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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1.1 DESCRIPTION

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

1.2 TECHNICAL DATA

DATA PLATE
PRIMARY

MMA | TIG
Single phase supply 230V (+/- 20%)
Frequency 50 Hz /60 Hz
Effective consuption 24 A 16 A
Maximum consuption 30A 20A

SECONDARY

MMA | TIG
Open circuit voltage 86V
Welding current 5A+160A
Duty cycle 60% 160 A
Duty cycle100% 130A
Protection class IP 23
Insulation class H
Weight Kg. 11
Dimensions mm 180 x 300 x 400
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

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

1.4 VOLT - AMPERE CURVES
Volt-ampere curves show the maximum voltage and amperage output capa-
bilities of the welding power source. Curves of other settings fall under
curves shown (See page Ill).

2.0 INSTALLATION

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

2.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS ELECTRICITY SUP-
PLY.

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

Check that the power socket is equipped with the fuse indicated in the features
label on the power source. All power source models are designed to compensate
power supply variations. For variations of +-20%, a welding current variation of +-
0.2% is created.

230V

50-60 Hz

J

BEFORE INSERTING THE MAINS PLUG, IN OR-
DER TO AVOID THE FAIL OF POWER SOURCE,
CHECK IF THE MAINS CORRESPONDS TO THE
WISHED MAIN SUPPLY.

ON - OFF SWITCH:
This switch has two positions: ON =1 and OFF = 0.

o
‘I'I
The welder is designed to be worked from a generator.
Before connecting the welder to the generator it is important to establish that the
generator has the following technical requirement:

a.  the 230V 50/60 Hz socket can supply sufficient power required for welding,
see label on welder.

b.  the socket supplies undistorted voltage RMS between 180 and 280 V.
c.  the socket supplies peak voltage between 230 and 420 V.

d.  the socket supplies alternate voltage with a frequency between 50 and 60
Hz.

It is advisable to follow the above instructions otherwise the welder could be
damaged.

2.2 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER SOURCE

OPERATOR SAFETY:
Welder’s helmet - Glowes - Shoes with high insteps.

The welding power source do not weight more than 25 Kg and
can be handled by the operator. Read well the following precautions.

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

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

2. Always disconnect the power source and accessories from main supply
before lifting or handling operations.

3. Do notdrag, pull or lift equipment by the cables.

2.3 SELECTING A LOCATION

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

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

2. Use rating plate to determine input power needs.

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

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

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

2.4 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR STICK WELDING.
o TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.
Connect all welding accessories securely to prevent power loss. Care-
fully follow safety precautions.

(GB) 2
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CONTROLS: POSITION AND FUNCTIONS

1. Fit the selected electrode to the electrode clamp.

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

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

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

5. On the unit preset for coated electrode welding.
6.  Adjust welding current with ampere selector (Rif.6 - Fig. 1 page 3) .
7. Turn on the power source.

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

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

N2

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

1.0n the unit preset Lift TIG weldin (Rif.4 - Fig. 1 page 3) .

2.Fit the required electrode and nozzle to the electrode holder
(Check the protrusion and state of the electrode tip).

Connect the torch power cable connector to the negative receptacle. (-) .
Connect the gas hose to the regulator located on the gas cylinder.
Check that there are no gas leaks.

N o o o~

Adjust welding current with ampere selector Réf. 6 - Fig. 1 page 3) .
Check gas delivery; turn gas cylinder knob to regulate flow.

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

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

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

3.0 CONTROLS: POSITION AND FUNCTIONS

3.1 FRONT PANEL
Figure 1.
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1. SOCKET REMOTE CONTROL (Rif.1 - Fig. 1 page 3) Remote control device.
This is supplied on request and, when connected, allows for remote varia-

tion of the amount of current necessary so that the operator does not have
to interrupt welding or abandon the work area.

2. FAULT LED (Yellow) (Rif.2 - Fig. 1 page 3) : lllumination of the yellow LED
on the front panel indicates a overheating caused by an excessively intense
duty cycle. In this case, stop the welding and leave the power source
switched on until the LED switches off indicating normalisation of the tem-
perature. In case of line voltage problems, the power switch inside the
machine will be disconnected in order to avoid problems in the power area.

3. ARC FORCE CONTROL (Rif.3 - Fig. 1 page 3) : modified the generator cha-
racteristics during the deposit of material on the work piece: to means the
use of this function during short circuits it is possible to total an adjustable
current value from 0 to 100% of the set current, in order to accelerate the

material depositing process. This potentiometer is only enabled with the
process selector in selection:

4. PROCESS SELECTOR (Rif.4 - Fig. 1 page 3) : = - In this position
welding can be used with rutile, basic electrodes, and specially coated
electrodes in particular: cellulosic (Including citoflex siderotermica), citoba-
sics and all other brands. Because of the excellent dynamics, welding with
all special electrodes produces exceptional result.

TIG welding pro-

cess with lift mode

ignition can be selected, as Cd )
described previously.:

To ignite the arc, when TIG wel-
ding,proceed as fo lows: Touch
the welding piece with the
electrode; this will cause a
shortcircuit between the piece
(2) and the electrode (1). Lift
off the electrode;

the arc will ignite. The integrity
of the electrode tip is guaran-
teed by the low ignition current
during short-circuiting between
the welding piece and the
electrode ignition is guaranteed
even at minimum welding cur-
rent settings; the operator can
therefore work without contaminating the ambient with electromagnetic
disturbance, normally caused by high frequency discharges.

LIFT TIG PROCE-
DURE
In this position the

The advantages can be this summarised:
I no need for high-frequency startups;

I no damage to the electrode tip during start-ups, regardless of ampere set-
ting, thereby avoiding the presence of tungsten in the welding piece, com-
mon during scratch starting.

5. ARC LED ILLUMINATED (Green) (Rif.5 - Fig. 1 page 3) : this led lights when
the welding current is present.

6. CURRENT REGULATION (Rif.6 - Fig. 1 page 3) : this potentiometer adjust
the welding current range.

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

4.0 MAINTENANCE

IMPORTANT: Disconnect the power plug and wait at least 5 minutes
before carrying out any maintenance. Maintenance must be carried out more fre-
quently in heavy operating conditions.

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

a. Replace any illegible labels.

b.  Clean and tighten the welding terminals.

c. Replace damaged gas tubing.

d.  Repair or replace damaged welding cables.

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

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

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

(GB) 3
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TYPES OF MALFUNCTIONING/ WELDING FAULTS — CAUSES — REMEDIES

5.0 TYPES OF MALFUNCTIONING/ WELDING FAULTS - CAUSES — REMEDIES

TYPES OF MALFUNCTIONING

WELDING FAULTS

The generator does not weld.

POSSIBLE CAUSES

A) The main switch is off.

B) The power lead is interrupted (lack of one or two
phases).

C) Other.

CONTROLS AND REMEDIES

A) Switch on mains.
B) Verify and repair.

C) Ask for the intervention of the Assistance Centre.

During welding suddenly the outgoing current is
interrupted, the green led is off and the yellow led
goes on.

Overheating has occurred and the automatic pro-
tection has come on. (See work cycles).

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

Welding power reduced.

Outgoing wires are not correctly attached.
A phase is missing.

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

Faulty movement of the electrodes.

Excessive jets. Welding arch too long. Wrong torch polarity, lower the current values.
Welding current too high.

Craters. Fast removal of the electrodes.

Inclusions. Inadequate cleaning and bad distribution of coating.

Inadequate penetration.

Forward speed too high. Welding current too low.

Sticking.

Welding arch too short.
Current too low.

Increase current values.

Blowing and porosity.

Damp electrodes. Arch too long. Wrong torch polarity.

Jacks.

Currents too high. Dirty materials.

The electrode fuses in TIG.

Wrong torch polarity. Type of gas not suitable.

(GB) 4
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

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

1.2 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
PLAQUE DE DONNEES TECHNIQUES

PRIMAIRE

MMA | TIG
Tension monophasé 230V (+/- 20%)
Fréquence 50 Hz /60 Hz
Consommation effective 24 A 16 A
Consommation maxi 30A 20A

SECONDAIRE

MMA | TIG
Tension a vide 86V
Courant de soudage 5A+160A
Facteur de marche a 60% 160 A
Facteur de marche a100% 130A
Indice de protection IP 23
Classe d’isolement H
Poids Kg. 11
Dimensions mm 180 x 300 x 400
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 FACTEUR DE MARCHE

Le facteur de marche est le pourcentage de temps sur 10 minutes pendant lequel
le poste peut fonctionner en charge sans surchauffer, en considerant une tempé-
rature ambiante de 40°,C, sans I'intervention du thermostat. Si le poste sur-
chauffe, le courant de sortie s'arréte et le voyant de surchauffe s'allume. Laisser le
poste refroidir pendant quinze minutes. Réduire I'intensité du courant de soudage,
sa tension ou le cycle de travail avant d'opérer @ nouveau (Voir page Il1).

1.4 COURBES VOLT/AMPERE
Les courbes Volt/Ampere indiquent I'intensité et la tension maximales du
courant de soudage généré par le poste (Voir page Il1).

2.0 INSTALLATION

IMPORTANT: Avant de raccorder, de préparer ou d'utiliser le
générateur, lire attentivement.

2.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

Lextinction du générateur en phase de soudage peut pro-
voquer de graves dommages a I’appareil.

S’assurer que la prise d’alimentation est équipée du fusible indiqué sur le tableau
des données techniques placé sur le générateur. Tous les modéles de générateur
prévoient une compensation des variations de réseau. Pour chaque variation de +-
20%, on obtient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.

230V
50-60 Hz

J

o
| INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE:
Cet interrupteur posséde deux positions
ON =ALLUME - OFF = ETEINT.

La soudeuse est projetée pour fonctionner alimentée par des groupes électro-
genes.

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

Avant de relier la soudeuse au groupe électrogene, il est important de vérifier que
le méme groupe électrogéne satisfasse les caractéristiques suivantes:

a. La prise a 230V 50/60 Hz peut fournir une puissance suffisante pour pou-
voir exécuter la soudure: voir les données techniques de la soudeuse.

b.  Laprise débite tension RMS non déformée comprise entre 180 et 280V.
c.  Laprise débite tension de pic comprise entre 230 et 420V.
d.  La prise débite tension alternée avec fréquence comprise entre 50 et 60Hz.

On conseille de respecter les caractéristiques reportées ci-dessus, pour éviter
tout dommage a la soudeuse.

2.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEU

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

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

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

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

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

3. L'appareil ne doit pas &tre remorqué, trainé ou soulevé a I'aide des cébles
électriques.

2.3 CHOIX D'UN EMPLACEMENT

Une installation spéciale peut étre requise en présence
d'essence ou de liquides volatiles. Ne pas déplacer ou utiliser I'appareil si
celui-ci est instable et risque de se renverser.

Positionner I'équipement en respectant les consignes ci-dessous:

1. L'opérateur doit pouvoir accéder librement aux organes de contrdle et de
réglage ainsi qu'aux connexions.

2. Ne pas placer I'appareil dans des locaux petits et fermés. La ventilation du
poste est treés importante. S'assurer que les ouies de ventilation ne soient
pas obstruées et qu'il n'existe aucun risque d'obstruction pendant le fonc-
tionnement, ceci afin d'éviter tout risque de surchauffe et d'endommage-
ment de I'appareil.

3. Eviter les locaux sales et poussiéreux ol la poussiére pourrait étre aspirée a
I'intérieur de I'appareil par le systéme de ventilation.

4. L'équipement (y compris les cables) ne doit pas constituer un obstacle a la
libre circulation et au travail des autres personnes.

5. Placer I'appareil sur une surface stable afin d'éviter tout risque de chute ou
de renversement. Penser au risque de chute de I'appareil lorsque celui-ci
est placé dans des positions surélevées.




COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONCTIONS

2.4 BRANCHEMENT, PRI’EF”ARATIDN DE L'APPAREIL POUR LE SOUDAGE A
L'ELECTRODE ENROBEE. .
© ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXIONS

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

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

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

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

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

5. Positionner le sélecteur de modalité sur le type de soudage a électrodes
enrobées.

6.  Régler la courant de soudage nécessaire a I'aide du bouton (Rif.6 - Fig. 1
pag. 3) .
7. Allumer le génerateur en tournant le bouton démarrage - arrét.

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

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

1.Positionner le sélecteur de modalité sur le type de soudage
i Lif TIG (Rif.4 - Fig. 1 pag. 3) .

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

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

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

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

5. Contrdler qu'il n’y ait pas de fuite de gaz.
6.  Régler le courant de soudage en tournant le bouton de réglage d'intensité
Réf. 6 - Fig. 1 pag. 3) .

Contrdler la sortie de gaz et régler le débit a I'aide du robinet de la bou-
teille.

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

ATTENTION: En cas de travail 2 'extérieur ou de présence de courants dair, protéger

le flux de gaz qui risquerait sinon d'étre dévié et de ne plus offrir une protection suffi-
sante.

3.0 COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONCTIONS

3.1 PANNEAU AVANT - PANNEAU ARRIERE

Figure 1.
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40,80 ppc
\‘ FORCE

1. PRISE A DISTANCE (Rif.1 - Fig. 1 pag. 3) : Dispositif remote control (com-
mande a distance). Il est fourni sur demande et une fois relié, il permet de
varier a distance la quantité de courant nécessaire sans pour autant inter-
rompre le soudage ou abandonner la zone de travail.

2. LED DE défant (Jaune) (Rif.2 - Fig. 1 pag. 3) : La LED jaune du panneau
antérieur s'allume pour signaler une surchauffe de I'appareil dile a un cycle
de travail excessif. Dans un tel cas, interrompre I'opération de soudage en
laissant le générateur allumé, jusqu'a ce que le voyant s'éteigne pour indi-
quer que la température est redevenue normale. En cas de problémes sur la
tension de ligne, la logique déconnecte le télérupteur de puissance a
l'intérieur sur la puissance.

3. REGLAGE DE LA FORCE DE L’ARC (Rif.3 - Fig. 1 pag. 3) : permet de modi-
fier la caractéristique du générateur pendant que I'on dépose le matériau
sur la piéce a souder: cela signifie qu’il est possible d’ajouter un courant &
valeur réglable de 0 a 100% du courant programmé pendant les court-cir-
cuits pour accélérer le processus de dép6t du matériau. Seul le sélecteur de
processus peut valider ce potentiometre sur le position: :q

4. SELECTEUR DE PROCESSUS (Rif.4 - Fig. 1 pag. 3) : =— Dans cette
position, il est possible de souder des électrodes enrobage rutile et basi-
que pour tout usage et de type spécial surtout cellulosique (y compris le
citoflex de siderotermica) et basique, cytobasique de toutes les marques.
Grace a leur dynamique excellente, la soudure de tous les électrodes sera
optimale.

PROCEDURE
D'AMORCAGE LIFT
Le sélecteur de l

mode étant en

position Lift-Arc
TIG, amorcer I'arc comme suit: o° )
Dans le processus de soudage
TIG, 'amorcage de I'arc a lieu
selon la séquence suivante:
appuyer I’électrode contre la
piéce a souder pour provoquer e
un court-circuit entre la piéce
(2) et I'élec-trode (1) puis reti-
rer I'électrode. L'arc est ainsi
amorce. Le faible courant
d’amorgage permet de ne pas
endommager la pointe de
électrode au moment du court-
circuit. Lamorgage est toujours
parfait méme si la valeur du
courant de soudage pro-gram-
mée est au minimum. Cela per-
met également de travailler sans provoquer de perturbations
électromagnétiques trop fortes, typiques des décharges a haute fréquence.

Les avantages de ce processus peuvent se résumer ainsi:
a.  Amorgage sans intervention de la haute fré-quence;

b.  Amorgage sans endommager la pointe de I'électrode, quel que soit 'ampé-
rage programme par conséquent, il n’y a pas d’inclusion de tungsténe dans
la piece (Phénomene qui se présente avec I'amorcage par frottement).

5. LED DE LARC ALLUMEE (Verte) (Rif.5 - Fig. 1 pag. 3) : cette LEDS s'allume
lorsque le courant de soudage arrive.

6. REGLAGE DE CURANT (Rif.6 - Fig. 1 pag. 3) : cette potentiométre permet de
régler le courant de soudage.

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

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

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




MAINTENANCE ORDINAIRE

4.0 MAINTENANCE ORDINAIRE

b.  Nettoyer et resserrer les bornes de sortie

c.  Remplacer les tuyaux endommagés

d.  Réparer ou remplacer les cables abimés.

Débrancher I'alimentation avant toute opération de maintenance.

Augmenter la fréquence des interventions en cas de travail dans des conditions

séveres.

Tous les 3 mois:
a. Remplacer les étiquettes devenues illisibles

Tous les 6 mois:

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

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

TYPE DE PANNE/DEFAUT DE SOUDAGE

Le générateur ne soude pas : I'instrument numeéri-
que n'est pas allumé

CAUSES POSSIBLES

A) Linterrupteur général est éteint.

B) Cable d'alimentation coupé (une ou plusieurs
phases manquantes).

C) Autres.

CONTROLES ET RIMEDES

A) Allumer l'interrupteur général.
B) Contrdler et intervenir.

C) Faire contrdler par le Centre d'Assistance.

Au cours du soudage, le courant est soudainement
coupé a la sortie. La LED verte s'éteint et la LED
jaune s‘allume.

Une surchauffe a eu lieu et la protection technique
est intervenue (Voir les cycles de travail).

Laisser le générateur allumé et attendre qu'il se refroidisse
(10-15 minutes) jusqu'a ce que la protection se rétablisse
et que la LED jaune s ‘éteigne.

Le générateur ne soude pas : la LED verte reste allu-
mée, méme a vide

Il'y a un probléme dans le circuit du générateur.

