptuHka 1 Ctp. 3.) atoT cnoco6 cBapku TIG BeInon-
HAETCA B COOTBETCTBUM C ONUCAHHOW HUXKE NpoLeaypoi:

SAXUTAHUE OYTU:

QNEKTPOA NOAHOCUTCA K CBapUBaeMow Ae-
Tanu, 4YTO BbI3bIBAET KOPOTKOE 3aMblKaH1e
MeXxAay Aetanbio (2) u anektpoaom (1), a
3aTeM OTBOAMTCH OT AeTasu; Takum obpa-
30M OCYLLEeCTBNAETCA 3a)kuraHue Ayru.
LlenocTHOCTb KOHLa anekTpoaa obecneuu-
BaeTCA Masow BEeNIMYMHON TOKA 3aXKUraHua
BO BPEeMf KOPOTKOro 3aMblKaHUA Mexay
cBapuBaeMoW AeTanbio U 3NEeKTPOLOM.
3a)kuraHve ayru Bceraa npoucxoauT on-
TUMarbHbIM 00pa3oM BCNEACTBUE MUHU-
MaflbHOW BEAWYUHbLI 3adaHHOTO
CBapoOYHOro ToKa M nosBonsaeT usbexarb
M3NYYEHUA B OKPYXKaloLyo cpeay Cuib-

HbIX 3NIEKTPOMAarHUTHbIX NoMex, 00bIYHO CO34aBaEMbIX BbICOKO-

YaCTOTHLIMM paspAaaMM.
MpeumyLecTsa atoro cnocoba:

1. 3arkuranme 6e3 HeoBX0AMMOCTU UCMONb30BAHUA TOKA

BbICOKOW 4acTOThbl.

2. 3axuraHve 6e3 onnasieHUA KOHLUA 3neKTpoAa npu
no6om 3aAaHHOM TOKe, YTO NpeoTBpaLlaeT BKIOYEHHA
BOMbdpama B cBapMBaeMylo AeTalb (ABNEHWUE, UMetoLLee
MECTO NPU KOHTAKTHOM 3a)KUraHuu Zyru).

FALLIEHUE OYTU: ana Bbixoaa u3 ¢asbl CBapKM oneparop Mo-
JKET UCNONBb30BaTh 0OLIYHYHO TEXHWUKY paspbiBa Ayrv UK XKe Ho-
BYHO TEXHOMOMMIO, UMUTUPYHOLLYHO KHOMKY Ha ropeske.

Ora TexHuka "Uscita Fuzzy" no3BonaeT nepenTn K yyactky
cnaaa 6e3 UCMoNb30BaHWA KHOMKKU Ha ropenke. Bo Bpemsa
CBapKu onepaTtopy A0CTAaTOYHO OTBECTH ANEKTPOA OT AeTann
anA Hayana paboTel Ha yyacTke cnaaa. Ecnu xe
»enatenbHo npepsaTb cnaja (He AOXXMAAACb BPEMEHMU,
HeobxoaMMOro AN naaeHus ToKa A0 Hyns), TO AOCTaTOYHO
NPOMU3BECTU paspbiB Ayru (Kak Npu HopManbHOM npolecce
Tig Lift). MpoaomkuUTENbHOCTL yyacTka cnaaa MOXeT ObiTb
oTobparkeHa ¥ MoaAWPULMpPOBaAHA NMOCPEACTBOM HaXaTtus
KHOMKK 11.

KHOMKA BbIBOPA MPOLIECCA CBAPKM : Ha)xaTue aTtoi
KHoMKK (Mo3.10 - KapTuHka 1 Ctp. 3. ) nossonAeT BbiGpaTb
npouecc ceapku (MMA wnm LIFT TIG).

KHOMKA BblBOPA NMAPAMETPOB CBAPKH : naxartve
aT0M KHOMKM (Mo3.11 - Kaptuhka 1 Ctp. 3.) nossonseT usme-
HUTb NapamMeTpbl CBapkW AnA BbiOpaHHOro npouecca.

B pexume MMA sTa KHOMKa no3BonfeT nocneaoBartesibHO
NepexoanTb K MHAMKAUUK U, ecnu TpebyeTca, USMEHEHUIO
HaCTPOWMKK nocpeAcTBOM pyuyku ([103.12) BENUYMHBI B
npouyeHtax anAa ¢yHkunn HOT START n ARC FORCE
(Mo3.6).

[Mpy NepBOM HaXKaTuu 3TOM KHOMKK Ha AUCMNEN BbIBOAWUTCA
3ajaHHanA BenuMynHa B npoueHtax anAa HOT START.
Monb3ayack pyukoin (M03.12 ) MOXKHO M3MEHATL 3TO 3HAYEHNe
B npeaenax ot 0 40 99%.

[pn BTOPOM HaXkaTtuu KHOMKKM CTAHOBWUTCHA BO3MOXXHbIM
BbIBOJZ/ PErynMpoBKa 3HaUYeHUA B NpoueHTax aAnAa GyHKLUK
ARC FORCE. [ns Bo3BpaTta K MHAMKAUUM 3HAYEHUA TOKa
Heo6Xx0AMMO MOAO0XKAATb HECKONIbKO CEKYHA MW CHoBa
HaxkaTb KHonKy ([03.11).

Pexwume LIFT TIG aT1a KHOMKa N03BONAET NOCNeA0BaTENbHO
nepexoanTb K MHAMKaUUK W, ecnu TpebyeTcs, UBMEHEHUID
HacTpoWku nocpeactsomM pyyku ([103.12) BpemeH#u
HapacTaHuA 1 cnaaa ToKa.

[pv NnepBOM HaXkaTnn 3TOW KHOMKKU Ha AWUCMEH BbIBOAUTCA
3HaYeHWe BPEMEHU, OTHOCALLEroCA K y4acTKy HapacTaHud
ToKa. Monb3yAcb pyykoi (M03.12 ) MOXXHO U3MEHATb 3TO
3HaueHue B npeaenax ot 00 Ao 9,9 cekyHAbI.

[py BTOPOM Ha)KaTMMKHOMKW CTAHOBUTCA BO3MOXKHbIM
BbIBOA/ PErynMpoBKa 3Ha4YeHUA BPEMEHU, OTHOCALLEroca K
yyacTKy crnaaa Toka. MOXHO UCKNIOYUTb NIOTUKY
MHUMLMPOBAHWA HAKMNOHHOrO y4acTKa XapaKTepuUCTUKK npu
OTBEAEHWUM ropesiku OT CBapMBaeMoMn AeTanu, HacTpouB
3HaYeHne BpeMeHU Ha 3HayeHue "of".

OnutenbHoe Ha)aTue Ha 3Ty KHOMKY NMPUBOAMUT K
BOCCTaHOB/EHUIO 3HAYEHUI NapaMeTpoB CBapKu, Hanbonee
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TEXHUYECKOE OBCIY XUBAHUE

RU

COOTBETCTBYIOLIMX BEIOPAHHOMY Mpoueccy (3HayeHus no
YMOMYaHHUIO).

PEIYJIMPOBOYHAA PYYKA (Mo3.12 - KaptnHka 1 Cip.
3.)aTa pyyKka no3BoSIAET BbINOAHATL PEryIMPOBKY CBAPOYHO-
ro TOKa, a TaKkXke 3HaYeHU NapameTpoB, CBA3AHHbLIX C Bbl-
BpaHHBIM NPOLIECCOM.

lMpumeyaHue: reHeparop cHab)KeH yCTPOHNCTBOM "aHTu3anuna-
HHMA", OTKOHarOLYMM TOK MPH KOPOTKOM 3aMblKaHWN Ha BbIXOAe
WUIN PU 3amnaHmn 3NeKTposa 1 rno3BoJAOLLMM JIEMKO OTCOeaN-
HUTb BNIEKTPOA OT AeTanu. DTO yCTPOHCTBO cpabartbiBaeT npu rno-
Jlaye nuTaHusa Ha reHepartop, B TOM YMC/E€ U MPU BbINOTHEHNUN
CHUCTEMOM nepBOHavYasbHON MPOBEPKU ero GyHKYNOHMPOBAHNA;
oaromy 11060€ BKIIHOYEHME HArpy3Ku uim KOPOTKOe 3aMbiKaH1e
B 3TOT N1EPHOA OLEHNBAETCA KaK HEeMCrPaBHOCTb C COOTBETCTBY-
OLYMM OTKJIFOYEHMEM BbIXOAHOrO TOKa (Ha Aucnaei BblBOAMTCA
Koa ScA).

