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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1 ON - OFF SWITCH:

1.1 DESCRIPTION

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

1.2 TECHNICAL SPECIFICATIONS

DATA PLATE
PRIMARY
Single phase supply 230V
Frequency 50 Hz /60 Hz
Effective consuption 16 A
Maximum consuption 31A
SECONDARY
Open circuit voltage 85V
Welding current 5A:150A
Duty cycle 25% 150 A
Duty cycle 60% 120 A
Duty cycle100% 100 A
Protection class IP 23
Insulation class H
Weight Kg7
Dimensions 145 x 230 x 365
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

Duty cycle is the percentage of 10 minutes at 40°C ambient temperature that the
unit can weld at its rated output without overheating. If the unit overheats, the
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 IIl).

1.4 VOLT - AMPERE CURVES

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

2.0 INSTALLATION

IMPORTANT: Before connecting, preparing or using equipment,
read SAFETY PRECAUTIONS.

2.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS ELECTRICITY
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 variations of +-10%, a welding current variation of +-
0.2% is created.

230V

50-60 Hz

J

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

Q This switch has two positions: I and 0.

o

2.2 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER SOURCE

A OPERATOR SAFETY:

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

A The welding power source do not weight more than 25 Kg and

can be handled by the operator. Read well the following precautions.

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

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

2. Always disconnect the power source and accessories from main supply
before lifting or handling operations.
3. Do notdrag, pull or lift equipment by the cables.

2.3 SELECTING A LOCATION

Special installation may be required where gasoline or volatile
liquids are present. When locating equipment, ensure that the following guide-
lines are followed:

1. The operator must have unobstructed access to controls and equipment
connections.

Use rating plate to determine input power needs.

Do not position equipment in confined, closed places. Ventilation of the
power source is extremely important. Avoid dusty or dirty locations, where
dust or other objects could be aspirated by the system.

w N

4. Equipment (Including connecting leads) must not obstruct corridors or
work activities of other personnel.

5. Position the power source securely to avoid falling or overturning. Bear in
mind the risk of falling of equipment situated in overhead positions.

2.4 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR STICK WELDING.
© TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect all welding accessories securely to prevent power loss. Carefully fol-
low safety regulations described in SAFETY RULES.

1. Fit the selected electrode to the electrode clamp.
2. Connect the earth lead connector to the negative (-) quick-connection termi-

nal (Ref. 6 - Fig. 1 page 3) and the earth clamp of the workpiece near the
welding zone.

3. Connect the electrode clamp connector to the positive (+) quick-connection
terminal (Ref. 5 - Fig. 1 page 3) .

4. CAUTION: Make the above connection for direct polarity welding; for
inverse polarity, invert the connection: earth lead CONNECTOR to the
quick-connection positive (+) terminal and the electrode holder clamp
connector to the negative (-) terminal.

5. Adjust welding current with ampere selector Ref. 2 - Fig. 1 page 3) .
6.  Press the illuminated switch to turn on the power source Ref. 1 - Fig. 1
page 3) .

N.B. Serious damage to the equipment may result if the power source is
switched off during welding operations.

The power source is fitted with an anti-sticking device that disables power if
output short circuiting occurs or if the electrode sticks, allowing it to be easily
detached from the workpiece.

This device enters into operation when power is supplied to the generator, even
during the initial checking period, therefore any load input or short circuit that
occurs during this phase is treated as a fault and will cause the output power to be
disabled.

(GB) 2



CONTROLS: POSITION AND FUNCTIONS

2.5 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR GAS TUNGSTEN
ARC WELDING (TIG)

e TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect welding accessories securely to avoid power loss or leakage of dange-
rous gases. Carefully follow the safety regulations.

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

2. Connect the earth lead connector to the positive (+) quick-connect terminal
Ref. 5 - Fig. 1 page 3) and the earth clamp to the workpiece near the wel-
ding zone.

3. Connect the torch lead connector to quick-connection negative (-) terminal
Ref. 6 - Fig. 1 page 3) .

4. Connect the torch gas hose to the gas cylinder outlet.

5. Press the illuminated switch to turn on the power source Ref. 1 - Fig. 1
page 3) .

6.  Check that there are no gas leaks.

7. Adjust welding current with ampere selector Ref. 2 - Fig. 1 page 3) .

Check gas delivery; turn gas cylinder knob to regulate flow .

NB: The electric welding arc is struck by lightly touching the workpiece with the
electrode (Scratch start).

CAUTION: When working outdoors or in windy conditions protect the flow of

shielding gas or it may be dispersed with resulting lack of protection for the
weld.

3.0 CONTROLS: POSITION AND FUNCTIONS

3.1 FRONT PANEL
Figure 1.

1
|
o
J J
1. Connect the earth lead to the work piece to the negative terminal (-) (Ref. 6

- Fig. 1 page 3)
2. Connect the torch lead to the positive terminal (+) Ref. 5 (Fig. 1 page 6).

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

3. Use control knob Ref. 2 - Fig. 1 page 3) to regulate welding current.

4. llluminated switch Ref. 1 - Fig. 1 page 3) must be ON (lamp light) before
welding operations can be started.

5. lllumination of the yellow LED Ref. 3 - Fig. 1 page 3) on the front panel
indicates a fault which prevents the equipment from functioning.

The yellow LED indicates two fault types:

a. overheating caused by an excessively intense duty cycle. In this case, stop
welding and leave the power source switched on until the LED switches off.

b.  power supply too high/too low.
In this case, wait till the LED switches off, indicating normalisation of the
supply voltage and then resume welding.

4.0 MAINTENANCE

Disconnect power before maintenance. Service more often
during severe conditions.
Every three (3) months, perform the operations below:
a Replace unreadable labels.
b.  Clean and tighten weld teminals.
c. Replace damaged gas hose.
d.  Repair or replace cracked cables and cords.

Every six (6) months, perform the operation below:

a. Blow out the inside of the unit. Increase frequency of cleaning when opera-
ting in dirty or dusty conditions.

(GB) 3
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE:

1.1 DESCRIPTION

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

1.2 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
PLAQUE DE DONNEES TECHNIQUES

1
Cet interrupteur posséde deux positions
Q I = ALLUME - 0 = ETEINT.
o

2.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEU

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

A Son poids ne dépassant pas les 25 Kg, la soudeuse peut étre soule-

PRIMAIRE
Tension monophasé 230V vée par 'opérateur. Lire attentivement les prescriptions suivantes.
. L'appareil a été concu pour étre soulevé et transporté. Ce transport est simple
Fréquence 50 Hz / 60 Hz mais doit &tre fait dans le respect de certaines régles:
Consommation effective 16 A 1. Ces opérations peuvent &tre faites par la poignée se trouvant sur le
Consommation maxi 31A générateur
SECONDAIRE 2. Avant tout déplacement ou levage, débrancher I'appareil et tous ses acces-
Tonsion 3 vid 5V soires du réseau.
ension a vide 5 3. L'appareil ne doit pas étre remorqué, trainé ou soulevé a l'aide des cables
Courant de soudage 5A+150A électriques.
Facteur de marche 25 % 150 A
Facteur de marche 60 % 120 A 2.3 CHOIXD'UN EMPLACEMENT
Facteur de marche 100 % 100 A
Indice de protection P23 Une installation spéciale peut &tre requise en présence
— d' ou de liquides volatiles. Ne pas déplacer ou utiliser I'appareil si
Classe d’isolement H celui-ci est instable et risque de se renverser.
Poids Kg7 Positionner I'équipement en respectant les consignes ci-dessous:
Dimensions 145 x 230 x 365 1. L'opérateur doit pouvoir accéder librement aux organes de controle et de
réglage ainsi qu'aux connexions.
Norme EN 609741/ EN 60974.10 glags ainsi quatix co A , o
2. Ne pas placer I'appareil dans des locaux petits et fermés. La ventilation du
poste est trés importante. S'assurer que les ouies de ventilation ne soient
1.3 FACTEUR DE MARCHE pas obstruées et qu'il n'existe aucun risque d'obstruction pendant le fonc-
Le facteur de marche est le pourcentage de temps sur 10 minutes pendant lequel tionnement, ceci afin d'éviter tout risque de surchauffe et d'endommage-
le poste peut fonctionner en charge sans surchauffer, en considerant une tempéra- ment de I'appareil.
ture ambiante de 40°,C, sans I'intervention du thérmostat. Si le poste surchauffe, 3. Eviter les locaux sales et poussiéreux ol la poussiére pourrait &tre aspirée a
le courant de sortie s'arréte et le voyant de surchauffe s'allume. Laisser le poste I'intérieur de I'appareil par le systéme de ventilation.
refroidir pendant quinze minutes. Réduire I'intensité du courant de soudage, sa o ) N . ) s
tension ou le cycle de travail avant d'opérer a nouveau (Voir page IIl). 4. L'équipement (y compris les cables) ne doit pas constituer un obstacle a la
libre circulation et au travail des autres personnes.
1.4 COURBES VOLT/AMPERE 5. Placer I'appareil sur une surface stable afin d'éviter tout risque de chute ou
Les courbes Volt/Ampere indiquent I'intensité et la tension maximales du courant dfa;n&':;zeégzmb:ﬁ&ﬁ :ﬂr:Ise?/zste chute de I'appareil lorsque celui-ci est
de soudage généré par le poste (Voir page ). P P ’
2.4 BRANCHEMENT, PRI'EI"ARATION DE L'APPAREIL POUR LE SOUDAGE A

2.0 INSTALLATION

A IMPORTANT: Avant dg raccorde[, de pr,éparer ou d'utiliser le
générateur, lire attentivement le REGLES DE SECURITE.

2.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

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

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

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

230V

50-60 Hz

®

L'ELECTRODE ENROBEE.
e ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXIONS

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

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

2. Raccorder le cable de masse a la borne négative (-) Réf. 6 - Fig. 1 pag. 3) et
placer la pince de masse a proximité de la zone a souder.

Raccorder le cable du porte-électrodes a la borne positive (+) Réf. 5 - Fig. 1
pag. 3) .

ATTENTION:

Le raccordement des deux cébles effectué comme indiqué ci-dessus don-
nera un soudage a polarité directe. Pour un soudage a polarité inverse,
intervertir les connexions des deux cables: CONNECTEUR du céble de
masse sur la borne positive (+) et connecteur du cable du porte-électro-
des sur la borne négative (-).

Régler le courant de soudage en tournant le bouton de réglage d'intensité
Réf. 2 - Fig. 1 pag. 3) .

Allumer le générateur en pressant I'interrupteur lumineux Réf. 1 - Fig. 1
pag. 3) .

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




COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONCTIONS

Le genérateur est équipe d’un dispositif (anti- accrochage) qui inhibe la puissance
en cas de courtcircuit en sortie ou au cas ou I'électrode se serait collée. Il permet
également de détacher I'électrode de la piece.

Ce dispositif entre en action lorsque I'on alimente le génerateur.

Par conséquent, il fonctionne des la période initiale de vérifi-cation ce qui fait que
toute charge et tout coutt-circuit qui se déclencherait au tours de cette période
serait consideré comme une anomalie et impliquerait I'inhibition de la puissance
en sotiie.

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

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

1. Monter I'électrode et le diffuseur de gaz choisis sur la torche (contrdler la

saillie et I'état de la pointe de I'électrode).

2. Raccorder le cable de masse a la borne positive (+) Réf. 5 - Fig. 1 pag. 3) et
placer la pince de masse a proximité de la zone a souder.

3. Raccorder le connecture du cable de puissance de la torche porte-électrode
au raccord rapide négatif (-) Rif. 6 - Fig. 1 pag. 3) .

4. Raccorder le tuyau de gaz de la torche au raccord de sortie de gaz des bou-
teilles.

5. Allumer le générateur en pressant I'interrupteur lumineux Réf. 1- Fig. 1 pag.
3).

6.  Contrdler qu’il n'y ait pas de fuite de gaz.

7. Régler le courant de soudage en tournant le bouton de réglage d'intensité

Réf. 2 - Fig. 1 pag. 3) .
Contrdler la sortie de gaz et régler le débit a I’aide du robinet de la bouteille.

NB: L'amorgage de I'arc se fait en touchant pendant un court instant la piéce a
souder avec I'électrode (démarrage par frottement).

ATTENTION: En cas de travail a I’extérieur ou de présence de courants d’air,

protéger le flux de gaz qui risquerait sinon d’étre dévié et de ne plus offrir une
protection suffisante.

3.0 COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONCTIONS

3.1 PANNEAU AVANT
Figure 1.
1
|
OC
o
J J
1. Raccorder le cable de masse a la borne négative (-) Réf. 6 - Fig. 1 pag. 3) .
2. Raccorder le cable de la torche a la borne positive (+) Réf.5 - Fig. 1 pag. 3) .

Le serrage défectueux de ces deux raccordements pourra donner lieu a des
pertes de puissance et des surchauffes.

3. Régler l'intensité du courant de soudage nécessaire a I'aide du bouton Réf.
2- Fig. 1 pag. 3) .

4. Linterrupteur lumineux (Réf. 1- Fig. 1 pag. 3) est allumé quand le
générateur est prét.

5. L'allumage du voyant led jaune Réf. 3 - Fig. 1 pag. 3) situé sur le panneau

avant indique la présence d'une anomalie qui empéche le fonctionnement
de I'appareil.

Deux types d'anomalies peuvent étre en cause:

a. surchauffe de I'appareil consécutive a un cycle de travail excessif, Dans ce
cas, interrompre le soudage et laisser I'appareil allumé jusqu'a I'extinction
du voyant.

b. sur/sous-tension _d‘alimentation. Dans ce cas, attendre I'extinction du

voyant qui intervient lorsque la tension d'alimentation est redevenue nor-
male, puis reprendre |'opération de soudage.

4.0 MAINTENANCE ORDINAIRE

Débrancher I'alimentation avant toute opération de maintenance.
Augmenter la fréquence des interve ntions en cas de travail dans des condi-
tions séveres.

Tous les 3 mois:

a. Remplacer les étiquettes devenues illisibles
b.  Nettoyer et resserrer les bornes de sortie
c.  Remplacer les tuyaux endommagés

d.  Réparer ou remplacer les cables abimés.

Tous les 6 mois:

a.  Souffler de I'air comprimé a I'intérieur de I'appareil. Augmenter la fréquence
du nettoyage en cas de fonctionnement dans des environnements

sales ou poussiéreux
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DATOS TECNICOS

1.0 DATOS TECNICOS

INTERRUPTOR DE ALIMENTACION

1.1 DESCRIPCION

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

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS

TABLA TECNICA
PRIMARIO
Alimentacion monofésica 230V
Frequencia 50 Hz /60 Hz
Consumicién eficaz 16 A
Consumicion méxima 31A
SECUNDARIA
Tension en vacio 85V
Corriente de soldadura 5A+150A
Ciclo de trabajo a 25% 150 A
Ciclo de trabajo a 60% 120 A
Ciclo de trabajo a100% 100A
Grado de proteccion IP 23
Clase de aislamiento H
Peso Kg 7
Dimensiones 145 x 230 x 365
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 CICLO DE TRABAJO

El ciclo de trabajo es el porcentaje de un intervalo de 10 minutos en el que la sol-
dadora puede soldar a la corriente nominal con una temperatura ambiente de 40
°C sin que se dispare la proteccion termostética. Si la proteccion se dispara hay
que dejar enfriar la soldadora por lo menos 15 minutos y bajar el amperaje o acor-
tar el ciclo antes de retomar el trabajo (A ver pag. Ill).

1.4 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

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

2.0 INSTALACION

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

2.1 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

Desconectar la soldadora durante la soldadura puede causar
serios dafios al equipo.
Compruebe si la toma de corriente dispone del fusible que se indica en la tabla
técnica del generador. Todos los modelos de generador necesitan que se compen-
sen las oscilaciones de voltaje. A una oscilacion de + 10% corresponde una varia-
cién de la corriente de soldadura de + 0,2%.

230V

50-60 Hz

J

ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA DEL GENE-
RADOR EN LA TOMA DE CORRIENTE HAY
QUE COMPROBAR SI LA RED TIENE EL VOL-
TAJE QUE NECESITA EL GENERADOR.

1
Este interruptor tiene dos posiciones:
Q I = ENCENDIDO / 0 = APAGADO.
o

2.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR

A PROTECCION DEL SOLDADOR: Casco - Guantes - Calzado de

proteccion.

A La soldadora tiene un peso méaximo de 25 kg. y puede ser

levantada por el soldador. Leer atentamente las paginas que siguen.

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

1. Tomar la soldadora por el asa del generador.

2. Antes de elevarla y desplazarla hay que desconectarla de la red y desco-
nectar todos los accesorios.

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

2.3 INSTALACION DEL GENERADOR

Si en el ambiente de trabajo hay liquidos o gases combustibles
es necesario instalar protecciones especiales. Se ruega ponerse en contacto
con las autoridades competentes.

El equipo tiene que colocarse siguiendo las siguientes normas:

1. El soldador ha de poder acceder facilmente a todos los mandos y las
conexiones del equipo.

2. Controle que el cable de alimentacion y el fusible del enchufe donde se
conecta la maquina soldadora sean adecuados a la corriente reperida por la
misma.

3. La ventilacion del generador es muy importante. No instalar el equipo en
locales pequefios o sucios en los que pueda aspirar el polvo o la suciedad.

4. Niel equipo ni los cables deben impedir el paso o el trabajo de otras perso-
nas.

5. El generador tiene que estar en una posicién segura para evitar que pueda
caerse o volcarse.Si el equipo se coloca en un lugar elevado, existe el peli-
gro de que se caiga.

2.4 CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA CON

ELECTRODO REVESTIDO
* APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar esmeradamente los accesorios de soldadura para evitar pérdidas de
potencia. Seguir escrupulosamente las normas de seguridad.

1. Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

2. Conectar el conector del cable de masa al borne rdpido negativo (-) Ref. 6 -
Fig. 1 pég. 3) y la pinza del mismo cerca de la zona por soldar.

Conectar el conector de la pinza portaelectrodo al borne rapido positivo (+)
Ref. 5 - Fig. 1 pdg. 3) .

ATENCION:

La conexion de estos dos conectores efectuada de esta manera dard como
resultado una soldadura con polaridad directa; para obtener una solda-
dura con polaridad inversa, invertir la conexién: CONECTOR del cable de
masa al borne rapido positivo (+) y el conector de la pinza porta
electrodo al borne negativo (-).

Regular la intensidad de la corriente de soldadura mediante el correspon-
diente selector Ref. 2 - Fig. 1 pag. 3) .

Encender el generador pulsando el interruptor luminoso Ref. 1 - Fig. 1 pag.
3).

N.B. Si el generador se apaga mientras se esta soldando, se pueden provocar
graves dafios en el mismo.




FUNCIONES

El generador cuenta con un dispositivo “antisticking” que permite separar el
electrodo de la pieza con facilidad cuando se pega o hay un cortocircuito en la
salida.

Como se activa al dar corriente al generador, este dispositivo ya esté activo
durante el diagndstico inicial, por lo que identifica como anomalia cualquier carga
0 cortocircuito que se produce en esta fase e inhabilita la potencia de salida.

2.5 CONEXION Y PREPRACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA GTAW
(TI6)

* APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar esmeradamente los accesorios de soldadura para evitar pérdidas de
potencia o escapes de gas peligrosos. Seguir escrupolosamente las normas de
seguridad.

1. Montar el electrodo y la boquilla guia-gas elegidos en el soplete portae-
lectrodo (controlar la parte que sobresale y el estado de la punta del
electrodo).

2. Conectar el conector del cable de masa al borne rapido negativo positivo (+)
Ref. 5 - Fig. 1 pag. 3) v la pinza del mismo cerca de la zona por soldar.

3. Conectar el conector del cable de potencia del soplete portaelectrodo al
borne rdpido negativo (-) Ref. 6 - Fig. 1 pag. 3) .