Faire contrdler par le Centre d'Assistance.

Puissance de soudage réduite.

Cables de raccordement mal branchés.
Une phase est absente.

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

Eclats excessifs.

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

Polarité incorrecte de la torche.
Réduire le réglage de I'arc-force.
Réduire la valeur programmée du courant.

Cratéres.

Eloignement rapide de I'électrode au détachement.

Inclusions.

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

Pénétration insuffisante.

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

Collages. Arc de soudage trop court. Augmenter |'arc-force.

Courant trop faible. Augmenter la valeur de courant programmée
Soufflures et porosité. Electrodes humides. Arc trop long. Polarité incorrecte de la torche.
Criques. Courants trop forts. Matériaux sales.




SUMARIO

DATOS TECNICOS . . . . . . . o o E-
11 DESCRIPCION . . . . o o e e e E-
12 ESPECIFICACIONES . . . . o o oo e e e e e e e E-
1.3 ACCESORIOS (Optionals) . . . . . . . oo E-
14 CICLODETRABAJD . . . . o ot et e e e e E-
15 CURVASVOLTIOS - AMPERIOS . . . . o o oo e e e e e e e e, E-
INSTALACION . . . . . E-
2.1 ACOMETIDADEL GENERADORALARED . . . . . o o o oot e e e e E-
2.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR . . . . . o oottt e e E-
2.3 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO . . . . . . o o oo oo e e E-
2.4  PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA GTAW (TIG)LIFT . . . . . .. oo E-
FUNCIONES . . . . . . o, E-
31 PANELFRONTAL. . . o oot e e e e e e e e E-

MANTENIMIENTO . . . . . . E-

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA - CAUSAS POSIBLES - SOLUCIONS . . . . .. ... ... .. .. ... .. .. E-

LISTADE LASPIEZASDERECAMBIO . . . . . . . . -
ESQUEMAELECTRICO. . . . . o oo oottt et e e e e e e e e e e e e e

N DD NN N

NN NN N

w



DATOS TECNICOS

1.0 DATOS TECNICOS

1.1 DESCRIPCION

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

1.2 ESPECIFICACIONES

TABLA TECNICA
PRIMARIO

MMA | TIG
Alimentacion monofésica 230V (+/- 20%)
Frequencia 50 Hz /60 Hz
Consumicion eficaz 24 A 16 A
Consumicién maxima 30A 20A

SECUNDARIA

mMa | TIG
Tension en vacio 86V
Corriente de soldadura 5A+160A
Ciclo de trabajo a 60% 160 A
Ciclo de trabajo a100% 130A
Grado de proteccion IP 23
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 11
Dimensiones mm 180 x 300 x 400
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 ACCESORIOS (Optionals)
Ponerse en contacto con los agentes de zona o con el distribuidor.

1.4 CICLO DE TRABAJO

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

1.5 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

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

2.0 INSTALACION

IMPORTANTE: Antes de conectar, preparar o utilizar el equipo, lea
cuidadosamente.

2.1 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

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

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

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

230V

50-60 Hz

J

o .
‘I'| INTERRUPTOR DE ALIMENTACION Este interruptor
I

tiene dos
nes: | = ENCENDIDO / 0 =APAGADO.

La soldadora esta proyectada para funcionar alimentada por los grupos elec-
trogenos.

Antes de conectar la soldadora al grupo electrégeno, es importante verificar que
este grupo electrégeno satisfaga las siguientes caracteristicas:

a.  Latoma de 230V 50/60 HZ es capaz de abastecer una potencia suficiente
para realizar la soldadura: ver placa datos de la soldadora.

b.  Latoma suministra tension RMS no distorsionada comprendida entre 180 y
280V.

c.  Latoma suministra tension de pico comprendida entre 230 y 420V.

d.  Latoma suministra tension alternada con frecuencia comprendida entre 50
y 60 Hz.

Se aconseja que se respete las caracteristicas arriba indicadas sino se podria
daiiar la soldadora.

2.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR

PROTECCION DEL SOLDADOR: Casco - Guantes - Calzado de
proteccion.

La soldadora tiene un peso maximo de 25 kg y puede ser
levantada por el soldador. Leer atentamente las paginas que siguen.

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

1. Tomar la soldadora por el asa del generador.

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

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

2.3 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA CON ELECTRODO
REVESTIDO .
© APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado para evitar pérdidas
de potencia. Cumplir las normas de seguridad.
Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

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

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

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

7. Poner el selector de modo (Rif.4 - Fig. 1 pag. 3) en soldadura
con electrodos revestidos =1

8.  Ajustar el amperaje de soldadura moviendo el selector de
amperaje (Rif.6 - Fig. 1 pag. 3) .

9. Encender el generador girando el conmutador de encendido.

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

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




FUNCIONES

Poner el selector (Rif.4 - Fig. 1 pdg. 3) en modalidad de solda-
MG.

N

2. Montar en el porta-electrodos el electrodo y la boquilla de gas selecciona-
dos (Observar cudnto sobresale la punta del electrodo y en qué estado se
encuentra).

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

4. Conectar el conector de la pinza porta-electrodo al borne répido positivo (-).

5. Conectar el tubo de gas a la vélvula de la hombona.

6.  Ajustar el amperaje de soldadura moviendo el selector de amperaje (Rif.6 -
Fig. 1 pag. 3) .

7. Abrir la llave del gas.

8.  Encender el generador.

3.0 FUNCIONES

3.1 PANEL FRONTAL
Figura 1.

1- PRESET REMOTE (Rif.1 - Fig. 1 pag. 3) : Aparato remote control (mando a
distancia). Es suministrado bajo pedido y, conectado, permite variar a distancia la
cantidad de corriente necesaria, sin interrumpir la soldadura o alejarse de la

zona de trabajo.

2- FAULT (Amarillo) (Rif.2 - Fig. 1 pag. 3) : cuando este led se enciende indica
que el equipo se ha recalentado por haber sobrepasado el ciclo de trabajo. En este
caso hay que interrumpir la soldadura y dejar el generador encendido hasta que la
temperatura se normalice y el led se apague.

Si hay problemas de voltaje la I6gica desconecta el telerruptor de potencia interno
para que no se dafie la parte de potencia.

3- ARC FORCE CONTROL (Rif.3 - Fig. 1 pag. 3) : modifica la caracteristica del
generador mientras el material se deposita sobre la pieza.

Gracias a esta funcion, en caso de cortocircuito es posible sumar a la corriente
preestablecida una corriente variable entre 0y 100% de su valor que acelera el
depdsito del material. El potenciémetro ARC FORCE esté habilitado solamente
cuando el selector de proceso esté en (Rif.5 - Fig. 1 pag. 3) dispuesto en las
siguientes posiciones :1

1.

4 - SELECTOR DE PROCESO (Rif.4 - Fig. 1 pag. 3) : En esta posicion

es posible soldar electrodos revesti-dos, de rutilo y basicos de uso

comn, asi como electrodos revestidos especiales como los celulésicos (incluido

el citoflex de siderotermica) y los basicos y citobdsicos de cualquier marca. La

excelente dindmica permite obtener con todos ellos resultados inmejorables.
SELECTOR DE PROCESO LIFT TIG

i En esta posicion se suelda en TIG con modalidad lift como describe la
figura.

Durante el proceso de soldadura TIG,
la chispa de arranque del arco se veri-
fica seglin la siguiente secuencia:

- se apunta el electrodo hacia la pieza
a soldar, provocando el cortocircuito
entre pieza (2) y electrodo (1), y
luego se alza; de este modo se
obtiene la chispa de arranque del
arco. La integridad de la punta del
electrodo queda garantizada por una
baja corriente de arranque durante el
cortocircuito entre pieza y electrodo.
La chispa de arranque es siempre
perfecta, incluso con predisposicion
del valor minimo de corriente, y per-
mite trabajar sin contaminar el
ambiente con interferencias electro-
magneticas, que son aquéllas muy
fuertes y tipicas de las descargas de
alta frecuencia.

Las ventajas pueden ser sintetizadas
de la siguiente manera:

partida sin necesidad de alta frecuencia; partida sin arruinar la punta del elec-
trodo, cualquiera que sea el amperaje predispuesto, por lo que no existe la
inclusion de tungsteno dentro de la pieza (Fenomeno que se presenta e nel caso
de partida de roce).

5 - LED ARCO ENCENDIDO (Verde) (Rif.5 - Fig. 1 pag. 3) : se enciende para indi-
car que hay corriente de soldadura.

6 - SELECTOR AMPERAJE (Rif.6 - Fig. 1 pdg. 3) : permite ajustar la corriente de
soldadura.

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

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

4.0 MANTENIMIENTO

ATENCION: Desenchufe el equipo de la red antes de comenzar el
mantenimiento. Si el equipo se utiliza en condiciones severas es necesario
aumentar la frecuencia de mantenimiento.

Cada tres (3) meses es obligatorio:

a. Sustituir las etiquetas que se han vuelto ilegibles.

b.  Limpiary apretar los terminales de soldadura

c. Sustituir los tubos de gas dafiados.

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

dafiados.

Cada tres (6) meses es obligatorio:

a.  Limpiar el polvo que se acumula dentro del generador.
Si el ambiente de trabajo es muy polvoriento la limpieza debe realizarse con
mayor frecuencia.
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5.0 FALLO 0 DEFECTO DE SOLDADURA - CAUSAS POSIBLES - SOLUCIONS

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA

El generador no suelda. El display digital esta
apagado

CAUSAS POSIBLES

A) El interruptor general esté apagado

B) El cable de alimentacidn esta cortado (fal-
tan una 0 mas fases).

C) Otra causa.

SOLUCIONS

A) Encender el interruptor general.

B) Revisarlo y conectarlo correctamente.

C) Hacer revisar el generador por el Centro de Asi-
stencia

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

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

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

El generador no suelda pero el led verde per-
manece encendido.

Hay un problema en el circuito del generador.

Hay un problema en el circuito del generador. Lla-
mar al Centro de Asistencia.

Baja potencia de soldadura.

Los cables de salida estan mal conectados.
Falta una fase.

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

Los chorros son demasiado grandes

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

La polaridad de la antorcha no es adecuada.
Ajustar ARC FORCE CONTROL.
Ajustar la corriente.

Crateres.

El electrodo se aleja demasiado rapido.

Inclusiones

Superficie sucia o pasadas mal repartidas - Movimiento defectuoso del electrodo

Penetracion insuficiente

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

El electrodo se pega.

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

Ajustar ARC FORCE CONTROL.
Aumentar la corriente.

Soplos y poros

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

Fisuras

Corriente demasiado alta. Materiales sucios.

En TIG se funde el electrodo

La polaridad de la antorcha o el gas no son adecuados.
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BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.1 BESCHREIBUNG

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

TECHNISCHE DATEN TYPENSCHILD

PRIMARSEITE

MMA | TIG
NetzanschluB Einphasig 230V (+/- 20%)
Frequenz 50 Hz /60 Hz
Effektive Verbrauch 24 A 16 A
Max. Verbrauch 30A 20A

SEKUNDARSEITE

MMA | TIG
Leerlaufspannung 86V
SchweiBstrombereich 5A+160A
Einschaltdauer 60% 160 A
Einschaltdauer 100% 130A
Schutzart IP 23
Isolationsklass H
Gewicht Kg. 11
Abmessungen mm 180 x 300 x 400
Vorschrift EN 60974.1 / EN 60974.10

1.2 SCHWEISSZUBEHOR (Optionales)
Bitte wenden Sie sich an die Gebietsvertreter oder an den Vertragshandler.

1.3 ARBEITSZYKLUS

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

1.4 SPANNUNGS-STROM-KENNLINIEN

Die Spannungs-Strom-Kennlinien stellen- die verschiedenen Ausgangsstrom- und
-spannungswerte dar, die SchweiBmaschine abgeben kann. Sehen Sie Seite IV.

2.0 INSTALLATION

= WICHTIG: Vor AnschluB oder Benutzung des Gerdts das UNFALL-
VERHUTUNGSVORSCHRIFTEN lesen.

2.1 NETZANSCHLUB DES GENERATORS

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

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

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

230V

50-60 Hz

J

1
‘I' ZUNSCHALTER: Diese Schalter hat zwei Stellungen: 1 =E IN - 0 = AUS

Die SchweiBmaschine funktioniert nur, wenn siedurch Generatoraggregate
gespeist wird. Priifen Sie vor dem Brenneranschlufl an den Generatorsatz, dass
der Generatorsatz folgende Merkmale erfiillt:

a. Die Steckdose soll mit 230V 50/60Hz ausreichend Potenz liefern, um die
SchweiBarbeit durchzufiihren: siehe Datenschild auf dem Brenner.

b.  Die Steckdose soll nicht verzerrte RMS Spannung zwischen 180-280V lie-
fern.

c.  Die Steckdose soll die Hochstspannung zwischen 230-420V liefern.

d.  Die Steckdose soll Wechselspannung mit Frequenz zwischen 50-60 Hz lie-

fern.

Bitte beachten Sie die oben genannten Merkmale. Werden sie nicht befolgt,
dann kann der Brenner beschadigt werden

2.2 HANDLING UND TRANSPORTDES GENERATORS

PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG DES BEDIENERS:
Schutzhelm - Schutzhandschuhe - Sicherheitsschuhe.

Das SchweiBgerat wiegt nicht mehr als 25 kg und kann vom
Bediener angehoben werden. Die nachfolgenden Vorschriften aufmerksam
durchlesen.

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

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

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

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

2.3 VORBEREITUNG ZUM SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN.

VOR DURCHFUHRUNG DER ANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT
AUSGESCHALTET WERDEN.

Das SchweiBzubehdr fest anschlieBen, um Energieverluste zu vermeiden. Die
Unfallverhiitungsvorschriften.

1. Die gewiinschte Elektrode auf die SchweiBzange aufsetzen.

2. Verbinder des Massekabels in die SchnellverschluB-Minusklemme stekken
und die Werkstlickzwinge nahe dem Bearbeitungsbereich anklemmen.

3. Verbinder des Schweifizangenkabels in die SchnellverschluB-Plusklemme
(+).

4. Der so durchgefiihrte AnschluB dieser zwei Verbinder ergibt als Resultat
eine SchweiBung mit direkter Polung; um eine SchweiBung mit umgekehr-
ter Polung zu erzielen, den AnschluB vertauschen.

5. Stellung des Wahlischalters der SchweiBbetriebsart auf
SchweiBbetrieg mit (Rif.4 - Abb. 1 Seite 3) Mantelelektroden. :'1

6.  Die Stromstérke des SchweiBstromes mit dem Stromstérken- —
regler einstellen (Rif.6 - Abb. 1 Seite 3) .

7. Den Generator durch Drehen des Start - Stopknopfes einschalten.




FUNKTION

2.4 ANSCHLUSS UND VORBEREITUNG DES GERATES FUR GTAW ( TIG ) LIFT.
VOR DURCHFUHRUNG DER ANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT
AUSGESCHALTET WERDEN.

Das SchweiBzubehor sorgfiltig anschlieBen, um Leistungsverluste und das
Austreten gefahrlicher Gase zu vermeiden. Die Unfallverhiitungsvorschriften.

1. Stellung des Wihlschalters der SchweiBbetriebsart auf Schweif-
vit Lift TIG (Rif.4 - Abb. 1 Seite 3) .

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

3. Den Verbinder des Erdungskabels mit der Positiv-Schnell-klemme (+) und
der Zangederselben in der Nahe des SchweiB-bereiches verbinden.

4. Den Verbinder des Leistungskabels des Brenners mit der Negativ-Schnell-
klemme (-) .

5. Die Gasleitung mit dem Regler an der Gasflasche verbinde.

6.  Die SchweiBstromstédrke mit dem SchweiBstromstérkenregler (Rif.6 - Abb.
1 Seite 3) einstellen.

7. Gashahn 6ffnen.
8. Den Generator einschalten.

3.0 FUNKTION

3.1 FRONT PANEEL
Abbildung 1.

1 - EINSTELLUNG AUF FERNBEDIENUNG (Rif.1 - Abb. 1 Seite 3) : Remote con-
trol (Fernbedienung). Diese ist auf Anfrage lieferbar und ermdglicht, die erforderli-
che Stromstdrke mit Fernbedienung zu verstellen, ohne die SchweiBarbeit
unterbrechen, oder den Arbeitsbereich verlassen zu missen.

2 - FAULT LED (Gelb) (Rif.2 - Abb. 1 Seite 3) : Mit dem Aufleuchten der gelben
LED an der vorderen Schalttafel wird eine Uberhitzung des Geréts durch einen
iberméBigen Arbeitszyklus signalisiert. In diesem Fall den SchweiBvorgang unter-
brechen, und den Generator eingeschaltet lassen, bis die Kontrollampe erlischt,
und somit eine Normalisierung der Temperatur anzeigt.

Bei Problemen an der Netzspannung trennt die Logik den Installations-Fernschal-
ter in der Maschine, um eventuelle Schaden am Netzteil zu verhindern.

3 - ARC FORCE CONTROL (Rif.3 - Abb. 1 Seite 3) : fiir die Anderung der Eigen-
schaft des Generators wéhrend der Ablagerung des zu schweienden Werkstiicks:
dies bedeutet, daB es wéhrend der Kurzschliisse mit dieser Funktion mdglich ist,
einen Strom mit einem einstellbaren Wert von 0 bis 100% des eingestellten
Stromwerts zu summieren, um den AblagerungsprozeB des Materials zu
beschleunigen.

