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GENERAL INFORMATION

ARC WELDING AND PLASMA CUTTING MAY BE DANGER-
OUS FOR THE OPERATOR AND PERSONS CLOSE TO THE
WORK AREA. READ THE OPERATING MANUAL.

1.0 GENERAL INFORMATION

The options ordered with the welding-set are delivered separately.
For setting up these options, see assembly instructions delivered
with the option.

2.0 FRONT PANEL DESCRIPTION

1.1 PRESENTATION OF INSTALLATION

OPTIMAG is a welding set MIG-MAG. The welding voltage and
wire speed adjustments are continuous and regulated. Rectifier
technology for the power source is thyristor type. The whole weld-
ing machine is microcontroller driven. These technologies make
the power source easy to use, flexible and with excellent striking
and welding qualities.

This power source enables to :

1. weld in smooth current MIG-MAG, short arc and spray arc,
from 50-400A (Optimag 400), 40-520A (Optimag 500)

2. feed wires of different types
- feed wires of different types
- solid wires and cored wires
- diameters 0,8-1,6mm (Optimag 400), 0.8-2.4mm (Optimag
500)

3. have the wire-feed at the workstation on a remote basis in the
separate wire-feed version

4. pre-adjust the welding parameters quickly using the OPTI
System

5. see the welding parameters clearly.

1.2 WELDING SET CONSTITUENT

Picture 1.

The welding-set is comprise of:

1. the power supply source with primary cable (length: 5 me-
ters), (Ref. 1 - Picture 1 Page 3.)

2. the wire feed unit (Ref. 2 - Picture 1 Page 3.)

3. the harness between the wire feed unit and the power supply
source, with the gas hose

4. an earthing conductor (length 5 meters) with earth clamp

5. awelding torch (Ref. 5 - Picture 1 Page 3.)

6. cooling unit (Ref. 6 - Picture 1 Page 3.):

- wire feed accessories for steel and stainless steel wire di-
ameter, 1.0 and 1.2mm

- 2 sling attachments

Picture 2.

On lamp (Ref. 1 - Picture 2 Page 3.)
Safety lamp (Ref. 2 - Picture 2 Page 3.)
Wire dia. (Ref. 3 - Picture 2 Page 3.)

Type of wire choice (Fe/ALU/Stainless Steel) (Ref. 4 - Picture
2 Page 3.)

Solid wire / Flux cored wire choice (Ref. 5 - Picture 2 Page 3.)
Gas CO2 / Mix (Ref. 6 - Picture 2 Page 3.)

Voltage display (Ref. 7 - Picture 2 Page 3.)

On / Off (Ref. 8 - Picture 2 Page 3.)

Display : current / thickness / wire speed (Ref. 9 - Picture 2
Page 3.)

Selector switch for parameters to be displayed(current /
thickness / wire speed) (Ref. 10 - Picture 2 Page 3.)

2T / 4T choice (Ref. 11 - Picture 2 Page 3.)
Crater filler On/Off choice (Ref. 12 - Picture 2 Page 3.)

Bl

© o N Oo

10.

11.
12.

3.0 OPTIONS

Pivot support REF. W000305010

Sling arm REF. W000305061

Spool cover REF. W000305113

Trolley REF. W000305036

Remote control REF. W000305112

Water wire feeder, 5 m, REF. W000268847
Water wire feeder, 10 m, REF. W000268848
Water wire feeder, 15 m, REF. W000268849
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TECHNICAL SPECIFICATIONS POWER SOURCE
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4.0 TECHNICAL SPECIFICATIONS POWER
SOURCE
4.1 DATAPLATE
Optimag 400
PRIMARY
Three phase supply 230V 400V
Frequency 50/ 60 Hz
Current consuption 60% 514A 295A
Current consuption 100% 36,2A 20,8A
primary power cable 5 m - 4x4mmg?
Power consumption (100%) 14,2 KVA
Power consumption (60%) 18,4 KVA
Power consumption (40%) 20,5 KVA
SECONDARY
No-load voltage 38,9V-482V
Adjustment range 50 A/16,5V + 400 A/34V
Duty cycle 40% 400A
Duty cycle 60% 350A
Duty cycle 100% 270A

Welding cycles 2T - 4T - 4T with crater filler
Earth cable 5 m with clamp 70 mm?2
Protection class IP 23

Insulation class H

Ventilation Forced AF

European Standards

EN 60974.1 / EN 60974.10

Optimag 500
PRIMARY

Three phase supply | 220V | 230V | 240V | 380V | 400V | 45V | 440V
Frequency 50/60 Hz
Current consuption | g4 1 | 7764 | 743A | 47A | 446A | 43A [405A
60%
Current consuption | g5 » 1 5964 | 57,1A | 36,14 | 343A | 33A |312A
100%
primary power cable 5m - 4x10mm?2
Power consumption
(100%) 23.7KVA
Power consumption
(60%) 31KVA

SECONDARY
No-load voltage 61V
Welding current 40 A/16V + 520 A/40V
Duty cycle 60% 520A
Duty cycle 100% 370A

Welding cycles

2T - 4T - 4T with crater filler

Earth cable 5 m with

clamp 95mm?2
Protection class IP 23
Insulation class H
Ventilation Forced AF

European Standards

EN 60974.1 / EN 60974.10

Degrees of protection provided by the covering

Code letter IP  |Equipment protection
First number 2 | Against the penetration of solid foreign bodies with f 12,5 mm
1 Against the penetration of vertical drops of water with harmful
effects
Second number
3 Against the penetration of rain (inclined up to 60° in relation to
the vertical) with harmful effects

4.2 DIMENSIONS AND WEIGHT
Dimensions . . .
(LOWH) Net weight Packaging weight
OPTIMAG 400 1060x620x1140 187 kg 208kg
OPTIMAG 500 1060x620x1140 230kg 251kg
5.0 STARTING UP
5.1 UNPACKING THE SET

CAUTION: EQUIPMENT STABILITY IS ENSURED UP TO AN
ANGLE OF 10°.

Minimum: 3 packages
- 1 package for the source + cooling unit package
- 1 package for the payout device with its harness
- 1 package for the torch

Remove the cardboard box covering the welding-set. Remove the
power source from its wooden mounting base using slings (deliv-
ered with the accessories) after fitted them on the top of welding
set. Mount the lifting eyebolts.

CAUTION: LIFT ONLY WITH LIFTING EQUIPMENT.
5.2 ELECTRICAL CONNECTIONS TO THE MAINS
Optimag 400
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The OPTIMAG is delivered:

- with the primary cable connected to the power-source
- coupling 400 V three-phases
The accepted mains frequencies are:

- 50 and 60 Hz

If your electric network corresponds to the plant coupling, you only
have to connect a "three-phase + ground” plug to the end of the
power supply cable.If your electric network corresponds to anoth-
er power supply voltage, it is necessary to change the coupling in-
side the power source.

To do this:

- turn the welding set OFF

- remove the left panel of the power-source by taking out the
screws holding it.

- adapt the coupling to the voltage of the electric supply used,
according to information provided in the power-source.

- fit the side panel back on, replacing all the fastening screws.

4 EN



EN INSTRUCTIONS FOR USE

5.3 WIRE FEEDER UNIT CONNECTION

- Turn the welding set OFF

- Connect the control cable connector

- Connect the power cable to one of the 2 coil (Optimag 400),
3 coil (Optimag 500) outputs

- Connect the earth lead

5.4 GAS INLET CONNECTION (ON PRESSURE REGULATOR)

The gas hose is fitted with the
harness, coming from the wire
feed unit to the power source.
Connect this hose to the output
of the regulation as indicated
hereafter.

- Place the gas cylinder on trol-
ley at the rear of the power
source and fasten the cylinder
by means of the strap.

- Open the cylinder valve
slightly and close it to allow
any impurities to escape.

- Fit the pressure regulator/
flowmeter.

- Connect the gas hose deliv-
ered with the power source to
the pressure-regulator outlet.

- Open the gas.

- In welding, the gas flow rate
should be between 15 and 20I/
min.

®

CAUTION: BE CAREFUL TO SECURE THE GAS CYLINDER
BY PUTTING A SAFETY STRAP BACK IN PLACE.

5.5 IN CASE OF AUTOMATICAL USING

Connect to B3 connector of regulation card

B3 (4-pin mini fit type):
- trigger input between pins 1 and 2 on B3 -
4 3 connect this input on a dry contact
211 . - current relay input between pins 3 and 4 on
B3 - this output is a dry contact relay 1A/42V

maxi.

6.0 INSTRUCTIONS FOR USE

6.1 CHOOSE THE WIRE

The metal to be welded requires the use of wire of an adapted
type and diameter, as well as the use of the appropriate gas.

Table for main wires and gases usable:

. 500 400 Torc.h Torc-h
Wire Gas mm) | (mm) polarity | polarity
500 400
Nertalic AQ(T:AAII'_SZ 1 0.8 0.8
Steel 70S alto alto + +
70A €02 1.6 1.6
TERAL 23 ’ '
1.0
SD 100 C02 12 1.0
Rutile cored wire | SD 127 ATAL 5 1.6 1.2 + +
SD 128 | ARCAL 21 ’ 1.6
24
1.0
. . SD 31 ATALS 1.2 10
Basic cored wire SD400 Co2 16 1.2 -+ +
ATAL 5 ’ 1.6
24
SD 200 1.0 10
Metal core SD 206 ATAL 5 1.2 1' 9 . .
SD 207 | ARCAL 21 1.6 1.6
SD 209 24 '
) 308 NOXALIC 12 9'8 9'8
Stainless steel 309 ARCAL 12 alto alto + +
316 1.6 1.6
Stainless steel cored SD 650 10 10
wire SD 652 ATAL 5 1.2 1.2 + +
SD 654 1.6 1.6
1.0
1.0
. AG5 1.2
Aluminium AG3 ARGON 16 1.2 + +
2.4 16

Depending on the wire used, it may be necessary to reverse the
voltage polarity applied in welding. This adjustment is carried out
on the power-source front panel.

Changing the polarity of welding voltage:

- General use for steel and flux cored wires MIG-MAG
Polarity - on earth clamp

Polarity + on torch (harness)

- For some flux cored wires (basic, Air LiquideDUAL Zn...)
Polarity + on earth clamp

Polarity - on torch (harness)

- The OPTIMAG has 3 smoothing choke outputs: one
for MAG welding with CO2, the 2 others for MIG-MAG
welding with pure or mixed gases

Coil position: “Moist” weld bead soft arc help in use of
source

Coil position: dynamic and penetrating arc

use of MAG with CO2 gas...

5EN



STARTING UP AND ADJUSTMENT
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The welding gas which is used must correspond to the welding ap-
plication case. The table below shows the main cases and gases
which can be used with solid wires.

Key: +++ = very good, ++ = good, + = average

Non-alloyedsteels
and low-alloyed
steels

ARCAL 21| ARCAL 14| ATAL5 A | ATAL5 | TERAL 23| ELOXAL 35

4+ +++  |Speed

++ +++ Penetration

++ ++ Spatters

++ ++ Appearance

Product quality (1)

+ ++ Fume noxiousness

++ +++  |Compactness

Resilience
mechanical
characteristic

+H ++ +H+

ARGON
NERTAL
+
++

ARCAL 1 | ARCAL 31 |ARCAL 32 INARC 9 | Light alloys and cuprous alloys

Penetration
Appearance
Compactness
Product quality (1)
Fume noxiousness

T
+++

¥
+H+

++
++

+H+
+

+ + ++ + +H+

+H
+

+H+
++

++
+H+

+
+

++
+H+

ARCAL 12 [ARCAL 121|ARCAL 129|NOXALIC 12 Stainless steels

+ +++ ++ ++ Penetration

+H+ +H+ +H +H Aptitude to pulsed current

+4++ +++ ++ Product quality (1)

+++ ++ +++ Appearance

+Ht ++ ++ Speed

(1) product quality: homogeneity, control of impurities, traceability

7.0 STARTING UP AND ADJUSTMENT

o The main ON/OFF switch is located on the
\ front panel of the power-source. This switch is

used to start the unit up.

The green indicator lamp shows that the power-source
is operating.

The yellow indicator lamp indicates an operating de-
fect :

- Over heating of the power source
- Missing phase on power supply

- water safety

WELDING CYCLES SELECTION

In MIG-MAG welding, pressing the trigger of the MIG torch has dif-
ferent effects, depending on the cycle or welding method used.
The cycle is selected by means of the buttons located on the front
panel of the power source, on the top area.

2 - action cycle

Pressing the trigger
causes the wire feed, the
pregas and the establish-

71

7
2 5 ment of the welding cur-
e | | rent. When the trigger is
i L | H
I ‘?ﬁ Bf released, welding stops.
| N
Fon. | 1) P
\ '\(U' = '\2 J
T lag £

4 - action cycle
without crater-filler

PRE-GAS is activat-
ed the first time the
trigger is pressed.
| When the trigger is
released, welding
starts up (wire feed
+ current). Pressing
the trigger again
stops the welding
but the gas contin-
ues to flow. Releas-
ing the trigger a final
time stops the
POST-GAS.

4 - action with cra-
ter filler cycle

o
i, /‘

+ CRATER FILLER

5 Ta m%?% |

L <3
@ I

O —g Re
?1/ @ 35

This mode is the
same as previous
one except for the
end of the weld. It
can be finished with
a low level welding
phase. This contin-
ues whenever the
trigger is pressed.
Then comes the
post gas time.

I .=

7.2 WIRE AND GAS SELECTION
The three switches below on the front panel are used for:

1. gas selection (CO20r mix gases Ar + CO2 etc...)
2. wire type selection:
- Solid W = solid wire
- FCW = cored wire
- Fe = steel wire
- Cr Ni = stainless steel wire
- Alu = aluminium wire
3. wire diameter.
Welding with cored steel wire, diameter 1.2mm using mixed gas
will be carried out by selecting MIX - FCW - Fe - 1.2.

Once this selection has been made, the 'OPTI' System integrated
in the power source will preset the voltage adjustment.

Therefore, one has only to position the blue button on the
wire-feed unit in the middle position in order to have an arc
voltage adjustment adapted to the selected wire speed ad-
justment (red button).

COMMENT: THE FCW - ALU POSITION DOES NOT HAVE A
SPECIAL PRE-SETTING; IT PROVIDES ACCESS TO THE EN-
TIRE VOLTAGE ADJUSTMENT RANGE OF THE POWER
SOURCE ("OPEN" SYNERGY).

7.3 WELDING PARAMETERS ADJUSTMENT

Two buttons on the wire feed unit permit the adjustment of the wire

speed and the welding voltage.

1. The upper button (red) adjusts the wire speed from 1m/mn up
to approx. 20m/mn.

2. The lower button (blue) adjusts the welding voltage and then
the arc length.
OPTI'SYSTEM

As told above, to make this last adjustment easier and more fine,
the adjustment range, available with the blue button, is optimised
depending on gas, wire type and diameter. The middle position of
the button indicates an average value corresponding to the gen-
eral use of the wire/gas used.lt's the enough to fine tune the ad-
justment around this middle position.Some applications or some
welding positions may need a more specialised adjustment, farest
from the middle position of the blue button.

6 EN
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MAINTENANCE

DISPLAYS

These enable:

1. either pre-display: signal lamp off

2. or display of the measured values: signal lamp on of the
welding parameters. The signal lamp stays on 10s after weld-
ing (les valeurs de tension et de courant sont mémorisés
pendant 10s apres la fin du soudage).

Depending on the position of the selector switch, the top display
unit enables the display of:

A - the welding current in amperes

EE] - the thickness of the material to be welded

m/mn - the welding wire feed speed in meters per minute.

The lower display unit shows the welding voltage in volts. The ac-
curacy of the display units is:

- 6% *0.2V for the voltage display unit

- 6.5% *2A for the current display unit

OTHERS PARAMETERS:

the values preset in the plant for pre-gas and post-gas and burn-
back control are

Optimag 400 Optimag 500
PRE-GAS 0 0
POST-GAS 0 0
BURN BACK 24 10
7.4 INTERNAL ADJUSTMENTS

=|
ife 2z mh

e

Although striking voltage,Pre-gas, Post-gas and burn back values
should be changed.

1. Adjustment of striking voltage from -4 to +6

2. Pre gas adjustment from 0 to 10s
3. Post gas adjustment from 0 to 10s
4. Post retract adjustment from 0 to 100

PRE-GAS, POST-GAS and POST-RETRACT (also called "burn
back") duration are adjustable on the PC board, inside the power
source unit. Adjustment ranges:

PRE-GAZ =0-10s

POST-GAZ =0 - 10s

The post-retract operates at a fixed time (100 ms) and the adjust-
ment sets the voltage applied during this post-retract time. This
voltage is adjustable from the minimum to maximum voltage of the
power-source.

ALTHOUGH IT'S BETTER TO MODIFY THOSE ADJUSTMENT
ONLY IN CASE OF ABSOLUTE NECESSITY.

8.0 MAINTENANCE

Twice a year, according to how often the set is used, inspect:

1. the general cleanliness of the power source
2. the electrical and gas connections.

CAUTION: NEVER CLEAN OR MAKE REPAIRS ON THE IN-
SIDE OF THE SET WITHOUT FIRST MAKING SURE THAT THE
SET HAS BEEN DISCONNECTED FROM THE MAINS.
Remove the power source panels and vacuum up any dust
and particles which have accumulated between the magnetic
circuits and the transformer windings. Always fit a plastic
nozzle when cleaning these parts so as not to damage the
winding insulation.

CAUTION: TWICE A YEAR

CAREFULLY VACUUM THE ELECTRONIC CIRCUITS, TAK-
ING CARE TO ENSURE THAT THE NOZZLE DOES NOT DAM-
AGE THE COMPONENTS.

If the power source develops a malfunction, before trying to

diagnose the problem, perform the following steps, check:

1. the electrical connections on the power, control and supply
circuits.

2. the condition of the insulation, cables and lines.

CAUTION: AT EACH STARTUP OF THE WELDING SET AND
BEFORE ANY SAV TECHNICAL SERVICING OPERATIONS,
CHECK:

1. that power terminals are not poorly tightened
that the coupling is right

the gas flow

the condition of the torch

the kind and diameter of the wire

the connection of the cooling unit earth clamp and that the 2-
way circuit-breaker has tripped

o 0hAwDN

9.0 POWER ON SELF-TEST PROCEDURE

The OPTIMAG power source, EC version, has an integrated pow-
er on self-test procedure.

Power on self-test description

After having powered the welding set down, position the switch on
the TEST position

TEST

I
[
[ .

[ —

LOW WIRE SPEED
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DIAGNOSIS CHART
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Power the welding set up

Turn button of front panel on 2t

=—e
LH: Turn button of front panel on 4t
Following test - press on trigger
O Turn button of front panel on ON
=
G'FF Turn button of front panel on OFF
Following test - press on trigger
I1 !H1 |Turn button of front panel on MIX
=

™
[
my

Turn button of front panel on CO2

Following test - press on trigger

FE Turn button of front panel on SOLID W
=—e
FF Turn button of front panel on FCW
Following test - press on trigger
FE Turn button of front panel on FE
p

R
-
3

Turn button of front panel on INOX

QJ]_ U Turn button of front panel on ALU
Following test - press on trigger
Sg Turn button of front panel on 0.8

My el =
£ Myl |C3

Turn button of front panel on 1.0
Turn button of front panel on 1.2
Turn button of front panel on 1.6

Turn button of front panel on 2.4

Following test - press on trigger

C3
Ly
e

!

C3| =
bl
LM

Pre-gas adjustment: from 0 to 10s

To change this adjustment: turn the potentiometer PREGAZ
on electronic card (manufacturer adjustment = 0s)

Following test - press on trigger

£3
£3
~d

!

Burn back adjustment: from 0 to 100

To change this adjustment: turn the potentiometer PR on
electronic card (manufacturer adjustment = 7)

Following test - press on trigger

3 C3
L C3
oy -d

|=—w

c3
Ly
Wy

Post-gas adjustment: from 0 to 10s

To change this adjustment: turn the potentiometer POST-
GAS on electronic card (manufacturer adjustment = 0)

Following test - press on trigger

Adjustment of striking voltage: from -4 to +6
(MR
S
T To change this adjustment: turn the potentiometer P4 on
[Ny electronic card (manufacturer adjustment = 0)
Following test - press on trigger
S SEI Test of display

End of self-test

10.0 DIAGNOSIS CHART

SERVICING OPERATIONS CARRIED OUT ON ELECTRIC IN-
STALLATIONS MUST BE PERFORMED BY PERSONS QUAL-
IFIED TO DO THIS KIND OF WORK (SEE SAFETY
RECOMMENDATIONS SECTION).

CAUSES SOLUTIONS
NO WIRE-FEED WHEN PRESSING THE TRIGGER + DEFECT LIGHT OFF
- change the torch
Defective torch - shunt wires 306 and 307 of B9 connector if opera-
tion OK - change the torch socket
Connection -if not OK - check connections
Electronic card -if not OK - change the card

ABSENCE OF NO-LOAD VOLTAGE WHEN PRESSING THE TRIGGER
+ DEFECT LIGHT OFF

- press trigger and check voltages p 50V (AC) on
wires: 10 and 20/20 and 30/ 10 and 30

- check voltage 50V between : 50 and 52 / 50 and
54 /52 and 54 if OK, check voltage 36VDC on PD1
bridge output, else change the bridge PD1

Transformer

- check voltages ¢ 28V (AC) on wires : 61 and 60 /
63 and 60/ 60 and 65

- check 18VAC between: 60 and 64 / 60 and 66

- test the rectifier bridge

Rectifier bridge

Electronic card - change the card

ABSENCE OF NO-LOAD VOLTAGE
+ NO WIRE-FEED WHEN PRESSING THE TRIGGER + DEFECT LIGHT ON

Overload voltage - let the power source cooling till light goes off

- shunt wires 320 and 42J:

Thermal safety (TH1/TH2) - if the light goes off, change the TH1/TH2

Electronic card - otherwise, change the card
INSTABILITY DURING WELDING
. - set button Us of wire-feed unit on middle position
Poor adjustment
and check the place of front panel elements
Defective contactor - operating oant, chgck, by pressing the trigger, that
the contactor is activated
Defective diode bridge - press the trigger and check the 36V DC voltage on

the outputs of the bridge

FOR ANY SERVICING OPERATIONS INTERNAL TO THE
POWER-SOURCE OUTSIDE THE POINTS MENTIONED PRE-
VIOUSLY: CALL IN A TECHNICIAN

8 EN
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LE SOUDAGE AL'ARC ETLE COUPAGE PLASMA PEUVENT
ETRE DANGEREUX POUR L' OPERATEUR ET LES PER-
SONNES SE TROUVANT A PROXIMITE DE L'AIRE DE TRA-
VAIL. LIRE LE MANUEL D'UTILISATION.

1.0 INFORMATIONS GENERALES

1.1 PRESENTATION DE L'INSTALLATION

OPTIMAG est une installation de soudage MIG-MAG. Les régla-
ges de la tension de soudage et de la vitesse de fil sont continus
et régulés. La technologie de redressement pour la source de
puissance est du type thyristors. L'ensemble de la machine est pi-
loté par microcontréleur. Ces choix conferent au générateur une
souplesse d'emploi, une flexibilité et d'excellentes qualités
d'amorgage et de soudage.

Ce générateur permet :

1. de souder en MIG-MAG courant lisse, short arc et spray arc,
de 50-400A (Optimag 400), 40-520A (Optimag 500)

2. de dévider des fils de natures différentes
- acier, acier inoxydable, aluminium
- fils pleins et fils fourrés
- diametres 0,8-1,6mm (Optimag 400), 0.8-2.4mm (Optimag
500)

3. d'avoir le dévidage au poste de travail grace au dévidoir sé-
paré

4. de pré-régler rapidement les paramétres de soudage grace
a I'OPTI System

5. de visualiser clairement les paramétres de soudage.

1.2 COMPOSITION DE L’ INSTALLATION

Figure 1.

L' installation est composée de:

1. la source de puissance avec cable primaire (longueur 5 mé-
tres), (Ref. 1 - Figure 1 Pag. 2.)

2. le dévidoir de fil (Ref. 2 - Figure 1 Pag. 2.)

3. le faisceau de liaison entre le dévidoir et la source de puis-
sance, avec le tuyau de gaz

4. uncéable de masse (longueur 5 meétres) avec pince de masse

5. une torche de soudage (Ref. 5 - Figure 1 Pag. 2.)

6. un groupe de refroidissement (Ref. 6 - Figure 1 Pag. 2.):

- des accessoires de dévidage pour fil acier et inox diamétre
1.0et1.2mm

- 2 anneaux d'élingage
Les options commandées avec l'installation sont livrées a part.
Pour la mise en place de ces options, se reporter a l'instruction de
montage livrée avec 'option.

2.0 DESCRIPTION DE LA FACE AVANT

Figure 2.

1. Voyant de marche (Ref. 1 - Flgure 2 Pag. 2.)

2. Voyant de sécurité (Ref. 2 - Figure 2 Pag. 2.)

3. Diametre fil (Ref. 3 - Figure 2 Pag. 2.)

4. Choix de la nature du fil (Fe/ALU/INOX) (Ref. 4 - Figure 2
Pag. 2.)

5. Choix fil plein / Fil fourré (Ref. 5 - Figure 2 Pag. 2.)

6. Choix gaz CO2/Mix (Ref. 6 - Figure 2 Pag. 2.)

7. Affichage tension (Ref. 7 - Figure 2 Pag. 2.)

8. Marche/Arrét (Ref. 8 - Figure 2 Pag. 2.)

9. Affichage : courant/ épaisseur / vitesse de fil (Ref. 9 - Figure
2 Pag. 2.

10. Commutateur de choix des parametres a afficher (courant /
épaisseur / vitesse fil) (Ref. 10 - Figure 2 Pag. 2.)

11. Choix 2T/4T (Ref. 11 - Figure 2 Pag. 2.)

12. 12 Choix Crater filler ON/OFF (Ref. 12 - Figure 2 Pag. 2.)

3.0 OPTIONS

Pied pivot, REF. W000305010

Elingue REF. W000305061

Couvercle bobine REF. W000305113
Chariot REF. W000305036

Commande a distance REF.W000305112
Dévidoir eau, 5 m, REF. W000268847
Dévidoir eau, 10 m, REF. W000268848
Dévidoir eau, 15 m, REF. W000268849
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CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DE LA SOURCE

4.0 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DE LA
SOURCE
4.1 DONNEES TECHNIQUES
Optimag 400
PRIMAIRE
Alimentation primaire 230V 400V
Fréquence 50/60 Hz
Courant absorbée (100%) 51,4A 295A
Courant absorbée (60%) 36,2A 20,8A
Cable d’alimentation 5m - 4x4mm?
Puissance absorbée (100%) 14,2 KVA
Puissance absorbée (60%) 18,4 KVA
Puissance absorbée (40%) 20,5 KVA
SECONDAIRE
Tension a vide 389V-482V

Gamme de réglage

50 A/16,5V + 400 A/34 V

Facteur de marche 40% 400A
Facteur de marche 60% 350A
Facteur de marche 100% 270A

Cycles de soudage

2T - 4T - 4T avec palier

Céable de masse 5 m avec

- 70 mm?2
prise
Classe de protection IP 23
Classe d'isolation H
Ventilation Forced AF
Normes EN 60974.1 / EN 60974.10
Optimag 500
PRIMAIRE
Alimentation 220V | 230V | 240V | 380V | 400V | 415V | 440V
primaire
Fréquence 50/60 Hz
Courant absorbée
(100%) 81,1A|776A | 743A | 47A |446A | 43A [405A
Courantabsorbée | g5 5 | 596 | 57,14 | 36,1A | 343A | 33A [312A
(60%)
Cable d’alimentation 5m - 4x10mm?
Puissance absorbée
(100%) 23.7KVA
Puissance absorbée
(60%) 31KVA
SECONDAIRE
Tension a vide 61V

Gamme de réglage

40 A/16 V + 520 A/40 V

Facteur de marche
40%

520A

Facteur de marche
60%

370A

Facteur de marche
100%

2T - 4T - 4T avec palier

Cable de masse 5 m

avec prise 95mm?

Classe de protection IP 23

Classe d'isolation H

Ventilation Forced AF
Normes EN 60974.1 / EN 60974.10

Degrés de protection procurés par les enveloppes

IP

Premier chiffre 2

Lettre code Protection du matériel

Contre la pénétration de corps solides étrangers de C 12,5 mm

1 Contre la pénétration de gouttes d'eau verticales avec effets

Deuxiéme nuisibles
chiffre 5 | Contre la pénétration de pluie (inclinée jusqu'a 60° par rap-
port a la verticale) avec effets nuisibles

4.2 DIMENSIONS ET POIDS

Dimensions . . .

(k) Poids net Poids emballé

OPTIMAG 400 1060x620x1140 187 kg 208kg
OPTIMAG 500 1060x620x1140 230kg 251kg
5.0 MISE EN SERVICE

5.1 DEBALLAGE DE L'INSTALLATION

ATTENTION: LA STABILITE DE L'INSTALLATION EST ASSU-
REE JUSQU'A UNE INCLINAISON DE 10°.

Au minimum : 3 colis

- 1 colis pour la source
- 1 colis pour le dévidoir avec son faisceau
- 1 colis pour la torche

Retirer le carton qui entoure l'installation.

Retirer la source de puissance de son socle en bois a I'aide d'élin-
gues apres avoir fixé sur le toit du générateur les anneaux d'élin-
guage (livrés avec les accessoires). Monter les anneaux
d'élinguage.

ATTENTION ELINGUER IMPERATIVEMENT PAR LES 2 AN-
NEAUX D'ELINGUAGE.

5.2 RACCORDEMENT ELECTRIQUE AU RESEAU
Optimag 400
230V

Optimag 500

220V

-]
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400V
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]
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OPTIMAG est livré :

- cable primaire branché dans le générateur
- couplage en 400V triphasé

Les fréquences réseau acceptées sont :
-50 et 60 Hz

Si votre réseau correspond au couplage usine, il suffit donc de
brancher une prise "triphasé + terre" a I'extrémité du cable d'ali-
mentation. Si votre réseau correspond a une autre tension d'ali-
mentation, il est nécessaire de changer le couplage a l'intérieur de
la source de puissance.

Pour cela :

- mettre le poste hors tension

- enlever le panneau gauche du générateur en retirant les vis
qui le fixent.
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- adapter le couplage a la tension du réseau d'utilisation suiv-
ant les indications données dans le générateur .

- remonter le panneau latéral en replagant toutes les vis de
fixation.

5.3 RACCORDEMENT DU DEVIDOIR

- Mettre le poste hors tension.
- Raccorder le connecteur de cable de commande

- Connecter la cable de puissance sur l'une des 3 sorties de
self

- Connecter le cable de masse

RACCORDEMENT DE L'ARRIVEE DE GAZ (SUR DE-
TENDEUR)

5.4

Le tuyau de gaz est associé au
faisceau qui relie le générateur
au dévidoir. Il suffit de le rac-
corder a la sortie du détendeur
sur la bouteille de gaz comme
indiqué ci-apres.

- Mettre la bouteille de gaz sur
le chariot a I'arriére du généra-
teur et fixer la bouteille a l'aide
de la sangle.

- Ouvrir Iégérement puis refer-
mer le robinet de la bouteille
pour évacuer éventuellement
les impuretés.

- Monter le détenteur/débitmé-
tre.

- Raccorder le tuyau gaz livré
avec le générateur sur la sortie
du détendeur.

®

- Ouvrir la bouteille de gaz.

- En soudage, le débit de gaz
devra se situer entre 15 et 20I/
min.

ATTENTION VEILLER A BIEN ARRIMER LA BOUTEILLE DE
GAZ EN METTANT EN PLACE UNE SANGLE DE SECURITE.

5.5 UTILISATION DE LA SOURCE EN AUTOMATIQUE
Se raccorder sur le connecteur B3 de la carte
B3 régulation (type mini fit 4 broches) :
4 - entrée gachette entre broches 1 et 2 de B3 -
3 entrée a connecter sur un contact sec.
2 1 . - sortie Rl entre broches 3 et 4 de B3 - sortie
type contact sec relais 1A/42V maxi.
6.0 INSTRUCTIONS D’EMPLOI
6.1 CHOIX DU FIL DE SOUDAGE

Le métal a souder demande I'utilisation d'un fil de nature et de dia-
metre adaptés ainsi que I'utilisation du gaz adéquat.

Tableau des principaux fils et gaz utilisables:

. 500 400 Polarité | Polarité
Fil Gaz (mm) (mm) torche | torche
500 400
Nertalic AQ(T:QI[_SZ 1 0.8 0.8
Acier 70S alto alto + +
70A €02 1.6 1.6
TERAL 23 ’ '
1.0
SD 100 C02 12 1.0
Fil fourré rutile | SD 127 ATAL S 1.6 1.2 + +
SD 128 | ARCAL 21 ’ 1.6
24
1.0
: . . SD 31 ATALS 1.2 10
Fil fourré basique SD400 Co2 16 1.2 -+ +
ATAL 5 ’ 1.6
24
SD 200 1.0 10
Fil fourré sans | SD 206 ATAL S 1.2 1'2 N .
laitier SD 207 | ARCAL 21 1.6 1l6
SD 209 24 '
) 308 NOXALIC 12 9'8 9'8
Inox plein 309 ARCAL 12 alto alto + +
316 1.6 1.6
SD 650 1.0 1.0
Fil fourré inox | SD 652 ATAL S 1.2 1.2 + +
SD 654 1.6 1.6
1.0
1.0
- AG5 1.2
Aluminium AG3 ARGON 16 1.2 + +
04 1.6

Selon le métal d'apport utilisé, il peut étre nécessaire d'inverser la
polarité de la tension appliquée au soudage. Cet ajustement se
fait en face avant du générateur.

-Choix de la polarité de la tension de soudage (( voir dépliant FI-
GURE 9 a la fin de la notice):

- Cas général : acier et fil fourré MIG-MAG
Polarité - sur la piece (prise de masse)
Polarité + sur la torche (faisceau)

- Avec certains fils fourrés (basiques, CEMONTDUAL Zn...)
Polarité + sur la piéce (prise de masse)
Polarité - sur la torche (faisceau)

- OPTIMAG dispose de 3 sorties de self : I'une pour le
soudage CO2, les 2 autres pour le soudage MIG/MAG
SOUS gaz purs ou gaz mixtes

Position de self : arc doux cordon "mouillé"

Position de self : arc dynamique et pénétrant

utilisation MAG sous CO2...
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MISE EN MARCHE ET REGLAGES

Le gaz de soudage utilisé doit correspondre au cas d'application
de soudage. Le tableau ci-dessous indique les principaux cas et
gaz utilisables avec les fils massifs.

Légende: +++ = tres bon, ++ = bon, + = moyen

ARCAL 21| ARCAL 14| ATAL 5 A | ATAL 5 |TERAL 23| ELOXAL 35| "Cersnonallis et
faiblement alliés
+H ++H+ + + et +++ | Vitesse
++ + +H+ +++ ++ +Ht Pénétration
++ +++ + + ++ ++ Projections
++ +++ + + + ++ Aspect
s o . . . R (Ciu)ahté du produit
" o R . . - Nociy\té
fumées
++ + +++ +++ + +H+ Compacité
Caractéristique
+++ +++ +++ + + + mécanique résil-
ience
ARCAL 1 | ARCAL 31 |ARCAL 32 ’:\?s%’\i INARC 9 | Alliages légers et cuivreux
+ + ++ + +++  [Pénétration
+H+ +Ht ++ ++ + Aspect
¥ + ++ + +++  [Compacité
4+ +++ 4+ + ++ Qualité du produit (1)
+ ++ +++ + +++  [Nocivité fumées
ARCAL 12 [ARCAL 121|ARCAL 129|NOXALIC 12 Aciers inoxydables
+ +H+ ++ ++ Pénétration
+H+ +Ht +H +H+ Aptitude au pulsé
+++ +++ +4++ ++ Qualité du produit (1)
+ +++ ++ +++ Aspect
+ +++ ++ ++ Vitesse

(1) qualité du produit : homogénéité, maitrise des impuretés, tra-
cabilité.

7.0 MISE EN MARCHE ET REGLAGES

o L'interrupteur général est situé sur la face avant
\ du générateur. La mise en fonctionnement se
I fait en basculant cet interrupteur.

Le voyant vert indique que le générateur est en
fonctionnement.

Le voyant jaune indique un défaut de fonctionnement :
- surchauffe du générateur
- absence de phase au primaire

- sécurité d'eau

71 CHOIX DES CYCLES DE SOUDAGE

En MIG-MAG, I'appui sur la gachette de la torche MIG a des effets
différents selon le cycle (ou le mode) de soudage utilisé. Le choix
du cycle se fait par les boutons situés en face avant du généra-
teur, en haut.

Cycle 2 temps

L'appui sur la gachette
provoque le dévidage, le
prégaz et I'établissement

—

_—
2 du courant de soudage.

e | Lorsque I'on relache la

I ;q weet  gAchette, le soudage s'ar-
e P B__ réte.

@ | (2)

ey |~
. '/" ﬂ

Cycle 4 temps
sans anti-cratére

Le 1er appui sur la
gachette enclenche
le PRE-GAZ.Lors-
| que la gachette est
relachée on démar-
re le soudage (dévi-
dage + courant).Un
| nouvel appui stoppe
[ le soudage mais le
gaz continue de
s'écouler.Le dernier
relachement de la
gachette stoppe le
POST-GAZ.

Cycle 4 temps
avec anti-cratéere

vl

+ CRATER FILLER

e

— T3
™ w

CHOIX DU COUPLE FIL

Les trois sélecteurs au bas de la face avant permettent la sélec-
tion :

1. du gaz de soudage utilisé (CO2 ou gaz mélangé Ar + CO2
etc..)

du type de fil :

- Solid W = fil plein

- FCW = fil fourré

- Fe = fil acier

- Cr Ni = fil inoxydable (Inox)

- Alu = fil aluminium

3. dudiamétre du fil.

Un soudage avec fil fourré acier diamétre 1.2mm sous gaz mixte
se fera donc en sélectionnant MIX - FCW - Fe - 1.2.

Ce cycle est identi-
que au cycle 4
temps classique
sauf qu'il permet de
terminer le cordon
de soudure par un
soudage bas régime
maintenu par I'appui
sur la gachette.
Vient ensuite un
post gaz temporisé.

7.2

2.

Une fois cette sélection faite, 'OPTI'System intégré a la source de
puissance va pré-régler le réglage de tension.

Il suffit donc de positionner le bouton bleu du dévidoir en po-
sition milieu pour avoir un réglage de tension d'arc adapté au
réglage de vitesse de fil choisi (bouton rouge).

REMARQUE : LA POSITION FCW - ALU N'A PAS DE PRE-RE-
GLAGE PARTICULIER ; ELLE DONNE ACCES A TOUTE LA
PLAGE DE REGLAGE DE TENSION DU GENERATEUR (SYN-
ERGIE "OUVERTE").

7.3 REGLAGE DES PARAMETRES DE SOUDAGE

Deux boutons sur le dévidoir permettent le réglage de la vitesse
de fil et de la tension de soudage.

1. Le bouton du haut (rouge) permet de régler la vitesse de fil
de Tm/mn a environ 20m/mn.

Le bouton du bas (bleu) ajuste la tension de soudage et donc
la hauteur de I'arc de soudage.

Opti'system

Comme dit ci-dessus, afin de faciliter le réglage et de le rendre
plus fin, la plage de tension, accessible avec le bouton bleu, est
optimisée en fonction de la nature du gaz, du fil et du diamétre de
fil. La position centrale du bouton équivaut a un réglage moyen
correspondant au cas général d'utilisation du couple fil/gaz choisi.
Il reste ensuite a affiner le réglage autour de cette position milieu.

2.
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Certains cas d'application ou certaines positions de soudage peu-
vent nécessiter un décalage plus important par rapport a la posi-
tion centrale du bouton bleu.

Afficheurs numériqueslls permettent:

1. soit le pré-affichage : voyant éteint

2. soit l'affichage des valeurs mesurées: voyant allumé des pa-
rametres de soudage. Le voyant reste allumé 10s apres le
soudage (les valeurs de tension et de courant sont mémori-
sés pendant 10s aprés la fin du soudage).

L'afficheur supérieur permet en fonction de la position du commu-

tateur, d'afficher:

A

[j - 'épaisseur du matériau & souder
_—

- la vitesse de dévidage du fil de soudage en meétres
par minute.

- le courant de soudage en ampéres

m/mn

L'afficheur inférieur indique la tension de soudage en volts.
La précision des afficheurs est de :

- 6% 60.2V pour l'afficheur de tension

- 6.5% 62A pour l'afficheur de courant
Autres paramétres:

les valeurs réglées en usine pour le pré-gaz et le post-gaz et I'an-
ticollage sont

Optimag 400 Optimag 500
PRE-GAS 0 0
POST-GAS 0 0
BURN BACK 24 10
7.4 REGLAGES INTERNES

‘ D. E[.EEU L

ife 2z mh

Toutefois, il est possible de modifier les valeurs usine de tension
d'amorgage, Pré-gaz, Post-gaz et Anti-collage.

1. Réglage de la tension d'amorgage de -4 a +6

Réglage pré-gaz de 0 a 10s

Réglage post gaz de 0 & 10s

2.
3.
4. Réglage post retract de 0 a 100

Les temps de PRE-GAZ, POST-GAZ et ANTI-COLLAGE (aussi
appelé "post-retract” ou "burn-back") sont réglables sur la carte
électronique du générateur. Plages de réglages:

PRE-GAZ =0 - 10s
POST-GAZ =0 - 10s

L'anti-collage fonctionne a temps fixe (100ms) et le réglage ajuste
la tension appliquée pendant ce temps d'anti-collage. Cette ten-
sion est réglable du minimum au maximum de tension du généra-
teur.

