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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, effeciency and energy consumption make it an excellent work
tool suitable for coated electrode and GTAW (TIG) welding.

2.0 TECHNICAL DATA

DATA PLATE
PRIMARY

MMA | TIG
Single phase supply 230V
Frequency 50 Hz /60 Hz
Effective consuption 16A 12A
Maximum consuption 27A 20A

SECONDARY

MMA | TIG
Open circuit voltage 85v
Welding current 5A = 150A
Duty cycle 35% 150A
Duty cycle 60% 120A
Duty cycle100% 100A
Protection class IP23
Insulation class H
Weight Kg. 10
Dimensions mm 190 x 300 x 400
European Standards EN 60974.1/60974.10

IMPORTANT: Make sure the power source meets the ahove requisites. Exceed-
ing the specified voltage can damage the welding machine and invalidate 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 temperature that the
unit can weld at its rated output without overheating. If the unit overheats, the out-
put 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 IlI).

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 Ill).

3.0 INSTALLATION

A IMPORTANT: Before connecting, preparing or using equipment,

read section 1.0 SAFETY PRECAUTIONS.

3.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS ELECTRICITY SUPPLY.

A Serious damage to the equipment may result if the power source is

switched off during welding operations.

The equipment is shipped without any plug installed. It works with a wide range of

400 voltage +6% and -10%. The recommended plug may be applied checking that
the power outlet is equipped with a fuse capable of carrying the amperes indicated
on the data plate on the unit.

230V
50-60 Hz

®

BEFORE INSERTING THE MAINS PLUG, IN
ORDER TO AVOID THE FAIL OF POWER
SOURCE, CHECK IF THE MAINS CORRE-
SPONDS TO THE WISHED MAIN SUPPLY.

L

I ON - OFF SWITCH

This switch has two positions: ON = I and OFF = 0.

o

3.2 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER SOURCE

A OPERATOR SAFETY:

Welder’s helmet - Glowes - Shoes with high insteps.

A 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 following 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.

3. Do not drag, pull or lift equipment by the cables.

3.3 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR STICK WELDING.
* TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect all welding accessories securely to prevent power loss. Carefully fol-
low safety precautions described in section 1.0

1. Fit the selected electrode to the electrode clamp.

2. Gonnect the ground cable quick connection to the negative (-) receptacle
and locate the clamp near the welding zone.

3. Connect the electrode cable quick connection to the positive (+) receptacle.

4. Use the above connection for straight polarity welding; for reverse polarity
turn the connection.

5. On the unit preset for coated electrode welding (Rif.5 - Fig. 1
page 3)

6.  Adjust welding current with ampere selector. (Rif.3 - Fig. 1
page 3) .

7. Turn on the power source.

3.4 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR GAS TUNGSTEN
ARC WELDING (TIG).
* TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect welding accessories securely to avoid power loss or leakage of dan-
gerous gases. Carefully follow the safety precautions described in section 1.0.

1. Fit the required electrode and nozzle to the electrode holder (Check the pro-
trusion and state of the electrode tip).

2. Connect the ground cable quick connection to the positive (+) receptacle
and the clamp near the welding zone.

3. Connect the electrode torch power cable connector to the negative quick-
connection terminal (-) and the torch push button connector to the corre-
sponding socket (Rif.10 - Fig. 1 page 3) .

CAUTION: THE EARTH CABLE CONNECTOR AND THE TORCH POWER CABLE
CONNECTED AS ABOVE WILL RESULT IN STRAIGHT POLARITY WELDING. THIS
GENERATOR IS NOT SUITABLE FOR GTAW (TIG) WELDING WITH REVERSE
POLARITY.

(GB) 2
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FUNCTIONS

4. Insert the cylinder gas pipe into this fitting (Rif.12 - Fig. 2 page 4) and
secure with a hose clamp.

5. Connect the torch gas pipe to the gas outlet fitting (Rif.9 - Fig. 1 page 3)
(Front panel).

6.  Press the illuminated switch to turn on the power source (Rif.1 - Fig. 1 page
3).

7. Select the wants modality (Rif.5 - Fig. 1 page 3) .

8.  Check that there are no gas leaks.

9. Adjust welding current with amperes selector (Rif.3 - Fig. 1 page 3) .

3.5 MANUAL GTAW (TIG) WELDING.
For manual TIG welding, set the welding mode selector (Rif.5 - Fig. 1 page
3) to position:
AR
Adjust the slope down duration with the time/slope down potentiometer
(Rif.6 - Fig. 1 page 3)

3.6 AUTOMATIC GTAW (TIG) WELDING.
For automatic TIG welding, set the welding mode selector (Rif.5 - Fig. 1
page 3) to position:
*‘*
Adjust the slope down duration by means of the time/slope down potenti-
ometer (Rif.6 - Fig. 1 page 3) .

4.0 FUNCTIONS

4.1 FRONT PANEL
Figure 1.

| 1- ON - OFF SWITCH this switch (Rif.1 - Fig. 1 page 3) has two
positions: : 1 = ON - O = OFF.
o

8 12 2 - POST GAS REGULATION Regulation (Rif.2 - Fig. 1 page 3)
of the delay time of the extinction gas with screw-driver as
4 O 16 regards the extinction of the welding arc. Regulation time from

2 10 20 seconds.

1 20
\0
80
P8
40p 1110 3 - AMPERAGE SELECTOR Use control knob (Rif.3 - Fig. 1 page
\ Y 3) to regulate welding current.
5’ A,,.,,_‘150
4 - OVERHEATING WARNING LIGHT The yellow LED (Rif.4 - Fig.
1 page 3) on the front panel indicates overheating due to an
excessive duty cycle. Interrupt welding operation; leave the
power source on until the lamp goes out, thereby signalling that
temperature has returned to normal.
Uiy

tte=e.” 5. WELDING MODE SELECTOR Select with the switch (RIf.5 -
. Fig. 1 page 3) the wished welding modality .

Manual GTAW (TIG) welding
Appliance preset for GTAW (TIG) welding with slope down.
** Press the torch push button to switch the welding current on.
- When the pushbutton is released the current will gradually
diminish until it switches off.

_Automatic GTAW (TIG) welding.
torch push button provides four functions.
*f*? The first time it is pressed, the gas flow is enabled and when
am ! released the welding current comes on.
The second time the torch push button is pressed, the slope
down is enabled (welding current gradually diminishes until it
switches off) and when released the welding current is cut off.

T': Appliance preset for coated electrode welding.

6 - SLOPE DOWN REGULATION

The regulation of (Rif.6 - Fig. 1 page 3) slope down time can be
set continuosly from 0.2 to 10 seconds and works after the
release of push-botton torch.

0,5 7 - PRE GAS REGULATION
Regulation (Rif.7 - Fig. 1 page 3) of the delay time of the arc
O primer with screw-driver as regards the gas that has to arrive to
0,1 1 the torch to protect the welding bath. Regulation time from 0,1
_/"D to 1 second.

9 - GAS OUTLET FITTING
Connect the gas pipe leading (Rif.9 - Fig. 1 page 3) to the elec-
trode torch to this fitting and fully tighten.

O

10 - SOCKET TORCH PUSHBUTTON (Rif.10 - Fig. 1
page 3) .

(GB) 3

GB



GB

MAINTENANCE

4.2 REAR PANEL
Figure 2.

7 Fa o
12
230y

50-60 Hz

)

BEFORE INSERTING THE MAINS PLUG, IN ORDER TO
AVOID THE BREAKING OF POWER SOURCE, CHECK IF THE
MAINS CORRESPOND TO THE WISHED MAINS SUPPLY.

1. Insert the cylinder gas pipe into this fitting (Rif.12 - Fig. 2 page 4) and
secure with a hose clamp.

Ensure that these connections are well tightened to avoid power loss and ove-
rheating.

NB: the power source is fitted with an anti-sticking device that disables power if
output short circuiting occurs or if the electrode sticks, allowing it to be easily
detached from the workpiece. This device enters into operation when power is
supplied to the generator, even during the initial checking period, therefore any
load input or short circuit that occurs during this phase is treated as a fault and
will cause the output power to be disabled.

5.0 MAINTENANCE

A IMPORTANT: Disconnect the power plug and wait at least 5 min-

utes before carrying out any maintenance. Maintenance must be carried out more
frequently in heavy operating conditions.

Carry out the following operations every three (3) months:

a. Replace any illegible labels.

b.  Clean and tighten the welding terminals.

c.  Replace damaged gas tubing.

d.  Repair or replace damaged welding cables.

e.  Have specialized personnel replace the power cable if damaged.

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

Remove any dust inside the generator using a jet of dry air.
Carry out this operation more frequently when working in very dusty places.

6.0 TYPES OF MALFUNCTIONING/ WELDING FAULTS - CAUSES — REMEDIES

TYPES OF MALFUNCTIONING

WELDING FAULTS

switch is not lit.
or two phases).
C) Other.

POSSIBLE CAUSES

The generator does not weld: the digital | A) The main switch is off. A)
B) The power lead is interrupted (lack of one | B) Verify and repair.
C)

CONTROLS AND REMEDIES

Switch on mains.

Ask for the intervention of the Assistance Cen-
tre.

is interrupted, the the orange led goes on.

During welding suddenly the outgoing current | Overheating has occurred and the automatic
protection has come on. (See work cycles).

Keep generator switched on and wait till tempera-
ture has dropped again (10-15 minutes) to the
point where the orange switch goes off again.

Welding power reduced.
A phase is missing.

Outgoing wires are not correctly attached.

Check that wires are intact, that the pliers are suffi-
cient and that they are applied to welding surface
clean from rust, paint or oils.

Excessive jets. Welding arch too long.

Welding current too high.

Wrong torch polarity, lower the current values.

Craters.

Fast removal of the electrodes.

Inclusions.

Inadequate cleaning and bad distribution of coating.
Faulty movement of the electrodes.

Inadequate penetration.

Forward speed too high. Welding current too low.

Sticking. Welding arch too short.

Current too low.

Increase current values.

Blowing and porosity.

Damp electrodes. Arch too long. Wrong torch polarity.

Jacks.

Currents too high. Dirty materials.

(GB) 4
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

Ce générateur a courant continu moderne utilisé dans le soudage des métaux est
né grate a 'application électronique de I'onduleur. Cette technologie spéciale a
permis de construire des générateurs compacts, légers et trés performants. Les
possibilités de réglage, le rendement et la consommation d’énergie entété optimi-
sés pourque ce générateur soit adapté au soudage a électrodes enrobées et GTAW
(TIG).

2.0 DONNEES TECHNIQUES

S’assurer que la prise d’alimentation est équipée du fusible indiqué sur le tableau
des données techniques placé sur le générateur. Tous les modeles de générateur
prévoient une compensa-tion des variations de réseau. Pour chaque variation de
+-10%, on obtient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.

230V
50-60 Hz

~J

AFIN D’EVITER TOUT DOMMAGE A
L’APPAREIL, CONTROLE QUE LA TENSION
DU RESEAU CORRESPONDE A CELLE DU
GENERATEUR AVANT DE BRANCHER LA
PRISE D’ALIMENTATION.

PRIMAIRE

MMA | TIG
Tension monophasé 230V
Fréquence 50 Hz / 60 Hz
Consommation effective 16A 12A
Consommation maxi 27A 20A

SECONDAIRE

MMA | TIG
Tension a vide 85V
Courant de soudage 5A = 150A
Facteur de marche a 35% 150A
Facteur de marche a 60% 120A
Facteur de marche a100% 100A
Indice de protection P23
Classe d’isolement H
Poids Kg. 10
Dimensions mm 190 x 300 x 400
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

IMPORTANT : vérifier que la source d'alimentation satisfait les exigences ci-
dessus. Le dépassement de la tension indiquée peut endommager la soudeuse
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 surchauffer, en considerant
une température ambiante de 40°,C, sans I'intervention du thérmostat.

Si le poste surchauffe, le courant de sortie s'arréte et le voyant de sur-
chauffe s'allume. Laisser le poste refroidir pendant quinze minutes. Réduire
I'intensité du courant de soudage, sa tension ou le cycle de travail avant
d'opérer a nouveau (Voir page I1l).

2.3 COURBES VOLT/AMPERE

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

3.0 INSTALLATION

IMPORTANT: Avant de raccorder, de préparer ou d'utiliser le géné-
rateur, lire attentivement le chapitre 1.0 SECURITE.

3.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

L'extinction du générateur en phase de soudage peut provoquer de
graves dommages a I’appareil.

| INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: terrupteur possede deux positions
| = ALLUME - O = ETEINT.
(o]

3.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

PROTECTION DE L'OPERATEUR: Casque - Gants - Chaussures
de sécurité.

Son poids ne dépassant pas les 25 Kg, la soudeuse peut étre
soulevée par I'opérateur. Lire attentivement les prescriptions suivantes.

L'appareil a été congu pour étre soulevé et transporté. Ce transport est simple
mais doit &tre fait dans le respect de certaines regles:

1. Ces opérations peuvent étre faites par la poignée se trouvant sur le géné-
rateur.

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

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

3.3 BRANCHEMENT, PRI::I':’ARATION 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. Respecter scrupuleusement les régles de sécurité chapitre 1.0.

1. Placer I'électrode a utiliser dans la pince du porte-électrodes.

2. Raccorder le cable de masse a la borne négative (-) et placer la pince de
masse a proximité de la zone a souder.

3. Raccorder le cable du porte-électrodes a la borne positive (+).

4. Le raccordement des deux cables effectué comme indiqué ci-dessus don-
nera un soudage a polarité directe. Pour un soudage a polarité inverse,
intervertir les connexions des deux cébles.

5. Positionner le sélecteur de modalité sur le type de soudage a
électrodes enrobées (Rif.5 - Fig. 4.1 pag. 3) .

6.  Régler la courant de soudage nécessaire a I'aide du bouton
(Rif.3 - Fig. 4.1 pag. 3) .

7. Allumer le génerateur en tournant le bouton démarrage - arrét.

3.4 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL POUR LE SOUDAGE TIG.
 ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXIONS

Raccorder les accessoires de soudage avec soin afin d’éviter des pertes de
puissance ou des fuites de gaz dangereuses. Respecter scrupuleusement les
régles de sécurité_chapitre 1.0.

1. Monter I'électrode et le diffuseur de gaz choisis sur la torche (Contrdler la
saillie et I'état de la pointe de I'électrode).

2. Raccorder le cable de masse a la borne positive (+) et placer la pince de
masse a proximité de la zone a souder.

3. Raccorder le connecteur du cable de puissance de la torche a la borne
rapide négative (-). Raccorder le connecteur du bouton torche a la prise
relative (Rif.10 - Fig. 4.1 pag. 3)




FONCTIONS

ATTENTION: LES CONNECTEURS DU CABLE DE TERRE ET DU CABLE DE PUIS-
SANCE TORCHE AINSI CONNECTES DONNERONT COMME RESULTAT UNE SOU-
DURE AVEC POLARITE DIRECTE. CE GENERATEUR N'EST PAS ADAPTE POUR
FONCTIONNER EN SOUDAGE GTAW (TIG) AVEC POLARITE INVERSE.

4. Enfiler dans ce raccord (Rif.12 - Fig. 4.2 pag. 4) le tuyau du gaz provenant
de la bouteille et le bloquer avec un collier de serrage.

5. Raccorder le tuyau du gaz de la torche au raccord sortie gaz (Gaz out)
(Rif.9 - Fig. 4.1 pag. 3) (Panneau avant).

6. Allumer le générateur en actionnant I'interrupteur lumineux (Rif.1 - Fig. 4.1
pag. 3) .

7. Sélectionner le mode de soudage désiré (Rif.5 - Fig. 4.1 pag. 3) .

8. Contrdler qu'il n'y a pas de fuites de gaz.

9. Sélectionne la quantité de courant nécessaire pour le soudage (Rif.3 - Fig.

4.1 pag. 3) .

3.5 SOUDAGE GTAW (TIG) MANUEL.

Pour obtenir la condition de soudage TIG
manuel, positionner le sélecteur mode de soudage (Rif.5 - Fig. 4.1 pag. 3) dans la
position

i

Régler la durée du temps de descente avec le potentiométre régulateur time/slope
down (Rif.6 - Fig. 4.1 pag. 3) .

3.6 SOUDAGE GTAW (TIG) AUTOMATIQUE.

Pour obtenir la condition de soudage TIG automatique, positionner le sélecteur
mode de soudage (Rif.5 - Fig. 4.1 pag. 3) dans la position

i

Régler la durée du temps de descente avec le potentiometre régulateur time/slope
down (Rif.6 - Fig. 4.1 pag. 3) .

4.0 FONCTIONS

4.1

PANNEAU AVANT

1 - INTERRUPTEUR DE MISE EN MARCHE Cet interrupteur

| (Rif.1 - Fig. 4.1 pag. 3) a deux positions : | = MARCHE - 0 =
ARRET.
o
8 12 2 - REGLAGE POST-GAZ Réglage 2 I'aide d'un tournevis (Rif.2 -
Fig. 4.1 pag. 3) du retardement de la coupure du gaz par rapport
4 O 16 & l'extinction de I'arc de soudage. Temps réglable de 2 a 20
1 20  Secondes
\
80
/2N , i
40p 1110 3 - SELECTEUR AMPERAGE Sélectionne (Rif.3 - Fig. 4.1 pag. 3)
\! ! |aquantité de courant nécessaire pour le soudage.
s¥ A,..,,_‘150

4 - VOYANT DE SURCHAUFFAGE L'allumage de la led jaune
(Rif.4 - Fig. 4.1 pag. 3) située sur le panneau avant indique une
surchauffe de I'appareil causée par une surcharge de travail.
Dans ce cas, interrompre le soudage en maintenant le
générateur allumé jusqu’a extinction du témoin qui indiquera
une normalisation de la température.

5 - SELECTEUR MODALITE DE SOUDAGE Sélectionner le type
de fonctionnement désiré (Rif.5 - Fig. 4.1 pag. 3) .

Soudage GTAW (TIG) manuel.

appareillage prévu pour le soudage TGAW (TIG) avec rampe de
descente (Slope Down).

Appuyer sur le bouton poussoir de la torche pour declencher le
courant de soudage. En relachant le bouton poussoir, on aura
une diminution progressive du courant (descente) jusqu'a
I'extinction.

Soudage GTAW (TIG) automatique.

Le bouton poussoir torche fonctionne a 4 effets.
*f*? La premiére pression sur le bouton torche introduit le débit du
am ! gaz; quand on le relache, on declenche le courant de soudage.
La deuxieme pression sur ce méme bouton declenche la ram-
pede descente (diminution progressive du courant de soudage
jusqu'a I'extinction); quand on le relache, on interrompt le courant de soudage.

Appareillage prévu pour le soudage a électrodes enrobées.

6 - REGLAGE SLOP/DOWN

La fonction de ce réglage (Rif.6 - Fig. 4.1 pag. 3) (Slope
Down)programmable de 0.2 & 10 secondes, est d'ajuster de
fagon continue la durée du temps d'évanouissement de I'arc
apres le relachement de la gachette de la torche.

7 - REGLAGE PRE-GAZ

Réglage a I'aide d'un tournevis (Rif.7 - Fig. 4.1 pag. 3) du retar-
dement de I'allumage de I'arc par rapport a la sortie du gaz qui
doit arriver a la torche pour protéger le bain de fusion. Temps
réglable de 0,1 a 1 seconde.

9 - RACCORD DE SORTIE DU GAZ
Brancher sur ce raccord (Rif.9 - Fig. 4.1 pag. 3) le tuyau con-
duisant le gaz a la torche et serrer a fond.

10 - PRISE BOUTON DE TORCHE (Rif.11 - Fig. 4.1
pag. 3) .




ENTRETIEN

4.2 PANNEAU ARRIERE 5.0 ENTRETIEN

@ A ATTENTION: Débrancher la fiche d'alimentation et attendre 5 minu-

s - / \_j tes avant toute intervention d'entretien. La fréquence d'entretien doit &tre aug-
230 ¥ mentée en conditions difficiles.

S0.60 H: Tous les trois (3) mois effectuer les opérations suivantes:

a.  Remplacer les étiquettes illisibles.
Exemple .
b.  Nettoyer et serrer les terminaux de soudage.

c. Remplacer les tuyaux de gaz endommagés.

d.  Réparer ou remplacer les cables de soudage endommagés.

AFIN D'EVITER TOUT DOMMAGE A L'APPAREIL, ) s L )
[}0NTROLER QUE LA TENSION DU RESEAU CORRESPONDE e. zalrde rrﬁmplacer par un personnel spécialisé le cable d'alimentation en cas
A CELLE DU GENERATEUR AVANT DE BRANCHER LA PRISE € dommages.

D'ALIMENTATION.

Tous les six (6) mois effectuer les opérations suivantes:
Nettoyer de la poussiére I'intérieur du générateur a I'aide d'un jet d'air sec.
Augmenter la fréquence de cette opération lors d'un travail en environnement trés
1. Insérer dans ce raccord (Rif.12 - Fig. 4.2 pag. 4) le tube de gaz provenant poussiéreux.

de la bouteille et le serrer avec un collier.

Le serrage défectueux de ces deux raccordements pourra donner lieu a

des pertes de puissance et des surchauffes.

NB: Le genérateur est équipe d’un dispositif (anti- accrochage) qui inhibe la puis-
sance en cas de courtcircuit en sortie ou au cas ou I'électrode se serait collée. Il
permet également de détacher I'électrode de la piece. Ce dispositif entre en action
lorsque I'on alimente le génerateur. Par conséquent, il fonctionne dés la période
initiale de vérifi-cation ce qui fait que toute charge et tout coutt-circuit qui se
déclencherait au tours de cette période serait consideré comme une anomalie et
impliquerait I'inhibition de la puissance en sotiie.

6.0 TYPE DE PANNE / DEFAUTS DE SOUDAGE - CAUSES - REMEDES

TYPE DE PANNE A
DEFAUT DE SOUDAGE CAUSES POSSIBLES CONTROLES
Le générateur ne soude pas : l'instru- A) Linterrupteur général est éteint. A) Allumer l'interrupteur général.
ment numérique n'est pas allumé B) Cable d'alimentation coupé (une ou |B) Contrdler et intervenir.
plusieurs phases manquantes).
C) Autres. C) Faire controler par le Centre d'Assistance.
Au cours du soudage, le courant est Une surchauffe a eu lieu et la protection | Laisser le générateur allumé et attendre qu'il
soudainement coupé a la sortie. La LED |technique est intervenue (Voir les se refroidisse (10-15 minutes) jusqu'a ce que
jaune s'allume. cycles de travail). la protection se rétablisse et que la LED jaune
s'éteigne.
Puissance de soudage réduite. Cables de raccordement mal branchés. |S'assurer que les cables sont en bon état,
Une phase est absente. que la pince de masse est suffisante et qu'elle
est appliquée sur la piéce a souder propre et
sans traces de rouille, de peinture ou de
graisse.
Eclats excessifs. Arc de soudage trop long. Polarité incorrecte de la torche.
Courant de soudage trop fort.
Cratéres. Eloignement rapide de I'électrode au détachement.
Inclusions. Mauvais nettoyage ou distribution erronée des passages. Mouvement défectueux de
|'électrode.
Pénétration insuffisante. Vitesse d'avance trop forte. Courant de soudage trop faible.
Collages. Arc de soudage trop court. Augmenter la valeur de courant programmée
Courant trop faible.
Soufflures et porosité. Electrodes humides. Arc trop long. Polarité incorrecte de la torche.

Criques. Courants trop forts. Matériaux sales.
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DATOS TECNICOS

1.0 DATOS TECNICOS

1.1 DESCRIPCION

La instalacién es un moderno generador de corriente continua para soldar meta-
les, creado gracias a la aplicacion del inverter. Esta particular tecnologia ha permi-
tido la fabricacion de generadores compactos y ligeros, con prestaciones de gran
nivel. La posibilidad de efectuar regulaciones, su rendimiento y consumo de ener-
gia lo convierten en un excelente medio de trabajo,to para soldaduras con elec-
trodo revestido y GTAW (TIG).

2.0 ESPECIFICACIONES

TABLA TECNICA
PRIMARIO

MMA | TIG
Alimentacién monofésica 230V
Frequencia 50 Hz /60 Hz
Cconsumicion eficaz 16A 12A
Consumicién maxima 27A 20A

SECUNDARIA

MMA | TIG
Tension en vacio 85V
Corriente de soldadura 5A = 150A
Ciclo de trabajo a 35% 150A
Ciclo de trabajo a 60% 120A
Ciclo de trabajo a100% 100A
Grado de proteccion IP23
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 10
Dimensiones mm 190 x 300 x 400
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

IMPORTANTE: Comprobar que la fuente de alimentacion cumpla dichos requi-
sitos. Tensiones mayores que la indicada pueden dafar la soldadora e invali-
dar 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 sol-
dadora puede soldar a la corriente nominal con una temperatura ambiente de 40
°C sin que se dispare la proteccion termostatica. Si la proteccién 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 maxima corriente y la maxima tension de
salida que ofrece la soldadora (A ver pag. IIl).

3.0 INSTALACION

IMPORTANTE: Antes de conectar, preparar o utilizar el equipo, lea
cuidadosamente el capitulo 1.0 NORMAS DE SEGURIDAD.

3.1 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

Desconectar la soldadora durante la soldadura puede cau-
sar serios dafios al equipo.

Compruebe si la toma de corriente dispone del fusible que se indica en la tabla
técnica del generador. Todos los modelos de generador necesitan que se compen-
sen las oscilaciones de voltaje. A una oscilacion de + 10% corresponde una varia-
cion de la corriente de soldadura de + 0,2%.

230V
50-60 Hz

ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA DEL
GENERADOR EN LA TOMA DE CORRIENTE
HAY QUE COMPROBAR SI LA RED TIENE
EL VOLTAJE QUE NECESITA EL GENERA-
DOR.

¢

I INTERRUPTOR DE ALIMENTACION

Este interruptor tiene dos posiciones:
| = ENCENDIDO / 0=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 atentamente las paginas que siguen.

Este equipo esta disefiado para poder ser elevado y transportado. La operacion 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 desconec-
tar todos los accesorios.

3. Noelevar, arrastrar o tirar del equipo por los cables de alimentacién o de los
accesorios.

3.3 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA CON ELECTRODO
REVESTIDO .
* APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado para evitar pérdidas
de potencia. Cumplir las normas de seguridad indicadas en_el capitulo 1.0.

1. Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

2. Conectar el conector del cable de masa al borne rdpido negativo (-) y la
pinza del mismo cerca de la zona a soldar.

3. Conectar el conector de la pinza porta-electrodos al borne rapido positivo
(+).

4. Con esta disposicion se obtiene una soldadura con polaridad directa; para
obtener la polaridad inversa hay que invertir las conexiones.

5. Poner el selector de modo (Rif.5 - Fig. 4.1 pag. 3) en solda-
dura con electrodos revestidos

6.  Ajustar el amperaje de soldadura moviendo el selector de
amperaje (Rif.3 - Fig. 4.1 pag. 3) .
7. Encender el generador girando el conmutador de encendido.

3.4 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA GTAW (TIG ) .
* APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado para evitar pérdidas
de potencia y fugas de gas. Cumplir las normas de seguridad indicadas en el
capitulo 1.0.

1. Montar en el porta-electrodos el electrodo y la boquilla de gas selecciona-

dos (Observar cudnto sobresale la punta del electrodo y en qué estado se
encuentra).

2. Conectar el conector del cable de masa al borne réapido positivo (+) y la
pinza del mismo cerca de la zona por soldar.

3. Gonectar el conector del cable de potencia del portaelectrodo a la conexién
rapida negativa (-).

4. Conectar el conector del pulsante portalectrodo a la toma relativa (Rif.10 -
Fig. 4.1 pag. 3) .




FUNCIONES

ATENCION: EL CONECTOR DEL CABLE DE MASA Y EL DE POTENCIA-PORTAE-
LECTRODO CONECTADOS DE ESTA MANERA DARAN COME RESULTADO
UNA SOLDADURA CON POLARIDAD DIRECTA. ESTE GANARADOR NO ES
ADECUADO PARA FUNCIONAR EN SOLADADURA TGAW (TIG) CON POLA-
RIDAD INVERTIDA.

5. Conectar en este empalme el tubo de gas procedente de la bombola (Rif.12
- Fig. 4.2 péag. 4) y apretarlo con abrazadera.

6.  Conectar el tubo de gas del portaelectrodo al empalme de salida de gas
(Gas out) (Tablero delatero) (Rif.9 - Fig. 4.1 péag. 3) .

7. Encender el ganerador apretando el pulsador luminoso (Rif.1 - Fig. 4.1 pag.
3).

8. Colocar el selector modalidad en el tipo de soldadura elegida (Rif.5 - Fig.
4.1 pég. 3) .

9. Controlar que no haya pérdida de gas.

10. Regular el amperaje de corriente de soldadura mediante el selector de

amperaje (Rif.3 - Fig. 4.1 pag. 3) .

3.5 SOLDADURA GTAW (TIG) MANUAL.

Para obtener la condicion de soldadura a TIG manual, colocar el selector de
modalidad de soldadura (Rif.5 - Fig. 4.1 pdg. 3) en la posicién correspondiente.

Ay

Regular el tiempo de bajada con el potenciémetro regulador time/slope down
(Rif.6 - Fig. 4.1 pag. 3) .

3.6 SOLDADURA GTAW (TIG) AUTOMATICA.

Para obtener la condicion de soldadura a TIG automética, colocar el selector de
modalidad de soldadura (Rif.5 - Fig. 4.1 pag. 3) en la posicién correspondiente.

i

Regular el tiempo de bajada con el potenciémetro regulador time/slope down
(Rif.6 - Fig. 4.1 pag. 3) .

4.0 FUNCIONES

4.1 PANEL FRONTAL

1- INTERRUPTOR DE ENCENDIDO Este interruptor (Rif.1 - Fig.
4.1 pag. 3) puede colocarse en dos posiciones: | = ENCENDIDO
- 0 = APAGADO.

2 - REGULADOR POST GAS Regulacion de destornillador (Rif.2
- Fig. 4.1 pag. 3) del tiempo de retraso de la interrupcién del gas
con respecto a la interrupcién del arco de soldadura. Tiempo
regulable de 2 a 20 segundos.

3 - SELECTOR AMPERAJE Seleccionar por medio del boton
esférico (Rif.3 - Fig. 4.1 pag. 3) la cantidad de corriente necesa-
ria para la soldadura.

4 - PILOTO RECALENTAMIENTO El encendido del indicador
amarillo (Rif.4 - Fig. 4.1 pag. 3) situado en el panel delantero
indica un recalentamiento del equipo a causa de un ciclo de tra-
bajo sobrante. En este caso interrumpir la soldadura, dejando
arrancado el generador, hasta que el indicador que sefiala la nor-
malizacion de la temperatura se apague

5 - SELECTOR MODALIDAD DE SOLDADURA Seleccionar
mediante el botén (Rif.5 - Fig. 4.1 pag. 3) la modalidad de sol-
dadura deseada.

Soldadura GTAW (TIG) manual

Equipo predispuesto para soldadura GTAW (TIG) con rampa de
bajada (Slope Down).

Presionar el pulsador portaelectrodo para encender el equipo;
soltando el pulsador, la corriente de soldadura disminuird pro-
gresivamente (Bajada) hasta el apagamiento.

Soldadura GTAW (TIG) automatica
El pulsador funciona de cuatro efectos.

Presionando por la primera vez el pulsador portaelectrodo se
introduce el flujo del gas, soltdndolo se introduce la corriente de
soldadura.

Presionando por la segunda vez el pulsador portaelectrodo se
introduce la rampa de bajada (la corriente de soldadura disminuird progresiva-
mente hasta el apagamiento), soltdndolo se desconecta la corriente de soldadura.

Soldadura por electrodos revestidos.

6 - REGULADOR SLOPE DOWN

La funcion de este regulador (Rif.6 - Fig. 4.1 pag. 3) (Slope
Down) programable desde 0.2 hasta 10 segundos es la de regu-
lar de modo continuo la duraci6n de la rampa de disminuci6n de
la corriente al soltar del pulsador portaelectrodo.

7 - REGULADOR PRE GAS

Regulacion de destornillador (Rif.7 - Fig. 4.1 pag. 3) del tiempo
de retraso del cebado del arco con respecto al gas que debe lle-
gar al portaelectrodo para proteger el bafio de soldadura.
Tiempo regulable de 0,1 a 1 segundo.

9 - UNION SALIDA GAS
Conectar a esta union (Rif.9 - Fig. 4.1 pag. 3) el tubo de gas que
va al porta electrodo, cerrandolo a fondo.

O

10 - PULSADOR PORTAELECTRODO (Rif.10 - Fig. 4.1
pég. 3) .




MANTENIMIENTO

4.2 PANEL TRASERO

-

PARA EVITAR DANOS AL GENERADOR, ANTES DE ENCHU-
FARLO COMPROBAR QUE EL VOLTAJE DE LA RED
CORRESPONDE A LA ALIMENTACION DESEADA.

1. Introducir en esta union (Rif.12 - Fig. 4.2 pag. 4) el tubo de gas procedente
de la bombonay cerrarlo con una abrazadera.

El apretamiento defectuoso de estas dos conexiones puede causar pérdidas de
potencia y recalentamiento.

NB: El generador cuenta con un dispositivo (Antisticking) que permite separar el
electrodo de la pieza con facilidad cuando se pega o hay un cortocircuito en la
salida. Como se activa al dar corriente al generador, este dispositivo ya estd activo
durante el diagndstico inicial, por lo que identifica como anomalia cualquier carga
0 cortocircuito que se produce en esta fase e inhabilita la potencia de salida.

5.0 MANTENIMIENTO

A 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:

a. Sustituir las etiquetas ilegibles.

b.  Limpiary apretar los terminales de soldadura.

c. Sustituir los tubos de gas que estén dafiados.

d.  Reparar o sustituir los cables de soldadura que estén dafiados.

e.  Hacer sustituir, por personal especializado, el cable de alimentacion si estd
dafiado.

Cada seis (6) meses:

Limpiar el polvo dentro del generador con aire seco.

1. Limpiar el polvo con mayor frecuencia si el ambiente de trabajo es polvo-
riento.

6.0 FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA - CAUSAS POSIBLES — SOLUCIONS

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA

CAUSAS POSIBLES

SOLUCIONS

El generador no suelda. El display digital
estd apagado

A) El interruptor general esta apagado
B) El cable de alimentacion esta cortado
(faltan una o mas fases).

() Otra causa.

A) Encender el interruptor general.
B) Revisarlo y conectarlo correctamente.

C) Hacer revisar el generador por el Centro de
Asistencia

Durante la soldadura la corriente de
salida se corta de repente, el led amarillo
se enciende.

Si ha disparado la proteccion térmica de
sobretemperatura (Véase el apartado
ciclo de trabajo).

Dejar el generador encendido de 10a 15
minutos hasta que se enfrie y vuelve a encen-
derse el led amarillo.

Baja potencia de soldadura.

Los cables de salida estan mal conecta-
dos.
Falta una fase.

Revisar los cables y verificar si la pinza de
masa es suficiente y si la pieza esta libre de
pintura, grasa y herrumbre.

Los chorros son demasiado grandes

El arco de soldadura demasiado largo.
La corriente de soldadura es demasiado
grande.

La polaridad de la antorcha no es adecuada.
Ajustar la corriente.

Crateres.

El electrodo se aleja demasiado rapido.

Inclusiones

Superficie sucia o pasadas mal repartidas - Movimiento defectuoso del electrodo

Penetracion insuficiente

Velocidad de avance demasiado alta. Corriente de soldadura demasiado baja.

El electrodo se pega.

El arco es demasiado corto.
La corriente es demasiado baja.

Aumentar la corriente.

Soplos y poros

Electrodos hiimedos. Arco demasiado largo. Polaridad de la antorcha inadecuada.

Fisuras

Corriente demasiado alta. Materiales sucios.
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BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.1 BESCHREIBUNG

Bei dieser Anlage handelt es sich um einen modernen Gleichstromgenerator zum
Schweissen von Metall, der dankder Anwendung des Inverters entstand. Diese
besondere Technologie ermoglicht den Bau kompakter und leichter Generatoren
mit ausgezeichneter Arbeitsleistung. Einstellmoglichkeiten, Leistung und Energie-
verbrauch machen aus dieser Anlage ein ausgezeichnetes Arbeitsmittel, das fiir
Schweissarbeiten mit Mantel- elektroden und GTAW (TIG) geeignet ist.

1.2TECHNISCHE DATEN TYPENSCHILD

PRIMARSEITE

MMA | TIG
NetzanschluB Einphawsig 230V
Frequenz 50 Hz /60 Hz
Effektive Verbrauch 16A 12A
Max. Verbrauch 27A 20A

SEKUNDARSEITE

MMA | TIG
Leerlaufspannung 85V
SchweiBstrombereich 5A = 150A
Einschaltdauer 35% 150A
Einschaltdauer 60% 120A
Einschaltdauer 100% 100A
Schutzart IP23
Isolationsklass H
Gewicht Kg. 10
Abmessungen mm 190 x 300 x 400
Vorschrift EN 60974.1 / EN 60974.10

WICHTIG: Sicherstellen, dass die Stromquelle die obengenannten Bedingun-
gen erfiillt. Durch Uberschreitung der vorgeschriebenen Spannung kann die
Schweiimaschine beschidigt werden. In diesem Fall entféllt jeder Garantiean-
spruch.

1.3 SCHWEISSZUBEHOR
Bitte wenden Sie sich an die Gebietsvertreter oder an den Vertragshandler.

1.4 ARBEITSZYKLUS

Der duty cycle ist der Prozentanteil von 10 Minuten, fiir dessen Dauer das
Schweissgerdt bei Nennstrom und einer Umgebungstemperatur von 40°C
schweissen kann, ohne dass der Warmeschutzschalter ausgeldst wird. Bei
Ansprechen des Wéarmeschutzschalters empfiehlt es sich, mindestens 15 Minuten
zu warten, damit das Schweissgerdt abkiihlen kann. Bevor danach wieder
geschweisst wird, sollte die Stromstarke oder der duty cycle reduziert werden.
Sehen Sie Seite 11

1.5 SPANNUNGS-STROM-KENNLINIEN
Die Spannungs-Strom-Kennlinien stellen- die verschiedenen Ausgangsstrom- und

-spannungswerte dar, die Schweimaschine abgeben kann. Sehen Sie Seite I11.

2.0 INSTALLATION

A WICHTIG: Vor AnschluB oder Benutzung des Gerdts das Kapitel 1.0

UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN lesen.

2.1 NETZANSCHLUB DES GENERATORS

A HINWEIS - Eine Abschaltung wahrend des SchweiBvorgangs kann

das Gerat stark beschadigen.
Uberpriifen, ob der StromanschluB entsprechend der Angabe auf dem Leistungs-
schild der Maschine abgesichert ist. Alle Modelle sind fiir die Kompensation von

Schwankungen der Netzspannung ausgelegt. Bei Schwankungen von + 10%
ergibt sich eine Anderung des SchweiBstroms von + 0,2%.

230V
50-60 Hz

j
I ZUNSCHALTER:
o Diese Schalter hat zwei Stellungen: I=E IN - 0 = AUS

2.2 HANDLING UND TRANSPORTDES GENERATORS

APERSﬁNLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG DES BEDIENERS:

Schutzhelm - Schutzhandschuhe - Sicherheitsschuhe.

A Das SchweiBgerat wiegt nicht mehr als 25 kg und kann vom

Bediener angehoben werden. Die nachfolgenden Vorschriften aufmerk-
sam durchlesen.

Das Gerét wurde fiir ein Anheben und Transportieren entworfen und gebaut. Wer-
den folgende Regeln eingehalten, so ist ein Transportieren einfach mdglich:

BEVOR MAN DEN SPEISUNSSTECKER EIN-
SETZT,KONTROLLIEREN DASS DIE
LINIENSPANNUNG DER GEWUNSCHTEN
SPANNUNG ENSPRICHT, UM SCHADEN
AM GENERATOR ZU VERMEIDEN.

1. Das Gerat kann am darauf befindlichen Griff angehoben werden.

2. Vor Heben oder Bewegen ist das SchweiBgerdt vom Stromnetz zu trennen
und sind die angeschlossenen Kabel abzunehmen.

3. Das Gerdt darf nicht an seinen Kabeln angehoben oder {iber den Boden
geschleift werden.

2.3 VORBEREITUNG ZUM SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN.
VOR DURCHFUHRUNG DER ANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT
AUSGESCHALTET WERDEN.

Das SchweiBzubehir fest anschlieBen, um Energieverluste zu vermeiden. Die
Unfallverhiitungsvorschriften aus Kapitel 1.0 streng einhalten.

1. Die gewiinschte Elektrode auf die Schweisszange aufsetzen.

2. Verbinder des Massekabels in die Schnellverschluss-Minusklemme stecken
und die Werkstiickzwinge nahe dem Bearbeitungsbereich anklemmen.

3. Verbinder des Schweisszangenkabels in die Schnellverschluss-Plusklemme
(+).

4. Der so durchgefiihrte Anschluss dieser zwei Verbinder ergibt als Resultat
eine Schweissung mit direkter Polung; um eine Schweissung mit
umgekehrter Polung zu erzielen, den Anschluss vertauschen.

5. Stellung des Wahischalters der Schweissbetrigbsart auf
Schweisshetrieg mit (Siehe 5 - Abb. 1 Seite 3) Mantelelektro- :'1
den.  —

6.  Die Stromstérke des Schweissstromes mit dem Stromstarken-
regler einstellen (Siehe 3 - Abb. 1 Seite 3) .

7. Den Generator durch Drehen des Start - Stopknopfes einschalten.
2.4 ANSCHLUSS UND VORBEREITUNG DES GERATES FUR GTAW (TIG ) .

VOR DURCHFUHRUNG DER ANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT
AUSGESCHALTET WERDEN.

Das Schweisszubehor sorgfaltig anschliessen, um Leistungsverluste und
das Austreten gefdhrlicher Gase zu vermeiden. Die Unfallverhiitungsvor-
schriften aus Kapitel 1.0 streng einhalten.

1. Die gewahlte Elektrode und Gasdiise am Elektrodenhalter - Brenner montie-
ren (Ausladung und Zustand der Elektrodenspitzen kontrollieren).

2. Den Verbinder des Erdungskabels mit der Positiv-Schnellklemme (+) und
der Zangederselben in der Nahe des Schweiss-bereiches verbinden.

3. Den Verbinder des Leistungskabels des Brenners mit der Negativschnellk-
lemme verbinden (-) . Schlauchpakett and den entsprechenden Anschluss
anschliessen (Siehe 10 - Abb. 1 Seite 3)

(D) 2



FUNKTION

ACHTUNG: DER SO ANGESCHLOSSENE MASSEKABELVERBINDER UND DER
BRENNERLEISTUNG GEBEN ALS RESULTAT EINE SCHWEISSUNG MIT DIREK-
TER POLARITAT. DIESER GENERATOR IST NICHT GEEIGNET, UM FUR GTAW
(TIG) SCHWEISSUNG MIT INVERSER POLARITAT ZU FUNKTIONIEREN.

4. In dieses Verbindungsstiick (Siehe 12 - Abb. 2 Seite 4) das Gasrohr, das
von der Bombe kommt, Wahlschalter eisetzen und es mit einem Band gut
schliessen.

5. Das Gasrohr des Brenners an das Gasausgangaverbindungsstiick (Gas out)
(Siehe 9 - Abb. 1 Seite 3) (Vorderes Brett) .

6.  Den Generator anziinden, indem man den Leuchtschalter driickt (Siehe 1 -
Abb. 1 Seite 3) .

7. Die gewiinschte Modalitét wéhlen (Siehe 5 - Abb. 1 Seite 3) .
8. Kontrollieren, dass keine Gasentweichungen sind.

9. Mitdem (Siehe 3 - Abb. 1 Seite 3) die Amperage des Schweissstroms regu-
lieren.

2.5 MANUELLES GTAW (TIG) SCHWEISSEN.

Um die Bedingung fiir manuelles TIG - Schweissen zu bekommen, muss man den
Wahlschalter - Schweissmodalitét (Siehe 5 - Abb. 1 Seite 3) in Stellung bringen.

i

Die Zeitdauer des Abstiegs mit dem Potentiometer Regler time/slope down (Siehe
6 - Abb. 1 Seite 3) regulieren.

2.6 AUTOMATISCHES GTAW (TIG) SCHWEISSEN.

Um die Bedingung fiir automatisches TIG- Schweissen zu bekommen, muss man
den Wahlschalter - Schweissmodalitét (Siehe 5 - Abb. 1 Seite 3) in Stellung brin-
gen.

it

Die Zeitdauer des Abstiegs mit dem Potentiometer Regler time/slope down (Siehe
6 - Abb. 1 Seite 3) .

3.0 FUNKTION

3.1 FRONT PANEEL
Abbildung 1.

1- ZUNDSCHALTER Dieser Schalter hat zwei Posizionen (Siehe
1- Abb. 1 Seite 3) : 1 =ZUNDUNG - 0 = ABGESCHALTET.

2 - POST-GAS REGULATOR Regulierung mit Schraubenzieher
(Siehe 2 - Abb. 1 Seite 3) der Verspétungszeit des Gasablo-
schens im Bezug auf die Abldschung des Schweissbogens.
Regulierbare Zeit von 2  bis 20 sec.

3 - WAHLSCHALTER AMPERAGE Mit dem Griff (Siehe 3 - Abb.
1 Seite 3) die Menge des zum Schweissen nétigen Stroms wéh-
len.

4 - UBERHITZUNGSLEUCHTE Das Aufleuchten des gelben Leds
(Siehe 4 - Abb. 1 Seite 3) auf dem vorderen Brett, gibt Appara-
tiiberthitzung an, bewirkt von zu starken Arbeitszyklus.In diesem
Fall das Schweissen unterbrochen, den Generator angedreht
lassen bis sich die Kontrollleuchte abschaltet, die die Normalisa-
tion der Temperatur angibt.

5 - WAHLSCHALTER SCHWEISS MODALITAT Mit den Griff
(Siehe 5 - Abb. 1 Seite 3) das gewiinschte Schweissen einstel-
len.

MANUELLES GTAW (TIG) SCHWEISSEN.

Apparat fiir GTAW (TIG) Schweissen mit Abfahrtsrampe (Slope
Down) vorbereiten.

Den Brennerdruckknopf driicken, um den Schweissstrom ein-
zusetzen, beim Auslassen hat man eine allmahliche verminde-
rung des Stroms (Abstieg) bis zum Abldschen.

AUTOMATISCHES GTAW (TIG) SCHWEISSEN.

Der Druckknopf funktioniert mit vier Effekten.

Der erste Druck auf dem Brennerdruckknopf setzt den Gasfluss
ein, beim Auflassen setzt der Schweissstrom ein.

Der zweite Druck auf dem Brennerdruckknopf setzt die Abstieg-
srampe ein (allméhliche Verminderung des Schweissstroms bis
Beim Auslassen unterbricht der Schweissstrom.

Apparat fiir Schweissen mit umhiillten Elektroden.

6 - SLOPE DOWN REGULATOR

Die Funktion dieses Regulators (Siehe 6 - Abb. 1 Seite 3)
(Slope Down) programmierbar von 0.2 bis 10 Sek., ist diejenige,
die Dauer der Verminderungsrampe des Stroms auf kontinuerli-
che Weise biem Freilassen des Brennerdrukknopfes zu regulie-
ren.

7 - PRE GAS REGULATOR

Regulierung mit Schraubenzieher (Siehe 7 - Abb. 1 Seite 3) der
Verspatungszeit der Ziindung des Bogens im bezug auf das Gas,
das zu den Brenner fommen muss, um das Schweissbad zu
schutzen. Regulierbare Zeit von 0,1 bis 1 Sek.

9 - GASAUSGANG VERBINDUNGSSTUCK
Das zum Brennerfiihrende Gasrohr an dieses Verb.-Stiick
anschliessen (Siehe 9 - Abb. 1 Seite 3) und gut schliessen.

O

10 - STECKDOSE BRENNERDRUCKKNOPF (Siehe 10
- Abb. 1 Seite 3) .




WARTUNG

3.2 HINTERE TAFEL

Abbildung 2.
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BEVOR MAN DEN SPEISUNSSTECKER EINSETZT, KON-
TROLLIEREN DASS DIE LINIENSPANNUNG DER GEWUN-
SCHTEN SPANNUNG ENSPRICHT, UM SCHADEN AM
GENERATOR ZU VERMEIDEN.

Das Gasrohr, das von der Gaasflasche kommt, in diesen Anschluss ein-
zufiihzen und es mit einer Schanchklemme anzuziehen (Siehe 12- Abb. 2
Seite 4)

Schlechter Sitz dieser Anschliisse fiihrt zu Leistungsverlusten und Ube-
rhitzung.

N.B.: Der Generator ist mit einer Vorrichtung (Antisticking) ausgestattet, die
im Falle eines Ausgangs-Kurzschlusses oder bei Verkleben der Elektrode die

Stromzufiihr unterbricht und gestattet, die Elektrode problem los vom
Werkstiick zu entfernen. Diese Vorrichtung wird aktiviert, sobald der Gene-
rator mit Strom versorgt wird, d.h. auch wahrend des an fanglichen Betrieb-
stests, weshalb jede Einschaltung von Ladung bzw. Kunschluss in dieser
Zeit als Betriebsstorung angesehen wird, die Deaktivierung der Ausgangs-
Leistung bewirkt.

4.0 WARTUNG

A ACHTUNG: Den Netzstecker ziehen und vor der Durchfiihrung von

Wartungseingriffen mindestens 5 Minuten warten. Im Falle von besonders
schwierigen Einsatzbedingungen muss die Maschine hdufiger gewartet werden.

Alle drei (3) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

a
b.
c.
d.
e.

Unleserliche Etiketten auswechseln.

Die SchweiBanschliisse reinigen und anziehen.
Schadhafte Gasschlduche auswechseln.

Schadhafte SchweiBkabel reparieren oder auswechseln.

Falls das Netzkabel Schadstellen aufweist, lassen Sie es von Fachpersonal
auswechseln.

Alle sechs (6) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

Das Innere des Generators mit einem trockenen Druckluftstrahl von Staub
befreien.

Wenn in besonders staubiger Umgebung gearbeitet wird, muss dieser Vorgang
haufiger durchgefiihrt werden.

5.0 STORUNGEN/MOGLICHE URSACHEN/CONTROLLEN UND ABHILFE

ART DER STORUNG - SCHWEISSFEHLER

Der Generator schweiBt nicht: das Digital-
instrument ist nicht beleuchtet.

MOGLICHE URSACHEN

A) Der Hauptschalter ist nicht einge-
schaltet.

B) Unterbrochenes Netzkabel (Fehlen
einer oder mehrerer Phasen).

C) Sonstiges

KONTROLLEN UND ABHILFEN

A) Hauptschalter einschalten.
B) Kontrollieren und beheben.

C) Vom Kundendienst kontrollieren lassen.

Wiéhrend des Schweilvorgangs wird der
Ausgangsstrom unvermittelt unterbro-
chen, die griine LED erlischt und die gelbe
LED leuchtet auf.

Das Gerét hat sich iiberhitzt und der
Wérmeschutzschalter wurde ausgeldst.
(Siehe Arbeitszyklen).

Den Generator eingeschaltet lassen und abwar-
ten, bis er abgekiihit ist (10-15 Minuten) und
der Schutzschalter riickgesetzt wird und die
gelbe LED erlischt.

Der Generator schweifBt nicht: die griine
LED bleibt auch bei Leerlauf eingeschal-
tet.

Im Schaltkreis des Generators liegt ein
Problem vor.

Vom Kundendienst kontrollieren lassen.

Reduzierte SchweiBleistung.

Ausgangs-Verbindungskabel nicht kor-
rekt angeschlossen.
Fehlen einer Phase.

Die Unversehrtheit der Kabel iiberpriifen.
Sicherstellen, dass die Erdungszange ausrei-
chend ist und am SchweiBstiick angebracht ist,
das frei von Rost, Lack oder Fett sein muss.

Langer Schweibogen.

Nicht korrekte Polung des Brenners.

UberméBige Spritzer. . Arc-force-Einstellung senken.

Zu hoher SchweiBstrom. Wert der eingegebenen Stromstérke senken.
Krater. Rasche Entfernung der Elektrode beim Trennen.
Einschliisse. Schlechte Reinigung bzw. Verteilung der Durchlaufe. Fehlerhafte Bewegung der Elektrode.

Ungentigende Durchdringung.

Zu schnelle Vorschubgeschwindigkeit. Zu niedriger Schweilstrom.