12.

5.0 TEXHHUYECKOE OBCJ1Y KUBAHUE

BHUMAHMUE! NEPE[ BbINONMHEHUEM NOEON OMEPALWKX
MO TEXOBCITY KUBAHUKO OTCOEAMHUTE OT 3JEKTPU-
YECKOW PO3ETKWU BUJIKY KABENA NMUTAHUA U 3ATEM
NOAOMANUTE HE MEHEE 5 MUHYT. MPU TAXENbIX YCNO-
BUAX SKCMNNYATAUUU MALLUNHbI YKASAHHYHO HUXKE

TUN HEUCNPABHOCTHU / AE®EKTbl CBAPKH

leHepaTop He NPOU3BOAUT CBApKY: LMppoBas
annapartypa He BKJIOUYAETCH.
Hpyroe

BO3MOMXHbIE NMPUYHUHbI

Py6unbHUK BbIKIIOYEH.
PaspbiB Kabena nuTaHnA (OTCyTCTBUE OAHOM
WM HECKOMNbKKX $as).

YACTOTY BbINOJIHEHUA TEXHUYECKOIO OBCITY XUBA-
HUA CNELAYET YBENMUYHAUTD.

Yepes kamable Tpu (3) mecAua BbINONHANTE cneayrowme
onepauuu:

3ameHy HaKJIeeK C Mnoxo pasnuymMbiM TEKCTOM.

OuuCTKy M 3aTArMBaHUE 3a)XXKMMOB CBapPOYHON CUCTEMDI.
3ameHy NoBpPEeXXAEHHbIX ra30BbIX LUNAHIOB.

PEMOHT unu 3aMeHy NoBpPeXKAEeHHbIX CBapOYHbIX Kabenei.
B cnydyae noBpexkaeHus kabena nutaHus OH AOMKEH ObiTb
3aMeHEH KBanMUUMPOBaHHbLIM CNELUanUCTOM.

Uepes kamable WecTb (6) MecALeB BbiMOMIHAWTE cneayloLue
onepauuu:

Al

1. OuucTKy BHYTpPEeHHEW uacTu reHepartopa OT Mblik C NMOMO-
LLbIO CTPYM CYXOrO CXXaToro Bo3ayxa.

2. YacToTy BLINONHEHUS 3TOW ONepauuu cneayet YBenuuuTb B
cnyyae padoTbl B 3arblIEHHbIX OMELLEHUSX.
6.0 THWN HEUCINPABHOCTH / AE®EKTbl CBAP-

KW - BOSMO X HbIE NMPU4YHHbI - MTPOBEPKHU
U CNOoCoObbl YCTPAHEHUA

NPOBEPKHU U CNOCOBbI YCTPAHEHHUA

Bkntounte pyOunbHUK.
MpoBepbTe U yCTPaHUTE NOBPEXAEHME.
Obpatutech B CEPBUCHbINA LIEHTP.

FeHepaTop He NPpou3BOAUT CBAPKY: HA AUCnnee

BbIBOAATCA CUMBOJIbI “- - -".
Hpyroe

HepocratouHoe HanpaXXeHWe nuTaHua.
OtcyTtcTBMe 0AHOMN dasbl.

MpoBepbTE W yCTPaHNUTE HEMCNPABHOCTb.
MpoBepbTe U yCTPaHUTE HEMCNPABHOCTb.
Obpatutech B CEPBUCHbIN LIEHTP.

Bo BpemA cBapku BHe3anHo npepbiBaeTcA
BbIXOAHOW T OK, raCHET 3e/eHbli CBETOANOA,
3aropaeTcA XenTbli CBETOAMOA, a Ha Aucnnee

BbIBOANTCA "thA". LMK,

Cucrema 3aduKcupoBana neperpes, 1
cpabortana Tennosas 3awuTa (cM. padouve

OcTaBbTe reHepaTop BKIYEHHBIM 1 MOAOKANTE,
uToBbI OH OCTbIN (10-15 MUHYT) Ans TOro, YTOOLI
oTK/oUMUNAchk GNOKMPOBKA U, COOTBETCTBEHHO,
norac »enTbli CBeToaAMoA

CnvwKkom manas MOLLUHOCTb CBapKVI. o
kabeneit.

HenpanmbHoe noacoeAnHeHUe BbIXOAHbIX

MpoBepbTe LEeNoCcTHOCTL Kabene, AocTaToueH u
pasmep KOHTAKTHOW NOBEPXHOCTH 3ayKnMMa
3a3eMJIeHNs, U TO, YCTAHOBMEH N 3a)KUM Ha
CcBOBOAIHOM OT PXKaBUMHbI, KPACKW UK Macna
yyacTke AeTanu.

CnULLKOM MHOTO BpbIar.

Cn1WKOM ANVMHHAA Ayra CBapKy.
Cnuwkom 6onbLLOM CBAPOYHbIH TOK
CnMLIKOM BbICOKOE 3HaueHue Ana GyHKLnUK
Arc Force.

HeBepHana nonApHOCTb ropenky.

YMeHbLUMTE 3a4aHHYI0 BENIMYMUHY TOKA.
YMeHbLUMTE NPOLEHTHOE 3HaYeHne AnA GYyHKLMK
Arc Force.

Kparepsl. .

CrnuLuKoM BbICTPLIM OTPLIB 3NEKTpoAa.

Bkntouenus.

[noxas ouncTka mnm HeBepHOe pacnpeaeneHne npoxoaos. HeBepHoe ABWXEeHWe anexkTpoaa.

HenocrtatouHoe NpOHUMKHOBEHME.

YpesmepHas CKOpPOCTb NoAauu.
CMLIKOM HU3KWI CBapOUHbIA TOK.

3anunanua. .

Cnu1LWKOM KopoTKas Ayra CBapKu.
CnULLKOM HU3KWI TOK.

YBenuybTte 3aZaHHyH BENIMYMHY TOKa.

PakoBuHbI 1 MOPUCTOCTb.

BnakHble ANEeKTPOoAbl. CnuwKoM AnuHHanA ayra. HeBepHaﬂ NoNAPHOCTb FOPEsKU.

TpeLwmHbl..

Cnu1LIKOM BbLICOKMI TOK. [pA3HBIE MaTepuanb.

Mpw cBapke TIG pacnnaBnAeTcA aNeKTpoA.

HeBepHaﬂ NONAPHOCTb FOPEesiKn. Henoaxoaawuit Tun rasa.
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOIOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3ANACHBIX YACTEN




SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES

RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOIOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3ANACHBIX YACTEN

R. |CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION

01 |W000274847 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
03 | W000275004 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
08 |W000274825 POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION
09 |W000227612 CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE

09.1 | W000352033 KNOB ECRU SERRE-CABLE PERILLA

10 | W000352073 BLOCK FIXING BLOC DE FIXATION BLOQUEO DE FIJACION

11 |W000352016 SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR

12 |W000231163 OUTLET CONNECTOR RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA

12.1 | W000274820 OUTLET CONNECTOR RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA

13 | W000352038 KNOB BOUTON CAPUCHON

13.1 | W000352088 HOOD CAPUCHON PERILLA

14 | W000273037 FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR
36 | W000264772 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
38 | W000272993 FRONT FRAME CHASSIS AVANT MARCO ANTERIOR

38.1 | W000272992 REAR FRAME CHASSIS ARRIERE MARCO POSTERIOR

51 |W000231572 CONNECTOR CABLING CABLAGE CONNECTEUR CABLEADO CONECTOR
77 |W000270555 AIR CONVEYOR CONVOYEUR AERIEN TRANSPORTADOR NEUMATICO
78  |W000270556 CABLE WITH INDUCTOR CABLE DE BOBINE CABLE DE BOBINA

R. |CODE DESCRIZIONE DESCRICAO BESCHRIJVING

01 |W000274847 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
03 | W000275004 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
08 | W000274825 CAVO ALIMENTAZIONE CABO ALIMENTAGAO VOEDINNGSKABEL

09 |W000227612 PRESSACAVO PORCA NYLON KNOP NYLON

09.1 | W000352033 DADO NYLON BLOQUEO DE FIJACION BEVESTIGINGSBLOKJE
10 | W000352073 BLOCCHETTO DI FISSAGGIO BLOQUEO DE FIJACION FASTBLOCK