TOUTEFOIS IL EST CONSEILLE DE NE MODIFIER CES RE-
GLAGES QUE SI CELA EST VRAIMENT NECESSAIRE.

8.0 MAINTENANCE

2 fois par an, en fonction de I'utilisation de I'appareil, inspecter :

1. la propreté du générateur
2. les connexions électriques et gaz.

ATTENTION: NE JAMAIS ENTREPRENDRE UN NETTOYAGE
INTERNE OU DEPANNAGE DU POSTE SANS S’ETRE ASSU-
RE AU PREALABLE QUE LE POSTE EST EFFECTIVEMENT
DEBRANCHE DU RESEAU.

Démonter les panneaux du générateur et aspirer les poussie-
res et particules métalliques accumulées entre les circuits
magnétiques et les bobinages du transformateur. Le travail
sera exécuté avec un embout plastique afin de ne pas en-
dommager les isolants des bobinages.

ATTENTION: 2 FOIS PAR AN

LES CIRCUITS ELECTRONIQUES SERONT NETTOYES AVEC
SOIN PAR ASPIRATION SANS QUE L’EMBOUT NE BRUTAL-
ISE LES COMPOSANTS. EN CAS DE MAUVAIS FONCTION-
NEMENT DU GENERATEUR, AVANT L’ANALYSE DE LA
PANNE PRENEZ TOUJOURS LA PRECAUTION DE :

1. - vérifier les connexions électriques des circuits de puissan-
ce, de commande et d’alimentation.

- 'état des isolants, des cables, des raccords et des canali-
sations.

2.

ATTENTION: A CHAQUE MISE EN ROUTE DE L'INSTALLA-
TION ET AVANT TOUTE INTERVENTION TECHNIQUE SAV,
VERIFIER QUE :

1. - les bornes de puissance ne soient pas mal serrées
- qu'il s'agit du bon couplage

- le débit du gaz

- I'état de la torche

- la nature et le diametre du fil

- le raccordement de la prise de masse du groupe de refroi-
dissement et que le dirupteur soit enclenché

2
3
4.
5
6

9.0 PROCEDURE D'AUTOTEST

Le générateur Optimag version CE dispose d'une procédure
d'autotest intégrée.

Description de I'autotest

Aprées avoir mis le poste hors tension, positionner le switch sur la
position TEST

I
[
[ I

[ —

TEST

LOW WIRE SPEED
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PROCEDURE DE DEPANNAGE

Mettre le générateur sous tension

Positionner le bouton de face avant sur 2t

=—e
LH: Positionner le bouton de face avant sur 4t
Test suivant - appuyer sur la gachette
,’__,’n Positionner le bouton de face avant sur ON
-
OCFE Positionner le bouton de face avant sur OFF
[N}
Test suivant - appuyer sur la gachette
Il IH| |Positionner le bouton de face avant sur MIX
-

™
[
my

Positionner le bouton de face avant sur CO2

Test suivant - appuyer sur la gachette

FE Positionner le bouton de face avant sur SOLID W
=—e
FF Positionner le bouton de face avant sur FCW
Test suivant - appuyer sur la gachette
F E Positionner le bouton de face avant sur FE

R
-
3

|
=
oy

Positionner le bouton de face avant sur INOX

Positionner le bouton de face avant sur ALU

Test suivant - appuyer sur la gachette

£3
o3

My el =
£ Myl |C3

Positionner le bouton de face avant sur 0.8

Positionner le bouton de face avant sur 1.0

Positionner le bouton de face avant sur 1.2

Positionner le bouton de face avant sur 1.6

Positionner le bouton de face avant sur 2.4

Test suivant - appuyer sur la gachette

C3
Ly
e

!

C3| =
bl
LM

Réglage anti-collage : de 0 a 100

Pour modifier la valeur : positionner le potentiométre PRE-
GAZ sur la carte électronique (réglage usine = 0s)

Test suivant - appuyer sur la gachette

£3
£3
~d

!

Réglage Burn back de 0 a 100

Pour modifier la valeur positionner le potentiométre PR sur
la carte électronique (réglage usine = 7)

Test suivant - appuyer sur la gachette

3 C3
L C3
oy -d

|=—w

c3
Ly
Wy

Réglage post-gaz : de 0 a 10s

Pour modifier la valeur : positionner le potentiométre POST-
GAZ sur la carte électronique (réglage usine = 0)

Test suivant - appuyer sur la gachette

Réglage de la tension d'amorgage : de -4 a +6

e
T Pour modifier la valeur : positionner le potentiométre P4 sur
Ny la carte électronique (réglage usine = 0)

Test suivant - appuyer sur la gachette

Test des afficheurs

Fin de l'autotest

10.0 PROCEDURE DE DEPANNAGE

LES INTERVENTIONS FAITES SUR LES INSTALLATIONS
ELECTRIQUES DOIVENT ETRE CONFIEES A DES PER-
SONNES QUALIFIEES POUR LES EFFECTUER (VOIR
CHAPITRE CONSIGNES DE SECURITE).

CAUSES REMEDES

PAS DE DEVIDAGE EN APPUYANT SUR LA GACHETTE + VOYANT DEFAUT ETEINT

- changer la torche

Torche défectueuse - shunter les fils 306 et 307 du connecteur B9 si
fonctionnement OK - changer 'embase de torche

Connectique - si non - vérifier la connectique

Carte électronique - si non - changer le Cl

PAS DE TENSION A VIDE QUAND ON APPUIE SUR LA GACHETTE
+ VOYANT DEFAUT ETEINT

- appuyer sur la gachette et vérifier les tensions a
50V (AC) sur les cables : 10 et20 /20 et 30/ 10 et
30

- vérifier si 50V entre : 50 et 52 / 50 et 54 /52 et 54
si oui, vérifier 36VDC en sortie du pont PD1, sinon :
changer le pont PD1

Transformateur

- vérifier les tensions v 28V (AC) sur les cables : 61
et60/63 et60/60 et 65

- vérifier si 18VAC entre : 60 et 64 / 60 et 66

- tester le pont redresseur

Pont redresseur

Carte électronique - si non - changer le Cl
PAS DE TENSION A VIDE + PAS DE DEVIDAGE EN APPUYANT SUR LA GACHETTE
+ VOYANT DEFAUT ALLUME
Poste en surcharge - laisser Tgfr9|d|r plusieurs minutes jusqu'a ce que le
voyant s'éteigne

- shunter les fils 320 et 42J :

Sécurité thermique (TH1/TH2) - si le voyant s'éteint, changer TH1/TH2

Carte électronique - sinon changer le Cl

INSTABILITE EN COURS DE SOUDAGE

- positionner le bouton Us du dévidoir sur la position
milieu et vérifier la position des organes de com-
mande de la face avant

Mauvais réglage

- se mettre en mode 2T puis appuyer sur la gachette

Contacteur défectueux . )
vérifier que le contacteur s'enclenche

- appuyer sur la gachette et vérifier la tension 36V

Pont de diode défectueux DC sur les sorties du pont

POUR TOUTE INTERVENTION INTERNE AU GENERATEUR
EN DEHORS DES POINTS CITES PRECEDEMMENT : FAIRE
APPEL A UN TECHNICIEN

7FR



SUMARIO ES

1.0  INFORMACIONES GENERALES . ... ...uuttinttiteeiteaeeeeeaneaneeaeeaneaaeeaneaneannnn
1.1 PRESENTACION DE LA INSTALACION ... ... .
1.2 COMPOSICION DE LA INSTALACION ... ...
2.0 DESCRIPCIONDE LA CARA FRONTAL ... .uuttitt ittt iteaae et aeaeeaneeaeeaneaneaanans
3.0 OPCIONES . ...uteineeate et e et e e e e e e e e e e et e e e e e e et e e eae e e aanaaneaneans
4.0 CARACTERISTICAS TECNICAS DELAFUENTE .....uciinueeeiieeeaaeeeaaeeeannenaneennnns
41 TABLATECNICA ...
42 DIMENSIONES Y PESOS . . . ..ttt et e e e e
5.0 PUESTAENSERVICIO ...ttt ettt e et e et ea e e ea e eaeeaneeaeeaneaneans
51  DESEMBALAJE DE LA INSTALACION . ... ... ..
52 CONEXIONELECTRICAALARED ... ...ttt e e
5.3  CONEXION DE LA DEVANADERA . ... ... . e
5.4  CONEXION DE LA LLEGADA DE GAS (EN EL MANORREDUCTOR) . ............c.couvn...
5.5  UTILISATION DE LA SOURCE EN AUTOMATIQUE ... ...\t
6.0 INSTRUCCIONES DE EMPLEO . ... ..uuuinteieeateeaeeaneaeeaeeaneaaneaneaanaaneanenns
6.1 ELECCION DEL HILO DE SOLDADURA ... ..\ttt e e
7.0 PUESTAENMARCHA Y AJUSTES ... \tutititeiteit e et et a et a e eneananeanen
7.1  ELECCION DE LOS CICLOS DE SOLDADURA . ... ..\ttt
7.2 ELECCION DEL PARHILO/GAS ... ...t e e e
7.3 AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA . . .. ...ttt
7.4 AJUSTESINTERNOS . ...ttt e e e e e
8.0 MANTENIMIENTO .. .otuttitttittine et e e e e ae e e e e et e e e e ae e aaeeaeeaneaneaaneaneannens
9.0 PROCEDIMIENTO DE AUTOPRUEBA .. ...\ttt ei e ate e eat e e et eaneaaeaaneanenns
10.0 PROCEDIMIENTO DE REPARACION .. ...\ttt et et ei e et i n e eaeeneaneananens
LISTADE LAS PIEZAS DE RECAMBIO . . ..\t ttt et ettt ee et e et ee e eaeeneaneaeaneananens 1-Vi
ESQUEMA ELECTRICO . ...t tttt ittt it e et et it e e et et e e e e et e e e eae e e eaeeaneaneannans VI - VIl

1ES



ES

INFORMACIONES GENERALES

1.0 INFORMACIONES GENERALES

PRESENTACION DE LA INSTALACION

El OPTIMAG es una instalacién de soldadura MIG-MAG. Los re-
glajes de la tension de soldadura y de la velocidad de hilo son
continuos y regulados.

1.1

La tecnologia de rectificacion para la fuente de potencia es del
tipo tiristores. El conjunto de la maquina es pilotado por microcon-
trolador.

Estas opciones confieren al generador versatilidad de empleo,
flexibilidad y unas excelentes calidades de cebado y soldadura.

Este generador permite :

1. soldar en MIG-MAG, corriente lisa, short arc y spray arc 50 -
400 A (Optimag 400), 40 - 520 A (Optimag 500)

2. devanar hilos de diferente naturaleza
- acero, acero inoxidable, aluminio
- hilos macizos e hilos revestidos
- diametros: 0,8 - 1,6 mm (Optimag 400), 0,8 - 2,4 mm (Opti-
mag 500)

3. tener el devanado en el puesto de trabajo gracias a la deva-
nadera separada

4. preajustar rapidamente los pardmetros de soldadura gracias
al OPTI System

5. visualizar claramente los parametros de soldadura.

1.2  COMPOSICION DE LA INSTALACION

Figura 1.

La instalacién consta de:

1. la fuente de potencia con el cable primario (longitud : 5 me-
tros) (Ref. 1 - Picture 1 Page 3.)

2. ladevanadera de hilo (Ref. 2 - Picture 1 Page 3.)

3. el haz de conexién entre la devanadera y la fuente de poten-
cia, con el tubo de gas

4. un cable de masa (longitud: 5 metros) con pinza de masa

5. unatorcha de soldadura (Ref. 5 - Picture 1 Page 3.)

6. un grupo de refrigeracién (Ref. 6 - Picture 1 Page 3.) :

- accesorios de devanado para hilo acero y acero inoxidable,
de 1,0y 1,2 mm de didmetro

- 2 anillas de eslingado

Las opciones encargadas con la instalaciéon se suministran apar-
te. Para la instalacion de estas opciones, remitirse a las instruc-
ciones de montaje entregadas con la opcién.

DESCRIPCION DE LA CARA FRONTAL

2.0

Figura 2.

Piloto de marcha (Ref. 1 - Figura 2 Pégina 2.)
Piloto de seguridad (Ref. 2 - Figura 2 Pagina 2.)
Diametro hilo (Ref. 3 - Figura 2 P&gina 2.)

Eleccion de la naturaleza del hilo (Fe/ALU/INOX) (Ref. 4 -
Figura 2 Pagina 2.)

Eleccién hilo macizo / Hilos revestidos (Ref. 5 - Figura 2 Pa-
gina 2.)

Eleccién gas CO2/Mix (Ref. 6 - Figura 2 Pagina 2.)
Visualizaciéne tension (Ref. 7 - Figura 2 P4gina 2.)

Marcha / Parada (Ref. 8 - Figura 2 Pagina 2.)

Visualizaciéne : corriente / espesor / velocidad hilo (Ref. 9 -
Figura 2 Pégina 2.)

Conmutador de seleccién de los pardmetros que se van a vi-
sualizar (corriente / espesor / velocidad hilo) (Ref. 10 - Figura
2 Pagina 2.)

11. 2T/4T (Ref. 11 - Figura 2 Pagina 2.)

12. Créater filler ON/OFF (Ref. 12 - Figura 2 Pégina 2.)

Bl

I

© © N

10.

3.0 OPCIONES

Pie pivote, REF. W000305010
Embragadura REF. W000305061

Tapadera bobina REF. W000305113

Carro REF. W000305036

Mando a distancia REF.W000305112
Devanadera agua, 5 m, ART. W000268847
Devanadera agua, 10 m, ART. W000268848
Devanadera agua, 15 m, ART. W000268849

2ES



CARACTERISTICAS TECNICAS DE LA FUENTE
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4.0 CARACTERISTICAS TECNICAS DE LA
FUENTE Grados de proteccién proporcionados por las envolventes
41 TABLA TECNICA _ _
Letra codigo |[IP [Proteccion del material
Optimag 400 . . Contrala penetracion de cuerpos solidos extraiios de 8= 12,5
Primera cifra 2
PRIMARIO mm
Alimentacién primario 230V 400V 1 Contrq \g penetracion de gotas de agua verticales con efectos
Frecuencia 50/ 60 Hz Slegu_ndo perjudiciales
algarismo tra | tracion de lluvia (incli hasta 60° t
Corriente absorvida (100%) 51,4A 295A 3 glc;r;gi :fé);!z ;i}ﬁgiga‘eiwa (inclinada hasta 60° respecto
Corriente absorvida (60%) 36,2A 20,8A
Cable de alimentacioén pri- 4.2 DIMENSIONES Y PESOS
. 5m - 4x4mm?
mario Dimensiones P " p balad
Potencia absorvida (100%) 14,2 KVA (LXAXA) €50 netio €50 embajado
Potencia absorvida (60%) 18,4 KVA OPTIMAG 400 1060x620x1140 187 kg 208 kg
Potencia absorvida (40%) 20,5 KVA OPTIMAG 500 1060x620x1140 230 kg 251kg
SECONDARIO
Tensi6n en vacio 38,9V-482V 5.0 PUESTA EN SERVICIO

Gama de ajuste

50 A/16,5V + 400 A34 V

Factor de marcha 40% 400A
Factor de marcha 60% 350A
Factor de marcha 100% 270A

Ciclos de soldadura

2T - 4T - 4T con limit

Cable de masa 5 m con

70 mm?2
toma
Clase de proteccion IP 23
Clase de aislamiento H

Ventilacion Aire Forzado
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10
Optimag 500
PRIMARIO

ﬁ!mentac'on PIMa 1 550 v | 230v | 240V | 380V | 400V | 415V | 440V
Frecuencia 50/60 Hz
Corriente absorvida

81,1A|776A | 743A | 47A |446A | 43A [405A
(100%)
Corriente absorvida | g, 5 5 | 596 | 57,14 | 36,1A | 343A | 33A [312A
(60%)
Calt’)le de aliment- 5m - 4x10mm2
acion primario
Potencia absorvida
(100%) 23.7KVA
Potencia absorvida
(60%) 31KVA

SECONDARIO

Tension en vacio 61V

Gama de ajuste

40 A/16 V + 520 A/40 V

Factor de marcha 40%

520A

Factor de marcha 60%

370A

Factor de marcha 100%

2T - 4T - 4T con limit

Cable de masa5m

con toma 95mm2

Clase de proteccion IP 23

Clase de aislamiento H

Ventilacion Aire Forzado
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

5.1 DESEMBALAJE DE LA INSTALACION

ATENCION : LA ESTABILIDAD DE LA INSTALACION ESTA
GARANTIZADA HASTA UNA INCLINACION DE 10°.

Como minimo: 3 bultos

- 1 bulto para la fuente + grupo de refrigeracién
- 1 bulto para la devanadera con su haz
- 1 bulto para la torcha

Retirar la caja de cartén que rodea la instalacion. Retirar la fuente
de potencia de su base de madera con las eslingas, después de
haber fijado sobre el techo del generador las anillas de eslingado
(entregadas con los accesorios). Montar las anillas de eslingado

ATENCION. ESLINGAR IMPERATIVAMENTE POR LAS DOS
ANILLAS DE ESLINGADO.

52  CONEXION ELECTRICA A LA RED
Optimag 400
230V 400V

1=

Optimag 500
220V

(M8
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N

S
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380V 400V 415V 440V
o o o) 3(c o o ° © oo o CECEG) © o
A A
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oodec -

o 0 o
J[:—-:
El OPTIMAG se entrega :

- con el cable primario conectado en el generador
- con acoplamiento en 400V trifasica
Las frecuencias red aceptadas son :

-50y 60 Hz
Si su red corresponde al acoplamiento fabrica, basta con conec-
tar una "toma trifasica + tierra" en el extremo del cable de alimen-
tacion. Si su red corresponde a otra tension de alimentacion, es
necesario cambiar el acoplamiento en el interior de la fuente de
potencia.

o o o]l C——

Paraello :
- poner el puesto fuera de tensién
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INSTRUCCIONES DE EMPLEO

- desmontar el panel izquierdo del generador retirando los
tornillos que lo fijan.

- adaptar el acoplamiento a la tension de la red de utilizacion
segun las indicaciones que figuran en el generador y ex-
puestas a continuacion.

- montar el panel lateral poniendo todos los tornillos de fi-
jacion.

5.3 CONEXION DE LA DEVANADERA

- Poner el puesto fuera de tensién

- Conectar el conector de cable de mando como se indica a
continuacién

- Conectar el cable de potencia en una de las 2 salidas (Op-
timag 400), 3 salidas (Optimag 500) de self

- Conectar el cable de masa

CONEXION DE LA LLEGADA DE GAS (EN EL MANO-
RREDUCTOR)

5.4

El tubo de gas esta asociado
con el haz que conecta el ge-
nerador a la devanadera. Bas-
ta conectarlo a la salida del
manorreductor en la botella de
gas como se indica a continua-
cioén.

- Poner la botella de gas sobre
el carro en la parte trasera del
generador vy fijarla con la cor-
rea.

- Abrir ligeramente y, después,
cerrar la llave de la botella
para evacuar eventualmente
las impurezas.

- Montar el manorreductor/me-
didor de caudal.

- Conectar el tubo gas entrega-
do con el generador en la sali-
da del manorreductor.

- Abrir la botella de gas.

- En soldadura, el caudal de
gas deberd situarse entre 15y
20 I/min.

®

ATENCION. SUJETAR BIEN LA BOTELLA DE GAS PONIEN-
DO UNA CORREA DE SEGURIDAD.

5.5 UTILISATION DE LA SOURCE EN AUTOMATIQUE

Conectarse en el conector B3 de la tarjeta de
regulacion (tipo minihilo 4 patillas):

B3
4|3
2

- entrada gatillo entre patillas 1y 2 de B3- en-
trada a conectar en un contacto seco.
- salida Rl entre patillas 3 y 4 de B3 - salida
tipo contacto seco relés 1A/42V max.

—

6.0 INSTRUCCIONES DE EMPLEO

6.1 ELECCION DEL HILO DE SOLDADURA

El metal que se va a soldar requiere la utilizacion de un hilo de na-
turaleza y diametro adaptados, asi como del gas adecuado.

Cuadro de los principales hilos y gases utilizables:

Polari- | Polari-
Hilo Gas 500 400 dad | dad tor-
(mm) (mm) | torcha cha
500 400
Nertalic AQ-(F)AAII-_521 0.8 0.8
Acero 70S alto alto + +
70A co2 1.6 16
TERAL 23 ’ '
1.0
SD 100 Co2 12 1.0
Hilo revestido rutilo | SD 127 ATAL 5 1.6 1.2 + +
SD 128 | ARCAL 21 ’ 1.6
2.4
1.0
. i SD 31 ATALS 1.2 10
Hilo revestido basico SD400 C02 16 1.2 -+ +
ATAL5 ’ 1.6
24
SD 200 1.0 10
Hilo revestido sin es- | SD 206 ATALS 12 1'2 N .
coria SD 207 | ARCAL 21 1.6 1l6
SD 209 24 '
Acero inoxidable ma- 308 NOXALIC 12 9'8 9'8
cizo 309 ARCAL 12 alto alto + +
316 1.6 1.6
Hilo revestido acero SD 650 10 10
inoxidable SD 652 ATAL S5 1.2 1.2 + +
SD 654 1.6 1.6
1.0
1.0
- AG5 1.2
Aluminio AG3 ARGON 16 1.2 + +
2.4 16

Segun el metal de aportacion utilizado, puede ser necesario in-
vertir la polaridad de la tensién aplicada a la soldadura. Este ajus-
te se efectua en la cara frontal del generador.

Eleccion de la polaridad de la tension de soldadura:

Caso general : acero e hilo revestido MIG-MAG
Polaridad -en la pieza (toma de masa)
Polaridad + en la torcha (haz)

Con ciertos hilos revestidos (basicos, SAF-FRODUAL
Zn, etc.)

Polaridad + en la pieza (toma de masa)

Polaridad - en la torcha (haz)

ElI OPTIMAG dispone de 3 salidas de self: una para la
soldadura CO2, y las otras 2 para la soldadura MIG-
MAG bajo gases puros o gases mixtos.

Posicién de self : arco suave cordén “mojado”

4ES



PUESTA EN MARCHA Y AJUSTES
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Posicién de self : arco dindmico y penetrante

utilizacion MAG bajo CO2...

(3]

El gas de soldadura utilizado debe corresponder al caso de apli-
cacion de soldadura.

El cuadro que figura a continuacién indica los principales casos y
gases que se pueden utilizar con los hilos macizos.

Leyenda +++ = muy bueno ++ = bueno + = mediano

Aceros no aleados
ARCAL 21| ARCAL 14| ATAL5A | ATAL5 |TERAL 23| ELOXAL 35| y débilmente
aleados
+H ++H+ + + +Ht +++ | Velocidad
++ + +++ +++ ++ ++t Penetracion
++ +++ + + ++ ++ Proyecciones
++ +++ + + + ++ Aspecto
o o ot . R . Calidad del pro-
ducto (1)
++ +++ + + + ++ Nocividad humos
++ + +++ ++ + +H Compacidad
Caracteristica
+++ 4+ 4+ + + + mecanica resilien-
cia
ARCAL 1 | ARCAL 31 |ARCAL 32 ARGON INARC 9 | Aleaciones ligeras y de cobre
NERTAL
+ + ++ + +++  |Penetracion
++ +H ++ ++ + Aspecto
+ + ++ + +++  [Compacidad
+H+ +++ +++ + ++ Calidad del producto (1)
+ ++ +++ + +++  |Nocividad de los humos
ARCAL 12 [ARCAL 121|ARCAL 129|NOXALIC 12 Aceros inoxidables

+ +++ ++ ++ Penetracion

+H+ +H+ ++ +++ Aptitud para el pulsado

+H+ +H +H ++ Calidad del producto (1)

+ +++ ++ +++ Aspecto

+ ++ ++ ++ Velocidad

(1) calidad del producto: homogeneidad, control de las impure-
zas, trazabilidad.

7.0 PUESTA EN MARCHA Y AJUSTES

El interruptor general esta situado en la cara
frontal del generador. La puesta en funciona-
miento se efectda girandolo.

O
I

+ El piloto verde indica que el generador esta en fun-
cionamiento.

1

+ El piloto amarillo indica un fallo de funcionamiento:
- recalentamiento del generador

- ausencia de fase en el primario

- seguridad de agua

ELECCION DE LOS CICLOS DE SOLDADURA

=

71

En MIG-MAG, cuando se aprieta el gatillo de la torcha MIG se ob-
tienen diferentes efectos segun el ciclo (o el modo) de soldadura
utilizado. La eleccién del ciclo se efectta con los botones situados
en la parte superior de la cara frontal del generador.

Ciclo 2 tiempos

Cuando se aprieta el gati-
llo, se provoca el devana-

T Iy do, el pregas y el
2 establecimiento de la co-
i g | | rriente de soldadura.
I - Cuando se suelta, se
A ™ B__ para la soldadura.
/r'\f- M /‘ ( 2 3
o) - )
(=" . ! .
. /" ﬂ'

Ciclo 4 tiempos sin
anticrater

La primera vez que
se aprieta el gatillo
se activa el PRE-
GAS. Cuando se
suelta, se arranca la
soldadura (devana-
do + corriente). Si se
aprieta de nuevo, se
para la soldadura

' pero el gas sigue
}4\ %Z’ circulando.La ulti-
) 3 ma vez que se suel-

ta el gatillo se para
el POSTGAS.

Ciclo 4 tiempos
con anticrater

+ CRATER FILLER

W@g? m%_s?a |

L =<3
@ I

Lo —g Re
?1/ @ 35

Este ciclo es idénti-
co al ciclo 4 tiempos
convencional, salvo
que permite termi-
nar el corddn de sol-
dadura con una
soldadura a bajo ré-
gimen mantenida
apretando el gatillo.
A continuacion vie-
ne un postgas tem-
porizado.

I .=

ELECCION DEL PAR HILO/GAS

Los tres selectores situados en la parte inferior de la cara frontal
permiten la seleccion :

1. del gas de soldadura utilizado (CO2 o gas mezclado Ar +
CO2 etc.)

del tipo de hilo :

Solid W = hilo macizo

FCW = hilo revestido

Fe = hilo de acero

Cr Ni = hilo de acero inoxidable

Alu = hilo de aluminio

3. del diametro del hilo.

Asi pues, una soldadura con hilo revestido de acero de 1,2 mm de
diametro bajo gas mixto se efectuara seleccionando MIX - FCW -
Fe-1.2.

Una vez efectuada la seleccién, el OPTI'System integrado en la
fuente de potencia va a preajustar el reglaje de la tension.

7.2

2.

Por tanto, basta con poner el botén azul de la devanadera en la
posicion central para obtener un ajuste de tension de arco adap-
tado al ajuste de velocidad de hilo seleccionado (boton rojo).

OBSERVACION : LA POSICION FCW - ALU NO TIENE UN
PREAJUSTE PARTICULAR; DA ACCESO A TODA LA GAMA
DE AJUSTE DE TENSION DEL GENERADOR (SINERGIA
“ABIERTA”).
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MANTENIMIENTO

7.3 AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA

Dos botones situados en la devanadera permiten ajustar la velo-
cidad de hilo y la tensién de soldadura.

1. Elboton superior (rojo) permite ajustar la velocidad de hilo de
1 a 20 m/min. Aproximadamente.

2. El botén inferior (azul) ajusta la tension de soldadura y, por
tanto, la altura del arco de soldadura.
OPTI'SYSTEM

Como deciamos anteriormente, para facilitar el ajuste y hacerlo
mas preciso, la gama de tension, accesible con el botén azul, se
optimiza en funcion de la naturaleza del gas, del hilo y del diame-
tro del hilo. La posicion central del boton equivale a un ajuste fun-
cionamento : O Sobreaquecimento do gerador O Auséncia de
fase no primario O seguranga agua medio correspondiente al
caso general de utilizacion del par hilo/gas seleccionado.

A continuacion hay que afinar el ajuste en torno a esta posicion
central. Ciertos casos de aplicacion o ciertas posiciones de solda-
dura pueden requerir un ajuste mas importante respecto a la po-
sicion central del botén azul.

VISUALIZADORES DIGITALES

Permiten :

1. O ya sea la previsualizacion piloto apagado

O o bien la visualizacién de los valores medidos: piloto en-
cendido de los parametros de soldadura. El piloto se mantie-
ne encendido 10 s después de la soldadura (los valores de
tension y de corriente se memorizan durante 10 s después
del final de la soldadura).

El visualizador superior permite ver, en funcion de la posicion del
conmutador :

A

Eﬂ - el espesor del material que se va a soldar

- la corriente de soldadura en amperios

- la velocidad de devanado del hilo de soldadura en

m/mn metros por minuto.

El visualizador inferior indica la tensiéon de soldadura en voltios.
La precision de los visualizadores es de :

- 6% + 0,2V para el visualizador de tensién
- 6,5% * 2A para el visualizador de corriente

OTROS PARAMETROS:

Los valores ajustados en fabrica para el pregas y el postgas, asi
como el antipegado son

Optimag 400 Optimag 500
PREGAS 0 0
POSTGAS 0 0
ANTIPEGADO 24 10

7.4

AJUSTES INTERNOS

L] 4
.'E:Iﬂ? }uw- plzlzicl=t

No obstante, es posible modificar los valores de fabrica de tensién
de cebado, pregas, postgas y antipegado.

1. Ajuste de la tensién de cebado de -4 a +6

2. Ajuste pregas de 0 a 10s
3. Ajuste postgas de 0 a 10s
4. Ajuste post-retract de 0 a 100

Los tiempos de PREGAS, POSTGAS y ANTIPEGADO (también
denominado “posretract” o “burn-back”) pueden ajustarse en la
tarjeta electrénica del generador.

PRE-GAZ =0 - 10s

POST-GAZ =0 - 10s

El antipegado funciona en tiempo fijo (100 ms) y el reglaje ajusta

la tensién aplicada durante este tiempo. Esta tensién es ajustable
desde el minimo hasta el méximo de tensién del generador.

NO OBSTANTE, SE RECOMIENDA NO MODIFICAR ESTOS
AJUSTES SI NO ES REALMENTE NECESSARIO.

8.0 MANTENIMIENTO

2 veces por afio, en funcién de la utilizaciéon del aparato, inspec-
cionar:

1. lalimpieza del generador
2. las conexiones de electricidad y gas

ATENCION. NO COMENZAR NUNCA UNA LIMPIEZA INTER-
NA O UNA REPARACION DEL PUESTO SIN HABER COM-
PROBADO

Previamente que esta desconectado de la red. Desmontar
los paneles del generador y aspirar el polvo y las particulas
metalicas acumuladas entre los circuitos magnéticos y los
bobinados del transformador. El trabajo se ejecutara con un
adaptador de plastico para no deteriorar los aislantes de los
bobinados.

ATENCION 2 VECES AL ANO

SE DEBEBAN LIMPIAR CUIDADOSAMENTE LOS CIRCUITOS
ELECTRONICOS POR ASPIRACION SIN QUE LA BOQUILLA
DANE LOS COMPONENTES.

6 ES



PROCEDIMIENTO DE AUTOPRUEBA

ES

En caso de que el generador no funcione correctamente, antes de
analizar la averia tener siempre la precaucion de:

1. verificar las conexiones eléctricas de los circuitos de poten-
cia, de mando y de alimentacién.

2. verificar el estado de los aislantes, los cables, los racores y
las canalizaciones.

ATENCI()N. CADA VEZ QUE SE PONGA EN MARCHA LA IN-
STALACION, Y ANTES DE CUALQUIER INTERVENCION TEC-
NICA DEL SERVICIO POSVENTA, VERIFICAR:

1. que los bornes de potencia estan bien apretados
que se trata del acoplamiento correcto

el caudal del gas

el estado de la torcha

la naturaleza y el diametro del hilo

la conexién de la toma de masa del grupo de refrigeracion, y
que el disruptor esta enclavado

o 0A0D

9.0 PROCEDIMIENTO DE AUTOPRUEBA

El generador OPTIMAG version CE dispone de un procedimiento
de autoprueba integrado.

Descripcion de la autoprueba

Con el puesto fuera de tension, poner el switch en la posicion
PRUEBA

TesT o]
JI
I
|

Poner el generador en tensién

VELOCIDAD HILO
LENTA

Poner el botén de la cara frontal en la posicion 2t

-
e Poner el bot6n de la cara frontal en la posicion 4t
Prueba siguiente / apretar el gatillo
O Poner el bot6n de la cara frontal en la posicion ON
-
OcE Poner el botén de la cara frontal en la posicion OFF
[N
Prueba siguiente / apretar el gatillo
Il IH| |Poner el botén de la cara frontal en la posicion MIX

Poner el botén de la cara frontal en la posicion CO2

Prueba siguiente / apretar el gatillo

™ ™
M [
my

Poner el botén de la cara frontal en la posicion SOLID W

:

Poner el botén de la cara frontal en la posicion FCW

Prueba siguiente / apretar el gatillo

| .
M m

=
M

Poner el bot6n de la cara frontal en la posicion FE

Poner el botén de la cara frontal en la posicion INOX

R
-
3

Poner el bot6n de la cara frontal en la posicion ALU

]
=
C:

Prueba siguiente / apretar el gatillo

I3
(W]

£3

Poner el bot6n de la cara frontal en la posicién 0,8
Poner el botén de la cara frontal en la posicién 1,0
Poner el botén de la cara frontal en la posicién 1,2
Poner el bot6n de la cara frontal en la posicion 1,6

Poner el botén de la cara frontal en la posicion 2,4

Prueba siguiente / apretar el gatillo

£3 M P
Ly £L My
LM

[=—e

£
L
oy

Ajuste pregés: de0a 10 s

Para modificar el valor: girar el potenciémetro PREGAS en
la tarjeta electrénica (ajuste fabrica =0 s)

Prueba siguiente / apretar el gatillo

I @[5
| i C3
4 -

Ajuste antipegado: de 0 a 100

Para modificar el valor: girar el potenciémetro PR en la tar-

L 1| ljeta electronica (ajuste fabrica = 7)
Prueba siguiente / apretar el gatillo
Ajuste postgas:de 0a10s
045
-

Para modificar el valor: girar el potenciémetro POSTGAS
en la tarjeta electrénica (ajuste de fabrica = 0)

Prueba siguiente / apretar el gatillo

@ (53 ]
£ Ly
C3 L

!

£
£
£3

Ajuste de la tensién de cebado: de -4 a +6

Para modificar el valor: girar el potenciémetro P4 en la tar-
jeta electroénica (ajuste de fabrica = 0)

Prueba siguiente / apretar el gatillo

o
0
03

Prueba de los visualizadores

Fin de la autoprueba

7ES



ES PROCEDIMIENTO DE REPARACION

10.0 PROCEDIMIENTO DE REPARACION

LAS INTERVENCIONES EN LAS INSTALACIONES ELEC-
TRICAS DEBEN SER CONFIADAS A PERSONAS CUALIFICA-
DAS (VER EL CAPITULO CONSIGNAS DE SEGURIDAD).
CAUSAS | SOLUCIONES
NO HAY DEVANDO CUANDO SE APRIETA EL GATILLO / PILOTO FALLO APAGADO
- cambiar la torcha

Torcha defectuosa - puentear los hilos 306 y 307 del conector B9 si
funcionamiento OK - cambiar la base de torcha

Conexion - de lo contrario - verificar la conexion

Tarjeta electronica - de lo contrario - cambiar el Cl

NO HAY TENSION EN VACIO CUANDO SE APRIETA EL GATILLO / PILOTO FALLO APAGA-
DO

-apretar el gatillo y verificar las tensiones ~ 50 V
(AC) en los cables:10y20/20y 30/ 10y 30

- verificar sihay 50 Ventre : 50y 52 / 50y 54 / 52
y 54 en caso afirmativo verificar que hay 36 VDC en
salida del puente PD1; de lo contrario: cambiar el
puente PD1

-verificar las tensiones ~ 28 V (AC) en los cables : 61
y60/63y60/60y65

- verificar si hay 18 VAC entre : 60y 64 / 60 y 66

- probar el puente rectificador

Transformador

Puente rectificador

Tarjeta electronica - cambiar el Cl
NO HAY TENSION EN VACIO / NO HAY DEVANADO CUANDO SE APRIETA EL GATILLO /
PILOTO FALLO ENCENDIDO
dejar enfriar varios minutos hasta que el piloto se

Puesto en sobrecarga
apague

puentear los hilos 320y 42J :
-si el piloto se apaga, cambiar TH1/TH2

Seguridad térmica (TH1/TH2)

Tarjeta electronica -de lo contrario, cambiar el Cl
INESTABILIDAD DURANTE LA SOLDADURA
+ poner el botdn Us de la devanadera en la posicion

Ajuste incorrecto central y verificar la posicion de los rganos de man-|
do de la cara frontal

+ ponerse en modo 2t; después, apretar el gatillo y
verificar que el contactor se enclava

+ apretar el gatillo y comprobar que hay 36 VDC en
las salidas del puente

Contactor defectuoso

Puente de diodo defectuoso

PARA CUALQUIER INTERVENCION INTERNA EN EL GEN-
ERADOR APARTE DE LOS PUNTOS CITADOS: RECURRIR A
UN TECNICO

8 ES
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|T INFORMAZIONI GENERALI
1.0 INFORMAZIONI GENERALI 2.0 DESCRIZIONE DELLA FACCIATA
1.1 PRESENTAZIONE DELL’INSTALLAZIONE Figura 2.

OPTIMAG e un’installazione di saldatura MIG-MAG. Le regolazio-
ni della tensione di saldatura e della velocita sono continue e ag-
giustabili. La tecnica di raddrizzamento utilizzata per la sorgente
di potenza & del tipo tiristori. L'insieme della macchina viene pilo-
tata da.un microcontrollore. Queste scelte conferiscono al gene-
ratore una flessibilita d’impego, una grande versatilita e eccellenti
qualita d’'innesco e di.saldatura.

Questo generatore permette :

1.

di saldare in MIG-MAG corrente liscia, short arc e spray arc,
50 A - 400A (Optimag 400), 40 A - 520A (Optimag 500)

2. disvolgere fili di nature varie
- acciaio, acciaio inossidabile, alluminio
- fili pieni e fili animati
- diametri compresi 0.8mm - 1.6mm (Optimag 400), 0.8mm -
2.4mm (Optimag 500)

3. diavere lo svolgimento sul posto di lavoro grazie al trainafilo
separato

4. di impostare rapidamente i parametri di saldatura grazie
allOPTI Sistema

5. divisualizzare chiaramente i parametri di saldatura.

1.2 COMPOSIZIONE DELL’ INSTALLAZIONE

Figura 1.

Linstallazione comprende:

1.

la sorgente di potenza con cavo primario (lunghezza 5 me-
tri)(Rif. 1 - Picture 1 Page 3.)

il trainafilo (Rif. 2 - Picture 1 Page 3.)

il fascio di collegamento tra il trainafilo e la sorgente di poten-
za, con il tubo di gas

un cavo di massa (lunghezza 5 metri) con pinza di massa
una torcia di saldatura (Rif. 5 - Picture 1 Page 3.)
un gruppo di raffreddamento (Rif. 6 - Picture 1 Page 3.):

- degli accessori di svolgimento per filo in acciaio e in inox di-
ametro, 1.0 e 1.2mm

- 2 anelli d’'imbracatura

Le opzioni ordinate con l'installazione vengono consegnate sepa-
ratamente. Per il posizionamento di queste opzioni, fare riferimen-
to alle istruzioni di montaggio fornite con I'opzione.

) () ) 00

Lampada di marcia (Rif. 1 - Picture 1 Page 3.)

Lampada di sicurezza (Rif. 2 - Picture 1 Page 3.)

Diametro filo (Rif. 3 - Picture 1 Page 3.)

Scelta della natura del filo (FE/ALU/INOX) (Rif. 4 - Picture 1
Page 3.)

Scelta filo pieno / Filo animati (Rif. 5 - Picture 1 Page 3.)
Scelta gas CO2/Mix (Rif. 6 - Picture 1 Page 3.)
Visualizzazione tensione (Rif. 7 - Picture 1 Page 3.)

On / Off (Rif. 8 - Picture 1 Page 3.)

Visualizzazione : corrente / spessore / velocita filo (Rif. 9 -
Picture 1 Page 3.)

Commutatore di scelta dei parametri da visualizzare (corren-
te / spessore / velocita filo) (Rif. 10 - Picture 1 Page 3.)

11. 2T /4T (Rif. 11 - Picture 1 Page 3.)

12. Riempimento ON/OFF (Rif. 12 - Picture 1 Page 3.)

PN~

©®NOO

10.

