PRESTO 220 VRD SAF-FRO

EN| Safety instruction for use and maintenance - Do not destroy this manual

FR| Instruction de securite d’emploi et d’entretien - Conserver ce livret d’instructions

ES| Instrucciones de seguridad, empleo y mantenimiento - Conservar el presente manual
IT|Istruzioni per la sicurezza nell’'uso e per la manutenzione - Conservare il presente libretto
PT|Instrucoes de seguranca de utilizacédo e de manutencéo - Conserve este manual

NL | Veiligheidsinstructies voor gebruik en onderhoud - Bewaar deze handleiding

RO | Instructiuni privind siguranta in exploatare si intretinerea - Pastrati acest manual

EL | O6nyieo aodaleiog KOTo T Xpnon Kai Tn ouvtnpnon - uladre To mapov eyxeipidio
RU | PykoBopcTBo no 6e3onacHoi aKcnnyataluuu u TeXHUIECKOMY 06¢cnyxuBaHuio

e ™
Cat. Nr.: 800035634 c €
Rev.: 02
Date: 30. 09. 2015 \_ /

www.airliquidewelding.com |
Air Liquide Welding France 25, boulevard de la Paix AIR LIQUIDE
€S30003 Cergy Saint Christophe ¢ F-95895 CERGY PONTOISE Cedex y

M

WELDING




|
AIR LIQUIDE
:

WELDING

Air Liquide Welding Central Europe, s. r.0.
Hlohovecka 6, 951 41 Nitra - Luzianky, SLOVAK REPUBLIC

MEMBER OF AIR LIQUIDE WELDING GROUP.




CONTENTS E N

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION .. ..ottt ittt ittt ta s ataea e e nsn s annnannrnnns 3
1.1 DESCRIPTION .o e 3
2.0 TECHNICAL DATA -DATA PLATE ... ittt ittt et e e e e e e e a s anananarnnns 3
2.1 ACCESSORIES . . . 3
2.2 DUTY CYCLE AND OVERHEATING . .. .ottt e e e 3
2.3  VOLT - AMPERE CURVES . . . .. e e 3
3.0 INSTALLATION . ..ottt it ettt e a et st a s a s eansansasnasansarnasnnnnsnnns 3
3.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS ELECTRICITY SUPPLY .............. 3
3.2 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER SOURCE . .. ...... ... ... ... .. .. .. ... .. 3

3.3 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR COATED ELECTRODE WELDING .. 3

3.4 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR GTAW (TIG LIFT) WELDING . . ... .. 4
4.0 FUNCTIONS ...ttt ittt a s a et et a e st s a et st sasaarasasansansnsansnnnnsnns 4

4.1 FRONT PANEL . . o 4
5.0 MAINTENANCE . ...ttt i e e ettt et e e e e e e e asasasarararararannsnnnn 5
6.0 TYPES OF MALFUNCTIONING/ WELDING FAULTS — CAUSES -REMEDIES .................... 5
SPARE PARTS . ...ttt ittt a it a et a e -1
WIRING DIAGRAM . . ..ottt ittt ittt et st st et et et et a s a s na s s s nsararararannsnsnnns v

2EN



EN

TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1.1 DESCRIPTION

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

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

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

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

2.0 TECHNICAL DATA - DATA PLATE
PRIMARY
Three phase supply 400 V
Frequency 50 Hz / 60 Hz
Effective consumption 9A
Maximum consumption 14 A
SECONDARY

Open circuit voltage 105V
Open circuit voltage VRD 14V
Welding current 5A + 220 A
Duty cycle 40% 220 A
Duty cycle 60% 190 A
Duty cycle100% 150 A
Protection class IP 23
Insulation class H
Weight Kg. 19
Dimensions mm 250 x 470 x 450
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

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

- Output voltage between 320 and 480 Vac.
- Frequency between 50 and 60 Hz.

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

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

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

23 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 1V).

53’_06%}_/'2 BEFORE INSERTING THE MAINS
PLUG, IN ORDER TO AVOID THE FAIL
@ OF POWER SOURCE, CHECK IF THE
MAINS CORRESPONDS TO THE
J WISHED MAIN SUPPLY.
3.0
INSTALLATION

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

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

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

Check that the power socket is equipped with the fuse indicated in
the features label on the power source. All power source models
are designed to compensate power supply variations. For varia-
tions of +-10%, a welding current variation of +-0.2% is created.

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

3.2 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER SOURCE

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

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

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

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

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

COATED ELECTRODE WELDING

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

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

1.  Fit the required electrode on the electrode holder.

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

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

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

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

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

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

8. Remote control connection. To use the remote control, con-
nect the remote control connector to the socket on the front
panel. In this condition the current can be adjusted indepen-
dently of the setting made on the generator.

9. Switch the generator on.
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3.4

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

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

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

1.
2.

Select TIG LIFT welding mode (Section 9 ).

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

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

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

Connect the gas pipe to the regulator on the gas bottle.
Adjust the welding current to the required value (Section 12).
Adjust the welding parameters (upslope and downslope) to
the required values.

Open the gas cock.

Remote control connection.

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

10. Switch the generator on.

4.0 FUNCTIONS
41 FRONT PANEL
Picture 1.

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

VRD FUNCTION INDICATOR (Green) (Rif.2 - Picture 1 Page
4.): this indicator light up whem VRD function is activated.
ALARM INDICATOR (Yellow) (Rif.3 - Picture 1 Page 4.): this
indicator lights up when the generator does not work due to
an alarm. Given below are the possible alarms signalled on

the display, their meaning and operations to be carried out to
restore generator operation.

(Thermal alarm)

SIGNALLING
ON THE DISPLAY CAUSES - CURE
(Meaning)
Power supply voltage, main switch off or no
phase.
T Restore the correct generator power supply.
(Line alarm)
Fault in supply/control stage.
Contact Technical Assistance.
Power converter overtemperature due to exces-
thA sive work cycle.

Stop welding and leave the generator on until the
alarm ceases.

ScA
(Short circuit alarm)

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

Fault in output stage.
Contact Technical Assistance.

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

(Software anomaly)

Contact Technical Assistance.

4.

ARC STRIKING:

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

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

- During welding it indicates the generator output current.

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

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

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

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

&

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

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

The advantages can be summarized as
follows:
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MAINTENANCE

1. Start without requiring high frequency.

2. Start without ruining the electrode tip at any current setting,
therefore there is no inclusion of tungsten inside the work-
piece (a phenomenon that occurs with stroke start).

ARC EXTINGUISHING: To exit the welding phase the operator
can use the conventional lift method or, alternatively, a new meth-
od that simulates the torch button.

This method, called “Fuzzy Exit" enables a downslope with-
out torch button to be obtained. During the welding phase the
operator only has to move away from the workpiece to start
a downslope. To interrupt the slope (without waiting the time
necessary for its closing) the operator only has to lift the arc
(like with the classic Tig Lift procedure). Downslope duration
can be displayed and modified by pressing the key 11.
WELDING PROCESS SELECTION KEY: press this key
(Rif.10 - Picture 1 Page 4.) to select the welding process
(MMA or LIFT TIG).

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

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

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

Press the key again for display/adjustment rate of the ARC
FORCE key. To return to the display of current, wait a few
seconds or press the key again (Rif.11 - Picture 1 Page 4.).
In LIFT TIG mode, press the key to sequentially access the
display (and possible modification by means of the knob
(Rif.12 - Picture 1 Page 4.) of the current up/downslope time
(Rif.6 - Picture 1 Page 4.) .

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

Press the key again for display/adjustment of the current
downslope time. The logic that starts the slope when the op-

10.

11.

TYPES OF MALFUNCTIONING

POSSIBLE CAUSES

WELDING FAULTS

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

Other.

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

erator moves the torch away from the workpiece can be ex-
cluded by setting the slope time to “of” (the message “dof” is
displayed).

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

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

NB: The generator has an antisticking device that disables the

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

thus allowing the electrode to easily detach from the workpiece.

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

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

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

5.0 MAINTENANCE

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

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

Replace any illegible labels.

Clean and tighten the welding terminals.
Replace damaged gas tubing.

Repair or replace damaged welding cables.

Have specialized personnel replace the power cable if dam-
aged.
Carry out the following operations every six (6) months:

ok wh -~

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

2. Carry out this operation more frequently when working in
very dusty places.
6.0 TYPES OF MALFUNCTIONING/ WELDING

FAULTS - CAUSES - REMEDIES

CONTROLS AND REMEDIES

Turn the main switch on.
Check and remedy.

Request a check by the Assistance Centre.

The?enerator does not weld: the display shows A phase is missing.

Other.

Insufficient power supply voltage.

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

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

overtemperature
(See duty cycles).

The thermal trip switch has cut-in due to an

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

Reduced welding power. rectly.

Output connection cables not connected cor-

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

Excessive jets. Welding current too

Welding arch too long.

high.

Excessive Arc Force.

Wrong torch polarity, lower the current values.
Wrong torch polarity, lower the current values.
Lower the Arc Force rate.

Craters.

Rapid moving away of electrode on lifting.

Inclusions.

Poor cleaning or distribution of passes. Faulty electrode movement.

Insufficient penetration.

High feed speed. Welding current too low.

Sticking. Current too low.

Welding arc too short.

Increase the set current value.

Blowholes and porosity.

Wet electrodes. Long arc. Incorrect torch polarity.

Cracks.

Current too high. Dirty materials.

In TIG the electrode melts.

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

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

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

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

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

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

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

2.0 DONNEES TECHNIQUES
PRIMAIRE
Tension triphasé 400 V
Fréquence 50 Hz / 60 Hz
Consommation effective 9A
Consommation maxi 14 A
SECONDAIRE
Tension a vide 105V
Tension a vide VRD 14V
Courant de soudage 5A + 220 A
Facteur de marche a 40% 220 A
Facteur de marche a 60% 190 A
Facteur de marche a100% 150 A
Indice de protection IP 23
Classe d'isolement H
Poids Kg. 19
Dimensions mm 250 x 470 x 450
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

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

- Tension de sortie comprise entre 320 et 480 Vca.

- Fréquence comprise entre 50 et 60 Hz.

IMPORTANT: VERIFIER QUE LA SOURCE D'ALIMENTATION
SATISFAIT LES EXIGENCES CI-DESSUS. LE DEPASSEMENT

DE LA TENSION INDIQUEE PEUT ENDOMMAGER LA SOU-
DEUSE ET ANNULER LA GARANTIE.

2.1 ACCESSOIRES
Consulter les agents de zone ou le revendeur.
2.2 FACTEUR DE MARCHE

Le facteur de marche est le pourcentage de temps sur 10 minutes
pendant lequel le poste peut fonctionner en charge sans sur-

chauffer, en considerant une température ambiante de 40°,C,
sans lintervention du thérmostat. Si le poste surchauffe, le cou-
rant de sortie s'arréte et le voyant de surchauffe s'allume. Laisser
le poste refroidir pendant quinze minutes. Réduire l'intensité du
courant de soudage, sa tension ou le cycle de travail avant d'opé-
rer a nouveau (Voir page V).

23 COURBES VOLT/AMPERE

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

400V AFIN D’EVITER TOUT DOMMAGE A L’APPA-
50-60 Hz REIL, CONTROLE QUE LA TENSION DU RE-
SEAU CORRESPONDE A CELLE DU
<ﬁ> GENERATEUR AVANT DE BRANCHER LA
PRISE D’ALIMENTATION.
3.0 INSTALLATION

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

3.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

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

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

I INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: terrupteur pos-
sede deux positions: | = ALLUME - O = ETEINT.

3.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

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

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

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

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

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

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

3.3 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL

POUR LE SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE.

- ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX
CONNEXIONS

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

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

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

Ainsi réalisé, le branchement de ces deux connecteurs don-
nera comme résultat un soudage en polarité directe; pour un
soudage en polarité inverse, il faudra intervertir la connexion.
Positionner le poste de soudage en modalité électrode
(Chap. 8).

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

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

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

Mettre le générateur en marche.

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

- ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX
CONNEXIONS

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

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

9.
3.4

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

3. Relier le connecteur du cable de masse a la borne rapide po-
sitive (+) et la pince de celui-ci a proximité de la zone a sou-
der.

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

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

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

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

8.  Ouvrir le robinet du gaz.

9. Branchement de la commande a distance.

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

10. Mettre le générateur en marche.

4.0

FUNCTION

4.1

PANNEAU AVANT

Figure 1.

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

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

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

(Alarme thermique)

R. Interrompre le soudage en laissant allumé le
générateur jusqu'a I'acquittement de I'alarme.

ScA
(Alarme court-circuit)

C. Bornes de sortie du générateur en court-circuit.
R. Eliminer le court-circuit.

C. Panne au niveau de la sortie.
R. S'adresser au service d'assistance.

PiF C. Panne de I'étage inverter (onduleur).
(Alarme inverter) R. S'adresser au service d'assistance.

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

EEE

(Anomalie software)

R. S'adresser au service d'assistance.
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MAINTENANCE ORDINAIRE

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

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

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

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

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

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

() .
INDICATEUR DE SOUDAGE AVEC ELECTRODE

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

INDICATEUR DE SOUDAGE TIG AVEC DEPART

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

PROCEDURE D'AMORGAGE LIFT

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

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

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

Les avantages de ce processus peuvent se résumer ainsi:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Une deuxiéme pression de la touche permet I'affichage/ré-
glage du temps de descente de la rampe de courant. La
logique d'amorgage de la rampe peut étre exclue lorsque
I'opérateur éloigne la torche de la piéce a souder, en définis-
sant le temps de rampe sur of (indication a I'écran “dof”).
Une pression prolongée de la touche rétablit les parametres
de soudage aux valeurs les plus adaptées au procédé sélec-
tionné (valeurs d'usine).

BOUTON DE REGLAGE (Rif.12 - Figure 1 Pag. 3.) : ce bou-
ton permet de régler aussi bien le courant de soudage que la
valeur des parameétres associés au procédé sélectionné.
N.B. Le générateur comporte un dispositif (Antisticking) d'inter-
ruption de la puissance en cas de court-circuit en sortie ou de col-
lage de I'électrode et permet de la dégager facilement de la piéce.
Ce dispositif est mis en fonction lorsque le générateur est mis
sous tension et donc, méme pendant la période initiale de vérifi-
cation, une charge ou un court-circuit quelconque durant cette
méme période est considéré comme une anomalie provoquant
l'interruption de la puissance en sortie (indication a I'écran “ScA”).

11.

12.

5.0 MAINTENANCE ORDINAIRE

ATTENTION : DEBRANCHER LA FICHE D'ALIMENTATION ET
ATTENDRE 5 MINUTES AVANT TOUTE INTERVENTION D'EN-
TRETIEN. LA FREQUENCE D'ENTRETIEN DOIT ETRE AUG-
MENTEE EN CONDITIONS DIFFICILES.

Tous les trois (3) mois effectuer les opérations suivantes:

Remplacer les étiquettes illisibles.

Nettoyer et serrer les terminaux de soudage.

Remplacer les tuyaux de gaz endommagés.

Réparer ou remplacer les cables de soudage endommagés.

Faire remplacer par un personnel spécialisé le cable d'ali-
mentation en cas de dommages.

Tous les six (6) mois effectuer les opérations suivantes:

S

1. Nettoyer de la poussiére l'intérieur du générateur a l'aide d'un
jet d'air sec.

Augmenter la fréquence de cette opération lors d'un travail
en environnement trés poussiéreux.

2.
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6.0
CAUSES - REMEDES

TYPE DE PANNE / DEFAUTS DE SOUDAGE -

TYPE DE PANNE DEFAUT DE SOUDAGE

Le générateur ne soude pas : l'instrument nu-
mérique n'est pas allumé

CAUSES POSSIBLES

L'interrupteur général est éteint.

Cable d'alimentation coupé (absence de deux
ou plusieurs phases).

Autres.

CONTROLES ET RIMEDES

Allumer l'interrupteur général.
Contrdler et intervenir.

Faire controler par le Centre d'Assistance.

Le générateur ne soude pas: I'afficheur montre - -

Tension d'alimentation insuffisante.
Absence d'une phase.
Autre.

Vérifier et résoudre.
Vérifier et résoudre.
Demander un contréle au centre d'assistance.

Pendant le soudage, le courant en sortie s'inter-
rompt, la LED verte s'allume et la LED jaune s'al-
lume et sur l'afficheur apparait I'indication “thA”.

Il s'est produit une surtempérature et la pro-
tection thermique s'est déclenchée.
(Voir cycles de soudage).

Laisser le générateur allumé et attendre qu'il se re-
froidisse (10-15 minutes) jusqu'au réarmement de la
protection et a I'extinction de la LED jaune respec-

tive.

Puissance de soudage réduite.

Cables de raccordement mal branchés.
Une phase est absente.

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

Eclats excessifs.

Arc de soudage trop long.
Courant de soudage trop fort.

Polarité incorrecte de la torche.

Crateres.

Eloignement rapide de I'électrode au détachement.

Inclusions.

Mauvais nettoyage ou distribution erronée des passages. Mouvement défectueux de I'électrode.

Pénétration insuffisante.

Vitesse d'avance trop forte. Courant de soudage trop faible.

Collages.

Arc de soudage trop court.
Courant trop faible.

Augmenter la valeur de courant programmeée

Soufflures et porosité.

Electrodes humides. Arc trop long. Polarité incorrecte de la torche.

Criques.

Courants trop forts. Matériaux sales.

L'électrode fond dans TIG.

Polarité incorrecte de la torche. Type de gaz inapproprié.
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DATOS TECNICOS

ES

1.0 DATOS TECNICOS

1.1 DESCRIPCION

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

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

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

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

2.0 ESPECIFICACIONES - TABLA TECNICA
PRIMARIO
Alimentacion trifasica 400 V
Frequencia 50 Hz / 60 Hz
Cconsumicion eficaz 9A
Consumiciéon maxima 14 A
SECUNDARIO
Tensién en vacio 105V
Tensién en vacio VRD 14V
Corriente de soldadura 5A + 220 A
Ciclo de trabajo a 40% 220 A
Ciclo de trabajo a 60% 190 A
Ciclo de trabajo a100% 150 A
Grado de proteccién IP 23
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 19
Dimensiones mm 250 x 470 x 450
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

La maquina se puede conectar a un motogenerador de potencia
compatible con los datos técnicos, que posea las siguientes ca-
racteristicas:

- Tensién de salida de 320 a 480 V ca.

- Frecuencia de 50 a 60 Hz.

IMPORTANTE: COMPROBAR QUE LA FUENTE DE ALIMENT-
ACION CUMPLA DICHOS REQUISITOS. TENSIONES MAY-

ORES QUE LA INDICADA PUEDEN DANAR LA SOLDADORA
E INVALIDAR LA GARANTIA.

2.1 ACCESORIOS

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

El ciclo de trabajo es el porcentaje de un intervalo de 10 minutos
en el que la soldadora puede soldar a la corriente nominal con
una temperatura ambiente de 40°C sin que se dispare la protec-
cién termostatica. Si la proteccion se dispara hay que dejar enfriar

la soldadora por lo menos 15 minutos y bajar el amperaje o acor-
tar el ciclo antes de retomar el trabajo (A ver pag. IV).

23 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

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

Sg.-%g\lgz ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA
DEL GENERADOR EN LA TOMA DE
CORRIENTE HAY QUE COMPROBAR
<@> S| LA RED TIENE EL VOLTAJE QUE
NECESITA EL GENERADOR.
3.0 INSTALACION

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

3.1 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

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

Compruebe si la toma de corriente dispone del fusible que se in-
dica en la tabla técnica del generador. Todos los modelos de ge-
nerador necesitan que se compensen las oscilaciones de voltaje.
A una oscilaciéon de + 10% corresponde una variacion de la co-
rriente de soldadura de *+ 0,2%.

INTERRUPTOR DE ALIMENTACION

Este interruptor tiene dos posiciones: | = ENCEN-
DIDO / O = APAGADO.

3.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR

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

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

Este equipo esta disefiado para poder ser elevado y transportado.
La 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 desconectar todos los accesorios.

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

3.3 CONEXION PREPARACION DE EQUIPOS PARA SOL-

DADURA CON ELECTRODO REVESTIDO

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

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

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

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

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

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

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

6. Regular la corriente de soldadura segun el valor deseado

(Sec.12).
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9.
3.4

<A
NE

FUNCIONES

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

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

Encender el generador.

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

PAGAR LA SOLDADORA ANTES DE REALIZAR LAS CO-
XIONES.

Conectar los accesorios de soldadura para evitar pérdidas de poten-

cia
1.

o fugas de gas peligrosas. Respetar las normas de seguridad.
Seleccionar el modo de soldadura TIG LIFT (Sec. 9).

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

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

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

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

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

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

8. Abrir la llave de gas.

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

10. Encender el generador.

4.0 FUNCIONES

4.1 PANEL ANTERIOR

Figura 1.