11 |W000352016 INTERRUTTORE INTERRUPTOR STROMBRYTARE

12 |W000231163 INNESTO DINSE UNIAO DE SAIDA AANSLUITSTUK UITGANG
12.1 | W000274820 INNESTO DINSE UNIAO DE SAIDA AANSLUITSTUK UITGANG
13 | W000352038 MANOPOLA BOTAO KNOP

13.1 | W000352088 CAPPUCCIO TAMPA DOPJE

14 | W000273037 MOTOVENTILATORE VENTILADOR ELECTRICO MOTORVENTILATOR

36 | W000264772 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
38 | W000272993 CORNICE ANTERIORE PROTECGAO TRANSPARENTE DOORZICHTIGE BESCHERMING
38.1 | W000272992 CORNICE POSTERIORE CHASSIS DIANTEIRO VOORFRAME

51 |W000231572 PRESAMS CONECTOR CONNECTOR

77 |W000270555 TRASPORTATORE AD ARIA TRANSPORTADOR DE AR LUCHTTRANSPORTBAND
78 | W000270556 CAVO BOBINA CABO COM BOBINA KABEL MET SPOEL

R. | CODE DESCRIERE KQAIKAZ MEPIFPAOH ONUCAHUE

01 | W000274847 CIRCUIT ELECTRONIC NAAKETA KYKAQMATOX NMEYATHAA MNATA

03 | W000275004 CIRCUIT ELECTRONIC NMAAKETA KYKAQMATOX NMEYATHAA MNATA

08 | W000274825 CABLU DE ALIMENTARE KAAQAIO TPOOOAOZIAZ KABETb MNTAHNA

09 | W000227612 PULITANYLON TOITKTHPAZ KAAQAIOY KABEJbHbIN 3AXINM

09.1 | W000352033 BLOC DE FIXARE Koymni PYUKA

10 |W000352073 BLOC DE FIXARE Koymni KPEMNEHWE BNTOKA

11 |W000352016 INTRERUPATOR AIAKONTHX BbIKIOYATESb

12 |W000231163 RACORD IESIRE BY=ZMA EZ0AOY BbIXOOHOW PASHEM

12.1 | W000274820 RACORD IESIRE BYZMA EZ0AQY BbIXOOHOW PASBEM

13 | W000352038 BUTON KOYMMI PYUKA

13.1 | W000352088 CAPAC MPOXTATEYTIKO KAAYMMA KPBILLKA

14 |W000273037 MOTORVENTILATOR MONAAA ANEMIZTHPA BITOK BEHTUIIATOPA

36 | W000264772 CIRCUIT ELECTRONIC NMAAKETA KYKAQMATOX MEYATHAA MNATA

38 | W000272993 PROTECTIE TRANSPARENTA MMAPOZTINO MAAIZIO NMEPEOHAA PAMA

38.1 | W000272992 CADRU FATA NIZQ NAAIZIO SAIHAA PAMA

51 | W000231572 CONECTOR YZMA THAEXEIPIZTHPIOY PASBEM OVCTAHLIMOHHOIO YMNPABNEHNA
77 | W000270555 PNEUMATICA DE TRANSPORT CONVEYER AEPAX MHEBMATWUYECKWIA KOHBENEP
78 | W000270556 CABLU CU INDUCTOR KAAQAIA AYTOZX MOY EFKAGIZTA XE AZIOMA KABEJb C NHOYKTOPOM




DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR
BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS
MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAOS EPFAZIAS / PABOUMIA LIMKISE
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DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR / BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJD-
SCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS / MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAOX EPTAZIAY / PABOYMW LINKNISE

VOLT-AMPERE CURVES / COURBES VOLT-AMPERE / CURVA VOLTIOS-AMPERIOS / CURVE VOLT-AMPERE / KURVEN VOLT-AMPERE
CURVAS VOLTAMPERICA / VOLT-AMPERE CURVES / KURVOR VOLT-AMPERE / DA/ NO / FI / CURBE VOLT-AMPERE / VOLT-AMPEROVE KRIVKY
VOLT-AMPEROVE KRIVKY / VOLT-AMPER JELLEG GORBEK / KRZYWE VOLT-AMPER / KAMMYAEZ VOLT-AMPERE / BOJIbTAMNEPHbIE XAPAKTEPUCTUKK
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WIRING DIAGRAM / SCHEMA ELECTRIQUE / ESQUEMA ELECTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELECTRICOS
ELSCHEMOR / ELEKTRISCHE SCHEMA'S / TILSLUTNINGSSKEMA / KOBLINGSSKJEMA / KYTKENTAKAAVIO / SCHEMA ELECTRICA
ELEKTRICKA SCHEMA / ELEKTRICKA SCHEMA / BEKOTESI RAJZ / SCHEMAT ELEKTRYCZNY / HAEKTPIKO AIATPAMMA / 9NEKTPUYECKAA CXEMA
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EN

Itis hereby declared that the manual welding generator Type PRESTO 190 PRO - Number W000272661 conforms to the provisions of Low Voltage (Directive
2006/95/EC), as well as the CEM Directive (Directive 2004/108/EC) and the national legislation transposing it; and moreover declares that standards:

* EN 60 974-1 “Safety regulations for electric welding equipment. Part 1: Sources of welding current”.

* EN 60 974-10 “Electromagnetic Compatibility (EC) Products standard for arc welding equipment” have been applied.

* Equipment complying with EN/IEC 61000-3-12

This statement also applies to versions of the aforementioned model which are referenced. This EC declaration of conformity guarantees that the equipment
delivered to you complies with the legislation in force, if it is used in accordance with the enclosed instructions. Any different assembly or modifications renders
our certification void. It is therefore recommended that the manufacturer be consulted about any possible modification. Failing that, the company which makes
the modifications should ensure the re certification. Should this occur, the new certification is not binding on un in any way whatsoever. This document should
be transmitted to your technical or purchasing department for record purposes.

FR

Il est déclaré ci-apres que le générateur de soudage manuel Type PRESTO 190 PRO -Numéro W000272661 est conforme aux disposition des Directives
Basse tension (Directive 2006/95/EC), ainsi qu’a la Directive CEM (Directive 2004/108/EC) et aux Iégislations nationales la transposant; et déclare par ailleurs
que les normes:

* EN 60 974-1 “Regles de sécurité pour le matériel de soudage électrique. Partie 1: Sources de courant de soudage.”

* EN 60 974-10 “Compatibilité Electromagnétique (CEM). Norme de produit pour le matériel de soudage a I'arc.” ont été appliquées.

* L"équipement conforme a la norme EN/IEC 61000-3-12

Cette déclaration s’applique également aux versions dérivées du modele cité ci-dessus. Cette déclaration CE de conformité garantit que le matériel livré re-
specte la Iégislation en vigueur, s'il est utilisé conformément a la notice d'instruction jointe. Tout montage différent ou toute modification entraine la nullité de
notre certification. Il est donc recommandé pour toute modification éventuelle de faire appel au constructeur. A défaut, I'entreprise réalisant les modifications
doit refaire la certification. dans ce cas, cette nouvelle certification ne saurait nous engager de quelque fagon que ce soit. Ce document doit etre transmis a
votre service technique ou votre service achat, pour archivage.

ES

Se declara a continuacion, que el generador de soldadura manual Tipo PRESTO 190 PRO - Nimero W000272661 es conforme a las disposiciones de las
Directivas de Baja tension (Directiva 2006/95/EC), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) y las legislaciones nacionales que la contemplan;
y declara, por otra parte, que se han aplicado las normas:

* EN 60 974-1 “Reglas de seguridad para el equipo eléctrico de soldadura. Parte1: Fuentes de corriente de soldadura.”

* EN 60 974-10 “Compatibilidad Electromagnética (CEM). Norma de producto para el equipo de soldadura al arco.”

* Este dispositivo cumple con la normativa EN/IEC 61000-3-12

Esta declaracion también se aplica a las versiones derivadas del modelo citado més arriba. Esta declaracion CE de conformidad garantiza que el material
que se la ha enviado cumple con la legislacion vigente si se utiliza conforme a las instrucciones adjuntas. Cualquier montage diferente o cualquier modificacion
anula nuestra certificacion. Por consiguiente, se recomienda recurrir al constructor para cualquier modificacion eventual. Si no fuese posible, la empresa que
emprenda las modificaciones tiene que hacer de nuevo la certificacion. En este caso, la nueva certificacion no nos compromete en ningtin modo. Transmita
este documento a su técnico o compras, para archivarlo.