3.0 OPZIONI

Piede perno, cod. W000305010
Imbragatura REF. W000305061

Copertura bobina REF. W000305113
Carrello REF. W000305036

Comando remotol REF.W000305112
Acqua svolgitore, 5 m, ART. W000268847
Acqua svolgitore, 10 m, ART. W000268848
Acqua svolgitore, 15 m, ART. W000268849

21T



CARATTERISTICHE TECNICHE DELLA SORGENTE

IT

40 CARATTERISTICHE TECNICHE DELLA SOR-
GENTE
4.1 TARGA DATI
Optimag 400
PRIMARIO
Alimentaz. primaria trifase 230V 400V
Frequenza 50/ 60 Hz
Corrente assorbita al (100%) 51,4A 295A
Corrente assorbita al (60%) 36,2A 20,8A
Cavo d’alimentaz. primario 5 m - 4x4mm?
Potenza assorbita (100%) 14,2 KVA
Potenza assorbita (60%) 18,4 KVA
Potenza assorbita (40%) 20,5 KVA
SECONDARIO
Tensione a vuoto 389V-482V
Gamma di regolazione 50 A/16,5V = 400 A34 V
Ciclo di lavoro 40% 400A
Ciclo di lavoro 60% 350A
Ciclo di lavoro 100% 270A

Cicli di saldatura

2T - 4T - 4T con cusicnetto

Cavo di massa 5 m con pre-

70 mm?2
sa
Classe di protezione IP 23
Classe di isolamento H
Ventilazione Aria forzata
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10
Optimag 500
PRIMARIO
Alimentaz. primaria |, | 30y | 240 | 380V | 400V | 415V | 440V
trifase
Frequenza 50/60 Hz
Corrente assorbita al
(100%) 81,1A|776A | 743A | 47A |446A | 43A [405A
Correnteassorbitaal | g, 5 » | 596 | 57,14 | 36,14 | 343A | 33A [312A
(60%)
Cavo d'alimentaz. 5 m - 4x10mm?
primario
Potenza assorbita
(100%) 23.7KVA
Potenza assorbita
(60%) 31KVA
SECONDARIO
Tensione a vuoto 61V

Gamma di regolazi-
one

40 A/16 V + 520 A40 V

Ciclo di lavoro 40%

520A

Ciclo di lavoro 60%

370A

Ciclo di lavoro 100%

2T - 4T - 4T con cusicnetto

Cavo dimassa 5 m

95mm?
con presa
Classe di protezione IP 23
Classe di isolamento H

Ventilazione

Aria forzata

Norme

EN 60974.1 / EN 60974.10

Gradi di protezione assicurati dagli involucri

Lettera codice [IP  [Protezione del materiale
Prima cifra 5 Contro la penetrazione dei corpi solidi estranei con
@=12.5mm
1 Contro la penetrazione di gocce d'acqua verticali
con effetti nocivi
Seconda cifra - - — -
3 Contro la penetrazione di poggia (inclinata fino a
60° rispetto alla verticale) con effetti nocivi
4.2 DIMENSIONI E PESO
Dimensioni .
(L) Peso netto Peso imballato
OPTIMAG 400 1060x620x1140 187 kg 208kg
OPTIMAG 500 1060x620x1140 230kg 251kg
5.0 MESSA IN FUNZIONE
5.1 SBALLATURA DELL’INSTALLAZIONE

ATTENZIONE : LA STABILITA DELLINSTALLAZIONE VIENE
ASSICURATA FINO AD UN’INCLINAZIONE DI 10°.

Almeno: 3 colli

- 1 collo per la sorgente + collo gruppo di raffreddamento
- 1 collo per il trainafilo con il reltivo fascio
- 1 collo per la torcia

Togliere il cartone che avvolge l'instllazione. Togliere la sorgente
di potenza dal suo basamento in legno per mezzo di imbracature
dopo aver fissato, sul tetto del generatore, gli anelli d’imbracatura
(forniti con gli accessori). Montare gli anelli d'imbracatura.

ATTENZIONE. IMBRACARE TASSATIVAMENTE CON | 2
ANELLI DI IMBRACATURA.

5.2 COLLEGAMENTO ELETTRICO ALLA RETE
Optimag 400
230V 400V
L e
o o
Optimag 500
220V T 230V 240V
-] o o o
(I ) e
|o o OI o |O o 0| o o o0
o 0 o0 o OOOEO [000][Hll]
380V 400V 415V

440V
© 0 o0 ©o o
|ooo]

o o o|f
rnj
o 0 0

] O
=

(-0 -} o
J[:—-:
L’'OPTIMAG viene fornito :

- cavo primario inserito nel generatore
- accoppiamento in 400 V trifase
Le frequenze di rete accettate sono :

-50e 60 Hz

Se la vostra rete corrisponde all’accoppiamento fabbrica, basta
inserire una presa “trifase” + terra all’estremita del cavo di alimen-
tazione. Se la vostra rete corrisponde ad un’altra tensione d’ali-
mentazione, &€ necessario cambiare I'accoppiamento alll'interno
della sorgente di potenza.

(-2~ T )

o ojfo o

o o o]l C——

Operare come segue :
- mettere il posto fuorii tensione.

3IT



|T ISTRUZIONI D’USO

- togliere il pannello sinistro del generatore rimuovendo le viti 6.0 ISTRUZIONI D’USO
di fissaggio.

- adattare I'accopppiamento alla tensione della rete d'utilizzo
secondo le indicazioni date nel generatore e qui di seguito.

6.1 SCELTA DEL FILO DI SALDATURA

- rimontare il pannello frontale sostituendo tutte le viti di fis- Il metallo da saldare richiede I'utilizzo di un filo di natura e di dia-
saggio. metro adeguati, nonché I'utilizzo del gas appropriato.
53 COLLEGAMENTO DEL TRAINAFILO Tabella dei principali fili e gas utilizzabili:
] 500 400 Polarllta Polar.lta
Filo Gas (mm) (mm) torcia | torcia
500 400
Nertalic AQE\ILSZ 1 0.8 0.8
Acciaio 70S alto alto + +
70A co2 1.6 1.6
TERAL 23 : :
1.0
SD 100 €02 1 1.0
Filo animato rutilo | SD 127 ATAL5 1.6 1.2 + +
SD 128 | ARCAL 21 ‘ 1.6
24
1.0
; o . D31 | ATALS 1 1.0
. . . Filo animato basico SD400 C02 16 12 -+ +
- Mettere il posto fuori tensione ATALS : 16
. . . oo 24
- Collegare il connettore di cavo di comando come indicato
qui di seguito o SD 200 1.0 10
- Connettere il cavo di potenza a una delle uscita di self Filo animato senza | SD206 | - ATALS 12 12 + +
: 'p : scoria SD207 | ARCAL21 | 16 :
- Connettere il cavo di massa. SD 209 04 16
5.4 COLLEGAMENTO DELL’ARRRIVO DI GAS (SU RE- 308 08 08
) NOXALIC 12| X
GOLATORE DI PRESSIONE) Inox pieno 309 alto alto + +
aig | ARCALT2 | T 16
Il t'Ubohdl galsI e as_slomato al fa- SD 650 0 10
scio che collega il generatore Filo animatoinox | SD652 | ATAL5 12 12 + +
al trainafilo. Basta collegare
" o SD 654 1.6 1.6
qusto ultimo all’'usicta del rego- o
latore di pressione sulla bom- AGS 12 1.0
bola di gaz come indicato qui Alluminio AG3 ARGON 1'6 12 + +
di seguito. 2'4 16
- Mettere la bombola di gas sul : — . —
carrello nella parte posteriore A seconda del metallo di apporto utilizzato, pud essere necessario in-
del generatore e fissare la vertire la polarita della tensione applicata durantela saldatura.
bombola per mezzo della cin- Questa regolazione viene eseguita sul frontale del generatore.
ghia. Scelta della polarita della tensione di saldatura:

- Aprire leggermente quindi
richiudere il rubinetto della
bombola per evacuare le even-
tuali impurita.

- Montare il regolatore di pres-
sione/misuratore di portata.

- Collegare il tubo gas, fornito
con il generatore, all’'uscita del
regolatore di pressione.

- Aprire la bombola di gas.

- In caso di saldatura, la porta-
ta di gas dovra essere compre-
satra 15 e 20I/min.

®

ATTENZIONE : BADATE AD ANCORARE BENE LA BOM-
BOLA DI GAS POSIZIONANDO UNA CINGHIA DI SICUREZZA.

5.5 IN CASO DI UTILIZZO DELLA SORGENTE IN MODO

Caso generale: acciaio e filo animato MIG-MAG

AUTOMATICO Polarita - sul pezzo (presa di massa)
Collegarsi al connettore B3 della scheda re- Polarita + sulla torica (fascio)
B3 golazione (tipo mini fit 4 brocce): Con alcuni fili animati (basici, SAF-FRODUAL Zn...)
- ingresso grilletto tra brocce 1 e 2 di B3 - in- Polarita + sul pezzo (presa di massa)
3 gresso da collegare a un contatto asciutto. Polarita - sulla torcia (fascio)

NS
—
o

- uscita Rl tra brocce 3 e 4 di B3- uscita tipo
contatto asciutto relé 1A/42V max.

L’OPTIMAG possiede 3 uscite di self: una per la saldatura
CO2, le altre2 per la saldatura MIG/MAG con gas puri 0 misti.

Posizione di self : arco molle cordolo "bagnato”

41T



AVVIAMENTO E REGOLAZIONI

IT

Posizione di self : arco dinamico e penetrante

utilizzo MAG con CO2.

(3]

Il gas di saldatura utilizzato deve corrispondere al caso di applica-
zione della saldatura. La tabella di cui sotto indica i principali casi
e gas utilizzabi con i fili massicci.

Didascalia +++ = molto buono ++ = buono + = medio

ARCAL 21| ARCAL 14| ATAL5 A | ATAL 5 TERAL 23| ELOXAL 35 | 0/ n0n ecatie
debolmente legati
+H - + + +Ht +++  |Velocita
++ + +++ +++ ++ ++t Penetrazione
++ +++ + + ++ ++ Proiezioni
++ +++ + + + ++ Aspetto
s o e . R . Qualita del prodot-
to (1)
++ +++ + + + ++ Nocivita fumi
++ + +++ +++ + +++ Compattezza
s o . . . R Carlatteristliga mec-
canica resilienza
ARCAL 1 | ARCAL 31 |ARCAL 32 G?IS%'\‘L INARC 9 | Leghe leggere e rameose
+ + ++ + +++  |Penetrazione
++ + ++ ++ + Aspetto
¥ + ++ + +++  |Compattezza
+H+ +++ +++ + ++ Qualita del prodotto (1)
+ ++ +++ + +++  [Nocivita fumi
ARCAL 12 [ARCAL 121|ARCAL 129|NOXALIC 12 Acciai inossidabili
+ +H ++ ++ Penetrazione
+++ +4++ +4++ +++ Capacita alla corrente pulsata
+++ +H+ +Ht ++ Qualita del prodotto (1)
+ +++ ++ 4+ Aspetto
+ +++ ++ ++ Velocita
(1) qualita del prodotto: omogeneita, controllo delle impurita, repe-

ribilita

7.0 AVVIAMENTO E REGOLAZIONI

L’interruttore ON/OFF é situato sul frontale del
generatore. L'avviamento dwll'installazione si
fa commutando questo interruttore.

O
| |

La lampada verde indica che il generatore sta funzio-
nando.

La lampada gialla indica un difetto di fuunzionamento:

- Surriscaldamento del generatore
- Assenza di fase sul primario

- Sicurezza acqua

71 SCELTA DEI CICLI DI SALDATURA

In saldatura MIG-MAG, la pressione sul grilletto della torcia MIG
ha effetti diversi a seconda del ciclo (o il modo) di saldatura utiliz-
zato. La scelta del ciclo si fa mediante pulsanti situati nella parte
superiore del frontale del generatore.

Ciclo 2 tempi

La pressione del grilletto
provoca lo svolgimento, il

B T pregas e l'apparizione
2 E della corrente di saldatu-
g | | ra.Quando il grilleto viene
I ;&:‘1 ~ rilasciato la saldatura si
woo | N\ B__ ferma.
| \1 S (2 A
PAlag — : \E/
. /" ﬂ'
)
Ciclo 4 tempi senza
anticratere
] La 1a pressione sul
2 - "y grilletto fa scattare il

PRE-GAS. Quando
viene rilasciato il gril-
letto, inizia la saldatu-
ra (svolgimento +
corrente). Una nuova
pressione interrom-
pe la saldatura ma il
gas continua ad es-
sere erogato. L’ultimo
J/ rilascio del grilletto
ferma il POST-GAS.

Ciclo 4 tempi con
anticratere

Questo ciclo & identico
al ciclo 4 tempi tranne
che permette di termi-
nare il cordolo di sal-
datura con una
saldatura a basso regi-

| me mantenuto me-

| diante la pressione

‘ esercitata sul grilletto.
Viene quindi un post-
gas temporizzato.

SCELTA DELLA COPPIA FILO/GAS

| tre selettori situati nella parte inferiore del frontale permettono la
selezione :

1. del gas (CO20 gas miscelato Ar + CO2 ecc...)
2. deltipo difilo:

- Solid W = filo pieno

- FCW = filo animato

- Fe =filo in acciaio

- Cr Ni = filo inossidabile (inox)

- Alu = filo in alluminio
3. del diametro del filo.

Una saldatura un con filo animato diametro 1.2 mm con gas misto
si fara pertanto selezionando MIX - FCW - Fe - 1.2. Una volta que-
sta selezione fatta, 'OPTI'System integrato alla sorgente di po-
tenza preregolera la regolazione di tensione.

s
)
4,
L]

7.2

Basta dunque mettere il tasto bludel trainafilo in posizione media
per ottenere una regolazione di tensione d’arco adattata alla rego-
lazione della velocita di filo scelta (pulsante rosso).

OSSERVAZIONE : LA POSIZIONE FCW - ALU NON HA ALCU-
NA PREPREGOLAZIONE PARTICOLARE; ESSA DA ACCES-
SO A TUTTO L’INTERVALLO DI TENSIONE DEL
GENERATORE (SINERGIA “APERTA”).

7.3 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DI SALDATURA

Due pulsanti posti sul trainafilo permettono la regolazione della
velocita di filo e della tensione di saldatura.

1. Il pulsante superiore (rosso) permette di regolare la velocita
di filo da 1 m/min a circa 20 m/min.
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|T MANUTENZIONE

2. Il pulsante inferiore (blu) aggiusta la tensione di saldatura e Tuttavia, & possibile modificare i valori fabbrica di tensione di in-
pertanto I'altezza dell’arco di saldatura. nesco, Pre-gas, Post-gas ed antincollatura.

Opti'system 1. Regolazione della tensione d'innesco da -4 a +6

Come precedentemente detto, onde facilitare la regolazione e
rendere piu preciso l'intervallo di tensione, accessibile con il tasto
bu, questo utilizzo viene ottimizzato in funzione della natura del
gas, del filo e del diametro di filo. La posizione centrale del pulsan-
te equivale ad una regolazione media corrispondente al caso ge-
nerale d'impiego della coppia filo/gas scelta.

Rimane quindi a perfezionare la regolazione attorno a questo po-
sizione media. Alccuni casi di applicazione o alcune posizioni di
saldatura possono richiedere un spostamento piu importante ri-
spetto alla posizione centrale del tasto blu.

Display numerici

Essi permettono:

1. sia la previsualizzazione lampada spenta

2. sialavisualizzazione dei valori misurati : lampada accesa dei
parametri di saldatura. La spia rimane accesa 10s dopo la
saldatura (i valori di tensione e di corrente vengono memo-
rizzati per 10 s dopo la fine della saldatura).

Il display superiore permette, in funzione della posisizone del

commutatore, di visualizzare:

A

EE] - lo spessore del materiale da saldare

- la corrente di saldatura in ampere

- la velocita di svolgimento del filo di saldatura in metri

m/mn per minuto

Il display inferiore indica la tensione di saldatura in volt.
La precisione dei display & pari a :

- 6% *0.2V per il display di tensione

- 6.5% *2A per il display di corrente
Altri parametri:

| valori regolati in fabbrica per il pre-gas e post-gas e I'antincolla-
tura sono:

Optimag 400 Optimag 500
PRE-GAS 0 0
POST-GAS 0 0
ANTICOLLATURA 24 10
7.4 REGOLAZIONI INTERNE

2. Regolazione pre-gas da 0 a 10s

3. Regolazione post-gas da 0 a 10s

4. Regolazione post retract da 0 a 100

| tempi di PRE-GAS, POST-GAS ed antincollatura (anche chia-
mato “post-retract o “burn back”) sono regolabili sulla scheda
elettronica del generatore.

PRE-GAS =0 - 10s

POST-GAS =0 - 10s

L’antincollatura funziona a tempo fisso (100 ms) e la regolazione
aggiusta la tensione applicata per questo tempo di antincollatura.
Questa tensione & regolabile dal minimo al massimo di tensione
di generatore.

TUTTAVIA SI CONSIGLIARE DI MODIFICARE QUESTE
REGOLAZIONI SOLTANTO IN CASO DI ASSOLUTA NECES-
SITA.

8.0 MANUTENZIONE

2 volte all'anno, in funzione dell’'utilizzo dell’apparecchio, ispezio-
nare :

1. la pulizia del generatore

2. | collegamenti elettrici e gas.

ATTENZIONE. NON PULIRE O RIPARARE LA PARTE INTER-
NA DEL POSTO SENZA ESSERSI ASSICURATO PRIMA CHE
IL POSTO SIA EFFETTIVAMENTE FUORI TENSIONE.
Smonatre i pannelli del generatore ed aspirare le polveri e le
particelle metalliche accumulate tra i circuiti magnetici e gli
avvolgimenti del trasformatore. Il lavoro verra eseguito con
una ghiera in plastica per fare in modo da non danneggiare
gli isolanti degli avvolgimenti.

ATTENZIONE 2 VOLE ALL’ANNO

|1 CIRCUITI ELETTRONIC VERRANNO PULTI CON CURA ME-
DIANTE ASPIRAZIONE SENZA CHE LA GHIERA DANNEGGI |
COMPONENTI.

In caso di malfunzionamento del generatore, prima dell’ana-
lisi del guasto badate a:

1. verificare i collegamenti elettrici dei circuiti di potenza, di co-
mando e di alimentazione.

2. controllare lo stato degli isolanti, dei cavi, dei raccordi e delle
canalizzazioni..

ATTENZIONE. AD OGNI AVVIAMENTO DELL’INSTALLAZI-
ONE E PRIMA DI QUALSIASI INTERVENTO TECNICO
SERVIZIO ASSISTENZA, VERIFICARE CHE :

1. i morsetti di potenza non siano allentati
che abbiate scelto il buon accoppiamento
la portata del gas

lo stato della torcia

la natura ed il diametro del flio

il collegamento della presa di massa del gruppo di raffredda-
mento e che il diruttore sia inserito.

o oA wN

9.0 PROCEDURA DI AUTOTEST

Il generatore OPTIMAG versione CE possiede una procedura di
autotest integrata.
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PROCEDURA DI RIPARAZIONE |T

Desscrizione dell’autotest

Dopo aver messo il posto fuori tensione, posizionare lo switch in
posizione TEST

TesT o ]
i
.|| veLocima

| "
1

Regolazione postgas : da 0 a 10s

]
]
L

(i
¢

Per modificare il valore : posizionare il potenziometro POST-
GAS sulla scheda elettronica (regolazione fabbrica = 0)

Test successivo - premere il grilletto

Regolazione della tensione di'innesco : da -4 a +6

@ C3 [
s C3 Ly
C3 [Ny

Per modificare il valore : posizionare il potenziometro P4
sulla scheda elettronica (regolazione fabbrica = 0)

£
£
£3

Mettere il generatori sotto tensione

Test successivo - premere il grilletto

Posizionare il pulsante frontale su 2t

Test dei display

03
o3
03

Fine dell'autotest

=—e
e Posizionare il pulsante frontale su 4t
Test successivo - premere il grilletto
O Posizionare il pulsante del frontale su ON
-

GFF Posizionare il pulsante del pulsante su OFF

10.0 PROCEDURA DI RIPARAZIONE

GLI INTERVERVENTI SUPLI IMPIANTI ELETTRICI DEVONO
ESSERE ESEGUITI SOLAMENTE ULA PERRONALE COMPE-
TENTE E QUALIFICATO DULESEGUIRLI (VED. CAPITOLO
RACCOMANDAZIONI DI SICUREZZA).

Test successivo - premere il grilletto

CAUSE | SOLUZIONI

Posizionare il pulsante di frontale su MIX

Posizionare il pulsante di frontale su CO2

NESSUNO SVOLGIMENTO PREMENDO IL GRILLETTO / SPIA DIFETTO SPENTA

- cambiare la torcia
Torcia difettosa -shuntare i fili 306 e 307 dal connnettore B9 se fun-
zionamento OK - cambiare il basamento di torcia
Connessione -se non OK - verificare le connessioni
Scheda elettronica -se non OK - cambiare la scheda

Test successivo - premere il grilletto

™ RFE
m [ * —
My X

Posizionare ilpulsante di frontale su SOLID W

ASSENZA DI TENSIONE A VUOTO QUANDO SI PREME IL GRILETTO /
SPIA DIFETTO SPENTA

-premere il grilletto e verificare le tensioni = 50V
(AC)suicavi:10€20/20e30/10e30
-controllare se 50Vtra:50e 52 /50 e 54 /52 € 54
se si, verificare 36VDC in uscita del ponte PD1, altri-
menti cambiare il ponte PD1

Transformatore

=—e

FF Posizionare il pulsante di frontale su FCW
Test successivo - premere il grilletto

FE Posizionare il pulsante di frontale su FE

Posizionare il pulsante del frontale su INOX

R
-
3

Posizionare il pulsante del frontale su ALU

]
=
C:

-verificare le tensioni~ 28V (AC) sui cavi : 61 60 /
63e60/60e65

-verificare se 18VAC tra: 60 e 64 / 60 e 66

- testare il ponte raddrizzatore

Ponte raddrizzatore

Scheda elettronica - cambiare la scheda

ASSENZA DI TENSIONE A VUOTO / NESSUN SVOLGIMENTO PREMENDO IL GRIL-
LETTO / SPIA DIFETTO ACCESA

Test successivo - premere il grilletto

Posizionare il pulsante di frontale su 0.8
Posizionare il pulsante di frontale su 1.0
Posizionare il pulsante di frontale su 1.2
Posizionare il pulsante di frontale su 1.6

Posizionare il pulsante di frontale su 2.4

My - - £3
N Myl (S (B0

- lasciare raffreddare alcuni minuti fino a spegni-

Posto in sovraccarico )
mento della spia

- shuntare i fili 320 € 42J :

Sicurezza termica - se la spia si spegne, cambiare TH1/TH2

Scheda elettronica - altrimenti, cambiare la scheda

INSTABILITA’ DURANTE LA SALDATURA

- posizionare il pulsante Us del trainafilo in posizione
“mezzo” e verificare la posizione degli organi di co-
mando del frontale

Regolazione errata

- mettersiin modo 2T quindi premere il grilletto veri|

Contattore difetioso ficare che il contattore siinneschi

Test successivo - premere il grilletto

3 5 Regolazione pre-gas:da0a 10 s

C3

Per modificare il valore : posizionare il potenziometro PRE-
GAS sulla scheda elettronica (regolazione fabbrica = 0s).

- premere il grilletto e verificare la tensione 36V DC

Ponte di diodo difettoso )
sulle uscite del ponte

Test successivo - premere il grilletto

QS b Regolazione antincollaggio : da 0 a 100

Per modificare il valore : posizionare il potenziometro PR
sulla scheda elettronica (regolazione fabbrica = 7)

Test successivo - premere il grilletto

PER OGNI INTERVENTO INTERNO SUL GENERATORE AL DI
FUORI DEI PUNTI PRECEDENTEMENTE CITATI : CHIAMARE
UN TECNICO




PT iNDICE

1.0 INFORMAGOES GERAIS .. .....utttnteiteeite it eae e e ea e e aae e aaeeaneaneannnn
1.1 APRESENTAGAO DA INSTALAGAO . ...ttt e
1.2 COMPOSICAO DA INSTALAGAOD ... i e e e e
2.0 DESCRICAO DO PAINEL DIANTEIRO .. ..'uuciteieeiteeeeaeeaeeaeeaneeaeaaneaneannans
R 0 T o T o ) =X
4.0 ESPECIFICAGOES TECNICAS DA FONTE ... .uuutttiteeae e eaeeaaeeaaneeaaneaannennnns
41 DADOSTECNICOS ...ttt e e e
42 DIMENSOES EPESO .. ...ttt e e e
50 COLOCAGAOEMSERVICO .. ..tuutintet et eaeeeateae e e e e aneeaneaneeanaaneaneans
51 DESEMBALAGEM DA INSTALAGAO . .. ... i
5.2  LIGACAO ELECTRICA A REDE . ...\ttt e e
5.3 LIGAGAO DO ALIMENTADORDE FIO . ... ...ttt
54  LIGACAO DA CHEGADA DE GAS (NO DEBITOMETRO) . ...ttt et e
55 INCASE OF AUTOMATICAL USING .. ...ttt e e e e
6.0 INSTRUGOES DE UTILIZAGAOD ...t ttiite e eee e e e et ea e e e e e e e e aa e e aaneennnns
6.1 ESCOLHA DO FIO DE SOLDADURA . . . ..ottt e e e e e e
7.0 LIGACAOE REGULAGOES . ...\ttt ettt eee e e e eeaaaaanaannnnnnnnnnnns
7.1 ESCOLHA DOS CICLOS DE SOLDADURA . . ...\ttt e
7.2  ESCOLHADO PARFIO/GAS ... .. e
7.3 REGULACAO DOS PARAMETROS DE SOLDADURA ... ... ..ottt
7.4 AJUSTAMENTOS INTERNOS . ...ttt e e e
300 TR 1 7Y 0 = T oY T
9.0 PROCEDIMENTO DE AUTOTESTE .. .tuttinttite et e aeeateaeeaeeaneeaeeaneaanaaneanenns
10.0 PROCEDIMENTO DE REPARAGAOD . ...ttt et e et ie e a i e eaeeneaneananens
PECAS SOBRESSELENTES . ...ttt ttteteat et ene et et eeaeeaeeeaneaeaneaneaeaneananens 1-Vi
ESQUEMAS ELECTRICOS . ...\ttt tteiteeaeeate et e aaeeaeeaeeaneeaneaneaaneaneannans VI - VIl

1PT



INFORMAGOES GERAIS
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1.0 INFORMAGOES GERAIS

1.1 APRESENTAGCAO DA INSTALAGAO

O OPTIMAG ¢é uma instalagao de soldadura que permite traba-
Ihar em MIGMAG. As regulagées da tenséo de soldadura e da ve-
locidade de fio sdo continuas e reguladas.

A tecnologia de rectificagio pela fonte de poténcia é do tipo a ti-
ristores. O conjunto da méaquina é pilotado por microcontrolador.

Estas opgdes conferem ao gerador facilidades de emprego, flexibili-
dade e excelentes qualidades de escorvamento e de soldadura.

Este gerador permite :

1. soldar em MIG-MAG corrente lisa, short arc e spray arc, 50A
- 400A (Optimag 400), 40A - 520A (Optimag 500)

2. alimentar fios com tipos diferentes
- ago, ago inoxidavel, aluminio
- agos solidos e fios fluxados
- didmetros 0,8 mm a 1,6 mm (Optimag 400), 0,8 mm a 2,4
mm (Optimag 500)

3. ter a alimentagdo no posto de trabalho gragas ao equipa-
mento de alimentagéo separado

4. pré-regular rapidamente os parametros de soldadura gragas
ao sistema OPTI

5. visualizar nitdamente os parametros de soldadura.

1.2 COMPOSIGAO DA INSTALAGCAO

Figura 1.

A instalacao é composta:

1. pela fonte de poténcia com cabo primério (5 m de compri-
mento)(Ref. 1 - Picture 1 Page 3.)

2. pelaunidade alimentadora de fio (Ref. 2 - Picture 1 Page 3.)

3. pelo feixe de ligagéo entre a unidade alimentadora de fio e a
fonte de poténcia, com o tubo de gés

4. por um cabo de massa (5 metros de comprimento) com pin-
¢a de massa

5. uma tocha de soldadura (Ref. 5 - Picture 1 Page 3.)

6. um grupo de refrigeracédo (Ref. 6 - Picture 1 Page 3.)

- por acessorios de alimentagao para fio em ago e inox com
um didmetro de 1,0 e 1,2 mm

- por 2 anéis de transporte

As opcdes encomendadas com o gerador sdo fornecidas a parte.
Para a instalagio dessas opgoes, refira-se as instrugdes de mon-
tagem fornecidas coma opgao.

2.0 DESCRICAO DO PAINEL DIANTEIRO

Figura 2.

1. Indicador luminoso de funcionamento (Ref. 1 - Figura 2 Pa-
gina 2.)

2. Indicador luminoso de segurancga (Ref. 21 - Figura 2 Pagina
2.)

3. Diametro fio (Ref. 3 - Figura 2 Pagina 2.)

4. Selecgao do tipo de fio (Fe/ALU/INOX) (Ref. 4 - Figura 2 Pa-
gina 2.)

5. Selecgéo fio solido / Fois fluxados (Ref. 5 - Figura 2 Pagina
2.)

6. Seleccao gas CO2/Mix (Ref. 6 - Figura 2 Pagina 2.)

7. Visualizagéo tenséo (Ref. 7 - Figura 2 Pagina 2.)

8. Inicio / Paragem (Ref. 8 - Figura 2 Pagina 2.)

9. Visualizagéo: corrente / espessura / velocidade fio(Ref. 9 -
Figura 2 Pégina 2.)

10. Comutador de selecgio dos parametros a visualizar (corren-

te / espessura / velocidade fio) (Ref. 10 - Figura 2 Pagina 2.)
11. 2T /4T (Ref. 11 - Figura 2 Pagina 2.)
12. Crater filler On/Off (Ref. 12 - Figura 2 Pagina 2.)

3.0 OPCOES

Pé rotativo, REF. W000305010

Ligacao REF. W000305061

Tampa bobina REF. W000305113

Carrinho REF. W000305036

Comando a distancia REF.W000305112
Alimentador agua, 5 m, REF. W000268847
Alimentador agua, 10 m, REF. W000268848
Alimentador agua, 15 m, REF. W000268849
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ESPECIFICAGCOES TECNICAS DA FONTE

4.0 ESPECIFICA(;OES TECNICAS DA FONTE
4.1 DADOS TECNICOS
Optimag 400

PRIMARIO

Graus de proteccéo proporcionados pelos invélucros
P

Letra codigo Proteccao do material

Primeiro algarismo | 2 |Contra a penetragéo dos corpos sélidos &> 12,5 mm

Contra a penetragdo das gotas de dgua verticais com efeitos

1 .
nocivos

Segundo algarismo

Contra a penetragdo de chuva (inclinada até 60° em relagao

Ciclos de soldadura

2T - 4T - 4T com limiares

Cabo de massa 5 m com

2
tomada 70 mm
Classe de proteccédo IP 23
Classe de isolamento H
Ventilagdo Ar Forgado
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10
Optimag 500
PRIMARIO
Alimentagao 220V | 230V | 240V | 380V | 400V | 415V | 440V
primaria 3 fases
Frequéncia 50/60 Hz
Corrente absorvida
a(100%) 811A|776A | 743A | 47A |446A | 43A |405A
Corrente absovida | g5 5 | 596 | 57,14 | 36,1A | 343A | 33A [312A
a(60%)
C_abo de alimenta- 5 m - 4x10mm?
¢ao primaria
Poténcia absorvida
(100%) 23.7KVA
Poténcia absorvida
(60%) 31KVA
SECUNDARIO
Tensdo em vazio 61V

Gama de regulagéo

40 A/16 V + 520 A/40 V

Factor de marcha

40% 520A

Factor de marcha

60% 370A

Factor de marcha 2T - 4T - 4T com limiares
100%

Cabo de massa5m

com tomada 95mm2

Classe de proteccédo IP 23

Classe de isolamento H

Ventilagdo Ar Forgado
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

Alimentagao priméria 3 fases 230V 400V 3 a vertical) com efeitos nocivos
Frequéncia 50/60 Hz -
Corrente absorvida a(100%) 51,4 A 29,5A 4.2 DIMENSOES E PESO
Corrente absorvida a(60%) 36,2A 20,8A Dimensdes Peso liguido Peso embalado
Cabo de alimentagao 5 m - dxdmme (CxLxA)
primaria OPTIMAG 400 1060x620x1140 187 kg 208 kg
Poténcia absorvida (100%) 14,2 KVA OPTIMAG 500 1060x620x1140 230 kg 251 kg
Poténcia absorvida (60%) 18,4 KVA .
Poténcia absorvida (40%) 20,5 KVA 5.0 COLOCACAO EM SERVICO
SECUNDARIO
Tensao em vazio 38,9V -482V 5.1 DESEMBALAGEM DA INSTALAGAO
Gama de regulagao S0AM165V + 400 A/34 V ATENCAO : A ESTABILIDADE DA INSTALAGCAO E ASSEGU-
Factor de marcha 40% 400A RADA ATE UMA INCLINACAO DE 10°.
Factor de marcha 60% 350A No minimo : 3 embalagens
Factor de marcha 100% 270A - 1 embalagem com a fonte + grupo de refrigeracéo

- 1 embalagem com o alimentador e o respectivo feixe
- 1 embalagem com a tocha

Retirar o cartdo que envolve a instalagdo. Retirar a fonte de poténcia
da sua base em madeira com a ajuda de lingas, depois de ter fixado
sobre a tampa superior do gerador os anéis de transporte (forneci-
dos com os acessorios). Montar os anéis de transporte.

CUIDADO. TRANSPORTAR UTILIZANDO OBRIGATORIA-
MENTE OS 2 ANEIS DE TRANSPORTE.

5.2  LIGACAO ELECTRICA A REDE
Optimag 400
230V

Optimag 500
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O OPTIMAG é fornecido :

- com o cabo primario ligado no gerador
- acoplamento em 400V trifasico
As frequéncias rede aceites sao:

-50e 60 Hz

Se a sua rede corresponder ao acoplamento de fabrica, basta
portanto ligar uma tomada "trifasica + terra" a extremidade do
cabo de alimentagédo. Se a sua rede corresponder a uma outra
tenséo de alimentagéo, é necessario mudar o acoplamento no in-
terior da fonte de poténcia.

440V

oootao]

0 0 ojlo oo
r01
o 0 0

o 00

o o o]l C——

o ojffe o

Paraisso :

- por o posto fora de tensdo (OFF)

- desmontar o painel esquerdo do gerador retirando os para-
fusos que o fixam.

- adaptar o acoplamento a tensdo da rede de utilizagdo se-
gundo as indicagbes dadas no gerador e igualmente as
abaixo.
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- montar de novo o painel lateral substituindo todos os para-
fusos de fixagao.

5.3 LIGAGCAO DO ALIMENTADOR DE FIO

- Colocar o posto de fora de tensdo (OFF)

- Ligar o conector do cabo de comando como indicado
abaixo

- Ligar o cabo de poténcia a uma das 2 saidas (Optimag
400), 3 saidas (Optimag 500) da bobina

- Ligar o cabo de massa

5.4 LIGACAO DA CHEGADA DE GAS (NO DEBITOMETRO)

O tubo de gas esta associado
ao feixe que liga o gerador a
unidade alimentadora de fio.
Basta liga-lo a saida do debit6-
metro na garrafa de gas como
é abaixo indicado.

- P6r a garrafa de gas sobre o
carro na parte de tras do gera-
dor e fixar a garrafa com a cor-
reia.

- Abrir ligeiramente a garrafa
de gas para evacuar as impu-
rezas eventuais.

- Montar o debitémetro.

- Ligar o tubo de gas fornecido
com o gerador a saida do debi-
témetro.

®

- Abrir a garrafa de gas.

- Em soldadura, o caudal de
gas deve situar-se entre 15 e
20l/min.

ATENGCAO. CERTIFIQUE-SE QUE A GARRAFA DE GAS ESTA
CORRECTAMENTE FIXADA, MEDIANTE A INSTALACAO DE
UMA CORREIA DE SEGURANCA.

5.5 IN CASE OF AUTOMATICAL USING

Ligar-se no conector B3 da placa de regula-
¢ao (tipo mini fit 4 pernos):

B3
413
2|1

- entrada gatilho entre pernos 1 e 2 de B3 -
entrada a ligar sobre um contacto seco.

- saida Rl entre pernos 3 e 4 de B3 — saida
tipo contacto seco relé 1A/42V no maximo.

6.0 INSTRUGOES DE UTILIZACAO

6.1 ESCOLHA DO FIO DE SOLDADURA

O metal a soldar pede a utilizagdo de um fio com um tipo e um di-
ametro adaptados assim como a utilizagdo do gas adequado.

Quadro dos principais fios e gases utilizaveis:

Polari- | Polari-
Fio Gas 500 400 dade | dade
(mm) | (mm) | tocha | tocha
500 400
Nertalic ASE‘_\ILSZ 1 0.8 0.8
Aco 70S alto alto + +
70A co2 1.6 1.6
TERAL 23 ’ '
SD 100 C02 12 1.0
Fio fluxado rutilo | SD 127 ATAL5 1.6 1.2 + +
SD 128 | ARCAL 21 ' 1.6
24
1.0
. - SD 31 ATALS 1.2 10
Fio fluxado basico SD400 Cc0o2 16 1.2 -+ +
ATAL5 ’ 1.6
24
SD 200 1.0 10
Fio fluxado sem es- | SD 206 ATAL5 1.2 1'2
corias SD207 | ARCAL21 | 16 " * *
SD 209 24 '
R 308 NOXALIC 12 9'8 9'8
Aco inoxidavel 309 ARCAL 12 alto alto + +
316 1.6 1.6
SD 650 1.0 1.0
Fio fluxado inox | SD 652 ATAL5 1.2 1.2 + +
SD 654 1.6 16
1.0
1.0
- AG5 1.2
Aluminium AG3 ARGON 16 1.2 + +
24 16

Segundo o metal de adicéo utilizado, pode ser que seja necessa-
rio inverter a polaridade da tensao aplicada a soldadura. Este
ajustamento faz-se no painel dianteiro do gerador.

Escolha da polaridade da tenséo de soldadura:

Caso geral: ago e fio fluxado MIG-MAG
Polaridade - na pega (tomada de massa)
Polaridade + na tocha (feixe)

Com alguns fios fluxados (basicos, SAF-FRODUAL Zn...)
Polaridade + na peca (tomada de massa)
Polaridade - na tocha (feixe)

O OPTIMAG dispde de 3 saidas de indutor : uma para a sol-
dadura com CO2, as 2 outras para a soldadura MIG-MAG
com gases puros ou gases mistos.

Posigao de bobina : arco suave cordao "molhado”

Posigéo de bobina : arco dindmico e penetrante

utilizagdo MAG com CO2...
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LIGACAO E REGULAGOES

O gés de soldadura utilizado deve corresponder ao caso da apli-
cacao da soldadura. O quadro abaixo indica os principais casos e
os gases utilizaveis com os fios sélidos.

Legenda +++ = muito bom ++ = bom + = médio

Acos ndo ligados

ARCAL 21| ARCAL 14| ATAL5 A | ATAL 5 | TERAL 23| ELOXAL 35 .
e de ligas leves
+Ht +H+ + + +Ht +++  |Velocidade
++ + +++ +++ ++ +H+ Penetracao
++ +++ + + ++ ++ Projeccdes
++ +++ + + + ++ Aspecto
+H+ +H +Ht + + + Qualidade do
Produto (1)
++ +++ + + + ++ Nocividade fumos
++ + +H+ +H+ + +++  |Compacidade
Caracteristica
+H+ 4 +H+ + + + mecanica resilién-
cia
ARCAL 1 [ ARCAL 31 |ARCAL 32 G?F({;'&'\I‘_ INARC 9 Ligas leves e cuprosas
+ + ++ + +++  |Penetragao
4+ ++ ++ ++ + Aspecto
¥ + ++ + +++  |Compacidade
+ ++ + + ++  |Qualidade do produto (1)
+ ++ +++ + +++  [Nocividade fumos
ARCAL 12 [ARCAL 121|ARCAL 129|NOXALIC 12 Agos inoxidaveis
+ +H+ ++ ++ Penetragao
+++ ++t+ +++ +++ Aptidao a corrente pulsada
+++ +++ +H+ ++ Qualidade do produto (1)
+ +H+ ++ +H Aspecto
+ +4++ ++ ++ Velocidade

(1) qualidade do produto: homogeneidade, controlo das impure-
zas, rastreabilidade.

7.0 LIGACAO E REGULACOES

O~
|

O interruptor geral fica situado no painel dian-
teiro do gerador. A Ligagao faz-se accionando
este interruptor.

O indicador luminoso verde indica que o gerador esta
funcionar.

O indicador luminoso amarelo indica um defeito de
funcionamento:

- Sobreaquecimento do gerador
- Auséncia de fase no primario

- seguranga agua

71 ESCOLHA DOS CICLOS DE SOLDADURA

Em soldadura MIG-MAG, a pressao sobre o gatilho tem efeitos di-
ferentes segundo o ciclo (ou 0 modo) de soldadura utilizado. A es-
colha do ciclo faz-se por intermédio de botdes situados no painel
dianteiro do gerador, em cima.

[z

Ciclo 2 tempos

A pressao sobre o gatilho
provoca a alimentacéao de

3 s fio, 0 pré-gas e o estabe-

| lecimento da corrente de

;‘% | | soldadura. Quando se

I e W& B} Iarga} o gatilho, a soldadu-

o 1) . rapara.
I '{i_f: ] gy (2)
juie- A
/'_/' ﬂ' ,(
(3)

Ciclo 4 tempos
sem anti-cratera

A 12 pressdo sobre
o gatilho activa o
PRE-GAS. Quando
| se larga o gatilho, a
soldadura comega
(alimentacéo de fio
+ corrente). Uma
nova pressao para a
soldadura mas o
gas continua a sair.
Se se largar de novo
o gatilho o ciclo
POS-GAS para.

Ciclo 4 tempos
com anti- cratera

o
i, /‘

Este ciclo é idéntico
ao ciclo 4 tempos
classico salvo que
permite terminar o
cordao de soldadura
com uma soldadura
baixo regime manti-
do pela presséo so-
bre o gatilho. Vem
em seguida um pos-
gas temporizado.

L s
@ I

| —— | |
S
?1/ (4) 35

7.2 ESCOLHA DO PAR FIO/GAS

Os trés selectores situados na parte inferior do painel dianteiro
permitem seleccionar :

1. 0 gas de soldadura utilizado (CO2 ou gas misturado Ar +
CO2 etc...)

o tipo de fio :

Solid W = fio s6lido

FCW = fio fluxado

Fe = fio aco

Cr Ni = fio inoxidavel (Inox)

Alu = fio aluminio

3. o diametro do fio.

Uma soldadura com fio fluxado ago didmetro 1,2 mm sob gas mis-
to seré efectuada seleccionando MIX - FCW - Fe - 1.2.