CONECTOR REMOTO (Rif.1 - Figura 1 Pagina 3.): Este co-
nector sirve para enchufar el mando a distancia. Este acce-
sorio permite variar de modo continuo la corriente de

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

MENSAJE DEL DIS-

PLAY
(Significado)

CAUSAS - SOLUCIONES

C. Tensi6n de alimentacion insuficiente, inter-
ruptor de linea abierto o sin fase.
S. Restablecer la alimentacioén del generador.

(Alarma linea) C. Averia en la fase de alimentacién / control.
S. Ponerse en contacto con el servicio de asis-
tencia técnica.

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

(Alarma térmica) S. Interrumpir la soldadura hasta que se desac-

tive la alarma, sin apagar el generador.

C. Bornes de salida del generador en cortocircuito.
ScA S. Eliminar el cortocircuito.
(Alarma

de cortocircuito)

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

(Alarma en el inversor)

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

PiF

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

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

FXX
(Anomalia en
el hardware)

EEE - )
; S. Ponerse en contacto con el servicio de asis-
(Anomalia en .
tencia técnica
el software)

DISPLAY DIGITAL (Rif.4 - Figura 1 Pagina 3.): Indica la co-
rriente de soldadura programada, en especial:

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

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

- En condiciones de alarma indica el tipo de alarma que se
ha disparado.

INDICADOR DEL NIVEL DE HOT START/ARC FORCE
(Rif.5 - Figura 1 Pagina 3.): Este indicador se enciende si el
display muestra el porcentaje de HOT START o ARC FOR-
CE programado para el proceso de soldadura MMA.
INDICADOR DEL TIEMPO DE SLOPE UP/DOWN (Rif.6 -
Figura 1 P4gina 3.): Este indicador se enciende cuando el
display muestra el tiempo de subida / bajada (expresado en
segundos) de las rampas de corriente asociadas al proceso
de soldadura LIFT TIG.

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

Q@

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

D

INDICADOR DE SOLDADURA TIG CON INICIO
LIFT (Rif.9 - Figura 1 P4gina 3.): Esta modalidad de soldadu-
ra TIG se lleva a cabo como se indica a continuacion:
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MANTENIMIENTO
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CEBAR EL ARCO:

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

Los beneficios son los siguientes:

1. Inicio sin necesidad de aplicar alta frecuencia.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Nota: El generador posee un dispositivo (Antisticking) que desac-
tiva la potencia si se produce un cortocircuito en salida o el elec-
trodo se pega a la pieza; de este modo, el operador puede
despegarlo con facilidad. Este dispositivo se activa al alimentar el
generador, incluso durante la fase de control inicial; por ello, al re-

11.

12.

cibir una carga o en caso de cortocircuito durante esta fase, el dis-
positivo lo interpreta como una anomalia y desactiva la potencia
de salida (en el display aparece el mensaje “ScA’).

5.0 MANTENIMIENTO

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

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

2. Limpiary apretar los terminales de soldadura.

3. Sustituir los tubos de gas que estén dafiados.

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

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

mentacion si esta dafado.
Cada seis (6) meses:

1. Limpiar el polvo dentro del generador con aire seco.

2. Limpiar el polvo con mayor frecuencia si el ambiente de tra-
bajo es polvoriento.
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FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA - CAUSAS POSIBLES — SOLUCIONS

6.0
SAS POSIBLES — SOLUCIONS

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA - CAU-

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA

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

CAUSAS POSIBLES

El interruptor general esta apagado.
Cable de alimentacion interrumpido (faltan
dos o0 mas fases).

Otros.

SOLUCIONS
Encender el interruptor general.
Revisar.

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

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

Tension de alimentacion insuficiente.
Falta una fase.
Otros.

Revisar.

Revisar.

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

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

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

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

Potencia de soldadura reducida.

Los cables de salida no estan bien conecta-
dos.

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

Salpicaduras excesivas.

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

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

Crateres.

Separacion del electrodo demasiado rapida.

Inclusiones.

Puntos sucios o mal distribuidos. Movimiento del electrodo defectuoso.

Penetracion insuficiente.

Velocidad de avance elevada. Corriente de soldadura demasiado baja.

Encoladuras.

Arco de soldadura demasiado corto.
Corriente demasiado baja.

Aumentar la corriente programada.

Sopladuras y porosidad.

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

Rajas.

Corrientes demasiado altas. Materiales sucio.

En TIG se funde el electrodo.

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

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

1.1 DESCRIZIONE

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

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

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

2.0 CARATTERISTICHE TECNICHE - TARGA DATI
PRIMARIO
Tensione trifase 400 V
Frequenza 50 Hz / 60 Hz
Consumo effettivo 9A
Consumo massimo 14 A
SECONDARIO
Tensione a vuoto 105V
Tensione a vuoto VRD 14V
Corrente di saldatura 5A + 220 A
Ciclo di lavoro 40% 220 A
Ciclo di lavoro 60% 190 A
Ciclo di lavoro 100% 150 A
Indice di protezione IP 23
Classe di isolamento H
Peso Kg. 19
Dimensioni mm 250 x 470 x 450
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

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

- Tensione di uscita compresa tra 320 e 480 Vac.

- Frequenza compresa tra 50 e 60 Hz.

IMPORTANTE: VERIFICARE CHE LA SORGENTE DI ALIMEN-
TAZIONE SODDISFI | REQUISITI DI CUI SOPRA. IL SUPERA-

MENTO DELLA TENSIONE INDICATA PUO DANNEGGIARE
LA SALDATRICE E ANNULLARE LA GARANZIA.

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

Il duty cycle € la percentuale di 10 minuti che la saldatrice pud sal-
dare alla sua corrente nominale, considerando una temperatura
ambiente di 40° C, senza l'intervento della protezione termostati-

ca. Se questa dovesse intervenire, si consiglia di aspettare alme-
no 15 minuti in modo che la saldatrice possa raffreddarsi e prima
di saldare ancora ridurre la corrente o il duty cycle (Vedi pag. IV).

23 CURVE VOLT - AMPERE

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

400V pRiMA DI INSERIRE LA SPINA DI ALI-
50-60Hz  MENTAZIONE, ONDE EVITARE LA
ROTTURA DEL GENERATORE, CON-
@ TROLLARE CHE LA TENSIONE DI LI-
NEA CORRISPONDA ALL’ALIMENTA-
ZIONE VOLUTA.
3.0 INSTALLAZIONE

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

3.1 CONNESSIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE

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

Accertarsi che la presa d'alimentazione sia dotata del fusibile in-
dicato nella tabella tecnica posta sul generatore. Tutti i modelli di
generatore prevedono una compensazione delle variazioni di re-
te. Per variazione +-10% si ottiene una variazione della corrente
di saldatura del +-0,2%.

| SELETTORE D’ACCENSIONE: Questo inte rutto-
re ha due posizioni | = ACCESO - O = SPENTO.

3.2 MOVIMENTAZIONE E TRASPORTO DEL GENERATORE

PROTEZIONE OPERATORE: CASCO - GUANTI - SCARPE DI
SICUREZZA.

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

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

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

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

3. L’attrezzatura non dev’essere sollevata, trascinata o tirata
con l'ausilio dei cavi di saldatura o di alimentazione.

COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO

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

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evitare
perdite di potenza. Attenersi scrupolosamente alle prescrizioni di
sicurezza.

3.3

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

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

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

4. Il collegamento di questi due connettori cosi effettuato, dara
come risultato una saldatura con polarita diretta; per avere
una saldatura con polarita inversa, invertire il collegamento.
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9.
3.4

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

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

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

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

Accendere il generatore.

COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA GTAW (TIG LIFT).

- SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CON-
NESSIONI.

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

1.
2.

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

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

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

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

Connettere il tubo gas al regolatore sulla bombola gas.
Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato (Sez. 12).
Regolare i parametri di saldatura (Rampa di salita e rampa di
discesa) ai valori desiderati.

Aprire il rubinetto del gas.

Collegamento comando a distanza.

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

10. Accendere il generatore.

4.0 FUNZIONI
4.1 PANNELLO ANTERIORE
Figura 1.

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

INDICAZIONE FUNZIONE VRD (Verde) (Rif.2 - Figura 1 Pa-
gina 3.): questo segnalatore si illumina quando ¢ attiva la fun-
zione VRD.

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

INDICAZIONE
A DISPLAY
(Significato)

CAUSE - RIMEDIO

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

(Allarme linea)

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

(Allarme termico)

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

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

thA

(Allarme corto cir-

Morsetti di uscita del generatore in corto circuito.

ScA Eliminare il corto circuito.

Guasto allo stadio d’'uscita.

cuito)
Rivolgersi all’assistenza tecnica.

(Allarme inverter)

PiF

Guasto dello stadio inverter.
Rivolgersi all'assistenza tecnica.

Malfunzionamento allo stadio di controllo del gen-

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

DISPLAY DIGITALE (Rif.4 - Figura 1 Pagina 3.): indica la
corrente di saldatura impostata, in particolare:

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

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

- In condizioni di allarme identifica il tipo di allarme attivo.

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

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

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

9,
INDICATORE SALDATURA AD ELETTRODO RIVE-

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

9. INDICATORE SALDATURA TIG CON PARTENZA

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

INNESCO DELL’ARCO:

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

| benefici si possono riassumere come segue:

1. Partenza senza bisogno di alta frequenza.

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

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

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

TASTO SELEZIONE PROCESSO DI SALDATURA: |a pres-
sione di questo tasto (Rif.10 - Figura 1 Pagina 3.) permette di
selezionare il processo di saldatura (MMA oppure LIFT TIG).

TASTO SELEZIONE PARAMETRI DI SALDATURA: la
pressione di questo tasto (Rif.11 - Figura 1 Pagina 3.) con-
sente la modifica dei parametri di saldatura associati al pro-
cesso selezionato.

In modalita MMA, il tasto permette di accedere sequenzial-
mente alla rappresentazione e all’eventuale modifica a mez-
zo della manopola (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.) del tasso di
HOT START e di ARC FORCE (Rif.5 - Figura 1 Pagina 3.).

Una prima pressione comporta la rappresentazione a display
del valore percentuale HOT START impostato. Agendo sulla
manopola di regolazione (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.) & pos-
sibile modificare il valore fra 0 e il 99%.

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

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

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

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

10.

11.

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

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

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

12.

5.0 MANUTENZIONE

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

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

Pulire e serrare i terminali di saldatura.

Sostituire i tubi gas danneggiati.

Riparare o sostituire i cavi di saldatura danneggiati.

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

Ogni sei (6) mesi eseguire le seguenti operazioni:
1. Pulire dalla polvere l'interno del generatore utilizzando un
getto d’aria secca.

2. Incrementare la frequenza di questa operazione quando si
opera in ambienti molto polverosi.

a0~
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6.0
CAUSE - RIMEDI

TIPI DI GUASTO / DIFETTI DI SALDATURA -

TIPO DI GUASTO - DIFETTI DI SALDATURA

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

CAUSE POSSIBILI

L’interuttore generele & spento.

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

Altro.

CONTROLLI E RIMEDI

Accendere l'interuttore generale.
Verificare e ovviare.

Richiedere un controllo al Centro Assistenza.

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

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

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

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

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

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

Potenza di saldatura ridotta.

Cavi di collegamento in uscita non allacciati
correttamente.

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

Spruzzi eccessivi.

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

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

Crateri.

Allontanamento rapido dell’elettrodo in staccata.

Inclusioni.

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

Penetrazione insufficiente.

Velocita di avanzamento elevata. Corrente di saldatura troppo bassa.

Incollature.

Arco di saldatura troppo corto.
Corrente troppo bassa.

Aumentare il valore della corrente impostata.

Soffiature e porosita.

Elettrodi umidi. Arco lungo. Polarita torcia non corretta.

Cricche.

Correnti troppo elevate. Materiali sporchi.

In TIG si fonde I'elettrodo.

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

1.1 DESCRICAO

A maquina é um moderno gerador de corrente continua para a
soldadura de metais, originada gragas a aplicagao do inverter.
Esta particular tecnologia permite a construgéo de geradores
compactos e leves, com prestagdes 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).

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

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

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

2.0 CARACTERISTICAS TECNICAS

TABELA DE DADOS

PRIMARIO

Tensao trifasica 400V
Frequéncia 50 Hz / 60 Hz
Consumo efectivo 9A
Consumo maximo 14 A

SECUNDARIO
Tensao em circuito aberto 105V
Tensao em circuito aberto VRD 14V
Corrente de soldadura 5A + 220 A
Ciclo de trabalho a 40% 220 A
Ciclo de trabalho a 60% 190 A
Ciclo de trabalho a100% 150 A
Grau de protecgdo IP 23
Classe de isolamento H
Peso Kg. 19
Dimensdes mm 250 x 470 x 450
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

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

- Tensao de saida compreendida entre 320 e 480 Vac.

- Frequéncia compreendida entre 50 e 60 Hz.

IMPORTANTE: CERTIFIQUE-SE DE QUE A FONTE DE ALI-
MENTACAO SATISFAZ OS REQUISITOS ACIMA. SE A TEN-

SAO INDICADA FOR EXCEDIDA, TAL PODE DANIFICAR A
SOLDA-DURA E ANULAR A GARANTIA.

2.1 ACESSORIOS

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

2.2 CICLO DE TRABALHO

O ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minu-
tos durante os quais a soldadora pode soldar a sua corrente no-
minal, a temperatura ambiente de 40° C, sem que intervenha o

dispositivo de protecgdo termostatica. Se o dispositivo intervir,
convém aguardar pelo menos 15 minutos para permitir o arrefeci-
mento da soldadora; antes de iniciar a soldar reduza a ampera-
gem ou a duragéo do ciclo (Vide pagina IV).

23  DIAGRAMA VOLTS - AMPERES
400V
50-60 Hz ANTES DE INSERIR A TOMADA DE

ALIMENTACAO, PARA EVITAR A RO-
TURA DO GERADOR, CONTROLAR
QUE A TENSAO DA LINHA CORRES-
PONDA A ALIMENTACAO DESEJADA.

J

As curvas do diagrama Volts - Ampeéres ilustram a corrente e tensédo
de saida maximas que o aparelho pode debitar (Vide pagina IV).

3.0 INSTALACAO

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

3.1 LIGACOES DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTAGAO

DESACTIVAR A SOLDADORA DURANTE O PROCESSO DE
SOLDADURA PODERA CAUSAR A MESMA SERIOS DANOS.
Certificarse que a tomada de alimentacdo seja dotada de fusivel
indicado na tabela técnica colocada no gerador. Todos os mode-
los de gerador prevéem uma compensagao das variacoes de re-
de. Para variagdes +- 10% obtem-se uma variagéo da corrente de
soldadura de +- 0,2%.

o
‘I'I
3.2

MOVIMENTAGAO E TRANSPORTE DO GERADOR

SELECTOR DE COMBUSTAO: Este interruptor
tem duas posigdes | = LIGADO - O = DESLIGADO.

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

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

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

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

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

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

3.3 LIGACAO - PREPARACAO DO EQUIPAMENTO PARA

SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO

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

Ligue cuidadosamente os acessoérios de soldadura, para evitar
perdas de poténcia. Siga escrupulosamente as prescri¢gdes de
seguranga.

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

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

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

4. A ligagao destes dois conectores efectuada como descrito

permite uma soldadura com polaridade directa; para uma
soldadura com polaridade inversa, inverta a ligagao.
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PT COMANDOS - POSICAO E FUNCAO

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

6. Regule a corrente de soldadura para o valor pretendido
(Secgao 12).

7. Regule os parametros de soldadura (Hot start e Arc force)
para os valores desejados.

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

9. Ligue o gerador.

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

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

Ligue os acessérios de soldadura com cuidado, para evitar per-
das de poténcia ou fugas de gas perigosas. Siga escrupulosa-
mente as prescri¢des de seguranga descritas.

1. Seleccione o0 modo de soldadura TIG LIFT (Secgédo 9 ).

2. Monte na tocha porta-eléctrodo o eléctrodo e o bico de gas
que pretende. (Verifique a saliéncia e o estado da ponta do
eléctrodo).

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

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

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

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

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

8. Abra atorneira do gas.

9. Ligagao do comando a distancia.

Quando pretender utilizar o comando a distancia, ligue o re-
spectivo conector a tomada no painel frontal. Nesta
condigéo, é possivel regular a corrente independentemente
da programagcao efectuada no gerador.

10. Ligue o gerador.
40 COMANDOS - POSICAO E FUNCAO

4.1 PANNEL ANTERIOR
Figura 1.

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

2. INDICAGAO DA FUNGAO VRD (Verde) (Rif. 2 - Figura 1 P4-
gina 3.): este indicador acende-se quando a fungao VRD es-
ta activa.

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

INDICAGAO
NO VISOR CAUSAS - SOLUGAO
(Significado)

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

(Alarme de linha)

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

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

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

thA
(Alarme térmico)

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

ScA S. Elimine o curto-circuito.

(Short circuit alarm)

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

PiF C. Avaria no estédio do inversor.
(Alarme do inversor) | S. Contacte a assisténcia técnica.

C. Avaria do estadio de controlo do gerador

FXX . . . i N
(Anomalia no hard- (“XX” & um namero que identifica o tipo de av-
ware) aria).
S. Contacte a assisténcia técnica.
EEE

S. Contacte a assisténcia técnica

(Anomalia no software)

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

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

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

- Em condicbes de alarme, identifica o tipo de alarme activo.

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

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

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

9, .
8. INDICADOR DE SOLDADURA COM ELECTRODO

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

9. INDICADOR DE SOLDADURA TIG COM ARRAN-

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

ESCORVAMENTO DO ARCO:

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

As vantagens podem resumir-se do seguinte modo:

1. Arranque sem necessidade de alta frequéncia..

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

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

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

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

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

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

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

11.

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

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

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

Premindo a tecla continuamente, colocase os parametros de
soldadura nos valores mais adequados para 0 processo se-
leccionado (Valores predefinidos).

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

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

12.

5.0 MANUTENZIONE

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

De trés em trés meses efectue as seguintes operagoes:

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

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

De seis em seis meses efectue as seguintes operagoes:

1. Limpe o p6 de todo o gerador.

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

2.
3.
4
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6.0 TIPOS DE AVARIA/DEFEITOS DE SOLDADU-

RA/CAUSAS-SOLUCOE

TIPO DE AVARIA /
DEFEITOS DE SOLDADURA

CAUSAS POSSIVEIS CONTROLOS E SOLUGOES

O gerador n&o solda: o instrumento digital esta
apagado.

O interruptor geral esté desligado. Ligue o interruptor geral.
Cabo de alimentacéo interrompido (auséncia | Verifique e solucione.
de uma ou mais fases).

Outro. Solicite uma inspecc¢édo ao Centro de Assisténcia.
Tenséo de alimentagao insuficiente. Verifique e solucione.

O gerador nao solda: o visor mostra “- - -”. Falta uma fase. Verifique e solucione.
Outro. Solicite uma inspecgédo ao Centro de Assisténcia.

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

Verificou-se um excesso de temperatura e a | Deixe o gerador ligado e espere que arrefega (10-15
proteccéo térmica foi accionada minutos) até ao restabelecimento da protecgéao e até
(Ver os ciclos de trabalho). que o respectivo led amarelo se apague.

Verifique a integridade dos cabos, certifique-se de

- . Cabos de ligagao de saida néo ligados cor- ue a pin¢a de massa é suficiente e que esta aplica-
Poténcia de soldadura reduzida. S 9 q ping ) que P
rectamente. da na peca a soldar limpa de ferrugem, tinta ou mas-
sa.
Arco de soldadura longo. Polaridade da tocha incorrecta.
Borrifos excessivos. Corrente de soldadura elevada. Baixe o valor da corrente programada.
Arc Force excessivo. Baixe a taxa de Arc Force.
Crateras. Afastamento rapido do eléctrodo em separagao.
Inclusbes.

M4 limpeza ou distribuigdo das passagens. Movimento defeituoso do eléctrodo.

Penetragao insuficiente.

Velocidade de avango elevada. Corrente de soldadura demasiado baixa.

Colagens.

Arco de soldadura demasiado curto.

) . Aumente o valor da corrente programada.
Corrente demasiado baixa. prog

Bolhas de ar e porosidade.

Eléctrodos humidos. Arco longo. Polaridade da tocha incorrecta.

Fendas.

Correntes demasiado elevadas. Materiais sujos.

Em TIG funde-se o eléctrodo.

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

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.1 BESCHRIJVING

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

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

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

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

2.0 TECHNISCHE KENMERKEN - TYPEPLAATJE
PRIMAIR
Trefas spanning 400 V
Frequentie 50 Hz / 60 Hz
Werkelijk verbruik 9A
Maximaal verbruik 14 A
SECONDAIR
Spanning bij leegloop 105V
Spanning bij leegloop VRD 14V
Lasstroom 5A + 220 A
Bedrijfscyclus 40% 220 A
Bedrijfscyclus 60% 190 A
Bedrijfscyclus 100% 150 A
Beschermingsgraad IP 23
Isolatieklasse H
Gewicht Kg. 19
Afmetingen mm 250 x 470 x 450
Normen EN 60974.1 / EN 60974.10

De machine kan worden aangesloten op een gemotoriseerde ge-
nerator met een vermogen dat geschikt is voor de nominale gege-
vens, en die de volgende eigenschappen heeft:

- Uitgangsspanning tussen 320 en 480 Vac.