4. Conectar el tubo del gas del soplete al empalme de salida del gas de la bom-
bona.

5. Encender el generador pulsando el interruptor luminoso Ref. 1 - Fig. 1 pég.
3).

6.  Controlar que no haya pérdidas de gas.

7. Regular la intensidad de la corriente de soldadura mediante el correspon-
diente selector Ref. 2 - Fig. 1 pag. 3) .

Controlar la salida del gas y regular el flujo mediante la llave de la hombona.

NB: E/ arco de la soldadura eléctrica se enciende al tocar levemente el objeto de
metal con el electrodo (Scratch start).

ATENCION: al trabajar externamente o en presencia de rafagas de viento, hay que
proteger el flujo del gas inerte que desviado no ofreceria proteccion a la solda-
dura.

3.0 FUNCIONES

3.1 PANEL ANTERIOR
Figura 1.

UJ UJ

1. Conectar, al borne negativo (-) Ref. 6 - Fig. 1 pag. 3) , el cable de masa para
la pieza que se desea soldar.

2. Conectar, al borne positivo (+) Ref.5 - Fig. 1 pag. 3) , el cable para el
soplete.

El apriete defectuoso de estas dos conexiones puede provocar pérdidas de
potencia y recalentamiento.

3. Seleccionar con el pomo Ref. 2 - Fig. 1 pag. 3) la cantidad de corriente
necesaria para la soldadura.

4. Elinterruptor luminoso Ref. 1 - Fig. 1 pdg. 3) estd encendido cuando el
generador estd listo para iniciar la soldadsura.

5. Elencendido del led amarillo Ref. 3 - Fig. 1 pag. 3) situado en el panel ante-
rior, indica la presencia de una anomalia que impiede el funciona miento del
aparato.

Las anomalias sefialada son de dos tipos:

a. Un recalientamiento del aparato causado por un excesivo ciclo de trabajo.
En tal caso interrumpir la operacion de soldadura y dejar encendido el gene-
rador hasta que se apague el piloto.

b. Una tensién de alimentacion superior o inferior, En tal caso esperar que se
apague el piloto, que indica una normalizacion de la tension de alimenta-
cion, para continuar con la operacion de soldadura.

4.0 MANTENIMIENTO

ATENCION: Desenchufe el equipo de la red antes de comenzar el
mantenimiento.
Si el equipo se utiliza en condiciones severas es necesario aumentar la frecuencia
de mantenimiento.
Cada tres (3) meses es obligatorio:
a.  Sustituir las etiquetas que se han vuelto ilegibles.
b.  Limpiary apretar los terminales de soldadura
c.  Sustituir los tubos de gas dafiados.
d.  Reparar o sustituir los cables de alimentacién o de soldadura que estén
dafiados.
Cada tres (6) meses es obligatorio:

a. Limpiar el polvo que se acumula dentro del generador. Si el ambiente de tra-
bajo es muy polvoriento la limpieza debe realizarse con mayor frecuencia.
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BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.1 BESCHREIBUNG

Bei dieser Anlage handelt es sich um einen modernen Gleichstromgenerator zum
SchweiBen von Metall, der dank der Anwendung des Inverters entstand. Diese
besondere Technologie ermoglicht den Bau kompakter und leichter Generatoren
mit ausgezeichneter Arbeitsleistung. Einstellmoglichkeiten, Leistung und Energie-
verbrauch machen aus dieser Anlage ein ausgezeich-netes

Arbeitsmittel, das fur SchweiBarbeiten mit Mantelelektroden und GTAW (TIG)
geeignet ist.

1.2 TECHNISCHE DATEN
TYPENSCHILD

EINGABENDATEN
NetzanschluB Einphawsig 230V
Frequenz 50 Hz /60 Hz
Effektive Verbrauch 16 A
Max. Verbrauch 31A
AUSGABENDATEN
Leerlaufspannung 85V
SchweiBstrombereich 5A+150A
Einschaltdauer 25% 150 A
Einschaltdauer 60% 120 A
Einschaltdauer 100% 100A
Schutzart IP 23
Isolationsklass H
Gewicht Kg.7
Abmessungen mm 145 x 230x 365
Vorschrift EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE

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

Durch Uberschreitung des auf dem Typenschild angegebenen duty cycle kann das
Schweissgerét beschédigt werden und jeder Garantieanspruch verfallen (sehen
Sie Seite I11).

1.4 KURVENVOLT / AMPERE

Die KurvenVolt/Ampere zeigen die max. Stromstérke und Ausgangsspannung, die
das Schweissgerat abgeben kann (sehen Sie Seite I11).

2.0 INSTALLATION

WICHTIG: Vor Anschluss oder Benutzung des Gerats das UNFALL-
VERHUTUNGSVORSCHRIFTEN lesen.

2.1 NETZANSCHLUSS DES GENERATORS

A HINWEIS - Eine Abschaltung wéhrend des Schweissvorgangs

kann das Gerét stark beschddigen.

Uberpriifen, ob der Stromanschluss entsprechend der Angabe auf dem Leistungs-
schild der Maschine abgesichert ist. Alle Modelle sind fiir die Kompensation von
Schwankungen der Netzspannung ausgelegt. Bei Schwankungen von + 10%
ergibt sich eine Anderung des Schweissstroms von + 0,2 %.

230V
50-60 Hz

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

~J

I ZUNDSCHALTER: Dieser Schalter hat zwei Posizionen:

E| I'=ZUNDUNG - 0 = ABGESCHALTET.

o

2.2 HANDLUNG UND TRANSPORT DES GENERATORS

A PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG DES BEDIENERS: Schutz-
helm - Schutzhandschuhe - Sicherheitsschuhe.

A Das Schweissgerat wiegt nicht mehr als 25 kg und kann vom Bedie-
ner angehoben werden. Die nachfolgenden Vorschriften aufmerksam durchle-
sen. Das Gerdt wurde fiir ein Anheben und Transportieren entworfen und
gebaut. Werden folgende Regeln eingehalten, so ist ein Transportieren einfach
moglich:

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

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

i

Das Gerdt darf nicht an seinen Kabeln angehoben oder iiber den Boden
geschleift werden.

2.3 AUFSTELLUNG DES SCHWEISSGERATS.

In Umgebungen, in denen Ole oder brennbare Fliissigkeiten oder
brennbare Gase vorhanden sind, kdnnen unter Umstédnden Spe-
zialinstallationen erforderlich sein. Bitte wenden Sie sich an die
zustandigen Behorden.

1. Der Bediener muss leichten Zugang zu Schaltern und Anschliissen des
Gerates haben.

2. Das Gerdt nicht in sehr engen Rdumen aufstellen, denn es muss immer eine
ausreichende Beliiftung des Generators gewahrleistet werden. Sehr stau-
bige oder verschmutzte Rdume sind zu vermeiden, weil das Gerat Staub und
andere Fremdkdrper ansaugen konnte.

3. Die Maschine (Einschliesslich Kabel) darf weder den Durchgang noch die
Arbeitstatigkeit anderer Personen behindern.

4. Das Gerdt muss gegen Umkippen und Herunterstiirzen gesichert aufgestellt
werden.
Jede Aufstellung an einer erhéht liegenden Stelle birgt die Gefahr eines
maglichen Herunterstiirzens.

2.4 VORBEREITUNG ZUM SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN.

* VOR DURCHFUHRUNG DER ANSCHL{)SSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT AUS-
GESCHALTET WERDEN.

Das Schweisszubehir fest anschliessen, um Energieverluste zu vermeiden.
Die Unfallverhiitungsvorschriften aus streng einhalten.

1. Die gewiinschte Elektrode auf die Schweisszange aufsetzen.

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

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

4. ACHTUNG: Bei dieser Verbindung erfolgt eine SchweiBung mit direkter
Polung. Fiir eine umgekehrte Polung ist ein Umstecken der Verbinder
erforderlich, und zwar Massekabelverbinder in die Plusklemme (+) und
Verbinder der Elektrodenhalterung in die Minus-Klemme (-).

5. SchweiBstromstdrke am Amperewahlschalter Pos. 2 - Abb. 1 Seite 3) ein-
stellen.

6.  Den Schweistromgenerator durch Driicken des beleuchteten Schalters
Pos. 1 - Abb. 1 Seite 3) einschalten.




LAGE UND FUNKTION DER SCHALTER

HINWEIS - Eine Abschaltung wéhrend des SchweiBvorgangs kann das Gerat
stark beschadigen.

Der Generator ist mit einer Vorrichtung (Antisticking) ausgestattet, die im Falle
eines Ausgangs-KurzschluBes oder bei Verkleben der Elektrode die Stromzufiihr
unterbricht und gestattet, die Elektrode problem los vom Werkstiick zu entfernen.
Diese Vorrichtung wird aktiviert, sobald der Generator mit Strom versorgt wird,
d.h. auch wéhrend des an fénglichen Betriebstests,

weshalb jede Einschaltung von Ladung bzw. KunschluB in dieser Zeit als Betriebs-
storung angesehen wird, die Deaktivierung der Ausgangs-Leistung bewirkt.

2.5 VORBEREITUNG ZUM WOLFRAM-SCHUTZGASSCHWEISSEN (WIG)

* VOR DURCHFUHRUNG DER ANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT
AUSGESCHALTET WERDEN.

Das SchweiBzubehdor fest anschlieBen, um Energieverluste zu vermeiden.
Die Unfallverhiitungsvorschriften aus streng einhalten.

1. Die gewiinschte Elektrode und Gasdise auf die SchweiBzange setzen und
anbauen. (Uberstand und Zustand der Elektrodenspitze tberpriifen).

2. Verbinder des Massekabels in die SchnellverschluB-Plusklemme (+) Pos. 5
- Abb. 1 Seite 3) stecken und die Werkstiickklemme nahe dem Bearbeitun-
gsbereich anbringen.

3. Verbinder des SchweiBzangenkabels in die SchnellverschluB-Minusklemme
(-) Pos. 6 - Abb. 1 Seite 3) stekken..

4. Gasschlauch mit AnschluBstiick der Gasflasche verbinden.

5. Den SchweiBstromgenerator durch Driicken des beleuchteten Schalters
Pos. 1 - Abb. 1 Seite 3) einschalten. Sorgen Sie dafiir, daB kein Gas aus-
stromt .

6.  Schlauchverbindungen auf Gasverluste priifen.
7. SchweiBstromstarke am Amperewahischalter Pos. 2 - Abb. 1 Seite 3) ein-
stellen.

Gasaustritt sicherstellen und ausstromende Menge am Druckregler des Fla-
schenventils einstellen.

HINWEIS: Der Lichtbogen ziindet, wenn das Werkstiick kurz mit der Zange ange-
tippt wird (Streichziinden).

ACHTUNG: Bei Arbeiten im Freien den Schutzgasstrom vor Wind schiitzen, da
sonst kein geschitztes Schweien mehr gewdhrleistet ist.

3.0 LAGE UND FUNKTION DER SCHALTER

3.1 FRONT PANEEL
Abbildung 1.

J UJ
1. Das Werkstiickkabel (Masse) an die Minus-Klemme (-) Pos. 6 - Abb. 1 Seite
3) anschlieBen.

2. Das Zangenkabel an die Plus-Klemme (+) Pos.5 - Abb. 1 Seite 3)
anschlieBen.

Schlechter Sitz dieser Anschliisse fiihrt zu Leistungsverlusten und Uberhitzung.

3. Am Knopf Pos. 2 - Abb. 1 Seite 3) die gewiinschte SchweiBstromstérke
einstellen.

4. Der beleuchtete Schalter Pos. 1- Abb. 1 Seite 3) zeigt durch Brennen, daB
der SchweiBgenerator einsatzbereit ist.

5. Das Aufleuchten der gelben Led-Anzeige Pos. 3 - Abb. 1 Seite 3) auf der
Geratevorderseite, ist eine Fehlermeldung welche die normale Funktion des
Gerates verhindert.

Folgende Fehler kdnnen Auftreten:

a. Uberhitzung des Gerétes durch iiberhéhte Einschaltdauer. In diesem Fall ist
der SchweiBvorgang zu unterbrechen und bei eigeschaltetem Gerat warten
bis die Anzeige erlischt.

b.  Uber/Unterspannung des Stromnetzes. In diesem Fall ist solange abzuwar-
ten bis die Anzeige erlischt, d.h. bis sich die Versorgungsspannung wieder
normalisiert hat.

4.0 WARTUNG

ACHTUNG: Vor Durchfiihrung von Wartungsarbeiten immer den
Netzstecker ziehen.
Bei besonders problematischen Arbeitshedingungen miissen die Wartungsein-
griffe hdufiger durchgefiihrt werden.
Alle drei (3) Monate folgende Eingriffe vornehmen:
a Unleserliche Etiketten ersetzen.
b.  Die SchweiBabschlisse sdubern und abklemmen.
c. Beschadigte Gasleitungen ersetzen.
d.  Beschadigte Netz und SchweiBkabel reparieren oder ersetzen.

Alle drei (6) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

a.  Staub im Generator entfernen. Bei besonders staubiger Arbeitsumgebung
diesen Vorgang héufiger durchfiihren.
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DESCRIGAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

I SELECTOR DE LIGAGAO: este interruptor tem duas posigges :

1.1 DESCRIGAO

0 equipamento é um moderno gerador de corrente continua para soldar metais,
fruto da aplicagdo de inverter. Esta especial tecnologia tem permitido construir
geradores compactos e velozes com prestagdes de elevado nivel. Gragas a possi-
bilidade de regulagem, ao alto rendimento e ao reduzido consumo de energia,
estes geradores sdo um 6timo meio de trabalho adequado para soldagem com
elétrodo revestido e GTAW (TIG).

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
PLAQUETA DOS DADOS TECNICOS

PRIMARIO

Tensdao monofasica 230V
Frequéncia 50 Hz /60 Hz
Consumo efectivo 16 A
Consumo maximo 31A

SECUNDARIO
Tensdo em circuito aberto 85V
Corrente de soldadura 5A+150A
Ciclo de trabalho a 25% 150 A
Ciclo de trabalho a 60% 120 A
Ciclo de trabalho a 100% 100 A
Grau de protecgdo IP23
Classe de isolamento H
Peso Kg 7
Dimensoes 145 x 230 x 365
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 CICLO DE TRABALHO

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

1.4 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES

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

2.0 INSTALAGAO

A IMPORTANTE: antes de ligar, preparar ou utilizar o aparelho, leia

atentamente o NORMAS DE SEGURANCA.

2.1 CONEXAO DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTAGAO

A Desligar a soldadora durante o processo de soldadura pode danifica-la

seriamente.

Controle que a tomada de alimentag@o contenha o tipo de fusivel indicado na
tabela dos Dados técnicos posta no gerador. Todos os modelos de gerador pre-
véem uma compensacdo das variagdes de voltagem. Uma variacdo de +-10%
acarreta na variagdo da corrente de soldadura de +-0,2%.

230V

50-60 Hz

@

PARA NAO DANIFICAR O GERADOR,
ANTES DE INSERIR A FICHA DE ALIMENTA-
CAO, CONTROLE QUE A TENSAO DA LINHA
CORRESPONDA A ALIMENTAGAO DESE-
JADA.

E| 1=LIGADO - 0 = DESLIGADO
o

2.2 MOVIMENTAGAO E TRANSPORTE DO GERADOR

A PROTECGAO DO OPERADOR:

Capacete - Luvas - Calgados de seguranca.

A 0 peso da soldadora é inferior a 25 Kg. e pode por conseguinte ser

levantada pelo operador. Leia atentamente as seguintes prescricoes.

A soldadora foi projectada para ser levantada e transportada. O transporte do apa-
relho é uma operagao simples mas deve ser feito respeitando as seguintes regras:

1. Utilize a alga contida no gerador.

2. Desligue o gerador e todos os seus acessérios da rede de alimentagdo elé-
ctrica antes de levanta-lo ou transporta-lo.

Nio levante, puxe ou empurre o aparelho através dos cabos de soldadura e
de alimentagéo.

i

2.3 POSICIONAMENTO DA SOLDADORA

A Se o local de instalagao contiver dleos, liquidos ou gases combu-

stiveis, é preciso prever um tipo de instalagao especial. Neste caso, queira
interpelar a autoridade competente na matéria. Ao instalar a soldadora, é pre-
ciso respeitar diligentemente as seguintes normas:

1. Todos os comandos e ligagdes do aparelho devem estar faciimente acessiveis
ao operador.

2. Controle que o cabo de alimentagdo e o fusivel da tomada de ligagdo da sol-
dadora sejam adequados a corrente requerida pela mesma.

3. Nao posicione a soldadora num ambiente estreito. A ventilagdo da solda-
dora é fundamental. E muito importante controlar que as aletas de venti-
lagdo ndo estejam entupidas e que ndo possam sé-lo durante o processo de
soldadura; além disso evite utilizar o aparelho num local muito poeirento e
Sujo pois a poeira ou um objecto eventualmente aspirados pela soldadora
causam excesso de temperatura e danos a mesma.

4. A soldadora, incluindo os seus cabos, ndo deve impedir nem atrapalhar o
trabalho de terceiros.

5. A soldadora deve estar posicionada de uma forma segura para que nao
deite ou caia. Se posicionar a soldadora num lugar elevado, recorde-se que
a mesma pode cair.

2.4 LIGAGAO: PREPARAGAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDADURA COM ELE-
CTRODO REVESTIDO

 DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGAGOES

Ligue diligentemente os acessérios de soldadura para evitar perdas de potén-
cia ou fugas de gés perigosas. Observe escrupulosamente as prescrigdes de
seguranca.

1. Monte na pinga porta eléctrodo o eléctrodo adequado.

2. Ligue o conector do cabo de ligagdo a terra no terminal répido negativo (-)
Rif. 6 - Fig. 1 pag. 3) e a pinga do mesmo préximo a zona a soldar.

3. Ligue o conector da pinga porta eléctrodo no terminal rdpido positivo (+)
Rif. 5 - Fig. 1 pag. 3)

4. ATENQT\O: A ligagao destes dois conectores efectuada como descrito, per-
mite soldar com polaridade directa; para soldar com polaridade inversa,
é preciso inverter a ligagdo: CONECTOR do cabo de ligac@o a terra no ter-
minal rapido positivo (+) e conector da pinga porta eléctrodo no terminal
negativo (-).

5. Regule a amperagem da corrente de soldadura mediante o respectivo
selector Rif. 2 - Fig. 1 pag. 3) ).

6.  Ligue o gerador pressionando o interruptor ON/OFF Ref. Rif. 1 - Fig. 1 pag.
3).

N.B.: Desligar o gerador durante o processo de soldadura pode danifica-lo
seriamente.
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0 gerador contém um dispositivo (Antisticking) que desactiva a poténcia em caso
de curto-circuito na saida ou se o eléctrodo ficar grudado na pega, permitindo
neste caso de separa-lo facilmente da pega. Este dispositivo activa-se ao alimentar
o0 gerador; durante a fase inicial de diagnose uma minima carga ou curto-circuito
podem ser detectados come uma condigdo de anomalia interrompendo a poténcia
de saida.

2.5 LIGAGAO: PREPARAGAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDADURA GTAW (
TIG ).

* DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGACOES

Ligue diligentemente os acessdrios de soldadura para evitar perdas de potén-
cia ou fugas de gés perigosas. Observe escrupulosamente as prescrigdes de
seguranca.

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

2. Ligue o conector do cabo de ligacao a terra no terminal rapido positivo (+)
Rif. 5 - Fig. 1 pag. 3) e a pinga do mesmo préximo a zona a soldar.

3. Ligue o conector do cabo de poténcia do magarico no terminal répido nega-
tivo (-) Rif. 6 - Fig. 1 pag. 3) .

Ligue o tubo de gas do magcarico na unido de saida do gas da botija.

Ligue o gerador pressionando o interruptor ON/OFF Rif. 1 - Fig. 1 pag. 3) .
Controle eventuais fugas de gés.

N o o~

Regule a amperagem da corrente de soldadura mediante o respectivo
selector Rif. 2 - Fig. 1 pag. 3) .