2.

Depois de ter efectuado esta selec¢ao, o sistema OPTI integrado
na fonte de poténcia vai pré-regular a regulagao da tenséo.

Basta portanto posicionar o botao azul da unidade alimenta-
dora de fio em posigdo central para se obter uma regulacao
de tensao de arco adaptada a regulacao da velocidade de fio
escolhida (botao vermelho).

COMENTARIO: A POSIGAO FCW - ALU NAO POSSUI NEN-
HUMA PRE-REGULACAO ESPECIAL; DA ACESSO A TODA A
AMPLITUDE DE REGULACAO DA TENSAO DO GERADOR
(SINERGIA "ABERTA").

7.3 REGULAGAO DOS PARAMETROS DE SOLDADURA

Dois botdes situados na unidade alimentadora de fio permitem a
regulacao da velocidade do fio e da tenséo de soldadura.

1. O botéo superior (vermelho) permite a regulacéo da veloci-
dade do fio de 1 m/min. até cerca de 20 m/min.

O botéao inferior (azul) ajusta a tensao de soldadura e portan-
to a altura do arco de soldadura.

Opti'system (Sistema OPTI)

Como foi dito acima, para facilitar a regulagao e a afinar, a ampli-
tude de tensao, acessivel com o botao azul, é optimizada em fun-
¢ao do tipo de gas, de fio e do diametro de fio. A posig¢ao central
do botao equivale a uma regulagdo média que corresponde ao
caso geral de utilizagédo do par fio/gas escolhido.

2.
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MANUTENCAO

PT

Deve-se em seguida afinar a regulagao em torno desta posi¢ao
central. Alguns casos de aplicagdes ou algumas posi¢des de sol-
dadura podem necessitar um desvio mais importante em relagao
a posicao central do botéo azul.

Visores numéricos

Estes visores permitem:

1. seja a pré-visualizagéo : indicador luminoso apagado

2. sejaavisualizagao dos valores medidos : indicador luminoso
aceso dos parametros de soldadura. O indicador luminoso
fica aceso 10 seg. depois da soldadura (os valores de tensao
e de corrente ficam memorizados durante 10 seg. ap6s o fim
da soldadura).

O visor superior permite, em fung¢éao da posicao do comutador, vi-

sualiza :

A

Eﬂ - a espessura do material a soldar

- a velocidade de alimentagéo do fio de soldadura em
metros por minuto.

- a corrente de soldadura em amperes

m/mn
O visor inferior indica a tenséao de soldadura em volts. A precisao
dos visores é de :
- 6% 0.2V para o visor de tensédo
- 6.5% *2A para o visor de corrente
Outros parametros:

Os valores regulados na fabrica para o pré-gas e o pésgéas e o
anti-colagem, sao

Optimag 400 Optimag 500
PRE-GAS 0 0
POS-GAS 0 0
ANTICOLAGEM 24 10
7.4 AJUSTAMENTOS INTERNOS

e e

Contudo, é possivel modificar os valores de fabrica da tensdo de
escorvamento, Prégés, Pés-gas e Anticolagem.

1. Regulagdo da tensdo de escorvamento de -4 a +6
2.  Regulagao pré-gas de 0 a 10seg.

3. Regulagao pdés-gas de 0 a 10seg.
4. Regulagao pos-retracgao de 0 a 100

Os tempos de PRE-GAS, POS-GAS e ANTICOLAGEM (também
chamada "pdsretraccdo") sao regulaveis na placa electrénica do
gerador.

PRE-GAS=0-10s
POS-GAS=0-10s
A anticolagem funciona em tempos fixos (100 ms) e a regulagéo
ajusta a tensao aplicada durante esse tempo de anticolagem.

Esta tensao é regulavel do minimo ao méximo de tensédo do ge-
rador.

E ACONSELHADO CONTUDO, SO MUDAR ESTAS REGULA-
COES QUANDO FOR ABSOLUTAMENTE NECESSARIO.

8.0 MANUTENCAO

2 vezes por ano, em fungéo da utilizagéo do aparelho, efectuar
uma inspecgao :

1. dalimpeza do gerador
2. das ligagbes eléctricas e de gés.

ATENGAO. NUNCA SE DEVE COMECAR UMA LIMPEZA IN-
TERNA OU UMA REPARACAO DO POSTO DE SOLDADURA
SEM QUE SE TENHA CERTIFICADO PREVIAMENTE QUE O
POSTO ESTA EFECTIVAMENTE DESLIGADO DA CORR-
ENTE.

Desmontar os painéis do gerador e aspirar as poeiras e par-
ticulas metalicas acumuladas entre os circuitos magnéticos
e os enrolamentos do transformador. O trabalho deve ser
sempre executado com uma ponteira em plastico para nao
danificar os isolamentos dos enrolamentos.

ATENGAO 2 VEZES POR ANO

0S CIRCUITOS ELECTRONICOS DEVEM SER LIMPOS CUI-
DADOSAMENTE MEDIANTE ASPIRACAO SEM QUE A PON-
TEIRA BRUTALIZE OS COMPONENTES.

Em caso de mau funcionamento do gerador, antes do diag-

néstico do problema, tome a precaucao de :

1. verificar as ligagdes eléctricas dos circuitos de poténcia, de
comando e de alimentagéo.

o estado dos isolamentos, dos cabos, das unides e das ca-
nalizagoes.

2.

ATENGAO. A CADA LIGAQAO DA INSTALAGAO E ANTES DE
QUALQUER INTERVENGAO TECNICA DO SAV, VERIFICAR :

1. que os terminais de poténcia estejam bem apertados

que se trata do bom acoplamento

o caudal de gas

o estado da tocha

o tipo e o diametro do fio

a ligagcdo da tomada de massa do grupo de refrigeracéo e
que o interruptor esteja accionado

PROCEDIMENTO DE AUTOTESTE

o oA wN

9.0

O gerador OPTIMAG versao CE dispde de um procedimento de
autoteste integrado.

Descricao do autoteste

Depois de ter desligado o posto de soldadura, posicionar o selec-
tor na posicao TESTE

TesT <\
JI
JI
I

VELOCIDADE
DE FIO LENTA
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PROCEDIMENTO DE REPARAGAO

Por o gerador em tensao

Regulagéao da corrente de escorvamento: de -4 a +6

e
Posicionar o botao do painel dianteiro sobre 2t AN Para alterar o valor: posicionar o potenciémetro P4 na pla-
- Ny ca electrénica (regulagdo de fabrica = 0)
-
LH: Posicionar o botao do painel dianteiro sobre 4t Teste seguinte / carregar no gatiiho
Teste dos visores
Teste seguinte / carregar no gatilho SSE
Fim do autoteste
,’__,’n Posicionar o botao do painel dianteiro sobre ON
5 10.0 PROCEDIMENTO DE REPARAGCAO
SFF Posicionar o botao do painel dianteiro sobre OFF . .
AS INTERVENCOES EFECTUADAS NAS INSTALACOES
Teste seguinte / carregar no gatilho ELECTRICAS DEVEM SER CONFIADAS A PESSOAS QUALI-
FICADAS PARA AS EFECTUAR (VIDE CAPITULO RECO-
Il [H| |Posicionar o botao do painel dianteiro sobre MIX MENDACOES DE SEGURANCA).
e CAUSAS SOLUGOES
- = . ' . AUSENCIA DE ALIMENTACAO DE FIO QUANDO SE CARREGA NO GATILHO / INDI-
Posicionar o botao do painel dianteiro sobre CO2 CADOR LUMINOSO DEFEITO APAGADO

Teste seguinte / carregar no gatilho

™ ™
M [
my

!

T
m

Posicionar o botao do painel dianteiro sobre SOLID W

Posicionar o botao do painel dianteiro sobre FCW

Teste seguinte / carregar no gatilho

R
-
3

|
=
oy

Posicionar o botéo do painel dianteiro sobre FE
Posicionar o botao do painel dianteiro sobre INOX

Posicionar o botéo do painel dianteiro sobre ALU

Teste seguinte / carregar no gatilho

£3
o3

£3

Posicionar o botéo do painel dianteiro sobre 0.8
Posicionar o botao do painel dianteiro sobre 1.0
Posicionar o botao do painel dianteiro sobre 1.2
Posicionar o botéo do painel dianteiro sobre 1.6

Posicionar o botao do painel dianteiro sobre 2.4

Teste seguinte / carregar no gatilho

C3 ny -
L ic mny
im

Regulagao pré-gas: de 0 a 10 seg.

|=—w
Para alterar o valor: posicionar o potenciémetro PRE-GAS
] _‘!5 P = -
L 3. sobre placa electrénica (regulagdo de fabrica = 0 seg.)
Teste seguinte / carregar no gatilho

1] |Regulagao anticolagem: de 0 a 100
[N |

=—e

Para alterar o valor: posicionar o potenciémetro PR na pla-
ca electronica (regulagdo de fabrica = 7)

Teste seguinte / carregar no gatilho

3 C3
L C3
oy -d

|=—w

c3
Ly
Wy

Regulagdo pés-gas: de 0 a 10s

Para alterar o valor: posicionar o potenciémetro POS-GAS
na placa electrénica (regulagao de fabrica = 0)

Teste seguinte / carregar no gatilho

Tocha defeituosa

- mudar de tocha
- ligar em paralelo os fios 306 e 307 do conector B9
se funcionamento OK - mudar a base da tocha

Conéctica

- no caso contrario - verificar as

Placa electronica

- ligagBes no caso contrario - mudar a placa

AUSENCIA DE TENSAO EM VAZIO

DOR LUMINOSO DEFEITO APAGADO

QUANDO SE CARREGA NO GATILHO / INDICA-

Transformador

- carregar no gatilho e verificar as tensdes =~ 50V
(AC) nos fios: 10 e 20/20 e 30/ 10 e 30

- verificar se 50V entre : 50 € 52 / 50 e 54 / 52 e 54
se OK, verificar 36VDC a saida da ponte PD1, no
caso contrario mudar a ponte PD1

Ponte rectificadora

- verificar as tensdes ~ 28V (AC) nos fois : 61 e 60
/63e60/60e 65

- verificar se 18VAC entre : 60 e 64 / 60 € 66

- efectuar um teste da ponte rectificadora

Placa electrénica

- mudar a placa

SE CARREGA NO GATIL

AUSENCIA DE TENSAO EM VAZIO / AUSENCIA DE ALIMENTACAO DE FIO QUANDO

HO /INDICADOR LUMINOSO DEFEITO

Posto em sobrecarga

+deixar arrefecer durante alguns minutos até que o
indicador luminoso se apague

- ligar em paralelo os fios 320 e 42J :

Seguranga térmica - se 0 indicador luminoso se apagar, mudar o TH1/
TH2
Placa electronica - no caso contrario, mudar a placa
INSTABILIDADE DURANTE A SOLDADURA

M4 regulacdo

- posicionar o botdo Us da unidade alimentadora de
fio na posigao central e verificar a posi¢do dos
6érgéos de comando do painel dianteiro

Contactor defeituoso

- por-se em modo 2T e em seguida pressionar o ga-
tilho e verificar se o contactor se engata

Ponte de diodo defeituoso

- pressionar o gatilho e verificar a tenséo 36V DC
nas saidas da ponte

PARA QUALQUER INTERVENGCAO INTERNA NO GERADOR
FORA DOS PONTOS DESCRITOS ACIMA: CONTACTE UM

TECNICO
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ALGEMENE INFORMATIE

1.0 ALGEMENE INFORMATIE

1.1 VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE

De OPTIMAG is een lasinstallatie waarmee u in MIG-MAG kunt
werken. De afstelling van de lasspanning en de draadsnelheid zijn
continu en geregeld.

De gelijkrichtingstechnologie voor de vermogensbron is op thyri-
stors gebaseerd. De hele machine wordt gestuurd door een mi-
crocontroller.

Deze keuzes garanderen de generator meer toepassingsmoge-
lijkheden, meer flexibiliteit en uitstekende boogvormings- en las-
kwaliteiten.

Met deze generator kunt u:

1.  MIG-MAG-lassen met vlakstroom short arc en spray arc 50A
- 400A (Optimag 400), 40A - 520A (Optimag 500)

2. verschillende soorten draad aanvoeren
- staal, roestvrij staal, aluminium
- volle draden en gevulde draden
- diameters, 0.8mm - 1.6mm (Optimag 400), 0.8mm - 2.4mm
(Optimag 500)

3. de haspelaar bij het werkstation plaatsen dankzij de afzon-
derlijke haspelaar

4. snel de lasparameters vooraf instellen dankzij het OPTI-sy-
steem

5. de lasparameters duidelijk aflezen.

1.2 SAMENSTELLING

Figuur 1.

De installatie bestaat uit:

1. eenvermogensbron met primaire kabel (5 meter lang)(Verw.
1 - Picture 1 Page 3.)

2. eendraadhaspelunit (Verw. 2 - Picture 1 Page 3.)

3. een verbindingskabelboom tussen de haspelaar en de ver-
mogensbron, met gasslang,

4. een aardingskabel (5 meter lang) met gemonteerde aar-
dingsklem,

5. een lastoorts (Verw. 5 - Picture 1 Page 3.)

6. afhankelijk van de versie (Verw. 6 - Picture 1 Page 3.)

- haspeltoebehoren voor draden in staal en roestvrij staal met
een diameter van 1.0 en 1.2 mm,

- 2 hefringen

De opties die u voor deze generator bestelt, worden apart gele-
verd. Hoe u deze opties monteert, leest u in de bijgeleverde hand-
leiding.

2.0 BESCHRIJVING FRONTPANEEL

o

Werkingslampje (Verw. 1 - Figuur 2 Pag. 2.)
Veiligheidslampje (Verw. 2 - Figuur 2 Pag. 2.)
Diameter draad (Verw. 3 - Figuur 2 Pag. 2.)

Selectie van draadtype (Fe / ALU / INOX) (Verw. 4 - Figuur 2
Pag. 2.)

Selectie volle draad / Gevulde draden (Verw. 5 - Figuur 2
Pag. 2.)

Selectie CO2/Mix (Verw. 6 - Figuur 2 Pag. 2.)

Weergave spanning (Verw. 7 - Figuur 2 Pag. 2.)

Aan / Uit (Verw. 8 - Figuur 2 Pag. 2.)

Display: stroom / dikte / draadsnelheid (Verw. 9 - Figuur 2
Pag. 2.)

Keuzeknop voor de weer te geven parameters (stroom/ dikte
/ draadsnelheid) (Verw. 10 - Figuur 2 Pag. 2.)

11. 2T/4T (Verw. 11 - Figuur 2 Pag. 2.)

12. Crater filler ON/OFF (Verw. 12 - Figuur 2 Pag. 2.)

Figuur 2.

Bl

I

© © N

10.

3.0 OPTIES

Zwenkvoet, REF. W000305010

Slank wapen REF. W000305061

Spoel dekking REF. W000305113

Karretje REF. W000305036

Verre controle REF.W000305112
Haspelaar water, 10 m, REF. W000268848
Haspelaar water, 15 m, REF. W000268849
Haspelaar water, 5 m, REF. W000268847

2NL



TECHNISCHE KENMERKEN VAN DE VERMOGENSBRON

NL

4.0 TECHNISCHE KENMERKEN VAN DE VER- 4.2 AFMETINGEN EN GEWICHT
MOGENSBRON Codeletter IP  |Bescherming van materiaal
" Tegen de indringing van vreemde vaste voorwerpen van &>
4.1 GEGEVENSPLAATJE Eerste cijfer 2 12.5mm
Optimag 400 ] Tegen de indringing van verticale waterdruppels met
schadelijke gevolgen
PRIMAIR Tweede cijfer — —

- 3 Tegen de indringing van regen (schuin invallend tot 60° van
3fasige stroomtoevoer 230V 400V de loodrechte stand) met schadelijke gevolgen
Frequentie 50/60 Hz
Stroomverbruik op (100%) 514A 295A Af(T:g:afn Netto gewicht | Verpakt gewicht
Stroomverbruk op (60%) %624 2084 OPTIMAG 400 1060:620x1140| 187 kg 208 kg

i i i - 2
Primaire voedingskabel 5 m - 4x4mm OPTIMAG 500 1060x620x1140 | 230kg 251 kg
Vermogensverbruik (100%) 14,2 KVA
Vermogensverbruik (60%) 18,4 KVA 5.0 OPSTARTING
Vermogensverbruik (40% 20,5 KVA
genaverbrulk HO%) 51  VERWIJDERING VAN DE VERPAKKING
SECUNDAIR
Nullastspanning 38,9V-482V OPGELET : DE STABILITEIT VAN DE INSTALLATIE IS VER-
Afstelbereik 50 A/16,5 + 400 A/34 V f/IEKEREI) EOT”EEN HELLINGSGRAAD VAN 10°.
inimaal: i
Werkingsfactor 40% 400A aa .co S )
Werkingsfactor 60% 350A - 1 co::! voor je \r/]ermolgensbrc:nk+bccl>tl)ll met de koelgroep
- i voor rm m
Werkingsfactor 100% 270A co . oor de haspelaar met kabelboo
- 1 colli voor de toorts

Lascycli 2T - 4T - 4T met lager

Aardingskabel 5 m met klem 70 mm?2
Beveiligingsklasse IP 23
Isolatieklasse H
Ventilatie Geforceerde lucht
Normen EN 60974.1 / EN 60974.10
Optimag 500
PRIMAIR

3-asige stroomtoevoer | 220 V | 230V | 240V | 380 V | 400V | 415V |440v
Frequentie 50/60 Hz
Stroomverbruik op
(100%) 811A[776A | 743A | 47A |446A | 43A |405A
Stroomverbruik op

62,3A | 596A | 57,1A|361A|343A| 33A |312A
(60%)
Primaire voedingskabel 5 m - 4x10mm?
Vermogensverbruik
(100%) 23.7KVA
Vermogensverbruik
(60%) 31KVA

SECUNDAIR

Nullastspanning 61V
Afstelbereik 40 A/16 V + 520 A/40V
Werkingsfactor 40% 520A
Werkingsfactor 60% 370A

Werkingsfactor 100%

2T - 4T - 4T met lager

Aardingskabel 5 m met

Kem 95mm?
Beveiligingsklasse IP 23
Isolatieklasse H

Ventilatie Geforceerde lucht
Normen EN 60974.1 / EN 60974.10

Beschermingsgraad geboden door de omhulsels

Verwijder het karton dat rond de installatie zit. Neem de stroom-
bron van zijn houten sokkel met behulp van hefringen nadat u de
hefringen op het dak van de generator bevestigde (toebehoren
bijgeleverd). Monteer de hefringen.

AANDACHT. TIL DE INSTALLATIE ALLEEN OP MET BEHULP
VAN DE 2 HEFRINGEN.

5.2 ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN OP HET NET
Optimag 400
230V 400V

1=

Optimag 500

140 (11 3
O O L

380V 400V 415V 440V
o 0 O] offo o o [+] o 00 o o 00 o 0O
A A A
o 0 0l [+] o 0 0 [+] o 00 [+] o 0 0 o
o o ol t o D]E o ;[D J[:—-: O Io o ol

De OPTIMAG wordt geleverd met:

- de primaire kabel aangesloten in de generator
- driefasige 400V-koppeling
De toegelaten netspanningen zijn :

-50en 60 Hz
Stemt uw elektriciteitsnet overeen met de fabriekskoppeling, dan
sluit u dus gewoon een "driefasige + aarding"-stekker aan op het
uiteinde van de voedingskabel Zit uw net op een andere stroom-
spanning, dan verandert u de koppeling binnenin de vermogens-
bron.

Zo gaat u tewerk :

- schakel de laspost uit

- draai de schroeven op het linkerpaneel van de generator los
en neem het paneel weg.

- stem de koppelingen af op de gebruikte netspanning volgens de
aanwijzingen op de generator zelf en verder in dit document.

- plaats het zijpaneel terug en draai alle schroeven terug in
het paneel.

3NL
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GEBRUIKSAANWIJZINGEN

5.3 AANSLUITING VAN DE HASPELAAR

- Schakel de laspost uit.

- Sluit de connector van de bedieningskabel aan zoals hi-
eronder aangeduid.

- Sluit de stroomkabel aan op een van de 2 smoorspoeluit-
gangen (Optimag 400), 3 smoorspoeluitgangen (Optimag
500).

- Sluit de aardingskabel aan.

AANSLUITING VAN DE GASAANVOER (OP DEREDU-
CEERKLEP)

5.4

De gasslang is aangesloten op
de kabelboom die de genera-
tor met de haspelaar verbindt.
U hoeft deze alleen aan te slui-
ten op de uitgang van de redu-
ceerklep op de gasfles zoals
hieronder weergegeven.

- Zet de gasfles op de achter-
kant van de generator en sjor
de fles vast met de riem.

- Draai de gasfles lichtjes open
en daarna weer dicht zodat
eventuele onzuiverheden kun-
nen ontsnappen.

- Monteer de reduceerklep/de-
bietmeter.

®

- Sluit de bijgeleverde gas-
slang aan op de uitgang van
de reduceerklep.

- Draai de gasfles open.

- Tijdens het lassen moet het
gasdebiet tussen 15 en 20 I/
min liggen.

OPGELET. DE GASFLES GOED VASTSJORREN MET DE
VEILIGHEIDSRIEM.

5.5 IN GEVAL VAN AUTOMATISCH GEBRUIK

Op connector B3 van de regelkaart (type 4-
pinnige ministekker) sluit u dit aan :

B3
413
2|1

- ingang trekker tussen pinnen 1 en 2 op B3 -
deze ingang sluit u aan op een droog contact.

- uitgang spanningsrelais tussen pinnen 3 en
4 op B3 -uitgang type droog contact relais

max. 1A/42V.
6.0 GEBRUIKSAANWIJZINGEN
6.1 KEUZE VAN DE LASDRAAD

U moet het soort draad en de diameter afstemmen op het metaal
dat u wilt lassen, maar ook het geschikte gas kiezen.

Tabel met belangrijkste bruikbare draden en gassen:

Polar- | Polar-
500 400 iteit iteit
Draad Gas (mm) (mm) | toorts | toorts
500 400
Nertalic ASE‘_\ILSZ 1 0.8 0.8
Staal 70S alto alto + +
70A co2 1.6 1.6
TERAL 23 ’ '
SD 100 C02 12 1.0
Gevulde rutieldraad | SD 127 ATAL5 1' 6 1.2 + +
SD 128 | ARCAL 21 ' 1.6
2.4
ATAL 5 10 1.0
Gevulde basische | SD 31 1.2 )
draad spaoo | 002 16 o *
ATAL 5 ’ 1.6
24
SD 200 1.0 10
Gevulde draad SD 206 ATAL 5 1.2 1'2 N .
zonder messing | SD 207 | ARCAL 21 1.6 1 ' 6
SD 209 24 '
. 308 NOXALIC 12 9'8 9'8
Roestvrij staal 309 ARCAL 12 alto alto + +
316 1.6 1.6
) SD 650 1.0 1.0
Gf(‘)’:'s‘::riqrj:gl'" SDes2 | ATALS | 12 | 12 + "
| SD 654 16 16
1.0
1.0
- AG5 1.2
Aluminium AG3 ARGON 16 1.2 + +
24 16

Afhankelijk van het toevoermetaal dat u gebruikt, moet u mis-
schien de polariteit van de lasspanning omkeren. U kunt die pola-
riteit aanpassen op het frontpaneel van de generator. Keuze van
de polariteit van de lasspanning :

Algemeen geval : staal en gevulde draad MIG-MAG
-polariteit op het werkstuk (aardingsklem)
+ polariteit op de toorts (kabelboom)

Voor bepaalde gevulde draden (basisch, SAF-FRODUAL Zn...)
+ polariteit op het werkstuk (aardingsklem)
- polariteit op de toorts(kabelboom)

De OPTIMAG heeft 3 smoorspoeluitgangen: een voor
het CO2 lassen, de 2 andere voor het MIG/MAG-las-
sen met zuiver gas of gemengd gas.

Positie smoorspoel : zachte boog "natte" lasnaadrups
source

Positie smoorspoel : dynamische en penetrerende
boog arc

MAG-toepassing onder CO2...

Het gebruikte lasgas moet overeenstemmen met de lastoepas-
sing. Onderstaande tabel toont de belangrijkste gevallen en de
gassen die u met massieve draden kunt gebruiken.
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Verklaring +++ = erg goed ++ = goed + = middelmatig

Niet-gelegerd en
ARCAL 21| ARCAL 14| ATAL5A | ATAL5 |TERAL 23| ELOXAL 35| licht gelegerd
staal
+H+ +H+ + + +++ +++  |Snelheid
++ + +++ ++ ++ +++ Penetratie
++ +++ + + ++ ++ Spatten
++ +++ + + + ++ Uitzicht
s o .t . . R Zr)oductkwaliteit
Giftigheid van
++ 4 + + + ++ 100k
++ + +++ +++ + +++  |Compactheid
s o .t . . . Mechanisch kenj
merk slagvastheid
ARCAL 1 | ARCAL 31 |ARCAL 32| ARGON | |yagc g | Lichte en koperhoudende fe-
NERTAL geringen
+ + ++ + +++  |Penetratie
+++ +++ ++ ++ + Uitzicht
+ + ++ + +++  |Compactheid
44+ +++ +++ + ++ Productkwaliteit (1)
+ ++ 4+ + +++  [Giftigheid van rook
ARCAL 12 [ARCAL 121|ARCAL 129|NOXALIC 12 Roestvrij staal
+ +4++ ++ ++ Penetratie
+H+ +++ +++ +++ Geschiktheid voor impulsstroom
+++ +++ +++ ++ Productkwaliteit (1)
+ 4+ ++ 4+ Uitzicht
+ +++ ++ ++ Snelheid

(1) productkwaliteit: homogeniteit, beheersing van onzuiverhe-
den, naspeurbaarheid.

7.0 OPSTARTING EN AFSTELLINGEN

De hoofdschakelaar zit op het frontpaneel van
de generator. U kunt de generator aanzetten
I met deze schakelaar.

O~

Het groene controlelampje geeft aan dat de generator
functioneert.

Het gele controlelampje wijst op een defect:
IJ - oververhitting van de generator

- geen fase op de primaire stroomtoevoer

- waterveiligheid

71 KEUZE VAN DE LASCYCLI

In MIG-MAG heeft een druk op de MIG-trekker verschillende ef-
fecten afhankelijk van de gekozen lascyclus (of modus). U kunt
een cyclus selecteren met behulp van de knoppen bovenaan op
het frontpaneel van de generator.

2-takt cyclus

In deze modus leidt een
druk op de trekker tot has-
peling, pregas en de op-
wekking van de
lasstroom. Laat u de trek-
ker los, dan stopt de las-
functie.

4-takt cyclus zon-

der kratervulling
Het PREGAS wordt
geactiveerd wan-
neer u de trekker de
| 1ste keer indrukt.
« Laat u de trekker
los, dan begint de
lasfunctie (haspe-
[ ling + stroom). Drukt
— | u nog 'n keer op de

trekker, dan stopt de
%4 PR
' /

o

lasfunctie maar het
gas blijft stromen.
Nog 'n laatste druk
op de trekker en het
POSTGAS stopt.

4-takt cyclus met
kratervulling

Deze cyclus is iden-

+ CRATER FILLER

. SR e,
?@:} 2% % tiek aan de klassie-

é ‘ | ke 4-takt cyclus,

behalve dat u de
: ! ﬂj lasrups kunt afwer-
Vg | el || me. Die fase blijft
| gehandhaafd als u
el : _ ‘ de trekker indrukt.
4 Tot slot volgt de

‘>1 (4) ;3 o

‘\_/I Y

( 2) ken in een laag regi-
postgasperiode.

7.2 KEUZE VAN HET KOPPEL DRAAD/GAS

De drie onderste keuzeknoppen onderaan op het frontpaneel zijn
bestemd voor:
1. de gasselectie (CO2 of gemengd gas Ar + CO2 etc...)
2. de draadselectie:
- Solid W = volle draad
- FCW = gevulde draad
- Fe = staaldraad
- Cr Ni = draad in roestvrij staal
- Alu = aluminium draad
3. draaddiameter.
U kunt met gevulde staaldraad met een diameter van 1.2 mm en
gemengd gas lassen als u MIX - FCW - Fe - 1.2. selecteert.

Heeft u uw keuze geselecteerd, dan zal het ingebouwde OPTI-sy-
steem in de generator de spanning voorregelen.

U hoeft alleen de blauwe knop van de haspelaar op de mid-
denste stand te zetten opdat de boogspanning zou aange-
past worden aan de gekozen draadsnelheid (rode knop).

OPMERKING: DE STAND FCW - ALU HEEFT GEEN SPECIALE
VOORREGELING. HET HELE SPANNINGSBEREIK VAN DE GEN-
ERATOR BLIJFT TOEGANKELIJK ("OPEN" SYNERGIE).

7.3 AFSTELLING VAN DE LASPARAMETERS

Met twee knoppen op de haspelaar kunt u de draadsnelheid en de
lasspanning regelen.

1. Met de bovenste knop (rood) regelt u de draadsnelheid van
1 m/mn tot ong. 20 m/mn.

2. Met de onderste knop (blauw) regelt de lasspanning en dus
de hoogte van de lasboog.

Opti'system

Om deze laatste afstelling makkelijker en fijner te maken, wordt de
booghoogte (blauwe knop) geoptimaliseerd naargelang het soort
gas, de draad en de draaddiameter. De middenste stand van de
knop is een betere regeling voor algemene toepassingen van het
gekozen draad/gas-koppel.

Daarna regelt u deze afstelling nog bij rond deze middenste stand.
Voor bepaalde toepassingen of lasposities moet u de blauwe
knop wat verder van de middenste stand zetten.
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ONDERHOUD

Digitale display's

Op deze display's ziet u:

1. 6f de weergave vooraf: controlelampje uit

of de weergave van de gemeten waarden: controlelampje
aan van de lasparameters. Het controlelampje blijft tot 10 se-
conden branden na het lassen (de spannings- en laswaarden
worden gedurende 10s na het einde van het lassen opgesla-
gen).

Afhankelijk van de stand waarin de schakelaar staat, toont de bo-
venste display:

A

- de lasstroom in Ampére

EE] - de dikte van het materiaal dat u wilt lassen

m/mn . de draadaanvoersnelheid in meter per minuut.

De onderste display toont de lasspanning in Volt. De precisie van
de displays bedraagt:

- 6% 0.2V voor de spanningsdisplay

- 6.5% *2A voor de stroomdisplay
Andere parameters:

In de fabriek werden deze waarden ingesteld voor de pregas, de
postgas en de anti-kleef

Optimag 400 Optimag 500
PREGAS 0 0
POSTGAS 0 0
ANTI-KLEEF 24 10
7.4 INTERNE AFSTELLINGEN

‘ D. E[EEU L

ife 2z mh

Toch kunt u de fabriekswaarden van de boogvormingsspanning,
pregas, postgas en antikleef aanpassen.

1. Afstelling boogvormingsspanning van -4 tot +6

Afstelling pregas van 0 tot 10s

Afstelling postgas van 0 tot 10s

2.
3.
4. Afstelling post retract van de 0 tot 100

De duur van het pregas, postgas en anti-kleef (ook "post retract”
of "burn back" genoemd) kunt u instellen op de elektronische kaart
van de generator.

PREGAS =0 - 10s

POSTGAS =0-10s

De anti-kleef werkt op een vaste tijd (100ms) en de afstelling re-
gelt de spanning uitgeoefend tijdens de anti-kleeftijd. Deze span-

ning kan ingesteld worden tussen de minimum- en
maximumspanning van de generator.

TOCH IS HET AANBEVOLEN DEZE AFSTELLINGEN ALLEEN
TE WIJZIGEN ALS DAT STRIKT NOODZAKELIJK IS.

8.0 ONDERHOUD

Twee keer per jaar, afhankelijk van hoe vaak u het toestel ge-
bruikt, inspecteert u:

1. of de generator schoon is
2. de elektriciteits- en gasverbindingen

OPGELET. REINIG OF HERSTEL DE BINNENKANT VAN DE POST
NIET VOOR U ABSOLUUT

zeker bent dat de post van het net is losgekoppeld. Neem de
panelen van de generator weg en zuig het stof en metaaldeel-
ties weg die zitten opgehoopt tussen de magnetische circuits
en de windingen van de transfo. Gebruik daarvoor altijd een
plastic opzetstuk zodat u de isolatie van de windingen niet
beschadigt.

OPGELET TWEE KEER PER JAAR.

MAAKT U DE ELEKTRONISCHE CIRCUITS VOORZICHTIG
MET EEN STOFZUIGER SCHOON. HET OPZETSTUK MAG DE
ONDERDELEN NIET BESCHADIGEN.

Functioneert de generator niet goed, controleer dan v66r u
het defect opspoort:

1. de elektrische aansluitingen van de vermogens-, stuur- en
toevoercircuits.

de staat van de isolatie, de kabels, de verbindingen en leidin-
gen.

2.

OPGELET. BIJ ELKE OPSTARTING EN VOOR EEN TECHNIS-
CHE KLANTSERVICING CONTROLEERT U OF :

1. de vermogensklemmen goed zijn aangespannen
de koppeling correcti is

het gasdebiet

de staat van de toorts

het soort draad en de diameter ervan

de aansluiting van de aarding van de koelgroep en of de uit-
schakelaar is ingeschakeld.

o 0hwN

9.0 ZELFTESTPROCEDURE

De OPTIMAG-generator, EC-versie, beschikt over een ingebouw-
de zelftestprocedure.

Beschrijving zelftest
Schakel de post uit en zet de schakelaar op de "TEST"-stand.

I
|1
|
[

TEST

TRAGE DRAADSNEL
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Rl Afstelling van boogvormingsspanning : van -4 tot +6
Schakel de post in
S
Zet de knop op het frontpaneel op 2t T Zo wijzigt u deze waarde: regel de potentiometer P4 op de
= [Ny elektronische kaart (fabriekSAF-FROstelling = 0)
UE Zet de knop op het frontpaneel op 4t Volgende test - druk op de trekker
Test van de display's
Volgende test - druk op de trekker SSE Pay
Einde zelftest
O Zet de knop op het frontpaneel op ON
= 10.0 PROBLEMEN & OPLOSSINGEN
SFF Zet de knop op het frontpaneel op OFF

Volgende test - druk op de trekker

g =3
x

!

™
[
my

Zet de knop op het frontpaneel op MIX

Zet de knop op het frontpaneel op CO2

Volgende test - druk op de trekker

ONDERHOUDSWERKEN AAN ELEKTRISCHE TOESTELLEN
MOETEN TOEVERTROUWD WORDEN AAN BEVOEGDE
TECHNICI (ZIE HOOFDSTUK VEILIGHEIDSINSTRUCTIES).

OORZAKEN OPLOSSINGEN
GEEN DRAADAANVOER ALS U TREKKER INDRUKT / STORINGSLAMPJE UIT
- toorts vervangen

Toorts defect - shunt draden 306 en 307 van connector B9 als op-

eratie OK is O stekker van toorts vervangen

T
S

- .
I T

Zet de knop op het frontpaneel op SOLID W

Zet de knop op het frontpaneel op FCW

Volgende test - druk op de trekker

T
m

R
-
3

Zet de knop op het frontpaneel op FE

Zet de knop op het frontpaneel op INOX

Aansluiting - indien niet OK O controleer aansluitingen

Electronische kaart -indien niet OK O kaart vervangen

GEEN NULLASTSPANNING ALS U TREKKER INDRUKT / STORINGSLAMPJE UIT

- trekker indrukken en spanningen controleren =
50V (AC) op draden: 10en20/20en 30/ 10 en 30
- controleer of spanning 50V tussen : 50 en 52 / 50
en 54 /52 en 54 als OK; controleer spanning
36VDC op uitgang van brug PD1, zoniet brug PD1
vervangen

Transfo

- controleer of spanning = 28V (AC) op draden : 61
en 60 /63 en 60 /60 en 65

Gelijrichtende brug - controleer of 18VAC tussen : 60 en 64 / 60 en 66

'q, 11| |Zet de knop op het frontpaneel op ALU
[y ] - test de gelijkrichtende brug
Volgende test - druk op de trekker Elektronische kaart - kaart vervangen

e Zet de knop op het frontpaneel op 0.8 GEEN NULLASTSPANNING / GEEN DRAADAANVOER ALS U TREKKER INDRUKT /
L : STORINGSLAMPJE AAN

— Zet de knop op het frontpaneel op 1.0 Post in overbelasting - een. paar minuten laten afkoelen tot het controle-

[AN] ’ lampje dooft

- shunt draden 320 en 42J:

Zet de knop op het frontpaneel op 1.2
Zet de knop op het frontpaneel op 1.6

Zet de knop op het frontpaneel op 2.4

Volgende test - druk op de trekker

C3 ny -
L ic mny
im

!

C3| =
bl
LM

Afstelling van pregas: van 0 tot 10s

Zo wijzigt u deze waarde: regel de potentiometer PREGAS
op de elektronische kaart (fabriekSAF-FROstelling = 0s)

Volgende test - druk op de trekker

£3
£3
~d

!

Afstelling van anti-kleef: van 0 tot 100

Zo wijzigt u deze waarde: regel de potentiometer PR op de
elektronische kaart (fabriekSAF-FROstelling = 7)

Volgende test - druk op de trekker

3 C3
L C3
oy -d

|=—w

c3
Ly
Wy

Afstelling van postgas: van 0 tot 10s

Zo wijzigt u deze waarde: regel de potentiometer POSTGAS
op de elektronische kaart (fabriekSAF-FROstelling = 0)

Volgende test - druk op de trekker

Thermische veiligheid (TH1/TH2)

- als het lampje dooft: TH1/TH2

Electronische kaart vervangen

- zoniet, de kaart vervangen

ONSTABILIT!

EIT TIJDENS HET LASSEN

Slechte afstelling

- zet Us-knop van de haspelaar op de middenste
stand en controleer de stand van de bedieningsor-
ganen op het frontpaneel

Contactor defect

- aar 2t overschakelen en trekker indrukken om te
controleren of de connector geactiveerd wordt

Diodebrug defect

- druk op de trekker en controleer of er 36V DC op
de uitgangen van de brug zit.

VOOR ALLE HERSTELLINGEN AAN DE GENERATOR DIE HI-
ERBOVEN NIET STAAN VERMELD : ROEPT U ER EEN TECH-

NICUS BIJ
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1.1 INSTALARE - PREZENTARE . . ...\ttt e e e e e e
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OPTIUNI . .« ettt et et et e e e e et et e e e et et e e ettt et et
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4.2  DIMENSIUNI SIGREUTATE ...\ttt e e e e e e e
PUNEREA TN FUNCTIUNE . ...ttt ettt et e et et et et e e e et et e e e e eeaeaens
51  DESPACHETAREA AGREGATULUI ... ...\ttt e
5.2 CONEXIUNI ELECTRICE LA RETEAUA DE ALIMENTARE . ... ..c0oviiiaieaeaeaannn.
5.3 CONECTAREA UNITATII DE ALIMENTARE CUSARMA .. ... ... ... ..ottt .
5.4 CONECTAREA INTRARII DE GAZ (DE PE REGULATORUL DE PRESIUNE) .................

5.5 IN CAZUL UTILIZARIl MODULUI AUTOMAT
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6.1  SELECTAREA SARMEIl . ... ...t e e
PUNERE IN FUNCTIUNE SIREGLARE . . ... .tttttateit et eaeeaeaeaeaaeaeananeananens

7.1 DISPOZITIV AUTOMAT PENTRU STINGEREA TREPTATAAARCULUI ....................

7.2 SELECTAREA SARMEI SI A GAZULUI

7.3 REGLAREA PARAMETRILOR DE SUDARE

7.4  REGLAJE INTERNE . . .. e

INTRETINERE . ...ttt ettt ittt et et e et et et e et et et e et e e e e e e e e eaeeaens
PROCEDURA DE AUTOTESTARE . ...ttt et tneeat et et e eaeat et aneae e
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SUDAREA CU ARC ELECTRIC SI TAIEREA CU PLASMA POT
FlI PERICULOASE PENTRU OPERATOR SI PENTRU PER-
SOANELE DIN APROPIEREA ZONEI DE LUCRU. CITITI MAN-
UALUL DE UTILIZARE.

1.0 INFORMATII GENERALE

1.1 INSTALARE - PREZENTARE

OPTIMAG este un agregat de sudare MIG (sudare cu arc in atmo-
sferd de gaz inert cu electrod fuzibil) - MAG (sudare cu arc cu
electrod metalic cu ecran de gaz care nu este inert). Tensiunea de
sudare si reglajele vitezei sdrmei sunt continue si controlate de re-
gulator. Tehnologia de rectificare pentru sursa de alimentare este
de tip tiristor. Intregul aparat de sudare este actionat de micro-
controler.

Aceste tehnologii fac sursa de alimentare usor de utilizat, flexibila
si cu calitati excelente in ceea ce priveste amorsarea (aprinderea
arcului) si sudarea.

Aceastd sursa de alimentare permite:

1. sudarea MIG-MAG fin curent ,neted” (fara varfuri tranzitorii),
cu arc scurt si arc de pulverizare, 50 A - 400 A (Optimag 400),
40 A - 520 A (Optimag 500)

2. alimentarea sarmelor de tipuri diferite
- alimentarea sarmelor de tipuri diferite
- metal de aport sub forma de fire pline si sarme tubulare
- diametre cuprinse 0,8 mm - 1,6 mm (Optimag 400), 0,8 mm
- 2,4 mm (Optimag 500)

3. efectuarea alimentarii cu sdrma a statiei de lucru de la dis-
tanta in versiunea cu alimentare cu sarma separata

4. pre-ajustarea rapida a parametrilor de sudare folosind siste-
mul OPTI

5. vizualizarea clara a parametrilor de sudare.
1.2 COMPONENTELE AGREGATULUI DE SUDARE
Figura 1.