- Frequentie tussen 50 en 60 Hz.

BELANGRIJK: CONTROLEER OF DE STROOMBRON MET
BOVENGENOEMDE VOORSCHRIFTEN OVEREENKOMT.
OVERSCHRIJDEN VAN DE AANGEGEVEN SPANNING KAN

SCHADE AAN HET LASAPPARAAT VEROORZAKEN EN DE
GARANTIE DOEN VERVALLEN.

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

De duty cycle betreft de 10 minuten die het lasapparaat kan las-
sen met de nominale stroomwaarde, bij een omgevingstempera-
tuur van 40°C, zonder dat de thermosstatische beveiliging
ingrijpt. Mocht deze ingrijpen, dan is het raadzaam minstens 15

minuten te wachten zodat het lasapparaat kan afkoelen, en de
stroom of de duty cycle verder te verlagen alvorens opnieuw te
lassen (zie pag. IV).

23 KROMME VOLT - AMPERE

400V
50-60 Hz

J

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

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

3.0 INSTALLATIE

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

3.1 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET
VOEDINGSNET.

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

Controleer of het stopcontact uitgerust is met de zekering die ver-
meld staat in de technische tabel op de generator. Alle generato-
ruitvoeringen hebben de mogelijkheid om variaties in het
elektriciteitsnet te compenseren. Een variatie van +10% betekent
een variatie in de lasstroom van * 0,2%.

o
‘I'I
3.2

VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR

KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT: Deze schake-
laar heeft twee standen | = AAN - O = UIT.

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

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

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

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

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

3.3 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR

HET LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

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

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

1. Bevestig de gewenste elektrode op de elektrodentang.

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

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

4.  De op deze manier aangesloten connectoren brengen rechte pola-

riteit teweeg; voor omgekeerde polariteit, de aansluiting omkeren.
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9.

3.4

Stel de functie van het lasapparaat in op de elektrodemodus
(deel 8).

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

Stel de lasparameters (Hot Start en Arc Force) in op de ge-
wenste waarden (deel 11).

Aansluiting afstandsbediening. Als u de afstandsbediening
wenst te gebruiken, steek de connector van de afstandsbe-
diening dan in de aansluiting op het frontpaneel. In deze con-
ditie kan de stroom onafhankelijk van de instelling op de
generator worden geregeld.

Schakel de generator in.

AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR
GTAW (TIG LIFT) LASSEN.

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

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

1.

Selecteer de lasmodus TIG LIFT (deel 9).

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

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

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

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

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

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

8. Draai de gaskraan open.

9. Aansluiting afstandsbediening.

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

10. Schakel de generator in.

4.0 FUNCTIES

4.1 PANEEL VOORKANT

Figuur 1.

1.

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

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

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

INDICATIE
OP DISPLAY
(Betekenis)

OORZAKEN - OPLOSSING

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

(Alarm lijn)

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

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

thA
(Thermisch v)

(Alarm kortsluiting)

O. Kortsluiting in uitgangsklemmen van generator.

ScA OP. Hef de kortsluiting op.

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

PiF

(Alarm inverter)

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

(Storing hardware)

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

OP. Contact op met de technische assistentie.

FXX

(Storing software)

EEE OP. Contact op met de technische assistentie.

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

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

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

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

INDICATIELAMPJE SLOPE UP/DOWN TIJD (Ref.6 - Figuur 1
Pag. 3.): als dit lampje gaat branden, wil dat zeggen dat het dis-
play de stijg-/daaltijd (uitgedrukt in seconden) weergeeft van de
stroomkrommen die bij het LIFT TIG-lasproces behoren.
INDICATIELAMPJE LASSTROOM (Ref.7 - Figuur 1 Pag.
3.): als dit lampje gaat branden, wil dat zeggen dat het dis-
play de stroomwaarde (uitgedrukt in ampére) weergeeft die
ingesteld of gelezen is (dit laatste in het geval dat er een las-
proces bezig is).

()
INDICATIELAMPJE LASSEN MET BEKLEDE

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

9. INDICATIELAMPJE TIG-LASSEN MET LIFT-

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

ONTSTEKING VAN DE BOOG:

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

De voordelen kunnen als volgt worden samengevat:

1. Start zonder dat er hoge frequentie nodig is.

2. Start zonder dat de punt van de elektrode wordt beschad-
igd, welke stroom er ook ingesteld is, en dus wordt er geen
wolfraam ingesloten in het werkstuk (een verschijnsel waar-
van sprake is bij ontsteking door frictie).

UITSCHAKELING VAN DE BOOG: om de lasfase af te sluiten kan
de bediener de traditionele trektechniek toepassen, maar hij kan ook
een nieuwe techniek toepassen die de toortsknop simuleert.

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

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

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

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

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

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

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

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

Bij de tweede keer indrukken van de toets krijgt men de weer-
gave/regeling van de daaltijd van de stroomkromme. De log-
ica die de kromme veroorzaakt kan worden uitgeschakeld

10.

11.

wanneer de operator de toorts weghaalt van het werkstuk dat
gelast wordt, door de tijd voor de kromme in te stellen op “of”
t (indicatie “dof”) .

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

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

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

12.

5.0 ONDERHOUD

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

Voer elke drie ( 3) maanden onderstaande werkzaamheden
uit:

1. Vervang onleesbare etiketten.

Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.

Vervang beschadigde gasslangen.

Repareer of vervang beschadigde laskabels.

Laat een beschadigde voedingskabel uitsluitend door vak-
mensen vervangen.

Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:
1. Maak de binnenkant van de generator stofvrij met behulp van
een droge luchtstraal.

Doe dit vaker wanneer de werkomgeving zeer stoffig is.

ok

2.
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6.0

SOORTEN STORING / FOUTEN IN HET LAS-

WERK - OORZAKEN - OPLOSSINGEN

SOORT STORING -
FOUTEN IN HET LASWERK

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

MOGELIJKE OORZAKEN

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

Anders.

CONTROLE EN OPLOSSINGEN

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

Contact opnemen met Klantenservice voor een con-
trole.

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

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

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

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

Probleem in het circuit van de generator.

Contact opnemen met Klantenservice voor een con-
trole.

Te laag lasvermogen.

Verkeerd aangesloten uitgangskabels.
Er ontbreekt een fase.

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

Overdreven gesproei.

Lasboog te lang.
Lasstroom te hoog.

Polariteit lasbrander verkeerd.
De ingestelde stroomwaarde verlagen.

Kraters.

Snel verwijderen van elektrode bij loslaten.

Insluitingen.

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

Onvoldoende penetratie.

Voortbewegingssnelheid te hoog. Lasstroom te laag.

Gebrek aan smelting.

Lasboog te kort.
Stroomwaarde te laag.

De ingestelde stroomwaarde verhogen.

Luchtbellen en poreusheid.

Elektroden vochtig. Boog te lang. Polariteit lasbrander verkeerd.

Barsten.

Stroomwaarden te hoog. Materiaal vervuild.

Bij TIG-laswerk smelt de elektrode.

Polariteit lasbrander verkeerd. Gebruikte gassoort niet geschikt.
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1.0 DESCRIERE $I CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

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

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

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

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

2.0 CARACTERISTICI TEHNICE

PLACUTA CU DATELE TEHNICE

PRIMAR

Tensiune trifazata 400 V
Frecventa 50 Hz / 60 Hz
Consum efectiv 9A
Consum maxim 14 A

SECUNDAR
Tensiune in gol 105V
Tensiune in gol VRD 14V
Curent de sudura 5A =220 A
Ciclu de lucru 40% 220 A
Ciclu de lucru 60% 190 A
Ciclu de lucru 100% 150 A
Indice de protectie IP 23
Clasa de izolare H
Greutate Kg. 19
Dimensiuni mm 250 x 470 x 450
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

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

- Tensiune de iesire cuprinsa intre 320 si 480Vac.

- Frecventa cuprinsa intre 50 si 60 Hz.

IMPORTANT: VERIFICATI CA SURSA DE ALIMENTARE SA
CORESPUNDA CERINTELOR DE MAI SUS. DEPASIREA TEN-

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

2.1 ACCESORII
Consultati agentii de zona sau vanzatorul.
2.2 DUTY CYCLE

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

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

23 CURBE VOLT - AMPERE

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

400V  iNAINTE DE A INTRODUCE STECHE-
50-60 Hz  RUL DE ALIMENTARE, PENTRU A EVI-
TA DEFECTAREA GENERATORULUI,
@ CONTROLATI CA TENSIUNEA DE LI-
NIE SA CORESPUNDA CU ALIMENTA-
TIA DORITA.
3.0 INSTALAREA

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

3.1 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RE-
TEAUA DE ALIMENTARE

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

Asigurati-va ca priza de alimentare este dotaté cu siguranta fuzi-
bila indicata in 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%.

I SELECTORUL DE APRINDERE: Acest intrerupa-
tor are doua pozitii: | = APRINS - O = STINS.

3.2 DEPLASAREA S| TRANSPORTUL GENERATORULUI

PROTECTIE UTILIZATOR: CASCA - MANUSI - PANTOFI DE
SIGURANTA.

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

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

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

2. Deconectati de la reteaua de tensiune generatorul si toate
accesoriile acestuia, Tnainte de a-I ridica si de a-l deplasa.

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

3.3 CONECTAREA S| PREGATIREA ECHIPAMENTULUI

PENTRU SUDAREA CU ELECTROZI iNVELITI

OPRITI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A REALIZA
BRANSAMENTELE.

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

1. Montati electrodul adecvat in portelectrod.

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

3. Conectati portelectrodul la terminalul pozitiv cu cupla rapida.

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

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

6. Reglati curentul de sudare la valoarea necesard (Sectiunea 12).
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9.
3.4

FUNCTII

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

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

Porniti generatorul.

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

OPRITI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A REALIZA
BRANSAMENTELE.

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

ate

ntie regulile de siguranta.

cunde, este semnalata pe afisaj (Det. 4 - Figura 1 Pag. 3.) de
mesajul "rEn".

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

INDICATIE PE
AFISAJ
(Semnificatie)

CAUZE - SOLUTIE

C. Tensiune de alimentare insuficienta, intre-
rupator de retea deschis sau lipsd de faza.

1. Selectati modul de sudare TIG LIFT (Sectiunea 9). (Alarmé retea) R. Restabiliti alimentarea corecta a generatorului.
’ ; arma retea
2. Montati electrodul adecvat in portelectrod si buza de gaz ale- ’ C. Defect in faza de alimentare / control.
se. (Verificati starea varfului electrodului si protruziunea). R. Adresati-va asistentei tehnice.
3. Conectati clestele de masa la terminalul pozitiv cu cupla ra- hA C. Supratemperatura a convertizorului de putere
pida (+) si clestele in apropierea zonei de sudura. ! din cauza ciclului de lucru excesiv.
. . . . - (Alarma tempera- I ! . " e A .
4. Conectati portelectrodul la terminalul negativ cu cupla rapida (-). ura) R. Intrerupeti operaia de sudura lasand aprins
5. Conectati teava de gaz la rezervorul de gaz. generatorul, pand la terminarea alarmei.
6.  Reglati curentul de sudare la valoarea necesara (Sectiunea 12). C. Bornele de iesire ale generatorului in scurtcir-
7. Ajustati parametrii de sudare (Pornire la cald si Arc de forta) ScA cut. o
la valorile necesare. (Alarma scurtcir- | R. Eliminati scurtcircuitul.
8. Deschideti robinetul de gaz. cui) C. Defect la faza de iesire.
9. Conectarea comenzii la distanta. Cand doriti sa utilizati co- R. Adresali-va asistenjei tehnice.
manda la distantd, conectati conectorul comenzii la distanta PiF C. Defect la faza inverter.
la priza de pe panoul frontal. In aceasta situatie se poate re- (Alarma inverter) | R. Adresati-va asistentei tehnice.
gla curentul independent de setarea generatorului. - —
. FXX C. Functionare defectuoasa in faza de control a
10. Porniti generatorul. . generatorului ("XX" este un numar care identifica
(Anomalie hard-
ware) tipul de defectiune).
4.0 FUNCTI R. Adresati-va asistentei tehnice.
EEE
a1 PANOUL ANTERIOR (Anomalie soft- R. Adresati-va asistentei tehnice.
ware)
Figura 1. n — =
AFISAJ DIGITAL (Det. 4 - Figura 1 Pag. 3.): iarata curentul
de sudura reglat, in special:
e - Tn timpul procesului de sudura arati curentul produs de
generator.
- in faza de modificare a parametrilor de suduri indica
valoarea curenta a marimii selectate.
- - In conditii de alarma identific4 tipul de alarma activ.
A INDICATOR RATA DE HOT START/ARC FORCE (Det. 5 -
9 Figura 1 Pag. 3.): aprinderea acestui indicator semnaleaza
2 ca pe afisaj e vizualizata valoarea procentuala de HOT
. START sau ARC FORCE reglate pentru procesul de sudura
MMA.
INDICATOR TIMP DE SLOPE UP/DOWN (Det. 6 - Figura 1
@ Pag. 3.): aprinderea acestui indicator semnaleaza ca pe afi-
saj e vizualizat timpul de crestere/descrestere (exprimat in
secunde) al pantelor de curent asociate cu procesul de sudu-
ra LIFT TIG.
INDICATOR CURENT DE SUDURA (Det. 7 - Figura 1 Pag.
3.): aprinderea acestui indicator semnaleaza ca pe afisaj e vi-
zualizata valoarea curentului (exprimata in amperi) reglata
sau citita (daca procesul de sudura este in curs).
@ , A
INDICATOR DE SUDURA CU ELECTROD INVE-
LIT MMA (Det. 8 - Figura 1 Pag. 3.): cand aparatul este in
acest mod, se poate suda cu electrozi inveliti rutilici si bazici
de uz comun.
1. CONECTOR "REMOTE" (Det. 1 - Figura 1 Pag. 3.): prin in- ' INDICATOR SUDURA TIG CU AMORSARE (Det. 9

termediul acestui conector se poate conecta comanda la dis-
tanta. Cu ajutorul acestui accesoriu se poate varia cu
continuitate curentul de sudura, fara a parasi zona de lucru.
Conectarea reusita a comenzii la distanta, timp de cateva se-

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

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

Beneficiile se pot rezuma dupa cum urmeaza:

1. Amorsare fara a fi nevoie de Tnalta frecventa.

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

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

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

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

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

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

Prima apasare duce la vizualizarea pe afisaj a valorii procen-
tuale HOT START reglate. Cu ajutorul butonului de reglare
(Det. 12 - Figura 1 Pag. 3.) se poate modifica valoarea intre 0
$i 99%.

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

10.

11.

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

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

A doua apasare a butonului duce la vizualizarea/reglarea
timpului de descrestere al pantei de curent. Se poate exclude
logica ce duce la amorsarea pantei cand operatorul
departeaza torta de piesa sudatd, regland durata pantei pe
"of ", care e indicat pe afisaj "dof".

O apasare prelungita pe buton readuce parametrii de sudura
la valori mai adecvate pentru procesul selectat (Valori pre-
stabilite).

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

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

12.

5.0 INTRETINEREA

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

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

1. Inlocuiti etichetele care nu mai pot fi citite.

Curatati si strAngeti terminalele de sudura.

Tnlocuiti tuburile de gaz deteriorate.

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

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

2.
3.
4

1. Curéatati de praf interiorul generatorului:

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

6.0

TIPURI DE DEFECTIUNI / DEFECTE DE SU-

DURA - CAUZE POSIBILE - CONTROALE SI

SOLUTII

TIPUL DE DEFECTIUNE
DEFECTE DE SUDURA

Generatorul nu sudeaza: instrumental digital nu se
aprinde.

CAUZE POSIBILE

A) Intrerupatorul general este stins.

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

C) Altceva

D) Exista o problema in circuitul generatorului

CONTROALE $I SOLUTII

A) Aprindeti intrerupatorul general.

B) Verificati si corectati.

C) Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui
control .

D) Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui
control.

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

Tensiune insuficientd generata.
O faza lipsa.
Altele.

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

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

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

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

Putere de sudare redusa..

Cabluri de conectare in iesire conectate in-
corect.

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

Stropi excesivi.

Arc de sudura lung.
Curent de sudura ridicat.

Polaritate torta incorecta. Micsorati valoarea curen-
tului reglat.

Cratere.

indepartarea rapida a electrodului la desprindere.

Incluziuni.

Curatare sau distribuire neadecvata a trecerilor. Migcare defectuoasa a electrodului.

Patrundere insuficienta.

Viteza de avansare ridicatd. Curent de sudura prea scazut.

Lipituri.

Arc de sudura prea scurt.
Curent prea scézut.

Mariti valoarea curentului reglat.

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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MNEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.0 NEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.1 NEPIFPA®H

H eykaT&oTOON €ival M OUYXPOVN YEVVATPIG OUVEXOUG PEUO-
TOG YI& T OUYKOAANGN peT&AAwv, TTOU AEITOUPYEI X&PN OTNV
epappoyn Tou inverter. H eI0IK auTr TexvoAoyio EMETPEYE TNV
TTOXPOYWYI YEVVNTPIOV HIKPWV JIOTROEWV Kl BAPOUG, pe emdO-
oelg uynhou emmedou. O1 SuvaToTNTEG PUBUIONG, N UYNAN amod-
500N KOl N TIEPIOPIOHEVN KATAVAAWGON EVEPYEIXG TNV KaBIoTOUV
Eva EEQIPETIKO OPYQVO EPYOTING, KXTXANAO Y GUYKOAANGEIG
pe emevdupévo nhekTpddio kot GTAW (TIG).

EKTOGQ OO QUTA TO XXPOKTNPIOTIKA, TO HOVTEAO SIBETEN TN Ael-
Toupyia VRD. VRD eival Ta apxik& Tou: “Voltage Reduction
Device”. To VRD eivau pix SITa&n peiwong Tou KIvBUVOU Yio TN
GUYKOANTIKI) OUOKEUT), N OTIOIx UEIOVEI ONUAVTIKE ToV KivOuvo
nAekTpomAngiog amd To deuTepeliov KUKAwPG ouykOAAnong. To
VRD diakomTel TNV Tpopod0oaict GUYKOAANGNG KO TIXPEXEN XOUN-
A T&ON OTQ TEPUATIKE GUYKOAANGNG €vTog 0,01 deuTepolénTwy,
OTAV N AVTIOTAON PETOEU TWV TEPUATIKWV OUYKOAANONG UTTEP-
Baiver T 35 Ohm. (SiokoT GUYKOAANONG).

To VRD amokaBioT& Tnv Tpododocia ouykOAANoNg oTav ava-
yvwpioel 0TI N avTIoTaON PETAEU TWV TEPUATIKWY OUYKOANGNG
eivan pikpdTepn ammo 35 Ohm (emadr| nhekTpodiou).

To VRD pelmvel GUTOPOTA TNV T&ON Tou deUTEPEUOVTOG KUKAW-
HOTOG PETOEU TWV TEPUOTIKWV OUYKOAANONG (K&TW oo 15 volt)
KOTG TNV TTEPI0d0 TTOU N UCKEUN Oev epy&TeTA.

2.0 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN

MPQTEYON

Tpipaoikr Tpodpodooia 400 V
SuxvoTnTa 50 Hz / 60 Hz
MpaypaTIKr) KATAVEAWGN 9A
MéyioTn KaTavaAwon 14 A

AEYTEPEYON
Taon xwpig popTio 105V
T&on xwpig ¢popTio VRD 14V
Pelpa ouykOMNong 5A + 220 A
KUkAog AeiToupyiog 40% 220 A
KUkAog AeiToupyiog 60% 190 A
KUkAog AeiToupyiag 100% 150 A
AgikTng mpooTaoiog IP 23
KA&on povwong H
B&pog Kg. 19
Al0oTROEIG mm 250 x 470 x 450
Kawvoviapoi EN 60974.1 / EN 60974.10

To punxavnua umopei va ouvdedei oe NAeKTPOYEVVATPIO KATXAAN-
ANG 10XU0G PE TOt XKOAOUBX XOPOKTNPIOTIKA:

- Taon €€060u amd 320 £wg 480 Vac.

- ZuxvoTnTa oo 50 €wg 60 Hz.
ZHMANTIKO: BEBAIQOEITE OTI H MHMH TPO®OAOZIAL
IKANOIMOIETAYTEZ TIZ ANAITHZEIZ. H YWEPBAZH THX EN-

AEAEIrMENHZ TAZHZ MMNOPE'1 NA NPOKAAEZEI BAABEZ
2TO MHXANHMA KAI NA AKYPQZEI THN EFT'YHZH.