Verkleben.

Zu kurzer Schweibogen.
Zu niedriger SchweiBstrom.

Arc-force - Einstellung erhhen.
Arc-force - Einstellung erhéhen.

Blasen und Poren.

Feuchte Elektroden. Langer Bogen. Nicht korrekte Polung des Brenners.

Risse.

Zu hoher SchweiBstrom. Verschmutztes Material.
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DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

3.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

3.1 DESCRIGAO

A méquina é um moderno gerador de corrente continua para a soldadura de
metais, originada gragas a aplicagdo do inverter. Esta particular tecnologia per-
mite a construcao de geradores compactos e leves, com prestaces de alto nivel.
A possibilidade de funcionamento com baixo consumo energético e alto rendi-
mento transformamna num éptimo meio de trabalho, adaptado a soldadoras com
eléctrodos revestidos e GTAW(TIG).

4.0 CARACTERISTICAS TECNICAS

TABELA DE DADOS
PRIMARIO

MMA TIG
Tensao monofasica 230V
Frequéncia 50 Hz / 60 Hz
Consumo efectivo 16A 12A
Consumo maximo 27A 20A

SECUNDARIO

mvMA | TIG
Tensdo em circuito aberto 85V
Corrente de soldadura 5A = 150A
Ciclo de trabalho a 35% 150A
Ciclo de trabalho a 60% 120A
Ciclo de trabalho a 100% 100A
Grau de proteccao IP 23
Classe de isolamento H
Peso Kg. 10
Dimensdes mm 190 x 300 x 400
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

IMPORTANTE: Certifique-se de que a fonte de alimentagao satisfaz os requisi-
tos acima. Se a tensao indicada for excedida, tal pode danificar a solda-dura e
anular a garantia.

4.1 ACESSORIOS
Consulte os revendedores ou contacte os agentes mais proximos.

4.2 CICLO DE TRABALHO

0 ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minutos durante os
quais a soldadora pode soldar a sua corrente nominal, a temperatura ambiente de
40° C, sem que intervenha o dispositivo de protecgdo termostética. Se o disposi-
tivo intervir, convém aguardar pelo menos 15 minutos para permitir o arrefeci-
mento da soldadora; antes de iniciar a soldar reduza a amperagem ou a duragéo
do ciclo (Vide pagina Ill).

4.3 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES

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

5.0 INSTALACAO

A IMPORTANTE: Antes de ligar, preparar ou utilizar o equipamento,

ler atentamente o capitulo 1.0 NORMAS DE SEGURANGA.
5.1 LIGAGOES DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTAGAO

A Desactivar a soldadora durante o processo de soldadura podera

causar a mesma sérios danos.

Certificarse que a tomada de alimentagao seja dotada de fusivel indicado na tabela
técnica colocada no gerador. Todos os modelos de gerador prevéem uma com-
pensagdo das variacdes de rede. Para variagoes +- 10% obtem-se uma variagdo
da corrente de soldadura de +- 0,2%.

230V
50-60 Hz

J

I SELECTOR DE COMBUSTAO:
o Este interruptor tem duas posicdes | = LIGADO - 0 = DESLIGADO.

5.2 MOVIMENTAGAO E TRANSPORTE DO GERADOR

A PROTECGAO DO OPERADOR:

Capacete - Luvas - Sapatos de seguranga.

AA soldadora nao pesa mais de 25 Kg. e pode ser levantada

pelo operador. Deve ler bem as normas seguintes.

ANTES DE INSERIR A TOMADA DE ALI-
MENTAGAO, PARA EVITAR A ROTURA DO
GERADOR, CONTROLAR QUE A TENSAO
DA LINHA CORRESPONDA A ALI-
MENTAGAO DESEJADA.

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

1. Asoperagdes podem ser executadas por meio da manilha presente no gera-
dor.

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

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

5.3 LIQA[}I\O PREPARAGCAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDADURA COM
ELECTRODO REVESTIDO. » DESLIGAR A SOLDADORA ANTES DE EXECU-
TAR AS LIGACOES.

Ligar cuidadosamente os acessdrios de soldadora para evitar perdas de potén-

cia. Seguir escrupulosamente as normas de seguranca do capitulo 1.0.

1. Monte na pinga porta eléctrodo o eléctrodo adequado.

2. Ligue o conector do cabo de ligagdo a terra no terminal rapido negativo (-) e
a pinga do mesmo préximo a zona a soldar.

3. Ligue o conector da pinga porta eléctrodo no terminal rapido positivo (+).

4. Aligacdo destes dois conectores efectuada como descrito, permite soldar
com polaridade directa; para soldar com polaridade inversa, é preciso
inverter a ligacdo.

5. Posicione o selector de modo (Ref.5 - Fig. 1 pag. 3) para sol-
dar com eléctrodos revestidos. :q

6.  Regule a corrente de soldadura mediante o selector de ampera-
gem (Ref.3 - Fig. 1 pag. 3)
7. Ligue o gerador pressionando o interruptor luminoso.

5.4 LIGACAO: PREPARAGAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDADURA GTAW (
TIG) .
* DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGAGOES
Ligue diligentemente os acessdrios de soldadura para evitar perdas de potén-
cia ou fugas de gés perigosas. Observe escrupulosamente as prescrigdes de
seguranca descritas no Capitulo 1.0.

1. Monte no magarico porta eléctrodo o eléctrodo e o bico de gas adequados.
(Controle quanto a ponta do eléctrodo sobressai e 0 estado da mesma).




FUNCOES

2. Ligue o conector do cabo de ligagdo a terra no terminal répido positivo (+) e
a pinga do mesmo proximo & zona a soldar.

3. Ligue o conector do cabo de poténcia do magarico no terminal répido nega-
tivo (-) . Ligue o conector do botdo do magarico na relativa tomada (Ref.10
- Fig. 1 pag. 3) .

ATENGAO: A LIGAGAO DO CONECTOR DO CABO DE LIGAGAO A TERRA E DE
POTENCIA EFECTUADA DESTA MANEIRA, PERMITE SOLDAR COM POLARIDADE
DIRECTA. ESTE GERADOR NAO E ADAPTO A FUNCIONAR NA MODALIDADE DE
SOLDADURA GTAW (TIG) COM POLARIDADE INVERSA.

4. Insira nesta unido (Ref.12 - Fig. 2 pag. 4) o tubo de géas proveniente da
botija e aperte-o com uma bragadeira para tubos.

5. Ligue o tubo de gas do macarico na unido de saida do gas (Gas out) (Painel
anterior) (Ref.9 - Fig. 1 pag. 3) .

Ligue o interruptor luminoso (Ref.1 - Fig. 1 pag. 3) .
Seleccione a modalidade de soldadura desejada (Ref.5 - Fig. 1 pag. 3) .
Controle eventuais fugas de gés.

© ®° N o

Regule a amperagem da corrente de soldadura mediante o potenciémetro
(Ref.3 - Fig. 1 pag. 3) .
5.5 SOLDADURA GTAW (TIG) MANUAL.

Para escolher a fungdo de soldadura TIG manual, posicione o selector de modo
(Ref.5 - Fig. 1 pag. 3) na posi¢do correspondente

i

Regule a duragdo do tempo de descida com o potenciémetro regulador Time/
Slope Down (Ref.6 - Fig. 1 pag. 3) .

5.6 SOLDADURA GTAW (TIG) AUTOMATICA.

Para escolher a funcdo de soldadura TIG automética, posicione o selector de
modo (Ref.5 - Fig. 1 pag. 3) na posicdo correspondente

Y

Regule a duragéo do tempo de descida com o potenciémetro regulador Time/
Slope Down (Ref.6 - Fig. 1 pag. 3) .

6.0 FUNGOES

6.1 PAINEL ANTERIOR
Figura 1.

| 1 - INTERRUPTOR DE LIGAGAO Este interruptor (Ref.1 - Fig. 1
pag. 3) tem duas posigdes: | = LIGADO - O = DESLIGADO.

[ 1]

2 - REGULADOR POST GAS Regule com uma chave de fenda

8.2 (Ref.2 - Fig. 1 pag. 3) o tempo de atraso do desligamento do gés
4 O 16 em relagdo a interrupgdo do arco de soldadura. O tempo pode ser regu-
1 o0 ladoentre 2 e 20 segundos.
\
8 3 - SELECTOR DE AMPERAGEM Seleccione com o botdo (Ref.3
13 - Fig. 1 pag. 3) a corrente necessdria a soldadura.

40y 4110

m‘b\
~

Amp. 2150

4 - LED DE SINALIZAGAO DE SUPERAQUECIMENTO O acendi-

mento do LED amarelo (Ref.4 - Fig. 1 pag. 3) situado no painel

anterior, indica o superaquecimento do aparelho causado por

um ciclo de trabalho excessivo.

Neste caso, interrompa a operacgdo de soldadura e deixe o gera-

dor ligado até o desligamento do LED, que assinala a estabili-
zacdo da temperatura.

0 5 - SELECTOR DA ESCOLHA DO MODO DE SOLDADURA Selec-
*7* P cione com o botédo (Ref.5 - Fig. 1 pag. 3) 0 modo de soldadura
oy desejado.

Soldadura GTAW (TIG) manual.
Aparelho predisposto para soldadura GTAW (TIG) com rampa de
** descida (Slope Down).
PN Pressione o botdo do macarico para ligar a corrente de solda-
dura; ao solta-lo a corrente de soldadura diminuird gradual-
mente (descida) até o desligamento. .

>

_Soldadura GTAW (TIG) automética.

0 botdo tem quatro fungdes. .

A primeira pressdo no botdo do macarico abre o fluxo de gas;
ao solta-lo activa-se a corrente de soldadura.

A segunda pressdo no botdo do magarico, activa a rampa de
descida (diminui¢do gradual da corrente de soldadura até o
desligamento), ao solté-lo interrompe-se a corrente de soldadura. .

J Aparelho predisposto para soldadura com eléctrodos revestidos.

6 - REGULADOR SLOPE DOWN

A funcdo deste dispositivo (Ref.6 - Fig. 1 pag. 3) (Slope Down)
que pode ser programado entre 0.2 e 10 segundos, € regular de
uma forma continua a duragdo da rampa de diminuigdo da corrente,
no momento em que se solta o botdo do magarico.

7 - REGULADOR PRE GAS

Regule com uma chave de fenda (Ref.7 - Fig. 1 pag. 3) o tempo
de atraso da ignicéo do arco em relagdo ao gés que deve chegar
a0 magarico para proteger o banho de soldadura. O tempo pode
ser regulado entre 0,1 e 1 segundo.

9 - UNIAO DE SAIDA DO GAS
Ligue nesta unido (Ref.9 - Fig. 1 pag. 3) o tubo de gés a ligar no
magarico porta eléctrodo e aperte-o firmemente.

@ 10 - TOMADA DO BOTAO DO MAGARICO
(Ref.10 - Fig. 1 pag. 3) .




MANUTENCAOQ

6.2 PAINEL POSTERIOR
Figura 2.

7 Fa o
12
230y

50-60 Hz

-

PARA NAO DANIFICAR 0 GERADOR, ANTES DE INSERIR A
FICHA DE ALIMENTACAO, CONTROLE QUE A TENSAO DA
LINHA CORRESPONDA A ALIMENTAGAQ DESEJADA.

1. Insira nesta unido (Ref.12 - Fig. 2 pag. 4) o tubo de gés proveniente da
botija e aperte-o com uma bragadeira para tubos.

0 aperto defeituoso destas duas conexdes pode gerar a perda de poténcia e

NB: o gerador é provido de um dispositivo (Antisticking) que inactiva a poténcia
no caso de curto-circuito na saida ou de unido do eléctrodo e permite destacélo
facilmente da pega. Este dispositivo entra em funcionamento quando é alimentado
0 gerador, assim como, durante o periodo de controle inicial, em que esiste uma
qualquer carga ou curto-circuito, é visto como uma anomalia que causa a desa-
ctivagdo da poténcia de saida.

7.0 MANUTENGAO

A ATENGAO: Desligue a ficha de alimentago e, de seguida, aguarde

pelo menos 5 minutos antes de efectuar qualquer intervencdo de manutencgdo. A
frequéncia de manutengao deve ser aumentada em condicdes de utilizagdo exi-
gentes.

De trés (3) em trés meses, realize as seguintes operacdes:

a Substitua as etiquetas que ndo estiverem legiveis.

b.  Limpe e aperte os terminais de soldadura.

c.  Substitua os tubos de gés danificados.

d.  Repare ou substitua os cabos de soldadura danificados.

e. Mande substituir por pessoal especializado o cabo de alimentagdo caso
esteja danificado.

De seis (6) em seis meses, realize as seguintes operagdes:

superaquecimento.

a.  Limpe o p6 do interior do gerador utilizando um jacto de ar seco.
Aumente a frequéncia desta operagao quando trabalhar em ambientes com muito

po.

8.0 TIPOS DE AVARIAS / DEFEITOS DE SOLDADURA - CAUSA- SOLUGOES

TIPO DE AVARIAS - DEFEITOS DE

SOLDADURA

CAUSAS POSSIVEIS

TIPO DE AVARIAS - DEFEITOS DE
SOLDADURA

0 gerador nao solda: o instrumento digital nao
estd iluminado

A) O interruptor geral esta desligado.

B) O cabo de alimentagdo interrompido (falta
de uma ou mais fases).

C) Outras

0 gerador nao solda: o instrumento digital nao
estd iluminado

Durante o trabalho de soldadura inesperada-
mente a corrente de saida interrompe-se des-
liga-se o sinal verde e liga-se o sinal amarelo.

Se se verifica alta temperatura intervém-se
com a protecgao térmica.
(Ver os ciclos de trabalho).

Durante o trabalho de soldadura inesperada-
mente a corrente de saida interrompe-se des-
liga-se o sinal verde e liga-se o sinal amarelo.

0 gerador ndo solda: permanece ligado o sinal
verde mesmo no vazio.

H& um problema no circuito do gerador.

0 gerador ndo solda: permanece ligado o sinal
verde mesmo no vazio.

Poténcia reduzida da soldadura.

Cabos de ligagdo de saida nao unidos correc-
tamente.
Falta de uma fase.

Poténcia reduzida da soldadura.

Salpicos excessivos.

Arco longo de soldadura.
Corrente de soldadura elevada.

Salpicos excessivos.

Fendas.

Afastamento rdpido dos eléctrodos separados.

Fendas.

Inclusdes.

Falta de limpeza ou de distribuigdo da pintura.
Movimento defeituoso do eléctrodo.

Inclusdes.

Penetragdes insuficientes.

Velocidade alta de avango. Corrente de solda-
dura demasiado baixa.

Penetragdes insuficientes.

Colagens.

Arco de soldadura muito curto.
Corrente muito baixa.

Colagens.

Saidas de ar e porosidade.

Eléctrodos hamidos. Arco longo. Polaridade
tocha incorrecta.

Saidas de ar e porosidade.

Unides.

Correntes muito elevadas. Materiais sujos.

Unioes.
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BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.0 BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.1 BESKRIVNING
Denna maskin &r ett modernt DC-aggregat baserat pa vaxel likriktning och
avsett for metallsvetsning. Tekniken med inverterare (vaxelstrémslikriktare)
har gjort det mojligt att bygga kompakta och latta svetsaggregat med
mycket goda prestanda. Justerbar svetsstrém, hog effekt och 1ag energifér-
brukning gér denna enhet till ett utmarkt verktyg for svetsning med belagda
(avsmaltande) elektroder och bagsvetsning med volframgas (TIG).

1.2 TEKNISKA DATA - DATASKYLT

PRIMAR

MMA TIG
Enfas spanning 230V
Frekvens 50 Hz /60 Hz
Effektiv forbrukning 16A 12A
Max. férbrukning 27A 20A

SEKUNDAR

MMA TIG
Tomgangsspanning 85V
Svetsstrom 5A + 150A
Intermittensfaktor 35% 150A
Intermittensfaktor 60% 120A
Intermittensfaktor 100% 100A
Skyddsindex IP23
Isoleringsklass H
Normer Kg. 10
Dimensioner mm 190 x 300 x 400
Effektindikator EN 60974.1 / EN 60974.10

VIKTIGT: Kontrollera att strdmkéllan uppfyller de ovanndmnda kraven.
Om den angivna spanningen dverskrids kan generatorn skadas och
garantin upphora att galla.

1.3 TILLBEHOR
Kontakta forsaljare i omradet eller aterforséljaren.

1.4 INTERMITTENSFAKTOR
Intermittensfaktorn &r den procentandel av 10 minuter som generatorn kan
svetsa vid nominell strém och vid en omgivningstemperatur pa 40a C, utan
att termostatskyddet aktiveras. Om termostatskyddet aktiveras, rekommen-
deras du att vanta minst 15 minuter, sa att svetsutrustningen kan svalna av
och amperetalet och intermittensfaktorn reduceras innan du svetsar pa nytt
(Se sid.1ll).

1.5 VOLT- OCH AMPEREKURVOR
Volt- och Amperekurvorna visar max. utstrém och utspanning som den &r i
stdnd att distribuera till svetsutrustningen (Se sid.lll).

2.0 INSTALLATION

VIKTIGT! Ls kapitel 1.0, SAKERHETSFORESKRIFTER, noggrant
innan du ansluter, forbereder eller anvander utrustningen.

2.1 ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGEN TILL ELNATET

Disaktivering av svetsutrustningen under svetsning kan orsaka
allvarliga skador pa denna.

Kontrollera att eluttaget ar utrustat med den typ av sdkring som anges i den tek-

niska tabellen p& generatorn. Samtliga generatormodeller férutser en kompensa-
tion av spdnningsvariationer. Vid +10% variation blir svetsstrommens variation +
0,2%.

230V "

50-60 Hz INNAN STICKKONTAKTEN SATTS IN |
ELUTTAGET, KONTROLLERA ATT ELNA-
TETS SPANNING AR DEN RATTA.
ANNARS KAN GENERATORN SKADAS.

L

|
(o)

2.2

VALJARE FOR PAKOPPLING: )
Denna strombrytare har tva ligen ON = PA - OFF = AV.

HANTERING OCH TRANSPORT AV SVETSGENERATORN
A SKYDD FOR ANVANDAREN: Hjilm - Skyddshandskar.

Skyddsskor. Svetsutrustnings vikt dverstiger inte 25 kg.
och den kan lyftas av anvéndaren. Lds nedanstaende foreskrifter nog-
grant.

Svetsutrustningen har projekterats for lyft och transport. Det &r Iatt att transpor-
tera utrustningen, men transporten méste ske enligt vissa regler som specificeras

ned

2.3

2.4

an:
Lyft och transport kan ske med hjalp av handtaget som finns pé svetsgene-
ratorn.
Skilj svetsgeneratorn och alla tillbeh6r fran elnétet innan du lyfter eller flyt-
tar den.
Svets-och elkablarna far inte anvdndas for att lyfta, slépa eller dra utrust-
ningen.
FORBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNING FOR SVETSNING
MED BELAGD ELEKTROD -
o STANG AV SVETSUTRUSTNINGEN INNAN DU UTFORANSLUTNING-
ARNA.
Anslut alla svetstillbehdren pa rétt sattfor att undvika effektforluster.Folj
noggrant sékerhetsfdreskrifterna kapitel 1.0
Montera den valda elektroden i elektrodhéllaretdngen.
Anslut jordkabelns kontaktdon till det negativa kabelfastet och dess tang i
nédrheten av svetsningsomradet.
Anslut elektrodhallaretdngens kontaktdontill det positiva kabelfastet.
Den hdr anslutningen av kontaktdonen, ger som resultat en svetsning med
direkt polaritet; for svetsning med motsatt polaritet, kasta om anslut-
ningen.
Vrid svetsviljareknappen (Ref.1 - Fig. 1 Sid. 3) T':
still svetsning med mantlade elektroder. o0
Reglera amperetalet for svetsstrdmmen med amperetalvéljaren (Ref.3 - Fig.
1 Sid. 3).
Sla pa generatorn genom att trycka pa den lysandestrombrytaren.
FORBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNING FOR GTAW (TIG)
SVETSNING B
* STANG AV SVETSUTRUSTNINGEN INNAN DU UTFORANSLUTNING-
ARNA.
Anslut svetstillbehdren noggrant for att undvika effektforluster och lack-
age av farliga gaser. Folj noggrant sékerhetsforeskrifterna kapitel 1.0.
Montera den valda elektroden och det valda gasmunstycket pa
elektrodhéllarebrénnaren. (Kontrollera den framskjutande delen och elek-
trodspetsens skick).
Anslut jordkabelns kontaktdon till det positiva kabelfastet (+) och dess tdng
i ndrheten av svetsningsomradet.
Anslut kontaktdonet pa elektrodhdllarebrannarens elkabel till det negativa
kabelfdstet (-).
Anslut svetsbrénnaretryckknappens kontaktdon till tillhérande uttag

(Ref.10 - Fig. 1 Sid. 3)

(S)2



FUNKTIONER

0BS! DEN HAR ANSLUTNINGEN AV KONTAKTDONEN FOR JORDKABELN OCH

SVETSBRANNARENS ELKABEL GER SOM RESULTAT EN SVETSNING MED
DIREKT POLARITET. DEN HAR SVETSGENERATORN AR INTE ANPASSAD
ATT FUNGERA-UNDER GTAW (TIG) SVETSNING MED MOTSATT POLARI-
TET.

2.5

2.6

3.0

| den hér kopplingen (Ref.12 - Fig. 2 Sid. 4) sétt i gasslangen som kommer
fran gasflaskan och fast den med en slangklimma

Anslut svetsbrdnnarens gasslang till kopplingen (Gas out) (Ref.9 - Fig. 1
Sid. 3)(Frontpanel).

Sla pa den lysande strombrytaren (Ref.1 - Fig. 1 Sid. 3).

Vilj det 6nskade arbetssattet (Ref.5 - Fig. 1 Sid. 3).

Kontrollera att det inte finns négra gaslackor.

Reglera amperetalet for svetsstrommen med potentiometern (Ref.3 - Fig. 1
Sid. 3).

MANUELL GTAW (TIG) SVETSNING.

For att erhalla villkoret fér manuell TIG-svetsning, vrid svetsvljareknappen-
(Ref.5 - Fig. 1 Sid. 3) till I&ge

#

Reglera nedsénkningstiden med potentiometerregulatorn time/slope down
(Ref.6 - Fig. 1 Sid. 3).

AUTOMATISK GTAW (TIG) SVETSNING.

For att erhdlla villkoret fér automatisk TIG-svetsning, vrid svetsvéljareknap-
pen (Ref.5 - Fig. 1 Sid. 3) till lage

i

Reglera nedsédnkningstiden med potentiometerregulatorn time/slope down
(Ref.6 - Fig. 1 Sid. 3).

FUNKTIONER

3.1

FRONTPANEL
Figur 1.

1 - VALJARE FOR PAKOPPLING Denna strombrytare har tva
lagen (Ref.1 - Fig. 1 Sid. 3) ON = PA- OFF = AV.

2 - EFTERGASREGULATOR Reglera med skruvmejsel (Ref.2 -
Fig. 1 Sid. 3)férseningstiden for sldckningen av gasen-i forhal-
lande till slackningen av ljusbagen. Reglerbar tid fran 2 till 20
sekunder.

3 - AMPERETALVALJARE Vilj med knappen (Ref.3 - Fig. 1 Sid.
3)strémmen nddvandig for svetsningen.

4 - KONTROLLAMPA FOR OVERHETTNING Nér den gula lysdio-
den (Ref.4 - Fig. 1 Sid. 3) placerad pa frontpanelen ténds anger
den att svetsutrustningen har dverhettats-orsakad av en alltfor
krévande arbetscykel. Om sa skulle vara fallet avbryt svetsnings-
arbetet, lat-svetsgeneratorn vara péslagen, tills kontrollampan
slocknat som anger att temperaturen har normaliserats.

5 - SVETSVALJAREKNAPP Vilj med knappen (Ref.5 - Fig. 1 Sid.
3) det 6nskade svetsningsséttet.

Manuell GTAW (TIG) svetsning.

Svetsutrustning forberedd for GTAW (TIG) svetsning med ned-
sékningsramp (Slope Down).

Tryck pa svetsbrannaretryckknappen for att sla pa svetsstrom-

“ men, ndr du sldpper den intrdder en gradvis reducering av

strdommen (fallande) tills den stangs av.

Automatisk GTAW (TIG) svetsning.

Tryckknappen har fyra funktioner.

Vid det forsta trycket pa svetsbrannaretryckknappen slas
gasflédet pd, ndr du sldpper den slds svetsstrommen pa.

Vid det andra trycket pa svetsbriannaretryckknappen slds ned-
sénkningsrampen-(Gradvis reducering av strémmen tills den
stdngs av), nér du slapper den avbryts svetsstrommen.

Svetsutrustning férberedd for svetsning med belagda elektroder.

6 - SLOPE DOWN REGULATOR

Funktionen av den har regulatorn (Ref.6 - Fig. 1 Sid. 3) (Slope
Down) programmeringsbar frén 0.2 till 10 sekunder, &r att den
ska reglera pd ett kontinuerligt sétt lingden av stromreduce-
ringsrampen, ndr svetsbrdnnaretryckknappen slapps. diminu-
zione della corrente, al rilascio del pulsante torcia.

7 - FORGASREGULATOR
Reglera med skruvmejsel (Ref.7 - Fig. 1 Sid. 3)fdrseningstiden
for den tdndande gnistan i forhallande till gasen som ska
anldnda i svetsbrannaren for att skydda svetsbadet. Reglerbar
tid frdn 0,1 till 1 sekund.

9 - GASUTKOPPLING
Anslut till den hér kopplingen (Ref.9 - Fig. 1 Sid. 3) gasslangen
for elektrodhdllarebrénnaren, tillslut den ordentligt.

O

10 - UTTAG FOR SVETSBRANNARETRYCKKNAPP
(Ref.10 - Fig. 1 Sid. 3).




UNDERHALL

3.2 BAKRE PANEL
Figur 2.

230V
50-60 Hz

q, Exempel

INNAN STICKKONTAKTEN SATTS IN | ELUTTAGET, KON-
TROLLERA ATT ELNATETS SPANNING AR DEN RATTA
ANNARS KAN GENERATORN SKADAS.

1. I den hér kopplingen (Ref 3.12 - Fig. 2 Sid. 4) sétt i gasslangen som kom-
mer frén gasflaskan och fast den med en slangklamma.