IT

Si dichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale Tipo PRESTO 190 PRO - Numero W000272661 e conforme alle disposizioni delle Direttive
bassa tensione (Direttiva 2006/95/EC), CEM (Direttiva 2004/108/EC) e alle legislazioni nazionali corrispondenti, e dichiara inoltre:

* EN 60 974-1 “Regole di sicurezza per il materiale di saldatura elettrico. Parte1: sorgenti di corrente di saldatura”.

* EN 60 974-10 “Compatibilita elettromagnetica (CEM) Norma di prodotto per il materiale da saldatura ad arco” sono state applicate.

* L'apparecchiatura soddisfa le normative EN/EC 61000-3-12

Questa dichiarazione si applica anche alle versioni derivate dal modello sopra indicato. Questa dichiarazione di conformita CE garantisce che il materiale sped-
itoleLe, se utilizzato nel rispetto delle istruzioni accluse, e conforme alle norme vigenti. Un’installazione diversa da quella auspicata o qualsiasi modifica, com-
porta 'annullamento della nostra certificazione. Per eventuali modifiche, si raccomanda pertanto di rivolgersi direttamente all’azienda costruttrice. Se
quest’ultima non viene avvertita, la ditta che effettuera le modifiche dovra procedere a nuova certificazione. In questo caso, la nuova certificazione non rap-
presentera, in nessuna eventualita, un'impegno da parte nostra. Questo documento dev'essere trasmesso al servizio tecnico e Acquisti della Sua azienda per
archiviazione.

DE

Nachstehend wird erklart, dai3 der manuelle SchweiBgenerator Typ PRESTO 190 PRO - Nummer W000272661 den Verfiigungen der Vorschriften fiir Schwa-
chstrom (Vorschrift 2006/95/EC), sowie der FBZ-Vorschrift (Vorschrift 2004/108/EC) und der nationalen, sie transponierenden Gesetzgebung entspricht; und
erklart andererseits, daf3 die Normen:

* EN 60 974-1 “Sicherheitsbestimmungen fir elektrisches SchweiBmaterial. Teil 1: SchweiBungs-Stromquellen.”

* EN 60 974-10 “Elektromagnetische Kompatibilitat (FBZ) Produktnorm fiir das WIG-SchweiBmaterial” angewandt wurden.

* EN/IEC 61000-3-12 erflllende Ausriistung

Diese Erkl&rung ist auch gilltig fiir die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen. Mit vorliegender EG-Konformitétserklérung wird garantiert, dass das
Ihnen gelieferte Material, sofern es geméan beiliegender Gebrauchsanleitung benutzt wird, den guiltigen Rechtsvorschriften entspricht. Jegliche Anderung beim
Aufbau beim Aufbau b.z.w. jegliche andere Abwandlung fir zur Nichtigkeit unserer Erklarung. Wir raten daher, bei allen eventuellen Anderungen den Hersteller
heranzuziehen. In Ermangelung eines Besseren ist dia Anderung vornehmende Untemehmen dazu gehalten, eine emeute Erklarung abzufassen. In diesem
Fall ist neue Bestatigung fiir uns in keinster Weise bindend. Das vorliegende Schriftstiick muB zur Archivierung an ihre technische Abteilung, b.z.w. an ihre
Einkaufsabteilung weitergeleitet werden.

PT

Se declara abaixo que o generador de soldadura manual Tipo PRESTO 190 PRO - Nimero W000272661 estd em conformidade com as disposigoes das
Directivas Baixa Tensao (Directiva 2006/95/EC), assim como com a Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) e com as legislagoes nacionais que a transpoem;
e declara ainda que as normas:

* EN 60 974-1 “Regras de seguranca para o material de soldadura eléctrico. Parte 1: Fontes de corrente de soldadura.”

* EN 60 974-10 “Compatibilidade Electromagnética (CEM). Norma de produto para o material de soldadura por arco” foram aplicadas.

* Equipamento conforme EN/IEC 61000-3-12

Esta declaracao aplica-se igualmente as versoes derivadas do modelo acima citado. Esta declaragao CE de conformidade garante que o material entregue
respeita a legislagao em vigor, desse que utilizado de acordo com as instrugoes anexas. Qualquer montagem diferente ou qualquer modificagao acarreta a
anulacao do nosso certificado. Por isso recomenda-se para qualquer modificagao eventual recorrer ao construtor. Ou caso contrario, a empresa que realiza
as modificacoes deve fazer novamente um certificado. Nesse caso, este novo certificado nao pode nos comprometer de nenhuma maneira. Esse documento
deve ser transmitido ao seu servico técnico ou servico compras, para ser arquivado.
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SV |Man forklarar hérmed att generatorn fér manuell svetsning Typ PRESTO 190 PRO - Nummer W000272661 tillverkats i dverensstammelse med direktiven om
lagspanning (Direktiv 2006/95/EC), samt direktivet CEM (Direktiv 2004/108/EC) och de nationella lagar som motsvarar det; och férklarar for évrigt att norme-
ma:

* EN 60 974-1 “Sékerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kéllor fér svetsningsstrém.”

* EN 60 974-10 “Elektromagnetisk kompatibilitet (CEM) Produktnorm for bagsvetsningsmateriel.” har tilldampats.

* Utrustningen uppfyller EN/IEC 61000-3-12

Denna forklaring géller dven de utféranden som avletts av ovanndmnda modell. Detta EU-intyg om verensstmmelse garanterar att levererad utrustning upp-
fyller i gllande lagstiftning, om den anvnds i enlighet med bifogade anvisningar. Varje avvikande montering eller &ndring medfér att vart intyg ogiltigférklaras.
For varje eventuell &ndring bor duarfor tillverkaren anlitas. Om sa ej sker, ska det féretag som genomfér andringarna lamna ett intyg. detta nya intyg kan vi pa
nagot sétt ta ansvar for. Denna handling ska dverldmnas till er tekniska avdelning eller inképsavdelning for arkivering.

INL [Men verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type PRESTO 190 PRO - Nummer W000272661 conform de bepalingen is van de Richtlijnen betreffende
Laagspanning (Richtlijn 2006/95/EC), en de EMC Richtlijn CEM (Richtlijn 2004/108/EC) en aan de nationale wetgevingen met betrekking hiertoe; en verklaart
voorts dat de normen:

* EN 60 974-1 “Veiligheidsregels voor elektrische lasapparatuur. Deel 1: Lasstroombronnen.”

* EN 60 974-10 “Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC). Produktnorm voor booglas-apparatuur zijn toegepast.

* De uitrusting voldoet aan de normen EN/IEC 61000-3-12

Deze verklaring is tevens van toepassing op versies die van bovengenoemd model zijn afgeleid. Deze EG verklaring van overeenstemming garandeert dat
het geleverde aan u materiaal voldoet aan de van kracht zijnde wetgeving indien het wordt gebruikt volgens de bijgevoegde handleiding. Het monteren op
iedere andere manier dan die aangegeven in voomoemde handleiding en het aanbrengen van wijzigingen annuleert automatisch onze echtverklaring. Wij
raden U dan ook contact op te nemen met de fabrikant in het geval U wijzigingen wenst aan te bregen. Indien dit niet geschiedt, moet de onderneming die de
wijzingen heeft uitgevoerd een nieuwe echtverklaring opstellen. Deze nieuwe echtverklaring zal echter nooit en te nimmer enige aansprakelijkheid onzerzids
met zich mee kunnen brengen. Dit document moet ann uwtechnische dienst of the afdeling inkopen worden overhandigd voor het archiveren.

D A [Hermed erkleeres, at den manuelle svejsegenerator type PRESTO 190 PRO — nummer W000272661 er i overensstemmelse med forordninger om lavspaend-
ing (direktivet 2006/95/ES), samt ogsa med CEM direktivet (direktivet 89/336/EHS) og med de indenrigs lovlige forskrifter, som transponerer dem; og desuden
erkleeres, at normer:

* EN 60 974-1 "Sikkerhedsforskrifter for de elektriske svejseudstyr. Del 1: Kilde af svejsestrammen”.

* EN 60 974-10 ,Normen for den elektromagnetiske kompatibilitet (EC) af produkter for udstyr til buesvejsning* ger sig geeldende.

* Udstyr, som opfylder EN/IEC 61000-3-12

Denne meddelelse har forbindelse med den ovennaevnte model, til hvilken henvises til.