Controle a saida do gés e regule o fluxo mediante a valvula da botija.

N.B.: a ignigdo do arco eléctrico é feita encostando por alguns instantes o elé-
ctrodo na peca a soldar (Scratch Start).

ATENGAO: ao trabalhar ao ar livre e em caso de rajadas de vento, proteja o fluxo
de gas inerte, pois se desviado, perde a sua eficacia de proteccdo da soldadura.

3.0 FUNGOES

3.1 PAINEL ANTERIOR
Figura 1.

Eng
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1. Ligue no terminal negativo (-) Rif. 6 - Fig. 1 pag. 3) o cabo de ligagdo a
terra a conectar na peca a soldar.

2. Ligue no terminal positivo (+) Rif.5 - Fig. 1 pag. 3) o cabo do magarico.

Ambas as ligacdes devem estar firmemente conectadas para prevenir a perda
de poténcia e superaguecimento.

3. Seleccione com o botdo Rif. 2 - Fig. 1 pag. 3) a quantidade de corrente
necessaria para soldar.

4. 0 acendimento do interruptor luminoso Rif. 1- Fig. 1 pag. 3) indica que o
aparelho esta pronto para iniciar a soldar.

5. 0 acendimento do LED amarelo Rif. 3 - Fig. 1 pag. 3) situado no painel
anterior indica a presenca de uma anomalia que impede o funcionamento
do aparelho.

As anomalias assinaladas sdo de dois tipos:

a.  Superaguecimento do aparelho causado por um ciclo de trabalho exces-
sivo. neste caso, interrompa a operagdo de soldadura e deixe o gerador
ligado até o desligamento do LED.

b.  Excesso ou escassez da tensdo de alimentagdo. Neste caso aguarde o desli-
gamento do LED que assinala a estabilizagdo da temperatura para reiniciar o
ciclo de trabalho.

4.0 MANUTENCAO

ATENCAO: Retire a ficha de alimentagdo antes de efectuar as
operagdes de manutencgao.

A frequéncia das operagdes de manutengdo deve ser aumentada em condigdes de
trabalho severas.

De trés em trés meses efectue as seguintes operacdes:

a Substitua as etiquetas ilegiveis.

b.  Limpe e aperte os terminais de soldadura.

c.  Substitua os tubos de gés danificados.

d.  Repare ou substitua os cabos de alimentagdo e de soldadura danificados

De seis em seis meses efectue as seguintes operacdes:

a. Limpe o p6 de todo o gerador. Aumente a frequéncia destas operagdes se 0
ambiente de trabalho for muito poeirento.
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BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.0 BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

I VALJARE FOR PAKOPPLING: Denna strombrytare har tvé ligen

1.1 BESKRIVNING

Detta system utgdrs av en modern likstromsgenerator for svetsning av metaller
dar en véxelriktare anvénds. Denna speciella teknologi utnyttjas for att tillverka
kompakta och latta generatorer med avsevérda prestationer. Utrustningen har
goda prestationer, begrénsad energiférbrukning och justerbara instéliningar vilket
gor den till ett utmdrk arbetsredskap, lamplig fér svetsning med belagda elektro-
der och GTAW (TIG).

1.2 TEKNISKA DATA

DATASKYLT
PRIMAR
Enfas spénning 230V
Frekvens 50 Hz /60 Hz
Effektiv forbrukning 16 A
Max. forbrukning 31A
SEKUNDAR
Tomgéngsspénning 85V
Svetsstrom 5A+150A
Intermittensfaktor 25% 150 A
Intermittensfaktor 60% 120 A
Intermittensfaktor 100% 100 A
Skyddsindex IP 23
Isoleringsklass H
Normer Kg. 7
Dimensioner mm 145 x 230 x 365
Effektindikator EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 INTERMITTENSFAKTOR

Intermittensfaktorn dr den procentandel av 10 minuter som generatorn kan svetsa
vid nominell strdm och vid en omgivningstemperatur pd 404 C, utan att termosta-
tskyddet aktiveras. Om termostatskyddet aktiveras, rekommenderas du att vanta
minst 15 minuter, sa att svetsutrustningen kan svalna av och amperetalet och inter-
mittensfaktorn reduceras innan du svetsar pé nytt (Se sid.lIl).

1.4 VOLT- OCH AMPEREKURVOR

Volt- och Amperekurvorna visar max. utstrom och utspanning som den ar i stand
att distribuera till svetsutrustningen (Se sid.Ill).

2.0 INSTALLATION

A VIKTIGT! Las SAKERHETSFORESKRIFTER, noggrant innan du
ansluter, forbereder eller anvénder utrustningen.

2.1 ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGEN TILL ELNATET

A Disaktivering av svetsutrustningen under svetsning kan orsaka all-

varliga skador pa denna.

Kontrollera att eluttaget &r utrustat med den typ av sékring som anges i den tek-
niska tabellen pa generatorn. Samtliga generatormodeller férutser en kompensa-
tion av spanningsvariationer. Vid +10% variation blir svetsstrommens variation +
0,2%.

230V
50-60 Hz

@

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

Q 1=PA- 0=AV.

o

2.2 HANTERING OCH TRANSPORT AV SVETSGENERATORN

SKYDD FOR ANVANDAREN: Hjalm - Skyddshandskar

A Skyddsskor. Svetsutrustnings vikt dverstiger inte 25 kg. och den

kan lyftas av anvandaren. Lis nedanstaende foreskrifter noggrant.

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

1. Lyft och transport kan ske med hjélp av handtaget som finns pa svetsgene-

ratorn.

2. Skilj svetsgeneratorn och alla tillbehér fran elndtet innan du lyfter eller flyt-
tar den.

3. Svets- och elkablarna far inte anvandas for att lyfta, slapa eller dra utru-

stningen.

2.3 SVETSUTRUSTNINGENS PLACERING

A Specialinstallationer kan kravas dar det forekommer brannoljor,
brénslevétskor eller brédnslegaser. Kontakta kompetenta myndigheter.
Forsakra dig om att nedanstaende regler har foljts vid installation av svetsutru-
stningen:

1. Setill att det ar Iatt for anvandaren att komma at utrustningens reglage och
anslutningar.

2. Kontrollera att ndtkabeln och sékringen i eluttaget som svetsutrustningen
ansluts till ar ldmpade fér strommen som krévs for svetsutrustningen

3. Placera inte svetsutrustningen i trdnga utrymmen. Det &r mycket viktigt att
svetsutrustningen har lIdmplig ventilation. Forsakra dig alltid om att ventila-
tionsvingarna inte dr tackta och att det inte finns risk for att dessa hindras
under svetsningen. Undvik dessutom alltid dammiga eller smutsiga platser
dar damm och andra féremal sugs in av svetsutrustningen och orsakar
dvertemperaturer och skadar svetsutrustningen.

4. Svetsutrustningen inklusive svets- och elkablar far inte utgéra hinder for
andra manniskor eller andra manniskors arbete.

5. Svetsutrustningen maste alltid std stadigt, s att det inte finns risk att den
faller eller vélter.
Nar svetsutrustningen placeras fér hogt upp foreligger alltid risk att den fal-
ler.

2.4 FORBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNING FOR SVETSNING
MED BELAGD ELEKTROD

* STANG AV SVETSUTRUSTNINGEN INNAN DU UTFORANSLUTNINGARNA.

Anslut alla svetstillbehdren pa ratt séttfor att undvika effektfdrluster.

1. Folj noggrant sékerhetsfdreskrifterna.

Montera den valda elektroden i elektrodhallaretangen.

2. Anslut jordkabelns kontaktdon till det negativa kabelféstet (-) Ref. 6 - Fig. 1
Sid. 3) och dess tdng i narheten av svetsningsomradet.

Anslut elektrodhallaretangens kontaktdontill det positiva kabelfastet (+)
Ref. 5 - Fig. 1 Sid. 3) .

4. OBSERVERA: Den hér anslutningen av kontaktdonen, ger som resultat en
svetsning med direkt polaritet; for svetsning med motsatt polaritet, kasta
om anslutningen. Jordkabelns KONTAKTDON till det positiva kabelféastet
(+) elektrodhallaretangens kontaktdon till det negativa kabelfastet (-).

5. Regleraamperetalet for svetsstrdmmen med amperetalvéljaren Ref. 2 - Fig.
1Sid. 3) .

6.  Sla pa generatorn genom att trycka pa den lysandestrombrytaren Ref. 1 -
Fig. 1 Sid. 3) .




FUNKTIONER

N.B. Om svetsutrustningen stdngs av under svetsningsfasen kan
detta orsaka allvarliga skador pa denna.

En felaktig atdragning av dessa anslutningar kan ge upphov till effek-
tforluster och dverhettning.

Generatorn ar utrustad med en anordning (Antisticking) som disaktiverar effekten
ifall av utgdende kortslutning eller om elektroden har fastnatsom méjliggor att den
ltt kan tas loss fran arbetsstycket.

Den har anordningen trider i kraft nar generatorn forses med strom, saledes dven
under den initiala kontrollperioden. Sa varje belastning eller kortslutning under
den har perioden betraktas som ett fel och orsakar disaktivering av den utgaende
effekten.

2.5 FORBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNING FOR GTAW (TIG)
SVETSNING

* STANG AV SVETSUTRUSTNINGEN INNAN DU UTFORANSLUTNINGARNA.

1. Anslut svetstillbehdren noggrant for att undvika effektférluster och lackage
av farliga gaser. Folj noggrant sékerhetsforeskrifterna.
Montera den valda elektroden och det valda gasmunstycket pé
elektrodhdllarebrannaren. (Kontrollera den framskjutande delen och elektro-
dspetsens skick).

2. Anslut jordkabelns kontaktdon till det positiva kabelfastet (+) Ref. 5 - Fig. 1
Sid. 3) och dess tang i ndrheten av svetsningsomradet.

3. Anslut kontaktdonet pé elektrodhallarebrannarens elkabel till det negativa
kabelfastet (-) Ref. 6 - Fig. 1 Sid. 3) .

4. Anslut brannarens gasslang till kopplingen pa gasflaskan.

5. Sla péa generatorn genom att trycka pa den lysandestrombrytaren Ref. 1 -
Fig. 1 Sid. 3) .

6.  Kontrollera att det inte finns ndgra gaslackor.

7. Reglera amperetalet for svetsstrommen med amperetalvaljaren Ref. 2 - Fig.
1Sid. 3) .

Kontrollera gasfladet och reglera flidet med kranen pa gasflaskan.

NB: tdndning av den elektriska ljusbdgen sker, genom att ett Ggonblick berdra
arbetstycket, som ska svetsas, med elektroden (Scratch start).

OBSERVERA: Nar du arbetar utomhus eller i ndrvaro av vindstétar skydda flodet
av &delgas som, om den viker at sidan, inte ger skydd &t svetsningen.

3.0 FUNKTIONER

3.1 FRONTPANEL
Figur 1.

UJ LJ

1. Anslut jordkabeln for arbetsstycket som ska svetsas till det negativa kabelfa-
stet (-) Ref. 6 - Fig. 1 Sid. 3) .

2. Anslut brannarkabeln (+) Ref.5 - Fig. 1 Sid. 3) till det positiva kabelféstet.

3. Med knapp Ref. 2 - Fig. 1 Sid. 3) vélj den nddvandiga stromkvantiteten for
svetsningen.

4. Den lysande brytarknappen Ref. 1- Fig. 1 Sid. 3) ar tdnd ndr generatorn &r
klar att pabdrjasvetsningen.

5. Nér den gula lysdioden Ref. 3 - Fig. 1 Sid. 3) placerad pé frontpanelen
tands, anger denatt ett fel har uppstétt som hindrar svetsutrustningens
funktion.

De meddelade felen ar av tva typer:

a. En dverhettning av utrustningen orsakad av en alltfér krivande arbetscykel.
Om sd skulle vara fallet avbryt svetsningen ldmna generatorn pakopplad tills
kontrollampan har slocknat.

a.  Endver-/underspanning i elndtet. Om sé skulle vara fallet vanta tills kontrol-
lampan slocknat, som anger att spanningen har normaliserats, innan du
fortsatter med svetsningsarbetet.

4.0 UNDERHALL

A OBSERVERA: Skilj stickkontakten fran elnitet innan du utfor unde-
rhéllet.

Antalet underhallsingrepp maste dkas under svara anvandningsforhallanden.
Var tredje (3) manad utfor foljande moment:

a Byt etiketterna som dr olésliga.

b.  Rengor och dra at svetsterminalerna.

c. Byt skadade gasslangar.

d.  Reparera eller byt skadade nat- och svetskablar.

Var sjatte (6) manad utfor foljande moment:

a.  Rengdr generatorn invindigt frin damm. Oka antalet pa dessa ingrepp nér
du arbetar i mycket dammiga miljoer.
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1 KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT:

1.1 BESCHRIVING

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

1.2 TECHNISCHE KENMERKEN

TYPEPLAATJE
PRIMAIR

Eenfasespanning 230V
Frequentie 50 Hz/ 60 Hz
Werkelijk verbruik 16 A
Max. verbruik 31A

SECUNDAIR
Spanning bij leegloop 85V
Snijstroom 5A+150A
Bedrijfscyclus 25% 150 A
Bedrijfscyclus 60% 120 A
Bedrijfscyclus 100% 100 A
Beschermingsgraad IP 23
Classe di isolamento H
Gewicht Kg 7
Afmetingen 145 x 230 x 365
Normering EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE

De duty cycle betreft de 10 minuten dat het lasapparaat kan lassen met de nomi-
nale stroomwaarde, bij een omgevingstemperatuur van 404 C, zonder dat de ther-
mostatische beveiliging ingrijpt.

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

« Qverschrijden van de op het typeplaatje vermelde duty cycle kan schade aan het
lasapparaat veroorzaken en de garantie doen vervallen.

1.4 KROMME VOLT - AMPERE

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

2.0 INSTALLATIE

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

of te gebruiken eerst aandachtig het VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN_doorlezen.

2.1 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET VOEDINGSNET

A Uitschakelen van het lasapparaat tijdens het lassen kan ernstige

schade aan het apparaat veroorzaken.

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

230V
50-60 Hz

~J

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

E| Deze schakelaar heeft twee standen | =AAN- O = UIT

o

2.2 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR

A BEVEILIGING VAN DE OPERATOR:

Helm - Handschoenen - Veiligheidsschoenen.

A Het lasapparaat weegt niet meer dan 25 Kg. en kan door de opera-
tor opgetild worden. Lees onderstaande voorschriften aandachtig door.

Het lasapparaat is zodanig ontworpen dat het opgetild en vervoerd kan worden.
Het vervoer is heel eenvoudig, maar er moet met het volgende rekening worden
gehouden:

1. Voor het optillen en verplaatsen van de generator is er een handgreep aan-
gebracht.

2. Onderbreek de stroomtoevoer naar de generator en alle accessoires alvo-
rens hem op te tillen en te verplaatsen.
3. De apparatuur mag niet opgetild, gesleept of getrokken worden met behulp

van de las- of voedingskabel.

2.3 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

A Op plaatsen waar brandbare olie of vloeistof of brandbare gassen

aanwezig zijn kan het zijn dat speciale installaties vereist zijn. Neem contact
op met de bevoegde instanties. Bij het installeren van het lasapparaat moet
met onderstaande aanwijzingenrekening worden gehouden:

1. Bedieningsorganen en aansluitingen op het apparaat moeten gemakkelijk
toegankelijk zijn voor de operator.

2. Plaats het lasapparaat niet in een overdreven kleine ruimte: Goede ventilatie
is van uiterst belang voor het lasapparaat. Controleer altijd of de ventilatie-
vleugeltjes niet verstopt zijn of tijdens het lassen verstopt kunnen raken;

3. Werk nooit in stoffige of vuile ruimtes, zodat geen stof of overige verontrei-
nigende deeltjes door het lasapparaat aangezogen worden, hetgeen overver-
hitting en schade aan het apparaat tot gevolg kan hebben.

4. Het lasapparaat (inclusief de las- en voedingkabel) mag de doorgang en het
werk van anderen niet verhinderen.

5. Het lasapparaat moet veilig geplaatst worden, teneinde gevaar
voor omvallen te voorkomen. Wanneer het lasapparaat op een zekere
hoogte wordt geplaatst bestaat gevaar voor omvallen.

2.4 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTINGVOOR HET LASSEN MET
BEKLEDE ELEKTRODE

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

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van krachtverlies.
Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven staan in het VEI-
LIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

1. Bevestig de gewenste elektrode op de elektrodentang.

2. Sluit de connector van de massakabel aan op de minklem (-) (Ref.6 - Afb. 1
pag. 3) en de tang nabij het punt waar gelast moet worden.

3. Sluit de connector van de elektrodentang aan op de plusklem (+) (Ref.5 -
Afb. 1 pag. 3) .

4. OPGELET: De op deze manier aangesloten connectoren brengen rechte
polariteit teweeg; voor omgekeerde polariteit de aansluiting omkeren.
CONNECTOR van de massakabel op plusklem (+) en die van de elektro-
dentang op de minklem (-).

5. Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de ampére-keuze-
schakelaar (Ref. 2 - Afb. 1 pag. 3) .

6.  Druk om de generator in te schakelen op de lichtknop (Ref. 1 - Afb. 1 pag.
3)

N.B. Uitschakelen van de generator tijdens het lassen kan het apparaat ernstig
heschadigen.lassen kan het apparaat ernstig beschadigen.

(NL) 2
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FUNCTIES

De generator is uitgerust met een (Antisticking) inrichting voor het uitschakelen
van de krachtstroom bij uitgangs-kortsluiting 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 krachtstroomonderbreking bij de uit-
gang veroorzaakt.

2.5 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR GTAW (TIG) LASSEN.

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

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van krachtverlies of lek-
kage van gevaarlijke gassen. Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften.

1. Bevestig de gewenste elektrode en mondstuk op de lasbrander. (Controleer
de elektrodenpunt en kijk hoever deze uitsteekt).

2. Sluit de connector van de massakabel aan op de plusklem (+) (Ref. 5 - Afb.
1 pag. 3) en de tang nabij het punt waar gelast moet worden.

3. Sluit de connector van de krachtkabel van de lasbrander met elektrodenhou-
der aan op de minklem (-) (Ref. 6 - Afb. 1 pag. 3) .

4. Verbind de gasslang van de lasbrander met het aansluitstuk van de gasfles.

5. Druk om de generator in te schakelen op de lichtknop (Ref. 1 - Afb. 1 pag.
3)

6.  Controleer op eventuele gaslekkage.

7. Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de ampére-keuze-
schakelaar Ref. 2 - Afb. 1 pag. 3) .

Controleer de gasafgifte en regel de gasstroming met behulp van de
kraan op de fles.

NB: de elektrische lasboog wordt ingeschakeld door heel even met de elektrode
het te lassen deel aan te raken (Scratch start).

OPGELET: Tijdens lassen in de buitenlucht of bij windvlagen de stroming van
het inert gas afschermen, aangezien afwijken ervan geen bescherming biedt
tijdens het lasproces.

3.0 FUNCTIES

3.1 PANEEL VOORKANT
Figuur 1.

1. Sluit op de minklem (-) Ref. 6 - Afb. 1 pag. 3) de massakabel aan die
bestemd is voor het te lassen deel.

2. Sluit op de plusklem (+) Ref.5 - Afb. 1 pag. 3) de kabel aan die bestemd is
voor de lasbrander.

Wanneer deze twee aansluitingen niet correct zijn uitgevoerd kan dit
tot krachtverlies en oververhitting leiden.

3. Kies met de knop (Ref. 2 de voor het lassen benodigde stroomwaarde.-
Afb. 1 pag. 3)

4. De lichtknop Ref. 1- Afb. 1 pag. 3) brandt wanneer de generator gereed is
om te starten met het lasproces.

5. Wanneer het gele controlelampje Ref. 3 - Afb. 1 pag. 3) op het paneel aan
de voorkant gaat branden, betekent dit dat er zich een storing heeft voorge-
daan in de werking van het apparaat.