Agregatul de sudare este alcatuit din:

1. sursa de alimentare cu energie electrica cu cablu principal
(lungime: 5 metri)(Rif. 1 - Picture 1 Page 3.)

2. unitatea de alimentare cu sarma(Rif. 2 - Picture 1 Page 3.)

3. mecanismul de transmisie dintre unitatea de alimentare cu
sarma si sursa de alimentare cu energie electrica, cu furtun
de gaz

4. un conductor de legare la pamant (cu o lungime de 5 metri)
cu clema de impamantare

5. un arzator de sudare (Rif. 5 - Picture 1 Page 3.)
6. o unitate de racire (Rif. 6 - Picture 1 Page 3.)

accesorii pentru alimentarea cu sarma pentru sarma din otel
si otel inoxidabil cu diametrul de 1,0 mm gi 1,2 mm

2 carlige de suspensie

Optiunile comandate Tmpreun& cu agregatul de sudare sunt livra-
te separat. Pentru instalarea acestor optiuni, consultati instructiu-
nile de asamblare furnizate impreuna cu optiunea.

2.0 DESCRIEREA PANOULUI FRONTAL

Figura 2.

Lampa de functionare (Rif. 1 - Figura 2 Pag. 2.)

Lampa de siguranta (Rif. 2 - Figura 2 Pag. 2.)

Diametru sarma (Rif. 3 - Figura 2 Pag. 2.)

Tipul de sarma selectat (fier / aluminiu / otel inoxidabil) (Rif.
4 - Figura 2 Pag. 2.)

Optiunea Sarma plina / sarma tubulara (Rif. 5 - Figura 2 Pag.
2)

CO2 / amestec de gaze (Rif. 6 - Figura 2 Pag. 2.)

Afisaj tensiune (Rif. 7 - Figura 2 Pag. 2.)

Pornit / Oprit (Rif. 8 - Figura 2 Pag. 2.)

Afisaj: curent / grosime / viteza sarma (Rif. 9 - Figura 2 Pag.
2.
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10. Selector pentru parametrii care urmeaza a fi afigati (curent /
grosime / viteza sarma) (Rif. 10 - Figura 2 Pag. 2.)

11. Optiunea 2T / 4T (Rif. 11 - Figura 2 Pag. 2.)

12. Optiunea Dispozitiv automat pentru stingerea treptata a arcu-
lui Pornit / Oprit (Rif. 12 - Figura 2 Pag. 2.)

3.0 OPTIUNI

Suport cu pivot REF. W000305010

Brat cu carlig REF. W000305061

Capac bobina REF. W000305113

Carucior REF. W000305036

Telecomanda REF.W000305112

Alimentator de séarma cu apa, 5 m, REF. W000268847
Alimentator de sarma cu apa, 10 m, REF. W000268848
Alimentator de sarma cu apa, 15 m, REF. W000268849
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SURSA DE ALIMENTARE - SPECIFICATII TEHNICE

4.0 SURSA DE ALIMENTARE - SPECIFICATII Grade de protectie oferite de stratul de acoperire
TEHNICE
. N Cod IP Protectie echipament

4.1 PLACUTA CU DATELE TEHNICE PRINCIPALE - = = m - - =

’ Primul numar 2 | Contra patrunderii corpurilor solide strdine cu f 12,5 mm
Optimag 400 4 | Contra pétrunderiistropilor verticali de apa cu efecte

dédunétoare
PRIMAR Al doilea numar _ — — ——
Surs de alimentare primar trfazic 230V 200V 3 Contra patrunderu apei de E)Ioaje (inclinat pand la 60° fata de
planul vertical) cu efecte ddunatoare
Frecventa 50/60 Hz
Consum de curent la 60% 51,4 A 295A 4.2 DIMENSIUNI S| GREUTATE
Consum de curent la 100% 36,2A 20,8 A Dimensi (Lxlxi) Groutate ot Greutate in-
Cablu de alimentar primar 5m - 4x4mm?2 cluzdnd ambalajul
Consum putere(100%) 14,2 KVA OPTIMAG 400 1060x620x1140 187 kg 208 kg
Consum putere (60%) 18,4 KVA OPTIMAG 500 1060x620x1140 230kg 251kg
Consum putere (40%) 20,5 KVA
SECUNDAR 5.0 PUNEREA IN FUNCTIUNE

Tensiune fara sarcina 38,9V-482V
Interval de reglare 50 A/16,5 V = 400 A/34 V 5.1 DESPACHETAREA AGREGATULUI
Ciclu de functionare la 40% 400A ATENTIE: STABILITATEA ECHIPAMENTULUI ESTE ASIGU-
Ciclu de functionare la 60% 350A RATA PANA LA UN UNGHI DE 10°.
Ciclu de functionare la 100% 270A Minimum: 3 pachete

Cicluri de sudare

2T - 4T - 4T cu dispozitiv automat pentru stingerea

treptata a arcului

Cablu de impdmantare de 5 m cu

< 70 mm?
clema
Clasa de protectie IP 23
Clasa de izolare H

Ventilatie Alimentare automatd fortatd - Decuplabila
Standard EN 60974.1 / EN 60974.10
Optimag 500
PRIMAR
Sursa de alimentare pri- | oy | pa0v | 240v | 380V | 400V | 415V | 440V
mar trifazic
Frecventa 50/60 Hz
Consum de curentla60%| 81,1A [ 77,6 A [ 743A | 47A [446A ] 43A [405A
fgg;“m decurentld | graa| 5064 | 57,14 36,14 |343A| 33A 3124
(]
Cablu de alimentar pri- 5 m - dx10mm?
mar
Consum putere(100%) 23.7KVA
Consum putere (60%) 31KVA
SECUNDAR
Tensiune fdrd sarcind 61V

Interval de reglare

40 A/16 V + 520 A/40 V

Ciclu de functionare la

40% 520A

Ciclu de functionare la

60% 370A

Ciclu de functionare la | 2T - 4T - 4T cu dispozitiv automat pentru stingerea treptata
100% a arcului

Cablu de |mpanjantare 95mm2

de 5m cu clema

Clasa de protectie IP 23

Clasa de izolare H

Ventilatie

Alimentare automata fortatd - Decuplabila

Standard

EN 60974.1 / EN 60974.10

- 1 pachet pentru sursa + pentru unitatea de racire

- 1 pachet pentru dispozitivul de avans si mecanismul de
transmisie al acestuia

- 1 pachet pentru arzator

Tndepértati cutia de carton n care este ambalat agregatul de su-
dare. Scoateti sursa de alimentare din suportul de montaj din lemn
cu ajutorul carligelor de suspensie (livrate cu accesoriile) dupa ce
le-ali fixat pe partea superioara a agregatului de sudare. Montati
suruburile de ridicare cu ureche.

ATENTIE: EFECTUATI PRINDEREA NUMAI CU CARLIGE DE
SUSPENSIE.

5.2 CONEXIUNI ELECTRICE LA RETEAUA DE ALIMEN-
TARE

Optimag 400
230V 400V

1=

Optimag 500

220V

-]

(L8

|OOD| o
o o o0

380V

o o o|f
CENCED | (O

2 o ol o

HHC 3
(11

415V
o

000
o 0 O

4I]CN

5 0 48
:Je ]

tﬁ ) r o j
o o [:-} o 0o
Agregatul OPTIMAG este livrat:

- cu cablul de primar conectat la sursa de alimentare

- cu trei faze cuplate la 400 V
Frecventele admise pentru reteaua de alimentare sunt:

- 50 i 60 Hz
Daca reteaua dumneavoastra de electricitate corespunde cu cu-
plajul aparatulw trebuie numai sa conectati o fisa "trifazica + Tm-
pamantare" la capatul cablului de alimentare cu energie electrica.
Daca reteaua dumneavoastrd de electricitate corespunde cu o
tensiune de alimentare diferita, este necesara inlocuirea cuplaju-
lui din sursa de alimentare.

o o)

440V

o o0
o oo
——

o o o]l

o ojffe o

Pentru a efectua acest lucru:
- OPRITI agregatul de sudare
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INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE
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- indepartati panoul din partea stanga a sursei de alimentare,
scotand suruburile care il sustin.

- reglati cuplajul la tensiunea sursei de alimentare cu electric-
itate folosite, respectand informatiile furnizate privind sursa
de alimentare.

- montati la loc panoul lateral, inlocuind toate suruburile de
fixare.

5.3 CONECTAREA UNITATII DE ALIMENTARE CU SARMA

- OPRITI agregatul de sudare

- Conectati conectorul cablului de control

- Conectati cablul de alimentare la una dintre cele 2 iesiri ale
bobinei (Optimag 400), 3 iesiri ale bobinei (Optimag 500)

- Conectati conductorul de legare la pamant

CONECTAREA INTRARII DE GAZ (DE PE REGULATO-
RUL DE PRESIUNE)

5.4

Furtunul de gaz este prevazut
cu mecanismul de transmisie,
care leaga unitatea de alimen-
tare cu sarma de sursa de ali-
mentare cu energie electrica.
Conectati acest furtun la iesi-
rea din regulator asa cum este
indicat mai jos.

- Asezati cilindrul de gaz pe
caruciorul din spatele sursei de
alimentare si fixati cilindrul cu
ajutorul unei chingi.

- Deschideti partial supapa cil-
indrului si inchideti-o pentru a
permite eliminarea impu-
ritatilor.

- Montati regulatorul de presi-
une / debitmetrul.

- Conectati furtunul de gaz
livrat impreuna cu sursa de al-
imentare la iesirea regulatoru-
lui de presiune.

- Deschideti gazul.

- Pentru sudare, debitul de gaz
trebuie sa fie intre 15 si 201/
min.

®

ATENTIE: AVETI GRIJA SA FIXATI CILINDRUL DE GAZ PRIN
ASEZAREA UNEI CHINGI DE SIGURANTA PESTE ACESTA.

5.5 iN CAZUL UTILIZARII MODULUI AUTOMAT

Conectati conectorul B3 al placii regulatorului
(de tip 4 pini mini-fit) la:

- intrarea de actionare dintre pinii 1 si 2 de pe
B3 - conectali aceastd intrare la un contact
fals

B3
4|3
2

[ N

- intrarea releului de curent dintre pinii 3 si 4
de pe B3 - aceasta iesire este un releu de
contact fals 1A/42V maxi.

6.0 INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE

6.1 SELECTAREA SARMEI

Metalul care urmeaza a fi sudat necesita folosirea unei sarme de
un tip si diametru adaptate, precum si folosirea unui gaz cores-
punzator.

Tabel pentru sarmele si gazele principale care pot fi folosite:

Polari- | Polari-
— 500 400 tate tate
Sarma Gaz < <
(mm) | (mm) | arzator | arzator
500 400
Nertalic AQ-(EQILSZ 1 0.8 0.8
Otel 70S alto alto + +
’ 70A co2 16 | 16
TERAL 23 ’ '
1.0
Séarma tubulara SD100 co2 1.2 10
rutilica SD 127 ATAL 5 1.6 1.2 + +
SD 128 | ARCAL 21 2'4 1.6
ATAL S 10 1.0
Sarma tubulara baz- | SD 31 12 )
icd spao | OO 16 o *
ATAL S ' 1.6
2.4
SD 200 1.0 10
Séarméa metalica SD 208 ATALS 12 1l2 + +
SD 207 | ARCAL 21 1.6 1 l6
SD 209 24 )
L 308 NOXALIC 12 9'8 9'8
Otel inoxidabil 309 ARCAL 12 alto alto + +
316 1.6 1.6
A x - SD 650 1.0 1.0
Sa;'g? :::;La;;f'” SDes2 | ATALS | 12 | 12 + +
} SD 654 1.6 1.6
1.0
1.0
. AG5 12
Aluminiu AG3 ARGON 16 1.2 + +
24 16

In functie de tipul de sarma folosit, poate fi necesara inversarea
polaritétii tensiunii aplicate pentru sudare. Aceasta ajustare este
efectuata pe panoul frontal al sursei de alimentare.

Schimbarea polaritatii tensiunii de sudare:

- Utilizare generald pentru sdrmele de otel si tubulare MIG-
MAG

Polaritate - la clema de impamantare

Polaritate + la arzator (mecanism de transmisie)

- Pentru unele sarme tubulare (bazice, Air Liquide DUAL Zn...)
Polaritate + la clema de impamantare

Polaritate - la arzator (mecanism de transmisie)

- Optimag are 3 iesiri ale bobinei de netezire: una pen-
tru sudare MAG cu CO2, celelalte doua pentru sudare
MIG-MAG cu gaze pure sau amestecate

A
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PUNERE iN FUNCTIUNE S| REGLARE

Pozitia bobinei: Sudare in solzi cu arc cu cordon dublu
in mediu umed pentru ajutor in utilizarea sursei

Pozitia bobinei: cu arc dinamic si penetrant

JEE

utilizarea MAG cu gaz CO2...

Gazul utilizat pentru sudare utilizat trebuie sa corespunda cu apli-
catia de sudare. Tabelul de mai jos prezinta aplicatiile principale
si gazele care pot fi utilizate impreuna cu sarmele pline.

Legenda: +++ = foarte bun, ++ = bun, + = mediu

Oteluri nealiate i

ARCAL 21| ARCAL 14| ATAL5 A | ATAL 5 | TERAL 23| ELOXAL 35 . )
oteluri slab aliate
+++ +++ + + +++ +++ Viteza
++ + +++ +++ ++ +H+ Penetrare
++ +Ht + + ++ ++ Stropi de sudare
++ +++ + + + ++ Aspect
+++ +++ +Ht + + + Calitate produs (1)
++ +++ + + + ++ Nocivitate vapori
++ + +++ ++ + ++ Compactitate
Caracteristica
4+ +++ +++ + + + mecanica de rezil-
ientd
ARGON - o
ARCAL 1 [ ARCAL 31 |ARCAL 32 INARC 9 | Aliaje usoare si aliaje de cupru
NERTAL
+ + ++ + +++ |Penetrare
. 4+ ++ + +  |Aspect
+ + ++ + +++  [Compactitate
+++ +H+ +Ht + ++  |Calitate produs (1)
+ ++ +++ + +++  [Nocivitate vapori
ARCAL 12 [ARCAL 121|ARCAL 129|NOXALIC 12 Oteluri inoxidabile
+ ++t ++ ++ Penetrare
+++ +++ ++ +++ Capacitate curent in impulsuri
+H+ +H+ +H+ ++ Calitate produs (1)
+ ++t ++ ++H+ Aspect
+ +++ ++ ++ Viteza

(1) calitate produs: omogenitate, controlul impuritatilor, trasabilita-
te

7.0 PUNERE iN FUNCTIUNE SI REGLARE

- Comutatorul principal ON/OFF (Pornit/Oprit)
este amplasat pe panoul frontal al sursei de
alimentare. Acest comutator este folosit pen-
tru pornirea unitatii.

O
|

- Lampa indicatoare verde indica faptul ca sursa de ali-
mentare functioneaza.

1

71

- Lampa indicatoare galbend indica o eroare de functi-
onare:

- Supraincalzirea sursei de alimentare

- Lipsa unei faze la sursa de alimentare

- siguranta apei

DISPOZITIV AUTOMAT PENTRU STINGEREA TREP-
TATA A ARCULUI

Pentru sudarea MIG-MAG, apasarea mecanismului de declansa-
re al arzatorului MIG are rezultate diferite, n functie de ciclul sau
de metoda de sudare folosita. Ciclul este selectat cu ajutorul bu-
toanelor amplasate pe panoul frontal al sursei de alimentare, in
partea superioara.

- Ciclul in 2 timpi

Apasarea mecanismului
de actionare va declansa

s % i alimentarea cu sarma,
2 timpul de pregaz si stabili-
i g | | rea curentului de sudare.
I ;&:‘1 w== Atunci cand mecanismul
il jl‘\, B__ de actionare este eliberat,
o1 \__/ (2) sudarea este oprita.
AL N

3)
- Ciclul in 4 timpi
fara dispozitiv au-
tomat pentru stin-
N E— = gerea treptata a
2% 7 2 2% arcului

Timpul PREGAZ
este activat la prima
apasare a mecanis-
mului de actionare.
Atunci cand meca-
nismul de actionare
este eliberat, suda-
rea porneste (ali-
mentare cu sarma +
curent). Apasarea
din nou a mecanis-
mului de actionare
opreste sudarea,
dar gazul continua
sa curga. Eliberarea
mecanismului de
actionare pentru ulti-
ma oara opreste
timpul POSTGAZ.

- 4 timpi cu ciclul
dispozitivului au-
tomat pentru stin-
gerea treptata a
arcului

o
i, /‘

+ CRATER FILLER

E .—_?Q; cn% = e?acr%

| |
" Acest mod este si-
milar cu cel anterior,
cu exceptia sfarsitu-
lui operatiei de su-
dare. Poate fi
incheiat cu o faza de
sudare de nivel re-
dus. Aceasta va
continua atunci
cand mecanismul
de actionare este
apasat. Apoi urmea-

e @ é
za timpul postgaz.

SELECTAREA SARMEI Sl A GAZULUI

Cele trei comutatoare din partea de jos a panoului frontal sunt fo-
losite pentru:

7.2

1. selectarea gazului (CO2 sau gaze amestecate Ar + CO2
etc...)

selectarea tipului de sarma:

- Solid W = sarma plina

- FCW = sarma tubulara

- Fe = s&rma din otel

- Cr Ni = s&rma din otel inoxidabil
- Alu = sdrma din aluminiu

3. diametrul sarmei.

Sudarea cu sarma tubulara din otel cu diametrul de 1,2mm, folo-
sind gaze amestecate, va fi efectuata prin selectarea MIX (AMES-
TEC) - FCW - Fe - 1,2.

2.
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INTRETINERE

Dupa efectuarea acestei selectii, sistemul OPTI integrat in sursa
de alimentare va preseta reglarea tensiunii.

Prin urmare, pentru a efectua o reglare a tensiunii arcului
adaptata la reglarea selectata pentru viteza sarmei (butonul
rosu), este suficient sa pozitionati butonul albastru de pe uni-
tatea de alimentare cu sarma in pozitia centrala.

COMENTARIU: POZITIA FCW - ALU NU ARE O PRESETARE
SPECIALA, EA ASIGURA ACCESUL LA INTREGUL INTER-
VAL DE REGLARE A TENSIUNII PENTRU SURSA DE ALI-
MENTARE (SINERGIE ,,DESCHISA”).

7.3 REGLAREA PARAMETRILOR DE SUDARE
Doua butoane de pe unitatea de alimentare cu sarma permit re-
glarea vitezei sarmei si a tensiunii de sudare.

1. Butonul superior (rosu) regleaza viteza sarmei de la 1m/min

pana la aprox. 20m/min.

2. Butonul inferior (albastru) regleaza tensiunea de sudare si
apoi lungimea arcului.
Sistemul Opti

Asa cum este descris mai sus, pentru a realiza aceasta reglare cu
mai multa ugurinta si mai multa finete, intervalul de reglare, dispo-
nibil de la butonul albastru, este optimizat in functie de gaz, tipul
de s&rma si diametru. Pozitia centrald a butonului indica o valoare
medie care corespunde cu intrebuintarea generala a sarmei / ga-
zului folosite. Este suficienta efectuarea unei reglari fine in jurul
acestei pozitii centrale. Unele aplicatii sau pozitii de sudare pot
necesita o reglare mai specializata, departe de pozitia centrald a
butonului albastru.

Afisaje

Acestea permit:

preafisarea: lampa de semnalizare stinsa

sau afigsarea valorilor masurate: lampa de semnalizare aprin-
sa pentru parametrii de sudare. Lampa de semnalizare ra-
mane aprinsa timp de 10s dupa sudare (valorile tensiunii si
curentului sunt memorate timp de 10s dupa incheierea ope-
ratiei de sudare).

In functie de pozitia selectorului, unitatea de afigare superioara
permite afisarea:

A

- curentului de sudare Tn amperi

EE] - grosimii materialului care trebuie sudat

m/mn - vitezei de alimentare a sarmei de sudare in metri pe

minut.
Unitatea de afisare inferioara indica tensiunea de sudare in volti.
Acuratetea unitatilor de afisare este:
- 6% 60,2V pentru unitatea de afisare pentru tensiune
- 6,5% 62A pentru unitatea de afisare pentru curent
Alti parametri:

valorile presetate pe aparat pentru pregaz si postgaz si controlul
pentru ardere inversa sunt

Optimag 400 Optimag 500
PREGAZ 0 0
POSTGAZ 0 0
ARDERE INVERSA 24 10

7.4

REGLAJE INTERNE

Cu toate ca valorile pentru tensiunea de amorsare, timpul de pre-
gaz, timpul de postgaz si arderea inversa trebuie schimbate.

1. Reglarea tensiunii de amorsare de la -4 la +6

2. Reglarea timpului de pregaz de la 0 la 10s
3. Reglarea timpului de postgaz de la 0 la 10s
4. Reglarea timpului de post retragere de la 0 la 100

Timpii de PREGAZ, POSTGAZ si POST RETRAGERE (numita si
L,ardere inversa”) sunt reglabili pe placa de PC din interiorul unitatii
sursei de alimentare.

PREGAZ =0-10s

POSTGAZ =0 - 10s

Post retragerea functioneaza o perioada de timp fixata (100 ms) iar
operatiunea de reglare seteaza tensiunea aplicata in timpul acestei
perioade post retragere. Aceasta tensiune este reglabild de la tensi-
unea minima la tensiunea maxima a sursei de alimentare.

CU TOATE ACESTEA, ESTE MAI BINE SA MODIFICATI

REGLAJELE RESPECTIVE NUMAI iN CAZ DE NECESITATE
ABSOLUTA.

8.0 INTRETINERE

De doua ori pe an, in functie de frecventa folosirii agregatului, ve-
rificafi:

1. - starea generala de curatenie a sursei de alimentare

2. - conexiunile electrice si de gaz.

ATENTIE: NICIODATA NU CURATATI SI NU EFECTUATI
REPARATII IN INTERIORUL AGREGATULUI FARA A VA
ASIGURA MAIINTAI CA AGREGATUL A FOST DECONECTAT
DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Scoateti panourile sursei de alimentare si aspirati praful si
particulele care s-au acumulat intre circuitele magnetice si
bobinele transformatorului. Montati intotdeauna o duza de
plastic atunci cand curatati aceste piese pentru a nu deterio-
ra izolatia infasurarilor.

ATENTIE: DE DOUA ORI PE AN
ASPIRATI CU ATENTIE CIRCUITELE ELECTRONICE, AVAND

GRIJA SA VA ASIGURATI CA DUZA NU DETERIOREAZA
COMPONENTELE.

Daca se produce defectarea sursei de alimentare, inainte de a incer-
ca sa diagnosticati problema, efectuati urmatorii pasi, verificand:
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PROCEDURA DE AUTOTESTARE

1. conexiunile electrice ale circuitelor electrice, de comanda si
de alimentare.

2. starea izolatiei, a cablurilor si liniilor.

ATENTIE: LA FIECARE PORNIRE A AGREGATULUI DE SU-
DARE Sl INAINTEA LUCRARILOR DE REPARATII TEHNICE
SAV, VERIFICATI:

1. daca bornele electrice nu sunt stranse slab
daca cuplajul este agezat corect

debitul de gaz

starea arzatorului

tipul si diametrul sarmei

conectarea clemei de impamantare a unitatii de racire si da-
ca intrerupatorul de circuit cu 2 sensuri s-a declansgat

2N I S

9.0 PROCEDURA DE AUTOTESTARE

Sursa de alimentare OPTIMAG, versiunea CE, are o procedura
de autotestare integrata.

Descrierea autotestarii

Dupa oprirea agregatului de sudare, amplasati comutatorul in po-
zitia TEST

TesT <[]
JI
JI
|

Porniti agregatul de sudare

LOW WIRE SPEED

Rasuciti butonul de pe panoul frontal la 2t

=—e
e Rasuciti butonul de pe panoul frontal la 4t
Dupa test apasati mecanismul de actionare
In Rasuciti butonul de pe panoul frontal la ON (PORNIT)
=
SFF Rasuciti butonul de pe panoul frontal la OFF (OPRIT)
Dupa test apasati mecanismul de actionare
Il IH| |Rasuciti butonul de pe panoul frontal la MIX (AMESTEC)
[ala =] Résuciti butonul de pe panoul frontal la CO2
LC ’

Dupa test apasati mecanismul de actionare

Rasuciti butonul de pe panoul frontal la SOLID W (s&rmé plina)

I
S

:

Rasuciti butonul de pe panoul frontal la FCW (sarmé tubulard)

Dupa test apasati mecanismul de actionare

| .
M m

-

Rasuciti butonul de pe panoul frontal la FE

M

Rasuciti butonul de pe panoul frontal la INOX

R
-
3

Rasuciti butonul de pe panoul frontal la ALU

10
=
E

Dupa test apasati mecanismul de actionare

Rasuciti butonul de pe panoul frontal la 0,8

I3
(W]

C3

Rasuciti butonul de pe panoul frontal la 1,0

Résuciti butonul de pe panoul frontal la 1,2
Rasuciti butonul de pe panoul frontal la 1,6

Rasuciti butonul de pe panoul frontal la 2,4

Dupa test apasati mecanismul de actionare

Reglarea timpului pregaz: de la 0 la 10s

£3 M P
Ly £L My
LM

|=—. . o o . . ~
= Pentru a schimba aceasta reglare: rasuciti potentiometrul in

pozitia PREGAZ pe placa electronica (reglarea pro-
ducatorului = 0s)

Dupa test apasati mecanismul de actionare

Reglarea timpului de ardere inversa: de la 0 la 100

B3
3
~d

=
=71 5] |Pentruaschimba aceasta reglare: rasuciti potentiometrul in
o i pozitia PR pe placa electronica (reglarea producatorului = 7)

Dupa test apasati mecanismul de actionare

Reglarea timpului postgaz: de la 0 la 10s

]
]
L

(i
¢

Pentru a schimba aceasta reglare: rasuciti potentiometrul in
pozitia POSTGAZ pe placa electronica (reglarea pro-
ducatorului = 0)

C3
Ly
Lr

Dupa test apasati mecanismul de actionare

Reglarea tensiunii de amorsare: de la -4 la +6

@ |53
C3
C3

-
T Pentru a schimba aceasta reglare: rasuciti potentiometrul in
[Ny pozitia P4 pe placa electronica (reglarea producatorului = 0)
Dupa test apasati mecanismul de actionare
S SEI Testarea afisajului

Finalul autotestarii

10.0 TABEL DE DIAGNOSTICARE

LUCRARILE DE REPARATII EFECTUATE LA INSTALATIILE
ELECTRICE TREBUIE REALIZATE DE CATRE PERSOANE
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TABEL DE DIAGNOSTICARE

CALIFICATE PENTRU ACEST TIP DE MUNCA (CONSULTATI

SECTIUNEA RECOMANDARI PRIVIND SIGURANTA).

CAUZE

SoLuTH

ALIMENTARE CU SARMA INEXISTENTA ATUNCI CAND APASATI MECANISMUL DE
ACTIONARE + LUMINA DE EROARE STINSA

- inlocuiti arzatorul
- suntati conductorii 306 si 307 ai conectorului B9

Arzétor defect x ) . o
daca functionarea este OK - inlocuiti priza
arzatorului

Conectare - dacé nu este OK - verificati conexiunile

Placa electronica

- dacd nu este OK - inlocuiti placa

LIPSA TENSIUNII FARA SARCINA ATUNCI CAND APASATI MECANISMUL DE
ACTIONARE + LUMINA DE EROARE STINSA

Transformator

- apdsati mecanismul de actionare si verificati tensi-
unile de 50V (AC) ale conductorilor: 10 i 20/ 20 si

30/105i 30

- verificati tensiunea de 50V intre: 50 si 52/ 50 si 54
/52 si 54 dacd este OK, verificati tensiunea de 36V
c.c. la iegirea PD1 a puntii sau inlocuiti iesirea PD1

a puntii

Punte redresoare

- verificati tensiunile ¢ 28V (AC) ale conductorilor:
615i60/63 i 60/60 si 65

- verificati 18V c.a. intre: 60 si 64 / 60 si 66

- testati puntea redresoare

Plac electronica

- inlocuiti placa

LIPSA TENSIUNII FARA SARCINA + ALIMENTARE CU SARMA INEXISTENTA ATUN-
CI CAND APASATI MECANISMUL DE ACTIONARE + LUMINA DE EROARE APRINSA

Tensiune de suprasarcind

- |asati sursa de alimentare sd se réceasca pana la
stingerea luminii

Siguranta termica (TH1/TH2)

- suntati conductorii 320 si 42J:
- dacd lumina se stinge, inlocuiti TH1/TH2

Placa electronica

- n caz contrar, inlocuiti placa

INSTABILITATE PE DURATA SUDARII

- aduceti butonul Us de pe unitatea de alimentare cu

Reglare slaba sarmd n pozitia centrala si verificati pozitia elemen-
telor de pe panoul frontal
- operand in modul 2t, verificati, prin apasarea
Contactor defect mecanismului de actionare, daca contactorul este

activat

Punte cu diode defecta

- apasati mecanismul de actionare si verificati tensi-
unea de curent continuu de 36V de la iesirile puntii

PENTRU ORICE LUCRARI DE REPARATII INTERNE LA SUR-
SA DE ALIMENTARE, CU EXCEPTIA PUNCTELOR

MENTIONATE ANTERIOR: CONTACTATI’UN TEHNICIAN

RO
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FENIKEZ MAHPO®OPIEZ
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H ZYFTKOAAHZH TO=0Y KAI H KOIMTH ME MAAZMA MMOPEI
NA EINAI EMIKINAYNEZ I'lA TO XEIPIZTH KAI I'lA ATOMA
MOY BP1ZKONTAI KONTA ZTO XQPO EPIrAZIAZ. AIABAZTE
TO ErXEIPIAIO AEITOYPIMIAZ.

1.0 TENIKEZ MAHPO®OPIEZ

1.1 MAPOYZIAZH TOY MHXANHMATOZ

To OPTIMAG eivau eva pnx&vnua ouykoAAnong MIG-MAG. H T&-
0 OUYKOAANONG KOl 01 TIPOOGPHOYEG TNG TaXUTNTOG TOU CUPHO-
TOg eival ouvexeic kKol pubpifopeveg. O avopbwTNG TNG
YEVVNTPIOG eival TUTTOU BupioTop. OAO TO PNX&VNEO OUYKOAAN-
ong kaBodnyeiTan oo pIkpoeheykTr. O1 TEXVOAOYIES AUTEG KOOI
oTOUV TN YEVVATPIOX €UXPNOTN, EUENIKTN Kol TNG Mpoadidouv
eEXPETIKEG 1010TNTEG EVAUONG KOI GUYKOANONG.

H mopouoa yevviTpia divel Tn duvaToTnTa Va:

1.  mpaypaTomoloUvTal cuykoAnoelg pe MIG-MAG otaBepou
pelpaTOg, Ye BpaxU TOEO Kol Ye Wekaopo ToEou, 50A -
400A (Optimag 400), 40A - 520A (Optimag 500).

2. TpododoTOUVTAI CUPHATX DIGPOPETIKAV TUMTWV
- X&AUBa, avoEeidwTou XGAUBa, ahoupiviou
- QUPTIQYT KOl PE TTUPAVO
- dlopéTpou 0.8mm - 1,6mm (Optimag 400), 0.8mm - 2.4mm
(Optimag 500)

3.  va TommoBeTeiTal TO TPOGOSOTIKO GUPUATOG OTO XWPO EPYOi-
oiag oe EexwploTr B&an oTo povTéNo Tou SiaBETel Eexwpl-
0TO TPOPODOTIKO

4. va puBpifovton oI TXP&UETPOI CUYKOAANONG oo TIPIV X&PN
oTo ouoTnua OPTI

5.  va mipoBaANovTal KXBop& o TAXPAUETPOI CUYKOAANONG.

1.2 2YNOEZH TOY MHXANHMATOZ

Eixova 1.

To unx&vnua ouykOAANoNG omoTeAeiTal oo (deiTe To TTUCOOUE-

vo évBeTo ZXHMA 1 oTo TéAog Tou eyxeipidiou):

1. TnyevwnTpia Pe kKUpIo KaAwdIo (Urkog: 5 peTpar) (1 - Eikova
10¢. 2.)

2. Tn povada Tpopodociag cUppaTog (2 - Eikova 1 OgA. 2.)

3. Tnv nmAe&ouda oUVOEDNG AVAUEST OTO TPOPOJOTIKO CUPHX-
TOG KOl TN YEVVATPIX, PE TO CWARVA XEPIOU

4. évav aywyo Yeiwong (Urkoug 5 PETPWV) Pe TOIPTOX yeinong
5. i Tomida auykoAnong (5 - Eikdva 1 OeA. 2.)

6. HIOX YUKTIKA Hovada (6 - Eikova 1 Oel. 2.)
- eEQPTAPOTA TOU TPOPOJOTIKOU CUPUATOG YIX GUPHOG
XOAUBa Kol avo&eidwTou XAuPa diaxpeTpou 1.0 ko 1.2 mm
- 2 KPIKOUG IO IUGVTEG
T TIPOXIPETIKX TEPGXIX TTOU TTHPOYYEAVOVTAI PO PE TO PnX&-
VNHO EPXOVTAI XWPIOTA MO TNV EYKOATEOTAON GUTMV TWV TIPOXI-
PETIKWV Tepaxiwv, deiTe TIG 0dnyieg ocuvappoAoynong mou
TTXPEXOVTAI PaT Je QUTA.

2.0 TMEPITPA®H TOY MMPOZTINOY MNINAKA

Eikéva 2.

Auyvia AeiToupyiag (1 - Eikova 2 Ogh. 2.)

Auyvia aopaleiag (2 - Eikova 2 OgA. 2.)

AiGpeTpog oUppaTog (3 - Eikdva 2 OgA. 2.)

EmAoyn TUmou ouppaTtog (Fe/ALU/Stainless Steel)(4 -

Eikova 2 Ogh. 2.)

EmAoyn oupmayolg ouppaTog / aUppaTog e muphiva (5 -

Eikova 2 OgA. 2.)

Aépio CO2 / Miypa (6 - Eikova 2 OeA. 2.)

MpoPoAr Taong (7 - Eikova 2 Oe. 2.)

Aeiroupyia / Aiakortry (On / Off) (8 - Eikova 2 OgA. 2.)

MpoBoAr: pelpa / oG / TaXUTNTA cUPPOTOG (9 - Eikdva 2
eA. 2.

10. EmAoyeag yia TNV TIPOBOAN TwV TTXPXUETPWV (pEUP / TIX-

X0G / TaxUTNTa oUppaTog) (10 - Eikdva 2 OeA. 2.)
11. Emhoyn 2T/ 4T (11 - Eikéva 2 OeA. 2.)
12. EmAoyn mAfpwong kparipa On/Off (12 - Eikova 2 OeA. 2.)

PN~

o

© o N2

3.0 TMPOAIPETIKA TEMAXIA

B&on afova KQA. W000305010

luavrag avaptnong KQA. W000305061
Ka&Auppa prmopmivag KQA. W000305113
Tpoxnharn p&on KQA. W000305036
Tnhexeipiotripio KQA.W000305112
Tuumavo vepou, 5 m, KQA. W000268847
Tupmavo vepou, 10 m, KQA. W000268848
Tupmavo vepou, 15 m, KQA. W000268849
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TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA FTENNHTPIAZ

4.0 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA TENNHTPIAZ
Mpappa kwdikou [IP [MpooTacia egomAiopol
4.1 MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN 5 i OV & )
Mpéoc apiBpde P :]or:(x ™G digioduong oTepewv EEvav owpaTLV pg dioy. 12.5
Optimag 400
1 Komé e Sieioduong k&OeTwv atayovev vepou pe BAaBepEs
NMPQTEYON OUVéHSISC
- - AeuTepog apiBpoe
Tpipaoiki) mpwTetoUoX 230V 400V 5 | Kaaime dieioduanc Bpoxie (hion kéxpl 60° g mpog Tov
Tpododoaia K&BETO GZOVar) e BAOBEPEC OUVETEIEC
ZuyvomTol 50/ 60 Hz
Koravéwon peuporog ato 60% 514A 295A 4.2 AIAZTAZEIZ KAl BAPOZ
Koravéidwon pedporog oto 100% 36,2A 20,8A Aixotaoeig KaBoipd Bipoc Bapog
TipwTetov kaadio Tpododooiag 5m - 4x4mm?2 (MxTxY) OUOKeUAaLEVO
Komawéeon evépyeiod (100%) 14.2 KVA OPTIMAG 400 1060x620x1140 187 kg 208 kg
Koavéihwon evépyeiag (60%) 18,4 KVA OPTIMAG 500 1060x620x1140 230 kg 251 kg
Koravéihwon evépyeiag (40%) 20,5 KVA
e 50 EKKINH:H
Téon xwpic doprio 389V-482V
Pe0po OUYKOMNONG 50 A/16,5 V + 400 A/34 V 51 A®AIPEZH THZ ZYZKEYAZIAZ
Kukhog AermoupyioG 40% 400A MPOXZOXH: H ZTAGEPOTHTA TOY MHXANHMATOZ EINAI
KuKkhog hermoupyiac 60% 350A EFTYHMENH INA KAIZH MEXPI 10°.
Kukhog Aerroupyiag 100% 270A EAaioTo: 3 kouTeg
KOKAO! GUYKGANIONG 2T - 4T - 4T s TM|pwON KpOTTipGY - 1 KOUTO YIO TN YEVVATPIN + KOUTX VIO TNV YUKTIKM Jovado
-1 KOUTQX YIX TO TPOPOJOTIKO CUPUATOG KO TO KXAWSIO TOU
Kohadio yeioong 5 m pe Toimida 70 mm2 ) 1 KOUTX Y10 TV T0||,J'rl|60( . . .
i . B A(DO(IpSOTS TO XOPTOVI GO TO PNXOVNUX OUYKOAANGNG. By&ATe
ek MpooTaiag 2 ™ yevviiTpia amd T §UAIvN Bion oTAPIEAG TG e TN BonBeia
KAdon povaong H TWV IHAVTOV GvAPTNONG 0POU TOTTOBETAOETE TAVW OTO PNXAVN-
EZ0iepIopoC TIEMIEGEVOC GEPOC - ATTOUTTAEKOEVOC _Fl‘_a OUeYKQ)‘)"'lo"lQ Toug KP'KOUQV(WGPSXOVTG' HE TO eEXPTAHOTON).
TTOBETNOTE T KpiK vapT .
Euponaika mpoTuma EN 60974.1/ EN 60974.10 OTIOUETNOTE TOUG KPIKOUG avapTnong
; NMPOXOXH: ZHKQXTE MONO ANO TOYZXZ KPIKOYZX
Optimag 500 ANAPTHZHE
NMPQTEYON
— : 5.2 HAEKTPIKH ZYNAEXH ME TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ
PIGATIKT) TIPLTEUOUO
— 220V | 230V | 240V | 380V | 400V | 415V [ 440V Optimag 400
Sugvotntal 50/60 Hz 230V 200V
KarovGhaon peONOTOC | g4 4 p | 7764 | 743A | 47A | 446A | 43A [405A i l l | ]
010 60% o o
Koavéidwon peuporog .
010 100% 62,3A | 59,6 A [ 57,1A | 36,1A|343A | 33A |312A Optimag 500
. - 220V V 240V
TIPWTEUOV IKO()\!.)5IO 5m - 4x10mm? S = =
yelefoletelelojlely l i ! E o l i o E o j
KoravdAwon evepyeiog
23.7KVA [o ) ol ) lo o ol o 0 O
(100%) o oo o 00 [0 (=] 0][H l l]
KoravdAwon evepyeiog 31KVA 380 200V 415V 230V
(60%) E © 0 o0 ) CECIG)
AEYTEPEYON d [o ][:-:-:][0 o o][; o o)le o oo o
Toon xopic GopTio 61V coop o t ]E ;[ ‘ﬁ[’ o o oo)f e
o 0 o|jo
PEUHO OUYKOMONG 40 A/16 V = 520 A/40 V S| ° 9\ om0 0 0
Kukhog Aermoupyiog 40% 520A To pnxavnpo OPTIMAG KT TNV TapadooT Exel:
Kukhog Aerroupyiog 60% 370A : , . . .
_ i TO MPWTEUOV KOAWBIO OUVOEDEPEVO E TN YEVVATPIO
’jgg;“ hermoupyiog 2T - 4T - 4T e ThPWON KPOTipWY - TPIpaTIKA GUZEUEN 400 V
(]
O1 armodekTeG ouXvOTNTEG TOU JIKTUOU TPOod0d0CIxG EiVAI:
- - - 50 ko 60 Hz
Koh@dio yeiwong 5 m pe 95mme K . . ,
Toymido Ay TO 6|KTUQ Tpo¢9600lo<q OOG QVTIOTOIXEl TNV EPYOOTOOIOKN
i _ ouleutn, TIPETTEI HOVO VO OUVOECETE HIO «TPIPAOIKN + YEIWaN>»
AeikTng mpooTaciog IP23 nipida 0TV &Kpn Tou Kahwdiou Tpododooiag. Av To SiKTUO TPO-
K\éon povaong H dodooiag oog avTioTolxel e XAAN T&ON TPOP0OdOCING, TTPETTEI VX
EZaepiopoe MemMEOpEVOC aEPOIC - ATTOUTIAEKOEVOC oM&EeTE TN 0UZEUEN PEOT OTN YEVVATPICK.

Euponaika mpoTuma

EN 60974.1 / EN 60974.10

BaBpoi TpooTaoicg TTOU TIXPEXOVTOI KITO TAX KAKAUPPOTX

Mo va yivel quTo:

- AITEVEPYOTIOINOTE TO UNXAVNHUX

- apaIpEOTE TO AXPIOTEPO TIACICIO TNG YEVVATPIOG BYXTOVTOG
TIG BidEG TTOU TO OUYKPOTOUV.
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OAHrIIEZ XPHZHZ
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- TTIPOCGPHOCTE TN OUZEUEN OTNV TAON TNG TTAPOXNS TTOU
Xpnoigormoleital oUpdwva pe TIG mMAnpodopieg mou
TTOPEXOVTOI HECX 0TI YEVVATPIX.