2.1 A=ZEZOYAP

ZupBouleuBeiTe TNV TOTTIKI QVTITIPOOWTIEIC 1) TO KATXOTNUX TTW-
Anong.

2.2 KYKAOZ AEITOYPIIAZ

O KUKAOG AeIToupyiag gival To TTOo00TO 10 AETITWV KATG TO OTT0I0
TO UNXAVNUQ PTTOPEI VO AEITOUPYEI e TO OVOUXOTIKO TOU PEUNK,

oe Beppokpaaia epiBaAlovTog 400 C, xwpig TNV emeupaaon TG
BepUOOTATIKNG TIPOOTATIxG. EGv N mpooTacia emepPel, ouvIoTE-
TOI VO TIEPIPEVETE TOUAXXIOTOV 15 AETITX £TOI WOTE TO PNXAVNUG
VO KPUWOEI KOl TTPIV EEKIVIOETE TN OUYKOAANDN VO PEIVOETE TNV
EVTOON TOU PEUOTOG 1 TOV KUKAO AeiToupyiog (BAeme oeh. V).

23 KAMIMYAEZ VOLT - AMPERE

O1 kapTUAeg Volt-Ampere gppavifouv To PEYIOTO PEUP KXI TNV
T&on €£000uU TOU gival o€ BEON VO TTAPAOXE! TO PNX&vNuo (BAETE
oeA. V).

53.-062\42 FA NA ANO®YIETE BAABEZ ZTH
FENNHTPIA, MPIN ZYNAEZETE TO
@ ®IZ TPO®OAOZIAZ, EAET=TE EAN H
TAZH THZ TPAMMHZ EINAI KATAA-
J AHAH A TO MHXANHMA.
3.0 EFKATAZTAZH

2ZHMANTIKO: MPIN ZYNAEZETE, MPOETOIMAZETE 'H XPH-
2IMOMOIHZETE TH XYZKEYH, AIABAZTE NMPOZEKTIKA TO
KE®AAAIO OAHTIEZ AZOAAEIAZ.

3.1 2YNAEZH TOY MHXANHMATOZ 2YTKOAAHZHZ 2TO
AIKTYO TPO®OAOZIAZ

H ANENEPIONOIHEH TOY MHXANHMATOZ KATA TH AIAP-
KEIA THZ XYTKOAAHZHZ MMNOPE1 NA MPOKAAEZEI ZOBA-
PEZ BAABEZ ZTO 1AIO TO MHXANHMA.

BeBauwbeite 0TI N mpifar Tpopodooiag dIaBETEI TNV xOPEAEI
TTOU QVOYPAPETAI OTOV THVOKX TWV TEXVIKWV XOPOXKTNPIOTIKOV
™G yevvnTpiag. OA T HOVTEAX YEVVATPING TIPOPBAETTIOUV TNV
QVTIOTGOUION TWV HETABOAWY TOU JIKTUOU. Mot HETXBOAEG +-10%
EMTUYXAVETOI HETAPBOAN TOU PEUPATOG OUYKOANONG +-0,2%.

I EMIAOFEAZ ENAYZHZ:

O S1xKOTITNG auTOG diaBéTel dUo Béoeig | =
ANAMMENO - O = ZBHZTO.

3.2 METAKINHZH KAl META®OPA THZ FTENNHTPIAZ
MPOXTAZIA XEIPIZTH:

KPANOZ - FTANTIA - NAMOYTZIA AZOGAAEIAZ.

TO MHXANHMA XYITKOAAHZHZ AEN YNEPBAINEI TO BA-
POX TQN 25 KG KAI MIMOPE'I NA ANYWQOEI' AITO TO XEIPI-
ZTH. AIABAXZTE NPOZEKTIKA TIZ AKOAOYOEZ OAHIIEZ.
To pnx&vnua exel HEAETNBEI YIa VO ETTITPETTEI TNV QVUYWOT KA
TN peTadop&. H peTadop& TnNG OUOKEUNG eivan ommAr}, oAA& TTpé-
TTEl VO TIPAYUOTOTIOIEITOI CUPOWVA PE TOUG akOAOUBOUG Kavo-
VEG:

1. O1 evépYEIEG QUTEG PTTOPOUV VX EKTEAOUVTOI UECW TNG XEI-
POAOPBNG TTOU UTTPXEI OTN YEVVHTPIX.

2. Mpiv TNV avuywon f Tn YeTadopd, amoouvdEoTe amd To
NAEKTPIKO SIKTUO TN YEVVATPIX KOl OAX TOX EEXPTAUGTA TNG.

3. H ouokeun dev TTpEMel V& AVUYPHOVETAI, VO CUPETOI I} VO EA-
KETOI MO T KAWDIX CUYKOAANGNG 1) Tpododoaiag.

3.3 ZYNAEZH KAITIPOETOIMAZIA EEONAIZMOY MNA ZY-

FKOAAHZH ME ENMENAYMENO HAEKTPOAIO 2BH-
2TE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN
ZYNAEZEQN.

TUvO£OTE TIPOCEKTIKK TX EEXPTAPATA GUYKOAANONG YIX VX
amogpUyeTe AMWAEIEG I0XUOG.

Tnpeite oXoAXOTIKG TIG 00NYieg AOPAAEIXG TOU KEPOAGioU

1. TomoBetrioTe 0TNV TOIUTOX NAEKTPOBIOU TO EMAEYHEVO NAe-
KTPOJIO.
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AEITOYPTIEZ

9.

3.4

ZuvdéoTe To BUOPX ToU KaAwDIou Yeiwong oTov apvNnTIKO
OKPODEKTN TOXEIG OUVOEONG KOI TNV TOIPTIOX TOU KOVTK
oTn {ovn I GUYKOAANON.

2uvdEaTe TO BUOPX TNG TOIUTOXG NAeKTPODIOU OTO BETIKO
OKPOJEKTN TaXEIG oUVOEDNG.

H ouvdeon Twv dU0 GUTWV BUOUATWV HE GUTOV TOV TPOTIO
€XEl WG ATTOTEAEOHUO TN OUYKOAANGN pe opBr) TTIOAIKOTNTA.
Mot GUYKOAANGON HE QVECTPOUPEVN TTONKOTNTX, AVTIOTPEYTE
Tn ouvoeon.

EmAEETE TN AeIToupyict TOU PNXQVAPOTOG HE NAEKTPODIO
(Keo. 8).

PuBpioTe To peupa oUYKOAANGNG oTnv emBupnTn Tiun (Ked.
12).

PuBpioTe TIg mapauéTpoug ouykoAnong (Hot Start kou Arc
Force) omig emBupnTeg TIpEG (Ked. 11).

2uvdeon TnAexelpioTnpiou. OTav BENETE Vo XpNOIOTIONNOE-
TE TO TNAEXEIPIOTNPIO, OUVOEDTE TO PUCUO TOU TNAEXEIPIOTN-
piou oTnVv ummodoxr Tou eumpoacbiou Tivaka. Me auTov Tov
TPOTTO PTTOPEITE VO PUBHICETE TO PEUPA AVEEXPTNTX OTIO TIG
pUBIoEIg TNG YEVVATPIOG.

AvOYTE TN YEVVNTPICK.

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

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

2UVOEOTE TIPOOEKTIKG TO EEXPTIUAT CUYKOAANDNG YIX VO OTTO-
dUYeTE amMwAEIES I0XU0G. TnPeiTe OXOAXOTIKA TIG 0dnyieg aodpa-
Aeiog Tou KepaAaiou

1.
2.

10.

4.0

EmAeETe Tn Aeitoupyia ouykoAAnong TIG LIFT (Ked. 9).
TomoBeTr|oTe TNV TOIUTOX NAEKTPOBIOU TO EMAEYUEVO NAe-
KTPOJIO Kol TO UTTeK aepiou. (EAEYETE TNV Tipoeoxn Kol Tnv
KOTGOTOON TNG QIXKNG TOU NAEKTPODIoU).

2uvdéoTe To BUOPX TOU kKathwdiou yeiwang oTo BeTIKO aKpo-
0&KTN Taxeiog OUVOEDNG (+) KA TNV TOIPTTION TOU KOVT& OTN
Cwvn yix oUyKOANnonN.

ZuvdéoTe To BUOHG TNG TOIUMdAG NAEKTPOBIOU GTOV CpVn-
TIKO OKPOJEKTN Taxeig ouvdeong (-).

2uvdEaTE TO CWAVA aEpPioU 0TO PUBUIOTH TNG GIGANG aepiou.
PuBpioTe To pelpa ouykOAANoNg oTnv emBupunTn TIPN (Ked.
12).

PuBpioTe TIg MOPOPETPOUG CUYKOAANONG (ZTASIOKE Gvodog
Ko ZTaSIOKN K&B0D0G) OTIG EMOUUNTEG TILEG.

AvoiEte Tn B&va aepiou.

2 Uvdeon TnAexelpioTnpiou.

OTav BEAETE VO XPNOIYOTIOINGETE TO TNAEXEIPIOTHPIO,
ouvd£0TE TO BUOPX TOU TNAEXEIPIOTNPIOU OTNV UTTOd0XH TOU
epmpooBiou Tivaka. Me auTOV TOV TPOTIO PTTOPEITE VX
pubpioeTe TO peUP AVEEXPTNTX QIO TIG PUBUICEIG TNG
YEVVNTPIOG.

AvayYTE TN YEVATPIX

AEITOYPFIEZ

4.1
1.

EMIMPOZX MNMINAKAZ

ZYNAETHPAZ (1 - Eikdva 1 OgA. 3.): péow auToU Tou Ouv-
OeTrpa PmopeiTe var ouvdéoeTe To TNAeXeIpIOTHPI0. Me TO
eEXPTNUO QUTO EMTPETETAI N OUVEXNG PUBUION Tou pelpa-
TOG OUYKOAANONG XWPIG V& GImOPaKpUVBEiTE oo Tn {wvn
epyaoiag. H emTuyng olvdeon Tou TnAEXeIpIOTNPIOU €MmOon-
paiveTan yix Aiya deutepoAenTa oTnv 08ovn (4 - Eikdva 1
OeA. 3.) amd TNV ePPavIon Tou pnvupaTog “rEn”.

ENAEI=H AEITOYPIIAZ VRD (Mp&aivn) (2 - Eikova 1 OeA.
3.): AUTA N eVOEIKTIKN Auyvia avaBer OTav givau evepyoroin-
pevn n Aeiroupyia VRD.

Eikéva 1.

AYXNIA ENEMBAZHZ ZYNATEPMQN (Kitpivn) (3 - EIkOva
1 OgA. 3.): To Gvappa TnG Auxviag urodnAavel 0TI n yevvn-
TPIX €xel TEOEI EKTOG AEITOUPYIOG OO TNV TIXPOUTIX EVOG
OUVOYEPHOU. 2Tn OUVEXEIX TTOPOUCIGZOVTaI Ol TOAVOI OU-
vayepHoi mou egdavifovtal oTnv 080vn, n onpaoio Toug Ka
Ol AVOYKQEG EVEPYEIEG VIO TNV XTTOKATXOTOON TNG AEITOUP-
yiag Tng yevvnTpiog.

ENAEI=H ZTHN
OOONH AITIEZ - AYZEIZ
(Znuooia)
AVETOPKNG T&ON TP0P0od0aCixg, dIAKATTNG
YPOUUNG QVOIXTOG 1| JIGKOTT TNG d&ONG.
Tt ATIOKQTOOTIAOTE TN 0WOTH TPOYod0osiax TNG
(ZUVO‘YSE’“)OQ YEWATPIOG.
o
YPAKKAS BA&BN oTo oT&d10 Tpodpodoaiag / eAEyxouU.
ArmeubuvBeite 01O ZEPPIG.
thA YepBEPUOVON HETATPOTTIEX I0XUOG KO
(Zuvayeppog urrePBOAIK& PeY&AO KUKAO EPYOTING.
BeppIKNAG AlGKOWTE TN CUYKOAANGN QPrIVOVTOG VOHPEVN
ATPAAEING) N YEVWATPIX Ewg 0TOU AREEI 0 CUVAYEPHOG.
BpoXUKUKAWHOL OTOUG OKPODEKTEG EEOBOU TNG
ScA YEWVIATPIOG.
(Suvayeppog EEaxAeiyTe TO BPOKUKUKAWHA.
BPAXUKUKAGLOTOG) | BA&BN oTo 0TAGI0 £E050U.
ArmreuBuvBeiTe 01O ZEPPIG.
s PiF ) BA&BN oTo oT&dio inverter
( UVOYEPHOG ArmeubuvBeite 01O ZEPPIG.
inverter)
Kok AeIToupyia Tou aTadiou eAEyXoU TNG
FXX yewnTpiag (“XX” apiBpog mou urodnAavel Tov
(Avwpohia uNikoU) | TUTTo TNG BAGBNG).
ArmreuBuvBeiTe 01O ZEPPIG.
EEE
(Avopohia ArmeuBuvBeite 01O ZEPPIG.
Aoyiopikou)

WH®OIAKH OOONH (4 - Eikdva 1 Ogh. 3.): epdavidel To emi-
AEYUEVO PEUPO CUYKOAANONG KOl EIBIKOTEPQ:

- Kara Tnv ekTéAEON TNG OUYKOAANONG epdavilel TO PeUPG
TTOU TIGPEXEI N YEVVATPICK.
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2YNTHPHzH

- 2 p&on PETABOANG TWV MXPAPETPWY CUYKOAANONG
ePPAVICEl TNV TPEXOUOX TIUN TOU ETAEYUEVOU PeYEDOUG.

- 2 ouvBnKeg ouvayeppou epdavidel Tov TUTIO TOU gvepyou
ouvayepuou.

AYXNIA MOZOZTOY HOT START/ARC FORCE (5 - Eikova
1'0¢g\. 3.): To Gvappa TG Auyviag ummodnAwver 0TI aTnv 0606-
vn eppavifeTanl n mooooTiaia Tiyp HOT START 3 ARC
FORCE mou éxer emAeyei yiax T Siadikaoio ouykOAnong
MMA.

AYXNIA XPONOY SLOPE UP/DOWN (6 - Eikova 1'O¢A. 3.):
TO GVOaPPX TNG Auxviag urmodnAwvel 0TI aTNV 086vN epdavi-
CeTau 0 XpOvog avOdou/KxB0doU (0e BEUTEPOAETITY) YIXX TN
OTODIOKI UETXBOAN TOU PEUPATOG OTN DIXDIKXGIO GUYKOA-
Anong LIFT TIG.

AYXNIA PEYMATOZ ZYFTKOAAHZHZ (7 - Eikova 1 OegA.
3.): To &vappa TNG Auxviag umodnAwvel 0TI aTnv 080ovn -
daviCeTan n emAeypevn TIPR Tou peUpaTog (o Ampere) 1 n
TIUA TOU TTXPEXOHUEVOU PEUPATOG (KOT& TNV eKTEAEDN TNG
OUYKOAANONQ).

()
AYXNIA 2YFKOAAHZHZ ME ENMENAYMENO KA-

AQAIO MMA (8 - Eikova 1 Og. 3.): ZTn AeiToupyia auTr|
EMTPETETAI N OUYKOANON Pe emeviupeva TITavoEeIdiouxa
KO BAOIKG NAEKTPODI KOIVAG XPONG.

AYXNIA ZYTKOAAHZHZ TIG ME ENAYZH LIFT (9

- Eikova 1 Oeh. 3.): Auth n AeiToupyia cuykoAAnong TIG
ekTEAEITAI PE TN akOAoUBN JIDIKOCIK:
ENAYZH TO=0Y:

TANCIGOTE TO NAEKTPODIO OTO TEPGKIO VIO
OUYKOAANON TIPOKXAWVTAG TO BPOaXUKU-
KAOPO HETOEU Tepaiou (2) ko NAekTPOdI-
ou (1) KO 0TI CUVEXEIX TTOUOKPUVETE TO.
Me Tov TPOTTIO QUTO EMITUYXAVETAI N EVOU-
on Tou TOEoU. H akepaidTNTA TNG QIXUNG
TOU NAekTpodiou dixoPpaxAifeTan amd TO
XOHUNAO pela EvauonG KT TO BPOUKU-
KAOPO HETOEU TEPOIOU KOl NAEKTPODIOU.
H évauon eival mavToTe TEAEIX KON Kol
pe TNV eAGXIOTN TIPM PEUUOTOG OUYKOAN-
oNng Kol EMTPETEI TNV eMeEEPYaaia Xwpig
Vo HoAUvVeTal TO TTEPIBAANOV amTO TIG TTOAU
EVTOVEG NAEKTPOUAYVNTIKEG TIOPEUPOAEG
TTOU TIPOKQAEI OUVABWG N EKKEVMON UYNAAG OUXVOTNTOG.
Tot TTAEOVEKTAPOTO PTTOPOUV VO GUVOWIoTOUV OTa €ENG:

1. Evauon xwpiq va givail avaykaio ugnAr ouxvoTnTo.

2. Evouon Xwpig KATaaTpodr TNG KIXUNS Tou NAekTpodiou

o€ 0ToI0dNATOTE EMAEYPEVO PEUPA KOI KATX CUVETTEIX

amopuyrn evVowP&Twong BoAppapiou oTto Tep&yio

(PpovopevVo TIOU TTPOUCIRZETOI 0TV Evaucon He TPIRR).
ZBHZIMO TOZ=O0Y: lNa va Byel oo Tn &on ouykoAAnong, o Xel-
PIOTAG UTTOPEI VO XPNOIYOTIOINGE! TN CUPBATIKI TEXVIKH TNG &ITO-
omnoong 1, SIGPOPETIKY, HIX VEX TEXVIKI TTOU TTPOCOHOINVEI TO
TTAAKTPO TOIPTTIOXG.

H Texvikn auTr) mou ovopdletan “EE0doq Fuzzy”, emTpermel
TNV emiteuEn Tng oTadIaKAG KaBOdoU XWPiG TARKTPO
Tolpmdag. Ko Tn Sidpkeia TG ¢&ong oUYKOAANONG GpKei
0 XEIPIOTAG VO OMOUAKOPUVOET OTmd TO TEPAXIO VIO VO XXITEl
n oTadiokn K&Bodog. Edv BeAnaoel va diakOwel T oTODIOKH
K&B0d0 (Xwpig vo mMePIPEVEI TOV aAvayKaio xpovo
kAeloipaTog) apkei va amoomdoel To TOE0 (OMwg oe pIx
koivn diadikaoia Tig Lift). H di&pkelx Tng oTAdIGKAG
kaB0dou eppavileTal Kol HeETABGANETON TIECOVTAG TO
mAfKTPO 11.

MAHKTPO EMIAOTHZ AIAAIKAZIAZ ZYTKOAAHZHE: n mie-
on auTtoU Tou TARKTPou (10 - Eikova 1 Oe\. 3.) emTpémel Tnv
emAoyn Tng diadikaoiag ouykdAnong (MMA 1y LIFT TIG).
MNAHKTPO ENIAOMHZ NAPAMETPQON ZYITKOAAHZHZ: n
mieon auToU Tou MARKTPou (11 - Eikova 1 OeA. 3.) emTpenel
TNV TPOTIOTOINON TWV TIXPAUETPWY OUYKOAANONG TNg €mi-
Aeypévng dIodIKOTIG.

10.

11.

Ze Aeitoupyiot MMA, 1o MANKTPO emTpEMEl TN dIdoxIKN
mpooBaon oTNV ePdavion Kol oTnV evdexopevn
Tpotomoinon péow Tou SIaKOTTN (12 - Eikova 1 OeA. 3.) Tou
rmooooTou HOT START kou ARC FORCE (6 - Eikova 1 OgA.
3.).

Me Tnv mpwTn mieon eppavileTan otnv 08dvn n emAeypévn
nocgooTiaia Tiup HOT START. FupvavTag To SIKOTITN
pubpiong (12 - Eikova 1 OeA. 3.) pmopeite va PETABAAETE
NV TIPn oo ¢ €wg 99%.

H delTepn mieon Tou MANKTPOU emMTPETEl TNV TIPOGRAON
oTnv epdpavion/pubuion Tou mooootol ARC FORCE. TN
EMOTPON OTNV EPPEVION TNG TIUAG TOU PEUPATOG,
riepipéveTe Aiyo deuTepOAeTTa 1} MEOTE TIAXAI TO TTANKTPO (11
- Eikdva 1 O¢gh. 3.).

Ze Aermoupyia LIFT TIG, To mAfkTpo emTpemel TN JIadOXIKN
POORAON OTNV EPPAVION KXl TNV EVOEXOHEVN TPOTTOTTIOINGN
péow Tou diakomTn (12 - Eikdva 1 ‘OeA. 3.) Tou xpdvou
avodou Kol KxBOOoU yIx Tn oTAdINKH HETABOAN TOU
PEUPATOG.