Er kunnen twee soorten storingen gemeld worden:

a. Oververhitting van het apparaat als gevolg van te een hoog opgedreven
bedrijfscyclus. In dergelijk geval het laswerk onderbreken en de generator
ingeschakeld laten totdat het controlelampje uitgaat.

b.  Te hoge/te lage voedingsspanning. In dergelijk geval wachten totdat het
controlelampje uitgaat, hetgeen betekent dat de voedingsspanning weer
normale waarden heeft bereikt, en vervolgens het laswerk weer hervatten.

4.0 ONDERHOUD

OPGELET: Haal de stekker uit het stopcontact alvorens onderhou-
dswerkzaamheden uit te voeren.
Wanneer het apparaat onder zware omstandigheden werkt moeten de onde-
rhoudsintervallen verkort worden.
Voer elke drie (3) maanden onderstaande werkzaamheden uit:
a Vervang onleesbare etiketten.
b.  Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.
c.  Vervang beschadigde gasslangen.
d.  Repareer of vervang beschadigde voedings- en laskabels.

Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

a. Maak de binnenkant van de generator stofvrij. Doe dit vaker wanneer de
werkomgeving zeer stoffig is.
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DESCRIERE Sl CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE S| CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

Aparatul este un generator modern de curent continuu pentru sudarea
metalelor, nascut datorita aplicarii invertorului. Aceasta tehnologie spe-
ciala a permis construirea unor generatoare compacte si usoare, cu pre-
statii de Tnalt nivel. Posibilitarea reglarii, randamentul ridicat si un
consum energetic redus il fac sa fie un instrument de lucru optim, ade-
cvat pentru sudura cu electrod invelit si GTAW (TIG).

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE
PLACUTA CU DATELE TEHNICE

PRIMAR

Tensiune monofazata 230V
Frecventa 50 Hz /60 Hz
Consum efectiv 16 A
Consum maxim 31A

SECUNDAR
Tensiune in gol 85V
Curent de sudura 5A:150A
Ciclu de lucru 25% 150 A
Ciclu de lucru 60% 120 A
Ciclu de lucru 100% 100 A
Indice de protectie IP 23
Clasa de izolare H
Greutate Kg 7
Dimensiuni 145 x 230 x 365
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE

"Duty cycle" este procentul din 10 minute in care aparatul de sudura
poate suda la curentul sdu nominal, considerand o temperatura
ambianta de 40é C, fara interventia dispozitivului de protectie termosta-
tica.

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

Depasirea duty cycle indicat pe placuta cu datele tehnice poate duce la
deteriorarea aparatului de sudura si la pierderea garantiei.

1.4 CURBE VOLT - AMPERE

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

2.0 INSTALAREA

IMPORTANT: inainte de a conecta, pregati sau utiliza
aparatul, cititi cu atentie NORME DE SIGURANTA.

2.1 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RETEAUA DE
ALIMENTARE

Dezactivarea aparatului de sudura in timpul procesului
de sudura poate provoca deteriorarea grava a acestuia.
Asigurati-va ca priza de alimentare este dotata cu siguranta fuzibila indi-
cata 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%.

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

CONTROLATI CA TENSIUNEA DE LINIE SA
CORESPUNDA CU ALIMENTATIA DORITA.

j
I SELECTOR DE APRINDERE : Acest intrerupator are doua

l;| pozitii | = APRINS - O = STINS

o

2.2 DEPLASAREA Sl TRANSPORTUL GENERATORULUI

A PROTECTIE UTILIZATOR: Casca - Manusi - Pantofi de
siguranta.

A Aparatul de sudura nu are o greutate mai mare de 25 Kg.

si poate fi ridicat de catre utilizator. Cititi cu atentie instructiunile
urmatoare.

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

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

2.  Deconectati de la reteaua de tensiune generatorul si toate acceso-
riille acestuia, Tnainte de a-l ridica si de a-l deplasa.
3. Aparatul nu trebuie ridicat, tarat sau tras cu ajutorul cablurilor de

sudura sau de alimentare.

2.3 AMPLASAREA APARATULUI DE SUDURA

Pot fi cerute instalatii speciale acolo unde sunt prezente
uleiuri sau lichide combustibile sau gaze combustibile. Va rugam sa
contactati autoritatile competente.

Cand instalati aparatul de sudura asigurati-va ca urmatoarele
instructiuni au fost respectate:

1. Utilizatorul trebuie sa aiba acces usor la comenzi si la conexiunile
aparatului.

2. Controlati cablul de alimentare si siguranta fuzibila a prizei la care
se conecteaza aparatul de sudura, ca sa fie corespunzatoare pen-
tru curentul necesar pentru acesta.

3. Nu amplasati aparatul de sudura in incaperi mici. Ventilarea apara-
tului de sudura e foarte importanta. Asigurati-va intotdeauna ca ari-
pioarele de aerisire nu sunt astupate si ca nu exista pericolul de a fi
astupate in timpul procesului de sudura, de asemenea, evitati
intotdeauna locurile pline de praf sau murdare, in care praful sau
alte obiecte sunt aspirate de aparatul de sudura, provocand
supraincalzirea si deteriorarea acestuia.

4. Aparatul de sudurd, inclusiv cablurile de sudura si de alimentare,
nu trebuie sa impiedice circulatia sau munca celorlalte persoane

5. Aparatul de sudura trebuie sa fie plasat intotdeauna intr-o pozitie
sigura, astfel incat sa se evite pericolul de a cadea sau de a se
rasturna.

Cand aparatul de sudura este pus intr-un loc ridicat, exista perico-
lul de a cadea.
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FUNCTII

2.4 CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU SUDURA
CU ELECTROD INVELIT

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA

CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierderile de
putere.

Respectati cu strictete normele de siguranta.

1. Montati electrodul ales pe clestele portelectrod.

2. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida negativa (-)
(Pct. 6 - Fig. 1 pag. 3) iar clestele acestuia in apropierea zonei ce tre-
buie sudata.

3.  Conectati conectorul clestelui portelectrod la borna rapida pozitiva
(+) (Pet. 5 - Fig. 1 pag. 3) .

4.  ATENTIE: Conexiunea acestor doud conectoare, efectuatd in
acest mod, va avea ca rezultat o sudura cu polaritate directa;
pentru a avea o sudura cu polaritate inversa, inversati conexiu-
nea: CONECTORUL cablului de masa la borna rapida pozitiva
(+), iar conectorul clestelui portelectrod la borna negativa (-).

5. Reglati curentul de sudurd prin intermediul selectorului pentru
amperaj (Pct. 2 - Fig. 1 pag. 3) .

6.  Aprindeti generatorul apasand pe intrerupatorul luminos (Pet. 1 -
Fig. 1 pag. 3) .

N.B. Stingerea generatorului in faza de sudura poate provoca
defectarea grava a aparatului.

Generatorul e dotat cu un dispozitiv (Antisticking) care dezactiveaza
puterea in caz de scurtcircuit in iesire sau de lipire a electrodului i per-
mite desprinderea sa de piesa cu usurinta.

Acest dispozitiv intrd in functiune cand generatorul e alimentat, deci si in
timpul perioadei de verificare initiald, de aceea orice introducere de sar-
cina sau scurtcircuit in aceasta perioada este interpretat ca o anomalie
care duce la dezactivarea puterii in iesire.

2.5 CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU SUDURA
GTAW (TIG).

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA

CONEXIUNILE.

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

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

2. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida pozitiva (+)
(Pct. 5 - Fig. 1 pag. 3) iar clestele acestuia in apropierea zonei ce
trebuie sudata.

3. Conectati conectorul cablului de putere al tortei la borna rapida
negativa (-) (Pct. 6 - Fig. 1 pag. 3) . Conectati conectorul butonului
tortei la priza corespunzatoare.

Conectati tubul pentru gaz torta la racordul de iesire gaz al buteliei.
Aprindeti intrerupatorul luminos (Pet. 1 - Fig. 1 pag. 3) .

Verificati sa nu existe pierderi de gaz.

N o o &

Reglati amperajul curentului de sudura cu ajutorul potentiometrului
(Pct. 2 - Fig. 1 pag. 3) .

Controlati iesirea gazului si reglati fluxul acestuia cu ajutorul robine-
tului buteliei.

NB: aprinderea arcului electric se produce atingand timp de o clipa, cu
electrodul, piesa de sudat (Scratch start).

ATENTIE: Cand lucrati la exterior sau in prezenta rafalelor de vant,
protejati fluxul de gaz inert care, daca e deviat, nu mai ofera pro-
tectie sudurii.

3.0 FUNCTII

3.1 PANOUL ANTERIOR
Figura 1.

Enpd

1 T T T
1. Conectati la borna negativa (-) (Pct. 6 - Fig. 1 pag. 3) cablul de masa
indreptat catre piesa de sudat.
2. Conectati la borna pozitiva (+) (Pet. 5 - Fig. 1 pag. 3) cablul direct al
tortei.

Strangerea neadecvata a acestor doua conexiuni poate duce la pier-
deri de putere si la supraincalzire.

3.  Selectati cu ajutorul butonului (Pet. 2- Fig. 1 pag. 3) cantitatea de
curent necesara pentru sudura.

4. Intrerupétorul luminos (Pet. 1 - Fig. 1 pag. 3) e aprins cand generato-
rul e gata pentru a incepe procesul de sudura.

5. Aprinderea ledului galben (Pct. 3 - Fig. 1 pag. 3) , situat pe panoul
anterior, indica aparitia unei anomalii care impiedica functionarea
aparatului.

Anomaliile semnalate sunt de doua tipuri:

a. O supraincalzire a aparatului cauzata de un ciclu de lucru excesiv.
In acest caz intrerupeti operatia de sudura si lasati aprins genera-
torul pana la stingerea ledului.

b. O tensiune de alimentare prea mare/prea mica. In acest caz
asteptati stingerea ledului, ceea ce indica o normalizare a tensiunii
de alimentare, pentru a relua operatia de sudura.

4.0 INTRETINEREA

ATENTIE: Deconectati stecherul de alimentare inainte
de a efectua operatii de intretinere.

Frecventa cu care se executa operatiile de intretinere trebuie sa fie
marita in conditii dificile de utilizare.

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

a
b.  Curatati si strangeti terminalele de sudura.
c Tnlocuiti tuburile de gaz deteriorate.

d

Reparati sau finlocuiti cablurile de alimentare si de sudura
deteriorate.

O data la fiecare sase (6) luni executati urmatoarele operatiuni:

a.  Curatati de praf interiorul generatorului:

b.  Mariti frecventa cu care se efectueaza aceste operatii cand se
lucreaza in medii pline de praf.

(RO) 3

RO



INDEKS GLOWNY

2.0

3.0

4.0

OPIS | CHARAKTERYSTYKITECHNICZNE . . ... ... ... ... . . ... . ... ... ... .. ... PL- 2
T OPIS oot PL- 2
12 CHARAKTERYSTYKITECHNICZNE . . . . . ot o ot ot PL- 2
13 DUTYCYCLE . . . oot o i ot PL- 2
1.4 KRZYWE VOLT-AMPER. . . . . . oottt PL- 2
INSTALACUA . . . PL- 2
21  PODLACZENIE SPAWARKI DO SIECI ZASILAJACES. . . . . o oot PL- 2
2.2  PRZENOSZENIE | TRANSPORT GENERATORA . . . . . .o ot it PL- 2
2.3 USTAWIENIE SPAWARKL . . . ..ot PL- 2
2.4  PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO SPAWA-NIA ELEKTRODA OTULONA. . . . . . PL- 2
25 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO SPAWA-NIA METODA GTAW (TIG). . . . . . . . PL- 3
FUNKCJE . . . . e PL- 3
814 PANELPRZEDNI . . . o tot it et e PL- 3
KONSERWACUJA . . . . . PL-3
LISTACZESCIZAMIENNYCH . . . oot o ettt e e -1l
SCHEMAT ELECTRYCZNY . . . . .\ oottt e e e \Y

(PL) 1



PL

OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

1.0 OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

1 PRZELACZNIK ZAPLONU: Ten wytgcznik ma dwa pofozenia

1.1 OPIS

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

1.2 CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA

GLOWNE
Napigcie jednofazowe 230V
Czestotliwos¢ 50 Hz / 60 Hz
Zuzycie rzeczywiste 16 A
Zuzycie maksymalne 31A
WTORNE
Napiecie stanu jatowego 85V
Prad spawania 5A+150 A
Cykl roboczy 25% 130A
Cykl roboczy 60% 120 A
Cykl roboczy 100% 100 A
Stopien ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Ciezar Kg.7
Wymiary mm 145 x 230 x 365
Normy EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE

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

« Przekraczanie duty cycle podanego na tabliczce znamionowej moze
spowodowac uszkodzenie spawarki i przepadek gwaranciji.

1.4 KRZYWE VOLT - AMPER

Krzywe Volt-Amper obrazujg maksymalny prad i napiecie wyjsciowe,
jakie moze wytwarzaé spawarka (patrz strona Ill).

2.0 INSTALACJA

A\

2.1 PODLACZENIE SPAWARKI DO SIECI ZASILAJACEJ

A\

Upewni¢ sie, ze gniazdo zasilajgce jest wyposazone w bezpiecznik
podany w tabeli technicznej na generatorze. Wszystkie modele genera-
tora posiadajg kompensacje wahan napigcia sieciowego. Przy wahani-
ach +-10% nastepuje wahanie pradu spawania rzedu +-0,2%.

230V
50-60 Hz

~J

WAZNE: Przed podtaczeniem, przygotowaniem lub
eksploatacja urzadzenia przeczytaé uwaznie rozdziat
PRZEPISY DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA.

Wytaczenie spawarki w trakcie procesu spawania moze
spowo-dowac jej powazne uszkodzenie.

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

l;| I = WLACZONY - O = WYLACZONY

o

2.2 PRZENOSZENIE | TRANSPORT GENERATORA

A ZABEZPIECZENIE OPERATORA:
Kask - Rekawice - Obuwie zabezpie-czajace.
Spawarka nie przekracza cigzaru 25 kg i moze by¢
podnoszona przez operatora. Uwaznie przeczytaé
ponizsze zalecenia.
Spawarka zostata zaprojektowana do podnoszenia i przenoszenia. Tran-
sport urzadzenia jest prosty i tatwy, ale nalezy przy tym przestrzegaé
ponizsze reguty:

1. Przenoszenie powinno odbywaé sie za pomocg uchwytu na gene-

ratorze.

2. Odigczyé od sieci zasilajacej generator a wszystkie akcesoria od
generatora przed podnoszeniem lub przenoszeniem.

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

spawalnicze lub zasilajace

2.3 USTAWIENIE SPAWARKI

Specjalna instalacja moze by¢ konieczna w miejscach,
gdzie znajduje sie olej lub ptyny palne albo gazy palne.
Prosimy o skon-taktowanie si¢ z odpowiednim urzedem.

Podczas instalacji spawarki nalezy sie upewni¢ o przestrzeganiu
nastepujacych zalecen:

1. Operator musi mie¢ tatwy dostep do przyciskow sterujgcych i do
potaczen urzadzenia.

2. Skontrolowaé, czy kabel zasilajagcy i bezpiecznik gniazda, do
ktérego podtaczono spawarke sg odpowiednie do jej zapotrze-
bowania pradowego.

3. Nie ustawia¢ spawarki w ciasnych pomieszczeniach. Wentylacja
spawarki jest bardzo wazna. Zawsze nalezy sig upewni¢, ze zebe-
rka wentylacyjne nie sg zatkane i ze nie istnieje niebezpieczenstwo
ich zatkania podczas procesu spawania, ponadto unika¢ miejsc
mocno zapylonych lub zabrudzonych, gdzie pyt lub inne przedmioty
moga by¢ zasysane przez spawarkg, powodujac jej przegrzewanie
i uszkodzenia.

4.  Spawarka wraz z kablami spawalniczymi i zasilajgcymi powinna
by¢ instalowana w taki sposob, aby nie blokowac przejscia oraz
aby umozliwia¢ prace innym.

5. Spawarka musi zawsze by¢ ustawiona w sposéb pewny i
bezpieczny, aby unikna¢ ryzyka upadku lub przewrdcenia sie. Jesli
spawarka jest ustawiona na podwyzszeniu, istnieje niebezpie-
czenstwo jej upadku.

2.4 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO SPAWA-
NIA ELEKTRODA OTULONA

- WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZEN.
Podtaczy¢ prawidtowo akcesoria spawalnicze tak, by unikna¢ strat
mocy. Przestrzegaé¢ doktadnie przepis6w bezpieczenstwa.

1. Zamontowa¢ wybrang elektrode w zaciskach uchwytu elektrody.

2. Podigczy¢ tacznik kabla masy do fapki zaciskowej bieguna ujem-
nego (-) a jego uchwyt w poblizu strefy spawania.

3.  Podtgczy¢ tacznik zacisku uchwytu elektrody do tapki zaciskowej
bieguna dodatniego (+).

4.  UWAGA: Takie podtaczenie tych dwoch ztgczek umozliwi spawanie
przy ujemnym biegunie na elektrodzie; chcac spawac przy
dodatnim biegunie na elektrodzie nalezy odwroci¢ podtgczenie:
PODLACZENIE przewodu masy do szybkoztgczki dodatniej (+)
oraz podtaczenie koncowki elektrody do zacisku ujemnego (-).

(PL) 2
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FUNKCJE

5. Nastawi¢ pragd spawania za pomocg przetgcznika natgzenia (Poz.
2 - Fig. 1 pag. 3) .

6.  Wigczy¢ generator wciskajgc pod$wietlany wytacznik.

Uwaga! Wytaczenie generatora podczas spawania moze
spowodowac powazne uszkodzenie urzadzenia.

Generator jest wyposazony w system Antisticking wytaczajacy zasilanie
w momencie przepigcia lub w momencie sklejenia sig elektrody. Pozwala
na fatwe odklejenie elektrody od spawanego materiatu.

Urzadzenie uruchamia sie po doprowadzeniu zasilania do generatora, a
takze podczas poczatkowej kontroli i dlatego tez kazde podtaczenie
obciazenia lub kazde przepigcie w tym momencie sg traktowane jak
usterka, ktora destabilizuje moc na wyjsciu.

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

- WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZEN.
Podtaczy¢ prawidtowo akcesoria spawalnicze tak, by uniknaé¢ strat
mocy lub niebezpiecznych wyciekow gazéw. Przestrzega¢
doktadnie przepis6w bezpieczenstwa.

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

2. Podtaczyé tacznik kabla masy do tapki zaciskowej bieguna dodat-
niego (+) (Poz. 5 - Fig. 1 pag. 3) a jego uchwyt w poblizu strefy
spawania.

3.  Podtaczyé tacznik kabla mocy palnika do tapki zaciskowej bieguna
ujemnego (-) (Poz. 6 - Fig. 1 pag. 3) . Podtaczy¢ tacznik przycisku
palnika do odpowied-niego gniazda.

4.  Sprawdzi¢ przewdd gazu dyszy przy ztgczu wyprowadzenia gazu z
butli.

5. Wigczy¢ podswietlany wytgcznik (Poz. 1 - Fig. 1 pag. 3) .

6.  Skontrolowa¢, czy nie ma wyciekow gazu.

7. Nastawi¢ natezenie pragdu spawania za pomocg potencjometru
(Poz. 2 - Fig. 1 pag. 3) ..

Sprawdzi¢ wyjscie gazu i wyregulowaé jego strumien przy pomocy
zaworu butli.

Uwaga! tuk elektryczny powstaje po chwilowym dotknieciu przez
elektrode spawanego materiatu (Scratch start).

UWAGA: Podczas pracy na zewnatrz lub na wietrze (przy przeciaggu)

nalezy chroni¢ strumien gazu ostonowego przed rozproszeniem,
poniewaz rozproszony hie zapewnia ostony podczas spawania.