Dieses Potentiometer ist nur aktiviert, wenn der Verfahrens-Wahlschalter (5,
Abb.1) auf folgenden Stellungen steht. =I1

< "% 4. VERFAHRENS-WAHLSCHALTER (Rif.4- Abb. 1 Seite 3) : In dieser
Stellung kdénnen allgemein géngige rutil- und basischumbhiillte Elektroden sowie
Elektroden mit Spezialumhiillung, insbesondere zelluloseumbhiillte (einschlieBlich
citoflex von siderotermica), basische und zytobasische Elektroden aller Marken,
geschweifit werden.

Dank der hervorragenden Dynamik ergibt die SchweiBung aller Spezialelektroden
ein ausgezeichnetes Resultat.

PROCESS LIFT TIG
i In dieser Stellung wird das WIG-Schweien mit Lift-Start wie auf der

vorhergehenden Seite beschrieben eingestellt.

Beim WIG-SchweiBverfahren erfolgt

die Ziindung des Lichtbogens mit fol-

gender sequenz:

- Die Elektrode wird auf das zu

schweiBende Werkstiick gerichtet

und so ein KurzschluB zwischen & %
Werkstiick (2) und Elektrode (1) ver-
ursacht; danach wird sie angehoben
und auf diese Weise erfolgt die Ziin-
dung des Lichtbogens. Die Unver
sehrtheit der Elektrodenspitze wird
durch einen niedrigen Ziin-
dungsstrom wdhrend des Kurz-
schlusses zwischen Werkstiick und
Elektrode gewdhrleistet. Die Ziindung
ist immer auch beim eingestellten
Mindestschweifistromwert perfekt
und gestattet zu arbeiten, ohne die
umliegende Réumlichkeit durch sehr
starke, aufgrund der Entladung hoher
Frequenzen verursachte typische
elektromagnetische Stérungen zu
belasten.

“Touch”

Die Vorziige kénnen wie folgt zusammengefasst werden:

Start ohne Erfordernis hoher Frequenz.

Start ohne Beschadigung der Elektrodenspitze bei jeder eingestellten Stromstérke,
daher gibtes keinen EinschluB von Wolfram im Werk-stiick (Dieses Phdnomen tritt
bei Streichstart auf).

5 - BOGEN-LED (Griin) (Rif.5 - Abb. 1 Seite 3) : diese LED-Anzeige leuchtet auf,
wenn SchweiBtrom vorhanden ist.

6 - STROMREGLER (Rif.6 - Abb. 1 Seite 3) : mit diesem Potentiometer wird der
SchweiBtrom reguliert.

N.B.: Der Generator ist mit einer Vorrichtung (Antisticking) ausgestattet, die im
Falle eines Ausgangs-KurzschluBes oder bei Verkleben der Elektrode die Stromzu-
fiihr unterbricht und gestattet, die Elektrode problem los vom Werkstiick zu ent-
fernen. Diese Vorrichtung wird aktiviert, sobald der Generator mit Strom versorgt
wird, d.h. auch wéhrend des an fanglichen Betriebstests, weshalb jede Einschal-
tung von Ladung bzw. KunschluB in dieser Zeit als Betriebsstorung angesehen
wird, die Deaktivierung der Ausgangs-Leistung bewirkt.

4.0 WARTUNG

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

Alle drei (6) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

a.  Staubim Generator entfernen.
Bei besonders staubiger Arbeitsumgebung diesen Vorgang héufiger durchfiihren.
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5.0 STORUNGEN/MOGLICHE URSACHEN/CONTROLLEN UND ABHILFE

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

MOGLICHE URSACHEN

A) Der Hauptschalter ist nicht eingeschal-
tet.

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

C) Sonstiges

KONTROLLEN UND ABHILFEN

A) Hauptschalter einschalten.
B) Kontrollieren und beheben.

C) Vom Kundendienst kontrollieren lassen.

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

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

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

Der Generator schweiBt nicht: die griine
LED bleibt auch bei Leerlauf eingeschaltet.

Im Schaltkreis des Generators liegt ein
Problem vor.

VVom Kundendienst kontrollieren lassen.

Reduzierte SchweiBleistung.

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

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

UbermaBige Spritzer.

Langer SchweiBbogen.
Zu hoher Schweistrom.

Nicht korrekte Polung des Brenners.
Arc-force-Einstellung senken.
Wert der eingegebenen Stromstérke senken.

Krater.

Rasche Entfernung der Elektrode beim Trennen.

Einschliisse.

Schlechte Reinigung bzw. Verteilung der Durchldufe. Fehlerhafte Bewegung der Elektrode.

Ungeniigende Durchdringung.

Zu schnelle Vorschubgeschwindigkeit. Zu niedriger Schweifstrom.

Verkleben.

Zu kurzer SchweiBbogen.
Zu niedriger SchweiBstrom.

Arc-force - Einstellung erhéhen.
Arc-force - Einstellung erh6hen.

Blasen und Poren.

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

Risse.

Zu hoher SchweiBstrom. Verschmutztes Material.

Beim WIG-Schweien schmilzt die Elek-
trode.

Nicht korrekte Polung des Brenners. Ungeeigneter Gastyp.
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DESCRIGAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.0 DESCRIGAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.1 DESCRIGAO

Este aparelho é um gerador moderno de corrente continua para soldar metais,
desenvolvido gragas a aplicagdo do inversor. Esta tecnologia permite fabricar
geradores compactos e leves e obter simultaneamente um alto rendimento. Pos-
sibilidade de regulagdes, alto rendimento e baixo consumo energético fazem
deste aparelho um 6ptimo meio de trabalho, capaz de efectuar soldaduras com
eléctrodo revestido e GTAW (TIG).

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS

230V
50-60 Hz

J

A maquina de soldar foi concebida para ser alimentada por grupos electrogé-
neos.
Antes de ligar a maquina ao grupo electrogéneo, é importante verificar se este

PARA NAO DANIFICAR 0 GERADOR,
ANTES DE INSERIR A FICHA DE ALI-
MENTACAO, VERIFIQUE SE A TENSAO DA
LINHA E A ADEQUADA.

CHAPA DE DADOS grupo reline as seguintes caracteristicas:
PR|MAR|0 a. atomada de 230V 50/60 Hz é capaz de fornecer uma poténcia suficiente
para poder efectuar a maquina de soldar: consulte a chapa de dados da
MMA | TIG maquina de soldar.
Tensdo monofasica 230V (+/_ 20%) b.  Atomada fornece uma tensdo RMS nao distorcida compreendida entre 180
e 280V.
Frequéncia 50 Hz /60 Hz c.  Atomada fornece uma tensdo de pico compreendida entre 230 e 420V.
Consumo efectivo 24 A 16 A d. A tomada fornece uma tensdo alternada com frequéncia compreendida
Consumo maximo 30A 20 A entre 50 & 60 Hz.
SECUNDARIO E aconselhével respeitar as caracteristicas acima indicadas, caso con-
trario a maquina de soldar pode ficar danificada.
MMA | TIG
Tensdo em circuito aberto 86V °
Corrente de soldadura 5A+160 A I SELECTOR DE LIGACAO:
- Este interruptor tem duas posicdes | = LIGADO - 0 = DESLIGADO.
Ciclo de trabalho 60% 160 A
Ciclo de trabalho 100% 130A -
2 2.2 MOVIMENTAGAO E TRANSPORTE DO GERADOR
Grau de protecgdo IP 23
Classe de isolamento H .
) Ka. 11 PROTECGAO DO OPERADOR:
€s0 9. Capacete - Luvas - Calgcado de seguranca.
Dimensdes mm 180 x 300 x 400
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 ACESSORIOS (Opcionais)
Consulte os revendedores ou 0s agentes locais.

1.4 CICLO DE TRABALHO

0 ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minutos em que a
méquina de soldar pode trabalhar a corrente nominal, a uma temperatura ambi-
ente de 404 C, sem que intervenha o dispositivo de proteccao termostética. Se o
dispositivo intervir, convém aguardar pelo menos 15 minutos, para permitir o
arrefecimento da maquina de soldar; antes de continuar a soldar, reduza s cor-
rente ou o ciclo de trabalho (Ver pég. IV).

1.5 CURVAS VOLTS - AMPERES

As curvas Volts-Amperes mostram a corrente e tensdo de saida maximas que a
maquina de soldar pode debitar (Ver pég. IV).

2.0 INSTALAGAO

IMPORTANTE: Antes de ligar, preparar ou utilizar o aparelho, leia
atentamente o.

2.1 LIGAGAO DA MAQUINA DE SOLDAR A REDE DE ALIMENTAGAO

Desligar a maquina de soldar durante o processo de soldadura
pode provocar danos graves.

Certifique-se de que a tomada de alimentagdo possui o tipo de fusivel indicado na
tabela de dados técnicos colocada no gerador. Todos os modelos de gerador pre-
véem uma compen~sagao das variagdes de voltagem. Para variagdes de +-10%,
obtém-se uma variagdo da corrente de soldadura de +-0,2%.

0 peso da maquina de soldar ndo ultrapassa 25 Kg. e pode
ser levantada pelo operador. Leia atentamente as seguintes prescricdes.

A mdquina de soldar foi projectada para ser levantada e transportada. Transportar
o0 aparelho é uma operagdo simples, mas deve ser efectuada observando as
seguintes regras:

Para efectuar estas operagoes, utilize a alga do gerador.

Desligue o gerador e todos 0s seus acessorios da rede de alimentacdo eléc-
trica antes de levanta-lo ou transporta-lo.

Nao levante, puxe ou empurre o aparelho com a ajuda dos cabos de solda-
dura e de alimentagdo.

2.3 POSICIONAMENTO DA MAQUINA DE SOLDAR

Se estiverem presentes dleos, liquidos ou gases combus-
tiveis, é necessdrio arranjar instalagdes especiais. Contacte as autori-
dades competentes.

Quando instalar a maquina de soldar, certifique-se de que sao respeitadas
as seguintes normas:

Todos os comandos e ligagdes do aparelho devem estar facilmente acessi-
veis ao operador.

Verifique se 0 cabo de alimentagdo e o fusivel da tomada de ligagdo da
maquina de soldar sao os adequados & corrente necessaria.

N@o posicione a maquina de soldar em espagos limitados. A ventilagdo da
maquina de soldar é fundamental. Certifique-se sempre de que as grelhas
de ventilagao ndo estdo obstruidas e que ndo podem vir a ficar durante o
processo de soldadura. Além disso, evite utilizar o aparelho em locais muito
poeirentos e sujos, pois a poeira ou qualquer objecto eventualmente aspira-
dos pela maquina de soldar podem provocar sobreaquecimento e danos na
prépria maquina.
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4. A méquina de soldar e todos os cabos de alimentagdo e soldadura nao
devem impedir a passagem e o trabalho de terceiros.

5. Posicione a maquina de soldar de forma segura para que nao tombe nem caia.
Se posicionar o aparelho num lugar elevado, lembre-se que existe o perigo de
queda.

2.4 LIGAGAO E PREPARAGAO DO APARELHO PARA SOLDADURA COM ELEC-
TRODO REVESTIDO
* DESLIGUE A MAQUINA DE SOLDAR ANTES DE EFECTUAR AS LIGACOES.
Ligue correctamente os acessérios de soldadura, de modo a evitar per-
das de poténcia. Siga escrupulosamente as prescricdes.

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

2. Ligue o conector do cabo de ligacao a terra ao terminal rdpido negativo e a
pinga do mesmo junto a zona a soldar.

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

4. Aligacéo destes dois conectores efectuada como descrito permite uma sol-
dadura com polaridade directa; para uma soldadura com polaridade
inversa, inverta a ligagao.

5. Posicione o selector de modo (Ref. 4 - Fig. 1 pagina 3) para
soldar com eléctrodos revestidos. =I1 .

6.  Regule a corrente de soldadura através do selector de ampera- *
gem (Ref. 6 - Fig. 1 pagina 3) .

7. Ligue o gerador rodando o selector.

2.5 LIGAGAO E PREPARAGAO DO APARELHO PARA SOLDADURA GTAW (TIG) LIFT
o DESLIGUE A MAQUINA DE SOLDAR ANTES DE EFECTUAR AS LIGACOES.
Ligue correctamente os acessdrios de soldadura, de modo a evitar per-
das de poténcia ou fugas de gas perigosas. Observe escrupulosamente
as prescrigdes.

1. Posicione o selector de modo (Ref. 4 - Fig. 1 pagina 3)

(para soldadura Lift TIG.

2. Monte na tocha porta-eléctrodo o eléctrodo e o hico de gds adequados.
(Verifique a saliéncia e o estado da ponta do eléctrodo).

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

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

5. Ligue o tubo de gés o regulador na botija de gés.

6.  Regule a amperagem da corrente de soldadura através do potenciémetro
(Ref. 6 - Fig. 1 pagina 3) .

7. Abraavalvula de gas.

8.  Ligue o gerador.

3.0 FUNCOES

3.1 PAINEL DIANTEIRO

Figura 1.

1- TOMADA DO CONTROLE REMOTO (Ref. 16 - Fig. 1 pag. 5)

Dispositivo remote control (comando a distancia). E fornecido a pedido e, quando
ligado, permite variar a distancia a quantidade de corrente necessaria, sem inter-
romper a soldadura ou abandonar a zona de trabalho.

2 - FAULT LED (Amarelo) (Ref. 2 - Fig. 1 pagina 3) : 0 acendimento do LED ama-
relo, situado no painel dianteiro, indica o sobreaquecimento do aparelho provo-
cado por um ciclo de trabalho excessivo; neste caso, interrompa a operagdo de
soldadura e deixe o gerador ligado até que o LED se apague, indicando uma esta-
bilizagao da temperatura. Em caso de problemas na tenséo de linha, a ldgica des-
liga o telerruptor de poténcia no interior da maquina, de modo a evitar eventuais
danos na parte de poténcia.

3 - ARC FORCE CONTROL (Ref. 3 - Fig. 1 pagina 3) : modifica a caracteristica do
gerador durante o depdsito do material na peca a soldar: isto significa que,
durante os curto-circuitos, com esta fungdo é possivel somar uma corrente de
valor reguldvel de 0 a 100% da corrente programada, de modo a acelerar o pro-
cesso de deposito do material.

Este potenciometro s6 fica activado com o selector de processo (Ref. 4 - Fig. 1
pégina 3) na posigao :1

4 - SELECTOR DE PROCESSO (Ref. 4 - Fig. 1 pagina 3) :
podem soldar-se eléctrodos

revestidos de rutilo e basicos de utilizagdo comum e eléctrodos
revestidos de tipo especial, em particular celulésicos (Incluindo o citoflex da siderotermica),
basicos, citobésicos de todas as marcas. Gragas a excelente dindmica, a soldadura de todos
0s eléctrodos especiais é ptima.

:q Nesta posigdo,

PROCESSO LIFT TIG

Nesta posicdo, selecciona-
se 0 processo de soldadura a TIG
com partida lift como descrito de
seguida.
No processo de soldadura TIG, o
escorvamento do arco ocorre com a
seguinte sequéncia:
aponta-se o eléctrodo para a peca a
soldar provocando o curto-circuito
entre a peca (2) e o eléctrodo (1) e,
de seguida, levanta-se; deste modo,
obtém-se o escorvamento do arco.

A integridade da ponta do eléctrodo é
garantida por uma baixa corrente de
escorvamento durante o curto-cir-
cuito entre a peca e o eléctrodo. 0
escorvamento é sempre perfeito,
mesmo no valor minimo de corrente
de soldadura programado, e permite trabalhar sem poluir o ambiente envolvente
com interferéncias electromagnéticas muito fortes, tipicamente provocadas pela
descarga de alta frequéncia.

Os beneficios podem resumir-se do seguinte modo:

Arranque sem necessidade de alta frequéncia.

Arranque sem danificar a ponta do eléctrodo a qualquer amperagem programada,
pelo que ndo existe a inclusdo de tungsténio dentro da pega (Fendmeno que se
apresenta com o arranque rapido).

5 - LED ON ACESO (Verde) (Ref. 5 - Fig. 1 pagina 3) : este LED acende-se quando o
gerador estd ligado.

6 - REGULAGAO DA CORRENTE (Ref. 6 - Fig. 1 pagina 3) : com este potenciometro,
regula-se a corrente de soldadura.

N.B.: 0 gerador possui um dispositivo (Antisticking) que desactiva a poténcia em
caso de curto-circuito na saida ou se o eléctrodo ficar colado na pega, permitindo
neste caso separd-lo facilmente da pega.

Este dispositivo entra em funcionamento quando o gerador é alimentado. Durante
o0 periodo de verificagdo inicial, mesmo uma carga minima ou um curto-circuito
podem ser vistos como uma anomalia, causando a interrupgdo da poténcia de
saida.

4.0 MANUTENCAO

ATEN(}T\O: Desligue a ficha de alimentagdo antes de efectuar as
operagdes de manutengdo. A frequéncia das operagdes de manutengdo deve ser
aumentada em condicbes de trabalho exigentes.

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

a. Substitua as etiquetas que ndo estiverem legiveis.
b.  Limpe e aperte os terminais de soldadura.
c.  Substitua os tubos de gés danificados.

(P)3
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d.  Repare ou substitua os cabos de alimentagdo e de soldadura danificados.

De seis (6) em seis meses, realize as seguintes operagdes:
a. Limpe o0 p6 do interior do gerador.

Aumente a frequéncia destas operagdes se 0 ambiente de trabalho for muito poeirento.

5.0 TIPOS DE AVARIA / DEFEITOS DE SOLDADURA - CAUSAS POSSIVEIS - CONTROLOS E SOLUGOES

A) O interruptor geral esta desligado.
B) Cabo de alimentacdo interrompido
(auséncia de uma ou mais fases).

C) Outro

D) Existe um problema no circuito do
gerador.

0 gerador nao solda:

A) Ligue o interruptor geral.
B) Verifique e solucione.

C) Solicite uma inspecgao ao Centro de Assis-
téncia.
D) Solicite uma inspecgado ao Centro de Assis-
téncia.