Me Tnv mpwTn Tieon epdavifeTan oTnV 000vN 0 EMAEYPEVOG
XPOVOG OTOJIGKNG avOdOU TOU PEUPATOG. [UPVWVTOG TO
SiakomTn puBuiong (12 - Eikova 1 OgA. 3.) pmopeite va
peTaB&AeTE TNV TIPA oo 00 €wg 9.9 deuTePOAETTTC.

H deUTepn mieon Tou MANKTPOU emMTPETEl TNV TIPOGRAON
oTNV ey avion/pubuion Tou Xxpovou kKaBodou yix Tn
oTadIoKR PeETABOAN TOU pelpaTOog. MmopeiTe va
ATTOPOVAOOETE TN AOYIKN gvepyorroinong TG oTAdIaKAG
METABOANG OTAV O XEIPIOTAG AITOPRKPUVEI TNV TOIPTOX Qo
TO ouykoAoUpevo Tep&yio emAéyovTag of oTo xpovo
OTOOIOKNG METABOANG (7 - Eikova 1 OgA. 3.).

H mopaTeTapévn mieon Tou MAAKTPOU EMTAVADEPE! TIG
TTXPOPETPOUG OUYKOAANGNG OTIG KOATKAANAOTEPEG TIPES YICK
TNV emAeypevn dIxdIKACIX (TTPOKABOPIOUEVES TIUEG).
AIAKOMNTHEZ PYOMIZHZ (12 - Eikova 1 Ogl. 3.): pe 10 dio-
KOTITN QUTO PUBileTE TOOO TO PEUPO CUYKOANGNG 000 KOl
TNV TIKN TWV TRXPXPETPWV TNG EMAEYPEVNG DIXOIKACIXG.
ZHM.: n yevvntpio O1aBeTel ouoTnua (Antisticking) mou SIaxkomTel
TNV 10U o€ mepIinTwon BeoxUKuKAwUaToG atnv €6000 r KOAN-
oneG Tou NAEKTPOOIOU KQI ETTITPEMEI TNV EUKOAN AITOCTIXG!) TOU
armo To Teudyio. To ouoTnua auTo TIBeTON O€ AgiToupyiax oTav
TPOGOOOTEITAI 1) YEVVNTPIN, KOI KATG OUVETTEIX KXTX TNV TTEPI0O0
TOU OPXIKOU EAEYXOU, UE ATTOTEAEOUC OTTOIAONTIOTE EICAYWYI)
PopTiou 1 BOOXUKUKAWUOTOG KXTG TNV TTEPIOd0 aUTr) VXX eVTOTTi-
JeTon wg avwpaia mou MpokaAei T SiakorT) TNG I0XUOG OTNV
g€odo (évoei&n otnv 0Bovn “ScA”).

12.

5.0 ZYNTHPHZzH

MPOZOXH: AMOXZYNAEZTE TO ®IZ TPO®OAOZIAZ KAI MNE-
PIMENETE TOYAAXIZTON 5 AEMTA MPIN AMO OMNOIAAH-
NOTE EMEMBAZH ZYNTHPHZHZ. H ZYXNOTHTA
2YNTHPHZHZ NP'EMEI NA AY=ANETAI ZE AYZMENEIZ ZYN-
OHKEZ XPHZHZ.

K&Oe Tpelg (3) MRVEG EKTEAEITE TIG AKOAOUBEG EVEPYEIEG:
1. AVTIKGTXOTOON SUCOVAYVOOTWY ETIKETROV.

2. KoBapiopog kau oUODIEN TEPUATIKWV GUYKOANONG.

3. AVTIKATGOTOON EAXTTWUATIKOV OWARVWV XEPIOU.

4.  EmMOKeUurn 1 QVTIKOTXOTOON EAXTTWUOTIKOV KXAWdiwv Ou-
YkOAMNONG.

5. AVTIKOT&OTOON OO €EEIDIKEUPEVO TTPOOWTIIKO TOU NAEKTPI-

KoU Kahwdiou edv Taxpoucialel pOopES.
K&Oe £&1 (6) Mriveg eKTEAEITE TIG ’KOAOUOEG EVEPYEIEG:
1. KoBopiopdg armd Tn oKOV ToU E0WTEPIKOU TNG YEVVATPING
pe ENPO TIETIIECHUEVO GEPQ.
H ouxvotnTa TnG SIDIKOCIOG QUTAG TTPETTEl V& QUEGVETA
OTQV TO PNXAVNUX AEITOUPYEI OE XWPOUG He TTOAU aKOVN.

2.
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TYMNOI BAABHZ / EAATTQOMATA XYITKOAAHZHZ - AITIEZ - AYZEIZ

EL

6.0
AHZHZ - AITIEZ - AYZEIZ

TYNOI BAABHZ / EAATTOMATA ZYI'KOA-

TYNOZ BAABHZ / EAATTQMATA
2ZYFKOAAHZHZ

H yevvnTpia 5ev oUYKOAK: To ynoiokd dpyavo
Oev QWTICETI.

NIOANEZ AITIEZ

O yevikdg diakomTng eivar oe B¢on OFF.
Aiakotr) kahwdiou Tpopodoaiag (dioKor)
SU0 1| TTEPIOCOTEPWY HATEWV).

AMn ouTiok

EAEIMXOI KAI AYZEIZ

lupioTe To yevikd diakomTn oTn B¢on ON.
EAEYETE KOl GMOKATOOTHOTE TN BAGBN.
ArreuBuvBeite oTo ZEPPIG yIax EAeyYO.

H yevviTpia dev oUykoAA&: oTnv 08ovn
epdavideTan n evoeign “---“.

AVETOPKNG T&ON TPo$p0od0aiag.
AloKoT piog p&ong.
AN auTio.

EAEYETE KOl GMOKATOTHOTE TN BAGBN.
EAEYETE KOl GmOKATXOTHOTE TN BAKBN.
ArmeuBuvBeiTe 0TO ZEPPIG VI EAEYXO.

Kara Tn SidpKeia TNG OUYKOAANONG To pelpa 0TNV
€£000 dlaKOTITETOI EXPVIKK, OBrVEI N TTP&TIVN
evOEIKTIKN Auxvia Kol av&Bel n KiTpivn kai n 08dvn
Oeixver “thA”.

Moapouci&aTnke UTEPBEPUAVON KO
emeppaon Tng Beppikng aodp&Aeiag (BA.
KUKAOI AeiToupyiag).

APNOTE TN YEVVATPIN AVOUPEVN KO TIEPIPHEVETE VO
Kpuwoel (10-15 AenT&) £wG OTOU KMOKATAOTAOEI N
TTPOOTOCIC KOl OBHCEI N KITPIVN EVOEIKTIKI) AUXViCK.

Meiwpévn 10xUG ouyKOAANoNgG.

NoavBaopévn ouvdean kaAwdiwv aTnv €£odo.

EAéyETE TNV KOTOOTOON TWV KOAWSIWY, €&V N
Tolumida yeiwong AeiToupyei Kol v Exel ouvdeDei
0€ TEPAKIO OUYKOANONG KXBOPO oo oKoupId,
Bepviki ) yp&oo.

YriepBoMK& MTOINOPOTO.

Makpu TOEO auykOAMNONG.
YynAo pelpa ouykOAAnang.
YmepBoAikd Arc Force.

NovBoopévn MONKOTNTO TOIUMDAG.
MelwoTe TNV TIPr Tou eMAEYUEVOU PEUPOTOG.
MeiwoTe To mooooTo Arc Force.

Kparripeg..

Toyeix amop&KpUVan Tou NAEKTPODIOU TNV AMOCTIAON.

YroAeippara.

Kakog KaBapIopog 1 KATOVOUN TV TTEPXOUGTWV. AavBaopévn Kivnon nAekTpodiou.

Avenapkng digioduon.

YynAr TaxUuTnTa mpowong. MoAu xaxpunAo pelpa uykOAANoNG.

Kokr pogr).

TOE0 oUYKOAANGONG UTTEPBOAIKE KOVTO.
MoAU XapUNAG pelpa.

AUENOTE TNV TIUM TOU EMAEYPEVOU PEUUATOG.

EEoyKOPOTO KO TIOPOL.

Yyp& nAekTpodia. Mey&Ao prjkog To&ou. AavBaouévn TTOANKOTNTO TOIUMOOG.

Pwypeg..

MoAU uynA& pelpoaTa. Bpwpiko UNKA.

TAEN nAekTpodiou oe cuykdAnon TIG.

AavBaopévn MONKOTNTA TOIUMdG. AKaXTGAANAOG TUTTOG aEpiou.
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OMNMUCAHHUE U TEXHUHECKHUE XAPAKTEPUCTUKU

RU

1.0 OMNUCAHUE U TEXHUHECKHUE XAPAKTE-
PUCTUKH
1.1 HAMMEHOBAHHUE

HacToswana malimHa npeacTaBnseT coboi COBPEMEHHbIN, CHab-
JKEHHbIA MHBEPTOPOM FreHepaTop NOCTOAHHOrO TOKA, NpeAHasHa-
UEeHHbIW ANA cBapku meTannoB. JTa ocobas TexHonorua
No3BONAET co3AaBaTb KOMNAKTHLIE U IETKME reHepaTopsl C BbICO-
KUMW 3KCMyaTayMOHHLIMU XapaKTepuctTukamu. BosmoxxHoCTb
BbINOJSIHEHNA Pa3nnUUHbIX PEryNIMPOBOK, Bbicokuin KM v orpanu-
YEHHbIX Pacxo SHeprum AenaroT M3 3TOM MaLLKUHbI OTAIMYHLINA pa-
604nit MHCTPYMEHT NpU cBapke 0O6MasaHHbIM 3NEKTPOLAOM M
ZlyroBOM CBapKe BObGPamMOBbLIM 3N1IEKTPOAOM B CPeAe MHEePTHO-
ro rasa GTAW (TIG). NMomMWMO BbILLEOMUCAHHBIX XapaKTEPUCTUK
AaHHasa moaenb umeet pyHkumio VRD.

Cokpalyenne VRD osHauvaet “Voltage Reduction Device” (YcT-
POWCTBO CHWKeHUs HanpskeHun). Yctpoiicteo VRD obecneun-
BaeT 3HauMTeNbHOE YMEHbLUEHNe pUCKa NOParKeHMA TOKOM OT
BTOPUYHOW Lienu ceapoyHoro annapara. Ycrpoinctso VRD 3a 0,01
CEeKyH/ibl PepbIBaET NoAady cBapo4HOro Toka, obecneunsan nu-
TaHWe CBapPOYHbIX HAKOHEYHUKOB HU3KMM HanpsXeHUem, eciu
COMNpPOTUBAIEHME MEXAY AaHHBIMW HAKOHEYHMKaMK cocTaBnaeT
Bonblue 35 OM. (cBapKa npeKpaLleHa).

Yctpoicteo VRD BbisbiBaeT nogadvy cBapo4HOro TOKa, Koraa us-
MepAeMoe CONpPOTUBIEHNE MEXAY HaKOHEYHWMKaMu CBapKu co-
cTaBnAeT MeHblue 35 OM (KOHTaKT aneKkTpoaa).

Ycrpovicteo VRD Bbi3biBaeT aBTOMatMYeCKoe yMeHbLUEHWEe Ha-
NPAXXEHWA BO BTOPUYHOM LENU MeXAy CBapOYHbIMU HAKOHEYHH-
kamu (Ao He 6onee 15 B) Bo Bpema Hepabouero nepuoaa
annapara.

2.0 TEXHUYECKHUE XAPAKTEPUCTUKU -TAB-

JINYKA HOMHUHATIbHbBIX AAHHbIX

BXOAHAA LIEMb

MuTtaHne TpexdpasHeiM TOKOM 400B
YacrtoTta 50Ty/600My
MoTpebnaemMbilit TOK 9A
MakcumanbHblit noTpednaemMblit TOK 14 A

BbIXOAHAA LEMNb
Hanps»xeHue xonoctoro xoaa 105 B
Hanps»xenue xonoctoro xoaa VRD 14B
CBapoYHbIi TOK 5A + 220 A
Pa6ouuit umkn 40% 220 A
Pa6ouuit umkn 60% 190 A
Pa6ounit umkn 100% 150 A
UteneHb 3awumThl IP 23
Knacc usonauuun H
Bec Kr. 19
abapuTHble pasmepsb! mm 250 x 470 x 450
HopmatvBHble AOKYMEHTbI EN 60974.1 / EN 60974.10

MallunMHy MOXKHO MOZKIOYUTL K AW3ENb-reHepaTopy ¢ MOLLHOC-
TbHO, COOTBETCTBYOLLEN NapaMeTpam TaBNnyKn HOMUHANbHbLIX
JaHHbIX U UMetoLLEMY CNELYHOLLME XapaKTePUCTUKH:

- BeixoaHoe Hanpsxenune ot 320 no 480 B nepemeHHoro
TOKa.

- Yacroty ot 50 ao 60 u.

BHUMAHUE! YBEAUTECb, YTO XAPAKTEPUCTUKHU UC-
TOYHUKA NUTAHUA COOTBETCTBYHOT YKA3AHHbIM Bbl-
LUE NMAPAMETPAM. NPEBbLILLEHWE YKA3AHHOHU
BENMUYUHbI HANPAXEHUA MOXET NMPUBECTHU K BbIXO-

AY U3 CTPOA CBAPOYHOW MALLWUHbI U AHHYNTUPOBA-
HUKO TAPAHTHUMW.

2.1 MPUHAONEXHOCTH
Ob6paliaiTecb K MECTHBIM areHTam Wiu K aunepy.
2.2 WABOUYUM LIMKN

MpexacTaBnaeT coboit BpeMs B NPOLEHTHOM OTHOLIeHUH oT 10
MWHYT, B TEYEHWE KOTOPOro CBapOYHas MalluMHa MOXKET paboTatb
C HOMWHaNbHLIM TOKOM NpKU TeMnepaType OKpy>katoLen cpeab
40° C, He BbI3biBas cpabaTbiBaHuA TepmocTaTta 3aluTbl. Ecnm
TepmocTat cpaboTan, peKoMmeHAyeTcA NoAoXaaTb He MeHee 15
MWHYT, 4TOObl AaTb CBApPOYHOM MalLMHe OCTbITb M 3aTeM nepea
HOBOM CBApKOW YMEHbLUMTb BEIMUMHY TOKa UNk BpeMs padoyero
unkna (cm. cTp. V).

23 BONbTAMIMEPHbIE XAPAKTEPUCTUKH

BonbTramnepHble xapakTepuUCTUKKU NOKA3bIBAOT MakCUMasbHble
BE/IMYMHBI TOKA M HANPAXKEeHUA, MonyyaemMble Ha BbIXOAE CBApPOY-
HOM MalLumHbIl (CM. cTp. IV).

400V BO U3BEMAHWE MOBPEAEHWA FEHEPA-
50-60 Hz  TOPA NMPEME YEM BKMFOUMTb BUFKY KA-
BENA MUT AHWA B COOTBET-CTBYIOLLYIO
@ PO3ETKY, TPOBEPLTE COOTBETCTBME HA-
MPAMEHWUA CETU EFO HOMUHANBHOMY
J HAMPAMXEHMIO MUTAHMA.
3.0 YCTAHOBKA

BHUMAHHUE: NPEXOE YEM NOAKITFOYUTbL, NOAr0TO-
BUTb K PABOTE UINK UCNONb30OBATb OBOPYJOBAHMUE,
BHUMATEJIbHO NMPOYUTAUTE YKA3AHUA NO TEXHUKE
BE3OMACHOCTM.

3.1 NOAKNHOYEHWUE CBAPOYHOM MALLUWHBI K CETU
SNEKTPOCHAB XEHMA.

OTKNOYEHNE CBAPOYHON MaLLIMHBI BO BPEMA CBAPKW MOXKET Mpw-
BECTU K ee Cepbe3HOMY NoBpexxaeHuto. Ybeantech, UTo poseTka
CHab)keHa NnaBKUM NpefoXpaHUTenem ¢ HOMUHANOM, YKasaH-
HbIM Ha TabfMyKe HOMUHaNbHBIX AaHHbIX reHepaTopa. Bce moae-
nu reHepartopa npeaycMaTtpuBaroT KoMneHcauuto konedaHui
ceTeBOro Hanpsyxenua. Konebanuam B npeaenax +-10% coot-
BETCTBYET U3MEHEHWE CBAPOYHOro ToKa +-0,2%.

I BbIKNTFOYATE/b:

3T0T BhIKNOUATENb MMEET [1Ba MONOXEHUA:
| = BKITKOYEHO / O = BbIKJTKOYEHO.

3.2 TPAHCNOPTUPOBKA U NEPEMELLIEHUE TEHEPA-

TOPA

CPEZICTBA 3ALLATbI ONMEPATOPA KACKA - NEPYATKMU -
3ALLIUTHAA OBYBb.

BEC CBAPOYHOM MALLMHbI COCTABIAET HE BOJEE 25
KT, ® ONEPATOP MOXET NOAHUMATb EE. NPOYUTAUTE
U COBNIOAAUTE HUKENPUBEOEHHDbIE YKA3AHUA.

Mp¥ NPOEKTUPOBAHUM CBAPOYHOM MallKHbI Obina yuTeHa BO3-
MOXXHOCTb €€ MoAbema M TPaHCMNOPTMPOBKK. TpaHCnopTMpoBKa
obopyaoBaHuA nNpocTa, Ho TpebyeT cobntoAeHna cneayoLux
npasewn:

1. [ndA nogbema v nepemMeLLeH1a UCNoNb3yiTe pyuKy, npeayc-
MOTPEHHYIO ANA 3TOM Lenu Ha reHepartope.

Mpexae 4em NOAHATL UM NEPEeMecTUTb reHeparop, OTCo-
elMHUTE MOAKITFOUYEHHBIE K HEMY NPUCMOCOBNEHMS, a TaKkXKe
caMm reHepaTop OT 3NEKTPUUECKOM CeTH.

2.
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3. He nonb3syittecb kabensamu reHepatopa AnA ero nogbema
UNK KaKoro Obl TO HY BbINO NepeMeLLeHus.
3.3 NOAKNFOYEHUE U MOATOTOBKA OBOPYOBA-

HUA K BbINMOJIHEHUHO CBAPKU OBEMA3AHHbLIM
SNEKTPOOO

- NEPEL BbINONMHEHXEM NOAKNKOYEHUA OBOPYLOBA-
HUA BbIKITFOYUTE CBAPOYHYO MALLIUHY.

UT006bl MCKOUYNTL MOTEPH MOLLHOCTM MIM OMACHLIE YTEYKM rasa,
NOAKMOYEeHNe CBapOYHOro 060pyAOBaHWA K MalluMHe cneayet
OCYLLECTBNATL O4EHb aKKypaTHo. CKpynynesHo cobntoaanTe yka-
3aHuA No 6e3onacHoM aKcnyarauuu MalluHbl, NPUBEAEHHbIE.

1. YcraHoBWTe BblOpaHHbLIM SNEKTPOA Ha 3neKTpoaodepKarte-
ne.

MoakntounTe pasbeM 3asemnstoLLero kabens K ObicTpocpa-
6aTbiBatoLLleMy pasbemy (-) , @ 3aXKMM 3TOro e Kabens K
TOUKe, BIIM3KO K MECTY, rAe BbINONHAETCA CBapKa.
MoaknounTe pasbeM 3axunma aneKkTpoaoneparens K no-
NIOXKNTENBHOMY BbICTPOPA3bEMHOMY 32XKUMY

Takoe coeauHeHWe 3TUX pPasbEMOB WMEET pe3ynbTaToM
CBapKy B NPAMOW NOAAPHOCTU; ANA cBapku ¢ oBpaTHow no-
NAPHOCTLIO NepebpockTe pasbeMbI.

Mepeknounte CBApPOYHYIO MalUMHYy B pexuM "anektpoa”
(Pasaen. 8).

OTperynupyiTe Hy»XHOe 3HauyeHWe cBapoyHoro Toka (Pas-
aen 12).

OTperynupyiTe Hy>KHble 3Ha4YeHus napameTpoB ceapku (Hot
Start u Arc Force) (Pasaen 11).

MoakntoyeHe yCcTporcTBa AWCTAHLMOHHOMO YNpaBeHus.
[na ncnonb3oBaHnA yCTPOMCTBA ANCTAHLMOHHOMO ynpasne-
HWA NOAKNIOYNTE pasbeM AAHHOrO YCTPOMCTBA K po3eTke,
pacnonoXeHHow Ha nuuesoin naHenu. B atom cnyyae pery-
NMPOBaHWE TOKA MOXET OCYLLECTBAATLCA HE3ABUCMMO OT
HaCTPOWKKM reHepaTopa.

Brntouunte reHepartop.

NOAKNHOYEHUE U NOLATOTOBKA OBOPYZ1OBA-
HUA K BbIMOJNTHEHUHO CBAPKU GTAW (TIG LIFT).