Denne ES erklaering om konformiteten garanterer, at udstyr, som vi leverer til jer, er i overensstemmelse med de geeldende lovlige forskrifter, under forud-
seetning af, at det bruges i overensstemmelse med den vedlagte betjeningsvejledningvejledning. Enhver anden montage eller reparation forarsager ugyldighed
af vores attester. Derfor kan det anbefales, at man i tilfeelde af enhver mulig reparation kontakterer producenten. Hvis det ikke sker, firmaet, som udferer rep-
aration, skulle sikre en ny certifation. Hvis det sker, er certifikationen ikke bindende for produktet eller ingen af dets del. Dette dokument skal foreleegges til
jeres teknisk- eller handelsafdeling for at fare dokumentation.

N O |Med dette erkleeres det herved at den manuelle sveisegeneratoren av type PRESTO 190 PRO - nummer W000272661 stemmer overens med bestemmelsene
om lav spenning (retningslinje 2006/95/ES), og videre med retningslinje CEM (retningslinje 89/336/EHS) og med innenlandske rettslige forskrifter, som tran-
sponerer dem; og i tillegg til dette, erkleerers det at normene:

* EN 60 974-1 "Sikkerhetsmessige forskrifter for elekirisk sveiseutstyr. Del 1: Sveisestrammens kilder*.

* EN 60 974-10 ,Norm om elektromagnetisk kompatibilitet (EC) produkter for utstyr til sveising i bue*“ gjelder.

* Utstyr som oppfyller EN/IEC 61000-3-12

Denne kunngjgringen gjelder versjonene av den overfor anfarte modellen, som den henviser til.

Denne EU-erkkleeringen om konformitet garanterer at det utstyret vi leverer er i overensstemmelse med gjeldende rettslige forskrifter under forutsetning av at
den anvendes i trad med den medfalgende betjeningsanvisningen. En hvilken som helst annen montering eller justering medferer at vare attester blir ugyldige.
Derfor anbefales det at De i tilfelle hvilke som helst justeringer forst sper produsenten til rdds om disse. Hvis dette ikke skjer, bor det selskapet som har utfert
justeringene, sarge for ny sertifisering. Selv om dette skjer, er ikke sertifiseringen bindende for verken produktet som helhet eller for noen enkeltdel. Dette
dokumentet er det nedvendig & legge fram for Deres teknisk ansvarlige eller innkjopsavdelingen med det formal & registere.

F1 |Téten vakuutamme, etté hitsausgeneraattori tyyppi PRESTO 190 PRO - numero W000272661 vastaa matalajénnitelaitteita koskevia mééréyksié (direktiivi
2006/95/EY), EMC-direktiivia (direktiivi 89/336/ETY) ja naité laitteita koskevia kansallisia lakisadnnoksia; ja liséksi vakuutamme, etta laite tayttaa standardit:
* EN 60 974-1 "Hitsauslaitteiden turvallisuusvaatimukset. Osa 1: Hitsausvirtaldhteet".

* EN 60 974-10 ,Kaarihitsaukseen tarkoitettujen laitteiden sahkémagneettinen yhteensopivuus (EC)“.

* Laite on EN/IEC 61000-3-12 mukainen.

Tamé iimoitus koskee ylempé&na mainitun mallin versioita, joihin iimoituksessa viitataan. Tdm4 todistus EY-standardinmukaisuudesta takaa sen, etta toimitta-
mamme laite vastaa voimassaolevia lakisd&nnoksid silld edellytykselld, etté sitd k&ytetddn sen mukana toimitettavan kéyttdohjeen mukaisesti. Todistus ei
pade, jos laite asennetaan tai jos siihen tehdaan muutoksia milla tahansa muulla kuin ohjeiden mukaisella tavalla. Siksi suosittelemme konsultointia valmist-
ajan kanssa kaikissa laitteen muutoksiin liittyvissa kysymyksissa. Ellei néin tehdd, on muutokset tekevén yrityksen huolehdittava uudesta sertifioinnista. Tal-
laisessa tapauksessa sertifikaatti ei ole valmistajaa velvoittava tuotteen tai mink&an sen osan suhteen. Tdma todistus on annettava yrityksenne tekniselle tai
hankintaosastolle merkintdjen tekemisté varten.

RO |Se declara ca generatorul pentru sudura manuala Tip PRESTO 190 PRO - Numér W000272661 e conform cu dispoxzitiile din Directivele Joasé Tensiune (Di-
rectiva 2006/95/EC), CEM (Directiva 2004/108/EC) si cu legislatia nationala

corespunzatoare si se declard, de asemenea:

* EN 60 974-1"Reguli de siguranta pentru materialul de sudura electric. Partea 1: surse de curent de sudurd".

* EN 60 974-10 "Compatibilitate electromagnetica (CEM) Norma de produs pentru materialul de sudura cu arc" au fost aplicate.

* Echipament conform cu EN/IEC 61000-3-12

Aceastd declaratie se aplica si la versiunile derivate din modelul mai sus mentionat. Aceasta declaratie de conformitate CE garanteazé ca materialul cev-a
fost expediat, dacd e utilizat respectndu-se instructiunile anexate, e conform cu normele in vigoare. O instalare diferita de cea indicatd sau orice modificare
duce la anularea certificérii noastre. Pentru eventualele modificari, se recomanda sa va adresati direct firmei producétoare. Dacé aceasta din urma nu este
avertizata, firma care va efectua modificarile va trebui s@ se ocupe de noua certificare. In acest caz, noua certificare nuva reprezenta, in nicio eventualitate,
un angajament din partea noastra. Acest document trebuie transmis serviciului tehnic si Achizitii al firmei dv., pentru arhivare.
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SK

Nasledne sa vyhlasuje, Ze generator manualneho zvarania Typ PRESTO 190 PRO - Cislo W000272661 je zhodny so zariadeniami Smernice nizkeho napétia
(Smernica 2006/95/EC), CEM (Smemica 2004/108/EC) a prlslusnym narodnym zakonodarstvom vyhlasuje okrem toho:

« EN 60 974-1“Bezpeénostné predpisy pre materialy elektrického zvarania. Cast &.1: zdroje zvaracieho priidu”.

* EN 60 974-10 “Elektromagnetickd kompatibilita (CEM) Norma vyrobku pre materiél na zvaranie oblikom” boli pouzité.

* Vlybavenie spifiajice EN/IEC 61000-3-12

Toto vyhlasenie sa pouziva aj vo verziach odvodenych od horeuvedeného modelu. Toto vyhlasenie o zhode CE zaru¢uje, material Vam prineseny, ak sa podfa
priloZenych pokynov je zhodny s platnymi normami. Instalécia odli$na od tej poZadovanej alebo urobend akékolvek zmena bude maf za nasledok zrusenie
nasho certifikétu. Pre pripadné zmeny sa doporucuje obratit sa priamo na vyrobnd firmu. ak tato nebude obozndmend, tak podnik, ktory vykond zmeny bude
musiet urobif novy certifikét. V tomto pripade novY certifikét nebude v Ziadnom pripade predstavovat zavazok z nasej strany. Tento dokument sa musi odoslaf
technickému servisu a ndkupnému oddeleniu vasho podniku pre archivovanie.

CS

Timto se prohlasuje, Ze ruéni svareci generator typu PRESTO 190 PRO - &islo W000272661 je v souladu s ustanovenimi o nizkém napéti (smérnice 2006/
95/ES), jakoz i se smérnici CEM (smémice 89/336/EHS) a s vnitrostatnimi pravnimi pfedpisy, které je transponuji, a kromé toho se prohlasuje, Ze normy:

* EN 60 974-1 "Bezpecnostni predpisy pro elektrickd svafeci vybaveni. Cast 1: Zdroje svafeciho toku*

* EN 60 974-10 ,Norma elektromagnetické kompatibility (EC) produktt pro vybaveni ke svaeni obloukem* se uplatriuji.

* Vlybaveni splfiujici EN/IEC 61000-3-12

Toto oznameni se vztahuje na verze vy$e uvedeného modelu, na ktery se odkazuje. Toto prohlaSeni ES o shodé zarucuje, Ze vybaveni, které vam dodévame,
je v souladu s platnymi pravnimi pfedpisy, za pfedpokladu, ze je pouzivano v souladu s pfiloZenym ndvodem k obsluze. Jakékoli jind montéz ¢i jiné Upravy
zneplatiiuji naSe osvédéeni. Proto se doporucuje, abyste se v pfipadé jakychkoli moznych dprav nejprve poradili s vyrobcem. Nestane-li se tak, méla by
spole¢nost, kterd Upravy vykona, také zabezpecit opétovnou certifikaci. Pokud se tak stane, certifikace neni zdvazna pro vyrobek ani z&dnou jeho ¢ast. Tento
dokument je tieba predlozit vasemu technickému ¢i ndkupnimu oddéleni pro ucely vedeni zaznamd.