Durante o trabalho de soldadura, a cor-
rente de saida é inesperadamente inter-
rompida, o led verde apaga-se e acende-
se o0 led amarelo.

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

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

Os cabos de ligagdo de saida ndo estdo

Poténcia de soldadura reduzida. ;
correcta mente ligados.

Verifique a integridade dos cabos, certifique-se
de que a pinga de massa é suficiente e que esta
aplicada na peca a soldar limpa de ferrugem,
tinta ou massa.

Arco de soldadura longo.

Borrifos excessivos.
Corrente de soldadura elevada.

Polaridade da tocha incorrecta.
Baixe o valor da corrente programada.

Crateras. Afastamento réapido do eléctrodo em separagao.
Inclusdes. Ma limpeza ou distribuigdo das passagens. Movimento defeituoso do eléctrodo.
Penetragéo insuficiente. Velocidade de avango elevada. Corrente de soldadura demasiado baixa.
Arco de soldadura demasiado curto.
Colagens. . . Aumente o valor da corrente programada.
Corrente demasiado baixa.

Bolhas de ar e porosidade. Eléctrodos himidos. Arco longo. Polaridade da tocha incorrecta.
Fendas. Correntes demasiado elevadas. Materiais sujos.
Em TIG funde-se o eléctrodo. Polaridade da tocha incorrecta. Tipo de gds inadequado.
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.0

BESCHRIJVING EN TECHNISCHE
KENMERKEN

1.1

BESCHRIJVING

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

2.0 TECHNISCHE KENMERKEN
TYPEPLAATJE
PRIMAIR
mMa | TIG
Eenfasespanning 230V (+/- 20%)
Frequentie 50 Hz /60 Hz
Werkelijk verbruik 24 A 16 A
Max. verbruik 30A 20A
SECUNDAIR
mMa | TIG
Spanning bij leegloop 86V
Snijstroom 5A+160A
Bedrijfscyclus 60% 160 A
Bedrijfscyclus 100% 130A
Beschermingsgraad P23
Isolatieklasse H
Gewicht Kg. 11
Afmetingen mm 180 x 300 x 400
Normering EN 60974.1 / EN 60974.10
2.1 DUTY CYCLE

3.0

De duty cycle betreft de 10 minuten dat het lasapparaat kan lassen met de
nominale stroomwaarde, bij een omgevingstemperatuur van 40a C, zonder
dat de thermostatische beveiliging ingrijpt. Mocht deze ingrijpen, dan is het
raadzaam minstens 15 minuten te wachten, zodat het lasapparaat kan
afkoelen en alvorens opnieuw te lassen het amperage of de duty cycle ver-
der te verlagen (Zie pag.lll).

KROMME VOLT - AMPERE

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

INSTALLATIE

BELANGRIJK: Alvorens de uitrusting aan te sluiten, klaar te

maken of te gebruiken eerst aandachtig.

3.1

AANSLUITING VAN HET LASAPPARAAT OP HET VOEDINGSNET

Uitschakelen van het apparaat tijdens het lassen kan het
apparaat ernstig beschadigen.
Controleer of het stopcontact is uitgerust met de zekering die vermeld staat
in de technische tabel op de generator. Alle generatoruitvoeringen hebben
de mogelijkheid tot compensatie van variaties in het elektriciteitsnet. Een
variatie van £10% betekent een variatie in de lasstroom van = 0,2%.

J

ALVORENS DE STEKKER IN HET STOPCONTACT
TE STEKEN EERST CONTROLEREN OF DE LIJNS-
PANNING OVEREENKOMT MET DE GEWENSTE
VOEDING, TENEINDE SCHADE AAN DE GENERA-
TOR TE VOORKOMEN.

230V

50-60 Hz

o
| KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT:
Deze schakelaar heeft twee standen
ON = AAN - OFF = UIT.

3.2

VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR OPERATORBEVEILI-
GING:

BEVEILIGING VAN DE OPERATOR:
Helm - Handschoenen - Veiligheidsschoenen.

A Hetlasapparaat weegt niet meer dan 25 Kg en kan door de

operator opgetild worden. Lees onderstaande voorschriften aandachtig
door.

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

1.

3.3

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

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

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

PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Op plaatsen waar brandbare olie of vioeistof of brandbare gas-

sen aanwezig zijn kan het zijn dat speciale installaties vereist zijn. Neem con-
tact op met de bevoegde instanties. Bij het installeren van het lasapparaat
moet met onderstaande aanwijzingen rekening worden gehouden:

1.

3.4

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

Controleer of de voedingskabel en de zekering van het stopcontact waarop
het lasapparaat wordt aangesloten geschikt zijn voor de benodigde stroom.

Plaats het lasapparaat niet in een overdreven kleine ruimte: Goede ventilatie
is van uiterst belang voor het lasapparaat. Controleer altijd of de ventilatie-
vleugeltjes niet verstopt zijn of tijdens het lassen verstopt kunnen raken;
werk nooit in stoffige of vuile ruimtes, zodat geen stof of overige verontrei-
nigende deeltjes door het lasapparaat aangezogen worden, hetgeen over-
verhitting en schade aan het apparaat tot gevolg kan hebben.

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

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

AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR HET LASSEN MET BEK-
LEDE ELEKTRODE

© ALVORENS DE AANSLUITING UIT TE VOEREN HET LASAPPARAAT UIT-
SCHAKELEN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van krachtverlies.
Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften.

Bevestig de gewenste elektrode op de elektrodentang.
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FUNCTIES

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

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

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

5. Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de ampére-keuzes-
chakelaar Ref. 6 - Afb. 1 pag. 3) .

6.  Druk om de generator in te schakelen op de knop.

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

3.5 AANSLUITING KLAARMAKEN LASTUITRUSTING GTAW (TIG)
® SCHAKEL HET APPARAAT UIT ALVORENS DE AANSLUITINGEN UIT TE
VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van krachtverlies
of gevaarlijke gaslekkage. Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften
op die beschreven.

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

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

3. Sluit de connector van de krachtkabel van de lasbrander met elektroden-
houder aan op de minklem (-).

Verbind de gasslang van de lasbrander met het aansluitstuk van de gasfles.
Druk om de generator in te schakelen op de knop.
Controleer op eventuele gaslekkage.

N o o o~

Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de ampére-keuzes-
chakelaar Ref. 6 - Afb. 1 pag. 3) .

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

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

OPGELET: Tijdens lassen in de buitenlucht of bij windvlagen de stroming

van het inert gas afschermen, aangezien afwijken ervan geen hescher-
ming biedt tijdens het lasproces.

4.0 FUNCTIES

4.1 PANEEL VOORKANT

Figuur 1.
i.,: 3 )
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TL.‘WO I\:
1 - AANSLUITING AFSTANDSBEDIENING (Ref. 16 - Afh. 1 pag. 3) Afstandsbedie-
ning (remote control). Wordt op verzoek geleverd; indien aangesloten kan met de

afstandsbediening de noodzakelijke hoeveelheid stroom op afstand gevarieerd
worden, zonder het lassen te hoeven onderbreken of het werkgebied te verlaten.

2 - FAULT LED (Geel) (Ref.2 - Afh. 1 pag. 3) : wanneer het gele Controlelampje

op het paneel aan de voorkant gaat branden betekent dit dat het apparaat overve-
rhit is vanwege een te hoog opgedreven bedrijfscyclus; onderbreek in dit geval het
laswerk, maar laat de generator aan totdat het controlelampje uitgaat, hetgeen
betekent dat de temperatuur weer normale waarden heeft bereikt. Bij problemen
in de lijnspanning schakelt de logica de krachtschakelaar in de machine uit ter
voorkoming van schade aan de vermogenslijn.

3- ARC FORCE CONTROL (Ref.3 - Afb. 1 pag. 3) : wijzigt het kenmerk van de
generator tijdens het aanbrengen van het materiaal op het te lassen deel: dit
betekent dat, in geval van kortsluiting, met deze functie een stroomwaarde opge-
teld kan worden, instelbaar van 0 tot 100% van de ingestelde stroomwaarde,
zodat het proces van materiaalafzetting versneld wordt.

Deze potentiometer is uitsluitend geactiveerd met de proceskeuzeschakelaar
(Ref.4 - Afb. 1 pag. 3) in de stand :1

4- PROCESKEUZESCHAKELAAR (Ref.4 - Afb. 1 pag. 3) : In deze
stand kunnen kunnen rutiel en basisch beklede elektroden gelast wor-
den voor algemeen gebruik en een speciale soort beklede elektroden,
in het bijzonder cellulosehoudend (Inclusief citoflex van Sideroter-
mica), basisch, cytobasisch van elk merk. Op grond van de uitstekende dynamica
leidt het laswerk van alle speciale elektroden tot optimale resultaten.

NG

LIFT TIG-PROCES

In deze stand wordt gekozen voor
TIG-lasproces met lift-start zoals hie-
ronder beschreven wordt.

Tijdens TIG-lassen vindt de boogvor-
ming als volgt plaats:

de elektrode wordt tegen het te lassen
deel gehouden, waardoor er kortslui-
ting ontstaat tussen het deel (2) en de
elektrode (1) en vervolgens
verwijderd; op deze manier wordt de
vlamboog gevormd.

De ongeschondenheid van de elektro-
depunt wordt gewaarborgd door een
lage stroomwaarde bij de start tijdens
de kortsluiting tussen deel en elek-
trode.

De boogvorming is altijd perfect,
tevens bij minimale lasstroom, en
biedt de mogelijkheid te werken, zon-
der dat de omgeving sterke elektro-
magnetische hinder ondervindt, die het gevolg is van de hogefrequentie-
ontlasting.

De voordelen kunnen als volgt worden samengevat:

Start zonder noodzaak tot hoge frequentie.

Start zonder de elektrodepunt te beschadigen, bij elke ingestelde stroomsterkte en
derhalve geen insluiting van wolfraam in het deel (Verschijnsel dat zich voordoet
bij glijstart).

5 - LED ON (Groen) (Ref.5 - Afb. 1 pag. 3) : Dit Controlelampje gaat branden wanneer
de generator ingeschakeld is.

6 - STROOMREGELING (Ref.6 - Afb. 1 pag. 3) : met deze potentiometer wordt de las-
stroom ingesteld.

5.0 ONDERHOUD

OPGELET: Haal de stekker uit het stopcontact alvorens onder-
houdswerkzaamheden uit te voeren. Wanneer het apparaat onder zware omstan-
digheden werkt moeten de onderhoudsintervallen verkort worden.

Voer elke drie (3) maanden onderstaande werkzaamheden uit:
a.  Vervang onleesbare etiketten.
b.  Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.
c. Vervang beschadigde gasslangen.
d. Repareer of vervang beschadigde voedingsen laskabels.

Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:
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SOORTEN STORING / FOUTEN IN HET LASWERK - 0ORZAKEN - OPLOSSINGEN

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

NB: de generator is uitgerust met een (Antisticking) inrichting voor het uit-

schakelen van de krachtstroom bij uitgangs-kortsluiting of bij vastplakken
van de elektrode, zodat deze eenvoudig van het te lassen deel verwijderd

kan worden.

Deze inrichting treedt in werking wanneer de generator wordt gevoed, dus

6.0 SOORTEN STORING / FOUTEN IN HET LASWERK - 0ORZAKEN - OPLOSSINGEN

SOORT STORING -

FOUTEN IN HET LASWERK

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

MOGELIJKE 00RZAKEN

A) De hoofdschakelaar staat op "uit".

B) Onderbreking in de voedingskabel (één of meer-
dere fasen ontbreken).

C) Anders

00k tijdens de begincontrole, zodat extra belasting of kortsluiting tijdens
deze fase als een storing wordt beschouwd en dus een krachtstroomonder-
breking bij de uitgang veroorzaakt.

CONTROLE EN OPLOSSINGEN

A) Zet de hoofdschakelaar op "aan".
B) Controleren en verhelpen.

C) Contact opnemen met Klantenservice voor een controle.

Tijdens het lassen onverwachte onderbreking van de
uitgangsstroom, doven van groene lampje en bran-
den van geel waarschuwingslampje.

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

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

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

Probleem in het circuit van de generator.

Contact opnemen met Klantenservice voor een controle.

Te laag lasvermogen.

Verkeerd aangesloten uitgangskabels.
Er ontbreekt een fase.

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

Overdreven gesproei.

Lashoog te lang.
Lasstroom te hoog.

Polariteit lasbrander verkeerd.
De ingestelde stroomwaarde verlagen.

Kraters.

Snel verwijderen van elektrode bij loslaten.

Insluitingen.

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

Onvoldoende penetratie.

Voortbewegingssnelheid te hoog. Lasstroom te laag.

Gebrek aan smelting.

Lasboog te kort.
Stroomwaarde te laag.

De ingestelde stroomwaarde verhogen.

Luchtbellen en poreusheid.

Elektroden vochtig. Boog te lang. Polariteit lasbrander verkeerd.

Barsten.

Stroomwaarden te hoog. Materiaal vervuild.

Bij TIG-laswerk smelt de elektrode.

Polariteit lasbrander verkeerd. Gebruikte gassoort niet geschikt.
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MNEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.0 MEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.1 TNEPIFPA®H

H egykatdotaon eival pia ouyxpovn YEVVATPLA cuveXoug peUNATOq yid Tn
OUYKOAANON PETAAAWY, TIOU AELTOUPYEL XApn OTnV £papuoyr) Tou inverter. H
€L0LKT) QuTr) TeXVOAoYyia eMETPEYE TNV MAPAYWYN YEVVNTPLOV UIKPDV
SlaoTacewVv Kat Bapoug, pe emddoelg uPnAou ernedou. Ot duvaTtdTNTE]
puBuIoNgG, N UWNAR anédoaon Kat N TEPLOPLOUEVN KATAVAAWOT EVEPYELAG TNV
KaBLoTouV éva eEALPETIKO OpYAVO £pyaciag, KATAAANAO yla CUYKOAANCELG e
enevOupévo NAekTpodio kat GTAW (TIG).

1.2 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
TMINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN

NMPQTEYON

MvAa [ TG
Movo@aaoikn Tdon 230 V (+/- 20%)
Suxvotnta 50 Hz / 60 Hz
Mpaypartikr katavalwon 24 A 16 A
Mégylotn katavaAwon 30A 20A

AEYTEPEYON

MMA TIG
Taon xwpig poptio 86V
Peupa ouyk6AAnong 5A+160 A
KukAog Aettoupyiag 60% 160 A
KukAog Aettoupyiag 100% 130A
Agiktng nmpootaciag IP 23
KAdon povwong H
Bdpog Kg. 11
Awaoctaoelg mm 180 x 300 x 400
Kavoviouoi EN 60974.1 /EN 60974.10

1.3 AZEZOYAP (MpoaipeTika)
SUpPBOUAEUBEITE TNV TOTIKN AVTLIIPOOWTIEIA 1) TO KATAOTNUA MWANONG.

1.4 KYKAOZ AEITOYPTIAZ

O kUkAoG Aeltoupyiag eival To mocooto 10 AenmTVv KATA TO OMoio TO
unxavnua priopei va AelToupyel He TO OVOPAOTIKO TOU pelpa, O€
Bepuokpaocia neplBaAlovtog 40° C, xwpig Tnv emnéppacn Tng BePUOOTATIKNG
npootaciaqg. E4v n nmpootacia eneyPel, ouvioTATAL VA TIEPLUEVETE
TouAdxlotov 15 AemTdA £T0L WOTE TO UNXAVNHA VA KPUWDOEL KAl TIPLV
EEKIVAOETE TN OUYKOAANON va PELWOETE TO pelpa 1) TOV KUKAO AelToupyiag
(BAgéme oeA. 1V).

1.5 KAMMNYAEZ VOLT - AMPERE
OL kapmuUAeg Volt-Ampere gpgpavifouv To HEYLOTO peUpa Kat T Taon e§6dou

Tou eivat og B€on va mapdoxel To pnxavnua (BAéne oeA. IV).

2.0 EMKATAZTAZH

ZHMANTIKO: Mpiv ouvdéoeTe,
XPNOIUOTIOINGETE TN CUCKEUR, 3108A0TE MPOCEKTIKA.

TPOETOINACGETE R

21 ZYNAEZH TOY MHXANHMATOXZ ZYFKOAAHZHZ =TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ

H amevepyomoinon Tou pnXavipaTog cuykOAAnong kata tn
d1apkela TnG ouykOAAnong prmopei va mpokaAéoel coBapég BAaBeg oo id1o
TO punxavnua.

BeBaiwwBeite o0TL N mpiCa Tpopodoociag dtabetel TNV acPpdAela nou
avaypa@eTal OTOV MIVAKA TWV TEXVIKOV XAPAKTINPLOTIKOV TNG YEVVITPLAG.
‘'ONd Ta HOVTEAA YEVVITPLAG TTPOBAEMOUV TNV AVTIOTABUION TWV METABOAGOV
Tou 3IKTUOU. Na peETABOAEG +-10% emiTuyxavetal HETABOAT) TOU peUNATOq
OUYKOAANONG +-0,2%.

230V
50-60 Hz

®

FlA NA ATNO®YTETE BAABEZ ZTH
FENNHTPIA, MPIN ZYNAEZETE TO ¢l
TPO®OAOZIAZ, EAEF=TE EAN H TAZH
THZ FTPAMMHZ EINAI KATAAAHAH TA
TO MHXANHMA.

To unxdvnua ouyk6AAnong éxel ueAeTnOsi yia va AsiToupyei ue Tpopodoaia

amé nAektporrapaywyd Jeuvyn.