En felaktig atdragning av dessa anslutningar kan ge upphov till effektforluster
och dverhettning.

NB: generatorn &r utrustad med en anordning

(Antisticking) som disaktiverar effekten ifall av utgdende kortslutning eller om
elektroden har fastnatsom mdjliggdr att den ldtt kan tas loss fran arbetsstycket.
Den hér anordningen trader i kraft nér generatorn férses med strom, sdledes dven
under den initiala kontrollperioden. Sa varje belastning eller kortslutning under
den hér perioden betraktas som ett fel och orsakar disaktivering av den utgaende
effekten.

TYP AV SVETNSINGS-FEL / -DEFEKT MOJLIGA ORSAKER

Svetsgeneratorn svetsar inte: faser saknas).

C) Annat

A) Huvudstrémbrytaren &r frAnkopplad.
B) Nétkabeln avbruten (en eller flera

D) Det &r ett problem i generatorkretsen

4.0 UNDERHALL

A A VARNING: Skilj stickkontakten fran elndtet och vénta

dérefter -minst 5 minuter innan du utfér ndgot underhélisarbete. Antalet under-

hallsingrepp méste dkas under svara anvéndnings-forhallanden.

Var tredje (3) manad utfor foljande moment:
a. Byt etiketterna som &r oldsliga.
Rengér och dra at svetsterminalerna.
Byt skadade gasslangar.
Reparera eller byt skadade nét- och svetskablar.
L4t specialiserad personal byta natkabeln nar den ar skadad.

® a o o

Var sjatte (6) manad utfor foljande moment:

Rengdr generatorn invandigt frén damm med torr tryckluft.
Oka antalet av dessa ingrepp ndr du arbetar i mycket dammiga miljéer.

KONTROLLER OCH ATGARDER

A) Sl& pa huvudstrombrytaren.
B) Kontrollera och atgarda det.

C) Begér en kontroll av ett Servicecenter.
D) Begér en kontroll av ett Servicecenter.

Om under svetsningsarbetet den utgd-
ende strommen plétsligt bryts, sldacks den
gréna lysdioden och den gula lysdioden

tinds. cykler).

En évertemperatur har intréffat och ter-
moskyddet har ingripet (Se arbets-

Ldmna svetsgeneratorn paslagen och vénta tills
den har svalnat av (10-15 minuter) tills skyddet
har aterstillts och den tillhérande gula lysdio-
den sléckts.

Reducerad svetseffekt. .
ratt anslutna.

De utg&ende anslutningskablarna inte

Kontrollera kablarnas helhet, att jordtangen
fungerar och att den &r ansluten till arbets-
tycket som ska svetsas och att arbetsstycket dr
fritt frén rost, farg och fett.

Overdrivna sprut.

Léng ljusbage. Fér hog svetsstrom.

Svetsbrénnarens polaritet felaktig. Sdnk det
instéllda vérdet p4 strommen.

Kratrar.

Snabbt avlagsnande av elektroden ur sméltan.

Inneslutningar.

Otillrdcklig rengdring eller férdelning av dverstrykningar. Felaktig rérelse av elektroden.

Otillracklig penetration.

Fér hog frammatningshastighet. For 1ag svetsstrom.

Fastklistringar.

Fér kort ljusbage. For ldg strém.

Oka det instéllda stromvérdet.

Blésor och pordshet.

Fuktiga elektroder. Lang ljusbage. Felaktig polaritet pa svetsbrannare.

Sprickor.

Fér hog strém. Smutsigt material.

Under TIG smilter elektroden.

Felaktig polaritet pa svetsbrannare. Gastyp ej lamplig.

(S)4
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.1 BESCHRIJVING

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

2.0 TECHNISCHE KENMERKEN TYPEPLAATJE

Controleer of het stopcontact uitgerust is met de zekering vermeld staat in de
technische tabel op de generator. Alle generatoruitvoeringen hebben de mogelijk-
heid tot compensatie van variaties in het elektriciteitsnet. Een variatie van +10%
betekent een variatie in de lasstroom van + 0,2%.

230V
50-60 Hz

J

ALVORENS DE STEKKER IN HET STOPCON-
TACT TE STEKEN EERST CONTROLEREN OF
DE LIJNSPANNING OVEREENKOMT MET DE
GEWENSTE VOEDING, TENEINDE SCHADE
AAN DE GENERATOR TE VOORKOMEN.

PRIMAIR

MMA TIG
Eenfasespanning 230V
Frequentie 50 Hz /60 Hz
Werkelijk verbruik 16A 12A
Max. verbruik 27A 20A

SECUNDAIR

mma | TIG
Spanning bij leegloop 85V
Snijstroom 5A = 150A
Bedrijfscyclus 35% 150A
Bedrijfscyclus 60% 120A
Bedrijfscyclus 100% 100A
Beschermingsgraad IP 23
Isolatieklasse H
Gewicht Kg. 10
Afmetingen mm 190 x 300 x 400
Normering EN 60974.1 / EN 60974.10

IBELANGRIJK: Controleer of de stroombron met bovengenoemde voorschriften
overeenkomt. Overschrijden van de aangegeven spanning kan schade aan het
las-apparaat 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 dat het lasapparaat kan lassen met de nomi-
nale stroomwaarde, bij een omgevingstemperatuur van 40a C, zonder dat de ther-
mostatische beveiliging ingrijpt. Mocht deze ingrijpen, dan is het raadzaam
minstens 15 minuten te wachten, zodat het lasapparaat kan afkoelen en alvorens
opnieuw te lassen het amperage of de duty cycle verder te verlagen (Zie pag. Il1).

2.3 KROMME VOLT - AMPERE

De Volt-Ampére krommen geven de maximale stroom- en spanningswaarden
weer die het lasapparaat kan leveren (Zie pag. I1l).

3.0 INSTALLATIE

A BELANGRIJK: Alvorens de uitrusting aan te sluiten, klaar te maken

of te gebruiken eerst aandachtig het hoofdstuk 1.0 VEILIGHEIDSVOORSCHRIF-
TEN doorlezen.

3.1 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET VOEDINGSNET

A Uitschakelen van het lasapparaat tijdens het lassen kan ernstige

schade aan het apparaat veroorzaken.

I KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT:
o Deze schakelaar heeft twee standen | = AAN - 0 = UIT.

3.2 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR

A BEVEILIGING VAN DE OPERATOR:

Helm - Handschoenen - Veiligheidsschoenen.

A 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 vervoerd 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 aan-
gebracht.

2. Onderbreek de stroomtoevoer naar de generator en alle accessoires alvo-
rens hem op te tillen en te verplaatsen.

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

3.3 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR HET LASSEN MET
BEKLEDE ELEKTRODE

o SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AANSLUITINGEN UIT TE
VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van krachtverlies. Volg
zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven staan in het hoofd-
stuk 1.0

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 polariteit
teweeg; voor omgekeerde polariteit, de aansluiting omkeren.

5. Zet de keuzeschakelaar op (Ref.1 - Afb. 1 pag. 3)
slassen met beklede elektrode. ol

6.  Stel de lasstroom in met behulp van de ampére-keuzeschakelaar (Ref.3 -
Afb. 1 pag. 3) .

7. Voor het inschakelen van de generator de lichtknop indrukken.

3.4 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR GTAW (TIG) LASSEN.

o SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AANSLUITINGEN UIT TE
VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van krachtverlies of lek-
kage van gevaarlijke gassen. Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op
die beschreven staan in het hoofdstuk 1.0

1. Bevestig de gewenste elektrode en mondstuk op de lasbrander. (Controleer
de staat waarin de elektrodenpunt zicht bevindt en hoever deze uitsteekt).
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Sluit de connector van de massakabel aan op de plusklem (+) en de tang
nabij het punt waar gelast moet worden.

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

Steek de connector van de knop van de lasbrander in het betreffende stop-
contact (Ref.10 - Afb. 1 pag. 3)

OPGELET: DE OP DEZE MANIER AANGESLOTEN CONNECTOR VAN DE MASSA-

KABEL EN DE KRACHTKABEL VAN DE LASBRANDER BRENGEN LASSEN
MET RECHTE POLARITEIT TEWEEG. DEZE GENERATOR IS NIET GESCHIKT
VOOR -GTAW (TIG) LASWERK MET OMGEKEERDE POLARITEIT.

5. Steek in dit aansluitstuk (Ref.12 - Afb. 2 pag. 4) de van de gasfles afkom-
stige gasslang en klem ze met een slangbeugel vast.

6.  Verbind de gasslang van de lasbrander met het aansluitstuk van de gasfles
(Gasafvoer) (Ref.9 - Afb. 1 pag. 3) (Paneel voorkant).

7. Schakel de lichtknop in (Ref.1 - Afb. 1 pag. 3) .

8.  Kies de gewenste lasmethode (Ref.5 - Afb. 1 pag. 3) .

9.  Controleer op eventuele gaslekkage.

10. Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de potentiometer
(Ref.3 - Afb. 1 pag. 3) .

3.5 HANDBEDIEND GTAW (TIG) LASWERK.
Voor handbediend uitvoeren van TIG laswerk de laskeuze-schakelaar (Ref.5
- Afb. 1 pag. 3) in de stand zetten

-

De daaltijd afstellen met de potentiometer voor het regelen van time/slope
down (Ref.6 - Afb. 1 pag. 3) .

3.6 AUTOMATISCH GTAW (TIG) LASWERK.
Voor automatisch uitvoeren van TIG laswerk , de laskeuzeschakelaar (Ref.5
- Afb. 1 pag. 3) in de stand zetten
UAY
De daaltijd instellen met behulp van de potentiometer voor het regelen van
time/slope down (Ref.6 - Afb. 1 pag. 3) .

4.0 FUNCTIES

4.1 PANEEL VOORKANT
Figuur 1.

1 - SCHAKELAAR AAN/UIT Deze schakelaar (Ref.1 - Afb. 1 pag.
3) heeft twee standen: I= AAN - 0 = UIT.

2 - REGELAAR NAGAS Met schroevendraaier afstellen van
(Ref.2 - Afb. 1 pag. 3) de vertragingstijd van het uitschakelen
van het gas t.o.v. het uitschakelen van de lasboog. Tijdinstelbe-
reik tussen de -2 en 20 seconden.

3 - KEUZESCHAKELAAR AMPERAGE Kies met de knop (Ref.3 -
Afb. 1 pag. 3) de voor het lassen benodigde stroom.

4 - CONTROLELAMPJE OVERVERHITTING Wanneer het gele
controlelampje (Ref.4 - Afb. 1 pag. 3) op het paneel aan de voor-
kant gaat branden, betekent dit dat het apparaat over-verhit is
geraakt vanwege een te hoog opgedreven bedrijfscyclus. Onder-
breek in dit geval het laswerk, maar laat de generator aan totdat
het controlelampje uitgaat, hetgeen betekent dat de temperatuur
weer normale waarden heeft bereikt..

5 - LASKEUZESCHAKELAAR Kies met de knop (Ref.5 - Afh. 1 pag.
3) de gewenste lasmethode.

Handbediend GTAW (TIG) lassen.

Apparaat voor GTAW (TIG) laswerk met daaltijd (Slope Down).
Druk de lasbranderknop in voor het instellen van de lasstroom;
bij het loslaten van de knop vindt er geleidelijkaan stroomverla-
ging (daling) plaats tot op het moment van uitschakeling.

Automatisch GTAW (TIG) lassen.

De knop heeft vier bedieningsmogelijkheden.

Bij de eerste keer indrukken van de lasbranderknop wordt de
gastoevoer ingeschakeld, bij het loslaten de lasstroom.

Bij de tweede keer indrukken van de lasbranderknop wordt de
daaltijd ingeschakeld (Geleidelijke daling van de lasstroom en
uiteindelijke uitschakeling); bij het loslaten van de knop wordt de
lasstroom onderbroken.

Apparaat voor het lassen met beklede elektroden.

6 - SLOPE DOWN REGELAAR

De functie van deze regelaar (Ref.6 - Afb. 1 pag. 3) (Slope
Down) programmeerbaar van 0.2 tot 10 seconden, bestaat uit
het continu regelen van de stroomdaaltijd en wel bij het loslaten
van de lasbranderknop.

7 - REGELAAR VOORGAS

Met een schroevendraaier afstellen (Ref.7 - Afb. 1 pag. 3) van de
vertragingstijd van het inschakelen van de boog t.o.v. het gas
dat de lasbrander moet bereiken om het lasvioeimiddel te
beschermen. Er kan een tijd van 0,1 tot 1 seconde ingesteld wor-
den.

9 - AANSLUITSTUK GASUITLAAT
Verbind met dit aansluitstuk (Ref.9 - Afb. 1 pag. 3) de gasslang
voor de elektrodenhoudende lasbrander en klem ze stevig vast.

O

10 - STOPCONTACT KNOP LASBRANDER (Ref.10 -
Afb. 1 pag. 3) .
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4.2 PANEEL ACHTERKANT 5.0 ONDERHOUD
Figuur 2.
7oy Ay A OPGELET: Haal de stekker uit het stopcontact en wacht -minstens 5
Q 12
b= \J minuten alvorens onderhoudswerkzaamheden uit te voeren. Wanneer het apparaat

230V onder zware omstandigheden werkt moeten de onderhoudsintervallen verkort-
50-60 Hz worden.

m Voorheeld Voer elke drie (3) maanden onderstaande werkzaamheden uit:
a. Vervang onleesbare etiketten.

b.  Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.
ALVORENS DE STEKKER IN HET STOPCONTACT TE STEKEN ¢.. . Vervang beschadigde gasslangen.
EERST CONTROLEREN OF DE LIJNSPANNING OVEREEN- d.  Repareer of vervang beschadigde voedings- en laskabels.
KOMT MET DE -GEWENSTE VOEDING, TENEINDE SCHADE e. Een beschadigde voedingskabel uitsluitend laten vervangen
AAN DE GENERATOR TE VOORKOMEN. doorvakmensen.
Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:
1. Steek in dit aansluitstuk (Ref.12 - Afh. 2 pag. 4) de gasslang afkomstig van a. Maak de binnenkant van de generator stofvrij.
de gasfles en klem ze met een slangbeugel vast. Doe dit vaker wanneer de werkomgeving zeer stoffig is.

Wanneer deze twee aansluitingen niet correct zijn uitgevoerd kan dit tot kracht-
verlies en oververhitting leiden.

NB: de generator is uitgerust met een (Antisticking) inrichting voor het uitschake-
len van de krachtstroom bij uitgangs-kortsluiting of bij vastplakken van de elek-
trode, 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 krachtstroomonderbreking bij de uitgang
veroorzaakt.

6.0 SOORT STORING/FOUT IN HET LASWERK - MOGELIJKE 00ORZAAK - CONTROLE EN OPLOSSING

SOORT STORING / FOUT IN HET LASWERK  MOGELIJKE 00RZAKEN CONTROLE EN OPLOSSING
De generator last niet: A) De hoofdschakelaar staat op "uit". A) Hoofdschakelaar aanzetten.
B) Onderbreking in de voedingskabel B) Controleren en verhelpen.
(één of meerdere fasen ontbreken).
C) Overige C) Contact opnemen met Klantenservice voor
D) Probleem in het circuit van de genera- een afspraak.
tor D) Contact opnemen met Klantenservice voor
een afspraak.
Tijdens het lassen onverwachte onderbre- Er is té hoge temperatuur geconstateerd, Laat de generator werken en wacht tot hij
king van de uitgangsstroom, doven van met ingrijpen van de thermische beveili- afkoelt (10-15 minuten); dan wordt de beveili-
groene lampje en branden van geel waar- ging (Zie bedrijfscycli). ging gereset en gaat het gele lampje uit.
schuwingslampje.
Te laag lasvermogen. Verkeerd aangesloten uitgangskabels. Controleer de goede staat van de kabels, de

geschiktheid van de massatang en of deze aan-
gebracht is op een roest-, verf- en vetvrij te las-

sen deel.
Overdreven gesproei. Lasboog te lang. Lasstroom te hoog. Polariteit lasbrander niet juist. 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. Voorthewegingssnelheid 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 S| CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE S| CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

Aparatul este un generator modern de curent continuu pentru sudarea
metalelor, nascut datorita aplicarii invertorului. Aceasta tehnologie
speciald a permis construirea unor generatoare compacte si usoare, cu
prestatii de inalt nivel. Posibilitarea reglarii, randamentul ridicat si un
consum energetic redus il fac sa fie un instrument de lucru optim,
adecvat pentru sudurile cu electrod invelit si GTAW (TIG).

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE
PLACUTA CU DATELE TEHNICE

PRIMARI

MMA TIG
Tensiune monofazata 230V
Frecventa 50 Hz / 60 Hz
Consum efectiv 16A 12A
Consum maxim 27A 20A

SECUNDAR

MMA TIG
Tensiune in gol 85V
Curent de sudura 5A 150A
Ciclu de lucru 35% 150A
Ciclu de lucru 60% 120A
Ciclu de lucru 100% 100A
Indice de protectie IP 23
Clasa de izolare H
Greutate Kg. 10
Dimensiuni mm 190 x 300 x 400
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

IMPORTANT: Verificati ca sursa de alimentare sa corespunda
cerintelor de mai sus. Depasirea tensiunii indicate poate duce la
deteriorarea aparatului de sudura si la pierderea garantiei.

1.3 ACCESORII
Consultati agentii de zona sau vanzatorul.

1.4 DUTY CYCLE

"Duty cycle" este procentul din 10 minute in care aparatul de sudura
poate suda la curentul sdu nominal, considerand o temperatura
ambianta de 40é C, fara interventia dispozitivului de protectie
termostatica. Daca acesta intervine, se recomanda sa asteptati cel putin
15 minute, astfel incat aparatul de sudura sa se poata raci, iar inainte de
a suda din nou reduceti curentul sau "duty cycle" (Vezi pag. Ill).

1.5 CURBE VOLT - AMPERE

Curbele Volt-Ampere indica curentul maxim si tensiunea de iesire pe
care le poate furniza aparatul de sudura (Vezi pag. IlI).

2.0 INSTALAREA

A IMPORTANT: inainte de a conecta, pregati sau utiliza

aparatul, cititi cu atentie capitolul 1.0 NORME DE SIGURANTA.

2.1 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RETEAUA DE
ALIMENTARE

A Dezactivarea aparatului de sudura in timpul procesului de
sudare poate provoca deteriorarea grava a acestuia.

Asigurati-va ca priza de alimentare este dotata cu siguranta fuzibila indi-
cata n tabelul tehnic situat pe generator. Toate modelele de generator

prevad o compensare a variatiilor din retea. Pentru o variatie de +-10%
se obtine o variatie a curentului de sudura de +-0,2%.

53—36?) \I'llz INAINTE DE A INTRODUCE STECHERUL DE
ALIMENTARE, PENTRU A EVITA
DEFECTAREA GENERATORULUI,

CONTROLATI CA TENSIUNEA DE LINIE SA
CORESPUNDA CU ALIMENTATIA DORITA.

~J

I SELECTORUL DE APRINDERE:
Acest intrerupator are doua pozitii:
I = APRINS - O = STINS.
(o)
2.2 DEPLASAREA Sl TRANSPORTUL GENERATORULUI

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

PROTECTIE UTILIZATOR: Casca - Manusi - Pantofi de
siguranta.

Aparatul de sudura nu are o greutate mai mare de 25 Kg.
si poate fi ridicat de catre utilizator. Cititi cu atentie
instructiunile urmatoare.

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

2.  Deconectati de la reteaua de tensiune generatorul si toate acceso-
riile acestuia, nainte 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.

2.3 CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU SUDURA
CU ELECTROD iNVELIT

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA

CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierderile de

putere. Respectati cu strictete normele de siguranta capitolul 1.0

1. Montati electrodul ales pe clestele portelectrod.

2. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida negativa iar
clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie sudata.

w

Conectati conectorul clestelui portelectrod la borna rapida pozitiva.

Conexiunea acestor doud conectoare, efectuata in acest mod, va
avea ca rezultat o sudura cu polaritate directd; pentru a avea o
sudura cu polaritate inversa, inversati conexiunea.

5. Pozitionati selectorul pentru modalitate (Pet. 1 - Fig. 1 pag. 3) pe
sudura cu electrozi inveliti.

6. Reglati curentul de sudurd prin intermediul selectorului pentru
amperaj (Pet. 3 - Fig. 1 pag. 3) .

7. Aprindeti generatorul apasand pe intrerupatorul luminos.

2.4 CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU SUDURA
GTAW (TIG).

STINGETI APARATUL DE SUDURA iNAINTE DE A EFECTUA
CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierderile de
putere sau fugile de gaz periculoase. Respectati cu strictete normele
de siguranta capitolul 1.0.

1. Montati pe torta portelectrod electrodul si duza pentru ghidarea
gazelor alese. (Controlati proeminenta si starea varfului electro-
dului).

2. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida pozitiva (+)
iar clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie sudata.

3.  Conectati conectorul cablului de putere al tortei la borna rapida
negativa (-).
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4. Conectati conectorul butonului tortei la priza corespunzatoare (Pct.
10 - Fig. 1 pag. 3)

ATENTIE: CONECTORUL CABLULUI DE MASA SI CEL DE PUTERE
AL TORTEI, CONECTATE IN ACEST MOD, VOR AVEA CA REZUL-
TAT O SUDURA CU POLARITATE DIRECTA. ACEST GENERATOR
NU E ADECVAT PENTRU A FUNCTIONA IN SUDURA GTAW (TIG) CU
POLARITATE INVERSA.

5.  Introduceti in acest racord (Pet. 12 - Fig. 2 pag. 4) tubul pentru gaz
care provine de la butelie si strangeti-l cu un manson pentru
strAngerea tubului.

6.  Conectati tubul pentru gaz torta la racordul de iesire gaz (Gas out)
(Pct. 9 - Fig. 1 pag. 3) (Panoul anterior).

7. Aprindeti intrerupatorul luminos (Pet. 1 - Fig. 1 pag. 3) .

8.  Selectati modalitatea dorita (Pct. 5 - Fig. 1 pag. 3) .

9.  Verificati sa nu existe pierderi de gaz.

10. Reglati amperajul curentului de sudura cu ajutorul potentiometrului
(Pct. 3- Fig. 1 pag. 3) .

2.5 SUDURA GTAW (TIG) MANUALA.

Pentru a obtine conditia de sudura TIG manuala, pozitionati selectorul
pentru modalitatea de sudura (Pet. 5 - Fig. 1 pag. 3) pe pozitia

i

Reglati durata timpului de descrestere cu ajutorul potentiometrului de
reglare time/slope down (Pet. 6 - Fig. 1 pag. 3) .

2.6 SUDURA GTAW (TIG) AUTOMATA.

Pentru a obtine conditia de sudura TIG automata, pozitionati selectorul
pentru modalitatea de sudura (Pct. 5 - Fig. 1 pag. 3) pe pozitia

i

Reglati durata timpului de descrestere cu ajutorul potentiometrului de
reglare time/slope down (Pet. 6 - Fig. 1 pag. 3) .

3.0 FUNCTII

3.1 PANOUL ANTERIOR
Figura 1.
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1 - INTRERUPATOR DE APRINDERE Acest intrerupator
(Pet. 1 - Fig. 1 pag. 3) are doua pozitii: | = APRINS - O =
STINS.

2 - REGULATOR POST-GAZ Reglare (Pct. 2 - Fig. 1 pag.
3) al timpului de intarziere al stingerii gazului fata de
stingerea arcului de sudura. Timp reglabil de la 2 la 20
secunde.

3 - SELECTOR AMPERAJ Selectati cu ajutorul butonului
(Pet. 3 - Fig. 1 pag. 3) curentul necesar pentru sudura.

4 - LUMINITA INDICATOARE SUPRAINCALZIRE Aprin-
derea ledului galben (Pct. 4 - Fig. 1 pag. 3) situat pe
panoul anterior indica o supraincélzire a aparatului cau-
zata de un ciclu de lucru excesiv. In acest caz intrerupeti
operatia de sudura, lasand aprins generatorul, pana la
stingerea luminitei indicatoare, care indica normalizarea
temperaturii.

5 - SELECTOR MODALITATE DE SUDURA Selectati
cu ajutorul butonului (Pet. 5 - Fig. 1 pag. 3) modul de
sudura dorit.

Sudura GTAW (TIG) manuala.

Aparat predispus pentru sudurda GTAW (TIG) cu panta
de descrestere (Slope Down).

Apasati pe butonul tortei pentru a activa curentul de
sudura, la eliberarea acestuia va avea loc o diminuare
gradata a curentului (descrestere) pana la stingere.

Sudura GTAW (TIG) automata.

Butonul functioneaza cu patru efecte.

Prima apasare pe buton introduce fluxul de gaz, la eli-
berare se activeaza curentul de sudura.

A doua apasare pe buton activeaza panta de
descrestere (diminuare gradata a curentului de sudura
pana la stingere), la eliberare se intrerupe curentul de
sudura.

Aparat predispus pentru sudura cu electrozi inveliti.

6 - REGULATOR SLOPE DOWN

Functia acestui regulator (Pet. 6 - Fig. 1 pag. 3) (Slope
Down) programabil de la 0,2 la 10 secunde, este sa
regleze in mod continuu durata pantei de diminuare a
curentului, cand e eliberat butonul tortei.

7 - REGULATOR PRE-GAZ

Reglare (Pet. 7 - Fig. 1 pag. 3) a timpului de intarziere a
amorsarii arcului fatd de gazul care trebuie sa ajunga in
torta, pentru a proteja baia de sudura. Timp reglabil de la
0,1 la 1 secunda.

9 - RACORD IESIRE GAZ

Conectati la acest racord (Pet. 9 - Fig. 1 pag. 3) tubul pen-
tru gaz care intra in torta portelectrod, strangandu-I
foarte bine.

10 - PRIZA BUTON TORTA (Pct. 10 - Fig. 1 pag.
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INTRETINEREA

NB: generatorul e dotat cu un dispozitiv (Antisticking) care dezactiveaza

puterea in caz de scurtcircuit in iesire sau de lipire a electrodului si per-

3.2 PANOUL POSTERIOR mite desprinderea sa de piesa cu usurintd. Acest dispozitiv intra in

Figura 2. functiune cand generatorul e alimentat, deci si in timpul perioadei de

verificare initiald, de aceea orice introducere de sarcina sau scurtcircuit

n aceasta perioada este interpretat ca o anomalie care duce la dezacti-
Nﬂ varea puterii in iesire.