3.0 FUNKCJE

3.1 PANEL PRZEDNI
Rysunek 1.

1.  Podiaczy¢ do ujemnego zacisku (-) (Poz. 6 - Fig. 1 pag. 3) przewod
masy bezposrednio ze spawanego materiatu.

2. Podtgczy¢ do zacisku dodatniego (+) (Poz. 5 - Fig. 1 pag. 3)
przewod dyszy.

Nieprawidtowe przymocowanie tych dwéch ztgczy moze
spowodowac utrate mocy i przegrzanie.

3.  Przy pomocy pokretta (Poz. 2 - Fig. 1 pag. 3) wyregulowa¢ prad
spawania.

4. Wylacznik $wietiny (Poz. 1 - Fig. 1 pag. 3) jest wigczony, gdy
generator jest gotowy do rozpoczecia spawania.

5. Wigczenie z6ttej diody led (Poz. 3 - Fig. 1 pag. 3) znajdujgcej sie na
panelu przednim oznacza pojawienie sie nieprawidtowosci, ktéra
uniemozliwia dalszg prace urzadzenia.

Sygnalizowane sg nieprawidtowosci dwoch rodzajow:

a. Przegrzanie urzadzenia spowodowane nadmiernym cyklem pracy.
W takiej sytuacji nalezy przerwa¢ spawanie i pozostawi¢ generator
wigczony, az do momentu wytgczenia sie diody.

b. Nadmierne lub niewystarczajgce napigcie zasilania. W takim
przypadku poczekaé na wytaczenie sig diody, ktéra wskazuje
ustabilizowanie sig napiecia zasilania. Wtedy mozna ponownie
rozpocza¢ spawanie.

4.0 KONSERWACJA

UWAGA: Odtaczy¢é wtyczke zasilania przed
przystapieniem do konserwacji.

Czestotliwos¢é konserwacji nalezy zwigkszy¢ w warunkach duzych
obcigzen eksploatacyjnych.

Co trzy (3) miesiace przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci:
a.  Wymiana nieczytelnych nalepek.

Czyszczenie i dokrecenie koncowek spawalniczych.
Wymiana uszkodzonych przewodéw gazu.

o o T

Naprawa lub wymiana uszkodzonych kabli zasilajacych i spawalni-
czych.

Co szes¢ (6) miesigcy przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci:

a.  Oczyszczenie z pytu wnetrza generatora.

b.  Zwigkszy¢ czestotliwos¢ tej interwencji w przypadku pracy w
mocno zapylonym otoczeniu.

(PL) 3
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MNEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.0 NEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.1 NEPIFPA®H

H egykatdotaon eival pia ouyxpovn YEVVATPLA CUVEXOUG PEUNATOG YIa
TN OUYKOAANON LETAAAWY, TIOU AELTOUPYEL XApN OTNV EQAPHOYT) TOU
inverter. H eld1kn auTr| TeXvoAoyia enETpePe TNV NMapaywyr) YEVWNTpLOV
UIKpWV SlaoTacewv Kal Bapoug, pe emdooelg uPnAou ermnedou. Ot
duvatoTnTeg pUBULONG, N UWNAR andédoon Kal n MEPLOPLOUEVN
KatavaAwon evépyelag tTnv Kablotouv éva e&alpeTiko épyavo
epyaciag, KATAAANAO yla CUYKOAAROELG pE ETIEVOUUEVO NAEKTPODLO Kal
GTAW (TIG).

1.2 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN

NMPOQTEYON

Movo@aaolkr) Taon 230V
Suyxvotmrta 50 Hz /60 Hz
Mpaypartikr katavalwon 16 A
Méylotn katavaAwon 31A

AEYTEPEYON
Tdon xwpig popTio 85V
Peupa ouyk6AAnong 5A:150A
KukAog Aettoupyiag 25% 150 A
KukAog Aettoupyiag 60% 120 A
KUkAog Aettoupyiag 100% 100A
AgikTng nmpootaciag P23
KA&on povwong H
Bépog Kg7
Alaotdoelg 145 x 230 x 365
Kavoviopoi EN 60974.1/ EN 60974.10

1.3 KYKAOZ AEITOYPrIAZ

O kUKAOG Aeltoupyiag eivat To mocootd 10 AemTwv KATA TO OTOoi{o TO
unxdavnua priopei va AelToupyei pe ToO OVOUAOTIKO TOU pelja, o
Beppokpacia meptBaiiovtog 40° C, xwpiq Tnv enéuBaon g
BEPUOOTATIKAG MPOOTACIAG.

Edv n nmpooTtacia enépBel, cuvioTaral va mepLUEVeTE ToUuAdxLotov 15
AETITA £€TOL MOTE TO UNXAVNUA VA KPUWDOEL KAl TIPLV EEKIVACETE TN
OUYKOAANON VA HELWOETE TNV £VTAON N TOV KUKAO AelToupyiag.

« H unépBaon Tou KUKAOU AelToupyiag rmou avaypagpetal otnv Tivakida
XOAPAKTNPLOTIK®OV UTOPEi va TIPOKAAETeL BAABEG OTO Unxavnua Kat va
aKupWOoeL TNV gyyunon. BA. oeA. lll.

1.4 KAMNYAEZ VOLT - AMPERE

Ot kapmuAeg Volt-Ampere epgpavifouv To PEYLIOTO peUNA Kal TNV TAoN
eEOd0U ToU eival og B€on va napdoxel To unxavnua. BA. oeA. lIl.

2.0 EFKATAZTAZH

ZHMANTIKO: Mpiv cuvd£0eTE, MPOETOIPNACETE R
XPNOIYOTIOINCETE T CUCKEUR, 81a8A0TE MPOCEKTIKA TO
OAHrIEZ AZ®GAAEIAS.

2.1 XZYNAEZH TOY MHXANHMATOZ ZTO AIKTYO TPO®OAOZIAZ

H amevepyormoinon Tou pnxavaparog Kara tn didapkeia
TNG GUYKOAANONG prmopei va mpokaAéoel coBapég BAGBEG
oTO id10 TO unxavnua.
BeBalwBeite OTL N npiCa tpopodoaciag dlabetel TNV acPpAAeLa TIoU
avaypageTtal oToV TMivaka TwV TEXVIKOV XAPAKTINPLOTIKOV TNG
yevvntplag. ‘OAa Ta JovtéAa yevvnTplag MPoRAETOUV TNV avTIoTABuIon

TWV HETABOA®V TOU SLIKTUOU. Na PETABOAEG +-10% emTUYXAVETAL
METABOARN TOU PEUNATOG CUYKOAANONG +-0,2%.

230V
50-60 Hz

J

I EMIAOFEAZ ENAYZHZ: O dlakomntng autog dlabétel duo
E| 6¢ong I = ANAMMENO - 0 = 3BHXTO

o

FIA NA ANOOYIFrETE BAABEZ ZTH
FENNHTPIA, MPIN ZYNAEZETE TO oIz
TPO®OAOZIAZ, EAEFZTE EAN H TAZH
THZ TPAMMHZ EINAI KATAAAHAH TFIA
TO MHXANHMA.

2.2 METAKINHZH KAl META®OPA THXZ FENNHTPIAZ
To unxavnua €xet LeAetnBei yia va emtpénet Tnv aviPwon Kat

petapopd. H petapopd Tng CUCKEUNG eival amAn, AAAd mpérnel va
mpayuaTonoleital cUNPWVA PE TOUG akOAOUBOUG KaVOVEG:

1. O evépyeleq aQuUTEG WMopouv va ekTeAouvTal
XEPOAQPNAG TOU UMAPXEL OTN YEVVATPLA.

MPOZTAZIA XEIPIZTH:
Kpavog - Favria - MamouTtoia acpaAeiag.

To pnxavnua ocuyk6AAnong dev umepBaivel To 8apog Twv 25 Kg

Kal pmopei va avuwBei armoé 1o XeIpIoTh. AlIaBACTE MPOCEKTIKA
TIG ak6Aoubeg odnyieg.

péow NG

2. Mpwv v aviywon A/ TN HeTAPOPd, ArOCUVOECTE arod TO
NAEKTPIKO SIKTUO TN YEVVITPLA KAl OAA TA €§aPTHUATA TNG.
3. H ouokeun dev mpémnel va avuP@VveTal, va CUPETAL 1) va EAKETAL

and ta KAA®SLA CUYKOAANONG 1) TPOPod0oaiag.
2.3 TOMOGETHZH TOY MHXANHMATOZX ZYITKOAAHZHZ

Ze mepinTwon mapouciag Aadidv | KaUCIUWV UYPWV Kal
agpiwv prmopolv va amaiTolvTtal ISIKEG EYKATAGTACEIG.
MapakaAoUpe ansuBuvOeiTe 0TIG ApUODIEG APXES.

‘Otav eyKkabloTate To UnXavnua mpérnel va eiote BERatol 6TL TnpouvTal
ot akdAoubeg odnyieg:

1. O Xelplotng TpEmneL va €xel UKOAN TIPOCRACN OTA XELPLOTAPLA KAL
OTIG OUVOEDELG TNG OUOKEUNG.

N

BeBawwBeite 6TL TO NAEKTPIKO KAAWDDLIO KAl N acpdaAela Tng mnpicag
oTnv oroia cuvdeeTe TO unxdavnua eivat KataAAnAa yia v
Tapox” mou anatreitat.

3. Mnv TonoBeTeite TO UNXAVNUA O€ XWPOUG UIKPWYV dlacTtdoswv: O
QAEPLOUOG TOU UNXAVAMATOG eival MOAU onuavTikég. MNpémnet va
ciote mavtote BERalol OTL TA MTEPUYLA AEPLOPOU eV €XOV
BouAwoel kal 6TL dev uTtdpXel Kivouvog Euppagng Katd
SldpKela NG CUYKOAANONG. AMOPEUYETE ETTONG TIAVTA XWPOUG UE
TOAU OKOVN N BPwHULA OTIOU TO UNXAvVNUa avappo®d tn okovn n
AAAa avTIKE{pEVA TTPOKAA®VTAG UTEPBEPAavoN 1) BAGBEG.

4. To unxdavnua Kat tTa KaAwdla CUYKOAANONG Kat Tpopodoociag dev
TIPETIEL VA UTTOBICOUV TN SLEAEUON 1) TN £PYACIA TWV AAAWV.

5. To unxdavnua mpérel va Bpioketal mavta oe acPaAr B€on wote
va arnopeUyovTal Kivduvol TITMOoNG 1) avaTPOoT|G.
‘Otav 10 unxavnua eival TormoBeTNUEVO Og UMEPUPWUEVO onueio,
unapxet kivduvog mbavng mrtwong.

24 XZYNAEZH KAI MNPOETOIMAZIA EZONAIZMOY TA
2ZYFKOAAHZH ME ENMENAYMENO HAEKTPOAIO

* ZBHZTE TO MHXANHMA MNPIN THN EKTEAEZH TQN ZYNAEZEQN.
ZUV3EOTE TIPOOEKTIKA Ta EEAPTANATA CUYKOAANGNG Yia va amopUyeTe
an@AeIeg 10X00G.

Tnpeite oXoAaoTIKa TIG 0dnyieq acpaleiag
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AEITOYPFIEZ

1. TomoBeTtnote
NAEKTPODL0.

otV ToWnida nAEKTPodiou TO  EMAEYUEVO

2.  Zuvdéote TO BUOMO Tou KaAwdiou Yyeiwong OTov apvnTikd
akpodekTn taxeiag ouvdeong (-) (6 - Ewk. 1 oeA. 5) kat tnv
TOWMida Tou KOVTA OTn {Wvn Ya CUYKOAANON.

3. Zuvdéote TO BUoUa NG TOWMdAg nAeKTPOdioU OTO BETIKO
akpodEKTN Taxeiag ouvdeong (+) (5 - Ek. 1 ogA. 5).

4.  Houvdeon twv dU0 aUT®V BUCHATWY HE QUTOV TOV TPOTIO £XEL WG
AmoTEAECHUA TN CUYKOAANnon pe opOn moAikéTnTa. Na
OUYKOAANON UE avECTPAMUEVN TTOAIKOTNTA, AVTIOTPEYTE TN
ouvdeon: BYZMA Tou kaAwdiou yiwong 6To BTIKO akpodEKTN
Tayiag ouvdong (+) kai 8Ucua TnG TOIPMiIdag NAKTPOdiou oTOV
apvnTIKOG akpodEKTN (-).

5. PuBuiote T0 pelpa CUYKOAANONG HECW TOU EMAOYEQ €vTaong (2 -
Ew. 1 oeA. 5).

6. Avayrte ) yevvhtpla TEdovtag To pwTevo dtakorn (1 - Ewk. 1
oeA. 5).

ZHM. To 06R0CINO TNG YVVATPIAG O ¢pAcn GUYKOAANGNG Hmopi va
TPOKAAEDI 00B8apéq BAABG 0T GUOGKUN.

n yvvntpla dtabett ouotnua (Antisticking) mou dlakomTL TNV IOXU O
TPIMTWON BPAXUKUKA®UATOG 0TNV £§030 1 KOAANONG Tou NAKTPodiou
KaL TUTPETIL TNV UKOAN andoraocT) Tou arod To TUAXLo.

To cuoTtnua autd TiBTal o AtToupyia 6Tav TPOPOJOTITAL N YVVATELA, KAl
KATA OUVETILA KATA TNV TPIiod0 TOU apxLlKkou AEyxXou, U arnoTéAoua
OTIOLAdNTIOT LOAYWYN POPTIOU N BPAXUKUKADUATOG KATA TNV Tipiodo
auTn va vToridtal wg avwpaAia rmou MPokaAl Tn dlakorr) TG L.oxuog
otnv €€odo.

2.5 ZYNAEZH KAl NMPOETOIMAZIA
ZYTFKOAAHZH GTAW (TIG).

« 3BHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN XYNAEZEQN.
ZUVBEOTE TIPOCEKTIKA Ta EEAPTANATA OUYKOAANONG Yia va amopuyeTe
anmwAeIeg 10X00G N eMIKivOuveg d1appoEg aepiou. TnpeiTe oXoAaoTIKA
TIG 0dnyieq aopalieiag

EZONAIZMOY FIA

1. TormoBetnote oOTnv TOWMdOA nAekTPodiou TO ETMAEYUEVO
NAEKTPODIO Kal TO Urek agpiou. (EAEYETe TNV mpoegoxr) Kat TV
KOATAOTAON NG AXHAG TOU NAEKTPOBIOU).

2. Zuvdéote TO BUOMA TOU KAAWDIOU YEIWONG OTO BETIKO AKPOJEKTN
Taxeiagq ouvdeong (+) (5 - Eik. 1 oeA. 5) kat Tnv TOWUMida TOU
KOVTA 0Tn {Wvn ya oUyKOAAnon.

3. Zuvdéote TO Buoupa TG TOWTIdAG NAEKTPOSIOU OTOV APVNTIKO
aKpOdEKTN Taxeiag ouvdeong (-) (6 - Ewk. 1 ogA. 5). ZuvdéaTe 1O
BUopa TOU MANKTPOU TOUMIdAg TNV avTioToLxn Urnodoxr).

4.  ZuvdéoT TO OWANva apiou Tng ToWridag oto pakdp E6dou apiou
™G PLAANG.

5. Avayte ) yevvitpla megovtag to epwTevo dlakormtm (1 - Ew. 1
oeA. 5).

BeBaiwbeite 6TL dev unapxouv dlappoEg agpiou.

7.  PuBuioTe TO peUpa CUYKOAANONG HECW TOU emAoyéa évtaong (2 -
Ew. 1 oeA. 5).
EAEYXT TNV £8§080 apiou Kai pubuigT TN pon Tou u Tn Bava TG PIAANnG.

ZHM.: n évauon Tou NAKTPIKOU TOEOU TiUTUYXAvVTAL ayyifovTag oTlyulaia
TO THAXLO YO CUYKOAANGON [ TO NAKTPOAL0 (Scratch start).

NPOZOXH: Otav pydaloT ¢ avoiXToé Xwpo i 6 cUVORKG 10XupoU
avépou, mMPooTaTUoT TN POR TOU adpavoug apiou yiaTi av KTpénTal dv
TapéXI TNV MPOCTAGIA 0TN GUYKOAANON.

3.0 AEITOYPTIEZ

3.1 EMMNPOZ NMINAKAZ
Eik. 1.

T T T T
1. ZuvdéoT oTOov apvnTikO akpodéktn (-) (6 - Ew. 1 oeh. 5) 1o
KAAWJLO Yiwong MPog TO THAXLO Yl CUYKOAANGN.
2. ZuvdéoT 1O BTIKO aKpodEKTN (+) (5 - Ek. 1 oeA. 5) 10 KAAWDIO
TPOG TNV TOLrida.

H AaTTwpaTiki 60v3don Twv 300 QUT®V GUVIECWYV UTTOPi Va TTPOKAAEGI
anwAig 1I0X00G Kal uripBéppavaon.

3.  EMAEET p TO proutov (2 - Ewk. 1 ogA. 5) Tnv avaykaia évraon Tou
PUMATOG YA TN CUYKOAANON.

4. O pwTtivog dlakomng (1 - Ew. 1 oeA. 5) avapt étav n yvvrtpla ivat
£ToluN Yla va apyiot n dladikacia cuykOAANoNg.

5. To avappa g Kitptvng Auxviag (3 - Eik. 1 oeA. 5) oTov unpdobio
nivaka, urodnAmvt Tnv Utapgn avwpaiiag mou dv MITPETIL TN
AlTOUpYia TNG CUOKUNG.

Ot avwpaAig Tou ronuaivovtal ivat:

a.  YmpBgpuavon tng ouokung anod umpBoAkd uyalo kUkAO pyaciag.
>Tnv npintwon autr, dLaKOYT Tn CUYKOAANON Kal apnroT
QVAUPEVT) TN YVVATPLO €WG OTOU OBNOL N VOIKTIKY Auxvia.

b.  YunAn/xaunAn tdon 1p00(odociag. XTnv Mpintwon autr, ya va
OUVXIOT W TN OUYKOAANON, TIPILEVT VA OB 0L 1 VOLKTIKN Auxvia rou
urodnA®wvL TNV EoPAAUVoN NG TAoNG TPOPOd00iag.

4.0 ZYNTHPHZH

A MPOZOXH: Mpiv T GUVTAPNON AITOCUVIESTE TO PIG TPOPOSOTiag.
H ouxvérnTta ouvtApnong mpémel va au§averal oe SUOHEVEIQ
GUVORKeEG XpRONG.

KaBe Tpeig (3) uiveg eKTEAEITE TIG AKOAOUBEG EVEPYEIEG:
a.  AvTikaTtaoTtaon ducavayvwoTwy ETIKETWOV.

b KaBaplopog kat cUOPIEN TEPUATIKMY CUYKOAANONG.
c.  AvTikatdotaon EAATTWHATIKOV CWANVWV agpiou.
d

Emokeun 1 avikatdotaon KaAwdiwv

TPOPOB0OCiag Kal CUYKOAANONG.

EAATTWHUATIKOV

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

a. Kabaplopog eowTeplkoU yevvAaTtplag and tn okoévn. H cuxvotnta
™G dladlkaoiag autng mpéeEmeL va augavetat étav To unxavnua
AeLTOUpYEL 08 XWPOUG e TIOAU OKOVN.
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OMUCAHUE U TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

1.0 ONMUCAHME U TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKN

11  OMUCAHUE

HacTtoswwana mMalumHa npeacTaBnaeT coboi COBPEMEHHbINA, CHABXXEHHbIN
MHBEPTOPOM reHepaTop NOCTOAHHOrO ToKa, NpeAHas3HavYeHHbIn anAa
cBapku meTannos. OTa ocoban TEXHOMOrMA NO3BONAET co3aaBaTb
KOMMAKTHbIE U NErKne reHepaTopbl C BbICOKMMMU IKCMJIyaTaUuMOHHbIMU
xapakTepucTukamum. Bo3MOXHOCTb BbINONTHEHUA Pa3NUYHbIX
PErynMpoBOK, BbICOKUI KNA U OFPAHUYEHHBIN PACXO4 SHEPrun aenaiot
13 3TOW MalMHbl OTAUYHBIM PaboYUM UHCTPYMEHTOM NpU CBapke
o6Ma3aHHbIM 3/1eKTPOAOM U AYrOBON CBapKu BONb(MpPamMoBbIM
3N1eKTPOAOM B cpefe nHepTHoro rasa GTAW (TIG).