Mplv cuvdEoeTe TO uNXAvNUa OTO NnAeKTpomapaywyo (euyog, eivat

onuavTiké va BeBaiwbeite OTL Ikavorolel TIG akOAOUBEG amalToeLg:

a. H mpi¢a twv 230V 50/60 Hz eival ikavn va mapdoxel emapkH oxu ya
NV EKTEAEON TNG OUYKOAANONG: BA. TLVAKIOA XAPAKTNPLIOTIK®OV TOU
MNXQAVI HATOG.

b. H mpi¢a mapéxet ton RMS xwpig mapapoppnoelg petagu twv 180 kat
280V.

c. H mpiCa napéxel Taon kopuepng Heta&u Twv 230 kat 420V.

d. H mpi¢a mapéxel evaAhaooouevn taon Pe ouxvotnta petagu Twv 50
kat 60 Hz.

MNa Tnv amopuyn BAaBav oTo unxavnpua cuvioTaral n TRPRON TWV
XAPAKTNPIOTIKAV AUTWV.

o
1 EMIAOFEAZ ENAYZHZ:
‘ ' O dlakomTng autog dlabétel duo BEoeLg
I = ANAMMENO - O = ZBHZTO.

2.2 METAKINHZH KAl META®OPA THZ FTENNHTPIAZ

MNPOZTAZIA XEIPIZTH:
Kpavog - FavTia - MNamoutoia acpaleiag.

To pnxavnua cuyk6AAnong dev unepBaivel To 8apog Twv
25 Kg kai pmopei va avupwOei améd 1o Xe1p1oTh. AlaBAGTE TTPOCEKTIKA
TIG ak6AouBeg odnyieg.

To unxavnua cuykoAANong £xel peAeTnOel yia va eTUTpENEL TNV avUPwon Kat
™ HETAPOPA. H HeETAPOPA TNG CUCKEUNG eival amAn, aAAd mpémnet va
mpayuaroroleital cUNPWVA PE TOUG AKOAOUBOUG Kavoveqg:

1. OL evEpYeLEG QUTEG UTTOPOUV va eKTEAOUVTAL HECW TNG XELPOAARNG TIOU
UTIApXEL OTN YEVVATPLA.

2. Mpwv TNV aviywon 1 Tn HeTapopd, armocuvdEoTe amd TO NAEKTPIKO
SiKTUO TN YevvrTpla Kal 6Aa Ta e§apTrUaTa TNG.

3. H ouokeun dev MpéTel va avuy®veTal, va cUPETaL i} va EAKETAL anod Ta
KaA®SLa CUYKOAANONG N Tpo®odoaiag.

2.3 ATOMOGETHZH TOY MHXANHMATOZ ZYFKOAAHZHZ

e mepinTwon mapoucsiag AadiAV | KAUGIWV UYPWV Kal
agpiwv pmopoUv va amaiTolvTal £151KEG EYKATAGTACEIG.
MapakaAoUpe ameuBuvOEiTE OTIG ApUOBIEG APXES.

‘Otav eykabiotate 1o punxdavnua mpénel va eiote BERatol 6TL TnpouvTal oL
akoAouBeg odnyieq:

1. O XePLOTAG TIPETEL Va €XEL EUKOAN TIPAOBACN OTA XEPLOTHPLA KAl OTIG
OUVOEDELQ TNG OUOKEUNG.

2. BeBalwBeite 6Tl TO NAEKTPIKO KAA®DLO Kal n acpdAela Tng mpifag otnv
omnoia ouvdéete TO Unxdavnua eival kKatdAAnAa yla tnv napoxrn mnou
anatteitat.

3. Mnv TomoBeteite TO UnYXAvnua O XWPOUG HIKP®V dlaotacewv: O
AEPLONOG TOU UNXavnuartog eival moAu onuavTtikoeg. MNpémnet va eiote
navtote BERatol OTL Ta MTePUYLA AgPIOHOU JEV EXOUV BOUAGMOEL Kal OTL
dev unapxel kKivduvog euepagng katd Tn SLAPKELA TNG CUYKOAANONG.
Ano@eUyeTe emiong MAvVTa XWPOUG e TIOAU OKOVN 1 BPWHLA OTIOU TO
unxavnua avappo®a Tn okovn 1 dAAa avrikeiyeva mpokalwvtag
unepBeppavon N BAGBeg.

4. To pnxavnua kat ta KaA®dla CUYKOAANONg kat tpogodociaq dev
TPETEL va eunodifouv Tn SlEAeuon 1) TNV epyacia Twv AAAwv.

5. To unxavnua mpenel va Bpioketatl avia oe acPaln B€on wote va
ano@eUyovTal Kivouvol IToNG 1 avatporng.
‘Otav 10 unxavnua eivat TonoBeTnuévo oe UTEPUPWHUEVO ONnuUEio,
unapxel kivduvog mbavng mtwong.

(GR) 2
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AEITOYPFIEZ

2.4 XYNAEZH KAI NMPOETOIMAZIA EZOMAIZMOY TlIA 2YFTKOAAHZH ME
EMNENAYMENO HAEKTPOAIO
* SBHSTE TO MHXANHMA [PIN THN EKTEAESH TON SYNAESEQN.
2UV3£0TE TIPOCEKTIKA Ta e§apTANATa GUYKOAANONG Yia va amopUyeTe
anm@Aeleg 1I0XU0G. Tnpeite 6XOAAOTIKA TIG 03NYieq acpaAeiag.

1. TomoBeTNoTE OTNV TOMIOA NAEKTPOSIOU TO ETUAEYHEVO NAEKTPODIO.

2. SuvdéoTte To BUOUA TOU KAAWDIOU Yeiwong OTov apvnTIKO aKPOJEKTN
Taxeiaq ouvdeong Kat Tnv TOLUMida Tou KovTa otn fwvn yia
OUYKOAANGN.

3. >uvdéoTte To BUopa NG TOWMIOAg NAEKTPOSIOU OTO BETIKO OKPOJEKTN
Taxeiag ouvoeong.

4. H ouvdeon Twv dUO QUTWV BUOUATWV PE AUTOV TOV TPOTIO €XEL WG
QrOTEAECUA T GUYKOAANGN pE 0pBRA TMOAIKOTNTA. A GUYKOAANON pE
avesTPAPHEVN TTOAIKOTNTA, QVTIOTPEWTE TN OUVOED.

5. TomoBetnote Tov emAoyéa Aettoupyiag (Ap.4 - Ewk. 1 oeA.

3) oTn B€on yia cuyKOAANoN pe emnevdupéva nAeKTPOdLA. :q .

6. PuBuiote TOo pelpa OUYKOAANONG MECW TOU ETIAOYEQ =
évraong (Ap.6 - Eik. 1 oeA. 3) .

7. Avayte TN YEVVATPLA YUPVOVTAG TOV EMIIAOYEQ €évauong.

2.5 ZYNAEZH KAl MPOETOIMAZIA EZONAIZMOY [IA ZYFKOAAHZH
GTAW (TIG) LIFT.
« SBH3TE TO MHXANHMA I1PIN THN EKTEAESH TON SYNAESEQN.
ZuvB£0TE TIPOCEKTIKA Ta e§apTANATA CUYKOAANONG Yia va amopUyeTe
anwAeleg 10X0U0G N emKiviuveg diappoég aepiou. Tnpeite oxoAaoTika
TIG 0dnyieq.

1. ToroBeTnoTE TOV EMIAOYEQ AELTOUPYIAG OUYKOAANGNG
(Ap.4 - Ek. 1 ogA. 3) otn B¢on ouykoAAnong Lift TIG.

2. TornoBetnote otnv TOWMida NAekTPodiou TO eTIAEYUEVO NAEKTPODIO
Kal To priek agpiou. (EAEYETe TV mpoe&oxr| Kal Tnv katdotaon TNg
alXung Tou nAektpodiou).

3. Suvdéote TO BUOPA TOU KOAwdiou yelwong OTo BeTIKO OAKPODEKTN
Taxeiag ouvdeong (+) kat TV TONida Tou Kovta otn {wvn ya
OUYKOAANGN.

4. SuvdeéoTte TO Puopa NG TOWMdAg TNAEKTPOSIOU OTOV APVNTIKO
aKpOodEKTN Taxeiag ouvdeong (-).

5. SuvdeoTe TO OWANVaA agpiou 0TO PUBLOTH TNG PLAANG aepiou.

6. PubBuiote Tnv évtaon TOU pPEeUPATOG OUYKOAANONG MHECW TOU
notevolopeTpou (Ap.6 - Ek. 1 ogA. 3) .

Avoi&te T Bava agpiou.
8. Avayte ) yevvnTpla.

3.0 AEITOYPTIEZ

3.1 EMIMPOZ NINAKAZ
Ewéva 1.

1-PYOMIZTHZ IZOPPONIAZ (Ap.1 - Eik. 1 ogA. 3) PuBpifel Tn ox£on peta&u
azookwpiwong kat dieioduong. H de§Ll=0TpoPpn ZeploTpoPn augavel
dleioduon, evid N ApLOTEP=0TPOPN TNV a=ookwpiwaon. H evdiaueon Beon
e€aopalilel évav KaA= ouvduaou= a=ookwpinong kat dieioduong.

2 - FAULT LED (Kitpivo) (Ap.2 - Eik. 1 oeA. 3) : To @vappa Tou kitpvou LED
OTOV EUMPOCBIO TIivaKa, UMOSNAGVEL UTIEPBEPUAVON TNG CUCKEUNQ eEattiag
untepPOoALKA pHeyaAou KUKAOU AelToupyiag. STnv nepintwon autn, dlakoyTe
TN OUYKOAANOM Kal a®roTe avappévn Tn YEVVNTPLA €wG OTOU OPRNOEL N
eVOEIKTIKA Auxvia urtodnAwvovtag tTnv eEopdAuvon Tng Beppokpaciag. 2e
nepintwon NMPpoBANUATWY OTNV TACN TNG YPAUMUNG, N AOYLKA Tou
UNXAVAUATOG ArMOCUVOEEL TOV QUTOUATO SLAKOTITN LOXUOG OTO E0WTEPLKO TOU
UNXavnuatog woTte va aropeuxBouv BAGBeq 0tn povada L.oxuog.

3 - ARC FORCE CONTROL (Ap.3 - Eik. 1 o). 3) : aAAGZel TNV KAUMUAN Tng
YEVVNTPLAG KATA TNV evanobeon Tou UALKOU OTO TEPAXLO YO CUYKOAANON:
QauTo onuaivel 0T, KATA TN SLAPKELD TWV BPAXUKUKAWUATWY, HE TN AstToupyia
autn eivat duvatn n dBpoton evog peUpaToq e pubuLLopevn Tr ano 0 wg
100% ToOU eTiAgypévou peUpaTOg WOTE va emtaxuvBei n dladikacia
£vanobeonq Tou UALKOU.

AUTO TO TIOTEVOLOMETPO eival EVEPYOTIOINUEVO HOVO HE TOV ETILAOYEQ
Aettoupyiag (Ap.4 - Eik. 1 oeA. 3) otn Béon :1

4 - ENIAOTEAZ AEITOYPIIAZ (Ap.4 - EiK. 1 0gA. 3) : 21 6éon autn
ETUTPETIETAL N CUYKOAANON pe enevoupéva :q .

TITAVOEEISIOUXA Kal BACIKA NAEKTPOSIA KOIVAG P

XPNong Kabwg Kat e enevdedupéva

NAEKTPODLA €L3IKOU TUTOU KAl CUYKEKPLUEVA KuTTtaplvouxa
(oupniepihapBavopévou Tou Citoflex Tng Siderotermica), Baoikd, citobasico
OAWV TWV KATAOKEUAOT®V. XApn OTnv aploTn SUVALKY, N CUYKOAANCT OAwV
TV eBIKQV NAEKTPOdInV eival aplotn.

AIAAIKAZIA LIFT TIG

21tn B€on autn

emAgyeTal n dadikaoia
OUYKOAANonNg TIG pe évauon lift
ONwG TIEPLYPAPETAL OTN CUVEXELQ.
>1n péBodo ouykoAAnong TIG, n
gvauaon Tou Togou emTuyxavetatl
ue TV akoAoubn dadikacia:
MANCLACTE TO NAEKTPODLO OTO
Tepdxlo yia OUYKOAANoON
TIPOKAADVTAG TO BPAaXUKUKAWHQ
peTagu Tepaxiou (2) kat
nAekTpodiou (1) kaL oTn ouvexela
arouakpuveté T0. Me Tov TpdMO
auTo EMITUYXAVETAL 1) €vauon Tou
T6E0U.

H akepatdétnTa TNG ALXMAG TOU
nAektpodiou Slacpalifetal anod To
XaunAo6 pelpa évauong Katd To
BpaxuKUKAwuA peTAEU Tepayxiou
Kat nAektpodiou. H évauon eival
MAvVTOoTE TEAELA AKOUN KAL PHE TNV
€AAXLOTN TN PEUPATOG CUYKOAANONG Kal ETUTPETEL TNV enegepyacia xwpiq
va poAuveTal To mepIBAAAovV amd TIg TTOAU EVTOVEG NAEKTPOUAYVNTIKEG
MapePBOAEG TTOU TIPOKAAEL OCUVNBWG 1 EKKEVWOT UYNANG ouxvoTNTag.

Ta mAeoveKTruaTa Prnopouv va cuvoylobouv oTa e&NG:

‘Evauon xwpig va sivat avaykaia ugnAn cuxvomnta.

‘Evauon xwpig KataoTpo®n TnG alXUng Tou NAeKTPodiou Og OToLAdNTIOTE
eMMAEYUEVN €VTAON KAl KATA CUVETIELA AMOPUYT) EVOWHATWONG BoAPpapiou
OTO TEHAXLO (PALVOUEVO TIOU TIAPOUCLAZETAL GTNV £vauon Ue TPIRN).

5 - AYXNIA ON ANAMMENH (Mpacivn) (Ap.5 - Ek. 1 oeA. 3) : n Auxvia
avéBel 6Tav eivat avapuévn n yevvntpla.

6 - PYOMIZH PEYMATOZ (Ap.6 - Eik. 1 o€A. 3) : Y€ TO MOTEVOLOUETPO AUTO
pubuigeTal To peUpa CUYKOAANONG.

ZHM.: n yevvitoia dtabetet ouotnua (Antisticking) rmou dlakortet TNV LoxXU o€
nepintwon PBeaxukukAwuatog otnv £€§0d0 11 KOAANONG Tou NAekTPOdioU Kat
ETUTPETIEL TNV EUKOAN QIIOOTIA0N TOU Qo TO TEUAX!LO.

To ouotnua auto TiBeTal O AgiToupyia oTav TPOPOSOTE(TAL ) YEVVATPLA, KAl
Kata ouvénela katd tnv rnepiodo Tou apxIkoU EAEyXOU, UE amOTEAEoUQA
oroladnmoTe gloaywyn QopTiou 1 BOAXUKUKAWUATOG KaTd TNV repiodo autn
va gvrornifeTal w¢ avwuaAia rmou mpokaAei n diakorn Tng L.oxuog otnv
g€odo.

4.0 ZYNTHPHZH

NMPOZOXH: [Mpwv Tn cuvtApPNON AMOCUVIECTE TO PLG
TPOPOdociag. H ouxvétnta cuvtnpnong MEEMeL va au§avetal oe SUCUEVE(Q
OUVBNKeG XProng.

Kabe 1peiq (3) piveg eKTEAEITE TIG aKOAOUBEG EVEPYEIEG::

a. AvTIKaTdoTaon SuCavAYVWOTWY ETIKETMV.

b KaBaplopodg kat CUoPIEN TEPUATIKOV CUYKOAANONG.

c. AVTIKATAoTOOT EAQTTWHATIKMOV CWANVWV agpiou.

d Emokeun | avTikataoTaon eAATTWHATIKOV KAAwdiwv Tpopodoaciag Kat
OUYKOAANONG.

Kale £€1 (6) uiveg eKTEAEITE TIG AKOAOUBEG EVEPYEIEG:

a. KaBaplopdg eowTepIkoU YEVVATPLAG arTO TN OKOVN.

H ouxvomnTa autav Twv SladKaol®V TIPEMEL va au§aveTtal 0Tav To unxavnua
AelToupyei 0e XWPOUG Pe TTIOAU OKOVN.

(GR) 3



TYNOI BAABHZ / EAATTQOMATA ZYITKOAAHZHZ - MIOANEZ AITIEZ - EAEMXOI KAI AYZEIZ

5.0 TYMNOI BAABHZ / EAATTQMATA ZYITKOAAHZHZ - MIOANEZ AITIEZ - EAEMXOI KAI AYZEIZ

TYNOZ BAABHZ / EAATTQOMATA
2YTKOAAHZHZ

H yevvATpla dev OUYKOAAG:

MIGANEZ AITIEZ

A) O yevikodg dlakomTng eival oe BEon
OFF.

B) Alakorn kaAwdiou Tpopodoaiag
(dlakomn piag N MePLOCOTEPWV
PACEWV).

C) AANAN

D) MpdéBANpa o1o KUKAWMA TNG
YEVVATPLAG.

EAErXOIl KAI AYZEIZ

A) lupioTe TO YEVIKO dLOKOTITN OTn B€on
ON.
B) EAéyETe kal anokataoTthoTte T BAGRN.

C) ArneuBuvBeite 0TO ZEPPIG Yla EAEYXO.
D) AneuBuvBeite 0To 2€pBLG Yla EAEYXO.

Kara 1 didpketa g ouykoAAnong 1o
peuua otnv €000 dlakonTeTal
Eapvika, oBnvel n mpdotvn eVOEIKTIKN
Auxvia kat avapet n Kitpivn.

lNapouotaotnke urepbepuavon Kat
enéupaon e BepUIKNIG aoPAAELag.
(BA. kUkAot Aettoupyiag).