- NEPEA BbINONMHEHUEM NOAKNHOYEHUA OBOPYLOBA-
HUA BbIKITFOYHUTE MALLIUHY

YT100bI UCKNIOUMTL NMOTEPU MOLLHOCTU M/ OMACHBLIE YTEUKU rasa,
noAKNoUYeHe CBApOYHOro 060pyLoBaHUA K MallMHe cneayet
OCYLLECTBNATL OYEHb akKypaTHo. CKkpynynesHo cobnioanTe yka-
3aHuA No 6e3onacHoOi aKcnyaTauuy MalluHbl, NPUBEAEHHbIE.

2.

9.
3.4

1. Bbibepute pexxum cBapku TIG LIFT (Paszen 9).

2. YcTaHOBUTE Ha CBapOYHOi ropernke BblbpaHHbIE 3NEKTPOA U
Conno nojaauu rasa (MpoBepbTe COCTOAHUE KOHLA 3NEKTPO-
Aa U TO, HACKONbKO OH BbICTyNnaeT U3 FOpEJ‘IKVI).

3. TMoakntounTte pasbem 3asemnatoLLero kabens K ObicTpocpa-
6aTbiBalOLLIEMY 3aXKUMY (+), @ 3aXKMM 3TOro e Kabens K
TOYKe, 6NIM3KOM K MECTY, rAie BbINOMHAETCA CBapKa.

4. TloaknounTe CoeanHUTENb CUNOBOrO Kabens ropesnku K Bbic-
TpocpabartbiBatoLLeMy 3aXKUMY (-) .

5. TlMoacoeavHuTe WNaHr NoAayun rasa K perynatopy Ha raso-
BOM BannoHe.

6. Ortperynupyite Hy>kHoe 3HaueHue cBapodHoro Toka (Pas-
aen 12).

7. OtperynupymTe Hy>KHble 3HaYeHUA NnapamMeTpoB CBapKH (Ha-
pacrtaHue v cnaa).

8. OrtKpoi¥iTe BeHTUNb NoAaym rasa.

9. T[oaknoueHune yCTpoicTBa ANCTAHLMOHHOIO ynpaBeHus.

10. [na ucnonb3oBaHWA yCTPOWCTBA AUCTAHLUUOHHOMO ynpasne-

HWA NOAKNIOUMTE pasbeM AAHHOIO YCTPOWCTBA K PO3ETKE,
pacnonoXXeHHoM Ha nuueBow naHenu. B atom cnyvae pery-
NUpOBaHWE TOKA MOXET OCYLLEeCTBNATLCA HE3aBUCUMO OT
HaCTPOWKK reHeparopa.

11. BkJtounTe reHeparop.

40 SYHKUUHU
4.1 NULIEBAA NAHENb
KaptuHka 1.

1. PA3BEM AnA MOAKIMOYEHUA YCTPOUCTBA AOMUC-
TAHUHUOHHOIO YMPABJIEHHUA (Mo3.1 - KaptuHka 1 Ctp.
3.): 3TOT pasbem CAyXXUT AnA NOAKSIHOYEHUA YCTPOWUCTBA AUC-
TaHUMOHHOro ynpasneHua. onb3yAcb 3TUM YyCTPOMCTBOM,
MOXHO NOCTOAHHO KOHTPONUPOBATL CBAPOYHBIN TOK, HE MO-
knaana paboyero yyactka. O6 yCnelHoOM NOAKMIOUEHUH YCT-
porcTBa AMCTAHLMOHHOIO ynpasfieHUa CUrHanusupyet
0TOOpaXKEeHWE B TEUEHWE HECKONbKUX CEKYHA Ha Aucnnee
(Mo3.4 - KaptuHka 1 Ctp. 3. "rEn”).

2. UHOMUKATOP ®YHKUHHU VRD (3eneHbiin) (Mo3. 2 - KapTuh-
ka 1 Ctp. 3.): sakuraerca npu aktusaumm eyHK ummn VRD.
3. WHOWKATOP BKITFOYEHWUA YCTPOUCTB ABAPUMHOM

CUTHATMU3ALIUU (xenTbint) ([M03.3 - KaptnHka 1 Ctp. 3.):
BKJ/IOYEHME STOrO MHAMKATOPA YKa3biBaeT Ha 0TKas B paboTe
reHeparopa B CBA3M C HaNMYMeM aBapuiHOW cuTyaumu. Hu-
YKe NPUBOAMTCA CMUCOK BO3MOXHbIX CUTHAN0OB TPEBOTH, Bbl-
BOAMMbIX Ha AMCTEN, 3HAYEHUE ITUX CUrHaNoB M cnocobbl
BOCCTaHOBJIEHUA HOPMA/bHOTO pPeXxuma padoTbl reHepaTo-

pa.

WHOUKALIUA HA
AWCNNEE
(3HaueHwue)

NPHUYHHA - CNTIOCOB YCTPAHEHHUA

. HepoctatouHoe HanpseHWe NuTaHua,
Pa30OMKHYT JIMHENHbIN BbIKNOYaTeNb, Uau
oTCyTCTBYeT pasa.

C. BoccraHoBuTe nofady Hy>KHOro NMUTaHKA Ha
reHeparop.

(C6oit Ha N1HUK)

M. HencnpaBHOCTb Ha yyacTke nutaHus/
KOHTpOnA.
C. HencnpaBHoOCTb Ha yyacTke nutaHua/
KOHTpOnA.

M. Meperpes cunoBoro npeobpasoBarens 13-3a

thA CNULLKOM MHTEHCMBHOIO padoyero Lukna.
(C6oit no R. MpekparuTe BBINONHEHWE CBApKK, OCTaBUB
Temnepatype) reHeparop BKMOYEHHbLIM A0 OTK/IOYEHWUA CUrHana

TpeBoru.
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WHOUKALUA HA

C. Obpatutechb 3a TEXHUYECKOH NOMOLLbIO B

(Coo#i uriseptopa) CEepPBUCHbIN LIeHTP.

JAUCNINEE NMPUYHUHA - CNIOCOB YCTPAHEHHUA
(3HaueHwue)
M. KopoTkoe 3aMblkaHWe Ha 3aXKMMax Ha BblXxoae
reHeparopa.
ScA C. YcTpaHuTe KOpOoTKOE 3aMblKaHue.
(CurHan kopoTkoro
3aMbIKaHuA) IN. HencnpaBHOCTb BbIXOAHOMO Kackaaa.
C. Obpatutechb 3a TEXHUYECKOH NOMOLLbIO B
CEPBWCHBIW LIEHTP.
PiF . HencnpasHoCTb Kackaaa MHBepTopa.

M. HencnpasHOCTb Kackaaa ynpasneHus

FXX reHepaTopoM (“XX” -HOMep, UAEHTUPULUPYIOLLMIA
(C6oit paboTbl parop P. 24
TUM HEUCTIPABHOCTH).
annaparHbIX N
cpencTs) C. Obpatutechb 3a TEXHUYECKOH NOMOLLIO B
P CEpPBUCHbIN LEHTP.
EEE o
(C6oii 8 padore C. Obpatntech 3a TEXHUYECKOW NOMOLLbIO
NPOrpaMmMHOro B CEPBUCHbIN LIEHTP.
obecneyeHun) porp P HeHTP

4. UW®OPOBOW AUCMNEMN (Mo3.4 - KaptuHka 1 Ctp. 3.) BbI-

BOJ 3aZlaHHOro 3Ha4eHnA CBapO4YHOro ToKa, B YaCTHOCTHU!

- B npoyecce BbINOJIHEHNUA CBAPKKX BbIBOA 3HA4YeHUA TOKa,

noaaBaemMoro reHepaTtopom;

- NpU U3SMEeHEeHUN napamMeTpoB CBaPKK BbIBOA TeKyLlero

3Ha4veHuAa BblépaHHOl;l BEeJIMYUHDI;

- NPY aBapuiHOM CUTyauun ASHTUOMUKALMA TUNA aKTUBHOIO

curHana Tpesoru.

5. MPOLEHTHbIA HHOUKATOP PEXWUMOB HOT START/
ARC FORCE (M03.5 - KaptuHka 1 Ctp. 3.) BKtoueHWe 3T0ro
MHAMKATOPa YKasbiBaeT Ha TO, YTO Ha AMCNNee BbIBOAUTCA
npoueHTHoe oTHoLueHue ana dyHkumn HOT START nnn ARC
FORCE, 3anaHHOM ANA pe)xMmMa CBapKH LUTYYHbIM 3N1EKTPO-

aom MMA.

6. WHAOUKATOP BPEMEHU HAPACTAHUA/CNAAA XA-
PAKTEPUCTUKMU (M03.6 - Kaptnrka 1 Ctp. 3.) BKntoueHune
3TOro MHAMKATOpA yKasbiBaeT Ha TO, YTO Ha AWUCNEE BbIBO-
AWTCA BpeMA HapacTaHua/ cnaaa (B CEKyHAax) BosbTamnep-

HOW XapaKTepucTuku npu npouecce ceapku LIFT TIG.

7. WHOUKATOP CBAPOYHOIO TOKA (MMo3.7 - KapTtuHka 1
Ctp. 3.) BK/IIOYEHME 3TOrO MHAMKATOPA YKasbiBaET Ha TO, YTO
Ha Aucnnee BbIBOAUTCA 3HAYEHWE TOKa (B amnepax) - 3aAaH-

HOE UIK CUMTaHHoe (B Criyyae ecnu uaeT cBapka).

)
8. VIH,EII/IKATOP CBAPKU OBMA3AHHbIM 3JEKT-

POJOM MMA ([M03.8 - KaptnHka 1 Ctp. 3.) B aTOM pexxume
MO>KHO UCMOMb30BaTh 0BbIYHbIE 0OMa3aHHbLIE PYTUIOBbLIE U

OCHOBHbIE€ 3N1EeKTPOAbI.

9. WHOWKATOP CBAPKMU TIG C ®YHKLUMEN LIFT

(Mo3.9 - KaptuHka 1 Ctp. 3.) atoT cnoco6 ceapku TIG Bbinon-

HAETCA B COOTBETCTBMM C OMUCAHHOW HUXKE NpoLeaypo:
SAXKHUITAHUE OYTU:

3NEKTPOA MOAHOCUTCA K CBApMBaEMON Ae-
Tanu, 4To BbI3bIBAET KOPOTKOE 3aMblKaHWe
MeXxay Aetanbto (2) u anexktpoaom (1), a
3aTeM OTBOAMTCA OT AeTanu; Takum obpa-
30M OCYLLEeCTBNAETCA 3a)KuraHume Ayru.
LlenocTHocTb KoHUa anekTposa obecneuu-
BaeTCA Masioh BENIMUMHON TOKA 3aXK1raHua
BO BPEMSA KOPOTKOro 3aMblKkaHMa Mexxay
cBapuBaeMoW AeTanbio U 3N1eKTPOAOM.
3akuraHve ayru Bceraa npoucxoauT on-
TUMasnbHbEIM 00pa3oM BCNEACTBUE MUHU-
MafbHOW BENUMYUHbLI 3afaHHOTro
CBapOYHOro ToKa M no3BonaeT usbexarb
M3NlyYEeHUA B OKPYXKaIoLWYo cpeay CUnb-

HbIX 3/IEKTPOMAarHuTHbIX NoOMex, 06bIYHO co3aaBaeMblX BbICOKO-

YacTOTHBIMU paspaLaMMU.

MpenmyLlecTa a1oro cnocoba:

1. 3axkuraHue 6e3 HEOBXOAMMOCTH UCMONb30BaHUA TOKA
BbICOKOM YacToThl.

2. 3axuraHue 6e3 onnasneHUA KOHLUA 3neKTpoAa npu
no6om 3aAaHHOM TOKe, UTO NpesoTBpaLlaeT BKIKYEHUA
BONbdpama B cBapUBaeMylo Aetanb (ABNeHWe, uMetoLlee
MECTO MPU KOHTAKTHOM 32)XXUraHuu Ayru).

FALLEHUE OYTU: ana Bbixoda v3 ¢asbl CBApKU onepaTtop Mo-
YKET UCTONb30BaTh 0OLIYHYHO TEXHWKY paspbiBa Ayrv UK XKe Ho-
BYO TEXHONIOMUIO, UMUTUPYHOLLYIO KHOMKY Ha ropesike.

10.

11.

12.

Ota TexHuka "Uscita Fuzzy" no3BonseT nepenTy K yyacTky
cnaga 6e3 “crnonb3oBaHWA KHOMKK Ha ropesnke. Bo Bpems
CBapKu oneparopy A0CTaTOYHO OTBECTH INEKTPOA OT AeTau
anA Havyana paboTel Ha yyacTke cnaaa. Ecnu xe
»enartesnibHO nNpepsaTb cnaa (He AoXKWAaACb BPEMEHHM,
HeoB6XoAUMOro AnA NaZieHna ToKa 0 Hyns), TO A0CTaTO4HO
NPOM3BECTH paspbIB Ayrv (Kak Npu HOpPMasbHOM npoLlecce
Tig Lift). MpoAaomKnTENbHOCTL yYacTka cnaaa MOXKeT ObiTb
oTo6paXkeHa U MoaUdULMPOBaHa NOCPEACTBOM HaKaTua
KHOMKK 11.

KHOMKA BbIBOPA MNMPOLIECCA CBAPKMH : Haxkatue aTomn
KkHonku (Mo03.10 - KaptuHka 1 Ctp. 3. ) nossonAeT BoibpaTb
npouecc csapkn (MMA nnm LIFT TIG).

KHOMKA BbIBOPA NMAPAMETPOB CBAPKH : Haatve
a0 KHOMKM (Mo3.11 - KaptuHka 1 Ctp. 3.) nossonaet nsme-
HUTb MapamMeTpbl CBapKK AnA BbIOPAHHOIo npouecca.

B pexume MMA 37a KHONKa no3sonfAeT nocnenosatenbHO
NepexoanTb K MHAMKALWK U, ecnu TpeByeTcs, U3MEHEHHUIO
HaCTPOMKKM nocpeacTBOM pyyku (M03.12) BennunHbl B
npoueHTtax ana ¢yHkuymn HOT START n ARC FORCE
(Mo3.6).

Mpu NepBOM HaXKaTUKM STOM KHOMKK Ha AUCMNEen BbIBOAUTCA
3ajaHHanA BenuuuHa B npoueHtax and HOT START.
Monb3yack pyykoi (I103.12 ) MOXHO U3MEHATL 3TO 3HAYEHUe
B npeaenax ot 0 A0 99%.

[pv BTOPOM HaXkaTWM KHOMKW CTAHOBUTCA BO3MOXHbBIM
BbIBOA/ PErynMpoBKa 3Ha4YeHnA B NPoUeHTax aAnA GyHKUUK
ARC FORCE. [na Bo3Bparta k MHAMKALMM 3HAYEHMA TOKa
Heo6X0AMMO NoAOXKAATb HECKONbKO CEKYHA WM CHOBA
Haxkatb KHomKy (Mo3.11).

Pemwume LIFT TIG a1a KHOMKa no3BonAeT nocneaoBartenbHO
NepexoanTb K UHAMKaLUMK U, ecrniu TpedyeTcA, U3MEHEHMIO
HacTpoikn nocpeacTBOM pyuku ([103.12) BpemeHu
HapacTaHua 1 cnaaa Toka.

[p1 NnepBOM HaXkaTin 3TOW KHOMKK Ha AUCNeH BbIBOAUTCA
3HayeHWe BPeMeHM, OTHOCALLErocA K y4yacTKy HapacTaHua
ToKa. Monb3yAacb pyuykon (I103.12 ) MOXKHO U3MEHATbL 3TO
3HauyeHue B npeaenax ot 00 Ao 9,9 cexkyHAbI.

[pn BTOPOM HaXATUMKHOMKW CTAHOBUTCA BO3MOXHbLIM
BbIBOZ/ PErYNMPOBKA 3HAYEHUA BPEMEHU, OTHOCALLErOCH K
yyacTKy cnaaa Toka. MOXXHO MCKNOUYNUTb NOTUKY
MHUMLMPOBAHWA HAKNOHHOMO y4yacTka XapaKTepUCTUKK Npu
OTBEAEHUN FOpEnKKU OT CBapMBaeMOn AeTanu, HacTpouB
3HayeHne BpemMeHu Ha 3HayeHue "of".

AnutenbHoe HayaTue Ha 3Ty KHOMKY NPUBOAUT K
BOCCTaHOB/NEHMIO 3HAYEHUI NapaMeTpoB CBapKkH, Hanbonee
COOTBETCTBYHOLUMX BbIOpAHHOMY Mpoueccy (3Ha4YeHWs Mo
YMONYaHUIO).

PEIYJIMPOBOYHAA PYYKA (Mo3.12 - Kapturka 1 Cip.
3.)aTa pyyKka no3BosIAET BLINOMHATL PEryIMPOBKY CBAPOYHO-
ro TOKa, a TaKkKe 3Ha4YeHUn napameTpoB, CBA3AHHLIX C Bbl-
6paHHbIM NPOLIECCOM.

lMpumeyanmne: reHepatop cHab)KeH yCTPOHCTBOM "aHTu3anuna-
HUA", OTKJIOYarOLYMM TOK 1PU KOPOTKOM 3aMbIKaHNMN Ha BbIXOAE
WM npy 3anunaHmm 31eKTpoAa v rno3BoJIAHLLMM JIerKo 0Tcoean-
HWUTb 3N1EKTPOA OT AeTanu. DTO yCTPOHCTBO cpabarbiBaeT fpH no-
Jlaye nuTaHua Ha reHeparop, B TOM YUC/e U MPH BbIMOHEHUN
CUCTEMOW NepBOHaYaabHO! NPOBEPKH ero GyHKYMOHNPOBAHHA;
M03TOMY /1I060€E BKIIOYEHUE HArPy3KH UM KOPOTKOE 3aMbiKaH1e
B 3TOT NNepuos OYEeHNBAETCA KaK HeMCrpaBHOCTb C COOTBETCTBY-
oYM OTKJIFOYEHMEM BbIXOAHOro ToKa (Ha AWCIeH BblBOAUTCA
Koa ScA).
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TEXHUYECKOE OBCIlY KUBAHUE

5.0 TEXHHUYECKOE OBCJlY KUBAHUE

BHUMAHME! NEPEJ BbIMNONMHEHUEM NHOBEOKN OMEPALIUU
No TEXOBCITY KUBAHUIO OTCOEAUHUTE OT 3JIEKTPU-
YECKOW PO3ETKU BUITKY KABEJNA NUTAHUA U 3ATEM
NOOOXKANUTE HE MEHEE 5 MUHYT. NPU TAXENbIX YCIO-
BUAX SKCMNYATALUMUU MALLNHbI YKASAHHYHO HUKE
YACTOTY BbINOJIHEHUA TEXHUYECKOIO OBCITY XUBA-
HWA CNEAYET YBENTU4YUTD.

Uepes kaxpablie Tpu (3) mecAua BbINONIHANTE cneaylouue

4.
5.

PeMOHT unn 3ameHy NoBpeXXAeHHbIX CBapOYHbIX Kabenew.
B cnyuae noBpexaeHua kabena NUTaHWs OH JO/MKEH ObiTb
3aMEHEH KBaNMPULMPOBAHHBLIM CMELUanMcToMm.

Yepes kamable wecTb (6) MecALeB BbINONHANTE creayrolyue
onepauuu:

1. OuWCTKY BHYTPEHHEW YacTv reHepartopa OT Mbiiv C NOMO-
LIbIO CTPYM CyXOro CXXatoro Bo3ayxa.

onepauuu:

1. 3ameHy HaKneekK ¢ Nnoxo pasimiumMbiM
2.
3.

TUN HEUCNPABHOCTHU / AE®EKTbI CBAPKU

leHepaTop He NPOWU3BOAWUT CBapKy: LMdposas
annapatypa He BKOYaeTcs.

O‘-{MCTKy M 3atArmBaHue 3a>kumoB CBapO‘-IHOVI CUCTEMDI.
3aM9Hy NOBpPeXXAEeHHbIX ra3oBbIX LWIAHIOB.

2. YacToTy BbINONHEHWA 3TOM Onepauun cneayet yBennuuTb B
cnyyae paboTbl B 3anbleHHbIX NOMELLEHUAX.
6.0 THWUN HEUCNMPABHOCTHU / AE®EKTbI CBAP-

TEKCTOM.

KW - BOSMOXHbIE NMPU4YHUHbI - MTPOBEPKHU
M CNOCOBbl YCTPAHEHHUA

BO3MOMXHbIE NPUYHHbDI

Py6unbHUK BLIKMIOYEH.

Pa3spbiB kabena nuTaHWA (OTCYTCTBUE OAHOM
WM HECKOMbKMUX das).