1.2 TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU
TABJINUKA HOMUHAJIbHbBIX AHHbIX

2.1 MOAKMIOYEHUE CBAPOYHOM
AJIEKTPOCHAB)XEHUA

MALLIWHBI K CETU

OTKno4YeHne MawWwnHbl BO BpeMA CBapKn MOXeT 6biTb
NPUYMHON ee cepebe3HOro NoBpeXXAeHuA.
Y6eantecb, 4TO wWTnecenbHana Bunka cHab>XXeHa nnaBkuMm
npeaoxpaHMTenem Ha CuUny Toka, yKka3aHHylo Ha Tabnuuke
HOMMHamNbHbIX AAHHbIX reHepartopa. Bce moaenu cHab>xeHbl cuctemon
KoMmneHcauun konebaHuin ceteBoro HanpaxexnnA. KonebaHnam B
pasmepe +-10% COOTBETCTBYET U3MEHEHNe CBapO4HOro Toka +-0,2%.

BO USBEXXAHUE NOBPEXAEHWNA
FEHEPATOPA MNPEXAE 4YEM
BKJNTIOYUTb BUNKY KABEIJA
NMNTAHUA B COOTBETCTBYIOLWYIO

230V

50-60 Hz

1.3 DUTY CYCLE (OTHOCUTenbHaA ANUTENIbHOCTb BKJTIOYEHUA)

MpenctaBnAeT cobor BpeMA B MPOLEHTHOM OTHOLWEHUM oT 10 MUHYT, B
TeyeHWe KOTOPOro cBapoyHanA MaluHa MoxeT paboTaTb C
HOMMWHAaIBHOW CUMON TOKa Npy TemnepaType oKpy>katowen cpeabl 40°C,
He BbI3blBaA cpabaTblBaHWe 3aLMTHOO YCTPOMCTBA MO TOKY.

B cnyyae cpabatbiBaHMA 3aWMTHOrO yCTPONCTBA PEKOMEHAyeTCcA
nopoXxaatb He MeHee 15 MUHYT, 4To6bI 0becneynTb oxnaxaeHue
MawwuHbl. [Nepen BbINONIHEHNEM cnedylolWwen onepaumn cBapku
YMEHbLUUTE CUITy TOKA UNW BPEMA BKIIOHEHWNA MaLUMHbI.

¢ [IpeBblleHne 3anaHHOro Bpemexn (duty cycle), ykazaHHoro Ha
Tabnuyke HOMUHANbHbLIX AAHHBIX MOXET MPUBECTM K NMOBPEXAEHUIO
CBapOYHOW MalUWHbI C COOTBETCTBYIOLMM aHHYNIMPOBAHNEM rapaHTum
(Cm. cTpanuuy ).

1.4 BOJIbTAMMNEPHbIE XAPAKTEPUCTUKU

BonbTamnepHble xapaKTepUCTUKN NOKa3biBalOT MaKcMMarnbHble
BENNYMHbI CUIbl TOKA W HanpAXeHWA, obecneynBaemble CBAPOYHOIA
matumHow (Cm. ctpanuuy ).

2.0 YCTAHOBKA

BAXXHOE NMPUMEYAHMUE: Mpexxae 4em noaKo4UTb,
NoAroToBUTb K paboTe unu ucnonb3oBaTb o6opyaoBaHue,
BHUMaTeNbHO NpouuTaiiTe pasgen YKA3AHUA MO EE30NACHOW
SKCMJIYATALIUW.

BXOAHAA LIEMNb @ PO3ETKY, NPOBEPbLTE
COOTBETCTBME HANPAXXEHWUA B
HanpaxeHne onHogasHoe 230V CETH HOMWHATIBHOMY
YacToTa 50 Hz / 60 Hz HANPAXEHWIO NMUTAHUA
o MALUMHBI.
Pacxon chakTunyecknin 16 A
Pacxon makcumanbHbIn 31A I rNABHbIN BbIKJIIOYATESb: BuiknioyaTens ¢ ABYyMA
BbIXOOHAA LIENb nonoxeruamu | = BKITIOYEH - O = BbIKIIIOYEH
HanpsxeHne xonocToro xona 85V Q
ToK CBapPOYHbIi 5A =150 A o
Pa6oumii umkn 25% 150 A 2.2 TPAHCMNOPTUPOBKA U NEPEMELLEHUE FTEHEPATOPA
Pa6oumii uikn 60% 120A CPE/ICTBA 3ALUMTbI OMEPATOPA:
Pa6ounit umkn 100% 100 A Kacka - MNepuyatku - 3awmTHaA obyBb.
C P23 Bec cBapo4HO# MalMHbl cOCTaBNAET He 6onee 25 Kr,
TeneHb saunTbl npuyem oHa MOXeT 6biTb NepemMeLieHa onepaTopom.
Knacc naonauum H MpounuTante n cobnogante HUXenpuseaeHHble
B Ko7 yKasaHuA.
ec g
Mpn NpoeKTUpoBaHNM CBAPO4HON MaLLUHbI Bbia y4TeHa BO3MOXHOCTb
faapuTHble pasmeps! 145 x 230 x 365 ee noagbema u TpaHcnopTupoBu. TpaHcnopTupoBka obopyaoBaHmA
HopmaTtunBHble AOKYMEHTbI EN 60974.1 / EN 60974.10 HECIoXHa, HO TpebyeT CobMoAEHNA CrieayIoLLMX NpaBus:

1 [nAa nogbema v nepemeLleHnA WUCMoNb3yWTe NPesyCMOTPEHHYIO
ANA 9TON LN Ha reHepaTope pyudKy.

2. Tpexae 4em NOAHATL UMK NEPEMECTUTL reHepaTop 0TCOeANHUTE
NOAKIOYEHHbIE K HEMY MPUCTNIOCOBNeHNA, a TakXKe cam reHepaTop
OT 3NEKTPUYECKOW CETH.

3. He wucnonb3ynte kabenu nutaHMA W cBapoyHble kabenu ana

nogbema unu nepemMeLleHna obopyaoBaHua.

2.3 PACMNOJIOXXEHUE CBAPOYHOW MALLUHbI

CneuuanbHble Tpe6oBaHUA MOTYT 6bITb NpeAbABNEHbI

K MallMHaMm, ycTaHaBfnuMBaeMbiM B MOMELEHUAX, B

KOTOPbIX MCNONb3YWTCA UMM XpPaHATCA

BOCMNMaMeHAWIWMUECA XUAKOCTU UNu rasbl. AnAa
peweHnna CBA3aHHbIX C 3TUM BOonpocoB obpawaintechb K
KOMMETEHTHbIM opraHam BrnacTu.

Mpu BLINOMHEHUW YCTAHOBKM CBAPOYHON MalLMHbI y6eamTech B Hanmymm
CrneayoLWmx yCrnosun:

1. Ob6ecneyenne ymobHOro p[ocTyna ornepartopa K YCTPOMCTBaM
ynpaBneHua 1 K aNeKTPUIECKUM CoeIMHeHNAM 06opyaoBaHuA.

2. CooTBeTcTBME Kabensa MNUTaHWA W NNaBKOrO NpeAoXpaHuTens
WTEencenbHOW PO3eTKN, K KOTOPON NOAKIIIOYEHA MalinHa,
notpebnAeMomMy MaLLVHOW TOKY.

3. CBapoyHasA MalmHa He [orkHa 6blTb yCTaHOBNEHa B TECHOM
nomeuwexHnn. Hanuume Hagnexauwen cMcTeMbl BEHTUAALNN
CBapOYHON MaLmHbl. YKanio3n BEHTUNALUMOHHLIX OTBEPCTUIR He
[OMXHbI 6bITb 3aCOPEHbI U HE [OMKHA CyLEeCTBOBAaTb ONaCHOCTb
MX 3aCOPEHMA BO BpeMA NpoLecca cBapku. VICKniounTe ycTaHoBKY
M MCNONb30BaHWE MalWHbl B 3anblIEHHbIX UMW TPA3HbIX
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OYHKUUN

nomMmelleHuAx, rae nbib 1 apyrne npegmeTbl MOryT 3acacbiBaTbCA
B MaLUnHY, Bbi3blBaA ee neperpes 1 nospexaeHuve.

4. CpapoyHaf MaluvHa 1 ee kabenu NUTaHWA He AOMKHbI MewaTb
npoxoay vwnu paboTe Apyrux nogen.

5. CBapoyHad MaluHa [OMXHa ObiTb YCTAHOBMEHA B YCTOWYMBOM
NoNoXeHun, 4YTOo6bl WCKIIOYUTL €e napgeHue unu
nepesopayuBaHue.

PacnonoxeHne cBapo4YHON MaLIMHbl HA BO3BbILLEHHOM MecTe
co3/aeT NoTeHUManbHyto ONacHOCTb NafeHuA.

2.4 NOOKNIOYEHME U NOArOTOBKA OBOPYOOBAHMA K
BbIMNOJIHEHNIO CBAPKU OBMA3AHHbIM 3JIEKTPOAOM

e NEPEA BbINOJIHEHMEM OMNEPALUUN NOAKNIOYEHUA
OBOPYONOBAHMA BbIKNIOYUTE MALLUHY.

YT106bI UCKNIOYNTL NOTEPU MOLUHOCTM, MOAKITI0OYEHUE CBapPO4YHOro
obopynoBaHMA K MawWWHe cneayeT OCyWeECTBNATb O4YEHb
aKKypaTHo.

Ckpynyne3Ho cobniopainte ykazaHuAa no 6e3onacHom
9KcnyaTauuMy MaluHbl, NPpUBeAeHHbIe B pasgene.

1. YcTaHoBWTe BbiGpaHHbI 3NEKTPOA, Ha aneKTpoaoaepxarerne.

2. ToakniounTte HaKOHEYHUK  3a3eMJIAOLLEro kabens K
6bicTpocpabaTbiBatoleMy 3axumy (-) (nos. 6 - puc 1 Ha cTp. 6), a
Knewm 3Toro xe kabena K Touke, 6MM3KON K MeECTY, rae
BbIMOSIHAETCA CBapKa.

3. [Moakniounte coefuHnTeNb anekTpoaodepxarena K
6bicTpocpabaTbiBatoLemy 3axumy (+) (no3.5 - puc 1 Ha cTp. 6).

4. BbinonHeHHoe Takum 06pa3om coeauvHeHWe obecneyuBaeT
BbINOMTHEHVE CBAPKW C NPAMON NONAPHOCTbIO; AN BbINOMHEHWA
cCBapku c o6paTHOM NONAPHOCTbLIO NOMEHANWTE MecTamu
BblWeonucaHHble coeamHenna. PASBEM kabena 3azemnenuns K
6bicTpocpabaTbiBaloWwemMy NoNoXUTENbHOMY (+) U pasbem
aneKTpoaoaepXartena K oTpuuaTenbHoMy 3axumy (-).

5.  Perynupyinte cuny CBapo4HOro ToKa c NMOMOLLbIO
COOTBETCTBYOLLEro nepeknoyarens (nos. 2 - puc 1 Ha ctp. 6).

6. BknouuTe reHepatop HaxaTuveMm BbIKMOYaTenAa C MNOACBETKON
(no3.1-pwuc 1 HacTp. 6).

NMPUMEYAHMUE: BbikntoyeHue reHepaTopa BO BpeMA BbIMOJSIHEHUA
CBapKu MOXeT NPUBECTN K Cepbe3HOMY NoBpeXAeHUio
obopynoBaHuA.

reHepaTtop CHab>XeH yCTpONCTBOM 3aWuTbl OT "npumep3anHuna”
anekTpoaa (Antisticking), koTopoe Bbi3biBaeT OTK/IOYEHNE TOKA
NUTaHUA B Clly4ae KOPOTKOro 3aMblKaHUA Ha BbIXOAE WU NpUnvMnaHua
aNeKTpoAa, No3BosIAA JIerko 0TCOeANHNUTb ero oT obpabaTbiBaeMom
netanu.

OT0 yCTPOWCTBO cpabaTbiBaeT Npu nogaye NUTaHUA Ha reHeparTop, B
TOM YuCIie U NPU BbINMOMHEHUN CUCTEMON NepBOHaYanbHOW NPOBEPKU
ero yHKUMoHMpoBaHuA. B cBA3K ¢ 3TuM, Nnoboe noaknoveHme
Harpy3ku Unn KOpoTKoe 3aMblkaHue B 9TOT Nepuo/ OLeHNBaETCA Kak
HeWcnpaBHOCTb U BbI3bIBAET OTKIIOYEHWE BbIXOAHOMO TOKA.

2.5 MOOKNIOYEHME U NOArOTOBKA OBOPYOOBAHMA K
BbIMNOJIHEHMIO CBAPKU GTAW (TIG).

e NEPEA BbINOJIHEHMEM OMNEPALUUN NOAKNIOYEHUA
OBOPYONOBAHMA BbIKNTIOYUTE MALLUHY.

Y106bI UCKNIOYUTD noTepu MOWHOCTU NN ONacHble YTeYKHU rasa,
noaKmnoYyeHne cBapo4yHoro o6opyaoBaHuA K malunHe cnegyet
OCYLeCTBNATL O4eHb aKKypaTHo. CKpynyne3Ho co6niofainte
yKa3aHus no 6e3onacHom 3KCnsiyaTauuyu MalmHbl, NPMBEAEHHbIE.

1. YcTaHOBMTE Ha CBapO4HOW ropesike BblbpaHHble 2neKTpoa W
conno nogaym rasa. (MpoBepbTe COCTOAHME KOHUA 31eKTpoaa u
HaCKOJIbKO OH BbICTYMNAeT U3 ropenku).

2. TlopknounTe  HAaKOHEYHUK  3asemnAwero  kabena K
6bicTpocpabaTtbiBatoLemMy NONOXUTENbHOMY 3aXuMy (+) (Mo3. 5 -
pvc 1 Ha cTp. 6), a Knewwm 3Toro e kabena K Touke, 6M3KON K
MeCTY, rae BbINOMHAETCA cBapKa.

3. [Mogkniouute coeauHWTENb CUMOBOMO  KabenAa ropenku K
6bicTpocpabaTtbiBatoweMy oTpuuaTelbHOMy 3axumy (-) (nos. 6 -
puc 1 Ha cTp. 6). MoAKNIOYMTE COeANHUTENb KHOMKU FOPEenKn K
COOTBETCTBYHOLLEN PO3ETKE.

4. TlopknmiouMTe LWMaHr Mnojayn rasa B TOPenky K BbIXOAHOMY
WTyLiepy rasoBoro 6annoHa

5.  BkniounTe reHepatop HaxaTueMm BbIKMloYaTenA C MoACBETKON
(no3. 1 - puc 1 Ha cTp. 6).

6. lpoBepbTe cucTeMy Ha OTCYTCTBME yTe4ek rasa.
Perynupyiite cuny CBapo4Horo TOKa c MOMOLLbIO
COOTBETCTBYIOLLEro nepekntoyarena (nos. 2 - puc 1 Ha cTp. 6).

MNpoBepbTe, BLIXOAUT NK ras, 3aTeM perynmpynte pacxon
nocpeAcTBOM BEHTUIA ra3oBoro 6ansnoHa.

NMPUMEYAHME: 3axxuraHve aneKTpu4eckon Ayru NnpoucxoauT npu
KpaTKOBPEMEHHOM MPUKOCHOBEHUK obpabaTbiBaeMon aetanu
anekTpoaom (Scratch start).

BHUMAHMUE! MNpu BbINONHEHWN paboT Ha OTKPLITOM BO34yXe, a Takxe

npuv HannM4nMn CKBO3HAKOB, 3alUTUTE NOTOK MHEPTHOro rasa, 4TO06bI HE
6bINN HapyLLEHbI YCI0BUA 3aLUMThbl AYrW 1 30HbI BbINOMHEHWA CBApPKW.

3.0 ®YHKUUU

3.1 JNULUEBAA NAHEJb
Puc. 1.

UJ UJ

1 Moakniounte K oTpuuatensHon knemme (-) (Mo3. 6 - Puc. 1 Ha
cTp. 6) Kabenb 3a3emneHvA obpabaTbiBaemMoln AeTanm.

2. TMopkniounTe K nonoxutenbHon knemme (+) (Mos. 5 - Puc. 1 Ha
cTp. 6) Kabenb CBapOYHOW FOPENKY.

HenpaBunbHoOe BbINOJIHEHME BbIWEONUCAaHHbIX coeaMHEHUN
MOXeT ObITb ﬂle‘-IVIHOﬁ noTtepu MOLWHOCTU U Neperpesa.

3. C nomoupbto pydku (Mos. 2 - Puc. 1 Ha cTp. 6) Bblibepute cuny
TOKa, HeO06X0AMMYIO ANA BbINOIHEHVA CBApKMK.

4. Bblknioyatens ¢ noacsetkon (Mo3. 1 - Puc. 1 Ha cTp. 6)
3axuraeTcA, KOraa reHepaTop roToB Af1A Hayana npouecca
CBapKu.

5. 3axwuraHme pacrofio)XeHHOro Ha nepefHen naHenu >XenToro
cesetoaunona (Mos. 3 - Puc. 1 Ha cTp. 6) NnpeaynpexpaeT o
BO3HUKHOBEHUWN KakonW-nMbo HemcnpaBHOCTHN, MelatoLwen
HopMarnbHow paboTe obopyaoBaHuA.

Mpr4nHON HemcnpaBHOCTW MOTYT ObITb!

a. [eperpeB ofopynoBaHWs B peaynbTarte TAXENOro LUvKna
06paboTku. B aTOM cnyyae NpuocTaHoOBUTE CBapKYy, OCTaBAAA
reHepaTop BKJIOYEHHbIM, M MOAOXANTE AO TeX Mop, noka
CBETOAVOA HE racHerT.

b. YpeamepHoe nnu HeAOCTaTOYHOE HaNpAXeHne nuTanuA. MNpexae
4yeM NpPoAoNXUTb paboTy, NOAOXANTE 4O BbIKIKOYEHUA
CUrHanbLHOWM namnel, npepynpexpawuero o BOCCTaHOBJIeHUN
HOpManbHOro HanpA>XeHuA NMTaHuA.
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TEXHUYECKOE OBCJTY>KUBAHUE

4.0 TEXHWYECKOE OBCJTY>KUBAHUE

BHUMAHMUE: Mpe>xae 4em NpucTynUTb K BbINOMTHEHUIO
onepauuin TEXHMYECKOro o6Cny>XuBaHMA OTCOeANHUTE BUNKY OT
9NEeKTPUYECKON CeTH.

Mpwn TAXENbIX YCNOBMAX 3KCMyaTaunn MalnHbl, yKa3aHHY HUXe
4aCTOTY BbINOMHEHUA TEXHUYECKOro 06CnyXusaHua cneayet
YBENNYUTb.