A@roTte Tn yevviTpla aQvauugvn Kal
MEPIUEVETE va Kouwoel (10-15 Aentd) Ewg
OToU arokaraoTabei n npootaocia Kat
opnoet n Kitplvn eVOEIKTIKN Auxvia.

Mewwpévn 1oxXUG OUYKOAANONG.

AavBaopévn ouvdeon KaAAwdiwv oTnv
£€odo0.

EAEYETE TNV KaTAOTAON TWV KAAWSIWY, EQV
n ToWrida yeiwong Aettoupyei kat edv €xel
ouvdeBel oe TeEPAXIO OUYKOAANONG kaBapd
anoé okoupld, Bepvikt 1) ypdoo.

YriepBoAika mroidiouara.

Makpu t6€0 ouykOAAnong.
YYnAo peiua ouykoAAnong.

AavBaouévn moAlkotnTa Tolumnidéag.
Meiwote TNV TIun ToU ETIAEYUEVOU
peULATOG.

Kpatrpeg.

Taxeia anopdakpuvaon Tou nAektpodiou oTnv andoraon.

YroAegiuuara.

Kakog kaBaplouog n karavoun twv rnepacuatwv. Aavaouévn kivnon nAektpodiou.

Avenapkng dieioduon. YWnAn Taxutnta npoéwong. MoAu xapunAod pedua cuykOAANoNG.
To&o ouykoAAnong urepPBoAika . . .
Kakri pagn. KOVTO. AUENOTE TNV TIUN TOU ETUAEYUEVOU

[MoAU xaunAo peuua.

peULATOG.

E€oykmpata kat opot.

Yypa nAekTpodia. Meyaho pnkog To6§ou. AavBaopévn MOAIKOTNTA TOLUMIdAG.

PwyuEG.

[MoAU uynAd peuuara. Bpowuika UAIKA.

TNEN nAekTpodiou oe cUyKOAANnon TIG.

AavBaopévn MOAIKOTNTA Tonidag. AKaTtaAAnAog TUMog agpiou.
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RU

OMUCAHME N TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKUN

1.0 ONMUCAHME U TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKN

11  OMUCAHUE

HacToAwanA malwmnHa npeactaBnAeT co60/ COBPEMEHHbIN reHepaTop
NOCTOAHHOrO TOKa ANA CBapKW MeTannos, paboTalolmii ¢ NOMOLLbIO
nHBepTopa. OTa ocobanA TexHONornA no3sonAeT co3faBaTtb
KOMMaKTHbIE U Nerkne reHepaTopbl C BbICOKUMU 3KCMTyaTaunoHHbIMU
xapakTepuctnkamu. Bo3mMOXHOCTb BbIMOMHEHNA Pa3fMyHbIX
perynnpoBOK, BbICOKUIA KM/ N OrPaHUYEHHbIN pacxod dHepruv aenaiot
13 3TOW MalMHbl OTAUYHBIM PaboYuM UHCTPYMEHTOM NpU CBapke
o6Ma3aHHbIM 31EKTPOAOM U AYFOBOW CBAPKW BONb(MPaMOBbIM
3N1eKTPOAOB B cpeae nHepTHoro rasa GTAW (TIG).

1.2 TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU TABJINYKA

HOMWHANbHbIX AAHHbIX
BXOAHAA LIEMb

MMA | TG
OpHodhasHoe HanpAXeHue 230 B (+/- 20%)
YacTtoTa 50y /60 Iy
MoTpebnAembin TOK 24 A 16 A
MakcumanbHbI 30A 20A
noTpebnAemMbIn TOK

BbIXOAHAA LIENb

MMA TIG

HanpaxxeHue xonocToro xoga 86 B
CBapOoYHbI TOK 5A+160A
Pa6ouuii umkn 60% 160 A
Pa6ounii umkn 100% 130A
CTeneHb 3aWwmnThl IP 23
Knacc nsonaumm H

Bec 11 kr

[abapuTHbIE pasmepbl 180 x 300 x 400 Mm

HopmaTtunsHble AOKYMEHTbI EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 MNPUHAONEXHOCTU (Onuuu)
O6paLlantecb K MECTHbIM areHTam Unu K aunepy.

1.4 DUTY CYCLE (Pa6ouumit uukn - OTHOCUTeNbHaA ANUTENIbHOCTb
BKJ1IOYEHUA)

MpenctaBnAeT cobor BpeMA B MPOLEHTHOM OTHOLWEHUM oT 10 MUHYT, B
TeyeHWe KOTOPOro cBapoyHanA MalWuHa MoxeT paboTaTb C
HOMMHAaIIbHON BEIMYMHON TOKa Npu Temnepartype OkKpyxaroLlen cpeabl
40 rpapycoB C, He BbI3blBaA cpabaTbiBaHWe TENMNOBOro 3alnTHOro
ycTponcTBa. Ecnn oHo cpaboTano, pekomeHayeTcA NoaoXaaTb He
MeHee 15 MUHYT, 4TObbl AaTb CBAPOYHOW MalMHEe OCTbITb U 3aTeMm
nepen HOBOW CBapKOW YMEHbLWMNTb BENUYMHY TOKa Unu Bpems paboyero
uvkna (Cwm. ctp. IV).

1.5 BOJIbTAMNEPHbIE XAPAKTEPUCTUKU

BonbTamnepHble xapakTepucTUKN NokasbiBaldT MakCcMMarnbHble
BENNYMHbI TOKa W HamnpAXeHWUA, nofyyaemMble Ha BbIXO4e CBapO4HOIA
MawmHbl (Cm. cTp. IV).

2.0 YCTAHOBKA

BHUMAHMUE: MNMpe>Xxae 4em NoAKO4UTb, MOATOTOBUTbL K
pa6bote mnu ucnonbsosatb o6opyaosaHue, BHUMaATENIbHO
npoyvuTanTe paspgen.

BO USBEXAHUWE NOBPEXAEHUA
FEHEPATOPA NPEXAE HEM
BKJTIO4YUTb BUJIKY KABENA NUTAHUA
B COOTBETCTBYIOWYIO PO3ETKY,
NPOBEPbLTE COOTBETCTBME
HANPAXEHUA CETHU ETro
HOMUWHANbHOMY HAMPAXEHWIO
NUTAHUA.

230V

50-60 Hz

J

2.1 MOAKMIOYEHUE CBAPOYHOW MALLUHbI K CETU
QNIEKTPOMUTAHUA

AOTKHIO‘IEHMG MalWuHbl BO BpeMA CBapKu MOXeT

npuBeCTU K ee Cepbe3HOMY NOoBpeXAeHUI0.

Y6eantecb, 4TO po3eTKa 3alvlieHa nnaBknuM nNpeaoxpaHuTenem ¢
HOMUWHaANOM, COOTBETCTBYIOLWMM Tabnmyke HOMUHAaNbHbIX AaHHbIX
reHepaTtopa. Bce moaenu reHepaTtopa cHabXeHbl cuctemon
KOMMeHcaunn KonebaHnin ceTeBOro HanpaxeHuA. KonebaHmAm B
pa3mepe +-10% COOTBETCTBYET U3MEHEHMe CBapO4HOro Toka +-0,2%%.

CBapoYHaA mMalnHa paccyuTaHa A/1A NONy4YeHNA NUTaHUA OT
An3esnb-reHeparopa.

Mpex e 4YeM NoAKIoYMTb CBAPOYHYIO MaLLVHY K AU3eNb-reHepaTopy
o6A3aTeNbHO NPOBEPbTE COOTBETCTBUE MOCNEAHEr0 cneayowmm
XapakTepucTukam:

a. wrencenbHaA po3eTka 230 B 50/60 'y paccunTaHa Ha cuny Toka,
AOCTATOYHYI ANA BbINOMHEHUA CBApPKU: CM. Tabnuyky
HOMWHabHbIX OaHHbIX CBapO‘-IHOVI MaLnHbI.

b. LWTtencenbHaa po3eTka obecneymBaeT MNUTaHWe  MalWHbI
HanpaxeHnem RMS BenunynHoii ot 180 1 280 B 6e3 UcxaxKeHwii.

°

LLTencenbHaA poseTka BblAepXWBaeT MNUKOBbIE HaNpAXeHUA
BenuuunHon ot 230 ao 420 B.

d. LUtencenbHaa poseTka obecneuynmBaeT nNUTaHWe nNepemMeHHbIM
HanpseHnem YactoTon ot 50 go 60 Iy,

Hecob6nioaeHune BblweonUcaHHbIX XapaKTepUCTUK MOXeT
npuBecTu K NOBpeXXAeHUuo caapoquoﬁ MallUHbI.

(o] .
1 FNMABHbIN BbIKNMIOYATEb:
‘ ' OTOT BbIKMOYATENb UMEET ABa NONoXeHnaA
I = BKJIIOYEHO - O = BbIKJTIOYEHO.

2.2 MEPEMELLEHUE U TPAHCMOPTUPOBKA FrEHEPATOPA

SALLUUTA OMNEPATOPA:
Kacka - Mepuyatku - 3awmtHanA obyBb.

Bec cBapo4HOi MaWuHbI cocTaBnAeT He 6onee 25
KI, MpMyYem oneparop MOXXeT caM noaHumMath ee. NMpoyuTtante
1 cobniofaiTe HUKenpuBeAeHHbIe YyKa3aHuA.

Mpu NPoeKTUPOBaHNM CBAPOYHON MalUMHbI Bbina y4TeHa BO3MOXHOCTb
ee nogbema n TPaHCMOPTMPOBKN. TpaHCNOpTMPOBKa 060pyAoBaHnA
HecnoxHa, Ho TpebyeT cobnioAeHNA HeKOTOPbIX NPaBus, B YaCTHOCTH:

1 OnAa nogbemMa UM nNepemMeLleHVMA  UCMOoMNb3ynTe
nNpeanycMOTPEHHYIO AN1A 3TOW LieNn Ha reHepaTope.

Py4Ky,
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Mpexae Y4em NoAHATL UMM NePeMECTUTb reHepaTop, 0TCOeaAnHUTe
NoAKMOYEHHbIE K HEMY MpUCNOcoBeHnA, a TakxXe caM reHepaTop
OT 3NIEKTPUYECKON CETH.

He wucnonbsyite kabenu nutaHWA W cBapodHble Kabenu AanAa
noabema unm nepemeLleHna 060pyaoBaHnA.

PACMNOJIOXXEHUE CBAPOYHOMW MALLWUHBI 1.

CneumarbHble TpeboBaHWA MOryT 6bITb NpeAbABIIEHb!
K MallMHaMm, ycTaHaBnMBaeMbiM B NMOMELEHUAX, B KOTOPbIX
UCMONb3YIOTCA UMW XPAHATCA BOCMIAMEHAIOLWMECA XUAKOCTU UMK
rasbl. [nA peleHna cBA3aHHbIX C 3TUM BOMPOCOB obpaluaiTech K 3.
KOMMNETEHTHBIM OpraHam BnacTu.

Mpw BbINONHEHUN YCTAHOBKU OBaPO"IHOﬁ MalUHbI y6enmecb 4.
B Hanun4um cnepyrowmx ycnoauﬁ:

Ob6ecneyeHne ynobHOro p[ocTyna oneparopa K YCTpoucTsam 5.
ynpaBneHusa 1 K 3NeKTPUYecKUM coefMHeHAM 060pynoBaHuA.

CooTBeTCTBME KabenA nUTaHWUA W NNaBKOro MNpefoXpaHuTens 6.
WTEencenbHOW POo3eTKU, K KOTOPOWN NoaKJtoYeHa MallnHa,
noTpebnAemMoMy MaLUUHO TOKY.

CBapoyHas MalmHa He AOMKHa ObiTb yCTaHOBeHa B TECHOM
nomMeuweHnn. Hanvyme Haanexawemn cucTemMbl BEHTUNALNN
CBapOYHOW MaluuHbI. XKanto3n BEHTUNALNOHHBIX OTBEPCTUIN He
LOMKHbI 6bITb 3aCOPEHbI U HE JOMKHA CYLEeCTBOBaTb OMacHOCTb 3.0

YT06bl UCK/IIO4MTb NOTEPU MOLLHOCTU UMK ONacHble YyTeYKn
rasa, noAknio4YeHne cBapo4yHOro o60pyaoBaHUA K MallMHe
cnepayeT OCYWeECTBNATbL O4eHb aKKypaTHO. CKpynyne3Ho
co6niopanTe yka3aHuAa no 6esonacHoi aKcnayaTtaumu
MallMHbl, NpuBeAeHHbIe B pa3aene 1.0.

YcTaHoBUTE nepeksoydaTesib peXxXvmoB cBa
(Mos. 4 - Fig. 1 pag. 3) pku (MNos. B nonoxerwue Lift TIG).

YcTaHOBUTE Ha CBApO4YHOW TrOpefike BbIOPAHHbIE JMEKTPOA U
conno noga4u rasa. (MpoBepbTe COCTOAHNE KOHLA 3neKTpoaa u
HAaCKOJIbKO OH BbICTYNaeT U3 ropenkm).

MoakniounTe pasbeM 3asemnaLero kabena K nonoXxuTensHoMy
6bICTPOPaA3BEMHOMY 3aXKMMY (+), @ KNewm 3Toro xe kabena K
TouKe, 6NIM3KON K MECTY, IA€e BbINONHAETCA CBapKa.

[Mookniounte coegnHUTenb CUNoBoro kabenA ropenkm K
6bicTpocpabaTbiBaloLemMy 3aXKumy (-).

MopcoeanHnTe TpybKy nopjayu rasa K perynATopy Ha rasoBoMm
6annoHe.

Perynupynte cuny cBapo4HOro Toka C MOMOLLbIO MOTEeHUMOMeTpa
(Mos. 6 - Fig. 1 pag. 3) .

OTKpoWiTe BEHTUIb NoJa4n rasa.

BkniounTe reHeparop.

OYHKLUUN

UX 3aCOpPeHUA BO BpemMsA npoLiecca CBapKu. MickniounTe ycTaHOBKY
M UCnonb30BaHWe MallWHbl B 3anblIEHHbIX WU TPA3HbIX
NoMeLLeHUAX, rae Mbiflb U Apyrue npeameTbl MOryT 3acachiBaTbCA 3.1
B MalUVHy, BbI3bIBaA €€ Neperpes v NoBpexaeHue.

NUUEBAA NAHEJIb

CBapoyHaa MalmHa 1 ee Kabenyu nMUTaHUA He LOMKHbI MewwaTb
npoxoay wnu pa6oTe Apyrux

CBapoyHan MalmHa AomkHa OblTb YCTAHOBMEHa B YCTOMYMBOM
NONoOXeHun, 4YTo6bl WCKIIOYUTL €e nageHue unu
nepesopayuBaHue.

PacnonoxeHne cBapo4yHO MaLiUHbl HA BO3BbILLEHHOM MECTH
co3/aeT NoTeHUManbHyto OnacHoOCTb NafeHuA.

NOAKJIIOYEHME U NOArOTOBKA OBOPYAOBAHUA K
BbIMNOJIHEHNIO CBAPKU OBMA3AHHbIM 3JIEKTPOAOM

* [NEPE/] BbIMOJIHEHWEM MOAK/TIOYEHNA OEOPYOBAHUA
BbIKJTIOYUTE MALUNHY,

YT106bl MCKTIOYUTL NOTEPU MOLLHOCTU UK ONacHble
yTeyku rasa, noAKJIlO4EeHUe CBapoO4YHOro
o6opynoBaHuA K MalnHe crieayeT oCyleCcTBNATb
O4YeHb akKKypaTHo. Ckpynyne3Ho cobnwpganTe
yKa3aHuA no 6e3onacHoi aKcnayaTtauuyu MaluHbl,
npuseaeHHble B pasgene 1.0 1.

YcTaHoBUTE BbIOpaHHbIN ANEKTPOA, Ha ANeKTpoaoaepxarene.

MopkniounTe pasbem 3asemnALero Kabensa K oTpuuarensHomy
6bICTPOPA3BLEMHOMY 3aXMMY, @ KeLum 3Toro xe KabenA K To4ke,
6113KO K MeCTy, rae BbINONMHAETCA CBapKa.

MoacoeauHuTe  pasbem  3axuma  3nKTpojoaepXkartena K 5
NONOXWTENBHOW BbICTPOPA3BLEMHOW KNeMMe.

BbinonHeHHoe Takum obpa3om coeauHeHue obecneynsaeT
BbIMOSTHEHNE CBapKy C NPAMON NOMAPHOCTbLIO; ANA BbIMOMHEHNA
cBapkKu c OﬁpaTHOVI NONAPHOCTbIO noMeHANTe mMecTamu
BblleOonnucaHHble COeaUHEeHUA.

YcTaHoBUTe nepeknoyarenb pexxuma csapku (Mos. 4 -
Fig. 1 pag. 3) B nonoxeHue "cBapka o6Ma3aHHbIM i
anekTpogom". D —

Perynupyinte cuny CBapo4HOrO TOKa C MNOMOLLbIO
cooTBeTcTBYyloWero nepeknoyarens (Mos. 6 - Fig. 1 pag. 3) .

Bkntounte reHeparop, NnoBepHyB rMaBHbIN BbIKNOYaTE b. 3.

NOAKJIIOYEHME U NOArOTOBKA OBOPYAOBAHUA K
BbIMOJIHEHUIO CBAPKU GTAW (TIG) LIFT

* BbIKJTIOYUTE CBAPOYHYIO MALUMHY TEPEA TEM, KAK
TMPUCTYIATb K BbIINOJIHEHUIO COEANHEHUN.