Hpyroe

NPOBEPKH U CNOCOBbI YCTPAHEHUA

BitounTte pyOunbHUK.
MpoBepbTe M yCTpaHUTE NOBPeXAeHHe.
O6patutech B CEPBUCHbII LIEHTP.

leHepaTop He MPOW3BOAMT CBAPKY: Ha AuCTee
BLIBOAATCA CUMBONLI - - -,

HeaoctatoyHoe HanpsKeHWe NuTaHus.
OtcyTcTBME 0AHOMN dasbl.
fpyroe

MpoBepbTe M yCTpaHUTE HEUCTPABHOCTb.
MpoBepbTE U yCTpaHUTE HEMCNIPABHOCTb.
O6patutech B CEPBUCHbIN LIEHTP.

Bo BpemA cBapku BHe3anHo npepbiBaeTcA
BbIXOAHOM T OK, raCHET 3eMeHbli CBEeToAMOA,
3aropaeTcA XenTbli CBETOAMOA, a Ha Aucnnee
BbIBOAWTCA "thA".

Cuctema 3aduKcuposana neperpes, u
cpabotana Tennosas 3awura (cMm. padoune
LMKIbI).

OcTaBbTe reHepartop BKIHOYEHHLIM 1 NOAOXKANTE,
4T0Bbl OH OCTbIN (10-15 MUHYT) ANg TOro, YToObI
OTK/OUMNach GNOKMPOBKA U, COOTBETCTBEHHO,
norac »>entoli CBeToanMoa

Cnuwkom manas MOLLHOCTb CBapPKH.

HenpaBunbHOE NOACOEAUHEHWE BbIXOAHbIX
kabene.

MpoBepbTe LenocTHOCTb kKabeneit, AoCTaToueH Nn
pasmMep KOHTaKTHOW NOBEPXHOCTU 3ayKuMa
3a3eMJieHUA, U TO, YCTaHOBJIEH /I 3aXKMM Ha
CBOOOAHOM OT PXKaBUMHbI, KPACKK UK macna
yyacTke AeTanu.

CAULLKOM MHOrO BpbIar.

CrMLLIKOM ANMHHAsA yra CBapKHu.
CrnuLwKoM BONbLLOKH CBAPOUHbINA TOK
CrMLLKOM BbICOKOE 3HaueHWe Anf GyHKLMKU
Arc Force.

HeBepHaa NonApHOCTb FOPEnKy.

YMeHbLUNTE 3aZlaHHYI0 BENMUMHY TOKa.
YMeHbLUMTE NMPOLEHTHOE 3HaYeHne aAna QyHKLMK
Arc Force.

Kpatepsl. .

CnuwwKoM BbICTPbIM OTPLIB 3NEKTpoAa.

Bkntouenusn.

lnoxas ouMcTKa UK HEBEPHOE pacrnpeaesnieHre NPoXoaoB. HeBepHoe ABWKEHUE dneKTpoaa.

HenocrtatouHoe NPOHUKHOBEHME.

YpeamepHasa CKOPOCTb NoAauy.
CULLKOM HU3KWUI CBApPOYHbIN TOK.

3anunanus. .

Chnu1LIKOM KOpOTKanA Ayra CBapKu.
CnULLKOM HU3KWI TOK.

YBenuubTe 3a4aHHy0 BENWYMHY TOKA.

PakoBuHbI 1 MOPUCTOCTb.

BnaHble ANeKTpoabl. CnuwiKom AnuHHaA ayra. HeBepHaH NoNAPHOCTb FOpPenKn.

TpeLmHbl..

CRnULLKOM BbICOKM TOK. [pA3HbIE MaTepuansl.

Mpu ceapke TIG pacnnaBnAeTcA 3NEKTPOA.

HesepHana nonapHoCTb ropenku. HenoaxoaaLuii Tun rasa.

5RU
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3AMACHBIX YACTEN

R. |CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION

01 |W000236123 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
04 | W000232581 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
08 | W000253564 POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION
09 |W000352033 CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE

09.1 |W000227612 KNOB ECRU SERRE-CABLE PERILLA

12 |W000231163 OUTLET CONNECTOR RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA

13 | W000352038 KNOB BOUTON CAPUCHON

13.1 | W000352088 HOOD CAPUCHON PERILLA

14 | W000227830 FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR
21 |W000264773 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
22 |W000232572 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
23 | W000231062 SWITCH COMMUTATEUR CONMUTADOR

24 | W000232638 COIL TRANSFORMER BOBINE TRANSFORMATEUR BOBINA DEL TRANSFORMADOR
26 |W000231390 FAN VENTILATEUR VENTILADOR

36 | W000264772 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
38 | W000272997 FRONT FRAME CHASSIS AVANT MARCO ANTERIOR

38.1 | W000272996 REAR FRAME CHASSIS ARRIERE MARCO POSTERIOR

40 | W000272988 TRANSPARENT PROTECTION PROTECTION TRANSPARENTE PROTECTOR TRANSPARENTE
51 |W000231572 CONNECTOR CABLING CABLAGE CONNECTEUR CABLEADO CONECTOR
69 |W000233524 CHOKE ASSEMBLY IMPEDANCE IMPEDANCIA

72 |W000352024 RH MOUNT SUPPORT DROIT SOPORTE DERECHO

72.1 | W000352023 LH MOUNT SUPPORT GAUCHE SOPORTE IZQUIERDO

75 | W000352025 FAN ATTACHMENT ASSISE DE VENTILATEUR ASIENTO DEL VENTILADOR
R. |CODE DESCRIZIONE DESCRICAO BESCHRIJVING

01 |W000236123 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
04 | W000232581 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
08 |W000253564 CAVO ALIMENTAZIONE CABO ALIMENTAGCAO VOEDINNGSKABEL

09 |W000352033 PRESSACAVO PORCA NYLON KNOP NYLON

09.1 |W000227612 DADO NYLON BLOQUEO DE FIJACION BEVESTIGINGSBLOKJE
12 | W000231163 INNESTO DINSE UNIAO DE SAIDA AANSLUITSTUK UITGANG
13 | W000352038 MANOPOLA BOTAO KNOP

13.1 | W000352088 CAPPUCCIO TAMPA DOPJE

14 | W000227830 MOTOVENTILATORE VENTILADOR ELECTRICO MOTORVENTILATOR

21 |W000264773 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
22 |W000232572 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
23 | W000231062 COMMUTATORE COMUTADOR COMMUTATOR

24 | W000232638 BOBINA TRASFORMATORE BOBINA TRANSFORMADOR TRANSFORMATORSPOEL
26 |W000231390 VENTOLA VENTILADOR VENTILATOR

36 | W000264772 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
38 | W000272997 CORNICE ANTERIORE PROTECGAO TRANSPARENTE DOORZICHTIGE BESCHERMING
38.1 | W000272996 CORNICE POSTERIORE CHASSIS DIANTEIRO VOORFRAME

40 | W000272988 PROTEZIONE TRASPARENTE CHASSIS TRASEIRO ACHTERFRAME

51 |W000231572 PRESAMS CONECTOR CONNECTOR

69 | W000233524 INDUTTANZA IMPEDANCIA IMPEDANZ

72 |W000352024 MONTANTE DESTRO SUPORTE DIREITO STEUN RECHTS

72.1 | W000352023 MONTANTE SINISTRO SUPORTEESQUERDO STEUN LINKS

75 | W000352025 SELLA VENTILATORE SUPORTE PARA VENTILADOR ASSISE DE VENTILATEUR




SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE

Z0ZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DiLU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / TEPEYEHb 3AMACHbIX YACTEM

R. |CODE DESCRIERE KQAIKAZ MEPIFPAOH OMUCAHUE

01 | W000236123 CIRCUIT ELECTRONIC NAAKETA KYKAQMATOX MEYATHAR MATA

04 | W000232581 CIRCUIT ELECTRONIC NAAKETA KYKAQMATOX MEYATHAR MIATA

08 | W000253564 CABLU DE ALIMENTARE KAAQAIO TPOQOAOZIAZ KABEJTb MUTAHMA

09 | W000352033 PULITA NYLON ZOIFKTHPAZ KAAQAIOY KABEJTbHbIN 3AXIM
09.1 | W000227612 BLOC DE FIXARE Koymni PYUKA

12 |W000231163 RACORD IESIRE BYXMA EZ0AQY BbIXOOHOW PASBEM
13 |W000352038 BUTON Koymni PYUKA

13.1 | W000352088 CAPAC NPOXTATEYTIKO KAAYMMA KPBbILLKA

14 |W000227830 MOTORVENTILATOR MONAAA ANEMIZTHPA BNOK BEHTUNATOPA
21 | W000264773 CIRCUIT ELECTRONIC MAAKETA KYKAQMATOZ MEYATHAR NNATA

22 | W000232572 CIRCUIT ELECTRONIC MAAKETA KYKAQMATOZ MEYATHAA NNATA

23 | W000231062 COMUTATOR AIAKOMTHE NEPEKMIOYATESb

24 | \W000232638 BOBINA TRANSFORMATOR METAEXXHMATIZTHZ MHNIOY TPAHCOOPMATOP

26 | W000231390 VENTILATOR ANEMIZTHPAZ BEHTWUNATOP

36 | W000264772 CIRCUIT ELECTRONIC MAAKETA KYKAQMATOZ MEYATHAR NNATA

38 | W000272997 PROTECTIE TRANSPARENTA MMAPOZTINO MAAIZIO MNEPEOHAA PAMA

38.1 | W000272996 CADRU FATA NIZQ NAAIZIO 3AHAA PAMA

40 | WO000272988 CADRU SPATE AIAQANES NMPOZTATEYTIKO KAAYMMA NPO3PAYHAA SALLUTA
51 | W000231572 CONECTOR YZMA THAEXEIPIZTHPIOY PASBEM OVCTAHLNOHHOIO YNPABNEHNA
69 | W000233524 IMPEDANTA AIATAZH TZOK Y3EN NPOCCENA

72 | \W000352024 SUPORT DREAPTA BAXH XTHPI=HX AE=IA MPABOE KPEMJEHNE
72.1 | W000352023 SUPORT STANGA BAXH XTHPI=HX APIXTEPH NEBOE KPEMMEHNE

75 | W000352025 SUPORT PENTRU VENTILATOR E=APTHMA ANEMIZTHPA KPEMNEHWE BEHTUITATOPA




DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR
BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS

MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAOE EPFAZIAY / PABOUWI LIMKNSE

WELDING CURRENT / COURANT DE SOUDAGE / CORRIENTE DE SOLDATURA / FLUSSO DI SALDATURA
SCHWEIBSTROM / CORRENTE DE SOLDAGEM / SVETSSTROM / SNIJSTROOM / SVEJSNINGS STRAM
SVEISE STR@M / HITSAUSVIRTA / CORENT DE TAIERE / ZVARACI PRUD / SVARECI PROD

PRAD SPAWANIA / PEYMASYTKOAHSHS. / CBAPOUHbIA TOK
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DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR / BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJD-
SCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS / MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAOZ EPIAZIAY. / PABOUNN LINKNSE
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EN |!tis hereby declared that the manual welding generator Type PRESTO 220 VRD - Number W000268693 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 |l est déclaré ci-apres que le générateur de soudage manuel Type PRESTO 220 VRD -Numéro W000268693 est conforme aux disposition des Directives
Basse tension (Directive 2006/95/EC), ainsi qu’a la Directive CEM (Directive 2004/108/EC) et aux Iégislations nationales la transposant; et déclare par ailleurs
que les normes:

* EN 60 974-1 “Regles de sécurité pour le matériel de soudage électrique. Partie 1: Sources de courant de soudage.”

* EN 60 974-10 “Compatibilité Electromagnétique (CEM). Norme de produit pour le matériel de soudage a '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, I'entreprise réalisant les modifications
doit refaire la certification. dans ce cas, cette nouvelle certification ne saurait nous engager de quelque fagon que ce soit. Ce document doit etre transmis a
votre service technique ou votre service achat, pour archivage.

ES |Se declara a continuacion, que el generador de soldadura manual Tipo PRESTO 220 VRD - Niimero W000268693 es conforme a las disposiciones de las
Directivas de Baja tension (Directiva 2006/95/EC), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) y las legislaciones nacionales que la contemplan;
y declara, por otra parte, que se han aplicado las normas:

* EN 60 974-1 “Reglas de seguridad para el equipo eléctrico de soldadura. Parte1: Fuentes de corriente de soldadura.”

* EN 60 974-10 “Compatibilidad Electromagnética (CEM). Norma de producto para el equipo de soldadura al arco.”

Esta declaracién 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 modificacién 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 ningin modo. Transmita
este documento a su técnico o compras, para archivarlo.

IT |Sidichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale Tipo PRESTO 220 VRD - Numero W000268693 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, daB der manuelle SchweiBgenerator Typ PRESTO 220 VRD - Nummer W000268693 den Verfiigungen der Vorschriften fiir Schwa-
chstrom (Vorschrift 2006/95/EC), sowie der FBZ-Vorschrift (Vorschrift 2004/108/EC) und der nationalen, sie transponierenden Gesetzgebung entspricht; und
erklart andererseits, daB die Normen:

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

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

Diese Erklarung ist auch gltig fiir die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen. Mit vorliegender EG-Konformitétserkldrung wird garantiert, dass das
Ihnen gelieferte Material, sofern es geman beiliegender Gebrauchsanleitung benutzt wird, den gliltigen Rechtsvorschriften entspricht. Jegliche Anderung beim
Aufbau beim Aufbau b.z.w. jegliche andere Abwandlung fiir 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 fiir uns in keinster Weise bindend. Das vorliegende Schriftstiick muB zur Archivierung an ihre technische Abteilung, b.z.w. an ihre
Einkaufsabteilung weitergeleitet werden.

PT |Se declara abaixo que o generador de soldadura manual Tipo PRESTO 220 VRD - Nimero W000268693 esté em conformidade com as disposicoes das
Directivas Baixa Tensao (Directiva 2006/95/EC), assim como com a Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) e com as legislagoes nacionais que a transpoem;
e declara ainda que as normas:

* EN 60 974-1 “Regras de seguranca para o material de soldadura eléctrico. Parte 1: Fontes de corrente de soldadura.”

* EN 60 974-10 “Compatibilidade Electromagnética (CEM). Norma de produto para o material de soldadura por arco” foram aplicadas.

Esta declaragao 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 modificacao acarreta a
anulacao do nosso certificado. Por isso recomenda-se para qualquer modificagcao 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 servigo técnico ou servico compras, para ser arquivado.

SV |Man forklarar hdrmed att generatorn for manuell svetsning Typ PRESTO 220 VRD - Nummer W0002686983 tillverkats i dverensstammelse med direktiven om
lagspéanning (Direktiv 2006/95/EC), samt direktivet CEM (Direktiv 2004/108/EC) och de nationella lagar som motsvarar det; och forklarar for 6vrigt att norme-
ma:

* EN 60 974-1 “Sékerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kéllor fér svetsningsstrom.”

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

Denna férklaring géller &ven 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 medfdr att vart intyg ogiltigférklaras.
For varje eventuell &ndring bdr duarfor tillverkaren anlitas. Om sa ej sker, ska det foretag som genomfdr andringarna Idmna ett intyg. detta nya intyg kan vi pa
nagot sétt ta ansvar for. Denna handling ska dverlamnas till er tekniska avdelning eller inképsavdelning for arkivering.
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INL |Men verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type PRESTO 220 VRD - Nummer W000268693 conform de bepalingen is van de Richtlijnen betreffende
Laagspanning (Richtlijn 2006/95/EC), en de EMC Richtlijn CEM (Richtlijn 2004/108/EC) en aan de nationale wetgevingen met betrekking hiertoe; en verklaart
voorts dat de normen:

* EN 60 974-1 “Veiligheidsregels voor elektrische lasapparatuur. Deel 1: Lasstroombronnen.”

* EN 60 974-10 “Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC). Produktnorm voor booglas-apparatuur* zijn toegepast.

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.

DA |Hermed erkleeres, at den manuelle svejsegenerator type PRESTO 220 VRD - nummer W000268693 er i overensstemmelse med forordninger om lavspaend-
ing (direktivet 2006/95/ES), samt ogsa med CEM direktivet (direktivet 89/336/EHS) og med de indenrigs lovlige forskrifter, som transponerer dem; og desuden
erkleeres, at normer:

* EN 60 974-1 "Sikkerhedsforskrifter for de elektriske svejseudstyr. Del 1: Kilde af svejsestrammen’.

* EN 60 974-10 ,Normen for den elektromagnetiske kompatibilitet (EC) af produkter for udstyr til buesvejsning” ger sig geeldende.

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

Denne ES erklaering om konformiteten garanterer, at udstyr, som vi leverer til jer, er i overensstemmelse med de geeldende lovlige forskrifter, under forud-
seetning af, at det bruges i overensstemmelse med den vedlagte betjeningsvejledningvejledning. Enhver anden montage eller reparation forarsager ugyldighed
af vores attester. Derfor kan det anbefales, at man i tilfaelde af enhver mulig reparation kontakterer producenten. Hvis det ikke sker, firmaet, som udferer rep-
aration, skulle sikre en ny certifation. Hvis det sker, er certifikationen ikke bindende for produktet eller ingen af dets del. Dette dokument skal foreleegges il
jeres teknisk- eller handelsafdeling for at fare dokumentation.

NO Med dette erkleeres det herved at den manuelle sveisegeneratoren av type PRESTO 220 VRD - nummer W000268693 stemmer overens med bestemmelsene
om lav spenning (retningslinje 2006/95/ES), og videre med retningslinje CEM (retningslinje 89/336/EHS) og med innenlandske rettslige forskrifter, som tran-
sponerer dem; og i tillegg til dette, erkleerers det at normene:

* EN 60 974-1 "Sikkerhetsmessige forskrifter for elektrisk sveiseutstyr. Del 1: Sveisestrammens kilder.

* EN 60 974-10 ,Norm om elektromagnetisk kompatibilitet (EC) produkter for utstyr til sveising i bue” gjelder.

Denne kunngjeringen gjelder versjonene av den overfor anfarte modellen, som den henviser til.

Denne EU-erkklaeringen om konformitet garanterer at det utstyret vi leverer er i overensstemmelse med gjeldende rettslige forskrifter under forutsetning av at
den anvendes i trdd med den medfelgende betjeningsanvisningen. En hvilken som helst annen montering eller justering medforer 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, ber det selskapet som har utfort
justeringene, sarge for ny sertifisering. Selv om dette skjer, er ikke sertifiseringen bindende for verken produktet som helhet eller for noen enkeltdel. Dette
dokumentet er det nedvendig & legge fram for Deres teknisk ansvarlige eller innkjopsavdelingen med det formal & registere.

F1 |Téten vakuutamme, etté hitsausgeneraattori tyyppi PRESTO 220 VRD - numero W000268693 vastaa matalajannitelaitteita koskevia maaréyksié (direkdiivi
2006/95/EY), EMC-direktiivia (direktiivi 89/336/ETY) ja naitd laitteita koskevia kansallisia lakisdannoksi; ja lisdksi vakuutamme, ettd laite tayttda standardit:
* EN 60 974-1 "Hitsauslaitteiden turvallisuusvaatimukset. Osa 1: Hitsausvirtalahteet".

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

Tamé ilmoitus koskee ylempé&na mainitun mallin versioita, joihin iimoituksessa viitataan.

Téma todistus EY-standardinmukaisuudesta takaa sen, etté toimittamamme laite vastaa voimassaolevia lakisd&nnoksié sillé edellytyksella, etta sita kaytetaén
sen mukana toimitettavan kayttéohjeen mukaisesti. Todistus ei pade, jos laite asennetaan tai jos siihen tehd&én muutoksia milla tahansa muulla kuin ohjeiden
mukaisella tavalla. Siksi suosittelemme konsultointia valmistajan kanssa kaikissa laitteen muutoksiin liittyvissé kysymyksissé. Ellei néin tehda, on muutokset
tekevan yrityksen huolehdittava uudesta sertifioinnista. Téllaisessa tapauksessa sertifikaatti ei ole valmistajaa velvoittava tuotteen tai minkaan sen osan suh-
teen. T&m4 todistus on annettava yrityksenne tekniselle tai hankintaosastolle merkintdjen tekemisté varten.

RO |Se declara ca generatorul pentru sudura manualé Tip PRESTO 220 VRD - Numar W000268693 e conform cu dispozitiile din Directivele Joasé Tensiune (Di-
rectiva 2006/95/EC), CEM (Directiva 2004/108/EC) si cu legislatia nationald

corespunzatoare si se declard, 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 electromagneticd (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. Aceasté declaratie de conformitate CE garanteaza cd 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 certificarii noastre. Pentru eventualele modificéri, se recomanda sa va adresati direct firmei producatoare.

Dacéd aceasta din urmd nu este avertizata, firma care va efectua modificdrile va trebui s& 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 |Nésledne sa vyhlasuje, Ze generator manuaineho zvarania Typ PRESTO 220 VRD - Cislo W000268693 je zhodny so zariadeniami Smernice nizkeho napétia
(Smernica 2006/95/EC), CEM (Smernica 2004/108/EC) a prislusnym narodnym zakonodarstvom vyhlasuje okrem toho:

* EN 60 974-1‘Bezpecnostné predpisy pre materidly elektrického zvérania. Cast ¢.1: zdroje zvaracieho pridu’”.