Yepes kaxable Tpu (3) MecALa BbINONIHUTE crieaylolime onepaumm:

a. 3ameHa NCNopYeHHbIX HaKNeeK.

b. OumncTka 1 3aTArMBaHne 3a>KUMOB CBapPO4HOW CUCTEMBI.
c.  3ameHa NoBpeXAeHHbIX ra3oBbix TPy6.
d

PeMOHT wnn 3ameHa noBpeXAeHHbIX Kabeneid nuTaHMA W
CBapOYHbIX Kabenen.
Yepes kaxkabie wecTb (6) mecALeB BbINONIHUTE creaylowmne
onepauuu:

a. OuncTka BHYTPEHHEN YacTu reHepatopa OT nbinu. YacTtoTy
BbINOMHEHWA 3TOW onepauun yBenuiuTb B cryyae paboTbl B
3anbINEHHbIX NOMELLEHMNAX.
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SPARE PARTS LIST - PIECES DETACHEES - LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO - ERSATZTEILLISTE

PECAS SOBRESSELENTES - RESERVDELAR - WISSELSTUKKEN - LISTA PIESE COMPONENTE

LISTA CZESCI ZAMIENNYCH - KATAAOIOX ANTAAAAKTIKQN - NEPEYEHb 3ANACHbIX YACTEN

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION BESCHREIBUNG
01 W000050057 | CIRCUIT BOARD CE 22653 CIRCUIT ELECTRONIQUE CE 22653 | CIRCUITO ELECTRONICO CE 22653 | bac 0 o0 - SCHALTUNG CE
03 W000232541 | CIRCUIT BOARD HF343C CIRCUIT ELECTRONIQUE HF343C | CIRCUITO ELECTRONICO HF343C | ELEKTRONISCHE SCHALTUNG HF343C
05 W000050059 | RIBBON CABLE POTENT, FAISCEAU DE CABLAGE POTENT. | CABLEADO STECKLEISTE
08 W000070005 | POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION SPEISEKABEL
09 W000050021 | CABLE CLAMP SERREFIL PRENSACABLE KABLEKLEMVE
10 W000233525 | SECURING BLOCK BLOC DE FIXATION BLOQGUEO DE FIJACION BEFESTIGUNGSBLOCK
1 W000070027 | SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR SCHALTER
12 W000231161 | DINSE COUPLING RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA VERSCHRAUBUNG
13 W000050066 | KNOB BOUTON PERILLA DREHKNOPF
131 | W000228012 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON KAPPE
1 W000050067 | FANUNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR MOTORVENTILATOR
19 W000050029 | NYLON STRAP COURROIE NYLON CORREA DE NYLON NYLONRIEMEN
38 W000262733 | PROFILE FRAME PROFIL ARETE PROFIL ARETE RAHMENPROFIL
R. CODE DESCRI(,‘I'\O BESKRIVNING BESCHRIJVING DESCRIERE
01 W000050057 | CIRCUITO ELECTRONICO CE 22653 | ELEKTRONISK KRETS CE 22653 | PRINTPLAAT CE 22653 ;:;géun ELECTRONIC CE
03 W000232541 | CIRCUITO ELECTRONICO HF343C | ELEKTRONISK KRETS HF343C PRINTPLAAT HF343C ggﬁgg ELECTRONIC
05 W000050059 | CABLAGEM POTENTIOMETERKOPPLING. BEDRADINPOTENTIOMETER CABLAJ POTENTIOMETRU
08 W000070005 | CABO DEALIMENTAGAO NATKABEL VOEDINGSKABEL CABLU DE ALIMENTARE
09 W000050021 | GRAMPO DO CABO KABELKLAMMA KABELKLEM MANSON CABLURI
10 W000233525 | BLOCO DE FIXAGRO FASTBLOCK BEVESTIGINGSBLOKJE BLOC DE FIXARE
1 W000070027 | INTERRUPTOR STROMBRYTARE SCHAKELAAR INTRERUPATOR
12 W000231161 | UNIAQ DE SAIDA UTGANGSKOPPLING AANSLUITSTUK UITGANG RACORD IESIRE
13 W000050066 | BOTAO RATT KNOP BUTON
131 | W000228012 | TAPA NIPPEL DOP CAPAC
1 W000050067 | VENTILADOR ELECTRICO FLAKT MOTORVENTILATOR VENTILATOR
19 W000050029 | CORREIA EM NYLON NYLONREM RIEM CUREA NYLON
38 W000262733 | MOLDURA RAMPROFIL LIJSTPROFIEL PROFIL CADRU
R. CODE POPIS MEPIFPAGH OMUCAHME
01 woooosos7 | DOSKAPLOSNYCH SPOJOV CE HAEKTPONIKO KYKAQMA CE 22653 AnexTponHas cxema CE 22653
03 W000232541 agssggp'-OSNYCH SPOJOV HAEKTPONIKO KYKAQMA HF343C SnexTponHan cxema HF343C
05 W000050059 PRZEWODY POTENCJOMETRU KAAQAIQZH MOTENZIOMETPOY JIeHTOo4HbIN Kaberb NoTeHLMOMETpPa
08 W000070005 | NAPAJACI VODIC HAEKTPIKO KAAQAIO KABEIb MVTAHIAA
09 W000050021 | OPASKA KABLOWA STYMEIOOAINTHS KAAQAIOY MPUKVMHOE YCTPOCTBO KABENIA
10 W000233525 | PLYTKA MOCUJACA STOIXEIO STEPEQSHS BIIOK KPEMEXKHBIN
1 W000070027 | VYPINAC AAKOMTHE BbIKTIOYATENb
12 W000231161 VYSTUPNA PRIPOJKA PAKOP EZ0AQY COEOVHUTE/b BbIXOOHOMN
13 W000050066 | RUKOVAT KAAYMMA Konnaviok
131 | W000228012 | KRYTKA AIAKOMTHE Pyaa
14 W000050067 | WIRNIK MOTEP ANEMISTHPA BNEKTPOBEHTUNATOP
19 W000050029 | PAS NOS NY Z NYLONU IMANTAZ NAIAON PEMEHb 13 HEMNIOHA
38 W000262733 | RAM EMMPOS KOPNIZA PAMKA NIVLIEBO NAHENM
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EN [!tis hereby declared that the manual welding generator Type MINIARC 4.0i - Number W000260940 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 |!lest déclaré ci-apres que le générateur de soudage manuel Type MINIARC 4.0i -Numéro W000260940 est conforme aux disposition des Directives Basse
tension (Directive 2006/95/EC), ainsi qu'a la Directive CEM (Directive 2004/108/EC) et aux législations nationales la transposant; et déclare par ailleurs que
les normes:

* EN 60 974-1 “Regles de sécurité pour le matériel de soudage électrique. Partie 1: Sources de courant de soudage.”

* EN 60 974-10 “Compatibilité Electromagnétique (CEM). Norme de produit pour le matériel de soudage a I'arc.” ont été appliquées.

Cette déclaration s’applique également aux versions dérivées du modele cité ci-dessus. Cette déclaration CE de conformité garantit que le matériel livré re-
specte la Iégislation en vigueur, s'il est utilisé conformément a la notice d'instruction jointe. Tout montage différent ou toute modification entraine la nullité de
notre certification. Il est donc recommandé pour toute modification éventuelle de faire appel au constructeur. A défaut, 'entreprise réalisant les modifications
doit refaire la certification. dans ce cas, cette nouvelle certification ne saurait nous engager de quelque fagon que ce soit. Ce document doit etre transmis a
votre service technique ou votre service achat, pour archivage.

ES |Se declara a continuacion, que el generador de soldadura manual Tipo MINIARC 4.0i - Nimero W000260940 es conforme a las disposiciones de las Direc-
tivas 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 de-
clara, por otra parte, que se han aplicado las normas:

* EN 60 974-1 “Reglas de seguridad para el equipo eléctrico de soldadura. Parte1: Fuentes de corriente de soldadura.”

* EN 60 974-10 “Compatibilidad Electromagnética (CEM). Norma de producto para el equipo de soldadura al arco.”

Esta declaracion también se aplica a las versiones derivadas del modelo citado mas arriba. Esta declaracion CE de conformidad garantiza que el material
que se la ha enviado cumple con la legislacion vigente si se utiliza conforme a las instrucciones adjuntas. Cualquier montage diferente o cualquier modificacion
anula nuestra certificacion. Por consiguiente, se recomienda recurrir al constructor para cualquier modificacion eventual. Si no fuese posible, la empresa que
emprenda las modificaciones tiene que hacer de nuevo la certificacion. En este caso, la nueva certificacion no nos compromete en ningtin modo. Transmita
este documento a su técnico o compras, para archivarlo.

IT |Sidichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale Tipo MINIARC 4.0i - Numero W000260940 e conforme alle disposizioni delle Direttive bassa
tensione (Direttiva 2006/95/EC), CEM (Direttiva 2004/108/EC) e alle legislazioni nazionali corrispondenti, e dichiara inoltre:

* EN 60 974-1 “Regole di sicurezza per il materiale di saldatura elettrico. Parte1: sorgenti di corrente di saldatura”.

* EN 60 974-10 “Compatibilita elettromagnetica (CEM) Norma di prodotto per il materiale da saldatura ad arco” sono state applicate.

Questa dichiarazione si applica anche alle versioni derivate dal modello sopra indicato. Questa dichiarazione di conformita CE garantisce che il materiale sped-
itoleLe, se utilizzato nel rispetto delle istruzioni accluse, e conforme alle norme vigenti. Un’installazione diversa da quella auspicata o qualsiasi modifica, com-
porta 'annullamento della nostra certificazione. Per eventuali modifiche, si raccomanda pertanto di rivolgersi direttamente all’azienda costruttrice. Se
quest’ultima non viene avvertita, la ditta che effettuera le modifiche dovra procedere a nuova certificazione. In questo caso, la nuova certificazione non rap-
presentera, in nessuna eventualita, un'impegno da parte nostra. Questo documento dev'essere trasmesso al servizio tecnico e Acquisti della Sua azienda per
archiviazione.

DE |Nachstehend wird erklart, da3 der manuelle SchweiBgenerator Typ MINIARC 4.0i - Nummer W000260940 den Verfligungen der Vorschriften fiir Schwach-
strom (Vorschrift 2006/95/EC), sowie der FBZ-Vorschrift (Vorschrift 2004/108/EC) und der nationalen, sie transponierenden Gesetzgebung entspricht; und
erklart andererseits, da3 die Normen:

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

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

Diese Erklérung ist auch gltig fur die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen. Mit vorliegender EG-Konformitétserklarung wird garantiert, dass das
Ihnen gelieferte Material, sofern es gemaB beiliegender Gebrauchsanleitung benutzt wird, den giltigen Rechtsvorschriften entspricht. Jegliche Anderung beim
Aufbau beim Aufbau b.z.w. jegliche andere Abwandlung fir zur Nichtigkeit unserer Erklarung. Wir raten daher, bei allen eventuellen Anderungen den Hersteller
heranzuziehen. In Ermangelung eines Besseren ist dia Anderung vornehmende Untemehmen dazu gehalten, eine emeute Erklérung abzufassen. In diesem
Fall ist neue Bestatigung fir uns in keinster Weise bindend. Das vorliegende Schriftstiick muB zur Archivierung an ihre technische Abteilung, b.z.w. an ihre
Einkaufsabteilung weitergeleitet werden.

PT |Se declara abaixo que o generador de soldadura manual Tipo MINIARC 4.0i - Niimero W000260940 esta em conformidade com as disposigoes das Direc-
tivas Baixa Tensao (Directiva 2006/95/EC), assim como com a Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) e com as legislagoes nacionais que a transpoem; e
declara ainda que as normas:

* EN 60 974-1 “Regras de seguranca para o material de soldadura eléctrico. Parte 1: Fontes de corrente de soldadura.”

* EN 60 974-10 “Compatibilidade Electromagnética (CEM). Norma de produto para o material de soldadura por arco” foram aplicadas.

Esta declaracao aplica-se igualmente as versoes derivadas do modelo acima citado. Esta declaragao CE de conformidade garante que o material entregue
respeita a legislagao em vigor, desse que utilizado de acordo com as instrugoes anexas. Qualquer montagem diferente ou qualquer modificagao acarreta a
anulacao do nosso certificado. Por isso recomenda-se para qualquer modificagao eventual recorrer ao construtor. Ou caso contrario, a empresa que realiza
as modificacoes deve fazer novamente um certificado. Nesse caso, este novo certificado nao pode nos comprometer de nenhuma maneira. Esse documento
deve ser transmitido ao seu servico técnico ou servico compras, para ser arquivado.

SV Man férklarar hdrmed att generatorn fér manuell svetsning Typ MINIARC 4.0i - Nummer W000260940 tillverkats i dverensstdmmelse med direktiven om lag-
spanning (Direktiv 2006/95/EC), samt direktivet CEM (Direktiv 2004/108/EC) och de nationella lagar som motsvarar det; och férklarar fér dvrigt att normema:
* EN 60 974-1 “Sékerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kéllor fér svetsningsstrém.”

* 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 medfér att vart intyg ogiltigforklaras.
For varje eventuell &ndring bér duarfor tillverkaren anlitas. Om sa ej sker, ska det féretag som genomfér &ndringarna ldmna ett intyg. detta nya intyg kan vi pa
nagot satt ta ansvar for. Denna handling ska dverlamnas till er tekniska avdelning eller inkdpsavdelning for arkivering.
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NL

Men verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type MINIARC 4.0i - Nummer W000260940 conform de bepalingen is van de Richtlijnen betreffende Laags-
panning (Richtlijn 2006/95/EC), en de EMC Richtlijn CEM (Richtlijn 2004/108/EC) en aan de nationale wetgevingen met betrekking hiertoe; en verklaart voorts
dat de normen:

* EN 60 974-1 “Veiligheidsregels voor elektrische lasapparatuur. Deel 1: Lasstroombronnen.”

* EN 60 974-10 “Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC). Produktnorm voor booglas-apparatuur” zijn toegepast.

Deze verklaring is tevens van toepassing op versies die van bovengenoemd model zijn afgeleid. Deze EG verklaring van overeenstemming garandeert dat
het geleverde aan u materiaal voldoet aan de van kracht zijnde wetgeving indien het wordt gebruikt volgens de bijgevoegde handleiding. Het monteren op
iedere andere manier dan die aangegeven in voomoemde handleiding en het aanbrengen van wijzigingen annuleert automatisch onze echtverklaring. Wij
raden U dan ook contact op te nemen met de fabrikant in het geval U wijzigingen wenst aan te bregen. Indien dit niet geschiedt, moet de onderneming die de
wijzingen heeft uitgevoerd een nieuwe echtverklaring opstellen. Deze nieuwe echtverklaring zal echter nooit en te nimmer enige aansprakelijkheid onzerzids
met zich mee kunnen brengen. Dit document moet ann uwtechnische dienst of the afdeling inkopen worden overhandigd voor het archiveren.

DA

Hermed erkleeres, at den manuelle svejsegenerator type MINIARC 4.0i — nummer W000260940 er i overensstemmelse med forordninger om lavspaending
(direktivet 2006/95/ES), samt ogsa med CEM direktivet (direktivet 2004/108/EC) og med de indenrigs lovlige forskrifter, som transponerer dem; og desuden
erkleeres, at normer:

* EN 60 974-1 "Sikkerhedsforskrifter for de elektriske svejseudstyr. Del 1: Kilde af svejsestrammen”.

* EN 60 974-10 ,Normen for den elektromagnetiske kompatibilitet (EC) af produkter for udstyr til buesvejsning* ger sig geeldende.

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

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

NO

Med dette erkleeres det herved at den manuelle sveisegeneratoren av type MINIARC 4.0i - nummer W000260940 stemmer overens med bestemmelsene om
lav spenning (retningslinje 2006/95/ES), og videre med retningslinje CEM (retningslinje 2004/108/EC) og med innenlandske rettslige forskrifter, som transpo-
nerer 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-erkkleeringen om konformitet garanterer at det utstyret vi leverer er i overensstemmelse med gjeldende rettslige forskrifter under forutsetning av at
den anvendes i trad med den medfelgende betjeningsanvisningen. En hvilken som helst annen montering eller justering medferer at vare attester blir ugyldige.
Derfor anbefales det at De i tilfelle hvilke som helst justeringer forst sper produsenten til rads om disse. Hvis dette ikke skjer, bor det selskapet som har utfert
justeringene, sarge for ny sertifisering. Selv om dette skjer, er ikke sertifiseringen bindende for verken produktet som helhet eller for noen enkeltdel. Dette
dokumentet er det nadvendig & legge fram for Deres teknisk ansvarlige eller innkjopsavdelingen med det formal & registere.

F1 |Téten vakuutamme, etté hitsausgeneraattori tyyppi MINIARC 4.0i - numero W000260940 vastaa matalajénnitelaitteita koskevia maarayksia (direktiivi 2006/

95/EY), EMC-direktiivia (direktiivi 2004/108/EC) ja naita laitteita koskevia kansallisia lakisddnnoksia; ja liséksi vakuutamme, etta laite téyttaa standardit:
* EN 60 974-1 "Hitsauslaitteiden turvallisuusvaatimukset. Osa 1: Hitsausvirtaldhteet".
* EN 60 974-10 ,Kaarihitsaukseen tarkoitettujen laitteiden sahkémagneettinen yhteensopivuus (EC)“.
Tamé iimoitus koskee ylempéana mainitun mallin versioita, joihin iimoituksessa viitataan.
Tamé todistus EY-standardinmukaisuudesta takaa sen, etté toimittamamme laite vastaa voimassaolevia lakisd&nnoksié sillé edellytykselld, ettd sita kdytetaan
sen mukana toimitettavan kéyttéohjeen mukaisesti. Todistus ei pade, jos laite asennetaan tai jos siihen tehd&én muutoksia mill4 tahansa muulla kuin ohjeiden
mukaisella tavalla. Siksi suosittelemme konsultointia valmistajan kanssa kaikissa laitteen muutoksiin liittyvissa kysymyksissa. Ellei ndin tehdd, on muutokset
tekevén yrityksen huolehdittava uudesta sertifioinnista. Téllaisessa tapauksessa sertifikaatti ei ole valmistajaa velvoittava tuotteen tai mink&an sen osan suh-
teen. Tdm4 todistus on annettava yrityksenne tekniselle tai hankintaosastolle merkintdjen tekemisté varten.

RO |Se declard ca generatorul pentru sudurd manuald Tip MINIARC 4.0i - Numar W000260940 e conform cu dispozitiile din Directivele Joasa Tensiune (Directiva
2006/95/EC), CEM (Directiva 2004/108/EC) si cu legislatia nationala
corespunzatoare si se declara, de asemenea:
* EN 60 974-1"Reguli de siguranta pentru materialul de sudura electric. Partea 1: surse de curent de sudura".
* EN 60 974-10 "Compatibilitate electromagnetica (CEM) Norma de produs pentru materialul de sudura cu arc" au fost aplicate.
Aceasta declaratie se aplica si la versiunile derivate din modelul mai sus mentionat. Aceasta declaratie de conformitate CE garanteaza ca materialul ce
v-a fost expediat, dacd e utilizat respect<ndu-se instructiunile anexate, e conform cu normele in vigoare. O instalare diferita de cea indicatd sau orice
modificare duce la anularea certificdrii noastre. Pentru eventualele modificéri, se recomanda sa va adresati direct firmei producatoare.
Daca aceasta din urma nu este avertizata, firma care va efectua modificarile va trebui 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 |Nasledne sa vyhlasuje, Ze generétor manuélneho zvérania Typ MINIARC 4.0i - Cislo W000260940 je zhodny so zariadeniami Smemice nizkeho napétia

(Smernica 2006/95/EC), CEM (Smernica 2004/108/EC) a prislusnym nérodnym zékonodarstvom vyhlasuje okrem toho:

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

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

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

CS

Timto se prohlaéuje ze ruéni svéfeci generator typu MINIARC 4.0i - ¢islo W000260940 je v souladu s ustanovenimi o nizkém napéti (smérnice 2006/95/ES),
jakoZ i se smérnici CEM (smérnice 2004/108/EC) a s vnitrostétnimi pravnimi pedpisy, které je transponuii, a kromé toho se prohladuje, Ze normy:

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

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

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

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

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

Ezennel kijelentjik, hogy a MINIARC 4.0i tipust W000260940 kézi hegeszt6-generator megfelel az alacsony feszilltségre vonatkozd eléirasoknak (2006/95/
EK irdnyelv), illetve a CEM (2004/108/EC) eldirasoknak, és az ide vonatkozd belfdldi jogszabalyoknak; tovébba ezen feliil kijelentjlk, hogy a kdvetkezd szab-
vanyok hasznélatosak:

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

+ MSZ EN 60 974-10 ,ivhegeszt6 berendezésekre vonatkozd el§irasok - elektromagneses dsszeférhetdségi (EMC) kovetelmények (IEC)"

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

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

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

PL

Deklarujemy niniejszym, ze reczny generator spawalniczy Typu MINIARC 4.0i -Numer W000260940 jest zgodny z rozporzadzeniami Dyrektyw o niskich na-
pieciach (Dyrektywa 2006/95/EC), o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej (Dyrektywa 2004/108/ EC) i z odpowiednimi krajowymi przepisami prawnymi,
ponadto deklarujemy, ze zostaty zastosowane:

* norma EN 60 974-1“Bezpieczenstwo sprzetu elektrycznego do spawania. Cze$¢ 1: spawalnicze zrédta energii”.