- TommoBeTroTe Eava To MAGioIo oTn BEon Tou, B&lovTag
&I TIG Bideg 0TNPIENG.

5.3 2YNAEZH MONAAAZ TPO®OAOZIAZ ZYPMATOZ

- ATTEVEPYOTIOINOTE TO PNXAVNHX

- ZUvOEOTE TOV GKPOJEKTN TOU KaAwdiou eAEyxou

- ZuvdéoTe To KXAWDIO TPoH0odoTiag Pe pix amod TIg 2
€E£odoug Tou mmviou (Optimag 400), TiIg 3 €€680oug Tou
mnviou (Optimag 500)

- 2uvdEaTe TO KOXAWDIO YEIWoNg

5.4 ZYNAEZH EIZOAQOY AEPIOY (XTO PYOMIZTH MNIEZHZ)

O owAfvag aepiou oUVOEETON
pe Tnv mAeEoUda TTOU evVel
TO TPOYOJOTIKO GUPUATOG HE
N yevvnTpiax. ZuvdeaTe TO
owAva auTo 0TV €€000 TOU
PUBUIOTN OTTWG UTTOJEIKVUETI
OTN OUVEXEIXK.

- TommoBeTnoTe TN GI&AN xepi-
ou oTnv TpoxnAarn B&on oTo
mow YEPOG TNG YEVVATPIOG
Kol deoTe TN GIGAN pe évav
IU&VTO.

- Avoi&Te ehappa TN PoABIdX
NG PI&ANG Kol KAgioTe TN
woTe V& GUYOUV TUXOV OKO-
Bapaieg.

- TormoBeTroTE TO PUBUIOTH TTi-
€0NG/POOUETPO.

- ZuvlEaTe TO CWANVO Bepiou
TToU 00G €xel Tapaoxebei padi
pe Tn yevvATpia oTnv £€€000
Tou puBpioTn mieong.

- Avoi&Te TO aéplo.

®

- Kot Tn ouykOAAnon o pub-
HOG pONG TOU cepiou TIpETEl
va gival geTa&u 15 kou 20 1/
min.

MPOZOXH: ZIFTOYPEYTEITE OTI H ®IAAH AEPIOY EINAI
AZOAAIZMENH 2TH OEZH THZ BAZONTAZ =ANA TON
IMANTA AZ®AAEIAZ.

5.5 ZE NEPINTQZH XPHZHZ THZ FENNHTPIAZ XTO AY-
TOMATO
>uvdeBeite pe Tov akpodEKTN B3 TNG K&PTOG
B3 pUBUIoNG (TUTTOG ivi 4 aKidWV):

- £i0000G OKVOIGANG av&PETT OTIG okideQ 1
4 3 Ko 2 oTo B3 — ouvdéaTe auTn Tnv €icodo oe
>l 1|@ Enpn emaodn

- ££000G peAé pelPaTOg OVEUET OTIG OKi-

0eg 3 Kal 4 070 B3 —n £€5000G auTH €ivaxl peAé
Enpng emadng péy. 1A/42V.

6.0 OAHrIEZ XPHZHZ

6.1 EMIAOIH ZYPMATOZ

To peToMo TTPog CUYKOAANDN GIaITEl TN XPrON CUPHOTOG GVEX-
Aoyou TUTToU Kol JIPETPOU KaBMG KA TN XPrion Tou KAT&AANAoU
oepiou.

MivOKOG Pe T KUPIOTEPO CUPHATO KO OEPIX TTOU XPNOIoTToIoU-
VTQOI:

MoAikomn | MohikoTn
Sooua Adoio 500 400 T T
Py P (mm) | (mm) |Topmidog | Topmidog
500 400
Nertalic ATALS 0.8 0.8
. ARCAL 21 \ .
XahuBoag 70S £0Q £0g + +
70A co2 1.6 16
TERAL 23 ’ '
1.0
ZUppa pouTiAiou SD'100 co2 1.2 10
pi n‘: o sDt2r | ATALS | d 12 + ¥
Hemupr §D128 | ARCAL21 | . | 16
1.0
Booiko ouppoipe | SD 31 ATALS 1.2 10
mupAva: spao | 92 16 12 *
ven ATAL5 : 16
24
SD 200 1.0 10
Muprvag SD206 | ATALS 1.2 1'2 R .
peTaAoU SD 207 | ARCAL 21 1.6 1' 6
SD 209 24 '
AvoEeidwTOq ggg NOXALIC 12 fc;)gq éo(;)sq R R
XOAuBag 316 ARCAL 12 16 16
it’gge"i‘éﬁg SD 650 10 | 10
&AUBaL piE SD 652 ATALS 12 1.2 + +
XOAUPXHE | 5D 654 16 | 16
upnva
1.0
1.0
. AG5 12
AAoupivio AG3 APIO 16 1.2 + +
24 16

Av&Aoya Pe To OUPUX TTOU XPNOILOTIOIEITOI UTIOPEI VO XPEIXOTEI
vor MGEETE TNV TTOMNKOTNTA T&ONG TTOU €PXPPOTETAN VI TN OU-
YKOANON. AuTr n pUBUION TIPXYHOTOTTOIEITOI OTOV PTTPOCTIVO TTi-
VOKQ TNG YEVVITPIOG.

ANy TNG MOAIKOTNTOG TNG TAONG CUYKOAANONG:

- [evikn mepinTwon - oUppaTa XXAUBa Kol pe upfiva MIG-
MAG

MoANIKOTNTG - OTNV TOIUMIOX YeEinang

MoANKOTNTO + OTNV TOIPTTIOX OUYKOAANONG (TAeE0UBX)

- Mo pepikd oUppaTa pe muprva (Baoika, Air LiquideDUAL Zn)
MoANikOTNTO + oTNV ToIpTidX yeiwong

MoANIKOTNTG - 0TNV TOIUMOX GUYKOAANGNG (TTAEEOUD)

A
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ENAP=H AEITOYPrIAZ KAl PYOMIZH

- To pnx&vnua OPTIMAG éxel 3 €€6doug nviou €&o-
p&AUvOoNG: pia yio gUyKOANnon MAG pe CO2, 2 &hheg
yia ouykOAnon MIG-MAG pe KaBap& 1 HIKTG GEpIc

©¢éon mnviou: Pagr «uypr» amoho TOEO

©¢&on mnviou: SUVOHIKO Kol dIEIoDUTIKO TOED

xprion MAG pe agpio CO2...

BIBIER,

To a€pI0 TTOU XPNOILOTIOIEITA VIO TN GUYKOAANGN TIPETTEl VX Eival
av&Aoyo pe TNV ePImTwon. O ToXPAK&TW TVaKag Seixvel TIG KU-
PIEG TIEPITTTMOEIG KOI T GEPIX TTOU PTTOPOUV VX XPNaIKoTIoINBouv
HE OUPTTaYT CUPHOTO.

NeTOVTO: +++= TTOAU KOO, ++= KOO, + = UETPIO

XdhuBog xwpic
ARCAL 21| ARCAL 14| ATAL5 A | ATAL 5 |TERAL 23| ELOXAL 35|  <POHOTO Kl
XoAuBog pe Aiyor
KPOLOTOX
+H +H + + ++ +++  [Toyumra
++ + +Ht +Ht ++ +++  |Aieioduon
++ +++ + + ++ ++ MiroNiopora
++ +Ht + + + ++ Eudadvion
+H+ e +H+ + + + no'éan
poidvTog (1)
BAaBepomnTa
+ e + * * ++ avqguz|dgsmv
+ ¥ ot ot + ++  [Zupmoyng podh
Mnyxawvikd
+H ++ +H+ + + + XOPAKTNPIOTIKO
EAOTIKOTNTOG
ARGON EAoip&x KpGHOTO KON KPAHOTOK
ARCAL 1 | ARCAL 31 [ARCAL 32|\ "' | INARC 9 o0 px‘;\mu oo
+ + ++ + +++  |Aigioduon
+++ +++ ++ ++ + Eudadvion
+ + ++ + +++ | Zupmoyng podn
+++ +++ +++ + ++ MoiétnTax mpoiovTog (1)
+ ++ +Ht + +++  |BhaBepomra avabupidogav
ARCAL 12 [ARCAL 121|ARCAL 129|NOXALIC 12 AvoieiduTog XaAuBaG
+ +++ ++ ++ Aigioduon
e s e et KO(IT(XMI])\(')THT(X IO TIOAIKG
pelpoTaL
+++ +H +++ ++ MoidtnTo mpoiévTog (1)
+ ++ ++ ++H+ Epdavion
+ +++ ++ ++ ToaumnTo

(1) TIOIOGTNTO TTPOIOVTOG: OLOIOYEVEIX, EAEYXOG OKABAPTIOV, QVI-

XVEUCIPOTNTX

7.0 ENAP=H AEITOYPrIAZ KAl PYOMIZH

O~
|

O kUpiog diakomTng ON/OFF BpiokeTail oTov
PTTIPOOTIVO THVOKA TNG YevvATPIRG. O dioko-
TITNG AUTOG XPNOIHOTIOIEITAI YIX VO PTTEl OE
AerToupyia n povada.

H mp&aivn evOelkTIKA Auxvia Seixvel 0TI n yevvhTpix
BpiokeTal o€ AeiToupyia.

H kiTpivn evOeIKTIKA Auxvia emanuaivel pia BA&BN otn
AeiToupyia:

- YniepBéppaven TnNG YEVWATPING

- Arougia p&oNg 0T YEVWATPIO

- 0OP&AEIX VEPOU

1

741 EMIAOIH KYKAQN ZYTKOAAHZHZ

>1n ouykOAnon MIG-MAG, pe Tnv tieon TnG okavd&ANg TnG Tol-
umidag MIG éxoupe DIGPOPETIKG ATTOTEAEOUATA, AVAAOYX HE
Tov KUKAO | TN p€B0d0 ouykOAAnong ou xpnoiyoroleital. O KU-
KAOG EMAEYETAI PECW TWV KOUPTTIOV TTOU BPIOKOVTOI OTOV UTTPO-
OTIVO TVOKO TNG YEVVITPING, OTO TTAVW PEPOG.

KUkAog 2 xpovawv.

Me T0o M&TNUX TNG OKOWV-
O&ANG apxiel n Tpododo-
i TOU CUPUGTOG, TO
pregas Kol n Tpopodooic
TOU PEUPATOG OUYKOAAN-
ong. OTav adrvete Tn
OKavOK&AN, N GUYKOAANGN
OTOHOTA.

KUkAog 4 xpovwv
XWpig TARpwOoN Kpo-
THPWV.

MoAig meleTe piak po-
p& Tn oKavO&AN,
EVEPYOTOIEITAI TO
PREGAS. Otav a¢n-
VETE TN oKAVOXAN, &e-
KIV& n ouykoAAnon
(Tpododooia cupua-
TOG + pelpa). Av mié-
oete  Eavk TN
OKQVO&AN, OTOHOTA N
OUYKOAANGN, OAAK
eEaxkoAouBei va uTTap-
XEI TTOPOXI aepiou. Av
aprnoete Eava TN
OKOVOGAN, OTOPOTH
To POST-GAS.

KUkAog 4 XpOvwv pe
TANPWON KPATHPWV.

O TPOTOG QaUTOG giva
idl10g pe Tov TIpoNnyou-
LEVO EKTOG QIO TO Té-
AOG TNG OUYKOANONG.
Mrmopei va TeAelnoel
pe HIX ¢&ON OUYKOA-
Anong xapnAou emme-
dou. AuTd pmopei va

+ CRATER FILLER

=

— 7 |
v

Ia7 | ouvexioTei k&Be pop&
S{ Tou mMELETAI 1 OKQV-
(1) 4 (3) d&An. MeTd eivan To
- - post gas.
7.2 ENIAOIH ZYPMATOZX KAl AEPIOY

(o] TPEIG JIOKOTITEG OTO KATW UEPOG TOU PTTIPOCTIVOU THVOKG XPN-
olpelouyV yIo:
1. Tnv emhoyn aepiou (CO2 ) piypat Ar + CO2 K. T. A...)
2. emAoyn TUTOU cUPPATOG:

- Solid W = oupmayeg oUppo

- FCW = aUppa pe Tupnva

- Fe = oUppa x&AUBx

- Cr Ni = oUppa avoEEeidwToU XOAUBX

- Alu = oUppa ahoupiviou
3. JI&YETPOG CUPHATOG.
H ouykOAMnon pe ouppa x&AUBa pe Tupnva, dicpéTpou 1.2 mm,
PE UIKTO aéplo Ba mpayparormoinBei pe Tnv emAoyry MIX — FCW —
Fe—1.2.

MOAIG yiveTan auTr N emAoyr, To cuoTnua «OPTI» Tou eivail evow-
poTwpéVo 0Tn yevnTpia Ba ipo-pubpicel TN puBpion TG T&ONG.
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2YNTHPHzH

JUVETIWG, XPKEI VX BAAEI KAVEIG TO PTTAE KOUMTI TNG HOV&-
680G TPoPodociag CUPHATOG GTN HESN BEON WOTE N pUBHION
TNG TAONG TOU TOEOU VX TTPOCKPHOCTEI OTNV EMIAEYHEVN
PUBMION TNG TAXUTNTAG TOU CUPHATOG (KOKKIVO KOUWTTI).

MAPATHPHZH: H ©EZH FCW - ALU AEN ‘EXEI EIAIK'H MPO-
P'YOMIZH. MMOPE'l NA ENIAETET1 'OAO TO EYPOZ TQN
PYOMIZEQN THZ TAZHZ THZ FENNHTPIAZ («<EAE'YOEPH»
ZYNEPT'IA).

7.3 PYOMIZH NAPAMETPQN XYITKOAAHZHZ

Auo Koupm& oTn povada TPodpod0CiaGg CUPUATOG ETITPETTOUV TN
pPUBHION TNG TaXUTNTOG TOU CUPPOTOG KOI TNG TAANG TNG OUYKOA-
Anong.

1.  To mavw Koupt (KOKKIVO) puBpiel TNV TaxUTNTA TOU OUP-
poTog omd 1 m/mn pexpl mepimou 20 m/mn

To kK&Tw koupTi (UTTAE) puBpICel TNV T&ON CUYKOANONG KO,
UETX, TO PKOG TOU TOEOU.

JuoTnpa Opti’

Onwg avadEPBNKE O AV, YIX VX YIVETOI N TEAEUTAIG QUTN
pUBHION MO EUKOAX KOl VI V& givail THO aKpIBig, To eUpog NG,
TToU puBpIleTal Pe To UTTAE KouTTi, BEATIOTOTTOIEITON OE OXEDN Ue
TO GEPIO, TO CUPHX KX TN SIKUETPO TOU OUPHOTOG. H peoaio Be-
On TOU KOUPTTIOU DeixVel JI JEaN TIUM TIOU GVTIOTOIXEl OTIG YEVI-
KEG TTEPITITWOEIG XPONG TOU CUPHUATOG/XEPIOU TTOU EXEI ETTIAEYEI.
ApKei va yivel pio o okpIBrg puBuIon yUpw oo auTh TN HEOXIX
Bean. MepIkeg eQpAPUOYES N HEPIKEG BETEIS OUYKOANONG PTTOPEI
Vo XpeladovTal o IBIKA pUBUION, TTIO HOKPIK GITO TN HECXio BE-
on Tou pmAe Kouptmou.

000veg

Me auTéQ SiveTal n dUVOTOTNTA:

1. eite mpo-mPoBoAng: Auxvia oBnoTn

€iTe TPOBOANG TWV TIHWV TTOU PETPNONKOV: AUXVIC QVOXLIEVN
TOV TTRXPAKPETPWY OUYKOANONG. H AUXVia TRXpOEVEI V-
pévn yioe 10 deuT. YeT& T oUyKOAANGN (oI TIHEG TNG TXONG
KOl TOU PEUPATOG KATAYPAPOVTAI OTN PVAUN KOT& Tor 10
OEUT. YeTA TO TEAOG TNG OUYKOAANONG).

Av&hoya pe Tn Beon Tou emAoyEa. N TI&ve 086vn TIPORGAAE:

A

EE] - TO TI&XO0G TOU UAIKOU TIPOG GUYKOAANGN

2.

- TO PEUPO CUYKOAANDNG OE QUTTEP

m/mn ;\;r_]#(;axﬂmm TPOP0d0Cing CUPHATOG OE HETPO AV
H k&Tw 000vn Seixvel TNV TRON CUYKOANONG 08 BOAT.
H okpieia Twv 0Bovwv gival

- 6% 60.2V yia Tnv 0806vn Tng T&ONG

- 6.5% 62A yia Tnv 000vn Tou PeUPATOG
AAAEG TTXP&UETPOI:

Ol TIUEG TTOU €XOUV TTIPOKABOPIOTE EPYOOTACINKA YIX TOV EAEYXO
TOU pre-gas, post-gas kol TG omoBodpopnong cUPPATOG Eiva:

Optimag 400 Optimag 500
PRE-GAS 0 0
POST-GAS 0 0
OMIZO0APOMHEH XYPMATOX 24 10

7.4

EZQTEPIKEZ PYOMIZEIZ

§
.—:n:m } ..;,,Eﬁ{?ﬁﬂ

Mop’ OAX QUTE, 01 EPYOOTACINKES TIMEG TNG T&ONG EvOUONG, TOU
Pregas, Postgas kai Tng omoBodpounong cUPUOTOG UTopoUV Vo
Tpororoindouv.

1. PUBpion Tng T&ONG évauong ammo -4 €wg +6

2. PuBuion pregas amo 0 ¢wg 10 deuT.
3. PUBuion postgas amod 0 €éwg 10 deuT.
4.  PUBuion omaBodpounong oo 0 éwg 100

H didipkeiax Tou PREGAS, POSTGAS ka1 Tng OMIZ©0APOMH-
>HZ puBpiCovTai oTov Tivaka Tou PC, H€oa TN Jovada TG yev-

VIATPICG.

PRE-GAS =0 — 10 deur.

POST-GAS = 0 — 10 deuT.

H omoBodpopnon yivetan oe mpokaBopiouevo xpovo (100 ms)
Kol N pUBUIoN KaBopilel TNV T&oN TToU ePUPUOZETAI KOXTX TN OI-
APKEIX aUTOU TOU XpOvou Tng omaobBodpopnong. H T&on auTtn
PUBUIZETON OTTO TNV EAXXIOTN PEXPI TN YEYIOTN TXON TNG YEVVATPI-
og.

ZYNIZTATAI OMQXZ NA TPOMONOIEITE TIZ PYOMIZEIZ
AYTEZ MONO OTAN YMAPXEI ATOAYTH ANAIKH.

8.0 ZXYNTHPHzH

Auo popég To XPOVO, AVAAOYX e TO TTOOO GUXVX XPNOIUOTIoIEITA
TO UNX&VNUQ, EAEYETE:

1. TN YEVIKN KATGOTOON KXBXPOTNTOG TNG YEVVIATPIOG
2. TIG OUVOEDEIG PEUPATOG KO OiEPIOU.

NMPOZOXH: NPIN KAGAPIZETE 'H ENIZKEYAZETE TO MEZA
MEPOX TOY MHXANHMATOZXZ BEBAIQOEITE MANTA 'OTI
‘EXEI AMTOXYNAEOEI AITO TO PEYMA.

APaIPECTE TAX TAQICIX TNG YEVVATPING KOOI XPXIPECTE HE
NAEKTPIKN OKOUTTX KXOE OKOVI KOl CWHATISI0 TTOU £XEI CUC-
CWPEUTEI AVAPECK OTK MAYVNTIKK KUKAWUXTX KXI TIG OTTEI-
PEG TOU METACXNHUATIOTH. TOMOOETAOTE MAVTA VX
TTAXGTIKO OTOMIO OTAV KAXOAXPIZETE AUTA TX THAHATX YIX VX
HNV KATAOTPEWETE T HOVWON TWV CTIEIPKV.

MPOZOXH: AYO ®OPEZ TO XPONO
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AIAAIKAZIA AYTOAOKIMAZIAZ

KAOAPIZTE NPOZEKTIKA TA HAEKTPONIKA KYKAQMATA
ME TH ZKO'YMNA, EEAZ®ANIZONTAZ 'OTI TO ZETOMIO AE OA
KATAZTPEWEI TA EEAPTHMATA.

AV n YEVVITPIX TXPOUGIXOEI SUCAEITOUPYIX, TIPIV EMXEIPH-
OETE VX SIYVWOETE TO MPOBANUA, XKOAOUBROTE TNV €ERG
S1a81kaoic, EAEYETE:

1. TIG NAEKTPIKEG OUVOEDEIG OTA KUKAWUOTX I0XUOG, EAEYXOU
KO TIGPOXNG.

TNV KATXOTAON TNG HOVWONG, TV KXAWDINV KXl TWV OUVOE-
OEWV KOI TOV QY WYDV.

2.

MNPOZOXH: ZE KAGE EKKINHZH TOY MHXANHMATOZ KAI
MPIN AITO KAGE EMEMBAZH ZEPBIZ, ENEI=TE:

1. QV T TEPUOTIKA 10XUOG EIVOI KOAX OPIYUEVD

av n oUZeuEn eivai n owoTn

Tn por aepiou

TNV KATAOTOON TNG TOIUTOOG

TO €i00g K&l TN JIGUETPO TOU CUPPATOG

TN oUvdeon TNG TOIUTOOG YEIWONG TNG WUKTIKAG HOVADAG
KO Qv OTI €XEl PTTel 0TN B€0N TOUu 0 XUTOUATOG DIGKOTITNG
KUKAWPOTOG 2 SpOopmv.

2RI I S

9.0 AIAAIKAZIA AYTOAOKIMAZIAZ

H yevvntpia OPTIMAG, povTého EC, €xel evowpaTwpévn pix di-
OBIKXOIt XUTOSOKILOTIOG,.

MNepiypadr XUTOSOKIPAOCING

Adou diIakOWeTE TNV TP0Podo0ia PEUPATOS TNG YEVVATPIXG,
B&ATe TO SIokOTITN OTN B¢on TEST

TesT <[]
JI
JIE
[

EvepyortoinoTe To PnXavnuao.

AIAAIKAZIA
AYTOAOKIMAZIAZ

ZTPIYTE TO KOUWTT TOU PITPOOTIVOU TTIVOKX OTO 2t

=—e
YE STPIYTE TO KOUWTT TOU PTTPOCTIVOU TTIVOKX OTO 4t
AkoAouBei n doKIPaCia — TATAOTE T OKAVOXAN
O ZTPiYTE TO KOUWTT TOU PrrpooTivoU TTivaka oTo ON
-
EFF 2TPIYTE TO KOUWTT TOU pPrrpooTivou Tivaka oTo OFF
AKOAOUBEI N JOKIPOCIO — TXTAOTE T OKAVOXAN
T IH| |=TpiyTe To Koupmi Tou prPOCTIVOU TTivaka oTo MIX
-

ZTPiYTE TO KOUTT TOU PTTPOCTIVOU TTivaka oTo CO2

AKOAOUBEI N DOKIPACIO — TXTAOTE T OKAVOXAN

STPIYTE TO KOUWT TOU PrrpooTivol Tivaka oTo SOLID W
(Zupmayég ouppa)

™ ™
M [
my

:

STPiYTE TO KOUWTT TOU PrpooTivol Tivaka ato FCW
(ZUppa pe upniva)

T
m

AKOAOUBEI N JOKIPOCIO — TAXTAOTE T OKAXVOKXAN

[ iy ' ' U
FE 2TPiYTe TO KOUWTTi TOU UMTPOCTIVOU TTivaika oTo FE
Frn STPIYTE TO KOUWTTi TOU UMPOoaTIvoU Tmivaka oo INOX
TR STPIYTE TO KOUWTTi TOU PrTpooTivou Tmivaka oto ALU
L

AKoAoUBEI N BOKIPOTI — TOTAOTE T OKAVOGRAN

STpiyTE TO KOUWTT TOU PTTPOCTIVOU TTiVOKa 0TO 0.8
STPIYTE TO KOUWTTI TOU UMPOOTIVOU TTivaka oTo 1.0
STPIYTE TO KOUWTTi TOU UMPOCTIVOU THVOKa 0To 1.2
STpiYTE TO KOUYTT TOU PTTPOCTIVOU TTVOKX 0TO 1.6

STPIYTE TO KOUWTTi TOU UMTPOCTIVOU THVOKX OTO 2.4

AkoAouBei n DOKIPOOIa — TXTAOTE T OKAVOGAN

PUBuion Pregas amd 0 éwg 10 SeuT.

C3 ny o || [E3
L M g L] I e ]
im

|=—. . f ' . '
Mo va aAAGEeTe auTn T pUBION: OTPiYTE TO
735 moTevoIOUETPO PREGAZ 0TnV NAEKTPOVIKN K&PTX
— (puBpIoN KaTaOKEUXOTN = 0 deUT.)
AkoAouBei n doKIPaCIa — TTAOTE T OKAVORAN
PUBpion omoBodpounong cUppaTog: amoé 0 Ewg 100
PN
e
e Mo va oAA&EETE QUTH TN pUBUIoN: OTPIYTE TO
ool moTevoloPeTPo PR oTnv nAeKTpovIKn K&pTa (pUBIoN

KOTOXOKEUXOTH = 7)

AkoAouBei n doKIpaoia — MXTAOTE TN OKAVOXAN

PUBpion Postgas amo 0 éwg 10 deurT.

]
H
L

= Mo v dAAKEETE QUTH TN PUBUION: OTPIYTE TO

moTevolopeTpo POSTGAS 0TNnv NAEKTPOVIKI KXPTX
(puBuIoN KaTaoKEUXOTH = 0)

C3
Ly
Lr

AkoAouBei n doKIpaoia — MXTAOTE TN OKAVOXAN

PUBpion T&ong évauong: oo -4 €wg +6

o
C3
C3

= Mo v cAAKEETE QUTH TN PUBUION: OTPIYTE TO
SLI‘;'S TOTEVOIOUETPO P4 0TNV NAeKTPOVIKN K&PTX (pUBUION
KOTOOKEUXOTH = 0)
AkoAouBei n dOKIPaOia — TXTAOTE T OKAVOXAN
SSEI Aokipaoia 086vng

TEAOG UTOBOKINATIOG

10.0 AIATPAMMA BAABQN

Ol ENIZKEYAZTIKEZ ENEPIEIEZ NOY EMITEAOYNTAI ZTIZ
HAEKTPIKEZ EFTKATAZTAZEIZ MPEMEI NA FINONTAI AITO
ATOMA E=OYZIOAOTHMENA Tl'lA TO E1AOZ AYTO THZ
EPIrAZIAZ (AETTE ENOTHTA ZYZTAZTEIZ AZOAAEIAZ).

AITIEZ AYZEIZ
AE FINETAI TPOOOAOTHEH XYPMATOZ ME TO MATHMA THE ZKANAAAHE +
AYXNIA BAABHZ OFF
- OVTIKOTOOTA\OTE TNV TOIUMIdN
EAOTTOMGT TonTida - ouvdéaTe mopaAANnAa o ouppaar 306 Ko 307 Tou

akpodékTn BI av n Aerroupyia OK —
QVTIKOTOOTNOTE TNV TIPIO TG TOIUTTIOOG

S0vdeon - av Oev givail OK — eAéyEre TIG ouvdEoeig

HAeKTpOVIKI K&pTOL Av dev gival OK — ovTIKOTGOTAGTE TNV KAPTO
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AIArPAMMA BAABQN

AMOYZIA TAZHE XQPIZ ®OPTIO ME TO NATHMA THE ZKANAAAHE + AYXNIA

BAABHZ OFF

- TIoT0TE Tr) OKavOGAN Kl EAEYETE TIC Téoeig 50V
(EP) oo oupparror: 10 ko 20 / 20 ko 30 / 10 ko 30
- eNéy&re v Téon 50V avdpeoa: oo 50 Ko 52 / 50

MeTooynpomioiic Ko 54 / 52 ko 54 av OK, eAéyére Tv Tdon 36V ZP
omv £€odo TG yédupag PD1, SiodopeTikd
avTIKOTOOTNOTE TN Yédupa PD1
- eNéydre TIC TRoeig 28V (EP) otar oUppoTax: 61 ko

. , 60 /63 kou 60 / 60 Ko 65
edupa avopbwT

- eNéy&re 18 V EP awdeoa: oo 60 ko 64 / 60 kou 66
- eheyEre TN yédupa Tou avopBwTH

HAeKTPOVIKI K&pTOL

- QVTIKOTOOTAOTE TNV KAPTOL

AMOYZIA TAZHE XQPIZ OOPTIO

MATHMA THZ ZKANAAAHZ + AYXNIA BAABHZ ON

+ AMOYZIA TPOQOAOZIAL ZYPMATOZ ME TO

YreppopTwon

- AOAOTE TN YEVVATPIO VOL KPUWOE! IEXPI Var OBroel
n Auyviat

Ogppikn aodareia (TH1/TH2)

- ouvdEaTe MapAANAa Tor oUppaman 320 Kai 42J:
- av n Auyviot ofnoel, avTikaraoTiote Tig TH1/TH2

HAeKTpOVIKI K&ipTOL

- JIPOPETIKA, AVTIKATOOTAOTE TNV KAETOL

AZTAOEIA KATA TH ZYTKOAAHZH

NavBaopévn pubpion

- Bdikte To Koupmi Us Tng povadog Tpododoaiog
0UPHATOC O Peaaia BEan Kol EAEYETE TIC BEDEIC TV
XEIPIOTNPIGV TOU PTTPOCTIVOU TTIVOKO

ENoTTRpaTKOG enadEng

- \eIToUpyQVTaC 0€ 2t, EAEYETE IOTOVTOG TN
OKOVOGAN v EvepyoTToIEiTaN 0 EMODERG

Ehorropomiki yédupa diddou

- TITAOTE TN OKOVOXAN Kou EAEyETE TNV Tdon 36V

3P oTig £€0d0ug TG yedupag

A KAGE ENIZKEYAZTIKH ENEPIEIA ZTO EZQTEPIKO THZ
FENNHTPIAZ MEPA AMO TA ZHME'A NMOY ANA®EPOHKAN
MO MANQ: KAAEZTE TEXNIKO

EL
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OBLLAA UH®OPMALIUA

RU

ONEKTPOAYIOBAA CBAPKA U MNNMASMEHHASA PE3KA
MOryT NPEACTABNATbL ONACHOCTb A1l ONEPATOPA U
HAXOAALUXCA BBJIU3U NHOAEN. NPOYUTAUTE
PYKOBOACTBO NO 3KCMNYATALUU.

1.0 OBLUAA UHO®OPMALIUA

1.1 OMUCAHUE YCTAHOBKH

OPTIMAG npezacraBnaet coboi cBapouHbli annapat tuna MIG-
MAG (cBapka NOpOLUKOBbIMM NPOBOSOKamMu). Annapar umeet
DYHKLMIO PEryIMPOBKM HANPAXXEHMA NPK CBapKe U CKOPOCTK No-
Zlayu NPOBOJIOKK, KOTOPLIE NOAAEPKMBAIOTCA NOCTOAHHBIMU BO
BpeMsa paboTbl. B UCTOUHKMKE NUTaHUA NPUMEHAETCA TMPUCTOP-
HbIl BbINpAMUTENb. PaboTta cBapo4HOro annapara ynpasnsaetca
MUKPOKOHTPONNEPOM. 3TH TEXHONOTMM NO3BONMAK CO3AATb NPOC-
Toi B 0OpaLleHnu, MTMOKUIM UCTOYHWUK MUTAHUA C MPEBOCXOAHBIMU
XapaKTepUCTUKaMM MPU 3aXKUraHun Ayrv U CBapKe.

3TOT UCTOYHUK NUTAHMA NO3BONAET:

1.  BbInonHATL cBapKy MIG-MAG c KOpOTKOW Ayron U Ayron co
CTPYWHbLIM NepPeHOCOM MeTana Co CriaxeHHbIM Tokom 50 -
400 A(Optimag 400), 40 - 520 A(Optimag 500)

2. noaasaTb NPOBOJIOKY Pa3HbIX TUMOB;
- noaaBaTtb NPOBOJSIOKY PasHbIX TUMOB;
- UCMOMb30BaThb LeNIbHYH0 U 3NEKTPOAHYH NPOBOJIOKY;
- ucnonb3oBatb NPOBONOKY AnameTpom 0,8 - 1,6 mm (Opti-
mag 400), 0,8 - 2,4 mm (Optimag 500)

3. vcnonb3oBaTb yAaneHHyr noJady NpoBOSIOKM Ha padodyem
MecCTe B BEPCHU C OTAESNbHLIM BIOKOM NoZayv NPOBOSIOKHK;

4. O6bICTPO HacTpauBaTb NapamMeTpbl CBAPKK C MOMOLLbIO CHUC-
Tembl OPTI;

5. 4eTKo BMAETb NapameTpbl CBapKHM.
1.2 KOMMOHEHTbI CBAPOYHOIO AMNMAPATA

KaptnHka 1.

CBapouHbIi annapar COCTOMT U3 CNeAyHLMX KOMMOHEHTOB (CM.
puc. 1 Ha pa3BopoTe B KOHLE PYKOBOACTBA):

1. MCTOYHMK NUTaHWA C NepBUYHLIM Kabenem AnuMHon 5 MeTpoB
(Mosuuma. 1 - KaptuHka 1 Ctp. 2.)
2. Bnok nogaun nposonoku(losnuyma. 2 - Kaptuika 1 Ctp. 2.)

3. )KryT npoBoAOB MexXxXay 6nokom noaauu NPOBOJIOKKU U UCTOMY-
HUKOM NMUTaAHUA C ra3oBbiM LLUNAHTOM;

4. [posoa 3asemneHua ANMHON 5 METPOB C 3aXKMMOM 3a3eM-
nexus;

5. CapouHas ropenka (Mosuuua. 5 - Kapturka 1 Ctp. 2.)

6. brok oxnaxxaenua (Mosuuma. 6 - KaptuHka 1 Ctp. 2.)
- NPMHAANEIKHOCTH ANA NOAAYM CTanbHON NPOBOJSIOKKU W
NPOBONOKM U3 HepXasetoLen ctanu anametrpom 1,0 n 1,2 mm;
- 2 Kpennexua Ana pemMHs.

LononHutensHble NPUHAANEXHOCTH, 3aKasdaHHble CO CBapO4HbIM an-
naparom, A0CTaBNATCA OTAENbHO. YcTtaHoBKa I'IpVIHaLlJ'Ie)KHOCTeVI
onucaHa B npunaraeMbliX K HUIM MHCTPYKUMUAX MO MOHTaXXY.

2.0 OMWCAHUE NEPEAHEW NAHENH

KaptuHka 2.
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Jlamna BkntoyeHua (Mosuuma. 1 - KapTuHka 2 Ctp. 2.)
Jlamna 6esonacHocTty (Moauuma. 2 - KapTtuHka 2 Ctp. 2.)
IOunametp nposonoku (Mosuuua. 3 - KaptuHka 2 Ctp. 2.)

Tun ncnonb3yemMow NPOBOOKKN (XKenes3o/antoMUHUIA/HEepIKa-
Betowan cranb) (Mosnuma. 4 - KaptuHka 2 Ctp. 2.)

5. Bbibop LenbHOM NPOBOIOKK M NPOBOJIOKM C NOpoLLKooBpas-
HbIM cepaeyHukom (Mosnuma. 5 - Kaptuika 2 Ctp. 2.)

6. Tas CO2/cmech (Mosunuua. 6 - KaptuHka 2 Ctp. 2.)

7. OtobpaxeHue 3HauyeHws Hanpskenue (Mosuuusa. 7 -
KaptuHka 2 Ctp. 2.)

8. Bkntoyenue/sbikntoyeHune (Mosuuma. 8 - Kaptuika 2 Ctp. 2.)

9. OtobpaxkeHue 3HAYEHWI: TOKa/TOMLUMHbLI/CKOPOCTA MoAauu
nposonoku (Mosuuma. 9 - KaptuHka 2 Ctp. 2.)

10. Cenektop oOTOOpa)kaeMblX MapamMeTpoB (TOK/TOMLLMHA/CKO-
pocTb noaauu nposonoku) (Moanuma. 10 - KaptuHka 2 Ctp. 2.)

11. Bbibop 2T/4T (Mo3nuuma. 11 - Kapturka 2 Ctp. 2.)

12. BkntouyeHue n BbikNtoYeHUe 3aBapku kparepa (Mosmyma. 12 -
KaptuHka 2 Ctp. 2.)

Bl

3.0 OOMONHUTENbHbIE MPUHAANIEXXHOCTHU

LLlapHupHaa onopa W000305010

Peiuar pemHa W000305061

Kpbiwka wnynr W000305113

Tenexxka W000305036

AucTaHunonHoe ynpasnexna W000305112

MexaHn3m noaauv NPOBOSIOKK C BOAAHBIM OXNaXKAEHUeM:
5 m, W000268847

10 m, W000268848

15 m, W000268849
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TEXHUYECKHUE XAPAKTEPUCTUKHU UCTOYHUKA NMUTAHUA

40 TEXHWUYECKUE XAPAKTEPUCTUKMU UC-
TOYHUKA NMUTAHUA
4.1 TABIMUUKA OAHHBIX
Optimag 400
NEPBUYHOE HAMNPAXEHWUE
s 20V w0V
YacroTa 50/60 Ty
Motpe6nenue Toka npu Harpyake 60% 51,4A 295A
I;Iggﬁ)/:mneme TOKa Npy Harpyske 362 A 208A
Eﬁz:g;ubm kaberb nuTaHuA 5 m - Axdmm?
Motpebnaeman mowyHocTb (100%) 14,2 kB-A
MoTpebnAeman MoLHOCTb (60%) 18,4 kB-A
MoTpebnAeman MoLHOCTb (40%) 20,5 kB-A
BTOPUYHOE HAMNPAXEHWE
HanpsxeHue 6e3 Harpy3ku 38,9V-482V
[lnanagaoH perynuposaHus 50 A/16,5V + 400 A/34 V
Pabouunit uukn 40% 400A
Pabouunit uukn 60% 350A
Pabounit umkn 100% 270A
Linknbl cBapkm 2T - 4T - 4T ¢ 3aBapKov KpaTtepa
7o
Knacc sawutsl IP 23
Knacc nsonsauum H
BeHmnAuua OTkntoyaeman MpuHyaUTENbHaA BO3AYLIHAA
CraHpapt EN 60974.1 / EN 60974.10
Optimag 500

MNEPBUYHOE HAMPAXEHUE

TPex(asbii NepBAsHbli | 55\ | 530y | 240 | 380V | 400V | 415V | 440V
WCTOYHUK NUTaHUA

Yacrota 50/60 Iy

florpebnenwe TOkAMPM | gy 1 a | 776 A | 743A | 47A | 446A | 43A |405A
Harpyske 60%

Motpebrenie Tokampw | ¢ 3 5 | 596 A | 57,1A | 36,1A | 3434 | 33A 3124
Harpyake 100%

NepBUYHbII Kabenb
NUTaHWA ANUHON

5m - 4x10mm?

MOLLHOCTb (60%)

MoTtpebnAaeman
MOLIHOCTb (100%) 23.7kB-A
Motpebnaeman 31KB-A

BTOPUYHOE HAMNPAXEHUE

HanpsxeHue 6e3

61V
Harpyaku
Duanason 40 A/16 V + 520 A/40 V
perynvpoBaHua
Pa6ounit umukn 40% 520A
Pabounit umukn 60% 370A

Pa6ounit uukn 100%

2T - 4T - 4T c 3aBapkow Kparepa

IMpoBon 3a3emnexua

ANWHON 5 MeTpoB ¢ 95mm?2
32XMMOM

Knacc sawutbl IP 23
Knacc nsonsyum H

BeHTunauua

Otkntovaeman NpuHyauTeNnbHanA BO3AyLUHAA

Cranpapt

EN 60974.1 / EN 60974.10

YpOBHH 3aLuThI, 0BecneunBaemMble KOPrycom
IP

BykBa koaa 3awuta obopyaoBaHUA

OT NpOHUKHOBEHWA TBEPAbIX MHOPOAHbIX TEN AUAMETPOM
12,5 mm

OT NPOHNKHOBEHIA BEPTUKABLHO NafatoLX Kanenb BOfbl C
BpEaHbIM BO3LECTBUEM

lMepsoe uucno 2

Bropoe uucno

OT NpoHNKHOBEHNA BOXAA (C yrnom nageHna 60° k
BEPTUKaNK) C BPeAHbIM BO3AENCTBIEM

4.2 PA3MEPbBI U BEC
Paameps! .
(OUXB) Bec HetTo Bec ¢ ynakoBkoit
OPTIMAG 400 1060x620x1140 187 kr 208 kr
OPTIMAG 500 1060x620x1140 230 kr 251 kr
5.0 HAYAIO PABOTbDI
5.1 PACIMAKOBKA

OCTOPOXHO! YCTOWYMBOCTb OEOPYAOBAHMUA
COXPAHAETCA A0 YITA HAKJITOHA 10°.

MuHumansHana noctaBka: 3 ynakoBKK

- 1 ynakoBKa ¢ UCTOYHUKOM NUTaHUA C BNIOKOM OXNaXKAEHHA

- 1 ynakoska ¢ MexaHu3MOM MoAauun 1 XryTom npoBoAos

- 1 ynakoBka ¢ ropesnkow
CHMUMUTE KapTOHHYIO KOPOOKY CO CBApPOYHOro annapara.
M3BneKnTe UCTOYHWUK MUTaHMA U3 AEPEBAHHOrO NOAAOHA C MOMO-
LLbIO PEMHEN (BXOAAT B KOMMNEKT NPUHAANEIKHOCTEN), 3aKpenuB

UX B BEPXHEN YacTh CBApOYHOro annapara. YcraHosute noabem-
Hble PbIM-B0MThI.