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

Toto vyhlasenie sa pouziva aj vo verziach odvodenych od horeuvedeného modelu. Toto vyhlasenie o zhode CE zaru€uje, material Vam prineseny, ak sa podla
prilozenych pokynov je zhodny s platnymi normami. Ingtalacia odligna od tej pozadovanej alebo urobena akakolvek zmena bude maf za nasledok zrusenie
nasho certifikétu. Pre pripadné zmeny sa doporucuje obratif sa priamo na vyrobnd firmu. ak této nebude oboznamend, tak podnik, ktory vykona zmeny bude
musiet urobit novy certifikét. V tomto pripade novy certifikdt nebude v Ziadnom pripade predstavovaf zavazok z nasej strany. Tento dokument sa musi odoslat
technickému servisu a ndkupnému oddeleniu vasho podniku pre archivovanie.

CS |Timto se prohladuje, Ze rucni svéfeci generétor typu PRESTO 220 VRD - &islo W000268693 je v souladu s ustanovenimi o nizkém napéti (smémice 2006/
95/ES), jakoz i se smérnici CEM (smémice 89/336/EHS) a s vnitrostatnimi pravnimi pedpisy, které je transponuii, a kromé toho se prohlasuje, Ze normy:

* EN 60 974-1 "Bezpecnostni predpisy pro elektrickd svafeci vybaveni. Cést 1: Zdroje svafeciho toku*

* EN 60 974-10 ,Norma elektromagnetické kompatibility (EC) produktt pro vybaveni ke svaieni obloukem* se uplatriuji.

Toto ozndmeni se vztahuje na verze vye uvedeného modelu, na ktery se odkazuije.

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

Jakéakoli jind montéz ¢i jiné Upravy zneplatriuji naSe osvédéeni. Proto se doporucuje, abyste se v pfipadé jakychkoli moznych tprav nejprve poradili s vyrobc-
em. 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 ¢ést. Tento dokument je tieba predlozit vasemu technickému ¢i nakupnimu oddéleni pro Ucely vedeni zéznamd.
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HU

Ezennel kijelentjiik, hogy a PRESTO 220 VRD tipusu W000268693 kézi hegeszt6-generator megfelel az alacsony fesziiltségre vonatkozo elirasoknak (2006/
95/EK iranyelv), illetve a CEM (89/336/EGK) eldirasoknak, és az ide vonatkozd belfdldi jogszabalyoknak; tovabba ezen felll kijelentjiik, hogy a kévetkezé
szabvanyok hasznalatosak:

* MSZ EN 60 974-1 ,Ivhegeszt6 berendezésekre vonatkozd biztonségi el§irasok. 1. rész: Hegeszt6-aramforrésok"

* MSZ EN 60 974-10 ,Ivhegeszté berendezésekre vonatkozd eldirasok - elektroméagneses dsszeférhetdségi (EMC) kdvetelmények (IEC)*

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

Ezen EK megfelel@ségi tandsitvany garantdlja, hogy az énnek szallitott berendezés megfelel az érvényes jogszabalyoknak azon feltételek mellett, hogy a
mellékelt hasznalati Gtmutatonak megfeleléen van hasznalva.

Bérmilyen egyéb dsszeszerelés vagy atalakitas tanusitvanyaink érvénytelenitédését vonja maga utan. Ezért ajanljuk, hogy barmilyen lehetséges atalakitas
esetében konzultaljon a gyartéval. Amennyiben nem igy torténik, a véltoztatast végzd tarsaségnak kellene bebiztositania a tovabbiakban érvényes tandsitva-
nyt. Amennyiben ez az eset all fenn, a tandsitvany nem kotelezéen érvényes a termékre sem annak barmelyik részére. Ezt a dokumentumot nydjtsa be a
technikai vagy beszerzési osztalynak jegyzékvezetési, archivalasi célokra.

PL

Deklarujemy niniejszym, ze reczny generator spawalniczy Typu PRESTO 220 VRD -Numer W000268693 jest zgodny z rozporzgdzeniami Dyrektyw o niskich
napieciach (Dyrektywa 2006/95/EC), o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej (Dyrektywa 2004/108/ EC) i z odpowiednimi krajowymi przepisami prawnymi,
ponadto deklarujemy, ze zostaty zastosowane:

* norma EN 60 974-1“Bezpieczenstwo sprzetu elektrycznego do spawania. Czes$¢ 1: spawalnicze zrédta energii”.

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

Niniejszg deklaracje stosuje sie réwniez do wersji pochodnych od powyzej podanego modelu. Deklaracja zgodnosci CE gwarantuje, ze sprzet do Pafstwa
wystany, jesli jest uzywany wedtug zataczonych instrukcji, jest zgodny z obowigzujgcymi normami. Instalacja inna od przewidzianej lub jakiekolwiek mody-
fikacje powodujg utrate certyfikacji. Dlatego w przypadku ewentualnych modyfikacji, zaleca sie zwrdcenie sie bezposrednio do producenta. W przypadku nie
poinformowania producenta firma przeprowadzajgca modyfikacje musi wystapic o nowy certyfikat. W tej sytuacji nowy certyfikat nie jest, pod zadnym pozorem,
wigzacy dla naszej firmy. Niniejszy dokument nalezy przekaza¢ do dziatu technicznego i Zakupdw Panstwa firmy w celu archiwizacji.

EL

Aio Tou TOPOVTOG SNAGVETON OTI N YEVVATPICK XEIPOKIVNTNG ouykOAANnang Turou PRESTO 220 VRD - ApiBuog W000268693 eivan ouppopdoupevn w¢ mpog TiC
dioaeic mepi XapnAng Téong (Odnyiai 2006/95/EK), kabag ko Tnv Odnyiot CEM [HAekTpopayvnTikig ZupBorotnTog] (Odnyio 89/336/EOK) ko T vopobeoia
TOU KPA&TOUC TTOU T PETOPEPEI- KO EMTTAEOV dNAGVE! OTI TO TIPOTUTTOK:

* EN 60 974-1 «Kavoviopoi codpaheiog yio nAekTpikd e€omhiopd ouykOAnong. Mépog 1: Mnyég peuparog ouykOAnong»

« EN 60 974-10 MpdTumo Mpoidvtav: HAektpopayvnTiki Zuppototnta (EC) yiok e€omAiop6 ouykOAANoNg TOZou £xouv eGapOaTEI.

Auth n 6fAwon 1oxUe! emiong yiot EKGOOEIC TOU TTPOAVODEPBEVTOG HOVTEAOU TTOU BVOEPOVTOL.

AuTh n onAwon ouppopdwong Tne EK eyyudtan 611 0 e€omhiopdc mou Ba 0o¢ mopadobei eivail ouppopdOoUEVOC TTPOC TNV 10XUOUCK VOp0OEDIX, edv
Xpnoiuorolgital oUpdwva pe TIC eowkAeioTeg 0dnyieg. OmoladrmoTe dIdOPETIKT) GUVOPHOAGYNON I OTTOIESSITIOTE TPOTOMOINOEIC KABIOTOUV TNV TiaTomoiNoN
HOG GKUPN. ZUVIOTATOI OUVETQC VoL {NTeiTal N GUPBOUAN TOU KOTOOKEUXOTH yiok K&Be mBavr Tportoroinon. Av e yivel auTd, n eTaupicl mou mpofaivel oTig
TPOTIOTOINGEIG TIPETIEN VO eE00OAioE! TNV emavaraToroinon. Av oupBei auTo, n véa moToroinon de pog deapetel Kad’ olovdAToTe TpoMO. To Mapov Eyypado
TIPEME! VOl OTTOOTOAET OTO TEXVIKO GO THAMOK ) OTO TUAHO OYOPGV VIO VO KOTOwPENOEI 0T OipyEiak.

RU

Hacroswmm 3asenaem, uto reHepatop ana pyuHoit ceapku Tun PRESTO 220 VRD - Homep W000268693 ynosnetBopseT TpeboBaHNAM OUPEKTUB O HUSKOM
Hanpsxenuv (Oupektvsa 2006/95/EC), CEM (Oupektvsa 2004/108/EC), a Takxe COOTBETCTBYHOLMM rOCYLAPCTBEHHBIM 3aKOHaM. 3afBNIAEM TaK)Xe, UTO Hbiu
NMPYMEHEHBI CNeayHoLLME HOPMBI:

* EN 60 974-1 “HopMbl TeXHIKM 6€30MacHOCTI 3NEKTPUYECKOrO CBAPOUHOro 060pyAoBaHMA. YacT1: UCTOYHIMKN CBAPOYHOO TOKA”.

* EN 60 974-10“3nektpomarnutHas coBmectmocTs (CEM) Hopma, pacnpocTpaHsatolanca Ha 06opynoBaHm1e ana [yroBoi Ceapki’.

HacTosee 3aABneHne OTHOCUTCA TaKXKe K BapUaHTaM MCMONHEHWA, U3rOTOBNEHHbIM Ha OCHOBAHWM BbilLeyKa3aHHOW Mopenu. Hactoslee 3afABneHne o
cooTBeTcTBUM Hopmam EQC rapaHTupyer, uto noctaBneHHoe 060pyaoBaHMe OTBEYAET AEMCTBYHOWWUM HOPMaM, NpU YCNOBUN 3KCMayaTayun ero B
COOTBETCTBUM C NPUIOXKEHHBIMU UHCTPYKLMAMU. HecoOTBETCTBYHOWAA NPENOCTaBNEHHbIM yKa3aHUAM YCTaHOBKA UMK BbIMOMHEHUE NHOBOro U3MEHEHMS
aHHyNMpYyeT Halle 3aABneHue. B cBAaw ¢ aTum, B cnyyae He06X0AMMOCTY BbIMOMHEHNA KaKMX-M60 M3MEHEHN, PEKOMEHAYETCA 0bpaLaThCA K U3roTOBUTENH.
B npotsHoM cnyyae, dupma, ocyLiecTsnAtoLan AaHHbIe U3MEeHeHna 0bA3aHa NPefoCTaBuTL HOBYIO cepTudukaumto. B aTom cnyuae, Hosas cepTudmkauma
He Hanaraet Ha Hac HuKakue obasaTensCTBa. HacTOALMIA HOKYMEHT OMKEH BbITb NepenaH B TEXHUUYECKWIA OTHEN UIW B OTAEN CHabXeHNA nokynaTens.

P. ADELLACH
Air Liquide Welding Central Europe s.r.o0. - Luzianky (SK)
3. November 2008
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EN

Hereby declares that the equipment Type PRESTO 220 VRD - Number W000268693

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:

Il 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 PRESTO 220 VRD - Numéro W000268693

est conforme & la DIRECTIVE 2002/95/CE DU PARLAMENT EUROPEEN ET DU CONSEIL du 27 janvier 2003 (RoHS) relative & la limitation de l'utilisation
de certaines substances dangereuses dans les équipements électriques et électroniques car:

[l Les éléments nexcedent pas la concentration maximale dans les matériaux homogenes de 0,1 % en poids de plomb, de mercure, de chrome hexavalent,
de polybromobiphényles (PBB) et de polybromobiphényléthers (PBDE) ainsi qu'une concentration maximale de 0,01 % en poids de cadmium comme exigé
par DECISION DE LA COMMISSION 2005/618/EC du 18 Ao(it 2005.

ES

Declara que el equipo Tipo PRESTO 220 VRD - Ntiimero W000268693

es conforme a la DIRECTIVA 2002/95/CE DEL PARLAMENTO EUROPEOQ Y DEL CONSEJO del 27 de enero de 2003 (RoHS) relativa a la limitacién de la
utilizacion de algunas substancias peligrosas en los equipos eléctricos y electrénicos ya que:

Il Los elementos no exceden la concentracion méxima en los materiales homogéneos de 0,1 % en peso de plomo, de mercurio, de cromo hexavalente, de
polibromobifenilos (PBB) y de polibromobifeniléteres (PBDE) asi como una concentracion maxima de 0,01 % en peso de cadmio como lo exige la DECISION
DE LA COMISION 2005/618/EC del 18 de agosto de 2005.

IT |Dichiara qui di seguito che 'apparecchiatura Tipo PRESTO 220 VRD - Numero W000268693
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 Gerat Typ PRESTO 220 VRD - Nummer W000268693
entspricht RICHTLINIE 2002/95/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES vom 27. Januar 2003 (RoHS) in Bezug auf die Beschrankung
der Benutzung bestimmter gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Geraten, 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 tiberschreiten.

PT |Declara que o aparelho Tipo PRESTO 220 VRD - Nimero W000268693
é conforme a DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relativa a restricéo de uso de
determinadas substancias perigosas em equipamentos eléctricos e electrénicos porque:
Il Os elementos ndo excedem a concentragdo méaxima em materiais homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, mercurio, crdmio hexavalente, bifenilos
polibromados (PBB) e éteres difenilicos polibromados (PBDE), bem como uma concentragdo maxima de 0,01 %, em massa de cadmio, tal como exigido pela
DECISAO DA COMISSAQ 2005/618/EC de 18 de Agosto de 2005.

SV |Forsékrar hérmed att utrustningen Typ PRESTO 220 VRD - Nummer W000268693
odverensstammer med Europaparlamentets och radets direktiv 2002/95/EG av den 27 januari 2003 (RoHS) om begrénsning av anvéndningen av vissa farliga
&mnen i elektriska och elektroniska produkter, eftersom:
[l bestandsdelara 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 fér kadmium i homogena material enligt kraven i kommission-
ens beslut 2005/618/EG av den 18 augusti 2005.

NL |Verklaart hierna dat de apparatuur Type PRESTO 220 VRD - Nummer W000268693
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 erklzres, at udstyr af type PRESTO 220 VRD - nummer W000268693
er i overensstemmelse med DIREKTIVET 2002/95/ES af EUROPA-PARLAMENTET OG DET EUROP/ISKE RAD fra d. 27. januar 2003 (RoHS) om ind-
skraenkning af brug af bestemte farlige stoffer i elektriske og elektroniske anleeg, pé betingelse af, at:
Il Stoffer ikke overskrider den maksimale koncentration 0,1 % af veegten af de homogene materialer, nar det geelder bly, kviksglv, krom 6-forbindelser, poly-
bromerede biphenyler (PBB) og polybromerede diphenylethere (PBDE), og 0,01 % nar det geelder kadmium, som det kreeves i afgerelsen af Europa-Kommis-
sionen 2005/618/ES fra d. 18. august 2005.

N QO | Med dette erkiaeres det at utstyret av typen PRESTO 220 VRD - nummer W000268693
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.

F| |Taten vakuutamme, etté laite tyyppi PRESTO 220 VRD - numero W000268693
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 missdan homogeenisessa aineessa enempaa kuin 0,1 painoprosenttia lyijyd, elohopeaa, kuuden arvoista kromia, poly-
bromibifenyylia (PBB) ja polybromidifenyylieetterid (PBDE), eivatka enempaé kuin 0,01 % kadmiumia. Ndma vaatimukset on esitetty Komission paatoksessa
2005/618/EY, tehty 18 paivan elokuuta 2005.

RO |Declari in cele ce urmeazi cé aparatul Tip PRESTO 220 VRD - Numar W000268693

este conformal cu DIRECTIVA 2002/95/CE A PARLAMENTULUI EUROPEAN Sil A CONSILIULUI din 27 ianuarie 2003 (RoHS) cu privire Ia restrCngerea
folosirii anumitor substantle periculoase En aparatele electrice sli electronice deoarece:

[l Elementele nu depalslesc concentratha maX|ma| En materiale omogene de 0,1% plumb, mercur, crom hexavalent, polibromobifenili (PBB) sli polibromo-
bifenileteri (PBDE) ca sii 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

Zarovei deklarujem to, Ze toto zariadenie Typ PRESTO 220 VRD - Cislo W000268693

vyhovuje SMERNICI 2002/95/ES EUROPSKEHO PARLAMENTU A EUROPSKEJ RADY z 27. januara 2003 (RoHS) tykajlicej sa obmedzenia a pouzivania
urcitych nebezpeénych latok v elektrickych a elektronickych zariadeniach, pretoze:

Il prvky v homogénnych materidloch nepresahuji maximélnu koncentréciu 0,1% hmotnosti olova, ortuti, $estmocného chrému, polybrombifenylov (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 PRESTO 220 VRD - Cislo W000268693

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 materidld nepfesahuji maximaini koncentraci 0,1% hmotnosti olova, rtuti, Sestimocniho chromu, polybrombifenyl (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 PRESTO 220 VRD tipust, W000268693 szamu

berendezés megfelel az Eurépai Parlament és a Tanacs 2002/95/EK 2003. janudr 27-i (RoHS) egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus beren-
dezésekben valé alkalmazésanak korlatozaséra vonatkozo irdnyelvének, az alabbi feltételek mellett:

[l 2z alkotéelemek nem haladhatjak meg a homogén anyagok témegének 0,1%-at az élom, higany, hatos vegyérték krém, polibrémozott bifenilek (PBB) és
polibrémozott difeniléterek (PBDE) esetében, illetve 0,01%-at a kadmium esetében, mint ahogyan azt a Bizottsdg 2005/618/EK 2005. augusztus 18-i hataroz-
ata eldirja.

PL

Deklaruje niniejszym, ze urzadzenie Typu PRESTO 220 VRD - Numer W000268693

jest zgodny z DYREKTYWA 2002/95/CE PARTAMANETU EUROPEJSKIEGO | RADY z dnia 27 stycznia 2003 (RoHS), dotyczaca ograniczenia wykorzysty-
wania niektérych substancji niebezpiecznych znajdujacych sie w urzadzeniach elektrycznych i elektronicznych, poniewaz:

[l Elementy nie przekraczajg stezenia maksymalnego w materiatach jednorodnych: 0,1% wagowo dla ofowiu, 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

Al Tou mapovTog dnAwver 611 To €idog eZomhiopol Turou PRESTO 220 VRD - ApiBpég W000268693

eival ouppopdoupevo we mpog Tv OAHTTIA E.E. 2002/95/EC TOY EYPQMAIKOY KOINOBOYAIOY KAI TOY ZYMBOYAIOY tn¢ 27n¢ lavouapiou 2003
(RoHS) oxeTikd pe Tov TiepIOPIopO TNG XPIONG OPICUEVWV ETTIKIVOUVWY OUCIQV OF €idN NAEKTPIKOU KOl NAEKTPOVIKOU £€OMAIOHOU V)

l To e€opmporar Gev umepPBaivouy yiok Tow opoloyevr) UNIKG T péyiotn ouykévTpwon Tou 0.1% komd Bdpog oe poAupdo, udpdpyupo, e€aabevég xpwpio,
roAuBpwpodipouviuia (PBB) kou moAuBpwpodipaivulaibepeg (PBDE) kai Tou 0.01% g kddpio, omwg amauTeitou omd Tnv Anddaon Tng Emmporrc 2005/618/
EC tn¢ 18n¢ AuyouoTou 2005.

RU

Nanbwe 3anenaeT, yto’obopynosanue Tun PRESTO 220 VRD - Homep W000268693

cooteetcTByeT OVPEKTVBE 2002/95/CE EBPOMEMCKOrO MAPITAMEHTA 1 COBETA ot 27 axBapa 2003 ropa (RoHS) oTHocuTensHO orpannyeHua
1CMONb30BaHNA HEKOTOPLIX OMACHbIX BELLECTB B NEKTPUYECKOM W 3NEKTPOHHOM 060pyHOoBaH!M, TaK Kak:

Il MaxkcumanbHan BeCOBaA KOHLIEHTpaLMA CBUHLA, PTYTH, LIECTUBANEHTHOrO XpoMa, nonnbpombudenunos (MBB) n nonnbpombudennnadupos (MBOJ) B
OfHOPOAHbIX MaTepuanax anemeHToB He npesbilwaeT 0,1%, a Takke MakcumanbHaa BecoBas KOHLIEHTpauma kaamua He npesbilwaet 0,01%, Kak Toro Tpebyet
PELIEHWE KOMUCCWW 2005/618/EC ot 18 Asrycta 2005 roga.

. Q@i@fﬁ

P. ADELLACH
Air Liquide Welding Central Europe s.r.0. - Luzianky (SK)
3. November 2008













SAF-FRO

¢ SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE ®
® EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE ®
* EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NUMERO DE CONTROL INDICADO AQUI ®
¢ N CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ®
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET ¢
¢ IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ®
¢ SE NEPINTQZH NAPATONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIGMO EAETXOY ¢
* B CIYYAE MPEQBLABNEHNA PEKNAMALIMM COOBLUMTE YKASAHHBI HUYKE KOHTPONBHBIA HOMEP ©

|
AIR LIQUIDE
w

WELDING

www.airliquidewelding.com
Air Liquide Welding France ¢ 25, boulevard de la Paix
CS30003 Cergy Saint Christophe ¢ F-95895 CERGY PONTOISE Cedex