HU

Ezennel kijelentjiik, hogy a PRESTO 190 PRO tipusu W000272661 kézi hegeszt6-generator megfelel az alacsony fesziiltségre vonatkozo eldirasoknak (2006/
95/EK iranyelv), illetve a CEM (89/336/EGK) eldirasoknak, és az ide vonatkozd belféldi jogszabalyoknak; tovabba ezen felll kijelentjlik, hogy a kovetkezd
szabvanyok hasznalatosak:

* MSZ EN 60 974-1 ,,Ivhegeszto berendezésekre vonatkozé biztonsagi el6irasok. 1. rész: Hegeszt-aramforrasok”

*MSZ EN 60 974-10 ,,Ivhegeszto berendezésekre vonatkozd elirasok - elektromagneses dsszeférhetéségi (EMC) kévetelmények (IEC)*

* Felszerelés, mely teljesiti a EN/IEC 61000-3-12 szabvany kdvetelményeit

Ez az értesités, melyben a fentebb emlitett modellre hivatkozunk, ezen modell egyéb véltozataira is vonatkozik.

Ezen EK megfeleldségi tanusitvany garantdlja, hogy az énnek szallitott berendezés megfelel az érvényes jogszabalyoknak azon feltételek mellett, hogy a
mellékelt haszndlati Gtmutaténak megfelel6en van hasznélva. Barmilyen egyéb dsszeszerelés vagy atalakitas tandsitvanyaink érvénytelenitédését vonja
maga utan. Ezért ajanljuk, hogy barmilyen lehetséges étalakitas esetében konzultaljon a gyartéval. Amennyiben nem igy torténik, a valtoztatast végz6 tar-
sasagnak kellene bebiztositania a tovabbiakban érvényes tandsitvanyt. Amennyiben ez az eset all fenn, a tanusitvany nem kételezGen érvényes a termékre
sem annak barmelyik részére. Ezt a dokumentumot nyUjtsa be a technikai vagy beszerzési osztalynak jegyzékvezetési, archivalasi célokra.

PL

Deklarujemy niniejszym, ze reczny generator spawalniczy Typu PRESTO 190 PRO -Numer W000272661 jest zgodny z rozporzgdzeniami Dyrektyw o niskich
napieciach (Dyrektywa 2006/95/EC), o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej (Dyrektywa 2004/108/ EC) i z odpowiednimi krajowymi przepisami prawnymi,
ponadto deklarujemy, ze zostaty zastosowane:

¢ norma EN 60 974-1"Bezpieczenstwo sprzetu elektrycznego do spawania. Czes¢ 1: spawalnicze zrédta energii”.

* norma EN 60 974-10 “Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (CEM) Norma produkcyjna dla sprzetu do spawania tukowego”.

» Wyposazenie spetniajgce EN/IEC 61000-3-12

Niniejszg deklaracije stosuje sie réwniez do wersji pochodnych od powyzej podanego modelu. Deklaracja zgodnosci CE gwarantuje, ze sprzet do Panstwa
wystany, jesli jest uzywany wedtug zatgczonych instrukcji, jest zgodny z obowigzujgcymi normami. Instalacja inna od przewidzianej lub jakiekolwiek mody-
fikacje powodujg utrate certyfikacii. Dlatego w przypadku ewentualnych modyfikacji, zaleca sie zwrdcenie sie bezposrednio do producenta. W przypadku nie
poinformowania producenta firma przeprowadzajaca modyfikacje musi wystapic o nowy certyfikat. W tej sytuacji nowy certyfikat nie jest, pod zadnym pozorem,
wigzacy dla naszej firmy. Niniejszy dokument nalezy przekaza¢ do dziatu technicznego i Zakupdw Panstwa firmy w celu archiwizacji.

EL

Aiox Tou mopOvTOg SnAGVETOU OTI N YEVVATPIOK XEIPOKIVNTNG 0UykOAAnong Turou PRESTO 190 PRO — ApiBudg W000272661 eival ouppopdoUpevn wg pog TIG
Sioraeig mepi XapnAng Taong (Odnyiot 2006/95/EK), ka®wg kou Tnv Odnyiot CEM [HAektpopayvnTikig ZupBarotnroc] (Odnyio 89/336/EOK) kou T vopoBeaiok
TOU KPGTOUG TToU T HETODEPEL- Kl EMMAEOV SnA@vel OTI Tl TTPOTUTTOH:

* EN 60 974-1 “Safety regulations for electric welding equipment. Part 1: Sources of welding current” («Kavoviopoi aadaAeiag yioe nAekTpikd e€onhiopd
ouykoAnang. Mépog 1: Mnyég pelpoTog ouykoAAnonG»)

* EN 60 974-10 “Electromagnetic Compatibility (EC) Products standard for arc welding equipment” («Mpdturo MpoidvTwv: HAekTpopayvnTikA ZupBorotnTa
(EC) yio e€omhiopd ouykoMnong T6&ou») €xouv edapUOaTEi.

 E¢onhiopdg ouppopdoupevog mpog EN/IEC 61000-3-12

Autiy n dRAwon IoxUel emiong yior ekOOTEIC TOU TIPOOVAPEPHEVTOC HOVTEAOU TTOU QVODEPOVTQL.

AuTi) n dnAwon ouppodpdwone TG EK eyyudrar 611 0 e€omAiopdc ou 6o 060G MaPad0BEi eivail GUPHOPHOUUEVOC TIPOC TNV 10XUOUCK VOHOBETIH, EGV
XpnoiporoleiTol CUPPWVA pe TIC E0wKAeIoTEC 0dnyieg. OmoiadnmoTe SIdOPETIKI CUVOPUOAGYNON 1} OTIOIE0ORTIOTE TPOTIOTOIACEIC KAOITOUV TNV TIOTOMOINGN
HOG GKUPN. ZUVIOTOTOI OUVETAG VO {NTEITaN 1) OUPBOUAY) TOU KOTOOKEUOOTH) yiok kG mBavr) Tportoroinon. Av 8¢ yivel auTo, n eTapick TTou Tpopaivel oTIC
TporoToINoEIC TPETEl Vo ExadaAioel TNV eMavamaTomoinan. Av oupBei auTo, n vEa maToroinon de pog deapelel ko' olovdnoTe TPOMO. To POV Eyypado
TIPETIEN VOt OTTOOTOE] OTO TEXVIKO OOC TUAKOL I} OTO THAHO OyOP@V IOk VO KOTaXwpnOei oTax apyeic.

RU

HacroAwmm 3aABnAem, YTo reHepatop Ana pyyHoii ceapky Tun PRESTO 190 PRO - Homep W000272661 ynosneTsopaeT TpeboBaHuAM [MPEKTVB O HU3KOM
Hanpaxenun (Oupektvea 2006/95/EC), CEM (Oupektvisa 2004/108/EC), a Takke COOTBETCTBYHOLMM roCy[apCTBEHHbIM 3akoHaM. 3aABNAEM TaKOKE, YT bbinn
MPUMEHEHbI CeayHoLLe HOPMbI:

* EN 60 974-1 “HopMbl TexHWKM 6€30MacHOCTV 3NEKTPUYECKOro CBAPOYHOr0 060pyAoBaHMA. YacT1: MCTOUHIKM CBApPOYHOrO ToKa”.

* EN 60 974-10“OnextpomartutHan coBmectmocTs (CEM) Hopma, pacnpocTpaHatolanca Ha obopyaosaHue ans AyroBoi ceapku’.