OCTOPOXHO! UCNONb3YATE PEMHU TONbKO C
NPEAHA3HAYEHHbBIMU A1NA HUX KPEMIIEHUAMMW.

5.2 MNOAKNFOYEHUE K 3NEKTPUYECKOW CETU
Optimag 400
230V 400V
...
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Optimag 500
220V zsov
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CapouHbiv annapat OPTIMAG nocraensaeTcs c:

o o o]l

- NOAKMOUYEHHLIM K UCTOYHUKY MUTAHWUA NEPBUYHBIM
Kabenewm;

- TpexdasHon sunkon 400 B.
Jonyctumas yactoTa ceTu:

-50mn 60Ty
Ecnu anekTpuueckan ceTb 0TBeYaeT TPeOOBaHUAM YCTaHOBKM,
HE0OX0AMMO TONbKO NOACOEANHUTL TPEXDA3HYIO BUNKY C 3a3eM-
NeHneM K Kabento UCTOYHWMKA nuTaHuA. Ecnu B anekTpuyeckoi
CETU UCMONb3yeTcA APYroe HanpsXeHue, HE0OX0AMMO 3aMEHUTb
COeAMHEeHUe BHYTPU UCTOYHWUKA MUTAHMA.

[na aToro BbINONHUTE creayowme AeNCTBUA:

- BbIKNIO4KUTE CBapO‘-IHbIﬁ annapar;

- CHAMUTE NEeBYI0 NaHeNb UCTOYHUKA NMUTaHUA, BbIKPYTUB
yaepxuBatroLine ee BUHTDI;

- KIAMEHUTe coeanHeHne C y4eToOM UCNOoNIb3yeMoro B cetun
HanpAXeHud, cneayAa ykasaHuAaM B UCTOYHUKE NUTAHUA]
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WHCTPYKLMA MO 3KCMNMYATALMU R U

- YCTAHOBWTE Ha MECTO JIEBYIO MaHeslb U 3aKpyTUTe BCe
KpeneHble BUHTLI.

5.3 NOAKNHOYEHUE MEXAHU3MA NOLAAYH NPOBO-
JNTOKH

- BbIK/TIO4KUTE CBapO'—IHbIﬁ annapar;
- noacoeanHuTe pasbemM ynpasnatowero Ka6em=|;

- noacoeanHute Kaéeﬂb nUTaHMA K 0AHOMY K3 2 BblIBOAOB
06motku (Optimag 400), 13 3 BeiBoAoB 06MoTKM (Optimag 500);

- noacoeaAnHUTe NpoBOA 3a3eMNeHUA.

5.4 NOAKNHOYEHUE FA3OBIYCKHOIO NMATPYBKA (HA
PEIYNATOPY OABJEHUA)

[a30BbIN WNAHT KPenuTCa K
XKrYTy NPOBOAOB, BbIXOAALLe-
MYy M3 MexaHu3ma noaauu
MPOBOJIOKMU K UCTOUHMKY MUTa-
HuAa. MMoacoeanHnTe aTOT
LuNaHr K BbIXo4y peryndaTtopa,
KaK yKasaHo Huxe.

- YctaHosute HannoH anq
C)KaToro rasa Ha TEeNneXxKy sa
MCTOYHUKOM MUTaHUA U 3aKpe-
nute 6annoH pemHemMm.

- MpuoTkpoiite knanaH 6annoHa
¥ CHOBA 3aKpOWTE ero, OYUCTUB
TakMM 00pasom KnanaH.

- YcTaHoBuTE perynatop Aas-
nexHua/pacxoaomep.

- MoacoeanHuTe Npunaraembii
K UCTOYHUKY MUTaHWUS rasoBblid
LUNAHT K BbINYCKHOMY OTBEpPC-
TUIO PErynaTopa AaBneHus.

®

- OTKpo#Te KnanaH noJayu rasa.

- lNpw cBapke pacxoa rasa
AOJHKEH coctasnAaTeb oT 15 ao
20 n/MuH.

OCTOPOMXHO! OBA3ATENIbHO 3AKPEMIAWTE rA30BbIA
BANNOH PEMHEM BE3OMNACHOCTMW.

5.5 MCNOJIb3OBAHUE ABTOMATUYECKOIO PEXXUMA

Moacoeannute K pasbemy B3 kaptbl perynaro-

B3 pa (MUHMATIOPHBIA PasbeM C 4 KOHTaKTamMu):
- BBOA CUrHana 3anycka K KoHtaktam 1 u 2
413 pasbema B3 — noacoeanHuTe 3T0T BBOA K CY-
XMM KOHTaKTam;
2| 1|@ - =80z pene Toka Mexay KoHTakTamu 3 v 4

pasbema B3 — 3707 BbIBOA NpeAcTaBnfeT co-
60i1 pene makc. 1 A/42 B ¢ cyxMmm KOHTaKTaMu.

6.0 HHCTPYKLUMA NO 3KCMNYATALUA

6.1 BbIEOP NMPOBOJIOKH

B saBucumocTu ot cBapuBaemMoro metanna Heo6X0AMMO Bbl-
6paTb NPOBOJIOKY COOTBETCTBYHOLLEro Tuna u AnamMeTtpa, a Takxe
ncnonb3oBatb COOTBeTCTByPOLLWIVI ras.

Taénwua OCHOBHbIX TUNOB NPOBOJIOK U ra3a

Monapx | MonapH
500 400 oCTb 0CTb
Mposonoka Fas
(mm) | (mm) |ropenku | ropenku
500 400
Nertalic ASE:ILSZ 1 0.8 0.8
Cranb 70S alto alto + +
70A co2 1.6 1.6
TERAL 23 ’ '
Mposoroka ¢ SD 100 C02 12 1.0
pYTUNOBbLIM SD 127 ATAL5 1.6 1.2 + +
CepaeyYHNKOM SD 128 | ARCAL 21 2'4 1.6
ATAL 5 10 1.0
Mpocran nposonoka | SD 31 1.2 '
¢ cepheuHMkom | SD400 co2 1.6 12 o *
PA ATAL 5 : 16
24
SD 200 1.0 10
Metannuueckuit | SD 206 ATAL5 1.2 1'2 ; .
CepreyHmK SD 207 | ARCAL 21 1.6 1 I6
SD 209 24 '
Hepxasetowan 308 NOXALIC 12 9'8 9'8
crans 309 | ARcALtz | MO | Ao+ *
316 1.6 1.6
Hepumaaero it SD 652 ATAL 5 12 1.2 + +
praseiol SD 654 16 | 16
cTanm
1.0
1.0
o AG5 1.2
ANOMUHNIA AG3 APIOH 16 1.2 + +
24 16

B 3aBucumocTn o Tvna VICI'IOJ'IbSyeMOVI NPOBOJIOKN MOXXET NoTpe-
6oBaTbcA cMeHa NONAPHOCTN CBAPKMWU. OT0 MOXXHO caenatb Ha
nepenHeﬁ naHesn NCTOYHUKa NUTaHKuA.

MN3MeHeHre NONAPHOCTU HaNPAXKEHWA ANA CBAPKHK:

- ObLyee Ucnonb3oBaHWe AnA CTanbHOM NMPOBOOKKU U
NPOBOMOKM C NopoLLKooBpasHbiM cepaedHnkom MIG-MAG
[MoNAPHOCTb «-» Ha 3aXXMMeE 3a3eMSIeHNA

[MonAPHOCTL «+» Ha ropenke (XKryte NpoBoAOB)

- [InA HEKOTOPbIX TUMOB NPOBOJIOKK C MOPOLLKOOOPA3HBIM
cepaeyHukom (6asosoi, Air LiquideDUAL Zn...)
MonAPHOCTb «+» Ha 3a)KMMe 3a3eMneHuna

[MonApHOCTL «-» Ha ropesike (ryte npoBOAOB)

- CBapouHblt annapat OPTIMAG nmeer 3 Bbixoaa
Crina)kuBarLLero peaktopa: oanH ana ceapku MAG ¢ CO2, 2
Aapyrux — ana ceapkn MIG-MAG B uMCTbIX rasax MamM cMecax

MonoxeHne 06MOTKM: «BRaykHaA» MArkas ayra ceap-
HOrO LUBA NOMOraeT B UCMOb30BaHUKU UCTOYHKKA

Mono)keHne 0BMOTKU: AMHAMUYECKAA U NMPOHMKALO-
wan ayra

ncnons3oBaHve MAG ¢ CO2...

4 RU
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HAYAIJIIO PABOTbI U PEINYIIMPOBKH

MUcnonb3yemeblii ANA CBapKW ras A0MKEH COOTBETCTBOBATL YCIO-
BUAM NpUMeHeHUs. B npuBeaeHHON Hke Tabnuue nokasaHbl oc-
HOBHbIE TWUMbl NPUMEHEHWI U rasbl, UCNONb3yeMblE C LeNIbHOWM
NPOBOJIOKOW.

O6o3HayeHue: +++ = O4YeHb XopoLwlo, ++ = X0powo, + = cpeaHe

HenernposaHHble u
HU3KONErnpoBaHHb!
ecranm

ARCAL 21| ARCAL 14| ATAL5 A | ATAL5 | TERAL 23| ELOXAL 35

+++ +H+ +H+ +++  [Ckopoctb

i ++ ++ + +++ | [IpOHMKHOBEHME

++ +++ ++ ++ Bpbiaru

++ +++ ++ BHewHuit Bua

Kauectso

+++ pesynbTata (1)

+H ++

+ ++ + BpenHocTb fbiMa

++ +H+ +Ht +++  |[notHocTL

MexaHuyeckan
XapakTepucTuka
ynpyroctu

+H ++ +H+

ARGON
NERTAL
+

TNerkue n copepxatyve Meab
cnnasbl
[pOHMKHOBEHME
BHelLuHuit BUL
[notHocTb
Kauectso pesynbrarta (1)
BpenHocTs AbiMa

ARCAL 1 | ARCAL 31 |[ARCAL 32 INARC 9

+ + ++ 4+

+H 4 + + +

+ + ++ + +H+

+++ +H+ +H+ + ++

+ ++ + + ++

ARCAL 12 [ARCAL 121|ARCAL 129|NOXALIC 12 Hepxasetoujan ctanb

+ FHt ++ ++ TMpoHWKHOBEHIE

[Mp1rogHOCTL ANA UCMONL30BAHNA
UMMYNbCHOrO TOKa

+Ht +H+ +H+ 4

+H+ +Ht +H ++ Kauectso pesynbrara (1)

+ ++ ++ +++ BHeLwwHuit 1A

+ +++ ++ ++ CxopocTb

(1) KauecTBO pesynbTara: paBHOMEPHOCTb, KOHTPOMb Ha/ 3arpas-
HEHMAMM, BO3MOXKHOCTb ONepaTuBHOrO KOHTPONA

7.0 HAYAIJIIO PABOTHI U PEINYIIMPOBKHU

Bobikntouatenb nutaHua pacnosioXXeH Ha nepe-
[HEN NaHenM UCTOYHUKA MUTaHWA. TOT BbIKIHO-
I vaTteslb UICNonb3yeTcA AnAd 3anycka annapara.

O

3eneHblit HAMKATOP yKasbiBaeT Ha paboTy UCTOYHMKA
NUTaAHUA.

YKenTblh UHAMKaTOp YKasbliBaeT Ha 0OHapy»eHue cne-
AYIOLLMX HEUCNPaBHOCTEN:

- neperpesB UCTOYHUKA NMUTAHUA]
- notepsa ¢pasbl B UCTOYHUKE NUTAHKA,

- CpaﬁaTblBaHMe 3aLluTbl OT BOAbI.

BbIBEOP LIUKIIA CBAPKH

HaxkaTtne cnyckoBoro kptouka ropenku MIG npu BbinonHeHun
cBapku MIG-MAG mMoxKeT okasbiBaTb HECKOMBbKO 3P dEKTOB B 3a-
BWCUMOCTM OT UCNOMb3YeMOro Uukna unm metoaa csapku. Linkn
cBapKu BbIOUpPaETCA C NMOMOLLbK KHOMOK, PACMONOXKEHHbIX B
BEPXHEN YacTi nepeaHen NaHenn MCTOYHUKA MUTaHKA.

71

Limkn, coctoAwmnn 13
ABYX AEUCTBUN:

HaxaTue CNycKOBOTrO
KptoyKka npuMBOAMUT K No-
laye NpoBOJIOKK, Npea-

| BapuTenbHOW noaaye

\  rasa v nopjave Toka ans

ceapku. CBapka npekpa-

LjaetcA nocne oTnycka-

HWA CMYCKOBOMO KPHoYKa.

N

Lukn, cocToAWwMn us
yeTbipex AEeWCTBUM
6e3 3aBapKku KpaTepa:

npeasapuTesibHad no-
flava rasa ocyuject-
| BJIAETCA NPKU NEpPBOM
Ha)XaTuu CnycKoBOro
Kptouka. Ceapka Hauu-
<) HaeTca nocne oTnyc-
KaHWA CNnycKoOBOTO
KpHOYKa (ocyLyectsna-

o

%4 ’Lg eTcA noaava npoBoso-
1) (3 KU 1 TOKA AN CBapKHM).
L 2/ MoBTOpHOE Ha)katue

CNYCKOBOTO Kptouka
ocTaHaBnMBaeT cBap-
Ky, HO HE npekpaLyaet
nozauy rasa. NosTop-
Hoe oTnycKaHue cnyc-
KOBOTO Kprouka
npekpaiyaeT nocneay-
IOLLytO Mozauvy rasa.

Linkn, cocTtoAwmnn u3
yeTbipex AeNCTBUN C
3aBapKoOM KpaTepa:

cosnajaert ¢ npeabl-
Aywum mMeToAoM 3a
MCKNIOYEHNeM 3aBep-
wenuna ceapkun. Ceap-
Ka 3aBepuwaeTcH
$ason cBapKK C NOHKU-
YKEHHbIM TOKOM. Nepe-

xoa B 3Ty dasy

w4 OCYILECTBAABTCA NPH

( HaXaTuu CycKOBOro
{\.1_/' \‘!./ \3./' y

Kptouka. 3atem Bbl-
MOJIHAETCA nocneayo-
jaA nojjava rasa.

7.2 BbIEOP NMPOBOJIOKHU UTA3A

C NoMOLLbIO PACMONOXKEHHBIX HUXKE Ha NnepeaHen naHenu nepe-
KJtouaTenen MOXKHO BbIMONHATL creaytowme AeACTBUA.
1. Bbibop rasa (CO2 unu cmecb Ar + CO2 M 1.4.)
2.  BbiBop TMNa NPOBONOKHK:
- Solid W = uenbHas npoBOJIOKa;
- FCW = npoBosioka ¢ cepaAeYHUKOM;
- Fe = ctanbHanA npoBonoka;
- Cr Ni = npoBOnoKa 13 Hep>kaBetoLLEeN cTanu;
- Alu = antoMrH1eBan NPOBONOKA;
3. Buibop anametpa npoBoNOKH.

Yrtobbl BEIGpaTh CBapKy C MPOBOJIOKOW C CEPAEYHUKOM W3 He-
p)xaBetoLlei cTanu anameTpom 1,2 MM C UCMONb30BaHMEM CMe-
LLIAHHOrO rasa, yCcTaHoBuTe nepeknoyareny B nonoxenna MIX -
FCW -Fe—-1,2.

Mocne BriIBopa peXxMma cBapKku BCTPOEHHAA B UCTOUHUK MUTaHKA
cuctema OPTI nponsseaeT perynMpoBKy HanpaXKeHWA.

Mocne atoro |10Tp66y6TCH TOJIbKO YCTAaHOBUTb CUHIOHO KHOMKY
MeXxaHM3Ma nogayu NPoBOJIOKKU B cpeaHee NoJsioXeHue, yTOo6bI
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TEXHUYECKOE OBCIY KUBAHUE

oTperynupoBsaTb HanpAxeHWe Ayru B COOTBETCTBUU C Bhl6paH-
HOWM CKOPOCTbIO Nogayv NpoBOJIOKU (Kpacuaﬂ KHOMKa).

NMPUMEYAHHUE. NMONOMEHUE FCW - ALU HE UMEET
NPEABAPUTENIbHOU HACTPOUKWU. B 3TOM NMNOJIOKEHHUA
NPEOOCTABNAETCA AOCTYN KO BCEMY AUAMA3OHY
PEFYNUPOBKHU HANPAXEHUA UCTOYHUKA NUTAHUA
(«<OTKPbITAA» CUHEPTUA).

7.3 PETYJIUPOBKA NMAPAMETPOB CBAPKU

OBe pacnonoXeHHble Ha MexaHn3mMe noaavyn NPoOBOJIOKU KHOMKKU
No3BONAKOT perynMpoBartb CKOPOCTHU nNoAayu NpPpoBOJIOKK N HanpA-
XXeHUA CBapKu.

1. BepxHAaAa (kpacHadA) KHOMKa peryanpyeT CKOPOCTb Noaayn npo-
BOJIOKY B inanasoHe oT 1 M/MUH A0 NpubnuantensHo 20 M/MUH.
HwxHAA (CMHAA) KHOMKA perynupyeT Hanps>XeHne CBapKu 1
ANVHY Ayru.

Cuctema Opti

2.

Kak 66110 yKasaHo Bbille, AManas3oH perynMpoBKM, BbINOHAEMOW
C NOMOLLbIO CcUHen KHOMKK, ONTUMKU3NPYEeTCA C y4eTOM UCNOJb3Y-
€eMOro rasa, TMna u anameTpa NnpoBOSIOKK. DTO NO3BOAAET yNpoc-
TUTb PEryNMPOBKY M caenatb ee Bonee TouHol. CpeaHee
NOMOXKEHUE CUHEW KHOMKKU COOTBETCTBYET CPeAHEMy 3HAYEHUIO,
COOTBETCTBYHOLLEMY O0BbIYHOMY MCMONIb30BAHUIO NMPUMEHAEMOM
NPoBOMOKM 1 ra3a. OBbIYHO AOCTATOYHO BbINOHUTL TOYHYIO NOA-
CTPOMKY B 06N1acT CpeaHero nonoXxeHus. JnAa HEKOTOPLIX Npu-
MEHEHMWI N NONOXKEHUH CBapKMU MOXeT notpebosatbcA ocoban
HacTpoWKa, yaaneHHana oT CpeAHero NofoXeHna CUHEN KHOMKM.

Aucnnen

MosBonatoT:

1. oToBparkaTtb NapameTpbl C BbIKIHOUYEHHLIM CUrHaNbHBIM UH-
AVKatopom

oTo6paXkaTb U3MEPEHHbIE 3HaYEHUA NapamMeTPOB CBapKM C
BK/MIOYEHHBIM CUTHaNbHLIM MHAMKATOPOM. CUrHanbHbIA WH-
AnKaTop roput B TeyeHne 10 CeKyHA nocne cBapKu.

B 3aBMCUMOCTH OT NONOXKEHUA CEKTOPHOro nepekntoyarens Ha
BEPXHEM AucCTiee MOXHO oToOparkaTh:

A

Eﬂ - TONLMHY CBApMBAEMOro MaTepuana;

2.

- TOK CBapKu B aMnepax;

- CKOpPOCTb noga4u 3J'IeKTpO,ClHOl7| NPOBOJIOKK B MET-

m/mn pax B MUHYTY.

Ha HuwkHeM aucnnee oTobpakaeTca HanpsXKeHWe CBapKu B
BONbTax. TOYHOCTb NOKa3aHWM AUCMNNEEB:
- 6% 60,2 B ana aMcnnen HanpsyXeHwus;
- 6,5% 62 A ana avcnnen Toka.
Mpouue napameTpbl:
And napameTpoB NpeaABapvUTENBHON U NocneaytoLwen nojayu ra-

3a, a TaKXXe nporapa Ha 3aBoje yCTaHOBNEeHbl cneayruime 3Ha-
YeHuA:

7.4

BHYTPEHHUE PETYJIMPOBKH

il

2|
ife 2z mh

=l it

o s

3HaueH1A HanpAXXeHna co3aaHnA ayru, npeaBapuTeNbHOM 1 Noc-
neayoLleit nojauu rasa, a TakKe nporapa MOXHO U3MEHUTb B
cnenytowmnx npeaenax.

1. PerynupoBka HanpseHuA co3aaH1a Ayru B AvanasoHe oT -

4 no +6

2. PerynupoBka npeasapuTenbHoi noaayu rasa B AvanasoHe
or0no10c

3. Perynuposka nocneaytolien nogauu rasa B ananasoHe ot 0
noi0c

4. PerynupoBKa nocneaytoLiero BTArMBaH1A B AvanasoHe ot 0

no 100

OnutenbHocTe PRE-GAS (npeaBaputenbHow noaauu rasa),
POST-GAS (nocneaytowen nogaum rasa) 1 POST-RETRACT
(nocneaytowero BTArMBaHUA, TaKXXe Ha3bLIBAEMOro nNporapom)
MO>XHO OTPEerynMpoBarb Ha NeyaTHoW Nnare KOHTponnepa BHyTpH
WCTOYHMKA MUTAHMA.

PRE-GAS (npeasaputensHas noaava rasa) = 0—10 ¢

POST-GAS (nocneaytollan nogaya rasa) = 0—10 ¢

[na nporapa ycrtaHosneHo ¢ukcuposaHHoe spema (100 mc). C
MOMOLLbIO PEryIMPOBKU MOXHO YCTAHOBUTb 3HAYEHUE HanpsaxKe-
HWA, NPUMEHAEMOro B TeyeHne 3ToN dasbl. STO HanpaxeHne
MOX>XHO U3MEHATb B Npesenax oT MUHUMAabHOro 40 Makcumarb-
HOrO HaNPAXXeHUA UCTOYHUKA NUTAHKA.

3THU 3HAYEHUA CNEAYET USMEHATb TOJIbKO MNPHU
KPAMHEW HEOBXOAUMOCTM.

Optimag 400 Optimag 500 8.0 TEXHUYECKOE OBCNYXUBAHUE
PRE-GAS (npeasapuTenbHas 0 0 .
noaava rasa) BeinonHanTe cneaytoLime NpoBEPKU ABaXAbI B oA C YYETOM WH-
POST-GAS (nocneayrowan 5 5 TEHCUBHOCTM UCMOJIb30BaHMA CBAPOYHOro annapara:
nojaya rasa) 1. o6Llan yucToTa MCTOUHUKA NUTAHWS;
BURN BACK (nporap) 24 10 2. 3NeKTPHUYECKHE 1 ra3oBLIe COBAMHEHMA.

OCTOPOMHO! OTKIIOYAWUTE CBAPOYHbBIWA AMMAPAT OT
CETU NEPEAQ OYUCTKOU U PEMOHTOM BHYTPEHHUX
KOMMOHEHTOB.

CHUMUTE NaHenu UCTOYHWKA NUTAHUA U YAanuTe Nbifb U Yac-
THULbI, CKOMMBLUWECA MeXAY MarHuTonpoBoaamM1 U 06MoTKa-
MU TpaHcdopmaTopa, Ucnonb3yA Nbinecoc. UcnonbayiTe
nnacTMaccoByO HacaAKy ANIA OYMCTKU ITUX KOMMOHEHTOB,
uTO6bI He NOBPEAUTL U30NALUI0 OBOMOTOK.

OCTOPOXHO!: ABAXObl B roa
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CAMOTECTHUPOBEHME MNMPU BKINKOYEHWAU NUTAHUA

OCTOPOXHO NPOMbINECOCBLTE 3JIEKTPOHHbIE LIEMNU,
YTOBbl HE NOBPEAUTb KOMMOHEHTbI HACAKOW.

B cnyuyae Bbixofla UCTOYUHMKA NMUTAHUA M3 CTPOA BbIMNOJIHUTE
cneagyrouive npoBepku nepen NOUMCKOM NPUYUHBbI HEeUcnpas-
HOCTHU:

1. npoBepbTE 3NEKTPUYECKUE COEAMHEHWA Lenen NuUTaHua U
ynpasneHus;

2. npoBepbTe COCTOAHWE U30NALMU, Kabenemn u NMHUN.

OCTOPOHO! BbINONHAWTE CNEAYHOLLME NPOBEPKHU
NMPU KAXXAOM 3ANYCKE CBAPOYHOIO ANMAPATA U MNE-
PEA BbIMONMHEHUEM TEXHUYECKOIO OBCINY XUBAHUA
SAV:

1. yBeautech B TOM, YTO KNIEMMbI MUTAHWUA HALEXKHO 3aTAHYTHI;
y6eantechb B NPaBUIbHOCTY COEAMHEHN;

NpoBepbLTE PACXOA rasa;

NPOBEPLTE COCTOAHWE FOPESIKK;

NpoBepbTE TUM U AUAMETP UCMONb3YEMON NPOBOMOKH;

NpoBepbTE MOAKMIOUEHUE 3a)XKUMa 3a3emineHua Broka ox-
naxaenua u cpabartbiBaHMe ABYXXOA0OBOro npepbiBarens
uenu.

2RI I S

CAMOTECTUPOBEHME NPU BKNHOYEHHUHA
NMATAHUA

9.0

I'Ipo.cton»(me TecTupoBaHue — HaXXMUTe Ha cnycxosoﬁ KPHYOK

[ iy “
F C YCcTaHoBUTE KHOMKY Ha nepeaHeli naHeny B nonoxexue FE
'-'_' r YcTaHoBMUTE KHOMKY Ha nepeaHeit naHenu B nonoxenne INOX
1 11| |YCTaHOBUTE KHOMKY Ha NepedHeii naHenw B nonoxexue ALU
Lo

I'Ipo.cton»(me TecTupoBaHue — HaXXMUTe Ha cnycxosoﬁ KPHYOK

YCTaHOBIUTE KHOMKY Ha NepeaHeil naHenu B nonoxexue 0,8
YCTaHOBIUTE KHOMKY Ha NepeaHeil naHenu B nonoxexue 1,0
YCcTaHoBIUTE KHOMKY Ha NepeaHelt naHeny B nonoxexue 1,2
YCTaHOBIUTE KHOMKY Ha NepeaHeil naHenu B nonoxexue 1,6

YcraHosuTe KHOMKY Ha nepenHel?l naHenu B nonoxenue 2,4

ax =~ o]
£ ] I o ] iy

[MpoaonKuTe TeCTUPOBaHUE — HAXKMUTE Ha cnycxosoﬁ KPHYOK

Peryniposka npeasaputensHoit nogaum rasa: ot 0 ao 10 ¢

C3
L
LM

[=—e
T VIameHeHwe peryn1poBku: noBepHuTe noteHumometp PREGAZ Ha
"] :_f‘;_u 9NEKTPOHHO NnaTe (Ha 3aBOAE YCTaHOBNEHO 3HaueHue 0 ¢)

Bepcua EC uctoyHuka nutaHUA cBapo4yHoOro annapara
OPTIMAG ocHaweHa ¢yHKLUEN caMOTeCTUPOBaHUA NpH
BKJFOUEHUU NUTAHUA.

Onucaxue CamMOTeCTUpOBaHUA NPU BKNOYEHWN NUTaHKUA

BbIKNlOUMB NUTaHWe CBapOYHOro annapara, nepeeeaunte nepe-
Knoyatens B nonoxexne TEST (TecTupoBaHue)

I

TEST 4

J—_—
2| M| NOMAJEE
MOLAHVE

[ —

Bkntounte nutaHue cBapovHOro annapara

YcraHoBUTE KHOMKY Ha nepeaHeﬁ naHenu B nonoxexue 2t

i
d

=

!7l

JE YcraHoBuTe KHOMKY Ha nepe,clHeVl naHenu B NonoXexuve 4t

MpoaomxuTe TECTUPOBAHNE — HAXKMUTE HA CMYCKOBOW KPHOUYOK

YcTaHoBIUTE KHOMKY Ha nepeaHeit naHeny B nonoxetue ON (BKIT.)

YcTaHoBITe KHOMKY Ha nepeaHeil naHeny B nonoxerne OFF (BbIKT.)

OFF

npOﬂOﬂ)KVITe TeCTUpOBaHMUE — HXXMUTE Ha CI'IyCKOBOVI KPHOYOK

YcTaHoBIUTe KHOMKY Ha nepeaHeit naHeny B nonoxenne MIX (CMECb)

YcTaHOBMTE KHOMKY Ha NepeaHei naHenw B nonoxenne CO2

npOﬂOﬂ)KVITe TeCTMpOBaHMUE — HXXMUTE Ha CI'IyCKOBOFI KPHOYOK

YCTaHoBIUTE KHOMKY Ha nepeaHeil naHeny B nonoxetne SOLID W
(uenbHas npoBonoKa)

YCTaHoBIUTe KHOMKY Ha nepeaHeil naHenu B nonoxetne FCW

(MpoBonoKa ¢ cepneyHKom)

lpoaomxuUTe TECTUPOBAHWE — HAXKMUTE HA CMYCKOBOW KPHOYOK

Perynuposka nporapa: ot 0 no 100

B3
3
~d

i
s

V13MeHeHve perynupoBKi: noBepHUTe noteHumomeTp PR Ha
3NEeKTPOHHON Nnare (Ha 3aBoAe YCTAHOBNEHO 3HaueHue 7)

1
|
J

C
C

npO,CI,OJ'I)KVITe TeCTupoBaHue — HaXXMUTe Ha CnyCKOBOﬁ KPHOYOK

Perynuposka nocneayroweit nopauu raga: ot 0 fo 10 ¢

[
i

-

35

VIameHeHve peryn1poBku: noBepHuTe noteHumometp POSTGAS Ha

3] M
9NEKTPOHHON NnaTe (Ha 3aBOAE YCTaHOBNEHO 3HaueHme 0)

(=]

npO,CI,OJ'I)KVITe TeCcTupoBaHue — HaXXMUTe Ha CnyCKOBOﬁ KPHOYOK

PerynupoBka HanpxeHua co3ganuA ayry: or -4 1o +6

!

@ |53
C3
C3

V13ameHeHve perynupoBku: noBepHuTe noteHuuometp P4 Ha
3MEKTPOHHOI NnaTe (Ha 3aBoMe YCTaHOBNEHO 3HauyeHue 0)

3

C3
C3

I'Ipo.cton»(me TecTupoBaHue — HaXXMUTe Ha cnycxosoﬁ KPHYOK

[MpoBepka avcnnen

03
03

=

KoHey camMmoTecTMpoBaHuAa

10.0 TABJIMUA OUATHOCTUKH

TexHuueckoe OéCJ’Iy)'KVIBaHVIe QNEKTPUYECKUX YCTAHOBOK AOHKHO
BbIMNONMHATLCA KBAMPULMPOBAHHLIM NEPCOHANIOM.

MPUYMHA PEWEHVE

HE OCYLLECTBTAETCA NOOAYA MPOBOJIOKN NP HAXXATUM HA CITYCKOBOW
KPHOYOK + HE FOPUT UHONKATOP HEUCNPABHOCTH

- 3aMeHUTE ropenky
- WyHTUpyWTe nposoaa 306 n 307 pasbema BI.

HewcnpasHocTb ropenku
Ecnu pabota BOCCTaHOBWTCA, 3aMEHUTE rHe3no

ropenkun

- 6CTM HEUCMPABHOCTb HE YCTPaHeHa, poBepbTe
MoacoeanHeHne P yemp poBep

CoefnHeHma

- €CMY HEMCNPaBHOCTb He YCTpaHeHa, 3ameHunTe
OneKTpoHHaA nnara nnary

7RU



TABJNTUUA OAUATHOCTUKHU

OTCYTCTBYET HANPAXXEHWE BE3 HATPY3KW NPU HAXXATUW HA CNYCKOBOWU
KPHOUOK + HE FOPUT UHOUKATOP HEMCNPABHOCTHN

TpaHchopmatop

- HXXMUTE Ha CYCKOBOW KPHOYOK 1 MpoBEpbTe
HanpaxeHve 50 B (nepemeHHbIN TOK) Ha NpoBoAax:
10 1 20/20 n 30/10 1 30

- npoBepbTe HanpaxeHne 50 B mexay nposopamu:
50 1 52/50 1 54/52 n 54. Ecnn HanpsxeHme
NPUCYTCTBYET, NPpoBepLTE HanpsxeHue 36 B
MOCTOAHHOIO TOKA Ha Bbixofe MocTa PD1, nHaue
3ameHuTe mocT PD1

MocToBoii BbINpAMMTENH

- NpoBepbTe HanpmxeHue 28 B (nepemeHHbIA Tok)
Ha npoBsopax: 61 v 60/63 1 60/60 1 65

- npoBepbTe HanpmxeHne 18 B nepemeHHoro Toka
Mexay nposogfamu: 60 1 64/60 1 66

- NPOBEPLTE MOCTOBOI BbINPAMMUTEND

SﬂeKTPOHHaH nnara

- 3aMeHuTe nnary

OTCYTCTBYET HANPAXXEHWE BE3 HAIPY3KW W HE OCYLLECTBIIAETCA
MOOAYA MPOBOMOKU MPU HAXKATUU HA CMYCKOBOW KPHOUOK + FOPUT
WHOMKATOP HEMCNPABHOCTK

Meperpyska no HanpAXeHMto

- daiiTe UCTOYHUKY NUTAHIUA OCTbITb 40 OTKMHOUYEHMA
MHOMKaTopa

CpabatbiBaHne TepMU4ecKoit
sawmrel (TH1/TH2)

- WyHTUpYWTe npoBoaa 320 n 42J:
- €CW MHEOMKATOP MoracHeT, 3amenute TH1/TH2

SJ'IEKTpOHHaH nnara

- MHaye 3ameHuTe nnaty

HECTABUJIbHOCTb BO BPEMA CBAPKU

HenpasunbHan perynuposka

- YCTAHOBMUTE KHOMKY MEXaHM3Mma ropaun
MPOBONOKY B CPEdHee NONOXeHue 1 NpoBepsTe
HACTPOIKY MEMEHTOB NepeaHei naHenu

HeucnpasHOCTb KOHTaKTOpa

- paboran B pexmme 2t, NPOBEPbTE, BKIKOYAETCA N1
KOHTaKTOp, HaXMaA Ha CryCKOBOI KPHOYOK

HeMCﬂpaBHOCTb AMOOHOro mocTa

- HXXMUTe Ha CMyCKOBOW KPHOYOK 11 MpoBepbTe
HanpsxeHne 36 B NocTOAHHOro ToKa Ha BbIxofax
mocTa

anAa NPOBEAEHUA APYIForo TEXHWUYECKOrIO
OBCNNYKUBAHUA BHYTPEHHUX KOMMNOHEHTOB

UCTOYHUKA MUTAHUA OBPATUTECH K CMELIUAJIUCTY.

RU
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3AMACHBIX YACTEN

OPTIMAG 400 S(W)
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3AMACHBIX YACTEN

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION

01 W000253089  [LED GREEN LED VERTE LED VERDE

02  |W000277625  |LED YELLOW LED JAUNE LED AMARILLO

08  |W000231095  |SWITCH COMMUTATEUR CONMUTADOR

13.1 |W000352017  |HOOD CAPUCHON CAPUCHON

132 |W000352019  |KNOB POIGNEE PERILLA

14 |W000149079  |DISPLAY CARD CARTE AFFICHEUR TARJETA VISUALIZADOR
15 |W000231139  [SWITCH COMMUTATEUR CONMUTADOR

16 |W000231163  |OUTLET CONNECTOR RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA

17 |W000233885 |CONTACTOR CONTACTEUR CONTACTOR

18 |W000147270  |RECTIFIER REDRESSEUR RECTIFICADOR

19 |W000148716  |FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR
20  |W000147565  |FAN VENTILATEUR VENTILADOR

21 W000147160  |CAPACITOR CONDENSATEUR CONDENSADOR

22 |W000147314  |RESISTOR RESISTANCE RESISTENCIA

23  |W000147353  |THERMAL CUT-OUT SONDE THERMIQUE SONDA TERMICA

24 |W000147286  |TRIAC TRIAC TRIAC

25  |W000147169  |FILTER CEM FILTRE CEM FILTRO CEM

26 |W000269765 |CYCLE CARD CARTE CYCLE TARJETA CICLO

27 |W000357190  [SHUNT SHUNT SHUNT

28  |W000149074  |RESISTOR RESISTANCE RESISTENCIA

30  [W000269767  |CHOKE + TRANSFORMER ENSEMBLE SELF PUISSANCE + TRANSFORMATEUR  |CONJUNTO SELF POTENCIA + TRANSFORMADOR
31 W000147276  |RECTIFIER REDRESSEUR RECTIFICADOR

32  |W000121491  |LIFTING EYEBOLTS ANNEAUX D'ELINGAGE ANILLAS DE ESLINGADO
33  |W000227485 |GAS BUTTON BOUTON PURGE GAZ BOTON PURGA GAS

34 |W000227956  |FIXED WHEEL ROUE FIXE RUEDA FIJA

35  |W000231346  |CASTER WHEEL ROUE TOURNANTE RUEDA GIRATORIA

37.1 |W000236184  |HANDLE SUP. LEFT SUPPORT DROIT SOPORTE DERECHO
37.2 |W000236183  [HANDLE SUP. RIGHT SUPPORT GAUCHE SOPORTE IZQUIERDO
37.3 |W000233161  |HANDLE MANETTE MANIJA

38  |W000269764 |GAS CONNECTOR RACCORD GAZ ADAPTADOR MACHO GAS
39  |W000227753  |THERMAL CUT-OUT SONDE THERMIQUE SONDA TERMICA




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

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

R |CODE DESCRIZIONE DESCRICAO BESCHRIJVING

01 |W000253089 |LED VERDE LED VERDE GROENE WERKINGS-LED

02 |W000277625 |LED GIALLO LED AMARELO GELE STORINGS-LED

08 |W000231095 |COMMUTATORE COMUTADOR AAN-UITSCHAKELAAR

131 |W000352017  |CAPPUCCIO CUPULA AFDEKKAP

132 |W000352019  |MANOPOLA POTENCIOMETRO (RODA) POTENTIOMETER (WIELTJE)

14 |W000149079  |SCHEDA DISPLAY PLACA VISOR DISPLAYKAART

15 |W000231139  |COMMUTATORE INTERRUPTOR SCHAKELAAR

16 |W000231163 |RACCORDO USCITA CONEXAO DE SAIDA AANSLUITSTUK UITGANG

17 |W000233885  |CONTATTORE CONTACTOR CONTACTOR

18 |W000147270  |PONTE RADDRIZZATORE PONTE RECTIFICADORA GELIKRICHTENDE BRUG

19 |W000148716 |MOTOVENTILATORE MOTOR DE VENTILAGAO VENTILATIE EENHEID

20  |W000147565 |VENTOLA HELICE VENTILATOR

21 |W000147160 |CONDENSATORE CONDENSADOR CONDENSATOR

22 |W000147314 |RESISTENZA RESISTENCIA WEERSTAND

23 |W000147353 |SONDA TERMICA SENSOR TERMICO TEMPERATUUR SENSOR

24 |W000147286 |TRIAC TRIAC TRIAC

25 |W000147169 |FILTRO CEM FILTRO CEM CEM-FILTER

26  |W000269765 |SCHEDA CICLO PLACA CICLO CYCLUSKAART

27 |W000357190 |SHUNT DI MISURA CORRENTE SHUNT STROOMMEETSHUNT

28 |W000149074 |RESISTENZA RESISTENCIA WEERSTAND

% \Wooozeorsy | INSIEME SELF POTENZA CONJUNTO BOBINA POTENCIA VERMOGENSSMOORSPOEL-UNIT
+ TRASFORMATORE + TRANSFORMADOR + TRANSFORMATOR