7y fa g 4.0 iNTRE]'INEREA
12

A
50-60 Hz ATENTIE: Deconectati stecherul de alimentare si apoi

asteptati cel putin 5 minute inainte de a efectua orice operatie de
intretinere. Frecventa cu care se fac operatiile de intretinere trebuie sa
fie marita in conditii dificile de utilizare.

O data la fiecare trei (3) luni executati urmatoarele operatiuni:

INAINTE DE A INTRODUCE STECHERUL DE a. Inlocuiti etichetele care nu mai pot fi citite.
ALIMENTARE, PENTRU A EVITA DEFECTAREA b Curatati si strangeti terminalele de sudura.
GENERATORULUI, CONTROLATI CA TENSIUNEA DE - e . .
LINIE SA CORESPUNDA CU ALIMENTAREA DORITA. ¢. Inlocuiti tuburile de gaz deteriorate.
d.  Reparati sau inlocuiti cablurile de sudura deteriorate.
e Cereti personalului specializat sa inlocuiasca cablul de alimentare
daca e deteriorat.
1. Introduceti in acest racord (Pct. 12 - Fig. 2 pag. 4) tubul pentru gaz
care provine de la butelie si strdngeti-l cu un manson pentru O data la fiecare sase (6) luni executati urmatoarele operatiuni:
strangerea tubului. Curatati de praf interiorul generatorului utilizand un jet de aer uscat.

Mariti frecventa cu care se executa aceasta operatie cand se lucreaza in

4 5 5 Lo . medii pline de praf.
Strangerea neadecvata a acestor doua conexiuni poate duce la pier-

deri de putere si la supraincalzire.

5.0 TIPURI DE DEFECTIUNI/ DEFECTE DE SUDURA - CAUZE POSIBILE - CONTROALE SI SOLUTII

TIPUL DE DEFECTIUNE

DEFECTE DE SUDURA CAUZE POSIBILE CONTROALE $I SOLUTII

A) Intrerupatorul general este stins. A) Aprindeti intrerupatorul general.

B) Cablu de alimentare intrerupt B) Verificati si corectati.

<. (lipsesc una sau mai multe faze). C) Cereti Centrului de Asistenta efectua-

Generatorul nu sudeaza: ;

C) Altceva rea unui control .

D) Exista o problema in circuitul D) Cereti Centrului de Asistenta efectua-

generatorului. rea unui control.

In timpul operatiei de sudura curen-
tul de iesire se intrerupe pe neastep-
tate, se stinge ledul verde si se

Lasati generatorul aprins si asteptati sa
se rdceascd (10-15 minute) pand la resta-
bilirea protectiei si respectiv stingerea

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

aprinde ledul galben. ledului galben.
Controlati integritatea cablurilor, clestele
< Cabluri de conectare in iesire de masa sa fie suficient si sa fie aplicat pe
Putere de sudare redusa. . . - L
conectate incorect. piesa de sudat, curatata de rugina, vop-
sea sau unsoare.
. .. Arc de sudura lung. Polaritate torta incorecta. Micsorati valoa-
Stropi excesivi. g ;
Curent de sudura ridicat. rea curentului reglat.
Cratere. Indepartarea rapida a electrodului la desprindere.
Lo Curatare sau distribuire neadecvata a trecerilor. Miscare defectuoasa a electro-
Incluziuni. ;
dului.
Patrundere insuficienta. Viteza de avansare ridicata. Curent de sudura prea scazut.
Lipituri. Arc de sudurd ,zzrea sourt. Mariti valoarea curentului reglat.
Curent prea scazut.
Sufluri si porozitati. Electrozi umezi. Arc lung. Polaritate torta incorecta.
Crapaturi. Curent prea ridicat. Materiale murdare.
In TIG se topeste electrodul. Polaritate torta incorecta. Tip de gaz neadecvat.
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OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

1.0 OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

1.1 OPIS

Urzadzenie jest nowoczesnym generatorem pradu statego do spawania
metali, stworzonym dzigki zastosowaniu inwertora. Ta specjalna techno-
logia umozliwita skonstruowanie generatoréw o niewielkich wymiarach i
ciezarze, ale wysokiej wydajnosci. Mozliwo$é regulaciji, wysoka wydaj-
nos¢ i niewielkie zuzycie energii elektrycznej sprawiaja, ze generator ten
jest doskonatym narzedziem roboczym, nadajacym si¢ do spawania
elektrodg otulong i metodg GTAW (TIG).

1.2 CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA

GLOWNY
MMA TIG
Napigcie jednofazowe 230V
Czestotliwosé 50 Hz /60 Hz
Zuzycie rzeczywiste 16A 12A
Zuzycie maksymalne 27A 20A
WTORNY
MMA TIG
Napigcie stanu jatowego 85V
Prad spawania 5A + 150A
Cykl roboczy 35% 150A
Cykl roboczy 60% 120A
Cykl roboczy 100% 100A
Stopien ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Cigzar Kg. 10
Wymiary mm 190 x 300 x 400
Normy EN 60974.1 / EN 60974.10

WAZNE: Sprawdzié, czy zrédto zasilania speinia powyzsze wymogi.
Przekraczanie podanego napigcia moze spowodowacé uszkodzenie
spawarki i przepadek gwarancji.

1.3 AKCESORIA
Skonsultowac¢ sig z lokalnym agentem lub sprzedawca.

1.4 DUTY CYCLE

Duty cycle to procent 10 minut, oznaczajacy czas, przez jaki spawarka
moze pracowacé przy pradzie nominalnym, zaktadajac temperature
otoczenia 40° C, bez zadziatania zabezpieczenia termostatycznego.
Jesli zabezpieczenie zadziata, zaleca sig¢ odczekanie przynajmniej 15
minut, aby spawarka ostygta, a przed ponownym spawaniem
zmniejszenie pradu lub duty cycle (Patrz str. Ill).

1.5 KRZYWE VOLT - AMPER

Krzywe Volt-Amper obrazujg maksymalny prad i napiecie wyjsciowe,
jakie moze wytwarzaé spawarka (Patrz str. IIl).

2.0 INSTALACJA

A WAZNE: Przed podtaczeniem, przygotowaniem lub
eksploatacjg urzadzenia przeczytaé uwaznie rozdziat 1.0 PRZEPISY
DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA.

2.1 PODLACZENIE SPAWARKI DO SIECI ZASILAJACEJ
Wytaczenie spawarki w trakcie procesu spawania moze

spowo-dowacé jej powazne uszkodzenie.

Upewni¢ sie, czy gniazdo zasilajace jest wyposazone w bezpiecznik

podany w tabeli technicznej umieszczonej na generatorze. Wszystkie
modele generatora posiadajg kompensacje wahan napiecia sieciowego.

Przy wahaniach +-10% nastepuje wahanie pradu spawania rzedu +-
0,2%.

230V
50-60 Hz

J

I PRZELACZNIK ZAPLONU:
Ten wyfacznikma dwa potozenia
I = WLACZONY - O = WYLACZONY.
(o]
2.2 PRZENOSZENIE | TRANSPORT GENERATORA
A ZABEZPIECZENIE OPERATORA:
Kask - Rgkawice - Obuwie zabezpieczajace.

A Spawarka nie przekracza ciezaru 25 kg. i moze byé

podnos-zona przez operatora. Uwaznie przeczyta¢ ponizsze
zalecenia.

PRZED WLOZENIEM WTYCZKI DO
ZASILANIA, W CELU UNIKNIECIA
POPSUCIA GENERATORA,
SKONTRO-LOWAC, CZY NAPIECIE
W SIECI ODPOWIADA ZADANEMU.

Spawarka zostata zaprojektowana do podnoszenia i przenoszenia. Tran-
sport urzadzenia jest prosty i fatwy, ale nalezy przy tym przestrzega¢
ponizsze reguly:

1. Przenoszenie powinno odbywa¢ si¢ za pomocg uchwytu na gene-

ratorze.

2. Odtgczy¢ generator od zasilania oraz od wszystkich akcesoriow
przed podniesieniem i przeniesieniem.

3. Urzadzenia nie mozna podnosi¢, wlec lub pocigga¢ za kable

spawalnicze lub zasilajgce.

2.3 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO
SPAWA-NIA ELEKTRODA OTULONA

- WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZEN.
Podtaczy¢ prawidtowo akcesoria spawalnicze tak, by unikna¢ strat
mocy. Przestrzega¢ doktadnie przepiséw bezpieczenstwa rozdziat
1.0

1. Zamontowa¢ wybrang elektrode w zaciskach uchwytu elektrody.

2. Podtgczy¢ tacznik kabla masy do tapki zaciskowej bieguna ujem-
nego a jego uchwyt w poblizu strefy spawania.

Podtaczy¢ tacznik zacisku uchwytu elektrody do tapki zaciskAia.

Ustawi¢ przetacznik trybu (Poz.1 - Rys. 1 str. 3)
elektrodami otulonymi.

na spawanie

'

o® e

-

5. Nastawi¢ prad spawania za pomocg przetacznika
natezenia (Poz.3 - Rys. 1str. 3).

6.  Wigczy¢ generator wciskajac podswietlany wytacznik.

2.4 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO SPAWA-
NIA METODA GTAW (TIG).

- WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZEN.
Podtaczy¢ prawidiowo akcesoria spawalnicze tak, by uniknag¢ strat
mocy lub niebezpiecznych wyciekéw gazé. Przestrzega¢ doktadnie
przepisow bezpieczenstwa rozdziat 1.0.

1. Zamontowa¢ na palniku uchwytu elektrody wybrang elektrode i
dysze prowadzacg gaz. (Skontrolowa¢ wystawanie i stan koncowki
elektrody).

2.  Podtaczyé tacznik kabla masy do fapki zaciskowej bieguna dodat-
niego (+) a jego uchwyt w poblizu strefy spawania.

3.  Podtgczyé tacznik kabla mocy palnika do tapki zaciskowej bieguna
ujemnego (-).

4.  Podtgczy¢ tacznik przycisku palnika do odpowiedniego gniazda
(Poz. 10 - Rys. 1 str. 3)
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FUNKCJE

PL

UWAGA WYKONANE W TEN SPOSOB PODLACZENIE
LACZNIKA KABLA MASY | KABLA MOCY PALNIKA DAJE
W EFEKCIE SPAWANIE Z POLARYZACJA NORMALNA.
TEN GENERATOR NIE JEST PRZYSTOSOWANY DO
SPAWANIA GTAW (TIG) Z POLARYZACJA ODWROCONA.

5.  Wiozy¢ w to zlacze (Poz. 12 - Rys. 2 str. 4) przewod gazu z butli i
zamocowaé go opaska rurowa.

6. Podtaczyé przewdd gazu palnika do ztaczki wylotowej gazu (Gas
out) (Poz. 9 - Rys. 1str.3) (Panel przedni) .

7. Wigczy¢ podswietlany wytgcznik (Poz. 1 - Rys. 1str. 3) .

8.  Wybra¢ zadany tryb (Poz. 5 - Rys. 1str. 3) .

9.  Skontrolowag¢, czy nie ma wyciekow gazu.

10. Nastawi¢ natezenie pragdu spawania za pomocg potencjometru
(Poz. 3 -Rys. 1str.3) .

2.5 SPAWANIE GTAW (TIG) RECZNE.

Aby uzyska¢ spawanie TIG reczne, ustawié przetacznik trybu spawania
(Poz. 5 - Rys. 1 sfr. 3) w potozeniu

-
Nastawi¢ czas trwania opadania pradu potencjometrem regulatora time/
slope down (Poz. 6 - Rys. 1str. 3).

2.6 SPAWANIE GTAW (TIG) AUTOMATYCZNE.

Aby uzyska¢ spawanie TIG automatyczne, ustawi¢ przetgcznik trybu
spawania (Poz. 5 - Rys. 1 str. 3) w potozeniu

i

Nastawi¢ czas trwania opadania pragdu potencjometrem regulatora time/
slope down (Poz. 6 - Rys. 1sir. 3).

3.0 FUNKCJE

3.1 PANEL PRZEDNI
Rysunek 1.

IE
o
8,12

4@:)6

80
-

40,' \\110

\! ]
s 150

Amp.

1 - PRZELACZNIK ZAPLONU Ten wytacznik (Poz. 1 -
Rys. 1str. 3) ma dwa potozenia :
| = WLACZONY - O = WYLACZONY.

2 - REGULATOR PO-GAZU Regulacja (Poz. 2 - Rys. 1 str.
3) czasu opOznienia gazu po zgaszeniu fuku. Czas
regulowany od 2 do 20 sekund.

3 - PRZELACZNIK NATEZENIA Wybra¢ gatkg (Poz. 3 -
Rys. 1 str. 3) prad konieczny do spawania.

4 - KONTROLKA PRZEGRZANIA Zapalenie si¢ zéttej
diody led (Poz. 4 - Rys. 1str. 3) na panelu przednim
oznacza przegrzanie urzadzenia spowodowane
nadmiernym cyklem pracy. W takim przypadku nalezy
przerwa¢ spawanie, zostawiajac wiaczony generator, az
do zgas$niecia kontrolki, co oznacza stabilizacje
temperatury.

5 - PRZELACZNIK TRYBU SPAWANIA Wybra¢ gatkg
(Poz. 5 - Rys. 1 sir. 3) zadany tryb spawania.

Spawanie GTAW (TIG) reczne.

Urzadzenie przystosowane do spawania GTAW (TIG) z
opadaniem pradu (Slope Down).

Wecisna¢ przycisk palnika, aby wiaczy¢ prad spawania,
po jego zwolnie-niu nastgpi stopniowa redukcja pradu
(opadanie) az do zgaszenia.

Spawanie GTAW (TIG) automatyczne.

Przycisk ma dziatanie czterofunkcyjne.

Pierwsze wcisnigcie przycisku palnika wigcza przeptyw
gazu, po zwolnieniu wigcza sie prad spawania.

Drugie wcisnigcie przycisku palnika wtacza opadanie
pradu (Stopniowa redukcja prgdu spawania az do
zgaszenia), po zwolnieniu wytgcza sie prad spawania.

Urzadzenie przystosowane do spawania elektrodami
otulonymi.

6 - REGULATOR SLOPE DOWN

Funkcja tego regulatora (Poz. 6 - Rys. 1 str. 3) (Slope
Down) progra-mowanego od 0.2 do 10 sekund, jest
ciggta regulacja czasu trwania opa-dania pradu, po
zwolnieniu przycisku palnika.

7 - REGULATOR PRZED-GAZU

Regulacja (Poz. 7 - Rys. 1 str. 3) czasu op6znienia zajarze-
nia tuku po dotarciu gazu do palnika w celu ochrony
jeziorka spawalnic-zego. Czas regulowany od 0,1 do 1
sekundy.

9 - ZLACZKA WYLOTOWA GAZU

Podtaczy¢ do tej ztaczki (Poz. 9 - Rys. 1str. 3) przewdd
gazu bezposrednio do palnika uchwytu elektrody,
dokrecajac go do konca.

10 - GNIAZDO PRZYCISKU PALNIKA (Poz. 10
-Rys. 1sir.3) .

O
O
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KONSERWACJA

3.2 PANEL TYLNY

Rysunek 2.

UWAGA: generator posiada urzadzenie (Antisticking), ktére odtagcza
moc w przypadku zwarcia na wyjsciu lub sklejenia elektrody i umozliwia
jej tatwe oderwanie od spawanego przedmiotu. To urzadzenie zadziata

230V
50-60 Hz

podczas zasilania generatora, zatem réwniez w okresie kontroli wstep-
nej, dlatego kazde obcigzenie lub zwarcie w tym czasie bedzie
odbierane jako anomalia powodujgca odtgczenie mocy na wyjsciu.

4.0 KONSERWACJA

A UWAGA: Odtgczy¢ wtyczke zasilania i odczeka¢

przynajmniej 5 minut przed przystgpieniem do jakichkolwiek czynnosci
konserwacyjnych. Cze-stotliwo$¢ konserwacji nalezy zwigkszy¢ w
warunkach duzych obcigzen eksploatacyjnych.

PRZED WLOZENIEM WTYCZKI DO ZASILANIA, W

Co trzy (3) miesiace przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci:

CELU UNIK-NIECIA POPSUCIA GENERATORA, a.  Wymiana nieczytelnych nalepek.

SKONTROLOWAGC, CZY NAPIECIE W SIECI

ODPOWIADA ZADANEMU.

Czyszczenie i dokrecenie koncoéwek spawalniczych.

\Wiozy¢ w to ztacze (Poz. 12 - Rys. 1 str. 3) przewdd gazu z butli i

zamocowac go opaska rurowg.

Wadliwe zamknigcie tych dwéch potaczen moze spowodowaé
straty mocy i przegrzanie.

b
c Wymiana uszkodzonych przewodéw gazu.

d.  Naprawa lub wymiana uszkodzonych kabli spawalniczych.
e

Zlecenie wymiany przez wyspecjalizowany personel kabla zasi-
lajgcego, jesli okaze sie uszkodzony.

Co szes¢ (6) miesigcy przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci:
Oczyszczenie z pytu wnetrza generatora za pomocg strumienia suchego
powietrza. Zwigkszy¢ czestotliwos¢ tej interwenciji w przypadku pracy w
mocno zapylonym otoczeniu.

5.0 RODZAJE USTEREK / DEFEKTY SPAWANIA - MOZLIWE PRZYCZYNY - KONTROLE | SRODKI ZARADCZE

RODZAJ USTERKI
DEFEKTY SPAWANIA

Generator nie spawa:

MOZLIWE PRZYCZYNY KONTROLE | SRODKI ZARADCZE

A) Wiaczy¢ wytgcznik gtdwny.
B) Sprawdzi¢ i usungé¢ problem.
C) Zgtosi¢ do kontroli w Centrum

A) Wytacznik gtéwny jest wytaczony.
B) Kabel zasilajgcy przerwany (brak
jednej lub wigcej faz).

C) Inne Serwisowym.

D) Zgtosi¢ do kontroli w Centrum
D) Problem z obwodem generatora. f

Serwisowym.

Podczas spawania nagle nastepuje
wylaczenie pradu na wyjsciu, gasnie
zielona dioda led i zapala sie dioda
led zotta.

Zostawi¢ wtgczony generator i poczekac,
az ostygnie (10-15 minut) i wytaczy sie
zabezpieczenie, co bedzie sygnalizowane
zgasnigciem zoéttej diody led.

Nastgpito przegrzanie i zadziatato
zabezpieczenie termiczne (Patrz
cykle robocze).

Moc spawania ograniczona.

Skontrolowa¢ stan kabli oraz czy zacisk
masy jest wystarczajgcy i czy jest
zatozony na spawanym przedmiocie w
miejscu oczyszczonym z rdzy, lakieru i

Kable tagczace na wyjsciu nie sg
podtgczone prawidtowo.

smaru.
. . Dtugi tuk spawalniczy. Polaryzacja palnika nieprawidtowa.

Nadmierne rozpryski. Wysoki prad spawania. Obnizy¢ wartos¢ ustawionego pradu.

Kratery. Zbyt szybkie odrywanie elektrody.

Witracenia. Zte czyszczenie lub rozktad Sciegdw. Nieprawidtowy ruch elektrody.

Niedostateczna penetracja.

Wysoka predkosé posuwu. Prad spawania zbyt niski.

Sklejenia.

tuk spawalniczy za krotki.

Prad zbyt niski. Zwigkszy¢ wartos¢ ustawionego pradu.

Pecherze i porowatos¢.

Elektrody wilgotne. tuk diugi. Polaryzacja palnika nieprawidtowa.

Peknigcia.

Prady za wysokie. Brudne materiaty.

Przy spawaniu TIG elektroda sie topi.

Polaryzacja palnika nieprawidtowa. Nie nadajacy sie typ gazu.
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NEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.0 NEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.1 TEPIFPA®H

H eykat@oTaon eival pa cuyxpovn YEVVATELA CUVEXOUG PEUUATOG Yia
TN CUYKOAANGON HETAAAWVY, TIOU AELTOUPYEL XAPN OTNV EPAPHOYT) TOU
inverter. H e18lkn autn TexvoAoyia emeéTpePe TNV NApAywyn
YEVVNTPLOV HIKPDV SLACTACEWV Kal BApoug, He eMBO0ELG uPnAou
erunedou. OL duvatdTNTEQ PUBULIONG, N UYNAR anédoon Kat n
TIEPLOPLOHEVN KATAVAAWOT EVEPYELAG TNV KABLOTOUV &va eEAIPETIKO
6pyavo epyaciag, KATAAANAO Yl CUYKOAAT|OELG UE ETIEVOUUEVO
nAekTpodio kat GTAW (TIG).

2.0 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
MNINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN

NMPQTEYON

MMA | TIG
Movogaotkn téon 230V
Suxvétnta 50 Hz /60 Hz
Mpaypartikn katavalwon 16A 12A
Méylotn katavaiwon 27A 20A

AEYTEPEYON

MMA | TIG
Tdon xwpig popTio 85V
Peupa ouyk6AAnong 5A + 150A
KukAog Aettoupyiag 35% 150A
KukAog Aettoupyiag 60% 120A
KukAog Aettoupyiag 100% 100A
Ae{kTng nMpootaciag P23
KA&on povwong H
Bapog Kg. 10
Alaotdoelg mm 190 x 300 x 400
Kavoviouoi EN 60974.1 /EN 50199

ZHMANTIKO: Be6aiwBeite 0TI n TNYR TPOPOS00iag IKAVOTIOIEI AUTEG
TI§ anmaiThoelg. H unépBaon Tng evdedelyuévng Taong Pmopei va
mpoKaAéael BAGBeg GTO uNXAvnua Kai va akupwaoel Tnv eyyounon.

2.1 AZEZOYAP

2UMBOUAgUBEiTE TNV TOTIKY AVTIMPOOWMEIa R TO KATACTNUA
TWANONG.

2.2 KYKAOZ AEITOYPTIAZ

O kUKAOG Aeltoupyiag eival To mocootd 10 AemTwv KATA TO OToi{o TO
unxavnua propei va Aettoupyei pe ToO OVOUAOTIKO TOU pelja, oe
Bepupokpacia meptBaiiovtog 40° C, xwpiq Tnv enéuBaon g
BepuooTatikig pootaciag. Eav n npootacia enéupel, ouviotatal va
TIEPLUEVETE TOUAGXLIOTOV 15 AEMTA £TOL WOTE TO UNXAVNUA VA KPUWDOEL
Kal TpLv EEKIVAOETE TN CUYKOAANON va PELWOETE TNV €viaon 1) Tov
KUKAO Aettoupyiag (BA. oegA. ll).

2.3 KAMIMYAEZ VOLT - AMPERE

Ot kapruAeg Volt-Ampere epgavi¢ouv 1o PEYLOTO peUPa Kal TNV TAon
eEGOoU ToU eival og B¢on va Tiapdoxet To pnxavnua (BAéme oe. ll).

3.0 EFKATAZTAZH

ZHMANTIKO: Mpiv cuvdéoeTe, MPOETOINACETE N
XPNOIUOTIOINGETE TN OUOKEUNR, 31a8A0TE TTPOOEKTIKA TO KE@AAaio 1.0
KANONEZ AZ®AAEIAZ.

3.1 ZYNAEZH TOY MHXANHMATOZ XTO AIKTYO TPO®OAOZIAZ

H amevepyomoinon Tou pnXaviparog Kata tn

d1apkela TNG CUYKOAANONG PTTOPEi va TIPOKAaAéoel coBapeg
B8Aa6eg oTO i810 TO UnXavnua.

BeBawwbeite 611 n mpia Tpopodoaciag dlabETel TNV acpdAesla mou
avaypag@eTal oTov TVAaKA TWV TEXVIKOV XAPAKTNPLIOTIK®V TNG
vyevvATplag. ‘'OAa ta HovTEAQ YEVVATPLAG TIPOBAETOUV TNV
avTIoTABULoN TwV HETABOA®V ToU SIKTUOU. Na ueTABOAES +-10%
ETTUYXAVETAL HUETABOAT TOU PEUNATOG CUYKOAANONG +-0,2%

230V

FIA NA ANMOSYIETE BAABEZ ZTH
50-60 Hz

FENNHTPIA, MPIN ZYNAEZETE TO ®IZ
TPO®OAOZIAZ, EAET=TE EAN H TAZH
THZ FPAMMHZ EINAI KATAAAHAH TIA TO
MHXANHMA.

-J

EMIAOFEAZ ENAYZHZ:
I O dlaokormng dlabetel duo BEoEL]
ON = ANAMMENO - OFF = ZBHZTO.

3.2 METAKINHZH KAl META®OPA THZ FENNHTPIAZ

MPOXTAZIA XEIPIZTH:
Kpavog - lFavria - NMamoutoia acpaleiag.

To unxavnua cuyk6AAnong dev umepBaivel 1o
B8apog Twv 25 Kg kai pmopei va avuPpwOei amd 1o XeEIPIGTA.
A1aBA0TE MPOOEKTIKA TIG akOAoUBeG 0dnyieg.
To unxavnua éxel peAetnBei yla va emTpenel Tnv avlPwon Kat
petagpopd. H petagopd tng cuokeung eival anAr, GAAa mpénel va
mpayuaTomnoleital cUNPWVA UE TOUG aKOAOUBOUG KaVOVEG:
1. Ouv evépyeleq auTéG Wropouv va ekTeAouvTal
XEPOAQPNAG TIOU UMAPXEL OTN YEVVATPLA.
2. Tpw v avigwon 1 TN HETAPOPd, arMoouvdeéoTe amod TO
NAEKTPIKO SIKTUO TN YEVVNTPLA KAl OAA Ta €EQPTANATA TNG.

pEOWw NG

3. H ocuokeur dev TPETEL va avuP@VETAL, va cUpeTalL 1) va EAKETAL
anod Ta KAA®3La CUYKOAANONG 1) TPO0Podoaiag.

3.3 ZYNAEZH KAI MPOETOIMAZIA EZONAIZMOY rA
ZYFKOAAHZH ME ENMENAYMENO HAEKTPOAIO

© ZBHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN ZYNAEZEQN.

Zuv3£0TE TIPOOEKTIKA Ta E5apTANATA CUYKOAANGNG YIa va amopuUyETE

anmwAeleg 10X00G. Tnpeite OXOAAOTIKA TIG 0dnYieg acpaAeiag Tou

kegahaiou 1.0.