» ObopynosaHue, cooTeeTcTaytoLiee Hopme EN/IEC 61000-3-12

HacToALee 3aABneHne OTHOCUTCA TaKXE K BapuaHTaMm UCMOMHEHWA, M3rOTOBNEHHBIM Ha OCHOBAHMK BbllLeykadaHHo! Moaenu. HacToAwee 3aABnexme o
cooTeeTcTBUM Hopmam EQC rapaHTupyeT, uto noctaBneHHoe 060pyaoBaH1e 0TBEYaET AENCTBYHOLWMM HOPMaM, Mpu YCOBWUW 3KCMTyaTauum ero B
COOTBETCTBUM C MPUNOXEHHBIMU UHCTPYKLMAMM. HecooTBETCTBYHOWAA NPEAOCTaBNEeHHbIM YKa3aHNAM YCTaHOBKA WK BbINONHEHWe Ntoboro M3MeHeHMA
aHHyNMpYyeT Halle 3aABnexue. B cBAaM ¢ aTum, B cyyae HE0bXOAMMOCTY BbIMOMHEHNA KakMX-M60 M3MEHEH, PeKOMEHTYeTCA 0bpaLyaTbCA K N3roTOBUTENH.
B npotueHOM cnyyae, dupma, ocyLiecTBnAWan faHHbIe M3MeHeHA 0bA3aHa NPeAoCTaBuTb HOBYHO CepTidmkauuto. B aTom cnyJae, HoBaA cepTUdmkaLma
He Hanaraet Ha Hac HuKakue obasatenscTea. HacToALmiA [OKYMEHT AOMKEH bbITb MepeaaH B TEXHNYECKMIA OTAEN UMK B OTAEN CHabXeHMA nokynaTens.

. M~=§Z7

P. ADELLACH
Air Liquide Central Europe s.r.0. - Luzianky (SK)
3. November 2008
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EN

Hereby declares that the equipment Type PRESTO 190 PRO - Number W000272661

is compliant to the DIRECTIVE 2002/95/EC OF THE EUROPEAN PARLIAMENT AND OF THE COUNCIL of 27 January 2003 (RoHS) on the restriction of the
use of certain hazardous substances in electrical and electronic equipment while:

[l The parts do not exceed the maximum concentrations of 0.1% by weight in homogenous materials for lead, mercury, hexavalent chromium, polybrominated
biphenyls (PBB) and polybrominated dipheny! ethers (PBDE), and 0.01% for cadmium, as required in Commission Decision 2005/618/EC of 18 August 2005.

FR

Déclare ci-aprés que I'appareil Type PRESTO 190 PRO - Numéro W000272661

est conforme & la DIRECTIVE 2002/95/CE DU PARLAMENT EUROPEEN ET DU CONSEIL du 27 janvier 2003 (RoHS) relative & la limitation de l'utilisation
de certaines substances dangereuses dans les équipements électriques et électroniques car:

[l Les éléments nexcedent pas la concentration maximale dans les matériaux homogenes de 0,1 % en poids de plomb, de mercure, de chrome hexavalent,
de polybromobiphényles (PBB) et de polybromobiphényléthers (PBDE) ainsi qu'une concentration maximale de 0,01 % en poids de cadmium comme exigé
par DECISION DE LA COMMISSION 2005/618/EC du 18 Aot 2005.

ES

Declara que el equipo Tipo PRESTO 190 PRO - Nimero W000272661

es conforme a la DIRECTIVA 2002/95/CE DEL PARLAMENTO EUROPEQ Y DEL CONSEJO del 27 de enero de 2003 (RoHS) relativa a la limitacién de la
utilizacion de algunas substancias peligrosas en los equipos eléctricos y electrénicos ya que:

Il Los elementos no exceden la concentracion méxima en los materiales homogéneos de 0,1 % en peso de plomo, de mercurio, de cromo hexavalente, de
polibromobifenilos (PBB) y de polibromobifeniléteres (PBDE) asi como una concentracién maxima de 0,01 % en peso de cadmio como lo exige la DECISION
DE LA COMISION 2005/618/EC del 18 de agosto de 2005.

IT |Dichiara qui di seguito che 'apparecchiatura Tipo PRESTO 190 PRO - Numero W000272661
rispetta la DIRETTIVA 2002/95/EC DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO del 27 Gennaio 2003 (RoHS) sulla restrizione dell'uso di determinate
sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche:
[l | componenti non eccedono la concentrazione massima in materiali omogenei del 0.1% in peso di piombo, mercurio, cromo esavalente, bifenili polibromurati
(PBB) o etere di difenile polibromurato (PBDE) e lo 0.01% di cadmio, come richiesto nella decisione della Commissione 2005/618/EC del 18 Agosto 2005.

DE |Erklért hiermitm dass das Gerét Typ PRESTO 190 PRO - Nummer W000272661
entspricht RICHTLINIE 2002/95/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES vom 27. Januar 2003 (RoHS) in Bezug auf die Beschrénkung
der Benutzung bestimmter gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Geréten, da:
[l die Elemente, wie in der KOMMISSIONSENTSCHEIDUNG 2005/618/EG vom 18. August 2005 gefordert, je homogenem Werkstoff die Hochstkonzentra-
tionen von 0,1 Gewichtsprozent Blei, Quecksilber, sechswertigem Chrom, polybromierten Biphenylen (PBB) und polybromierten Diphenylethern (PBDE) sowie
die Héchstkonzentration von 0,01 Gewichtsprozent Cadmium nicht Uberschreiten.

PT |Declara que o aparelho Tipo PRESTO 190 PRO - Niimero W000272661
é conforme a DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relativa a restrigdo de uso de
determinadas substancias perigosas em equipamentos eléctricos e electrénicos porque:
[l Os elementos ndo excedem a concentragdo maxima em materiais homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, mercrio, crémio hexavalente, bifenilos
polibromados (PBB) e éteres difenilicos polibromados (PBDE), bem como uma concentragéo maxima de 0,01 %, em massa de cadmio, tal como exigido pela
DECISAO DA COMISSAO 2005/618/EC de 18 de Agosto de 2005.

SV |Forsékrar hérmed att utrustningen Typ PRESTO 190 PRO - Nummer W000272661
overensstammer med Europaparlamentets och radets direktiv 2002/95/EG av den 27 januari 2003 (RoHS) om begransning av anvandningen av vissa farliga
amnen i elektriska och elektroniska produkter, eftersom:
Il bestandsdelarna inte Gverstiger en maxikoncentration pa 0,1 viktprocent for bly, kvicksilver, sexvart krom, polybromerade bifenyler (PBB) och polybro-
merade difenyletrar (PBDE) i homogena material och en maxikoncentration pa 0,01 viktprocent for kadmium i homogena material enligt kraven i kommission-
ens beslut 2005/618/EG av den 18 augusti 2005.

NL |Verklaart hierna dat de apparatuur Type PRESTO 190 PRO - Nummer W000272661
is in overeenstemming met de RICHTLIJN 2002/95/CE VAN HET PARLEMENT EN DE RAAD van 27 januari 2003 (RoHS) betreffende de beperking van het
gebruik van bepaalde gevaarlijke stoffen in de elektrische en elektronische apparaten, want:
[l De homogene materialen van de onderdelen overschrijden niet de maximale concentratie van 0,1 gewichtsprocenten lood, kwik, zeswaardig chroom,
polybromobifenylen (PBB) en polybromobifenylethers (PBDE) noch een maximale concentratie van 0,01 gewichtsprocenten cadmium, zoals vereist BIlJ BES-
LISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van 18 Augustus 2005.

DA |Hermed erkleeres, at udstyr af type PRESTO 190 PRO - nummer W000272661
er i overensstemmelse med DIREKTIVET 2002/95/ES af EUROPA-PARLAMENTET OG DET EUROP/EISKE RAD fra d. 27. januar 2003 (RoHS) om ind-
skraenkning af brug af bestemte farlige stoffer i elektriske og elektroniske anleeg, pa betingelse af, at:
Il Stoffer ikke overskrider den maksimale koncentration 0,1 % af veegten af de homogene materialer, nar det geelder bly, kviksalv, krom 6-forbindelser, poly-
bromerede biphenyler (PBB) og polybromerede diphenylethere (PBDE), og 0,01 % nar det geelder kadmium, som det kreeves i afgarelsen af Europa-Kommis-
sionen 2005/618/ES fra d. 18. august 2005.

INO |Med dette erkizeres det at utstyret av typen PRESTO 190 PRO - nummer W000272661
er i overensstemmelse med EU-PARLAMENTET OG EUROPARADETS RETNINGSLINJE 2002/95/ES av den 27. januar 2003 (RoHS) om begrensninger i
anvendelsen av bestemte farlige stoffer i elektrisk og elektronisk utstyr, under forutsetning av at:
[l Delene ikke overstiger maks. konsentrasjon som er 0,1 % av homogene materialers vekt, dersom det dreier seg om bly, kvikkselv, krom, polybromerte
bifenyler (PBB) og polybromert difenyleterer (PBDE), a 0,01 % kadmium, slik det kreves i Kommisjonens bestemmelse 2005/618/ES av den 18. august 2005.