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

Niniejszg deklaracije stosuje sie réwniez do wersji pochodnych od powyzej podanego modelu. Deklaracja zgodnosci CE gwarantuje, ze sprzet do Parstwa
wystany, jesli jest uzywany wedtug zataczonych instrukcji, jest zgodny z obowigzujacymi normami. Instalacja inna od przewidzianej lub jakiekolwiek mody-
fikacje powodujg utrate certyfikaciji. Dlatego w przypadku ewentualnych modyfikacji, zaleca sie zwrdcenie sie bezposrednio do producenta. W przypadku nie
poinformowania producenta firma przeprowadzajaca modyfikacje musi wystapic¢ o nowy certyfikat. W tej sytuacji nowy certyfikat nie jest, pod zadnym pozorem,
wigzacy dla naszej firmy. Niniejszy dokument nalezy przekaza¢ do dziatu technicznego i Zakupow Paristwa firmy w celu archiwizacji.

EL

Aot Tou TOPOVTOC SNAGVETQI OTI N YeVWATPI XeIpokivnTng ouykdAnong Tumou MINIARC 4.0i — Apibuog W000260940 ivon cuppopdoupevn we mpog TiC
dioraeic mepi XapnAng Taong (Odnyiot 2006/95/EK), kaBag kai Tnv Odnyiot CEM [HAektpopayvnTikic ZupBaroTnTog] (Odnyiot 2004/108/EC) kai Tn
VOL0BEQia TOU KPATOUG TTIOU TN HETADEPE!- Ko EMMAEOV dnAVel 0TI T TPOTUTIOL:

* EN 60 974-1 «Kavoviopoi aodaheiag yio nAekTpikd e€omhiopd auykdMnong. Mépog 1: Mnyeg pelpamog ouykOAMnong»

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

Auth) n 6iAwon 1oxUel ermiong yio ekOOOEIC Tou TIPovaipePOEVTOC HOVTEAOU TTOU avadEPOVTOL.

Autn n dnAwon ouppopdwone Tne EK eyyudran 61 0 e€omAiopdg mou Bar ooig mapadobei givan ouppopdoUpeVog TPOg TNV 10XUOUOK VOp0BEaia, edv
Xpnoigoroieital oUpdLVa pe TI 0wkAeloTeg 0dnyieg. OmoiadnmoTe dIdOPETIKY) GUVBPHOAOYNON F) OTOIE0NATIOTE TPOTIOMOINGEIC KABIGTOUV TNV TIOTOMOINGH
HOG GKupn. ZUVIOTATON OUVETTOG VO {NTEiTal N OUMPBOUAN TOU KOTOOKEUXDTH) yiok K&Be mBavr| Tportomoinan. Av &g yivel auTo, n eTaupion ou mpoPaivel oTic
TpoTIoMoINCEIg TPETEl va e€oiodahioel Ty emavarmaToroinon. Av oupBei auTo, n véa maToroinan de pog deapelel Kad' olovdnToTe TPOMo. To Tapov Eyypado
TIPEMEI VO OMTOCTOAE] OTO TEXVIKO OO THIKOK ) OTO TUAHO GyOPWV VIO VO KOTawPn e OTOL opyEia.

RU

HacroAwum 3aasnaem, yto reHeparop ana pyduHon csapku Tun MINIARC 4.0i - Homep W000260940 ynosnetBopsaeT TpeboaHuAM [MPEKTVB O HASKOM
Hanpaxeruy (Oupektvea 2006/95/EC), CEM (OupekTvsa 2004/108/EC), a Take COOTBETCTBYHOLMM roCy[apCTBEHHbIM 3aKoHaM. 3aABRAEM TakOKE, YT bbinn
MPVUMEHEHbI CNeAyHoLLMe HOPMbI:

* EN 60 974-1 “HopMbl TexHUKM 6€30MaCHOCTI 3NEKTPUYECKOro CBAPOYHOro 060pynoBaHmuA. YacT1: UCTOUHMKM CBAPOYHOrO ToKA”.

* EN 60 974-10"3nextpomarHutHaa cosmectmocts (CEM) Hopma, pacnpocTpaHsatowjanca Ha 060pyaoBaHie Ans Oyrosoi ceapku’.

HacToALee 3aABneHne OTHOCUTCA TaKKe K BapuaHTaM UCMOMHEHNA, U3rOTOBNEHHbIM Ha OCHOBAHWM BbilleykasaHHOW Mopaenu. HacToAwee 3aABneHme o
cootBeTcTBMN HopMam EQC rapaHTupyert, uTo noctasneHHoe 060pyaoBaHie 0TBEYaeT [enCTBYIOLWMM HOPMaM, Npu YCROBUN KCNNyaTaLumn ero B
COOTBETCTBUM C MPUNOXEHHBIMU UHCTPYKLMAMM. HeCOoOTBETCTBYHOWAA NPEAOCTaBNEHHBIM YKa3aHNAM YCTaHOBKa UMK BbINONHEHMe Ntoboro M3MeHeHuA
aHHyNMpYeT Halle 3aABneHue. B cBA3w ¢ 3Tum, B cnyyae He0bXOANMOCTY BbIMOMHEHNA KaKMX-MB0 M3MEHEHN, peKOMeHAyeTCA 0bpaLyaTbCA K U3roTOBUTENH.
B npotueHOM cnyyae, hupma, ocyLLeCTBNAOWAA NaHHbIe M3MEHEeHNA 0bA3aHa NPeaoCTaBUTL HOBYIO CepTUdMKaLmMio. B aToM cnyyae, HoBaA cepTudukauma
He Hanaraet Ha Hac HuKakue obasatenscTea. HacToALMIA HOKYMEHT A0MKEH bbITb MepeaaH B TEXHUYECKMIA OTAEN UK B OTAEN CHABXeHUA nokynaTens.

, QQ,QQ*L%

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

Hereby declares that the equipment Type MINIARC 4.0i - Number W000260940

is compliant to the DIRECTIVE 2002/95/EC OF THE EUROPEAN PARLIAMENT AND OF THE COUNCIL of 27 January 2003 (RoHS) on the restriction of the
use of certain hazardous substances in electrical and electronic equipment while:

[l The parts do not exceed the maximum concentrations of 0.1% by weight in homogenous materials for lead, mercury, hexavalent chromium, polybrominated
biphenyls (PBB) and polybrominated diphenyl ethers (PBDE), and 0.01% for cadmium, as required in Commission Decision 2005/618/EC of 18 August 2005.

FR

Déclare ci-aprés que I'appareil Type MINIARC 4.0i - Numéro W000260940

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 Aoit 2005.

ES

Declara que el equipo Tipo MINIARC 4.0i - Nimero W000260940

es conforme a la DIRECTIVA 2002/95/CE DEL PARLAMENTO EUROPEQ Y DEL CONSEJO del 27 de enero de 2003 (RoHS) relativa a la limitacién de la
utilizacion de algunas substancias peligrosas en los equipos eléctricos y electrénicos ya que:

Il Los elementos no exceden la concentracion méxima en los materiales homogéneos de 0,1 % en peso de plomo, de mercurio, de cromo hexavalente, de
polibromobifenilos (PBB) y de polibromobifeniléteres (PBDE) asi como una concentracién maxima de 0,01 % en peso de cadmio como lo exige la DECISION
DE LA COMISION 2005/618/EC del 18 de agosto de 2005.

IT |Dichiara qui di seguito che 'apparecchiatura Tipo MINIARC 4.0i - Numero W000260940
rispetta la DIRETTIVA 2002/95/EC DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO del 27 Gennaio 2003 (RoHS) sulla restrizione dell'uso di determinate
sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche:
[l | componenti non eccedono la concentrazione massima in materiali omogenei del 0.1% in peso di piombo, mercurio, cromo esavalente, bifenili polibromurati
(PBB) o etere di difenile polibromurato (PBDE) e lo 0.01% di cadmio, come richiesto nella decisione della Commissione 2005/618/EC del 18 Agosto 2005.

DE |Erklért hiermitm dass das Gerét Typ MINIARC 4.0i - Nummer W000260940
entspricht RICHTLINIE 2002/95/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES vom 27. Januar 2003 (RoHS) in Bezug auf die Beschrénkung
der Benutzung bestimmter gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Geréten, da:
[l die Elemente, wie in der KOMMISSIONSENTSCHEIDUNG 2005/618/EG vom 18. August 2005 gefordert, je homogenem Werkstoff die Hochstkonzentrat-
ionen von 0,1 Gewichtsprozent Blei, Quecksilber, sechswertigem Chrom, polybromierten Biphenylen (PBB) und polybromierten Diphenylethern (PBDE) sowie
die Héchstkonzentration von 0,01 Gewichtsprozent Cadmium nicht Uberschreiten.

PT |Declara que o aparelho Tipo MINIARC 4.0i - Nimero W000260940
é conforme a DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relativa a restrigdo de uso de
determinadas substancias perigosas em equipamentos eléctricos e electrénicos porque:
[l Os elementos ndo excedem a concentracdo méaxima em materiais homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, merctrio, crémio hexavalente, bifenilos
polibromados (PBB) e éteres difenilicos polibromados (PBDE), bem como uma concentragao maxima de 0,01 %, em massa de cadmio, tal como exigido pela
DECISAO DA COMISSAO 2005/618/EC de 18 de Agosto de 2005.

SV |Forsékrar hérmed att utrustningen Typ MINIARC 4.0i - Nummer W000260940
overensstammer med Europaparlamentets och radets direktiv 2002/95/EG av den 27 januari 2003 (RoHS) om begransning av anvandningen av vissa farliga
amnen i elektriska och elektroniska produkter, eftersom:
Il bestandsdelarna inte Gverstiger en maxikoncentration pa 0,1 viktprocent for bly, kvicksilver, sexvart krom, polybromerade bifenyler (PBB) och polybro-
merade difenyletrar (PBDE) i homogena material och en maxikoncentration pa 0,01 viktprocent for kadmium i homogena material enligt kraven i kommission-
ens beslut 2005/618/EG av den 18 augusti 2005.

NL |Verklaart hierna dat de apparatuur Type MINIARC 4.0i - Nummer W000260940
is in overeenstemming met de RICHTLIJN 2002/95/CE VAN HET PARLEMENT EN DE RAAD van 27 januari 2003 (RoHS) betreffende de beperking van het
gebruik van bepaalde gevaarlijke stoffen in de elektrische en elektronische apparaten, want:
[l De homogene materialen van de onderdelen overschrijden niet de maximale concentratie van 0,1 gewichtsprocenten lood, kwik, zeswaardig chroom,
polybromobifenylen (PBB) en polybromobifenylethers (PBDE) noch een maximale concentratie van 0,01 gewichtsprocenten cadmium, zoals vereist BIlJ BES-
LISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van 18 Augustus 2005.

DA |Hermed erkleeres, at udstyr af type MINIARC 4.0i - nummer W000260940
er i overensstemmelse med DIREKTIVET 2002/95/ES af EUROPA-PARLAMENTET OG DET EUROP/EISKE RAD fra d. 27. januar 2003 (RoHS) om ind-
skraenkning af brug af bestemte farlige stoffer i elektriske og elektroniske anleeg, pa betingelse af, at:
Il Stoffer ikke overskrider den maksimale koncentration 0,1 % af veegten af de homogene materialer, nar det geelder bly, kviksalv, krom 6-forbindelser, poly-
bromerede biphenyler (PBB) og polybromerede diphenylethere (PBDE), og 0,01 % nar det geelder kadmium, som det kraeves i afgarelsen af Europa-Kommis-
sionen 2005/618/ES fra d. 18. august 2005.

INO |Med dette erklaeres det at utstyret av typen MINIARC 4.0 - nummer W000260940
er i overensstemmelse med EU-PARLAMENTET OG EUROPARADETS RETNINGSLINJE 2002/95/ES av den 27. januar 2003 (RoHS) om begrensninger i
anvendelsen av bestemte farlige stoffer i elektrisk og elektronisk utstyr, under forutsetning av at:
[l Delene ikke overstiger maks. konsentrasjon som er 0,1 % av homogene materialers vekt, dersom det dreier seg om bly, kvikksalv, krom, polybromerte
bifenyler (PBB) og polybromert difenyleterer (PBDE), a 0,01 % kadmium, slik det kreves i Kommisjonens bestemmelse 2005/618/ES av den 18. august 2005.

F1 |Téten vakuutamme, etté laite tyyppi MINIARC 4.0i - numero W000260940

vastaa EUROOPAN PARLAMENTIN JA NEUVOSTON DIREKTIIVIA 2002/95/EY, annettu 27 paivana tammikuuta 2003 (RoHS), tiettyjen vaarallisten aineiden
kéyton rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa, jonka ehtojen mukaan:
[l Laitteiden osat eivét saa siséltdd missd&n homogeenisessa aineessa enempad kuin 0,1 painoprosenttia lyijyd, elohopeaa, kuuden arvoista kromia, poly-
bromibifenyylia (PBB) ja polybromidifenyylieetterid (PBDE), eivatkd enempdé kuin 0,01 % kadmiumia. N&ma vaatimukset on esitetty Komission paétoksessé
2005/618/EY, tehty 18 paivana elokuuta 2005.

RO Declara in cele ce urmeaza ca aparatul Tip MINIARC 4.0i - Numar W000260940

este conformal cu DIRECTIVA 2002/95/CE A PARLAMENTULUI EUROPEAN Sil A CONSILIULUI din 27 ianuarie 2003 (RoHS) cu privire la restrCngerea
folosirii anumitor substantle periculoase En aparatele electrice sii electronice deoarece:

[l Elementele nu depalslesc concentratlla maX|maI En materiale omogene de 0,1% plumb, mercur, crom hexavalent, polibromobifenili (PBB) sii polibromo-
bifenileteri (PBDE) ca sli concentratiia maximal de 0,01% cadmiu asia cum este prevaizut prin DECIZIA COMISIEI 2005/618/EC din 18 august 2005.
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SK

Zéroven deklarujem to, Ze toto zariadenie Typ MINIARC 4.0i - Cislo W000260940

vyhovuje SMERNICI 2002/95/ES EUROPSKEHO PARLAMENTU A EUROPSKEJ RADY z 27. janudra 2003 (RoHS) tykajlicej sa obmedzenia a pouzivania
urcitych nebezpeénych latok v elektrickych a elektronickych zariadeniach, pretoze:

Il prvky v homogénnych materidloch nepresahujii maximalnu koncentréciu 0,1% hmotnosti olova, ortuti, Sestmocného chrému, polybrémbifenylov (PBB) a
polybrémbifenyléterov (PBDE) ako aj maximalnu koncentraciu 0,01 % hm. kadmia, ako to vyzaduje ROZHODNUTIE KOMISIE 2005/618/ES z 18. augusta
2005.

CS

Soucastné deklaruiji to, Ze tohle zafizeni Typ MINIARC 4.0i - Cislo W000260940

vyhovuje SMERNICI 2002/95/ES EUROPSKYHO PARLAMENTU A EUROPSKEJ RADY z 27. ledna 2003 (RoHS) tykajici se omezeni a uzivani urcitych
nebezpecnych latek v elektrickych a elektronickych zafizenich, protoZe:

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

HU

Ezennel kijelentjiik, hogy a MINIARC 4.0i tipusut, W000260940 szamu

berendezés megfelel az Eurdpai Parlament és a Tanacs 2002/95/EK 2003. januar 27-i (RoHS) egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus beren-
dezésekben val¢ alkalmazésanak korlatozaséra vonatkozo irdnyelvének, az alabbi feltételek mellett:

[l az alkotéelemek nem haladhatjak meg a homogén anyagok témegének 0,1%-at az 6lom, higany, hatos vegyértéki krém, polibrémozott bifenilek (PBB) és
polibrémozott difeniléterek (PBDE) esetében, illetve 0,01%-4t a kadmium esetében, mint ahogyan azt a Bizottsdg 2005/618/EK 2005. augusztus 18-i hataroz-
ata el6irja.

PL

Deklaruje niniejszym, ze urzadzenie Typu MINIARC 4.0i - Numer W000260940

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:

W Elementy nie przekraczaja stezenia maksymalnego w materiatach jednorodnych: 0,1% wagowo dla otowiu, rteci, chromu szeSciowartosciowego, polibro-
mowego difenylu (PBB) i polibromowego eteru fenylowego (PBDE), oraz 0,01% wagowo dla kadmu, zgodnie z postanowieniami DECYZJI KOMISJI EUROPE-
JSKIEJ 2005/618/WE z dnia 18 sierpnia 2005.

EL

Aiax Tou mapovTog dnAaver 6Ti To €idog e€omhiopol Tummou MINIARC 4.0i - ApiBpog W000260940

eivan ouppopdolpevo wg mpog ™y OAHTIA E.E. 2002/95/EC TOY EYPQMAIKOY KOINOBOYAIOY KAI TOY £YMBOYAIOY g 27nc lavouaipiou 2003
(RoHS) oxeTIK& pie TOV TIEPIOPIOHO TG XPHIONGC OPICHEVV EMIKIVOUVWY OUCIWV OF €idn NAEKTPIKOU Kol NAEKTPOVIKOU COTIAIOHOU EVGQ):

W To e€opmpora Gev umepPaivouv yiok To: OOIOYEV) UNIKG TN péyioTn ouykévTpwon Tou 0.1% kamd Bapog oe HoAUBS0, udpdpyupo, eExabeves Xpwpio,
roAuBpwpodipouvulio (PBB) ko moAuBpwpodipaivulaibépeg (PBDE) kau Tou 0.01% og kadpio, Onwg omaiTeitaun oo Tnv Anddoon Tng Emmporrg 2005/618/
EC tn¢ 18n¢ AuyouoTou 2005.

RU

Danbuwe sanensaer, uto’obopynosanue Tun MINIARC 4.0i - Homep W000260940

cootsetctByeT AVNPEKTUBE 2002/95/CE EBPOMENCKOIO MAPITAMEHTA N COBETA ot 27 anBaps 2003 ropa (RoHS) oTHocuTensHo orpaHuderma
MCMOMb30BAHNA HEKOTOPbIX OMACHbIX BELLECTB B ANEKTPUYECKOM 1 3MIEKTPOHHOM 060py[oBaHMM, TaK Kak:

[l MakcumanbHaa BecoBan KOHLEHTPALMA CBUHLA, PTYTH, LECTUBANEHTHOro Xxpoma, nonnbpombudenunos (MBB) n nonnbpombudeHunadupos (MBO3) B
OLOHOPOOHbIX MaTepuanax anemeHToB He npesbiwaet 0,1%, a Takke MakcumanbHaa BECOBaA KOHLEHTpaumA kagMua He npesbiwaeT 0,01%, kak Toro Tpebyet
PELWEHWE KOMWCCIW 2005/618/EC ot 18 Asrycta 2005 ropa.

L9057

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













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

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

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

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

*>E MEPINTQZH MAPATMONQN, NMAPAKAAEIZOE NA ANAGEPETE
TON MAPAKATQ APIOMO EAETXOY.
¢ B CNTYHAE NPEOBABNEHNA PEKTAMALI COOBLLNTE