1. TomoBethote omv
NAEKTPOBIO.

Towrnida nAektpodiou TO  ETAEYHEVO

2. 2uvdéote TO BuoPa TOUu KOAwdiou Yeiwong OTov ApvNnTIKO
AKPOJEKTN Taxeiag ouvdeong Kal TNV TOLUMIda Tou KOVTA 01N
wvn YA OUYKOAANON.

3. Zuvdéote TO Puopa NG TOWMdag nAekTPodiou OTO BeTIKO
AKPOJEKTN TAXEIQG OUVIEDNG.

4. H ouvdeon Twv dU0 AUTOV BUOUATWY PE QUTOV TOV TPOTIO EXEL WG
QAMOTEAECUA TN OUYKOAANON pe 0pBn TOAKOTNTA. A oUYKOAANON
UE QVECTPAWMEVT TTIOAIKOTNTA, QVTIOTPEWTE TN CUVOEDT.

5. TomoBetote Tov emhoyéa Aettoupyiag (1 - Eik. 1 oeA. 3) o
B6€0n @ Yla CUYKOAANON Ue eMeVOUpEVA NAEKTPODIA.

6. 6.PuBuiote TO peUna CUYKOAANONG HECW TOU emAOYEA €vtaong
(3 - EIk. 1 o€A. 3).

7. 7.AvayTte Tn YEVVNTPLA TILECOVTAG TO PWTELVO SLAKOTTIN.

3.4 ZYNAEZH KAI NPOETOIMAZIA
ZYFKOAAHZH GTAW (TIG).

«2BHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN XYNAEZEQN.

ZUVv3EOTE MPOOEKTIKA Ta EEAPTAHATA CUYKOAANONG YIa Va QrTOPUYETE
anwAeleg 10006 N eMKiviuveg S1appoEg aepiou. Tnpeite oXOAAOTIKA
TIG 08nyieq acpaleiag Tou kepalaiou 1.0.

EZONAIZMOY rA
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AEITOYPTIEZ

ToroBetoTe OTNV  TOWMIOA nNAEKTPOdIOU TO  ETIAEYUEVO
NAEKTPODIO KAl TO priek agpiou. (EAEYETe TNV mpoegoxn kat Tnv
KATAOTAON TNG AlXUG Tou nAekTpodiou).

Suvdéote TO BuUopa Tou KaAwdiou yeiwong oto BeTIKO
aKkpPodEKTN Taxeiag ouvdeong (+) Kat TNV TOMida Tou TI:
KOVTA 0Tn {wvn Ya CUYKOAANON. o
Suvdéote TO BUOMA TNG TOmMidag nAektpodiou oTOV
apVNTIKO OKPOJEKTN Taxeiag ouvdeong (-).

Suvdéote TO BUCHA TOU TIANKTPOU TOWUMdAg oOTnv avtiotolxn
urtodoxn (10 - Eik. 1 ogA. 3).

MPOZOXH: TO BYZMA TOY KAAQAIOY FEIQZHZ KAI TOY

KAAQAIOY IZXYOZ THZ TZIMMNIAAZ EXOYN Q= ANOTEAEZMA
TH ZYFKOAAHZH ME OPOH MOAIKOTHTA EAN XYNAEOOYN
ME AYTON TON TPOMNO. H TENNHTPIA AYTH AEN EINAI
KATAAAHAH A AEITOYPIIA ZYTKOAAHZHZ GTAW (TIG) ME
ANEZTPAMMENH MOAIKOTHTA.

5. 5.3uvdéote oe autd to pakop (12 - Eik. 2 oel. 4) To cwAnva
aepiou Tou MpogpxeTal anod Tn GLaAn kat opi§Te Tov pe €va
KOAQPO Yla CwARva.

6. 6.2uvdéoTe TO OwARvVa agpiou oTo pakop e§6dou agpiou (Gas out)
(9 - Ek. 1 ogA. 5) (Eumpog mivakag).

7. 7.lupioTe 10 pwTELVO dlakomTn otn Bon ON (1 - Eik. 1 ogA. 3).

8.  8.EmAéETe TNV emBupntr) Aettoupyia (5 - Eik. 1 ogA. 3).

9. 9.BeBaiwbeite 6TL dev uNGpxouv dlappoég agpiou.

10. 10.PuBuiote tnv évraon Tou peUUATOG CUYKOAANONG MECW TOU
noTevolopeTpou (3 - Eik. 1 oeA. 3).

3.5 XEIPOKINHTH ZYTKOAAHZH GTAW (TIG).
lNa xelpokivntn cuykdAAnon TIG, TornoBeTroTe TOV MIAOYEQ
Aettoupyiag ouykdAAnong (5 - Eik. 1 agA. 3) ot Béon

-
Pubuiote Tn diapkela Tou Xpdvou KaBodou [E TO TIOTEVOLOUETPO
puBulong time/slope down (6 - Eik. 1 o€A. 3).
3.6 AYTOMATH ZYFTKOAAHZH GTAW (TIG).
MNa autopatn cuykdAAnon TIG, TomoBetnoTe TOV EMIAOYEQ
Aettoupyiag ouykdAAnong (5 - Eik. 1 agA. 3) ot Béon
*‘*
Pubuiote Tn dlapkela Tou Xpdvou KaBOdoU |E TO TOTEVOLOUETPO
puBuong time/slope down (6 - Eik. 1 o€A. 3).
4.0 AEITOYPrIEZ
4.1 EMIMPOZ MNINAKAZ
1 1 - AIAKOIMTHZ ON-OFF O 31ako6mtng autdg
(1 - Eik. 1 ogA. 3) diabétel duo Beoelg: | = ANAMMENO -
(o) 0 = ZBHZTO.
8 12 , .
2 - PYOMIZTHZ POST GAS PuBuion pe katoaBidt
4 O 16 (2 - Eik. 1 og. 3) Tou Xpdvou KaBUCTEPNONG SIAKOTMNG
1 20 TOU Qaepiou wg mMPOogG TO OBRNOLHO TOUu TOEoU
\ﬁ OUYKOAANONG. PuBuion xpoévou amod 2 ¢wqg 20
deuTepOAETTA.
ZS. 3. EMIAOrEAS ENTASHS EMAOYN He T0 MTOUTOV
40 1110 (3 - Eik. 1 oeA. 3)) Tng avaykaiag éviaong yla
‘§ ! GuyKOAANON.
59 smp. 2150

Ewova 1.

4
- ENAEIKTIKH AYXNIA YIIEPOEPMANZHZ To avauua
NG Kitpvng evOEIKTIKAG Auxviag (4 - Eik. 1 oeA. 3) otov
eunpooblo mivaka, urmodnAwvel unepbEpuavon tTng
OUOKEUNG TIoU TipoKaAeital arnod urepPBoAlkd peydaio
KUKAO gpyaciag. 2tnv mepintwon autn, dlakoyTe n
OUYKOAANON KAl aproTe Qvaupévn Tn YEVVITPLA €wg
OTou OBNOEL 1 eVOEIKTIKA Auxvia urtodnAdvovTtag tnv

eEouaiuvon g Beppokpaciag.

it

Lfo.of

5 - ENIAOTEAZ AEITOYPIIAZ ZYFTKOAAHZHZ EruAoyn
ue TO pmoutoév (5 - Eik. 1 ogA. 3) Tng embuuntng
Aeltoupyiag ouykOAANoNG.

XelpokivnTn cuyk6AAnon GTAW (TIG).

2UOKEUT|] pUBULOPEVT) YO OUYKOAANON GTAW (TIG) pe
otadlakr) kaBodo (Slope Down).

MEoTe TO MANKTPO TOUMIdAG Yla TNV TPOoPodoacia Tou
pPEUNATOG OUYKOAANONG. EAeuBepmvovtag To MANKTPO
ETUTUYXAVETAL OTADLAKN HeEiwWON TOU peUPATOG
(k&B0d0Gg) £wg TO OPNOLUO.

Autéparn ocuyk6AAnon GTAW (TIG).

To MARKTPO JlaBETEL 4 AElTOUpPYiEG.

H npwtn nieon 0To MANKTPO TOLUTIdAG eveEPYOTIOLEL TN
pon agpiou kat n eAeuBEPWOT) TOU TNV TPOPOSOCia Tou
PEUPATOG CUYKOAANONG.

H SeUtepn mieon oTo MARKTPO TOWMISAG EVEPYOTIOLEL TN
0oTadlaKT) KaB0odo (OTAdIAKN Heiwon Tou PpeUPaTog £wg
TO OBNOLMO) Kal 1 arneAeuBepwon SLaKOMTEL TO peUUa
OUYKOAANONG.

2UOCKEUT] PUBULOMEVT] YIO OUYKOAANON HE eTIEVOUpEVA
NAEKTPOdLA.
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2YNTHPHZH

6 - PYOMIZTHZ SLOPE DOWN

2KOTOG TOU pubuLoTr) autou (6 - Eik. 1 ogA. 3) (Slope
Down) nou npoypappatidetatl and 0.2 ¢wg 10
deuTepodAemTa, eival va pubuidel ue ocuvexrn TPOMO N
dlapkela TG oTadlakng kaBdédou Tou pelaTog oTav
€AEUBEPQOVETAL TO TIANKTPO TOLUTSAG.

0.5 7 - PYOMIZTHZ PRE GAS

: PUBuon pe katoaBidt (7 - Eik. 1 agA. 3) Tou xpovou
KaBuoTEPNONG £vauong Tou TOEOU WG TPOg TO A€PLo
TIOU TIPETIEL VA PTACEL OTNV TOUMISA Yla va MPooTateUel
™ Agkavn THypatog. Pubuion xpdvou and 0,1 €wg

1 deutepoOAETTTO.

9 - PAKOP EEOAOQY AEPIOY

2uvdéoTe o autd To pakop (9 - Eik. 1 geA. 3) 1o
owAnva agpiou nMpog tTnv ToLunida nAeKTpodiou Kat
OpiETe TOV KA.

10 - YIOAOXH NAHKTPOY TZIMMIAAZ
(10 - Eik. 1 o€A. 3).

4.2 NIzZQ NINAKAZ

1. Zuvdéote og autod TO Pakodp (12 - Eik. 2 ogA. 4) TO cwArva agpiou
TIOU TIPOEPXETAL Ao TN PLAAN Kal oPiETe TOV e €va KOAAPO yia
OWANva.

H eAatTwpatikg cUvdeon Twv dU0 AUTWV CUVIECEWV PTTOPEI va
TIPOKAA£OEI ATMWAEIEG 10XU0G Kal utrEpBEppavon.

ZHM.: n yevvitpla dlabetel ouotnua (Antisticking) rmou dlakomnrel Tnv
LoXU o€ nepintwon BpaxUkukAwuatog otnv ££0d0 1 KOAANONG Tou
nAeKTPOSIOU Kal ETUTPEMEL TNV EUKOAN QrOoTach) ToU arto 1O TELAXIO.
To ouotnua auto TiBetal o€ Aettoupyia otav TpopodoTteital n
YEVVNTPLQ, KAl KATA OUVETIEIQ KATA TNV MepIod0 ToU QpXIKOU EAEYXOU,
UE aroTéAeoua oroladnroTe eL0aywyn PopTiou N LPAXUKUKAWUATOG
Kata tnv nepiodo autn va evrorifeTal WG avwuaAia rmou mpokaAei
dlakorm tng .oxuog otnv £odo.

Ewoéva 2.

dm'b Mapadeiypa

FIA NA ATNIO®YTETE BAABEZ ZTH FENNHTPIA,
APIN ZYNAEZETE TO ¢I1Z TPO®OAOZIAZ,
EAEF=TE EAN H TAZH THZ FrPAMMHZ EINAI
KATAAAHAH TA TO MHXANHMA.

5.0 ZYNTHPHZH

NMPOZOXH: AntoouvdEéoTe TO OLG TPpOoPOB0oCiag Kat
MEPLUEVETE TOUAAXLIOTOV 5 AETTA TIPLV ATIO OTIOLAdNTIOTE EMEUBAON
ouvthpnong. H ocuxvotnta ocuvthpnong mnpénetl va augdvetal oe
duoueveig ouvBnKeg xpPNong.

Ka0e 1peig (3) uiveg EKTEAEITE TIG AKOAOUBEG EVEPYEIEG:
a. Avrikataotaon SucavayvwoTwV ETIKETMV.

b KaBaplopog kat cUoPIEN TEPUATIKOV CUYKOAANONG.
c.  AvTikatdotaon eAATTWHATIKOV CWANVWV agpiou.

d QavTIKATAOoTaoN KaAWdiwv

Emokeury 1 EAATTWHATIKOV

OUYKOAANONG.

e. Avikataotaon ard eEeOIKEUPEVO TPOOWTIKO TOU NAEKTPIKOU
KaAwdiou eav apouctalel POOPES.

Kabe £€1 (6) pRveg eKTEAEITE TIG AKOAOUOEG EVEPYEIEG:

KaBapliopdg and tn okdvn Tou eowTEPIKOU TNG YEVVNTPLAG HE ENPo
TETECUEVO agpal.

H ouxvotnta Tng dladlkaciag autng mpenetl va auvgdvetal 6tav to
UNXavnua AeLToupyei oe XWPOUG HE TIOAU OKOVN.

6.0 TYINOI BAABHZ / EAATTQMATA ZYITKOAAHZHZ - MIGANEZ AITIEZ - EAEMXOI KAI AYZEIZ

TYNOZ BAABHZ / EAATTQMATA NIOANES AITIES

2ZYFKOAAHZHZ

EAEIXOI KAI AYZEIZ

B8¢on OFF.

H yevvntpla dev OUYKOAAQ: PACEWV).

C) AN

YEVVITPLAG.

A) O yevikog dlakomng sival oe

B) Alakortr) KaAwdiou Tpopodooiag ON.
(dlakor) piag n meplocoTEPWV

D) MpéBAnua oto KUKAWHA TG

A) lNupioTe TO YEVIKO SLOKOTTTN OTn B€on
B) EA¢YETe kal amokataocThoTe TN BAGRN.

C) AreuBuvBeite 010 Z€pBIG Yia EAEYXO.
D) AneuBuvBeite oTo 2€PPIQ Yia EAeYXO.
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TYNOI BAABHZ / EAATTQMATA ZYITKOAAHZHZ - MIOANEZ AITIEZ - EAEFXOI KAI AYZEIZ

TYNOZ BAABHZ / EAATTQMATA
2YFKOAAHZHZ

Kata t didpkela g ouykoAAnong
TO peuua otnv £Eodo dlakonTeTal
Eapvika, oprivel n npaoivn
EVOEIKTIKN Auxvia kat avapet n

MIGANEZ AITIEZ

lNapouoidotnke unepBEpuavon Kat

enéuBaon e BepUIKNG aoPAaAELag.

(BA. KUKkAol AgtToupyiag).

EAEMXOI KAI AYZEIZ

AQnoTte ) yevviTola aQvauuevn Kat
epluEVETE va kpuwoel (10-15 Asrra)
£w¢ OTOU arnokataotabei n npooracia

GR

KoV, Kal oBnoel n Kitptvn eVOEIKTIKN Auxvia.

EAEYETE TNV KATAOTAOT TWV KAAWDIWY,
eav n Towrnida yeiwong AetToupyei Kat
edv €xel ouvdebei oe Tepdyxlo
OUYKOAANONG kaBapo6 arnd okoupld,
BepvikL ) ypdoo.

NavBaougvn moAkoTnTa Tolunidoag.

Mewwote v Tiun Tou ermAEYUEVOU
PEUUATOG.

AavBaouévn ouvdeon KaAwdiwv

Melwuévn 1oxUug CUYKOAANONG. oV £€050.

Makpu 160 oUYKOAANONG.

YriepBoAika mrotAiouara. YWnAS pedua ouyKSAAONC.

Kpatnpeg. Taxeia aropdkpuvon Tou NAEKTPOSIoU aTnV andomnaon.

Kakog kaBaplouog n katavoun twv repacudtwy. Aaveaouévn kivnon

YroAeiyuara. nAektpodiou.

Avernapkng dieioduon. YYPnAr taxutnTta npoéwong. NMoAU xaunAo peuua CUYKOAANONG.

To&o ouykoAAnong urtepPoAikda
KOVTO.
lNoAU xaunAo peuua.

AUEnote TV TIUN TOU ETUAEYEVOU

Kakn paen. peUUaToq.

E&oykwpata kat iépot. Yypa nAektpodia. MeyaAo pnkog to&ou. AavBaouévn MOAIKOTNTA ToWmnidag.

Pwyuegg. [MoAU uynAa peuuata. Bpwuika UAika.

TNEN NAeKTPOBioU 08 OUYKOAANON

TG AavBaopévn TIOAIKOTNTA TOLUMidAg. AKATAAANAOG TUTIOG agpiou.
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OMNMUCAHME N TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKN

1.0 ONMUCAHME UTEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

11 ONMUCAHUE

HactoAwaA mawnHa npeactaBnAeT co60/ COBPEMEHHbIN,
CHaBXEeHHbI# MHBEPTOPOM reHepaTop MOCTOAHHOIO TOKa,
npeAHasHa4YeHHbIN 451A CBapku MeTannos. JTa ocoban TeXHONOorvA
no3BonAeT co3haBaTb KOMMNAKTHbIE U NIerkue reHepaTopsbl ¢
BbICOKVMMU 3KCMyaTaUMOHHbIMM XapakTepucTukamu. BoamoxxHocTb
BbINONMHEHUA Pa3NINYHbIX PerynupoBokK, Boicokuii KM u
OrpaHNYEHHbI Pacxoh SHEPruM AenaloT U3 3TON MalLMHbI OTAIUYHBIN
paboynin MHCTPYMEHT NpU cBapke o6Ma3aHHbIM 3/1eKTPOAOM U
[lyroBOI CBapKe BOMb(PamMOoBbIM 3/1IEKTPOAOM B Cpee MHEPTHOro
raza GTAW (TIG).

2.0 TEXHUWHECKUE OAHHbIE
TABJINYKA HOMUHANbHbIX AAHHbIX

BXOOHAA LIEMNb

MMA | TIG
OpHohasHoe HanpAXeHue 230B
YactoTa 230B
50 My /60y
MoTpebnAembln TOK 16A 12A
MakcumanbHbIi noTpebnAeMbIn ToK 27A 20A

BbIXOAHAA LIEMNb

MMA | TIG

HanpsxxeHue xonoctoro xona 85B
CBapouyHbIii TOK 5A 4 150A
PABOYUN LIMKN 35% 150A
PABOYUN LIMKI 60% 120A
PABOYN LIMKIT 100% 100A
CTeneHb 3awuTbl IP |23

Knacc nsonauun H

Bec 10 kr

[abapuTHble pasmepsbl mm 190 x 300 x 400

HopmaTtuBHble JOKYMEHTbI EN 60974.1 / EN 50199

BHUMAHME: Y6eauTecb, 4TO XapaKTepMCTUKN UCTOYHUKA NUTaHUA
COOTBETCTBYIOT BbiWwenpuBeaeHHbIM napameTpam. MpeBbiweHue
yKa3aHHOW BeJIM4YUHbI HanpAXXeHWA MOXKET NPUBECTU K BbiXoay U3
CTPOA CBapoO4HOMW MalWHbl MU aHHYJIMPOBaHMIO rapaHTUU.

2.1 MPUHAANEXHOCTHU
O6bpallyanTtecb K MECTHBIM areHTam unu npoaasLy.

2.2 PABOYUM LUUKN

MpepncTaBnAeT coboii BpeMsA B MPOLEHTHOM OTHOLLEHWM OT 10 MUHYT, B
TeyeHMe KOTOPOro cBapoyHaA malunHa MoxeT paboTaTh C
HOMWHaIbHBLIM TOKOM MK TemnepaType okpy>xatoLlei cpeabl 40° C, He
BbI3bIBaA cpabaTbiBaHNe 3aWmUTHOrO YCTPOICTBA No Toky. Ecnn oHo
cpaboTano, peKoMeHayeTCA NoOA0XKAATb He MeHee 15 MUHYT, YTOo6bI
[aTb CBApOYHON MallUVHe OCTbITb U 3aTeM nepej HOBOW CBapKON
YMEHBLLUMTb BENIMYMHY TOKa unm BpemaA pabodero umkna (Cwm. ctp. ).

2.3 BOJIbTAMMEPHbIE XAPAKTEPUCTUKU
BonbTamnepHble XxapakTePUCTUKUN NOKa3bIBAOT MaKCUMasbHble
BEMWUYUHbI TOKa W HanpAXeHUA, nonyyaemble Ha BbIXoae
cBapo4Hoi MawmHbl (Cwm. cTp. ).

3.0 YCTAHOBKA

BHUMAHMUE: MNepea Tem, Kak NnoAKno4aTb, FOTOBUTb K
pa6boTe unu akcnnyatuposatb o6opyaoBaHue, BHUMaTeNbHO
npouyutante pasgen 1.0 YKA3AHMA NO BE3ONACHOMU

SKCMNYATALIUN.

3.1 NMOAKMIOYEHUE
ANIEKTPOCHABXXEHUA

CBAPOYHOMW MALUMHbI K CETU

OTKNoYeHUe CBapoO4YHOIN MaLUHbl BO BPpeMA CBapKu
MOXXET NMPUBECTU K ee Cepbe3HOMY NOBPEXAEHUIO.
6eauTech, 4TO po3eTka cHab>XXeHa NnaBKUM NpefoxpaHuTenem c
OMMHAIIOM, YKa3aHHbIM Ha Tabnmyke HOMUHAMbHBIX AaHHbIX FreHepaTopa. ce
MOJAenu reHepartopa npeaycmMaTpuBailoT KOMmneHcaumio konebaHuin
ceTeBoro HanpaxeHuA. Konebannam B pa3mepe +-10% cooTBETCTBYyEeT
V3MEHeHNe CBapo4HOro Toka +-0,2%.

230V B0 W3BEXXAHUE NOBPEXXAEHWUA
50-60 Hz FEHEPATOPA, MPEXAE YEM BKIIOYUTb
BUMKY KABENA MWUTAHUA B PO3ETKY,
@ NPOBEPLTE COOTBETCTBME CETEBOIO
HAMPAXKEHWA  HAMNPAXKEHUMIO MUTAHMA

J MALUMHbI.

BbIKJIIOYATEJ1b:
OTOT BbIKMOYATENb UMEET ABa NOMOXEHNA
O ON = BKJIIOHEHO - OFF = BbIKJTIO4EHO.

3.2 TPAHCMOPTUPOBKA U NEPEMELLUEHUE TEHEPATOPA

CPE[CTBA 3ALLUUTbI ONEPATOPA:
Kacka - MNepuyatku - 3awmtHanA obyBb.

Bec cBapo4HOI MallUHbI cOcTaBnAET He 6onee
25 Kr, 1 onepaTop MoOXeT noaHuMMaTb ee. MMpouuTtainte u
cob6niofanTe HUKeNpuBeAeHHbIe yKa3aHuA.

Mpu NpoeKTMpoBaHUM CBAPOYHON MaLUMHbI Bbina yYTeHa BO3MOXHOCTb

ee noabema u TpaHCnopTUPOBKMW. TpaHcnopTupoBka obopyaoBaHmA

HecnoxHa, Ho TpebyeT cobnioaeHnA cneayowwyx npasun:

1. [OnAa noabemMa ©  MNepeMelleHnA  UCMOonb3yhTe
npeaycMOTPeHHYIO ANA 3TOW Lenu Ha reHepaTope.

2. Tpexae 4eM NOAHATL UMK NepeMecTnTb reHepaTop, OTCOeANHNTE
NOAKIIOYEHHbIE K HEMY NPUCNOCOBNEHNA, a TakxXe cam reHepaTop
OT 3NEKTPUHECKON CeTH.

3. He wucnonb3yiTe kabenu nuTaHUA U cBapoyHble kabenu ana
nogbema unn nepemeLLeHna o6opyaoBaHuA.

Py4Ky,

3.3 NOAKNIOYEHME U NOArOTOBKA OBOPYOOBAHUA K
BbIMNOJIHEHMIO CBAPKU OBMA3AHHbLIM 3JIEKTPOAOM

e MEPEA BbINOJIHEHUEM NOAKNIOYEHNA OBOPYAOBAHUA

BbIKJTIOUUTE MALUUHY.

YT106bl UCKITIOYUTL NOTEPU MOLIHOCTU, NOAKITIIOYEHUE CBApPO4YHOro

ob6opynoBaHUA K MalWKUHe creAyeT OCYylWeCcTBNATbL O4€Hb

akKypaTHo. Ckpynyne3Ho cobniopaiTte ykasaHua no

6e3onacHoOM aKcniyaTauum mawuHbl, NPUBEAEHHbIE B f':
(]

pasgene 1.0. o0 0

1. YcraHosuTe BblOPaHHbIV ANeKTpo., Ha
anekTpopoAepxarene.

2. lopkniouMTe  HakOHEeYHWK  3as3emnAlolero  kabena K

bbicTpocpabaTbiBaOLEMY 3aXUWMY (-) , @ KNeLm 3Toro xe kabena
K TO4Ke, 6nn3KoW K MecCTy, rie BbIMONHAETCA CBapKa.

3. lMoakniounTe coeanHUTENb anekTpopoAepxarensa K
6bicTpocpabaTbiBaoWEMy 3aXKUMY (+).

4.  BbInonHeHHOe TakuMm 06pa3oM COeAMHEeHWE 3TUX ABYX pa3bemMoB
MMmeeT pe3ynbTaToM CBapKy B MPAMOW MONAPHOCTH; ANA
BbINOJSIHEHUA CBApPKWN C 06paTHON NONMAPHOCTLIO NOMEHATH

5. YcTtaHoBuTe nepeknioyatenb pexuma csapku (Mos.1 - Puc. 1
cTp. 5) B nonoxeHue "cBapka ob6mMasaHHbIM 31eKTPoAoM".

6. PerynupyiiTe BenMuYMHy CBapoO4YHOrO TOKa C  MOMOLLbLIO
cooTBeTCTBYyoWero nepekntoyatens (Mos. 3 - Puc. 1 Ha cTp. 3) .

7. BknouuTe reHepaTop HaXaTWeM BbiKNoYaTenA ¢ NOACBETKON.

(RU) 2
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OYHKUUN

3.4

MNOAOKNIOYEHME U MNOArOTOBKA OBOPYAOBAHUA K
BbIMNOJIHEHMIO CBAPKWU GTAW (TIG).

* NEPEA BbINONHEHUEM NOAK/MIOYEHUA OBOPYNOBAHMA
BbIKJTIOYUTE MALLUHY.