F1 |Téten vakuutamme, etté laite tyyppi PRESTO 190 PRO - numero W000272661
vastaa EUROOPAN PARLAMENTIN JA NEUVOSTON DIREKTIIVIA 2002/95/EY, annettu 27 paivana tammikuuta 2003 (RoHS), tiettyjen vaarallisten aineiden
kéyton rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa, jonka ehtojen mukaan:
[l Laitteiden osat eivét saa siséltdd missd&n homogeenisessa aineessa enempad kuin 0,1 painoprosenttia lyijyd, elohopeaa, kuuden arvoista kromia, poly-
bromibifenyyli& (PBB) ja polybromidifenyylieetterid (PBDE), eivatké enempaé kuin 0,01 % kadmiumia. N&dm4 vaatimukset on esitetty Komission paétoksessé
2005/618/EY, tehty 18 paivana elokuuta 2005.

RO |Declari in cele ce urmeaza ca aparatul Tip PRESTO 190 PRO - Numar W000272661

este conformal cu DIRECTIVA 2002/95/CE A PARLAMENTULUI EUROPEAN Sil A CONSILIULUI din 27 ianuarie 2003 (RoHS) cu privire la restrCngerea
folosirii anumitor substantle periculoase En aparatele electrice sii electronice deoarece:

[l Elementele nu depalslesc concentratlla maX|maI En materiale omogene de 0,1% plumb, mercur, crom hexavalent, polibromobifenili (PBB) sli polibromo-
bifenileteri (PBDE) ca sli concentratiia maximal de 0,01% cadmiu asla cum este prevaizut prin DECIZIA COMISIEI 2005/618/EC din 18 august 2005.
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SK |Zarovei deklarujem to, Ze toto zariadenie Typ PRESTO 190 PRO - Cislo W000272661

vyhovuje SMERNICI 2002/95/ES EUROPSKEHO PARLAMENTU A EUROPSKEJ RADY z 27. janudra 2003 (RoHS) tykajlicej sa obmedzenia a pouzivania
urcitych nebezpeénych latok v elektrickych a elektronickych zariadeniach, pretoze:

Il prvky v homogénnych materidloch nepresahuju maximalnu koncentréciu 0,1% hmotnosti olova, ortuti, Sestmocného chrému, polybrémbifenylov (PBB) a
polybrémbifenyléterov (PBDE) ako aj maximalnu koncentraciu 0,01 % hm. kadmia, ako to vyzaduje ROZHODNUTIE KOMISIE 2005/618/ES z 18. augusta
2005.

CS |[Soucastné deklaruiji to, Ze tohle zafizeni Typ PRESTO 190 PRO - Cislo W000272661

vyhovuje SMERNICI 2002/95/ES EUROPSKYHO PARLAMENTU A EUROPSKEJ RADY z 27. ledna 2003 (RoHS) tykajici se omezeni a uzivani urcitych
nebezpecnych latek v elektrickych a elektronickych zafizenich, protoZe:

Il prvky v homogénnich materidli nepfesahuji maximaini koncentraci 0,1% hmotnosti olova, rtuti, Sestimocniho chromu, polybrombifenyld (PBB) a polybro-
mbifenyléter( (PBDE) jako i maximaini koncentraci 0,01 % hm. kadmia, jako to vyZaduje ROZHODNUTI KOMISE 2005/618/ES z 18. srpna 2005.

HU |Ezennel kijelentjiik, hogy a PRESTO 190 PRO tipusu, W000272661 szamu

berendezés megfelel az Eurdpai Parlament és a Tanacs 2002/95/EK 2003. januar 27-i (RoHS) egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus beren-
dezésekben val¢ alkalmazésanak korlatozaséra vonatkozo irdnyelvének, az alabbi feltételek mellett:

[l az alkotéelemek nem haladhatjak meg a homogén anyagok témegének 0,1%-at az 6lom, higany, hatos vegyértéki krém, polibrémozott bifenilek (PBB) és
polibrémozott difeniléterek (PBDE) esetében, illetve 0,01%-4t a kadmium esetében, mint ahogyan azt a Bizottsdg 2005/618/EK 2005. augusztus 18-i hataro-
zata el6irja.

PL |Deklaruje niniejszym, ze urzadzenie Typu PRESTO 190 PRO - Numer W000272661

jest zgodny z DYREKTYWA 2002/95/CE PARTAMANETU EUROPEJSKIEGO | RADY z dnia 27 stycznia 2003 (RoHS), dotyczaca ograniczenia wykorzysty-
wania niektérych substancji niebezpiecznych znajdujacych sie w urzadzeniach elektrycznych i elektronicznych, poniewaz:

[l Elementy nie przekraczajg stezenia maksymalnego w materiatach jednorodnych: 0,1% wagowo dla otowiu, rteci, chromu szesciowartosciowego, polibro-
mowego difenylu (PBB) i polibromowego eteru fenylowego (PBDE), oraz 0,01% wagowo dla kadmu, zgodnie z postanowieniami DECYZJI KOMISJI EUROPE-
JSKIEJ 2005/618/WE z dnia 18 sierpnia 2005.

EL | Tou mapévrog SnAwvel oTi To €idog Zomhiopou Turou PRESTO 190 PRO - Apibpog W000272661

eivau ouppopdolpevo we mpog Tnv OAHTIA E.E. 2002/95/EC TOY EYPQMAIKOY KOINOBOYAIOY KAI TOY ZYMBOYAIQOY g 27n¢ lavouaipiou 2003
(RoHS) oxeTIK& pie TOV TIEPIOPIOHO TG XPHIONGC OPICHEVV EMIKIVOUVWY OUCIWV OF €idn NAEKTPIKOU Kol NAEKTPOVIKOU COTIAIOHOU EVGQ):

W To e€opmpora Gev UmePPaivouV yIok To OLOIOYEVH) UNIKG TN péyioTn ouykévTpwon Tou 0.1% kamd B&pog oe poAupdo, udpdpyupo, e€aabeveg Xpwpio,
roAuBpwpodipouvulio (PBB) ko moAuBpwpodipaivulaibépeg (PBDE) kai Tou 0.01% og ka&dpio, omwg amaiTeitou omd Tnv Anddoion Tng Emmporrc 2005/618/
EC tn¢ 18n¢ AuyouaTou 2005.

RU |Ranbwe 3asensert, yto’o6opynosanue Tun PRESTO 190 PRO - Homep W000272661

cootsetctByeT AVNPEKTUBE 2002/95/CE EBPOMENCKOIO MAPITAMEHTA W COBETA ot 27 anBaps 2003 ropa (RoHS) oTHocuTensHo orpaHndyeHua
MCMOMb30BAHNA HEKOTOPbIX OMACHbIX BELLECTB B ANEKTPUYECKOM 1 3MIEKTPOHHOM 060py[oBaHMM, Tak Kak:

[l MakcumanbHaa BecoBaA KOHLEHTPaALMA CBUHLA, PTYTH, LIECTUBANEHTHOrO XpoMa, nonnbpombudenunos (MBB) n nonnbpombudeHunadupos (MBOI) B
OLHOPOOHbIX MaTepuanax anemMeHToB He npesbilwaeT 0,1%, a Takke MakcuManbHanA BeCoBasA KOHLIEHTpauuA kagMua He npesbiwaeT 0,01%, kak Toro Tpebyet
PELWEHWE KOMNCCIW 2005/618/EC ot 18 Asrycta 2005 ropa.

, Qg,gZﬁa»ff?’?

P. ADELLACH
Air Liquide Central Europe s.r.o. - Luzianky (SK)
3. November 2008













SAF-FRO

* SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE ®
* EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE ®
* EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NUMERO DE CONTROL INDICADO AQUI ®
* IN CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ®
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET ®
* IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ®
¢ 3E MEPINTQIH MAPAMONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIOMO EAEMXQY o
* B CNYYAE NPEOBABEHNA PEKMAMALIMM COOBLUMTE YKASAHHbIN HUXE KOHTPOSbHbIA HOMEP ©

|
AIR LIQUIDE
!

WELDING

www.airliquidewelding.com
Air Liquide Welding - 13, rue d’Epluches - BP 70024 Saint-Ouen L’Aumoéne
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