31 |W000147276 | INSIEME RADDRIZZATORE CONJUNTO GELIKRICHTERVENTILATIE-UNIT

32 |W000121491  |ANELLIDIMBRACATURA ANEIS DE TRANSPORTE HEFRINGEN

33 |W000227485 |PULSANTE SPURGA GAS BOTAO PURGA DE GAS ONTLUCHTKNOP GAS

34 |W000227956  |RUOTA FISSA RODA FIXA VAST WIELTJE

35 |W000231346  |RUOTA GIREVOLE RODA MOVEL ZWENKWIELTJE

371 |W000236184 |SUPPORTO MANIGLIA DESTRO SUPORTE DIREITO STEUN RECHTS

372 |W000236183  |SUPPORTO MANIGLIA SINISTRO SUPORTE ESQUERDO STEUN LINKS

37.3 |W0002331617  |MANIGLIA ALCA HANDVAT

38 |W000269764 |GHIERA MASCHIO RACCORDO GAS PONTEIRA MACHO PARA GAS MANNELIJK STUK VOOR

39 |W000227753  |SONDA TERMICA SENSOR TERMICO TEMPERATUUR SENSOR

R |CODE DESCRIERE KQAIKAE NEPITPAGH OMVICAHVE

01  |W000253089 |LED VERDE MPAZINH LED SEMEHGIV MHOAKATOP

02 |W000277625 |LED GALBEN KITPINH LED SKENTHIV MHOVKATOP

08 |W000231095 |COMUTATOR EMIAOTEAS CENEKTOPHBIA BEIKTIFOYATEND

131 |W000352017  |CAPAC MPOSTATEYTIKO KAAYMMA PYUKA

132 |W000352019 |BUTON ROTATIV KoY KHONKA

14 |W000149079  |CARD AFISAJ KAPTA OGONHZ KAPTA OVICTITEA

15 |W000231139  |COMUTATOR EMIAOTEAS IIBYXTOSLMOHHBIA NEPEKTFOUATEND

16 |W000231163 |CONECTOR AL BORNEI DE IESIRE BYZMA ES0A0Y MODKIIOUEHVIE HA BEIXOTE

17 |W000233885 |CONECTOR ENADEAS KOHTAKTOP

18 |W000147270  |PUNTE REDRESOARE FEQYPA ANOPOOTH MOCTOBOW BBINPAMATEND

19 |W000148716  |MOTOR VENTILATOR E=AEPQEH KINHTHPA [BUATENb BEHTUIATOPA

20  |W000147565 |HELIX EAIKAS CMVPATT

21 |W000147160 |CONDENSATOR FIYKNQTHS KOHOEHCATOP

22 |W000147314 |REZISTOR ANTISTAZH PEICTOP

23 |W000147353 | DISJUNCTOR TERMIC OEPMIKOE AIAKOMTHE [ATYMK TEMMEPATY P

24 |W000147286 |TRIAC TPIAK CUMICTOP

25 |W000147169 |FILTRU CEM QIATPO CEM QTP CEM

26  |W000269765 |CARD CICLU KAPTA KYKAOY KAPTA LKA

27 |W000357190 |ELEMENT DE SUNTARE MAPAARHAH ANTISTASH METPHEHS PEYMATOR |LYHT [j1A MGMEPEHIA TOKA

28 |W000149074 |REZISTOR ANTIZTAZH PE3ICTOP
BOBINA DE INDUCTIE . VIHOYKLVIOHHARA KATYLIKA

B0 WOD0260767 | o e VATOR MHNIO IEXYOS + METASXHMATISTHS I5XYOS i cﬂm oLéoM TPAHCOOPHMATOP

31 |W000147276 |REDRESOR MONAAA ANOPEQOTH/EZAEPIEMOY BFIOK BGIMPAMNERVA/BEHT ALV

32 |W000121491 |SURUBURI DE RIDICARE CUURECHE  |KPIKOI ANAPTHEH MONBEMHBIE PBIM-GOMTbI

33 |W000227485 |BUTON DE EVACUARE GAZ KOYMITI AIAPPOHZ AEPTOY KHOTIKA BBIMYCKA FASA

34 |W000227956  |ROATA FIXA TTAGEPOE TPOXOE 3ATHEE KONECO

35 |W000231346 |ROATA A APARATULUI DE TURNAT POAAKI MEPEOHEE BPALIAFOLIEECA KONECO

371 |W000236184 |SUPORT MANETA STANGA APIZTEPH STHPI=H AABHE TIEBARA OTOPA PYUK/A

372 |W000236183 |SUPORT MANETA DREAPTA AEZIA STHPIZH AABHE MPABAA OTOPA PYUKM

373 |W000233161 |MANETA AABH PYUKA

38 |W000269764 |CONECTOR TATA PENTRU GAZ APSENIKO BYSMA 1A AEPIO OXBATBIBAEMOE COEDVMHEHVIE iTIA TAGA

39 |W000227753 | DISJUNCTOR TERMIC OEPMIKOE AIAKOMTHE [DATUMK TEMIEPATYPbI
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3AMACHBIX YACTEN

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION

01 W000253089  [LED GREEN LED VERTE LED VERDE

02  |W000227625  [LED YELLOW LED JAUNE LED AMARILLO

08  |W000148745  |SWITCH COMMUTATEUR CONMUTADOR

13.1 |W000352017  |HOOD CAPUCHON CAPUCHON

13.2  |W000352019  |KNOB POIGNEE PERILLA

14 |W000149079  |DISPLAY CARD CARTE AFFICHEUR TARJETA VISUALIZADOR
15 |W000231139  [SWITCH COMMUTATEUR CONMUTADOR

16 |W000231165  |OUTLET CONNECTOR RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA

17 |W000233885 |CONTACTOR CONTACTEUR CONTACTOR

18 |W000147270  |RECTIFIER REDRESSEUR RECTIFICADOR

19 |W000148716  |FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR
20  |W000147565  |FAN VENTILATEUR VENTILADOR

21 W000147160  |[CAPACITOR CONDENSATEUR CONDENSADOR

22 |W000147314  |RESISTOR RESISTANCE RESISTENCIA

23  |W000147353  |THERMAL CUT-OUT SONDE THERMIQUE SONDA TERMICA

24 |W000147286  |TRIAC TRIAC TRIAC

25 |W000147169  [FILTER CEM FILTRE CEM FILTRO CEM

26 |W000149081  |CYCLE CARD CARTE CYCLE TARJETA CICLO

27 |W000357190  [SHUNT SHUNT SHUNT

28  |W000149074  |RESISTOR RESISTANCE RESISTENCIA

29  |W000269768  |TRANSFORMER TRANSFORMATEUR TRANSFORMADOR

30  |W000269769  |CHOKE ENSEMBLE SELF PUISSANCE CONJUNTO SELF POTENCIA
31 W000157263  |RECTIFIER REDRESSEUR RECTIFICADOR

32  |W000121491  |LIFTING EYEBOLTS ANNEAUX D'ELINGAGE ANILLAS DE ESLINGADO
33  |W000227485 |GAS BUTTON BOUTON PURGE GAZ BOTON PURGA GAS

34 |W000231353  |FIXED WHEEL ROUE FIXE RUEDA FIJA

35  |W000231346  |CASTER WHEEL ROUE TOURNANTE RUEDA GIRATORIA

37.1 |W000236184  [HANDLE SUP. LEFT SUPPORT DROIT SOPORTE DERECHO
37.2 |W000236183  [HANDLE SUP. RIGHT SUPPORT GAUCHE SOPORTE IZQUIERDO
37.3 |W000233161  |HANDLE MANETTE MANIJA

38  |W000269764  |GAS CONNECTOR RACCORD GAZ ADAPTADOR MACHO GAS
39  |W000227410  [THERMAL CUT-OUT SONDE THERMIQUE SONDA TERMICA




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

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

R. CODE DESCRIZIONE DESCRICAO BESCHRIJVING

01 W000253089  |LED VERDE LED VERDE GROENE WERKINGS-LED

02  |W000227625  [LED GIALLO LED AMARELO GELE STORINGS-LED

08  |W000148745 |COMMUTATORE COMUTADOR AAN-UITSCHAKELAAR

13.1  |W000352017  |CAPPUCCIO CUPULA AFDEKKAP

132  |W000352019  |MANOPOLA POTENCIOMETRO (RODA) POTENTIOMETER (WIELTJE)

14 |W000149079  |SCHEDA DISPLAY PLACA VISOR DISPLAYKAART

15 |W000231139  |COMMUTATORE INTERRUPTOR SCHAKELAAR

16 |W000231165 |RACCORDO USCITA CONEXAO DE SAIDA AANSLUITSTUK UITGANG

17 |W000233885 |CONTATTORE CONTACTOR CONTACTOR

18 |W000147270  |PONTE RADDRIZZATORE PONTE RECTIFICADORA GELIJKRICHTENDE BRUG

19 |W000148716  |MOTOVENTILATORE MOTOR DE VENTILAGAO VENTILATIE EENHEID

20  |W000147565  [VENTOLA HELICE VENTILATOR

21 W000147160  |CONDENSATORE CONDENSADOR CONDENSATOR

22 |W000147314  |RESISTENZA RESISTENCIA WEERSTAND

23 |W000147353  |SONDA TERMICA SENSOR TERMICO TEMPERATUUR SENSOR

24 |W000147286  |TRIAC TRIAC TRIAC

25  |W000147169  |FILTRO CEM FILTRO CEM CEM-FILTER

26 |W000149081  |[SCHEDA CICLO PLACA CICLO CYCLUSKAART

27  |W000357190  |SHUNT DI MISURA CORRENTE SHUNT STROOMMEETSHUNT

28  |W000149074  |RESISTENZA RESISTENCIA WEERSTAND

29  |W000269768  |TRASFORMATORE TRANSFORMADOR TRANSFORMATOR

30  |W000269769  |INSIEME SELF POTENZA CONJUNTO BOBINA POTENCIA VERMOGENSSMOORSPOEL-UNIT
31 W000157263  |INSIEME RADDRIZZATORE CONJUNTO GELIJKRICHTER/VENTILATIE-UNIT
32 |W000121491  |ANELLI D'IMBRACATURA ANEIS DE TRANSPORTE HEFRINGEN

33  |W000227485  |PULSANTE SPURGA GAS BOTAO PURGA DE GAS ONTLUCHTKNOP GAS

34 |W000231353  |RUOTA FISSA RODA FIXA VAST WIELTJE

35  |W000231346  |RUOTA GIREVOLE RODA MOVEL ZWENKWIELTJE

37.1 |W000236184  |SUPPORTO MANIGLIA DESTRO SUPORTE DIREITO STEUN RECHTS

37.2 |W000236183  |SUPPORTO MANIGLIA SINISTRO SUPORTE ESQUERDO STEUN LINKS

37.3 |W000233161  [MANIGLIA ALCA HANDVAT

38  |W000269764  |GHIERA MASCHIO RACCORDO GAS PONTEIRA MACHO PARA GAS MANNELIJK STUK VOOR

39  |W000227410  |SONDA TERMICA SENSOR TERMICO TEMPERATUUR SENSOR

R. CODE DESCRIERE KQAIKAZ MEPITPAOH OMNUCAHUE

01 W000253089  |LED VERDE MPAZINH LED 3EJIEHbIN NHOVKATOP

02  |W000227625  |LED GALBEN KITPINH LED XKENTbIN MHOWKATOP

08  |W000148745 |[COMUTATOR ENIAOIEAX CEJNEKTOPHbIN BbIKNMIOYATENb
13.1 |W000352017  |CAPAC MPOXTATEYTIKO KAAYMMA PYUKA

13.2  |W000352019  |BUTON ROTATIV KOYMII KHOMKA

14 |W000149079  |CARD AFISAJ KAPTA O©ONHX KAPTA IMCNNEA

15 |W000231139  |COMUTATOR EMIAOTEAX IBYXNO3MLIMOHHBIV NEPEKMIOYATESb
16 |W000231165 |CONECTOR AL BORNEI DE IESIRE BYXMA EZ0AOY NMOOKIMFOYEHNE HA BbIXOOE

17 |W000233885  |CONECTOR ENAQEA KOHTAKTOP

18 |W000147270  |PUNTE REDRESOARE FEQYPA ANOPOQTH MOCTOBOW BbIMPAMUTENb

19 |W000148716  |MOTOR VENTILATOR E=AEPQXH KINHTHPA [BWUIATENb BEHTUIATOPA

20  |W000147565  |HELIX EAIKAY CMnPAJTb

21 W000147160  |CONDENSATOR MYKNQTHX KOHOEHCATOP

22 |W000147314  |REZISTOR ANTIZTAZH PE3NCTOP

23 |W000147353  [DISJUNCTOR TERMIC OEPMIKOZ AIAKONTHX OATUAK TEMMNEPATYPbI

24 |W000147286  |TRIAC TPIAK CAMNCTOP

25 |W000147169  [FILTRU CEM OIATPO CEM OUNbTP CEM

26 |W000149081  |CARD CICLU KAPTA KYKAQY KAPTA LIMKNA

27  |W000357190  |ELEMENT DE SUNTARE MAPAAAHAH ANTIZTAXZH METPHZHX PEYMATOX LWYHT OnA N3MEPEHNA TOKA
28  |W000149074  |REZISTOR ANTIZTAXH PE3NCTOP

29 |W000269768  TRANSFORMATOR METAXXHMATIZTHX [XXYOX CWNOBOW TPAHCOOPMATOP

30  |W000269769  |BOBINA DE INDUCTIE MHNIO IXXYOX NHOYKUMOHHARA KATYLLIKA

31 W000157263  |REDRESOR MONAAA ANOPOOTH/EZAEPIZMOY BJTOK BbIMPAMMEHWA/BEHTUNALINN
32 |W000121491  |SURUBURI DE RIDICARE CU URECHE KPIKOI ANAPTHZHX NMOOBEMHBIE PEIM-BONThI

33  |W000227485 |BUTON DE EVACUARE GAZ KOYMMI AIAPPOHX AEPIOY KHOMKA BbIMYCKA FA3A

34 |W000231353  [ROATA FIXA YTAGEPOX TPOXOX 3AIHEE KOMECO

35  |W000231346  |[ROATA A APARATULUI DE TURNAT POAAKI NMEPEOHEE BPALLAIOLIEECA KONECO
37.1 |W000236184  |SUPORT MANETA STANGA APIXTEPH XTHPI=H AABHX NEBAA OMOPA PYYKM

37.2 |W000236183  |SUPORT MANETA DREAPTA AE=IA XTHPI=H AABHZ NMPABAA OTOPA PYUKI

37.3 |W000233161  |MANETA NABH PYUKA

38  |W000269764 |CONECTOR TATA PENTRU GAZ APZENIKO BYZMATIA AEPIO OXBATbIBAEMOE COEOVHEHWE [NA FA3A
39  |W000227410  [DISJUNCTOR TERMIC OEPMIKOZ AIAKONTHX NATUAK TEMMNEPATYPbI

Vi




WIRING DIAGRAM / SCHEMA ELECTRIQUE / ESQUEMA ELECTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELECTRICOS
ELSCHEMOR / ELEKTRISCHE SCHEMA'S / TILSLUTNINGSSKEMA / KOBLINGSSKJEMA / KYTKENTAKAAVIO / SCHEMA ELECTRICA
ELEKTRICKA SCHEMA / ELEKTRICKA SCHEMA / BEKOTESI RAJZ / SCHEMAT ELEKTRYCZNY / HAEKTPIKO AIATPAMMA / 9NIEKTPUMECKAA CXEMA

OPTIMAG 400 S(W)
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WIRING DIAGRAM / SCHEMA ELECTRIQUE / ESQUEMA ELECTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELECTRICOS

ELSCHEMOR / ELEKTRISCHE SCHEMA'S / TILSLUTNINGSSKEMA / KOBLINGSSKJEMA / KYTKENTAKAAVIO / SCHEMA ELECTRICA
ELEKTRICKA SCHEMA / ELEKTRICKA SCHEMA / BEKOTESI RAJZ / SCHEMAT ELEKTRYCZNY / HAEKTPIKO AIATPAMMA / 9NIEKTPUMECKAA CXEMA

OPTIMAG 500 S(W)
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DECLARATION OF CONFORMITY / DECLARATION DE CONFORMITE / DECLARACION DE CONFORMIDAD / DICHIARAZIONE DI CONFORMITA / KONFOR-
MITATSERKLARUNG / DECLARACAO DE CONFORMIDADE / KONFORMITETSFORKLARING / CONFORMITEITSVERKLARING / KONFORMITETSERKL/ERING /
ERKL/ERING OM OVERENSSTEMMELSE / TODISTUS STANDARDINMUKAISUUDESTA / DECLARATIE DE CONFORMITATE / VYHLASENIE O ZHODE /
PROHLASENI O ZHODE / MEGFELELOSEGI TANUSITVANY / DEKLARACJA ZGODNOACI / AHAQEH ZYMMOPOQEHE / 3AABJIEHWE O COOTBETCTBUM

EN |!tis hereby declared that the manual welding generator Type OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Number W000273522/W000273520 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 |1l est déclaré ci-apres que le générateur de soudage manuel Type OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW -Numéro W000273522/W000273520 est con-
forme aux disposition des Directives Basse tension (Directive 2006/95/EC), ainsi qu'a la Directive CEM (Directive 2004/108/EC) et aux |égislations 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, I'entreprise réalisant les modifications
doit refaire la certification. dans ce cas, cette nouvelle certification ne saurait nous engager de quelque fagon que ce soit. Ce document doit etre transmis a
votre service technique ou votre service achat, pour archivage.

ES |Se declara a continuacién, que el generador de soldadura manual Tipo OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Numero W000273522/W000273520 es
conforme a las disposiciones de las Directivas de Baja tension (Directiva 2006/95/EC), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) y las legisla-
ciones nacionales que la contemplan; y declara, por otra parte, que se han aplicado las normas:

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

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

Esta declaracion también se aplica a las versiones derivadas del modelo citado més arriba. Esta declaracion CE de conformidad garantiza que el material
que se la ha enviado cumple con la legislacion vigente si se utiliza conforme a las instrucciones adjuntas. Cualquier montage diferente o cualquier modificacion
anula nuestra certificacion. Por consiguiente, se recomienda recurrir al constructor para cualquier modificacion eventual. Si no fuese posible, la empresa que
emprenda las modificaciones tiene que hacer de nuevo la certificacion. En este caso, la nueva certificacién 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 OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Numero W000273522/W000273520 e con-
forme alle disposizioni delle Direttive bassa tensione (Direttiva 2006/95/EC), CEM (Direttiva 2004/108/EC) e alle legislazioni nazionali corrispondenti, e dichi-
ara 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 erklért, daB der manuelle SchweiBgenerator Typ OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Nummer W000273522/W000273520 den
Verfligungen der Vorschriften fiir Schwachstrom (Vorschrift 2006/95/EC), sowie der FBZ-Vorschrift (Vorschrift 2004/108/EC) und der nationalen, sie transpo-
nierenden Gesetzgebung entspricht; und erkléart andererseits, daB die Normen:

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

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

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

PT |Se declara abaixo que o generador de soldadura manual Tipo OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Numero W000273522/W000273520 esta em con-
formidade com as disposigoes das Directivas Baixa Tensao (Directiva 2006/95/EC), assim como com a Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) e com as leg-
islagoes nacionais que a transpoem; e declara ainda que as normas:

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

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

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

SV [Man forklarar harmed att generatorn fér manuell svetsning Typ OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Nummer W000273522/W000273520 tillverkats i
dverensstdmmelse med direktiven om lagspanning (Direktiv 2006/95/EC), samt direktivet CEM (Direktiv 2004/108/EC) och de nationella lagar som motsvarar
det; och forklarar fér Gvrigt 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 medfdr att vart intyg ogiltigférklaras.
For varje eventuell &ndring bor duarfor tillverkaren anlitas. Om sa ej sker, ska det foretag som genomfér andringarna Idmna ett intyg. detta nya intyg kan vi pa
nagot satt ta ansvar for. Denna handling ska dverlamnas till er tekniska avdelning eller inképsavdelning for arkivering.
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INL |Men verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Nummer W000273522/W000273520 conform de bepalingen
is van de Richtlijnen betreffende Laagspanning (Richtlijn 2006/95/EC), en de EMC Richtlijn CEM (Richtlijn 2004/108/EC) en aan de nationale wetgevingen
met betrekking hiertoe; en verklaart voorts dat de normen:

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

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

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

DA |Hermed erkleeres, at den manuelle svejsegenerator type OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW — nummer W000273522/W000273520 er i overensstem-
melse med forordninger om lavspeending (direktivet 2006/95/ES), samt ogsa med CEM direktivet (direktivet 2004/108/EC) og med de indenrigs lovlige for-
skrifter, som transponerer dem; og desuden erklzeres, at normer:

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

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

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

Denne ES 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 tilfeelde 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 foreleegges il jeres
teknisk- eller handelsafdeling for at fare dokumentation.

N O [Med dette erklzeres det herved at den manuelle sveisegeneratoren av type OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - nummer W000273522/W000273520
stemmer overens med bestemmelsene om lav spenning (retningslinje 2006/95/ES), og videre med retningslinje CEM (retningslinje 2004/108/EC) og med in-
nenlandske rettslige forskrifter, som transponerer 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 kunngjgringen gjelder versjonene av den overfor anfarte modellen, som den henviser til.

Denne EU-erkklzeringen om konformitet garanterer at det utstyret vi leverer er i overensstemmelse med gjeldende rettslige forskrifter under forutsetning av at
den anvendes i trdd med den medfelgende betjeningsanvisningen. En hvilken som helst annen montering eller justering medferer at vare attester blir ugyldige.
Derfor anbefales det at De i tilfelle hvilke som helst justeringer ferst spar produsenten til rads om disse. Hvis dette ikke skjer, ber det selskapet som har utfort
justeringene, sarge for ny sertifisering. Selv om dette skjer, er ikke sertifiseringen bindende for verken produktet som helhet eller for noen enkeltdel. Dette
dokumentet er det nadvendig & legge fram for Deres teknisk ansvarlige eller innkjgpsavdelingen med det formal & registere.

F1 |Téaten vakuutamme, etté hitsausgeneraattori tyyppi OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - numero W000273522/W000273520 vastaa matalajannitelait-
teita koskevia madrayksia (direktiivi 2006/95/EY), EMC-direkdiivia (direktiivi 2004/108/EC) ja néita laitteita koskevia kansallisia lakisdannoksia; ja lisaksi vakuu-
tamme, ettd laite téyttad standardit:

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

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

Téma ilmoitus koskee ylempana mainitun mallin versioita, joihin ilmoituksessa viitataan.

Tamé todistus EY-standardinmukaisuudesta takaa sen, etté toimittamamme laite vastaa voimassaolevia lakisa&nndksié silld edellytykselld, etta sitd kaytetadan
sen mukana toimitettavan kéyttéohjeen mukaisesti. Todistus ei p&de, jos laite asennetaan tai jos siihen tehd&én muutoksia mill& tahansa muulla kuin ohjeiden
mukaisella tavalla. Siksi suosittelemme konsultointia valmistajan kanssa kaikissa laitteen muutoksiin liittyvissé kysymyksissa. Ellei néin tehdd, on muutokset
tekevén yrityksen huolehdittava uudesta sertifioinnista. Téllaisessa tapauksessa sertifikaatti ei ole valmistajaa velvoittava tuotteen tai mink&an sen osan suh-
teen. Tam4 todistus on annettava yrityksenne tekniselle tai hankintaosastolle merkintéjen tekemisté varten.

RO Se declard cd generatorul pentru sudurd manuala Tip OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Numar W000273522/W000273520 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.

Aceastd declaratie se aplica si la versiunile derivate din modelul mai sus mentionat. Aceasta declaratie de conformitate CE garanteaza c& 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 indicata sau orice
modificare duce la anularea certificérii noastre. Pentru eventualele modificéri, se recomanda sé va adresati direct firmei producatoare.

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

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

SK |Nasledne sa vyhlasuje, Ze generator manuéineho zvarania Typ OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Cislo W000273522/W000273520 je zhodny so
zariadeniami Smernice nizkeho napétia (Smernica 2006/95/EC), CEM (Smernica 2004/108/EC) a prislusnym narodnym zakonodarstvom vyhlasuje okrem to-
ho:

« EN 60 974-1“Bezpednostné predpisy pre materialy elektrického zvarania. Cast &.1: zdroje zvaracieho pridu”.

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

Toto vyhlasenie sa pouziva aj vo verziach odvodenych od horeuvedeného modelu. Toto vyhlasenie o zhode CE zarucuje, materiél Vam prineseny, ak sa podla
prilozenych pokynov je zhodny s platnymi normami. Inétalacia odli$na od tej pozadovanej alebo urobena akakolvek zmena bude maf za nasledok zrusenie
nasho certifikétu. Pre pripadné zmeny sa doporucuje obratif sa priamo na vyrobnd firmu. ak této nebude oboznamend, tak podnik, ktory vykona zmeny bude
musiet urobit novy certifikét. V tomto pripade novy certifikat nebude v Ziadnom pripade predstavovaf zavazok z nasej strany. Tento dokument sa musi odoslat
technickému servisu a ndkupnému oddeleniu vasho podniku pre archivovanie.
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CS

Timto se prohlasuje, ze ruéni svéfeci generator typu OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - ¢islo W000273522/W000273520 je v souladu s ustanovenimi
0 nizkém napéti (smérnice 2006/95/ES), jakoz i se smérici CEM (smérnice 2004/108/EC) a s vnitrostatnimi pravnimi pfedpisy, které je transponuji, a kromé
toho se prohlasuje, ze normy: 5

* EN 60 974-1 "Bezpecnostni predpisy pro elektricka svafeci vybaveni. Cést 1: Zdroje svafeciho toku*

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

Toto ozndmeni se vztahuje na verze vySe uvedeného modelu, na ktery se odkazuje.

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

Jakéakoli jind montaz ¢&i jiné Upravy zneplatriuji naSe osvédéeni. Proto se doporucuje, abyste se v pfipadé jakychkoli moznych dprav nejprve poradili s vyrob-
cem. Nestane-li se tak, méla by spole¢nost, kterd Upravy vykond, také zabezpedit opétovnou certifikaci. Pokud se tak stane, certifikace neni zavazna pro
vyrobek ani Zadnou jeho ¢ést. Tento dokument je tieba predlozit vasemu technickému ¢i nakupnimu oddéleni pro Ucely vedeni zdznamd.

HU

Ezennel kijelentjik, hogy a OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW tipusi W000273522/W000273520 kézi hegeszt-generator megfelel az alacsony
feszlltségre vonatkoz6 elgirasoknak (2006/95/EK irdnyelv), illetve a CEM (2004/108/EC) el6irasoknak, és az ide vonatkozé belfdldi jogszabalyoknak; tovabba
ezen felll kijelentjik, hogy a kévetkezd szabvanyok hasznalatosak:

* MSZ EN 60 974-1 ,lvhegeszt6 berendezésekre vonatkozé biztonségi el§irasok. 1. rész: Hegeszt6-aramforrésok

* MSZ EN 60 974-10 ,Ivhegeszté berendezésekre vonatkozd eldirasok - elektroméagneses dsszeférhetdségi (EMC) kdvetelmények (IEC)*

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

Ezen EK megfelel@ségi tandsitvany garantdlja, hogy az énnek szallitott berendezés megfelel az érvényes jogszabalyoknak azon feltételek mellett, hogy a
mellékelt hasznélati itmutatonak megfeleléen van hasznalva.

Bérmilyen egyéb dsszeszerelés vagy atalakitas tanusitvanyaink érvénytelenitédését vonja maga utan. Ezért ajanljuk, hogy barmilyen lehetséges atalakitas
esetében konzultéljon a gyartoval. Amennyiben nem igy térténik, a valtoztatast végz6 tarsasagnak kellene bebiztositania a tovabbiakban érvényes tanusit-
vanyt. Amennyiben ez az eset 4l fenn, a tanusitvany nem kételez6en érvényes a termékre sem annak barmelyik részére. Ezt a dokumentumot nyujtsa be a
technikai vagy beszerzési osztalynak jegyzékvezetési, archivalasi célokra.

PL

Deklarujemy niniejszym, ze reczny generator spawalniczy Typu OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW -Numer W000273522/W000273520 jest zgodny
z rozporzgdzeniami Dyrektyw o niskich napieciach (Dyrektywa 2006/95/EC), o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej (Dyrektywa 2004/108/ EC) i z odpow-
iednimi krajowymi przepisami prawnymi, ponadto deklarujemy, ze zostaty zastosowane:

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

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

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

EL

Ao Tou mapdvTog dnAaveTan OTI N yevvATPIO XeIpoKivTNG ouykoAAnong Tumou OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Apifuoc W000273522/
W000273520 eivon ouppopdolpevn wg mpog Tig dioTaelg mepi XapnAic Taong (Odnyia 2006/95/EK), ka®ag kan Tnv Odnyio CEM [HAekTpopoyvnTikng
Supporotnrog] (Odnyiot 2004/108/EC) kaul T vOHOBETIO TOU KPATOUC TTOU Tr LETOPEPEI- KONl EMMAEOV SNAGVE! OTI TO TIPOTUTTON:

* EN 60 974-1 «Kovoviopoi aopaAeiag yiot nAekTpikd e€0mTAiou6 ouykdAAnang. Mépog 1: Mnyég peupamog ouykoAAnong»

« EN 60 974-10 MpdTumo MpoiovTav: HAektpopayvnTiki ZupBototnta (EC) yiok e€omAiopo ouykOAANoNg ToZou £xouv eGOpOaTEI.

Auth n 6fAwon 1oxUe! emiong yio EKGOOEIC TOU TTPOAVODEPBEVTOG HOVTEAOU TTOU BVODEPOVTOL.

AuTh n onAwon ouppopdwone Tne EK eyyudtan 611 0 e€omAiopdc mou Ba oag mopadobei givail ouppopdoUpevog PG TNV 10XU0UC VOR0DEDIx, edv
Xpnolporoleital oUPdLV pg TIC eowkAeIaTeg 0dnyieg. OmoladimoTe diadopeTIKr) CUVPUOAGYNON 1} OoIEGdHMOTE TPOTOMOINOEIG KABIOTOUV TNV TIOTOTIOING
HOG GKUpN. ZUVIOTATOI OUVENAG VO {NTeiTal N GUPBOUAN TOU KOXTOOKEUOOTH yiok K&Be mbavr) Tpormoroinon. Av ¢ yivel auTd, n eToupiod ou mpofaivel oTig
TPOTIOMOINGEIG TPETIE! VO EE0OAIoE TNV EMavamiaToToinon. Av cupfei auTo, n véa maToroinon 6e po¢ deapelel Ko olovdAToTe TPOMO. To POV Eyypado
TIPEME! VOl OTTOOTOAET OTO TEXVIKO GO THAMOK F) OTO TURHO GYOPGV VIO VO KOTOWPENOE OTOL OipyEick.

RU

HacToAwmm 3aaenAem, 4to reHeparop onA pyyHoit ceapku Tun OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Homep W000273522/W000273520
yOoBneTBopAET TpeboBaHNAM [MpexTuB o H13KoM Hanprxerun (Oupextvsa 2006/95/EC), CEM (Oupektuea 2004/108/EC), a Takxe COOTBETCTBYHOLMM
rocyAapcTBeHHbIM 3aKOHaM. 3aABNAEM Takxe, UTo 6bini MPUMEHEHDI CrIeAyHOLLe HOPMbI:

* EN 60 974-1 “HopMbl TeXHIKM 6€30MacHOCTI 3NEKTPUYECKOrO CBAPOUHOTO 060pyAoBaHMA. YacT1: CTOUHIMKN CBAPOYHOO TOKA”.

* EN 60 974-10"3nextpomarnutHas coBmectumoctb (CEM) Hopma, pacnpocTpaHstowanca Ha 0bopynoBaHue ana [yroBo capki’.

HacToswee 3aABneHne OTHOCUTCA TaKXKe K BapUaHTaM MCMONHEHWA, N3roTOBNEHHbIM Ha OCHOBAHWM BbllLeyKadaHHO! Mogenu. HacToslee 3aABneHue o
cootseTcTBMN HopMam EQC rapaHtupyert, uto noctaBneHHoe 060pynoBaHue 0TBeYaeT ASNCTBYHOLMM HOPMaM, NPy YCOBMM AKCNNyaTalum ero B
COOTBETCTBUM C MPUNOXEHHBIMU MHCTPYKLMAMM. HECOOTBETCTBYHOWAA NPEAOCTaBNEeHHbIM YKa3aHUAM YCTaHOBKA UMK BBINONHEHWE NtBOr0 M3MEHEHHS
aHHYNWpyeT Halue 3aABneHue. B cBA3m ¢ aTM, B Criyyae HEOBXOAMMOCTI BBINOMHEHWA KaKnX-TMBO N3MEHEHIAN, peKOMEHAYETCA 06palLaTbCA K M3roTOBUTEN!O.
B npotsHoM cnyyae, dupma, ocyLecTsnAtowan AaHHbIe U3MeHeHna 0bA3aHa NPefoCcTaBnTL HOBYIO cepTudukaumto. B aTom cnyuae, Hoas cepTudmkauma
He Hanaraet Ha Hac Hu1Kakue 06asaTenbCcTaa. HacToAwyii AOKYMEHT AOMKeH BbiTb NepenaH B TEXHUYECKUA OTOEN UK B OTOEN CHabXeHnA nokynatena.

. Qg}iﬁ»%

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

Hereby declares that the equipment Type OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Number W000273522/W000273520

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

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

FR

Déclare ci-aprés que I'appareil Type OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Numéro W000273522/W000273520

est conforme & la DIRECTIVE 2002/95/CE DU PARLAMENT EUROPEEN ET DU CONSEIL du 27 janvier 2003 (RoHS) relative & la limitation de ['utilisation
de certaines substances dangereuses dans les équipements électriques et électroniques car:

[l Les éléments nexcedent pas la concentration maximale dans les matériaux homogenes de 0,1 % en poids de plomb, de mercure, de chrome hexavalent,
de polybromobiphényles (PBB) et de polybromobiphényléthers (PBDE) ainsi qu'une concentration maximale de 0,01 % en poids de cadmium comme exigé
par DECISION DE LA COMMISSION 2005/618/EC du 18 Ao(it 2005.

ES

Declara que el equipo Tipo OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Nimero W000273522/W000273520

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 polibromobifenileteres (PBDE) asi como una concentracion maxima de 0,01 % en peso de cadmio como lo exige la DECISION
DE LA COMISION 2005/618/EC del 18 de agosto de 2005.

IT |Dichiara qui di seguito che 'apparecchiatura Tipo OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Numero W000273522/W000273520
rispetta la DIRETTIVA 2002/95/EC DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO del 27 Gennaio 2003 (RoHS) sulla restrizione dell'uso di determinate
sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche:
Il | componenti non eccedono la concentrazione massima in materiali omogenei del 0.1% in peso di piombo, mercurio, cromo esavalente, bifenili polibromurati
(PBB) o etere di difenile polibromurato (PBDE) e lo 0.01% di cadmio, come richiesto nella decisione della Commissione 2005/618/EC del 18 Agosto 2005.

DE |Erklért hiermitm dass das Gerét Typ OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Nummer W000273522/W000273520
entspricht RICHTLINIE 2002/95/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES vom 27. Januar 2003 (RoHS) in Bezug auf die Beschrankung
der Benutzung bestimmter gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Geraten, da:
[l die Elemente, wie in der KOMMISSIONSENTSCHEIDUNG 2005/618/EG vom 18. August 2005 gefordert, je homogenem Werkstoff die Hochstkonzentra-
tionen von 0,1 Gewichtsprozent Blei, Quecksilber, sechswertigem Chrom, polybromierten Biphenylen (PBB) und polybromierten Diphenylethern (PBDE) sowie
die Héchstkonzentration von 0,01 Gewichtsprozent Cadmium nicht tiberschreiten.

PT |Declara que o aparelho Tipo OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Nimero W000273522/W000273520
é conforme a DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relativa a restricéo de uso de
determinadas substancias perigosas em equipamentos eléctricos e electrénicos porque:
Il Os elementos ndo excedem a concentragdo maxima em materiais homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, mercurio, crémio hexavalente, bifenilos
polibromados (PBB) e éteres difenilicos polioromados (PBDE), bem como uma concentragdo maxima de 0,01 %, em massa de cadmio, tal como exigido pela
DECISAO DA COMISSAQ 2005/618/EC de 18 de Agosto de 2005.

SV |Forsékrar hérmed att utrustningen Typ OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Nummer W000273522/W000273520
dverensstammer med Europaparlamentets och radets direktiv 2002/95/EG av den 27 januari 2003 (RoHS) om begrénsning av anvandningen av vissa farliga
&mnen i elektriska och elektroniska produkter, eftersom:
[l bestandsdelara inte Gverstiger en maxikoncentration pa 0,1 viktprocent for bly, kvicksilver, sexvart krom, polybromerade bifenyler (PBB) och polybro-
merade difenyletrar (PBDE) i homogena material och en maxikoncentration pa 0,01 viktprocent 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 OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Nummer W000273522/W000273520
is in overeenstemming met de RICHTLIJN 2002/95/CE VAN HET PARLEMENT EN DE RAAD van 27 januari 2003 (RoHS) betreffende de beperking van het
gebruik van bepaalde gevaarlijke stoffen in de elektrische en elektronische apparaten, want:
Il De homogene materialen van de onderdelen overschrijden niet de maximale concentratie van 0,1 gewichtsprocenten lood, kwik, zeswaardig chroom,
polybromobifenylen (PBB) en polybromobifenylethers (PBDE) noch een maximale concentratie van 0,01 gewichtsprocenten cadmium, zoals vereist BlJ BES-
LISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van 18 Augustus 2005.

DA |Hermed erklzeres, at udstyr af type OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - nummer W000273522/W000273520
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 anlaeg, pé betingelse af, at:
Il Stoffer ikke overskrider den maksimale koncentration 0,1 % af veegten af de homogene materialer, nar det geelder bly, kviksglv, krom 6-forbindelser, poly-
bromerede biphenyler (PBB) og polybromerede diphenylethere (PBDE), og 0,01 % nar det geelder kadmium, som det kreeves i afgerelsen af Europa-Kommis-
sionen 2005/618/ES fra d. 18. august 2005.

NQO |Med dette erkiaeres det at utstyret av typen OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - nummer W000273522/W000273520
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:
Il Delene ikke overstiger maks. konsentrasjon som er 0,1 % av homogene materialers vekt, dersom det dreier seg om bly, kvikksalv, krom, polybromerte
bifenyler (PBB) og polybromert difenyleterer (PBDE), a 0,01 % kadmium, slik det kreves i Kommisjonens bestemmelse 2005/618/ES av den 18. august 2005.

F| |Taten vakuutamme, etté laite tyyppi OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - numero W000273522/W000273520
vastaa EUROOPAN PARLAMENTIN JA NEUVOSTON DIREKTIIVIA 2002/95/EY, annettu 27 péivana tammikuuta 2003 (RoHS), tiettyjen vaarallisten aineiden
kéyton rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa, jonka ehtojen mukaan:
[l Laitteiden osat eivét saa siséltdd missdén homogeenisessa aineessa enempéa kuin 0,1 painoprosenttia lyijyd, elohopeaa, kuuden arvoista kromia, poly-
bromibifenyylia (PBB) ja polybromidifenyylieetteri& (PBDE), eivatkd enempaa kuin 0,01 % kadmiumia. Ndmé vaatimukset on esitetty Komission paatoksessé
2005/618/EY, tehty 18 paivan elokuuta 2005.

RO |Declari in cele ce urmeaza cé aparatul Tip OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Numar W000273522/W000273520

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 sli electronice deoarece:

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

Zarovei deklarujem to, Ze toto zariadenie Typ OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Cislo W000273522/W000273520

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

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

CS

Souc¢astné deklaruiji to, Ze tohle zafizeni Typ OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Cislo W000273522/W000273520

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

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

HU

Ezennel kijelentjiik, hogy a OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW tipusu, W000273522/W000273520 szamu

berendezés megfelel az Eurépai Parlament és a Tandcs 2002/95/EK 2003. janudr 27-i (RoHS) egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus beren-
dezésekben valé alkalmazésanak korlatozaséra vonatkoz6 irdnyelvének, az alabbi feltételek mellett:

[l 2z alkotéelemek nem haladhatjak meg a homogén anyagok témegének 0,1%-at az élom, higany, hatos vegyérték{ krém, polibrémozott bifenilek (PBB) és
polibrémozott difeniléterek (PBDE) esetében, illetve 0,01%-at a kadmium esetében, mint ahogyan azt a Bizottsag 2005/618/EK 2005. augusztus 18-i hataro-
zata el6irja.

PL

Deklaruje niniejszym, ze urzadzenie Typu OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Numer W000273522/W000273520

jest zgodny z DYREKTYWA 2002/95/CE PARTAMANETU EUROPEJSKIEGO | RADY z dnia 27 stycznia 2003 (RoHS), dotyczaca ograniczenia wykorzysty-
wania niektérych substancji niebezpiecznych znajdujacych sie w urzadzeniach elektrycznych i elektronicznych, poniewaz:

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

EL

Aiax Tou apovTog dnAwver 611 To idog eZomhiopol Turou OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - ApiBpég W000273522/W000273520

eival ouppopdoupevo we mpog Tv OAHTTIA E.E. 2002/95/EC TOY EYPQMAIKOY KOINOBOYAIOY KAI TOY ZYMBOYAIOY tn¢ 27n¢ lavouapiou 2003
(RoHS) oxeTikd pe Tov TiepIopIoHO TNG XPONG OPICUEVOV ETTIKIVOUVWY OUCIOV OF €idN NAEKTPIKOU Kal NAEKTPOVIKOU €£0MAIOOU eVe):

W To e€opmrporar Gev urepPaivouv yio Tor opoloyevr) UNKG T péyiotn ouykévTpwon Tou 0.1% komd Bdpog oe pohupdo, udpdpyupo, e€aabevég xpwpio,
rioAuBpwpodipouviia (PBB) ko mohuBpwpodipaivulaibépeg (PBDE) ko Tou 0.01% og kddpio, orwg amouteitou omd Tnv Anddaion Tne Emrporrc 2005/618/
EC tn¢ 18nc¢ AuyouoTou 2005.

RU

Nanbuwe 3anensaeT, yto’obopynosanme Tvn OPTIMAG 400SW/OPTIMAG 500SW MW - Homep W000273522/W000273520

cooteetcTByeT OVPEKTMBE 2002/95/CE EBPOMEMCKOrO NAPITAMEHTA W COBETA ot 27 axBapa 2003 ropa (RoHS) oTHocuTensHO orpannyeHus
MCMONb30BaHNA HEKOTOPbIX OMACHbIX BELLECTB B SNIEKTPUYECKOM 1 3NEKTPOHHOM 060pYHOBaHNM, TaK Kak:

Il MakcumanbHan BeCOBaA KOHLIEHTPaLMA CBUHLA, PTYTH, LIECTMBANEHTHOrO XpoMa, nonnbpombudennnos (MBB) n nonbpombudernnadupos (MBOJ) B
O[HOPOAHbIX MaTepuanax anemMeHToB He npesbiwaet 0,1%, a Takxe MakcuManbHas BECOBaA KOHLEHTpaLmA kanmua He npesbiwaet 0,01%, Kak Toro Tpebyet
PELIEHWE KOMUCCWW 2005/618/EC ot 18 Asrycta 2005 roga.

. kaﬁ%

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







SAF-FRO

* SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE ¢
* EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE ®
* EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NUMERO DE CONTROL INDICADO AQUI
¢ IN CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ®
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET ®
* IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ®
* YE MEPINTQIH NAPAMONQN, NMAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIOMO EAEFXQY ¢
* B CITYYAE NPEOBABNEHNA PEKITAMALIN COOBLUMTE YKASAHHBI HXKE KOHTPOSTbHbI HOMEP ®

|
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www.airliquidewelding.com
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