Puc. 1.
if i r)o
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PO3ETKA ana NOoAOKNIOYEHUA YCTPOMCTBA
ANCTAHUMOHHOIO YNPABNEHUA (Mos. 1 - Fig. 1 pag. 3)
YcTpoicTBO AucTaHuMoHHOro ynpaeneHusa (Remote control).
MocTaBnAeTcA No 3anpocy. Vicnonb3yeTcA AnA AMCTAHUMOHHOTO
M3MeHeHMA HeobXoAMMON ANA CBapKKU CUMbl TOKA, He OTXOAA OT
pabouyero mecta n 6e3 npekpawieHna o06paboTKu.

CBETOAMOA WHAWKALMUW HEUCMNPABHOCTU (XKenTbin)
(Mos. 2 - Fig. 1 pag. 3) : 3axunraHme pacrnono>XXeHHOro Ha NMLUeBon
naHesnn XenToro CBETOAMOAA YKa3biBaeT Ha neperpes MallvHbl,
BbI3BaHHbIA YPE3MEPHO TAXENbIM paboynum LMKIOM; B 3TOM
cnyyae npepBuTe CBapKy, OCTABUB reHepaTop BK/OYEHHbIM, U
noaoXAanTe, NoKa He noracHeT cBeToAnoA, 4YTo b6yaeT
CcBUAETEeNnbLCTBOBATb O HOpPManuaaumun Temnepatypol. B cnyvae
BO3HUKHOBEHWA KaKux-1imbo Nnpobnem ¢ ceTeBbIM HanNpAXeHNeM,
NOrnyeckanA CXeMbl Bbl3blBAeT OTK/IOYEHWE pacnonioXXeHHOro
BHYTPU MalunHbl CUNIOBOTO NyckatenA, YTobbl UCKMIOYNTL
noBpeXAeHne ee CUT0BON YacTu.

o’ ]Lﬁoo

KOHTPOJIb CUJibl TOKA AYIM (Mos. 3 - Fig. 1 pag. 3) :
BbI3blBAE€T U3MEHEHMEe XapaKTepUCTUKN reHepaTopa BO BpemA
HannaBkn maTepuana Ha obpabatbiBaemon aetanu. Mpu
KOPOTKOM 3aMblKaHuu 3Ta hyHKLMA NO3BOMAET YCKOPUTL NpoLiece
HannaBku mMatepuana nyTem UCrosib30BaHWA AOMONHUTENbHOW
cunbl TOKa BENWYMHON, perynupyemoii B npeaenax 0 go 100% ot
3a/1aHHOr0 CBApOYHOrO TOKA.
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TEXHUYECKOE OBCJTY>KUBAHUE

OTOT NoTeHUMOMETP 3a4eACTBOBaH TOMbKO NPpU Nepeknoyartene
npouecca (Mo3. 4 - Fig. 1 pag. 3) B nonoXxeHun :q

4. NEPEKNIOYATE/Ib NPOLIECCA (Mos. 4 - Fig. 1 pag. 3)
B 3TOM NONOXEHUN MOXKHO BECTU CBApPKy
=I1 [aMu C pyTUIOBbBIM UM OCHOBHBIM

—= nem o6Llero NpMMeHeHnA, a Takxe anekTpoaamMmun co
cneuvanbHOM U B YaCTHOCTM LENONO3HOW (BKoYanA 3NeKTpoabl
"citoflex" compmbl Siderotermica), OCHOBHOW M LULMTOOCHOBHOM
obmaskoii nobon mapku. bnarogapa OTAMYHBIM AMHAMUYECKUM
XapakTepucTukam, cBapka UCrnofib30BaHUeM cneumnanbHbIX
anekTponoB nboro Tuna obecneynBaeT [OCTUXEHME
NPeBOCXOAHbIX Pe3ynbTaToB.

NPOLIECC LIFTTIG

B aTom nonoxexun
BbIOWpaeTcA npouecc cBapku
TIG c¢ 3axwuraHuem payru
OTPbLIBOM 3NEKTPOAA OT AeTanu
B COOTBETCTBUMU c
HU>KenpUBEAEHHbIM ONcaHneM.
Bo BpemAa cBapku TIG
3axkuraHvwe Ayru npoucxoaunT B
cnepytwouen
nocneaoBaTensHOCTY:
3NeKTpon MnoAHOCUTCA K
cBapuBaemoi petanu, 4To
BbI3bIBAET KOPOTKOE 3aMblKaHue
mexnay Apetanbio  (2) u T

anekTpoaom (1), a 3aTtem
oTpbiBaeTCA OT AeTanu; npu o M
9TOM MPOUCXOAUT 3axuraHue
oyru.

LlenocTHOCTb KOHYMKa anekTpoaa obecneymBaeTCcA Manon BEMYMHON
TOKa 3aXKuraHuA BO BPeMA KOPOTKOro 3aMblKaHUA MeXay CBapyBaeMon
neTtanbio U 3NeKTpoaoM. 3axuraHuwe Ayrv Bceraa npoucxoanT
onTuManbHbIM 06pa30M BCcnencTteue MUHUMAanbHOW BeNUYUHbBI
3a[laHHOro CBapOYHOro ToKa M No3BofiAeT u3bexartb U3NyvyeHuna B
OKpY>XaloLyto cpefy CUIbHbIX 31I€KTPOMArHUTHbIX NOMeX, 06bl4HO
c03[aBaeMblX BbICOKOHACTOTHbIMY pa3pAaamm.

MpenmyLlecTsa 3TOro BbipaXaroTCA B CeayoLwem:

3axuraHne 6e3 He06Xx0AMMOCTU UCNONb30BaHNA TOKA BbICOKOMN
4acToThl.

3axuraHue 6e3 onnaBneHNA HAKOHEYHMKA dn1eKTpoaa npu nobon
3aAaHHON cune ToKe, YTO NpeaoTBpalaeT BKIOYEHNUA Bonbgpama B
cBapuBaemMyto getasnb (HaneHme, nverouiee MecTto NP KOHTaKTHOM

3aXKuraHum ayru).

5. CBETOAMOA ON (Bkn.) ((3eneHbin) (Mo3. 5 - Fig. 1 pag. 3) :
3TOT CBETOAWOZ rOPUT NPY BKITIOYEHHOM reHepaTope.

6. PEFYNUPOBKA CWIbl TOKA(Mo3. 6 - Fig. 1 pag. 3) : ¢
NOMOLLbIO 3TOFO MOTEHLMOMETPA PEryNMpPyeTCcA BenmynHa
CBapOYHOro TOKa.

MpumevaHue: reHepaTop cHabXXeH yCcTPONCTBOM "aHTuzanunaHua",
OTK/1I04AIOLMM TOK PU KOPOTKOM 3aMblKaHUMN Ha BbIXOAE WNN PN
3anunaHnn 31eKTpoga v Mo3BOJALMM 11erKO OTCOeANHUTL €ro oT
aeranm.

3710 ycTposicTBO cpabarbiBaeT rnpu nogaye MUTaHNA Ha reHeparop, B
TOM YUC/Ie M PU BbIMNOTHEHUN CUCTEMOV NepBOHa4asibHoMi MpoBepKu
ero (hyHKUMOHNPOBAHMNA; MOITOMY /TH060€ BKITIOHYEHNE Harpy3ku nim
KOPOTKOE 3amblKaHne B 3TOT 1epuos OLieHMBAEeTCA Kak HeUCnpaBHOCTb
C COOTBETCTBYIOLUMM OTK/IHOHEHNEM BbIXOQHOIO TOKA.

4.0 TEXHWYECKOE OBCIY>XUBAHUE

BHUMAHMWE: Nepen suinonHennem Texobcnysxusanua
BbIHbTE BUMKY KabenA NUTaHMA N3 Po3eTKU. [pU TAXENbIX YCNOoBUAX
3KCMAyaTaunn MawWmnHbl, YKa3aHHYIo HUXKE 4acTOTy BbINMONHEHUA
TEXHUYECKOrO OBCYXMBAHUA CrieyeT YBenMuuTb.

Yepe3 kaxpablie Tpu (3) mecAua BbINOJIHANWTE cneaylowue

onepauuu:

a.  3ameHy MCnopYeHHbIX HaKMeekK.

b. O4mCTKY 1 3aTArMBaHNE 3aXKMMOB CBAPO4HOWN CUCTEMBI.

Cc.  3ameHy NoBpeXAEHHbIX ra3oBbIX TPyO.

d PeMOHT wnn 3ameHa noBpexXAeHHbIX Kabenen nuTaHnA un
CBapoYHbIX kabenei.

Yepes Kkaxpable wecTb (6) mecALeB BbINONHAWTE cnepylolmne

onepauuu:

a.  OuncTKy BHyTpPEHHen YacTu reHepaTopa OT Mbinu.

YacToTy BbINOMHEHWA 3TOW ONepauun yBenMyinTb B crnyyae paboTbl B
3anblIEHHbIX NMOMELLEHUAX.

5.0 TUMN HENCNPABHOCTWU / AE®EKTblI CBAPKW BO3MOXXHbIE MPU4YMHbI MPOBEPKWU 1 CNOCOBbI YCTPAHEHUA

HEWCNPABHOCTW / AE®EKTbI

CBAPKM

[eHepaTop He NPOM3BOAMT CBApKY:

das).

Lenu reHeparopa.

BO3MOXXHbIE NMPUYUHbDI

A) PybynbHVK BbIKITOHEH.
B) O6pbiB B kabene nutaHnA
(oTcyTCTBME OAHOW NN HECKOMBKNX

C) Opyrve npuynHbl
D) HencnpaBHOCTb BO BHYTPEHHEN

NMPOBEPKW M CMOCOBbI YCTPAHEHUA

A) BkntounTe pyounbHUK.
B) MNpoBepbTe 1 ycTpaHuTe
HencnpaBHOCTb.

C) ObpaTnTech B CEPBUCHbINA LIEHTP.
D) O6patnTech B CEPBUCHBIN LIEHTP.

Bo Bpems cBapku BHe3arnHo
npepbiBaeTCcA nogaya cBapo4YHoro
TOKa, raCHeT 3e/1eHbIfi CBeTOANOA 1
3aropaeTcs XKeThbii.

Si Cuctema 3achukcupoBana
neperpes u cpaboTana TenaoBas
3awymta (Cm. paboyne UnKIbl).

OcTtaBbTe reHepaTrop BK/IOHYEHHbIM 1
rno[oXxAnTe, 41706b1 OH OCThiN (10-15
MWHYT) 4719 TOro, 4T0bbl OTK/IHOYNIACh
6/10KMPOBKa M rorac XenTbifi CBETOANOA
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COLNEP>XXAHUE

HEUCMPABHOCTW / AE®EKTbI

CBAPKMU BO3MOXXHbIE NPUYUHDI MNPOBEPKW U CMOCOBbI YCTPAHEHUA

CnuvwkoM mManaa MOLHOCTb CBapKMW. HenpaBunbHoe coemHeHve MpoBepbTe cocToAHNe kabenen,
BbIXOAHbIX Kabenewn. [OCTaTOYHBIN pasmep 3axnma
3a3eMfIeHnA, U TO, YTO OH YCTAHOBMEH Ha
CcBOBOJHOM OT pXXaB4MHbI, KPacku unm
macna y4acTke gertanu.

CrnLKOM MHOro 6pbi3r. CrnLKom AnvHHasA gyra CBapky. HenpaswunbHasa nonapHOCTb ropesikm.
Crnnikom 60/bLLION CBaPOYHBbIN YMmeHbLunTe 3a[4aHHYI0 BEINYNHY TOKa.
TOK.

Kparepbl. CnuwkomMm 6bICTPbIN OTPbIB 3M1EKTPoAa.

BkntoderuA. HekayvecTBeHHasa o4ncTKa m HerpasuibHOE pacrnpeaeseHne npoxo[0s.

HenpasunsHoe aBn>XXeHne anekTpoga

HenpoBap. Ype3mepHana ckopocTb nogayn. CAMLIKOM HASKUIA CBAPOYHbI TOK.

3anunaHus. CrvLuKOM KOpOTKas Ayra CBapKy. YBenu4bTe 3aaHHy0 BEIMHUHY TOKa.
CnLLIKOM HU3KWUI TOK.

PakoBWHbI 1 MOPUCTOCTb. BnakHble anekTpodbl. CIMWKOM AnMHHaA ayra. HenpaBurbHaA NonApHOCTb
ropesku.

TpeLumHbI. CnnLKom BbICOKUI TOK. [ pA3HbIe maTepuarsl.

Mpu ceapke TIG pacnnaenAeTcaA HenpaBunbHaA NONAPHOCTb ropenkn. Henoaxoaawmn Tun rasa.

3NeKTpoa.
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R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION BESCHREIBUNG
01 | WO000232523 | CIRCUIT BOARD CE- HF 340 CIRCUIT ELECTRONUQUE CE-HF340 | CIRCUITO ELECTRGNICO CE - HF 340 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE - HF 340
03 | WO00232520 | CIRCUIT BOARD HF338 CIRCUIT ELECTRONUQUE HF 338 CIRCUITO ELECTRONICO HF 338 ELKONISCHE SCHALTUNG
08 | WO000501% | POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION SPEISEKABEL
09 | WO000227612 | CABLECLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE KABLEKLEMME
091 | WO00227620 | KNOB ECRU SERRE-CABLE PERILLA DREHKNOPF
10 | WO000233525 | SECURING BLOCK BLOC DE FIXATION BLOQUEO DE FIJACION BEFESTIGUNGSBLOCK
11 | WO000050197 | SWITCH INTERRTUPTEUR INTERRUPTOR SCHALTER
12 | WO000231163 | OUTLET CONNECTOR RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA AUSGANGSANSCHLUB
13 | WO000227980 | KNOB POIGNEE PERILLA DREHKNOPF
131 | W000228005 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON KAPPE
14 | W000227820 | FANUNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR MOTORVENTILATOR
21 | WO000232525 | CIRCUIT BOARD HF 341 CIRCUIT ELECTRONUQUE HF 341 CIRCUITO ELECTRONICO HF 341 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG HF 341
36 | W000232521 | CIRCUITBOARDTV330 CIRCUIT ELECTRONUQUE TV 330 CIRCUITO ELECTRONICO TV 330 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG TV 330
38 | WO00262754 | PLASTICTRIM PROFIL ARETE PROFIL ARETE RAHVENPROFIL
48 | WO00050179 | PINFORTRIMMER ARBRE POUR TRIMMER EJE DEL TRIMMER WELLE FUR TRIMMER
51 | WO000231572 | CONNECTOR RACCORD RACOR ANSCHLUSS
56 | WO000228004 | KNOB POIGNEE PERILLA DREHKNOPF
561 | W000253148 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON KAPPE
69 | WO000050201 | CHOKE ASSEMBLY IMPEDANZ IMPEDANCIA IMPEDANZ
R. CODE DESCRI(}[\O BESCHRIJVING NEPIFPA®H BARBEBIBABRE
01 | W000232523 | CIRCUMTOELECTRONICOHF340 | ELEKTRONISCH CIRCUIT HF 340 HAEKTPONIKO KYKAMA HF 340 ONEKTPOHHAR CXEMA HF 340
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DECLARATION OF CONFORMITY / DECLARATION DE CONFORMITE / DECLARACION DE CONFORMIDAD / DICHIARAZIONE DI CONFORMITA / KONFOR-
MITATSERKLARUNG / DECLARAGAO DE CONFORMIDADE / KONFORMITETSFORKLARING / CONFORMITEITSVERKLARING / KONFORMITETSERKL/ERING /

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

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

EN

It is hereby declared that the manual welding generator Type CITOARC 1900i - Number W000261755 conforms to the provisions of Low Voltage (Directive
2006/95/EC), as well as the CEM Directive (Directive 2004/108/EC) and the national legislation transposing it; and moreover declares that standards:

* EN 60 974-1 “Safety regulations for electric welding equipment. Part 1: Sources of welding current”.

* EN 60 974-10 “Electromagnetic Compatibility (EC) Products standard for arc welding equipment” have been applied.

This statement also applies to versions of the aforementioned model which are referenced. This EC declaration of conformity guarantees that the equipment
delivered to you complies with the legislation in force, if it is used in accordance with the enclosed instructions. Any different assembly or modifications renders
our certification void. It is therefore recommended that the manufacturer be consulted about any possible modification. Failing that, the company which makes
the modifications should ensure the re certification. Should this occur, the new certification is not binding on un in any way whatsoever. This document should
be transmitted to your technical or purchasing department for record purposes.

FR

Il est déclaré ci-apres que le générateur de soudage manuel Type CITOARC 1900i -Numéro W000261755 est conforme aux disposition des Directives Basse
tension (Directive 2006/95/EC), ainsi qu'a la Directive CEM (Directive 2004/108/EC) et aux législations nationales la transposant; et déclare par ailleurs que
les normes:

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

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

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

ES

Se declara a continuacion, que el generador de soldadura manual Tipo CITOARC 1900i - Nimero W000261755 es conforme a las disposiciones de las Di-
rectivas de Baja tension (Directiva 2006/95/EC), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) y las legislaciones nacionales que la contemplan; y
declara, por otra parte, que se han aplicado las normas:

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

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

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

IT

Si dichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale Tipo CITOARC 1900i - Numero W000261755 e conforme alle disposizioni delle Direttive
bassa tensione (Direttiva 2006/95/EC), CEM (Direttiva 2004/108/EC) e alle legislazioni nazionali corrispondenti, e dichiara inoltre:

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

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

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

DE

Nachstehend wird erklart, daB der manuelle Schwei3generator Typ CITOARC 1900i - Nummer W000261755 den Verfligungen der Vorschriften fiir Schwa-
chstrom (Vorschrift 2006/95/EC), sowie der FBZ-Vorschrift (Vorschrift 2004/108/EC) und der nationalen, sie transponierenden Gesetzgebung entspricht; und
erklart andererseits, da3 die Normen:

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

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

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

PT

Se declara abaixo que o generador de soldadura manual Tipo CITOARC 1900i - Nimero W000261755 esta em conformidade com as disposicoes das Di-
rectivas Baixa Tensao (Directiva 2006/95/EC), assim como com a Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) e com as legislagoes nacionais que a transpoem;
e declara ainda que as normas:

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

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

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

SV

Man forklarar hdrmed att generatorn for manuell svetsning Typ CITOARC 1900i - Nummer W000261755 tillverkats i 6verensstdmmelse med direktiven om
lagspanning (Direktiv 2006/95/EC), samt direktivet CEM (Direktiv 2004/108/EC) och de nationella lagar som motsvarar det; och férklarar for évrigt att norme-
ma:

* EN 60 974-1 “Sakerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kallor fér svetsningsstrom.”