YT06bI UCKNIOYUTL MOTEPU MOLUHOCTN UJIN ONacHbIe YTe4YKH rasa,
noakoyeHne cBapoyHoro o6opyaosaHmnA K mawuHe cneayet
oCyLWecTBNATbL O4eHb aKKypaTHo. CkpynynesHo cobniopaite
yKasaHuA no 6e3onacHoi aKcnyaTauum MalivHbl, NPUBEAEHHbIe B

pasgene 1.0.

1.

YcTaHOBUTE Ha CBapO4HOW ropefike BblOpaHHble 3NeKTpon W
conno nogaym rasa. (MpoBepbTe COCTOAHNE KOHUA 3neKTpoaa u
HaCKONbKO OH BbICTYMNaeT U3 ropesiku).

MoakniounTbe  HakOHEYHUK  3asemfAlowero  kabend K
6bIcTpocpabaThiBaloLWieMy 3aXnMy (+) , @ Knewm aToro xe kabena
K Touke, 6/IM3KoN K MeCTY, rae BbIMOSIHAETCA CBapKa.

Mopaknounte coeavHWTENb CUMOBOrO  KabenA

6bicTpocpabaTbiBatoLLEeMy 3aXKumy (-).

ropenkn K

MoakniounTe coeanHNTENb KHOMKWU FOPeNiKi K COOTBETCTBYIOLLEN
poseTke (M03.10 - Puc. 1 Ha cTp. 3)

BHUMAHUE!

APN MNOAKJIIOYEHUU COEAWHUTENA
SASEMJIAIOWErO KABENA U COEAUMHUTENA CUNOBOIO
KABEJIA KAK YKA3AHO BbILWWE OBECNEYUBAETCA
BbINOMHEHUE CBAPKUW MPAMOM NONAPHOCTLIO.
HACTOAWMWNW TFEHEPATOP HE NPUrOAEH AnA
BbIMONMHEHUA CBAPKU GTAW (TIG) C OBPATHOM
NOJIAPHOCTbLIO.

10.

3.5

3.6

Moaknioumnte K aTomy wruepy (Mo3.12 - Puc. 2 Ha cTp. 4) Tpyby
nofauv rasa u3 6annoHa n 3aKpenuTe ee XOMyTOM.

MoacoeanHute Tpyby nopaun rasa B rOpenky K BbIXOAHOMY
natpybky (Gas out) (Mo3. 9 - Puc. 1 Ha cTp. 3) (MepeaHAn
naHenb).

BkntounTe BbikntoyaTens ¢ noacsetkon (Mos.1 - Puc. 1 Ha cTp. 3).
Bbi6epuTe xenaembin pexum csapku (Mos. 5 - Puc. 1 Ha cTp. 3).
MpoBepuTb cMCTEMY Ha OTCYTCTBUE yTEeYeK rasa.

Perynupynte BenuunHy  CBapOYHOro
noteHunometpa (Mos. 3 - Puc. 1 Ha cTp. 3).
PYYHAA CBAPKA GTAW (TIG).

AnAa BbINONHeHMA py4yHon cBapku TIG nepeBeauTe
nepekntoyartens pexuma csapku (Mo3. 5 - Puc. 1 Ha cTp. 3) B
nonoxexue.

i

PerynupyiiTe BpemAa cnycka ¢ nomolbio noTeHuuomeTpa time/
slope down (Mo3. 6 - Puc. 1 Ha cTp. 3).

TOKa C NOMOLIbIO

ABTOMATUYECKAA CBAPKA GTAW (TIG).

[OnA BbINONHEHMA aBTOMaTuyeckpn csapku TIG nepeseanTe
nepeknoyatens pexuma ceapku (Mo3. 5 - Puc. 1 Ha cTp. 3) B
nosioXXeHue.

th

Perynupyinte Bpema cnycka ¢ NoMoLLbio NnoTeHunomeTpa time/
slope down (Mo3. 6 - Puc. 1 Ha cTp. 3).

4.0 ®YHKUUU

4.1 NUUEBAA NAHENb

rnnéo6 1.

1 - FNABHbIW BbIKTIOYATESb Buikntoyatens (M03.1
--Puc. 1, cTp. 5) umeeT aBa nonoxenus : | = BKJIOYEH
- O = BbIKNIOYEH.

2 - PEFYNIATOP BPEMEHU NEPEKPbLITUA MOJAYU
FA3A (M03.2 --Puc. 1, cTp. 5) BbIAEPKKN BPEMEHMU
nepekpbiTMA Mojayvyn ras3a no OTHOLWEHMUIO K
BbIK/TIOYEHNIO cBapo4yHom ayru. Perynuposka
OCYyLeCcTBNAETCA C NOMOLbIO OTBEPTKU. [lnanasoH
perynupoBaHuA: oT 2 Ao 20 CeKyHA.

3 - NEPEKJTIOYATEIb CUNbl TOKA C nomoubio
py4ku (M03.3 - Puc. 1 Ha cTp. 3) Bbi6paTb HY>XXHYIO cuny
CBapoOYHOro Toka.

4 - UHOUKATOP MNEPEIFPEBA 3axuraHue xenrtoro
ceetoanopna (Mos. 4 - Puc. 1 Ha cTp. 3),
pacnono>XeHHOro Ha nepeaHen naHenu, ykasoiBaeT Ha
neperpes 060pynoBaHVA B pe3ynbTaTe TAXENOoro uMkna
cBapku. B aTom cnyyae npuoctaHoBUTE CBapkKy,
OCTaBAA reHepaTop BKIIIOYEHHbIM, U NOAOXANTE A0
AOCTUXEeHNA ob6opyaoBaHMEM HOpMallbHOW
TemnepaTypbl, 0 YeM NpeAynpexaaeT BbIKOYEeHNe
nHamKartopa.

5 - NEPEKNIOYATENb PEXXUMA CBAPKU C
nomoubto py4ku (Mo3.5 - Puc. 1 Ha cTp. 3) Bbibepute
>Kenaembl peXKxum CBapKu.

Py4yaHan ceapka GTAW (TIG).

O6opynoBaHne B COCTOAHUM FOTOBHOCTM K BbINMOMHEHWIO
cBapku GTAW (TIG) c perynupoBKon BpemMeHu cnycka
(Slope Down).
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TEXOBCJTY)XXMBAHUE

HaxmMuTe KHOMKY ropefikv AnA nojayv cBapoyHoro Toka. OTnycTms
KHOMKY, TOK NMOCTENEeHHO YMeHbLIAeTCA A0 MOMHOIO BbIKIOYEHUA.

ABTomaTunyeckana csapka GTAW (TIG) .

KHonka nmeeT yeTbipe paboymx COCTOAHMA.

[MepBoe Ha)kaThe KHOMKW ropenkn Bbi3blBaeT nogavy
rasa; oTnycTUB KHOMKY, MPOUCXOAUT BKNIOYEHNE
CBapoO4HOro ToKa.

BTopoe HaxaTue KHOMNKW ropenku Bbi3blBaeT
nocTeneHHoe yMeHblUeHNe CBApOYHOro ToKa A0 ero
NOJIHOTO BbIKJIIOYEHUA; OTNYCTUB KHOMKY, nogava
CBapO4HOro ToKa nepeKpbiBaeTcA.

it

O6opynoBaHne B COCTOAHUM FOTOBHOCTW ANA CBapKu
06Ma3aHHbIM 3NEKTPOAOM.

6 - PEFYJIATOP BPEMEHW CMYCKA (SLOPE DOWN)

4 6
HacTtoawwn perynatop (Mo3.6 - Puc. 1 Ha cTp. 3) (Slope
2 . 8 Down) npepHa3Ha4vyeH AfA NNaBHOrO perynnpoBaHuA
o o BPEMEHWN YMEHbLUEHNA CBApOYHOro ToKa npun oTnycke
KHOMKW ropenku B npeaenax ot 0.2 go 10 cekyHA.
0.5 7 - PEFYNNIATOP BPEMEHU NOAAYN FA3A
ki

(Mos3. 7 - Puc. 1 Ha cTp. 3) AnA perynupoeaHuna
BbIAEPXKN BPEMEHW 3aXWUraHWA Ayrv No OTHOLIEHMIO K
MOCTYMNEHMIO 3alUMTHOrO rasa B ropenky. Perynnpoeka
BbINONMHAETCA C MOMOLbIO OTBEPTKU. [lnanasoH
perynuposanua: oT 0,1 40 1 cekyHAbl.

9 - COEAUHUTENb NOAAYN FA3A

K atomy coeaunHutento (Mo3.9 - Puc. 1 Ha cTp. 3)
noaksioyaeTcA Tpyba nojaym rasa B CBApPOYHYIO ropernky.
Tpy6y cnepyeT NNOTHO 3aKkpenuTb. PerynunpyiTte BpemA
crycka ¢ NoMOLLbo NoTeHuuoMeTpa time/slope down
(Mo3.6 - Puc. 1 HacTp. 3) .

O

10 - PO3ETKA ANA NOAKNIOYEHUA
KHOMKW FOPEJIKU (M03.10 - Puc. 1 Ha cTp.

4.2 3AQHAA NAHENb

PucyHok 2.

BO U3BEXAHMWE NOBPEXAEHWA FEHEPATOPA,
NPEXXAE YEM BKJTIO4YNTb BUNIKY KABENIA NUTAHUA B
PO3ETKY, MPOBEPbTE COOTBETCTBUE CETEBOIO
HAMPAXKEHUA HAMPAXXEHUIO MUTAHMA MALLUUHbI.

1. Moakniounte K aTomy wruepy (Mo3.12 - Puc. 2 Ha cTp. 4) Tpyby
nopayv rasa us 6ansioHa n 3aKpenuTe ee XoMyTOM.

HennoTHoe 3aTArMBaHue aTUX coeauHuTene Moxet 6biTb
NPUYUHON NOTEPU MOLUHOCTYU U Neperpesa.

lNpumeyaHmne: reHepaTop CHabXXeH yCTPONCTBOM “aHTusannnaHma",
OTK/10YaKLMM TOK MPU KOPOTKOM 3aMbIKaHUN Ha BbIXOA€ WUN NPy
3anmnaHnmn 371eKTpoaa N No3BOJAIOLMM JIETKO OTCOeANHUTL ero oT
petanun. ATo ycTporicTBo cpabaTbiBaeT npu nogadye nUTaHUAa Ha
reHepartop, B TOM Yucne u nNpun BbIMONHEHUN CUCTEMON
rnepBoOHaYasibHoV MPoBepPKN ero hyHKUMOHUPOBAHWA, MO3TOMY toboe
BKJ/IIOYEHUE Harpy3Kkn uiam KOPOTKOe 3aMblKaHMe B 3TOT epunos
oLeHNBaEeTCA Kak HeMCrnpaBHOCTb C COOTBETCTBYIOLUMM OTK/IIOHEHNEM
BbIXO[JHOIO TOKa.

5.0 TEXOBCJTY>)XUBAHUE

BHUMAHME: [Nepes BbinonHeHneM 6o onepauuv no
Texo6cny>KMBaHUIO 0TCOEANHUTE OT INEKTPUYECKON PO3ETKU BUIKY
kabena NMTaHWA 1 3aTem NoA0XANTE He MeHee 5 MUHYT. [Mpu TAXEebIX
YCNOBUAX 3KCMNyaTauuy MaWwnHbl, YKa3aHHYO HUXE 4acToTy
BbIMNOSIHEHUA TEXHUYECKOTO 06CNY>XXMBAHUA CrieayeT YBeIMUUTb.

Yepe3 kaxpablie Tpu (3) mecAua BbINONHAWTE cnepylouwue
onepauuu:

a.  3aMeHy MCMOPYEHHbIX HaKIeeK.

b.  OuncTKy v 3aTArMBaHNe 3a>KNMOB CBapPO4HON CUCTEMbI.
c.  3ameHy NoBpeXAeHHbIX ra3oBbIX TPY6.
d

PEMOHT wnn 3ameHa NOBPEXAEHHbIX Kabenein nuTaHuA u
CBapoYHbIX Kabenewn.

e. B cnyvae nospexpenuAa kabenA nuTaHMA OH [OMKEH ObITb
3amMeHeH KBanmuumpoBaHHbIM CMeLnanmcToMm.

Yepes Kaxpable wecTb (6) mecALeB BbIMONHAWTE cneaylolmne
onepauuu:

OunCTKy 4acTu reHepaTopa OT MNbifK C MOMOLLbIO CTPYN CyXOro CXaToro
BO3Ayxa. HacToTy BbINONHEHUA 3TOW onepaumn creayeT yBenuinTb B
cny4ae paboTbl B 3aMblIEHHbIX NMOMELLEHUAX.

1. NopknioumTe K aToMy WTUepy (Mo3.12 - Puc. 2 Ha cTp. 4) Tpyby
noaayu rasa u3 6ansnioHa 1 3akpenuTe ee XoMyTOM.
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TUMNbI HENCMPABHOCTWU / AE®EKTbI CBAPKU - BO3MOXXHbIE NMPUYUHbI - MPOBEPKU U CMTOCOBbI

6.0 TUNbl HEUCNPABHOCTW / AE®EKTbI CBAPKU - BO3MOXXHbIE MPUYUHbI - MIPOBEPKWU U CMNOCOBbI YCTPAHEHUA

TUMNbl HEUCMPABHOCTWU /

OE®EKTbI CBAPKU

['eHepaTop He NPOM3BOAUT CBapPKY:

BO3MOXXHbIE NMPUYNHDI

A) PybunbHVK BbIKIIOYEH.

B) O6phbiB B kKabene nutaHus
(oTcyTCTBME OAHONM MNK
HeCcKonbKux as).

C) Opyrvie npuymHbI

D) HencnpaBHOCTb BO BHYTPEHHEW
Lienu reHeparopa.

NMPOBEPKUW 1 CNOCOBbI YCTPAHEHUA

A) BkntounTe pyoumnbHUK.
B) MNpoBepbTe 1 ycTpaHute
HeuncnpaBHOCTb.

C) ObpaTtutechb B CEPBUCHbIN LIEHTP.
D) O6paTtutecb B CEPBUCHbIN LIEHTP.

Bo Bpems cBapku BAPYr BHE3AMHO
rnpepbiBaeTCcA nogadya cBapoYHoro
TOKa, raCHEeT 3€e/1eHbIi CBeToANoA N
3aropaeTcs XKeTbii.

Cuctema 3aghukcupoBarna
neperpeBs u cpaboTana Tennosas
3awmta (Cm. paboymne UnKIibl).

OcrtaBbTe reHepaTop BKIOYEHHbIM U
no[oxxanTe, 4Tobbl OH oCTbin (10-15
MUHYT) A71A TOro, 4T06b! OTK/IIOYNIaCh
6/10KMPOBKa 1 110rac XenTbii
cBeToanos.

Cnuvwkom manas MOLWHOCTb CBapkKu.

HenpasunbHoe coeanHeHne
BbIXOAHbIX Kabenewn.

[MpoBepbTe LEeNnocTHOCTL kabenew,
[OCTaTOYHbIN pa3mep 3axuma
3a3eMJIeHNA, U TO, 4TO OH YCTaHOBMEH Ha
CBO60,U.HOM OT p>KaB4MHbI, KpaCKu nnu
macna yyacTtke geTanw.

CnLIKOM MHOro 6pbi3r.

CnnLIKOM AMHHaA Ayra CBapKu.
CrivLukom 6071bLLION CBaPOYHbIN TOK

HeBepHas nonapHOCTb ropesku.
YMeHbLUNTE 3aflaHHYI0 BESTNYMHY TOKa.

Kpatepsbl.

CruLIKOM BbICTPbIi OTPbIB 3N1EKTPOAA.

Bkrto4eHus.

l1noxas o4ncTKa nm HeBepHoe pacrpefeneHne rnpoxoaos. HesepHoe ABMXXeHne

anekTpoja.

HepocTtaTo4Hoe NPOHNKHOBEHNKE.

YpeamepHana cKopoCTb noaayn. CIMILKOM HU3KUI CBAPOYHbIA TOK.

Banunannsa

CnnLLIKOM KOpPOTKas Ayra CBapKy.
CINLLKOM HU3KWUI TOK.

VBenu4bTe 3afaHHy0 BEIMYNHY TOKA.

PakoBuHbI 1 NOPUCTOCTb.

BnaxcHble ANeKTpoabl. Cnuwkom anuHHan ayra. HeBepHaH NONTAPHOCTb FOpesnku.

TpeLymHnbi.

CrvLIKOM BbICOKUIA TOK. lpA3HbIe MaTepunarsl.

Mpu ceapke TIG pacnnaenaeTcA
3M1eKTpoA.

HeBepHasa nonApHocTb ropenku. Henoaxoaawmii Tun rasa.
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R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION BESCHREIBUNG
o WO000050170 | CIRCUIT BOARD HF 3447TH CIRCUIT ELECTRONIQUE HF 344TH | CIRCUITOELECTRONICOHF 344TH | ELEKTRONISCHE SCHALTUNG HF 344/TH
© W000232541 | CIRCUIT BOARD HF 343C CIRCUIT ELECTRONIQUEHF 343C | CIRCUITO ELECTRONICO HF 343C ELEKTRONISCHE SCHALTUNG HF 343C
08 W000236149 | POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION SPEISEKABEL
0 W000227612 | CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE KABLEKLEMIME
09.1 W000227620 | KNOB D49 ECRU SERRE-CABLE D49 PERILLADA9 DREHKNOPF
10 W000233525 | SECURING BLOCK BLOC DE FIXATION BLOQUEO DE FACION BEFESTIGUNGSBLOCK
1l W000070027 | SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR SCHALTER
12 W000231163 | OUTLET CONNECTOR RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA AUSGANGSANSCHLUSS
13 W000070022 | KNOB BOUTON PERILLA DREHKNOPF
131 W000228005 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON KAPPE
14 WO000050067 | FANUNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR MOTORVENTILATOR
15 WO000050193 | BRACKET FOR DINSE EQUERRE ESCUADRA WINKEL
2 WO000050187 | CIRCUIT BOARD TV 316 CIRCUIT ELECTRONIQUE TV 316 CIRCUITO ELECTRONICO TV 316 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG TV 316
» W000070040 | CIRCUIT BOARD HE317 CIRCUIT ELECTRONIQUE HF 317 CIRCUITO ELECTRONICO HF 317 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG HF 317
B W000070016 | COUPLER COUPLEUR ACOPLADOR KUPPLUNGSSCHLAUCH
% WO000050188 | CIRCUIT BOARD CE 22660 CIRCUIT ELECTRO-NIQUE CE 22660 | CIRCUITO ELECTRONICO CE 22660 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22660
3 W000262754 | PLASTICTRIM PROFIL ARETE PROFIL ARETE RAHMENPROFIL
% WO000050181 | SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA MAGNETVENTIL
8 WO000050179 | LONG TRIMIMER PIN ARBRE LONG POUR TRIVIVER EJE LARGO DEL TRIMVER WELLE FUR TRIMMER
51 W000070019 | CLAMP BORNE BORNE KLEMME
52 WO00070047 | GAS CONNECTION RACCORD GAZ RACOR GAS GASANSCHLUSS
5 W000070049 | KNOB BOUTON PERILLA DREHKNOPF
56.1 W000228008 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON KAPPE
5 W000227589 | SOCKET PRISE TOMA STECKDOSE
R. CODE DESCRlGI\O BESKRIVNING BESCHRIJVING DESCRIERE
o W000050170 | CIRCUTO ELECTRONICOHF 34TH | ELEKTRONISK KRETS HF 344/TH ELEKTRONISCH CIRCUIT HF 3447TH E'FR&LA"'/%ELECTRON'C
W000232541 | CIRCUTOELECTRONICOHF343C | ELEKTRONISK KRETS HF 343C ELEKTRONISCH CIRCUIT HF 343C a:f&%g ELECTRONIC
W000236149 | CABO DEALIVEENTAGRO NATKABEL VOEDINGSKABEL CABLU DE ALIMENTARE
09 W000227612 | GRAMPO DO CABO KABELKLAMMA KABELKLEM MANSON CABLURI
09.1 W000227620 | PORCAEMNYLON RATT KNoP PIULITA NYLON
10 W000233525 | BLOCO DE FIXAGAO FASTBLOCK BEVESTIGINGSBLOKJE BLOC DE FIXARE
1 W000070027 | INTERRUPTOR STROMBRYTARE SCHAKELAR INTRERUPATOR
12 W000231163 | UNIAO DE SAIDA KOPPLING AANSLUITSTUK RACORD [ESIRE
13 W000070032 | BOTAO RATT KNoP BUTON
131 W000228005 | TAMIPA NIPPEL DOP.E CAPAC
1% WO000050067 | VENTILADOR ELECTRICO FLAKT NOTORVENTILATOR VENTILATOR
15 W000050193 | ESQUADRO VINKELHAKE HOEK CADRU CUPRU
2 WO000050187 | CIRCUITO ELECTRONICO TV 316 ELEKTRONISK KRETS TV 316 ELEKTRONISCH CIRCUIT TV 316 ST ELECTRONIC
» WO000070040 | CIRCUITO ELECTRONICO HE 317 ELEKTRONISK KRETS HF 317 ELEKTRONISCH CIRCUIT HF 317 CIRCUIT ELECTRONIC
n W000070016 | ACOPLADOR KOPPLAR KOPPELSTUK CUPLAJ COMPLET
3 W000050188 | CIRCUITO ELECTRONICO CE22660 | ELEKTRONISK KRETS CE 22660 ELEKTRONISCH CIRCUIT CE 22660 R g -ECTRONIC
S W000262754 | MOLDURA RAMPROFIL LIJSTPROFIEL PROFIL CADRU
% WO000050181 | SOLENOIDE ELEKTROVENTIL ELEKTROMAGNETISCHE KLEP ELECTROVALVA
) WO000050179 | EIXO DO TEMPORIZADOR AXEL FOR TRIMMER AS VOOR TRIMMER AX PENTRU TRIMMER
51 W000070019 | TERMINAL KONTAKTDON CONNECTOR CONECTOR
52 W000070047 | UNIAO DO GAS GASKOPPLING GASAANSLUITING RACORD GAZ
5 W000070049 | BOTAO RATT KNOP BUTON
56.1 W000228008 | TAMIPA NIPPEL DOP.E CAPAC
5 W000227569 | TOMADA UTTAG STOPCONTACT PRIZA
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R. CODE OPIS NEPIFPA®H OMUCAHUE

01 W000050170 OBWOD ELEKTRONICZNY HF 344/TH HAEKTPONIKO KYKAQMA HF 344/TH BJIEKTPOHHAA CXEMA HF 344/TH
03 W000232541 OBWOD ELEKTRONICZNY HF 343C HAEKTPONIKO KYKAQMA HF 343C BJIEKTPOHHAA CXEMA HF 343C
08 W000236149 KABEL ZASILAJACY HAEKTPIKO KAAQAIO KABE/b MUTAHNA

09 W000227612 OPASKA KABLOWA STYMEIOOAINTHE KAAQAIOY MPYKMHOE YCTPOCTBO KABESTA
09.1 W000227620 NAKRETKA Z NYLONU TMAZIMAAI NAIAON TAVKA U3 HEVNOHA

10 W000233525 PLYTKA MOCUJACA STOIXEIO STEPEQSHS BJTOK KPEMEXKHbIA

1 W000070027 WYLACZNIK AIAKOTTHE PYUKA

12 W000231163 Zt ACZKA WYJSCIOWA PAKOP EZ0AQY COEOVHUTESTb BbIXOOHOW

13 W000070032 POKRETLO KAAYMMA TAVIKA U3 HEMJTOHA
13.1 W000228005 NASADKA AIAKOTTHE KOIMMAK

14 W000050067 WIRNIK MOTEP ANEMISTHPA QJIEKTPOBEHTUNATOP

15 W000050193 JARZMO MIEDZIANE TAAKA DINSE CKOBA

20 W000050187 OBWOD ELEKTRONICZNY HF TV 316 HAEKTPONIKO KYKAQMATV 316 OJIEKTPOHHAA CXEMATV 316

32 W000070040 OBWOD ELEKTRONICZNY HF HF 317 HAEKTPONIKO KYKAQMA HF 317 OJIEKTPOHHAA CXEMA HF 317

33 W000070016 KOMPLETNY UKLAD £ACZACY MHNIO ZEYKTH MY®DTA

36 W000050188 OBWOD ELEKTRONICZNY CE 22660 HAEKTPONIKO KYKAQMA CE 22660 BJIEKTPOHHAA CXEMA CE 22660
38 W000262754 PROFIL RAMKI EMIMPOZ KOPNIZA MPOGUITB /1A PAMKMN

% W000050181 ELEKTROZAWOR HAEKTPOBAABIAA OJIEKTPOKIJIAMAH

a8 W000050179 TRZPIEN TRYMERA MAKPY AocONAKI MA TRIMMER BAIVIK [IHHBIN ANATPYMMEPA
51 W000070019 LACZNIK AKPOAEKTHZ MMANANA 3AXKVM OLIHOMOMOCHGIN

52 W000070047 Zt ACZE GAZOWE PAKOP AEPIOY COEOVHUTEST FA30BbIN

56 W000070049 POKRETLO KAAYMMA TAVIKA U3 HEMJTIOHA
56.1 000228008 NASADKA AIAKOTTHE KOJMMAK

57 W000227589 PRZYCISKU SYNAETHPAS Pasbem




DUTY CYCLE - FACTEUR DE MARCHE - CICLO DE TRABALHO - BEDRIJFSCYCLUS - CICLO DE TRABAJO
INTERMITTENSFAKTOR - BEDRIJFSCYCLUS - CICLUCL DE LUCRU
KYKAOZ EPIrAZIAZ - PABOYUU LIMKIISE
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DUTY CYCLE - FACTEUR DE MARCHE - CICLO DE TRABAJO - EINSCHALTDAUER - CICLO DE TRABALHO - INTERMITTENSFAKTOR
BEDRIJFSCYCLUS - CICLUCL DE LUCRU - KYKAOZ EPT'AZIAS - PABOYUN LINKN

WELDING CURRENT - COURANT DE SOUDAGE - CORRIENTE DE SOLDADURA
SCHWEISSSTROMBEREICH - CORRENTE DE SOLDADURA - SVETSSTROM - SNIJSTROOM
CORENT DE TAIERE - PRAD SPAWANIA - PEYMA SYTKOAAHZHS - Cuna Toka

VOLT/AMPERE CURVES - COURBES VOLT /AMPERE - CURVA VOLTIOS/AMPERIOS - KURVEN VOLT/AMPERE
CURVAS VOLTAMPERICA - VOLT/AMPERE CURVES - KURVOR VOLT/AMPERE - CURBE VOLT-AMPERE
KRZYWE VOLT-AMPER - KAMIMYAEZ VOLT/AMPERE - BOJIbTAMNEPHBIE XAPAKTEPUCTUKU
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WIRING DIAGRAM - SCHEMA ELECTRIQUE - ESQUEMA ELECTRICO - STROMLAUFPLAN
ESQUEMAS ELECTRICOS - ELSCHEMOR - ELEKTRISCHE SCHEMA'S - SCHEMA ELECTRICA
SCHEMAT ELEKTRYCZNY - HAEKTPIKO AIATPAMMA - 3JIEKTPUHECKAA CXEMA
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DECLARATION OF CONFORMITY / DECLARATION DE CONFORMITE / DECLARACION DE CONFORMIDAD / DICHIARAZIONE DI CONFORMITA / KONFOR-
MITATSERKLARUNG / DECLARAGAO DE CONFORMIDADE / KONFORMITETSFORKLARING / CONFORMITEITSVERKLARING / KONFORMITETSERKL/ERING /

ERKL/ERING OM OVERENSSTEMMELSE / TODISTUS STANDARDINMUKAISUUDESTA / DECLARATIE DE CONFORMITATE / VYHLASENIE O ZHODE /

PROHLASENI O ZHODE / MEGFELELGOSEGI TANUSITVANY / DEKLARACJA ZGODNOACI / AHAQEH EYMMOPOQEHE / SARBINEHIE O COOTBETCTBIN

EN

It is hereby declared that the manual welding generator Type CITIG 1500DC - Number W000260967 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.