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

Denna forklaring géller dven de utféranden som avletts av ovanndmnda modell. Detta EU-intyg om verensstmmelse garanterar att levererad utrustning upp-
fyller i gllande lagstiftning, om den anvnds i enlighet med bifogade anvisningar. Varje avvikande montering eller &ndring medfér att vart intyg ogiltigforklaras.
For varje eventuell &ndring bor duarfor tillverkaren anlitas. Om sa ej sker, ska det féretag som genomfér andringarna lamna ett intyg. detta nya intyg kan vi pa
nagot sétt ta ansvar for. Denna handling ska dverldmnas till er tekniska avdelning eller inképsavdelning for arkivering.
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INL |Men verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type CITOARC 1900i - Nummer W000261755 conform de bepalingen is van de Richtlijnen betreffende Laags-
panning (Richtlijn 2006/95/EC), en de EMC Richtlijn CEM (Richtlijn 2004/108/EC) en aan de nationale wetgevingen met betrekking hiertoe; en verklaart voorts
dat de normen:

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

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

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

D A |Hermed erklzeres, at den manuelle svejsegenerator type CITOARC 1900i — nummer W000261755 er i overensstemmelse med forordninger om lavspaending
(direktivet 2006/95/ES), samt ogsa med CEM direktivet (direktivet 2004/108/EC) og med de indenrigs lovlige forskrifter, som transponerer dem; og desuden
erkleeres, at normer:

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

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

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

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

N |Med dette erkleeres det herved at den manuelle sveisegeneratoren av type CITOARC 1900i - nummer W000261755 stemmer overens med bestemmelsene
om lav spenning (retningslinje 2006/95/ES), og videre med retningslinje CEM (retningslinje 2004/108/EC) og med innenlandske rettslige forskrifter, som tran-
sponerer dem; og i tillegg til dette, erklaerers det at normene:

* EN 60 974-1 "Sikkerhetsmessige forskrifter for elektrisk sveiseutstyr. Del 1: Sveisestrammens kilder.

* EN 60 974-10 ,Norm om elektromagnetisk kompatibilitet (EC) produkter for utstyr til sveising i bue* gjelder.

Denne kunngjeringen gjelder versjonene av den overfor anfarte modellen, som den henviser til.

Denne EU-erkkleeringen om konformitet garanterer at det utstyret vi leverer er i overensstemmelse med gjeldende rettslige forskrifter under forutsetning av at
den anvendes i trad med den medfalgende betjeningsanvisningen. En hvilken som helst annen montering eller justering medferer at vare attester blir ugyldige.
Derfor anbefales det at De i tilfelle hvilke som helst justeringer forst sper produsenten til rads om disse. Hvis dette ikke skjer, bor det selskapet som har utfert
justeringene, sarge for ny sertifisering. Selv om dette skjer, er ikke sertifiseringen bindende for verken produktet som helhet eller for noen enkeltdel. Dette
dokumentet er det nadvendig & legge fram for Deres teknisk ansvarlige eller innkjopsavdelingen med det formdl & registere.

F1 |Téten vakuutamme, ett hitsausgeneraattori tyyppi CITOARC 1900i - numero W000261755 vastaa matalajénnitelaitteita koskevia maaréyksié (direktiivi 2006/
95/EY), EMC-direktiivia (direktiivi 2004/108/EC) ja naita laitteita koskevia kansallisia lakisddnndksia; ja liséksi vakuutamme, etta laite téyttaa standardit:

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

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

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

Tamé todistus EY-standardinmukaisuudesta takaa sen, etté toimittamamme laite vastaa voimassaolevia lakisd&nnoksié sillé edellytykselld, ettd sita kdytetaan
sen mukana toimitettavan kéyttéohjeen mukaisesti. Todistus ei pade, jos laite asennetaan tai jos siihen tehd&én muutoksia mill4 tahansa muulla kuin ohjeiden
mukaisella tavalla. Siksi suosittelemme konsultointia valmistajan kanssa kaikissa laitteen muutoksiin liittyvissa kysymyksissé. Ellei ndin tehdd, on muutokset
tekevén yrityksen huolehdittava uudesta sertifioinnista. Téllaisessa tapauksessa sertifikaatti ei ole valmistajaa velvoittava tuotteen tai mink&an sen osan suh-
teen. Tdm4 todistus on annettava yrityksenne tekniselle tai hankintaosastolle merkintdjen tekemisté varten.

RO |Se declard ca generatorul pentru sudurd manuald Tip CITOARC 1900i - Numar W000261755 e conform cu dispoziiile din Directivele Joasd Tensiune (Direc-
tiva 2006/95/EC), CEM (Directiva 2004/108/EC) si cu legislatia nationala

corespunzatoare si se declara, de asemenea:

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

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

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

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

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

SK |Nasledne sa vyhlasuje, Ze generator manuélneho zvarania Typ CITOARC 1900i - Cislo W000261755 je zhodny so zariadeniami Smemice nizkeho napétia
(Smernica 2006/95/EC), CEM (Smernica 2004/108/EC) a prislusnym nérodnym zékonodarstvom vyhlasuje okrem toho:

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

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

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

CS | Timto se prohladuje, Ze ruéni svafeci generétor typu CITOARC 1900i - ¢islo W000261755 je v souladu s ustanovenimi o nizkém napéti (smémice 2006/95/
ES), jakoZ i se smémici CEM (smérnice 2004/108/EC) a s vnitrostatnimi pravnimi pfedpisy, které je transponujf, a kromé toho se prohladuje, Ze normy:

* EN 60 974-1 "Bezpecnostni predpisy pro elektricka svareci vybaveni. Cast 1: Zdroje svafeciho toku*

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

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

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

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

Ezennel kijelentjlik, hogy a CITOARC 1900i tipusi W000261755 kézi hegeszt6-generator megfelel az alacsony fesziiltségre vonatkozo el6irasoknak (2006/
95/EK irdnyelv), illetve a CEM (2004/108/EC) eléirasoknak, és az ide vonatkozé belfdldi jogszabélyoknak; tovabbd ezen felill kijelentjik, hogy a kévetkezd
szabvanyok hasznalatosak:

* MSZ EN 60 974-1 ,lvhegeszt6 berendezesekre vonatkozo biztonsagi el6irasok. 1. rész: Hegeszté-aramforrasok”

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

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

PL

Deklarujemy niniejszym, Ze reczny generator spawalniczy Typu CITOARC 1900i -Numer W000261755 jest zgodny z rozporzadzeniami Dyrektyw o niskich
napieciach (Dyrektywa 2006/95/EC), o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej (Dyrektywa 2004/108/ EC) i z odpowiednimi krajowymi przepisami prawnymi,
ponadto deklarujemy, ze zostaty zastosowane:

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

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

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

EL

Al Tou opOvToC dnAQVETaN OTI N yevviATPIa XelpokivTng ouykdAAnang Tumou CITOARC 1900i — Apibuog W000261755 eivan ouppopdoUpevn w¢ mpog TIC
dioraelc mepi XopnAng Taong (Odnyiot 2006/95/EK), kaBag kai Tnv Odnyiot CEM [HAektpopayvnTikic ZupBaroTnTog] (Odnyiot 2004/108/EC) kai Tn
VOL0BEQia TOU KPGTOUG TTIOU TN HETADEPE!- Ko EMMAEOV dnAVeE! 0TI T TPOTUTIOL:

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

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

Auth) n 6iAwon 1oxUel ermiong yio ekOOOEIC TOU TIPoaVaidpEPOEVTOC HOVTEAOU TTOU avadEPOVTAL.

Auth n dnAwon ouppopdwone Tne EK eyyudran 61 0 e€omAiopdg mou Bar ooig mapadobei givan ouppopdoUpevog mPog TNV 10XUOUOK VOpoBEaia, edv
Xpnoigoroieital oUpdLVa pe TI 0wkAeloTeg 0dnyieg. OmoladnmoTe dIdOPETIKY) GUVBPHOAOYNON F) OTOIECNTIOTE TPOTIOMOINGEIC KABIGTOUV TNV TIOTOMOINGH
HOG GKupn. ZUVIOTATON OUVETTOC VO {NTEiTal N OUMPBOUAN TOU KOTOOKEUODTH) yiok K&Be mBavr| Tportomoinan. Av &g yivel auTo, n eTaupion ou mpoPativel oTIc
TpOTIoMOINCEIG TPETEl v eEoiodahioel Tnv emavarmaToroinon. Av oupBei auTo, n véa maToroinan de pog deapelel Ko’ olovdnToTe TPOMo. To Tapov Eyypado
TIPEMEI VOt OMTOCTOAE] OTO TEXVIKO OO THIKOK ) OTO TUAHO GyOPWV VIO VO KOO wPn e OTOl opyEia.

RU

Hacroswymm 3aaBnAem, uTto reHeparop Ana pyyHon ceapku Tun CITOARC 1900i - Homep W000261755 ynosneTopAeT Tpe6oBaHnamM [OVpeKTvB 0 HU3KOM
Hanpaxeruy (Oupektvea 2006/95/EC), CEM (OupekTvsa 2004/108/EC), a Take COOTBETCTBYHOLMM roCy[apCTBEHHbIM 3aKoHaM. 3aABRAEM TakOKE, YT bbinn
MPVUMEHEHbI CNeAyHoLLMe HOPMbI:

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

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

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

, QQ,SZ,@%

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

Hereby declares that the equipment Type CITOARC 1900i - Number W000261755

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

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

FR

Déclare ci-aprés que I'appareil Type CITOARC 1900i - Numéro W000261755

est conforme & la DIRECTIVE 2002/95/CE DU PARLAMENT EUROPEEN ET DU CONSEIL du 27 janvier 2003 (RoHS) relative & la limitation de l'utilisation
de certaines substances dangereuses dans les équipements électriques et électroniques car:

[l Les éléments nexcedent pas la concentration maximale dans les matériaux homogenes de 0,1 % en poids de plomb, de mercure, de chrome hexavalent,
de polybromobiphényles (PBB) et de polybromobiphényléthers (PBDE) ainsi qu'une concentration maximale de 0,01 % en poids de cadmium comme exigé
par DECISION DE LA COMMISSION 2005/618/EC du 18 Aoit 2005.

ES

Declara que el equipo Tipo CITOARC 1900i - Numero W000261755

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

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

IT |Dichiara qui di seguito che 'apparecchiatura Tipo CITOARC 1900i - Numero W000261755
rispetta la DIRETTIVA 2002/95/EC DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO del 27 Gennaio 2003 (RoHS) sulla restrizione dell'uso di determinate
sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche:
[l | componenti non eccedono la concentrazione massima in materiali omogenei del 0.1% in peso di piombo, mercurio, cromo esavalente, bifenili polibromurati
(PBB) o etere di difenile polibromurato (PBDE) e lo 0.01% di cadmio, come richiesto nella decisione della Commissione 2005/618/EC del 18 Agosto 2005.

DE |Erklért hiermitm dass das Gerét Typ CITOARC 1900i - Nummer W000261755
entspricht RICHTLINIE 2002/95/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES vom 27. Januar 2003 (RoHS) in Bezug auf die Beschrénkung
der Benutzung bestimmter gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Geréten, da:
[l die Elemente, wie in der KOMMISSIONSENTSCHEIDUNG 2005/618/EG vom 18. August 2005 gefordert, je homogenem Werkstoff die Hochstkonzentrat-
ionen von 0,1 Gewichtsprozent Blei, Quecksilber, sechswertigem Chrom, polybromierten Biphenylen (PBB) und polybromierten Diphenylethern (PBDE) sowie
die Héchstkonzentration von 0,01 Gewichtsprozent Cadmium nicht Uberschreiten.

PT |Declara que o aparelho Tipo CITOARC 1900i - Niimero W000261755
é conforme a DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relativa a restrigdo de uso de
determinadas substancias perigosas em equipamentos eléctricos e electrénicos porque:
[l Os elementos ndo excedem a concentracdo méaxima em materiais homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, merctrio, crémio hexavalente, bifenilos
polibromados (PBB) e éteres difenilicos polibromados (PBDE), bem como uma concentragao maxima de 0,01 %, em massa de cadmio, tal como exigido pela
DECISAO DA COMISSAO 2005/618/EC de 18 de Agosto de 2005.

SV |Forsékrar hérmed att utrustningen Typ CITOARC 1900i - Nummer W000261755
overensstammer med Europaparlamentets och radets direktiv 2002/95/EG av den 27 januari 2003 (RoHS) om begransning av anvandningen av vissa farliga
amnen i elektriska och elektroniska produkter, eftersom:
Il bestandsdelarna inte Gverstiger en maxikoncentration pa 0,1 viktprocent for bly, kvicksilver, sexvart krom, polybromerade bifenyler (PBB) och polybro-
merade difenyletrar (PBDE) i homogena material och en maxikoncentration pa 0,01 viktprocent for kadmium i homogena material enligt kraven i kommission-
ens beslut 2005/618/EG av den 18 augusti 2005.

NL | Verklaart hierna dat de apparatuur Type CITOARC 1900i - Nummer W000261755
is in overeenstemming met de RICHTLIJN 2002/95/CE VAN HET PARLEMENT EN DE RAAD van 27 januari 2003 (RoHS) betreffende de beperking van het
gebruik van bepaalde gevaarlijke stoffen in de elektrische en elektronische apparaten, want:
[l De homogene materialen van de onderdelen overschrijden niet de maximale concentratie van 0,1 gewichtsprocenten lood, kwik, zeswaardig chroom,
polybromobifenylen (PBB) en polybromobifenylethers (PBDE) noch een maximale concentratie van 0,01 gewichtsprocenten cadmium, zoals vereist BIlJ BES-
LISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van 18 Augustus 2005.

DA |Hermed erkleeres, at udstyr af type CITOARC 1900i - nummer W000261755
er i overensstemmelse med DIREKTIVET 2002/95/ES af EUROPA-PARLAMENTET OG DET EUROP/EISKE RAD fra d. 27. januar 2003 (RoHS) om ind-
skraenkning af brug af bestemte farlige stoffer i elektriske og elektroniske anleeg, pa betingelse af, at:
Il Stoffer ikke overskrider den maksimale koncentration 0,1 % af veegten af de homogene materialer, nar det geelder bly, kviksalv, krom 6-forbindelser, poly-
bromerede biphenyler (PBB) og polybromerede diphenylethere (PBDE), og 0,01 % nar det geelder kadmium, som det kraeves i afgarelsen af Europa-Kommis-
sionen 2005/618/ES fra d. 18. august 2005.

INO |Med dette erkizeres det at utstyret av typen CITOARC 1900i - nummer W000261755
er i overensstemmelse med EU-PARLAMENTET OG EUROPARADETS RETNINGSLINJE 2002/95/ES av den 27. januar 2003 (RoHS) om begrensninger i
anvendelsen av bestemte farlige stoffer i elektrisk og elektronisk utstyr, under forutsetning av at:
[l Delene ikke overstiger maks. konsentrasjon som er 0,1 % av homogene materialers vekt, dersom det dreier seg om bly, kvikksalv, krom, polybromerte
bifenyler (PBB) og polybromert difenyleterer (PBDE), a 0,01 % kadmium, slik det kreves i Kommisjonens bestemmelse 2005/618/ES av den 18. august 2005.

F1 |Téten vakuutamme, etté laite tyyppi CITOARC 1900i - numero W000261755

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

RO |Declari in cele ce urmeaza ca aparatul Tip CITOARC 1900i - Numar W000261755

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

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

Zéroven deklarujem to, Ze toto zariadenie Typ CITOARC 1900i - Cislo W000261755

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

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

CS

Soug¢astné deklaruiji to, Ze tohle zafizeni Typ CITOARC 1900i - Cislo W000261755

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

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

HU

Ezennel kijelentjiik, hogy a CITOARC 1900i tipusu, W000261755 szamu

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

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

PL

Deklaruje niniejszym, ze urzadzenie Typu CITOARC 1900i - Numer W000261755

jest zgodny z DYREKTYWA 2002/95/CE PARTAMANETU EUROPEJSKIEGO | RADY z dnia 27 stycznia 2003 (RoHS), dotyczaca ograniczenia wykorzysty-
wania niektérych substancji niebezpiecznych znajdujacych sie w urzadzeniach elektrycznych i elektronicznych, poniewaz:

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

EL

Aiax Tou mapovTog dnAavel 6T To €idog e€omhiopol Tumou CITOARC 1900i - ApiBpog W000261755

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

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

RU

Danbuwe sanenser, uto’o6opynosanue Tun CITOARC 1900i - Homep W000261755

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

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

. QC,SZQM—%?

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




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

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

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

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

*>E MEPINTQZH MAPATMONQN, NMAPAKAAEIZOE NA ANAGEPETE
TON MAPAKATQ APIOMO EAETXOY.
¢ B CNTYHAE NPEOBABNEHNA PEKTAMALN COOBLLNTE
YKA3AHHbIN HVXKE KOHTPOJIbHbIA HOMEP.