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 CITIG 1500DC -Numéro W000260967 est conforme aux disposition des Directives Basse
tension (Directive 2006/95/EC), ainsi qu'a la Directive CEM (Directive 2004/108/EC) et aux législations 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.

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, '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 continuacién, que el generador de soldadura manual Tipo CITIG 1500DC - Nimero W000260967 es conforme a las disposiciones de las Direc-
tivas de Baja tensién (Directiva 2006/95/EC), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) y las legislaciones nacionales que la contemplan; y de-
clara, 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.”

Esta declaracion también se aplica a las versiones derivadas del modelo citado mas 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 CITIG 1500DC - Numero W000260967 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.

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, da3 der manuelle Schwei3generator Typ CITIG 1500DC - Nummer W000260967 den Verfiigungen der Vorschriften fiir Schwach-
strom (Vorschrift 2006/95/EC), sowie der FBZ-Vorschrift (Vorschrift 2004/108/EC) und der nationalen, sie transponierenden Gesetzgebung entspricht; und
erklart andererseits, dai3 die Normen:

* EN 60 974-1 “Sicherheitsbestimmungen fir elektrisches SchweiBmaterial. Teil 1: SchweiBungs-Stromquellen.”

* EN 60 974-10 “Elektromagnetische Kompatibilitét (FBZ) Produktnorm fiir das WIG-Schweimaterial” angewandt wurden.

Diese Erklérung ist auch gltig fur die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen. Mit vorliegender EG-Konformitétserklarung wird garantiert, dass das
Ihnen gelieferte Material, sofern es gemaB beiliegender Gebrauchsanleitung benutzt wird, den giiltigen 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 Erklérung abzufassen. In diesem
Fall ist neue Bestatigung fir 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 CITIG 1500DC - Nimero W000260967 esta em conformidade com as disposicoes das Direc-
tivas 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.

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
anulagao 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.

SV

Man forklarar harmed att generatorn fér manuell svetsning Typ CITIG 1500DC - Nummer W000260967 tillverkats i Gverensstdmmelse med direktiven om
lagspanning (Direktiv 2006/95/EC), samt direktivet CEM (Direktiv 2004/108/EC) och de nationella lagar som motsvarar det; och forklarar for évrigt att norme-
ma:

* EN 60 974-1 “Sakerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kéllor fér svetsningsstrém.”

* EN 60 974-10 “Elektromagnetisk kompatibilitet (CEM) Produktnorm for bagsvetsningsmateriel.” har tilldmpats.

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 ogiltigforklaras.
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.
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INL |Men verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type CITIG 1500DC - Nummer W000260967 conform de bepalingen is van de Richtlijnen betreffende Laags-
panning (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.

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 CITIG 1500DC — nummer W000260967 er i overensstemmelse med forordninger om lavspeending
(direktivet 2006/95/ES), samt ogsa med CEM direktivet (direktivet 2004/108/EC) 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.

Denne meddelelse har forbindelse med den ovennasvnte model, til hvilken henvises til.

Denne ES erkleering om konformiteten garanterer, at udstyr, som vi leverer til jer, er i overensstemmelse med de geeldende lovlige forskrifter, under forudsaet-
ning 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 tilfaelde af enhver mulig reparation kontakterer producenten. Hvis det ikke sker, firmaet, som udferer repa-
ration, skulle sikre en ny certifation. Hvis det sker, er certifikationen ikke bindende for produktet eller ingen af dets del. Dette dokument skal forelaegges til jeres
teknisk- eller handelsafdeling for at fare dokumentation.

N [Med dette erkleeres det herved at den manuelle sveisegeneratoren av type CITIG 1500DC - nummer W000260967 stemmer overens med bestemmelsene
om lav spenning (retningslinje 2006/95/ES), og videre med retningslinje CEM (retningslinje 2004/108/EC) og med innenlandske rettslige forskrifter, som tran-
sponerer dem; og i tillegg til dette, erklaerers 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.

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 farst sper produsenten til rads 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 nadvendig & legge fram for Deres teknisk ansvarlige eller innkjopsavdelingen med det formal & registere.

F1 |Téten vakuutamme, etté hitsausgeneraattori tyyppi CITIG 1500DC - numero W000260967 vastaa matalajannitelaitteita koskevia mééréyksié (direktiivi 2006/
95/EY), EMC-direktiivia (direktiivi 2004/108/EC) ja naita laitteita koskevia kansallisia lakisdannoksia; ja liséksi vakuutamme, etta laite téyttda standardit:

* EN 60 974-1 "Hitsauslaitteiden turvallisuusvaatimukset. Osa 1: Hitsausvirtalédhteet".

* EN 60 974-10 ,Kaarihitsaukseen tarkoitettujen laitteiden sahkémagneettinen yhteensopivuus (EC)“.

Tamé iimoitus koskee ylempéana mainitun mallin versioita, joihin iimoituksessa viitataan.

Tamé todistus EY-standardinmukaisuudesta takaa sen, etté toimittamamme laite vastaa voimassaolevia lakisd&nndksié sillé edellytykselld, etté sita kdytetaén
sen mukana toimitettavan kéyttéohjeen mukaisesti. Todistus ei pade, jos laite asennetaan tai jos siihen tehd&én muutoksia mill4 tahansa muulla kuin ohjeiden
mukaisella tavalla. Siksi suosittelemme konsultointia valmistajan kanssa kaikissa laitteen muutoksiin liittyvissa kysymyksissé. Ellei ndin tehdd, on muutokset
tekevén yrityksen huolehdittava uudesta sertifioinnista. Téllaisessa tapauksessa sertifikaatti ei ole valmistajaa velvoittava tuotteen tai mink&én sen osan suh-
teen. Tam4 todistus on annettava yrityksenne tekniselle tai hankintaosastolle merkintdjen tekemisté varten.

RO | Se declard ca generatorul pentru sudurd manuald Tip CITIG 1500DC - Num&r W000260967 e conform cu dispoziiile din Directivele Joasa Tensiune (Directiva
2006/95/EC), CEM (Directiva 2004/108/EC) si cu legislatia nationala

corespunzatoare si se declara, de asemenea:

* EN 60 974-1"Reguli de siguranta pentru materialul de sudura electric. Partea 1: surse de curent de sudura".

* EN 60 974-10 "Compatibilitate electromagnetica (CEM) Norma de produs pentru materialul de sudura cu arc" au fost aplicate.

Aceasta declaratie se aplica si la versiunile derivate din modelul mai sus mentionat. Aceasta declaratie de conformitate CE garanteaza ca materialul ce
v-a fost expediat, dacd e utilizat respect<ndu-se instructiunile anexate, e conform cu normele in vigoare. O instalare diferita de cea indicatd sau orice
modificare duce la anularea certificdrii noastre. Pentru eventualele modificéri, se recomanda sa va adresati direct firmei producatoare.

Daca aceasta din urma nu este avertizata, firma care va efectua modificarile va trebui sa se ocupe de noua certificare. In acest caz, noua certificare nu
va reprezenta, in nicio eventualitate, un angajament din partea noastra.

Acest document trebuie transmis serviciului tehnic si Achizitii al firmei dv., pentru arhivare.

SK |Nasledne sa vyhlasuje, Ze generator manuéineho zvarania Typ CITIG 1500DC - Cislo W000260967 je zhodny so zariadeniami Smemice nizkeho napétia
(Smernica 2006/95/EC), CEM (Smernica 2004/108/EC) a prisludnym narodnym zékonodarstvom vyhlasuje okrem toho:

* EN 60 974-1“Bezpecnostné predpisy pre materialy elektrického zvarania. Cast ¢.1: zdroje zvéracieho pridu”.

* EN 60 974-10 “Elektromagneticka kompatibilita (CEM) Norma vyrobku pre material na zvaranie oblikom” boli pouzité.

Toto vyhlasenie sa pouziva aj vo verzidch odvodenych od horeuvedeného modelu. Toto vyhldsenie o zhode CE zarucuje, materiél Vam prineseny, ak sa podfa
prilozenych pokynov je zhodny s platnymi normami. Instalacia odli$na od tej pozadovanej alebo urobend akékolvek zmena bude maf za nasledok zrusenie
nagho certifikétu. Pre pripadné zmeny sa doporuguje obratit sa priamo na vyrobnu firmu. ak tato nebude oboznamend, tak podnik, ktory vykona zmeny bude
musiet urobit novy certifikét. V tomto pripade novy certifikat nebude v Ziadnom pripade predstavovat zavézok z nasej strany. Tento dokument sa musi odoslaf
technickému servisu a ndkupnému oddeleniu vasho podniku pre archivovanie.

CS Timto se prohlaéuje Ze ruéni svéreci generator typu CITIG 1500DC - islo W000260967 je v souladu s ustanovenimi o nizkém napéti (smérnice 2006/95/ES),
jakoZ i se smérnici CEM (smérmice 2004/108/EC) a s vnitrostétnimi préavnimi pedpisy, které je transponuii, a kromé toho se prohladuje, Ze normy:

+ EN 60 974-1 "Bezpednostni pedpisy pro elektricka svafeci vybaveni. Cast 1: Zdroje svafeciho toku

* EN 60 974-10 ,Norma elektromagnetické kompatibility (EC) produktd pro vybaveni ke svafeni obloukem* se uplatfiuji.

Toto oznameni se vztahuje na verze vySe uvedeného modelu, na ktery se odkazuie.

Toto prohlaeni ES o shodé zaruCuie, Ze vybaveni, které vam dodavame, je v souladu s platnymi pravnimi pfedpisy, za pfedpokladu, Ze je pouzivano v souladu
s pfiloZzenym navodem k obsluze.

Jakakoli jind montaz ¢&i jiné Upravy zneplatriuji naSe osvédéeni. Proto se doporucuje, abyste se v pfipadé jakychkoli moznych dprav nejprve poradili s vyrob-
cem. Nestane-li se tak, méla by spole¢nost, ktera Upravy vykond, také zabezpecit opétovnou certifikaci. Pokud se tak stane, certifikace neni zavazna pro
vyrobek ani Zadnou jeho ¢ast. Tento dokument je tfeba predlozit vaSemu technickému & ndkupnimu oddéleni pro Gcely vedeni zaznamu.
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HU

Ezennel kijelentjik, hogy a CITIG 1500DC tipust W000260967 kézi hegeszt6-generator megfelel az alacsony fesziiltségre vonatkozé eléirasoknak (2006/95/
EK irdnyelv), illetve a CEM (2004/108/EC) eldirasoknak, és az ide vonatkozd belfdldi jogszabalyoknak; tovébba ezen fellil kijelentjlik, hogy a kdvetkezd szab-
vanyok hasznélatosak:

* MSZ EN 60 974-1 ,,Ivhegeszto berendezésekre vonatkozd biztonségi eléirdsok. 1. rész: Hegeszt6-aramforrasok”

+ MSZ EN 60 974-10 ,ivhegeszt§ berendezésekre vonatkozd el§irdsok - elektromagneses dsszeférhetdségi (EMC) kovetelmények (IEC)"

Ez az értesités, melyben a fentebb emlitett modellre hivatkozunk, ezen modell egyéb valtozataira is vonatkozik.

Ezen EK megfeleldségi tanusitvany garantdlja, hogy az dnnek szallitott berendezés megfelel az érvényes jogszabalyoknak azon feltételek mellett, hogy a
mellékelt hasznalati utmutatonak megfelelden van hasznalva.

Barmilyen egyéb dsszeszerelés vagy atalakitas tanusitvanyaink érvénytelenitédését vonja maga utén. Ezért ajanljuk, hogy barmilyen lehetséges atalakitas
esetében konzultaljon a gyartéval. Amennyiben nem igy torténik, a véltoztatast végz6 tarsasagnak kellene bebiztositania a tovabbiakban érvényes tanusit-
vanyt. Amennyiben ez az eset &ll fenn, a tanusitvany nem kételezéen érvényes a termékre sem annak barmelyik részére. Ezt a dokumentumot nyuijtsa be a
technikai vagy beszerzési osztalynak jegyzékvezetési, archivalasi célokra.

PL

Deklarujemy niniejszym, ze reczny generator spawalniczy Typu CITIG 1500DC -Numer W000260967 jest zgodny z rozporzadzeniami 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. Cze$¢ 1: spawalnicze zrédta energii”.

* norma EN 60 974-10 “Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (CEM) Norma produkcyjna dla sprzetu do spawania tukowego”.

Niniejszg deklaracije stosuje sie réwniez do wersji pochodnych od powyzej podanego modelu. Deklaracja zgodnosci CE gwarantuje, ze sprzet do Parstwa
wystany, jesli jest uzywany wedtug zataczonych instrukcji, jest zgodny z obowigzujacymi 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 Zakupéw Paristwa firmy w celu archiwizacji.

EL

Al Tou TTopOvTog dnAwveTal OTI N yevviTpIo: XeEIpokivnTne ouykoAAnang Tumou CITIG 1500DC — Apibudc W000260967 eivan cuppopdoUpevn wg Tipog TIC
dioraeig mepi XapnAng Taong (Odnyiot 2006/95/EK), kaBag kai Tnv Odnyiot CEM [HAekTpopayvnTikAg ZupBaroTnTog] (Odnyiot 2004/108/EC) ko Tn
VOL0BEQia TOU KPGTOUG TTIOU TN HETAPEPE!- Kou EMMAEOV dnA@VeE! OTI T TTIPOTUTIOL:

* EN 60 974-1 «Kavoviopoi aodaheiag yio nAekTpikd e€omhiopd auykdMnong. Mépog 1: Minyég pedpamog ouykOAnong»

* EN 60 974-10 MpdTumo Mpoidvtav: HAektpopayvnTikn Zupparomra (EC) yio e€omAiopd ouykOAAnong To&ou Exouv epapuoaTei.

Auth) n 6iAwon 1oxUel emiong yio ekdO0EIG Tou TIPoaVaidEPOEVTOC HOVTEAOU TTOU avaidEPOVTOL.

Autn n dnAwon ouppopdwong Tne EK eyyudron 61 o e€omAiopdg mou Bar ooig mapadobei givan ouppopdoUpEVog TPOg TNV 10XUOUOK VOp0BEDia, edv
xpnoigoroieital oUpdLva e TI eawkAeloTeg 0dnyieg. OmoladnToTe dIdOPETIKY) GUVBPHOAOYNON f) OTOIECNATIOTE TPOTIOMOINGEIC KABIOTOUV TNV TIOTOMOINGH
HOG GKupn. ZUVIOTATOI OUVETTQG VO {NTEITal N OUMPBOUAN TOU KOTOOKEUODTH yiok K&Be mBavr| Tportomoinaon. Av &g yivel auTo, n eTaupion ou mpoPaivel oTic
TpoTomoINCEIg MpETel va e€oiodahioel Tnv emavarmaToroinon. Av oupBei auTo, n véa maToroinan de pog deapelel Kad' olovdAToTE TPOMO. To TapoV Eyypado
TIPEMEI VOt OMOCTOAE] OTO TEXVIKO GO THIAKKK ) OTO TUNHON GyOPWV VIO VO KOO wPNOEi 0T Oy Eie.

RU

Hacroswum 3asenaem, 4to reHeparop AnA pyyHor ceapku Tun CITIG 1500DC - Homep W000260967 ynosneTtsopseT TpeboBaHnAM [UPEKTUB O H13KOM
Hanpaxeruv (Oupektvea 2006/95/EC), CEM (Oupektvsa 2004/108/EC), a Takxe COOTBETCTBYHOLMM roCY[apCTBEHHbIM 3aKOHaM. 3aABNAEM TaKOKE, YT bbinn
MPUMEHEHbI CredyHoLLMe HOPMbI:

* EN 60 974-1 “HopMbI TexHUKM 6€30MaCHOCTI 3NEKTPUYECKOro CBAPOYHOro 060pynoBaHmMA. YacT1: UCTOUHWKM CBAPOYHOrO TOKA”.

* EN 60 974-10"3nektpomarHutHas cosmectmoctb (CEM) Hopma, pacnpocTpaHsatowanca Ha 060pyaoBaHie Ans Oyrosoi ceapku’.

HacToALee 3aABneHne OTHOCUTCA TaKXKe K BapuaHTaM MCMOMHEHNA, U3rOTOBNEHHbIM Ha OCHOBAHWK BbilleyKadaHHOW Monenu. HacToAwee 3aABneHme o
cootBeTcTBMN HopMam EQC rapaHTupyert, uto noctasneHHoe 060pyaoBaH1e 0TBEYaeT NeNCTBYIOWMM HOPMaM, Npu YCIOBUW KCNNyaTaLumu ero B
COOTBETCTBUM C NMPUNOXEHHBIMU UHCTPYKLMAMM. HeCOoOTBETCTBYIOWAA NPEAOCTaBNEHHBIM YKa3aHNAM YCTaHOBKa WM BbINONHEHMe Ntoboro M3MeHeHuA
aHHyNMpYyeT Halle 3aABnexue. B cBA3V ¢ 3TuM, B cnyyae He0bXOANMMOCTY BbIMOMHEHNA KaKMX-MB0 M3MEHEHN, PeKOMEHAYETCA 0bpaLyaTbCaA K U3roTOBUTENHO.
B npotueHOM cnyuae, hupma, OCyLLeCTBNAOWAA NaHHbIe M3MEHEeHNA 0bA3aHa NPeaoCTaBUTL HOBYHO CepTUdMKaLmio. B aTom cnyyae, HoBaA cepTudnkaLma
He Hanaraet Ha Hac HuKakue obasatenscTea. HacToALMIA HOKYMEHT AOMKEH BbiITb NepeaaH B TEXHUYECKMIA OTAEN UMK B OTAEN CHABXEHWA NoKynaTens.

. M@%

P. ADELLACH
Welding Operations Services Slovakia - Luzianky (SK)
3. November 2008
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EN

Hereby declares that the equipment Type CITIG 1500DC - Number W000260967

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 diphenyl 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 CITIG 1500DC - Numéro W000260967

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:

Il Les éléments nexcédent 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 Aodt 2005.

ES

Declara que el equipo Tipo CITIG 1500DC - Nimero W000260967

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 méaxima 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 CITIG 1500DC - Numero W000260967
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:
Il | 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 CITIG 1500DC - Nummer W000260967
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 Geréaten, da:
[l die Elemente, wie in der KOMMISSIONSENTSCHEIDUNG 2005/618/EG vom 18. August 2005 gefordert, je homogenem Werkstoff die Hochstkonzentrat-
ionen 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 CITIG 1500DC - Nimero W000260967
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 néo excedem a concentragdo méaxima em materiais homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, merctrio, crémio hexavalente, bifenilos
polibromados (PBB) e éteres difenilicos polibromados (PBDE), bem como uma concentragao 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 CITIG 1500DC - Nummer W000260967
overensstammer med Europaparlamentets och radets direktiv 2002/95/EG av den 27 januari 2003 (RoHS) om begrénsning 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 CITIG 1500DC - Nummer W000260967
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:
Il 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 BlJ BES-
LISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van 18 Augustus 2005.

DA |Hermed erkleeres, at udstyr af type CITIG 1500DC - nummer W000260967
er i overensstemmelse med DIREKTIVET 2002/95/ES af EUROPA-PARLAMENTET OG DET EUROP/EISKE RAD fra d. 27. januar 2003 (RoHS) om ind-
skreenkning 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 kreves i afgarelsen af Europa-Kommis-
sionen 2005/618/ES fra d. 18. august 2005.

INO |Med dette erkizeres det at utstyret av typen CITIG 1500DC - nummer W000260967
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, kvikksalv, 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 CITIG 1500DC - numero W000260967

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 missddn homogeenisessa aineessa enempad kuin 0,1 painoprosenttia lyijyd, elohopeaa, kuuden arvoista kromia, poly-
bromibifenyylia (PBB) ja polybromidifenyylieetteriéd (PBDE), eivatkd enempéé kuin 0,01 % kadmiumia. Ndma vaatimukset on esitetty Komission paétoksessé
2005/618/EY, tehty 18 paivana elokuuta 2005.

RO |Declari in cele ce urmeaza ca aparatul Tip CITIG 1500DC - Numar W000260967

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) sii polibromo-
bifenileteri (PBDE) ca sli concentratiia maximal de 0,01% cadmiu asia cum este prevaizut prin DECIZIA COMISIEI 2005/618/EC din 18 august 2005.
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SK

Zéroven deklarujem to, Ze toto zariadenie Typ CITIG 1500DC - Cislo W000260967

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 nepresahujii 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

Souc¢astné deklaruiji to, Ze tohle zafizeni Typ CITIG 1500DC - Cislo W000260967

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 maximalni koncentraci 0,1% hmotnosti olova, rtuti, Sestimocniho chromu, polybrombifenyld (PBB) a polybro-
mbifenyléter( (PBDE) jako i maximalni koncentraci 0,01 % hm. kadmia, jako to vyZaduje ROZHODNUTI KOMISE 2005/618/ES z 18. srpna 2005.

HU

Ezennel kijelentjiik, hogy a CITIG 1500DC tipust, W000260967 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 valé alkalmazésanak korlatozaséra vonatkozé iranyelvének, az alabbi feltételek mellett:

[l az alkotéelemek nem haladhatjak meg a homogén anyagok tdmegének 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 hataroz-
ata el6irja.

PL

Deklaruje niniejszym, ze urzadzenie Typu CITIG 1500DC - Numer W000260967

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:

Il Elementy nie przekraczajg stezenia maksymalnego w materiatach jednorodnych: 0,1% wagowo dla otowiu, rteci, chromu sze$ciowartosciowego, 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

Aiax Tou mapovTog dnAaver 6T To £idog e€omAiopou Turmou CITIG 1500DC - ApiOpog W000260967

eivan ouppopdolpevo wg mpog ™y OAHTIA E.E. 2002/95/EC TOY EYPQMAIKOY KOINOBOYAIOY KAI TOY £YMBOYAIOY g 27nc lavouaipiou 2003
(RoHS) oxeTik& pie ToV TIEPIOPIOHO TG XPHIONG OPICHEVV ETTIKIVOUVWY OUCIQV O€ €idN NAEKTPIKOU Kol NAEKTPOVIKOU COTAIOHOU eV

W To efopmpora Sev umepPaivou yiok To: OOIOYEV UNIKG TN péyioTn ouykévTpwon Tou 0.1% kamd B&pog oe poAuBd0, udpdpyupo, e€aobeves xpapio,
noAuBpwpodipouvulio (PBB) ko moAuBpwpodipaivulaibépeg (PBDE) kou Tou 0.01% og kadpio, Onwg omaiTeiton amd Tnv Anddoon Tng Emmporrg 2005/618/
EC tn¢ 18n¢ AuyouaTou 2005.

RU

Nanbuwe sanensaer, uto’o6opynosanue Tun CITIG 1500DC - Homep W000260967

cootsetctByeT AVNPEKTUBE 2002/95/CE EBPOMENCKOIO MAPITAMEHTA W COBETA ot 27 anBaps 2003 roga (RoHS) oTHocuTensHo orpaHuderma
MCMOMb30BaHNA HEKOTOPbIX OMAcHbIX BELLECTB B NEKTPUYECKOM 1 3MIEKTPOHHOM 060py[oBaHMM, TaK Kak:

Il MakcumanbHaa BeCOBaA KOHLEHTPALMA CBUHLA, PTYTH, LWECTUBANEHTHOro Xpoma, nonnbpombudenunos (MBB) n nonnbpombudeHunadupos (MBOI) B
OLOHOPOOHbIX MaTepuanax anemMeHToB He npesbiwaet 0,1%, a Takke MakcumanbHaa BECOBaA KOHLIEHTpaUmA kagMua He npesbiaeT 0,01%, kak Toro Tpebyet
PELEHWE KOMWCCWW 2005/618/EC ot 18 Asrycta 2005 ropa.

. Q@;&Aﬁ%

P. ADELLACH
Welding Operations Services Slovakia - Luzianky (SK)
3. November 2008










© SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE.

o EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE.

© EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NOMERO DE CONTROL INDICADO AQUI.

© BEI REKLAMATIONEN BITTE DIE HIER AUFGEFUHRTE KONTROLLNUMMER ANGEBEN.
© EM CASO DE RECLAMACAO, £ FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO.
 BIJ HET INDIENEN VAN EEN KLACHT WORDT U VERZOCHT OM HET HIER AANGEGEVEN
CONTROLENUMMER TE VERMELDEN
© | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET.
© IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT
W RAZIE REKLAMACJI PROSIMY PODAC ZNAJDUJACY SIE
TUTAJ NUMER KONTROLNY

*>E MEPINTQ=H MAPATMONQN, NMAPAKAAEIZOE NA ANAGEPETE
TON MAPAKATQ APIOMO EAETXOY.
¢ B CNTYHAE NPEOBABNEHNA PEKNTAMALIM COOBLLNTE




