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1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1.1 DESCRIPTION

The system is a modern direct current generator for plasma arc
cutting, created thanks to the application of the inverter. This spe-
cial technology allows for the construction of compact, light weight
generators with high performance. Possibility of adjustment, high
efficiency and reduced power consumption make it an excellent
tool, able to execute quality cutting up to thicknesses of 12 mm. 

The generator uses compressed air as a gas, which can be sup-
plied by a normal compressor or a centralized system of adequate
size.

The generator is equipped with automatic arc restart, which en-
ables optimum cutting of metal grid structures. The generator also
features safety systems that inhibit the power circuit when the op-
erator comes into contact with live parts of the machine. Cutting of
thicknesses up to 2 mm with just the pilot arc is also possible; this
is very useful with painted metals to which the positive pincer can-
not be connected.

1.2 TECHNICAL SPECIFICATIONS

DATA PLATE

1.3 ACCESSORIES 

Consult the area agents or the dealer.

1.4 DUTY CYCLE

The duty cycle is the percentage of 10 minutes that the power
source can cut at its rated current, considering an ambient tem-
perature of 40° C, without the thermostatic protector cutting in. If
it does cut in, the user has to wait for power source reinstatement
before resuming cutting (see page II).

DO NOT EXCEED THE MAXIMUM WORK CYCLE. EXCEED-
ING THE WORK CYCLE SPECIFIED ON THE DATAPLATE
CAN DAMAGE THE POWER SOURCE AND INVALIDATE THE
WARRANTY.

2.0 INSTALLATION

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

2.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS 
ELECTRICITY SUPPLY.

Check that the power socket is equipped with the fuse indicated in
the technical data table on the power source. All power source
models are designed to compensate power supply variations. For

variations of +-10%, a cutting current variation of +-0,2% is creat-
ed.

2.2 COMPRESSED AIR CONNECTION

1. Connect the power source to the compressed air system by
means of the connection located on the back of the machine
(Min. 100L/m).

2. Ideal Pressure: 4 bar. 58 psi

2.3 POWER SOURCE POSITIONING

SPECIAL INSTALLATION MAY BE REQUIRED WHERE GAS-
OLINE OR VOLATILE LIQUIDS ARE PRESENT. CONTACT
THE COMPETENT AUTHORITIES. WHEN POSITIONING
EQUIPMENT, ENSURE THAT THE FOLLOWING GUIDELINES
ARE FOLLOWED:
1. The operator must have unobstructed access to controls and

equipment connections.
2. Check that the power cable and fuse of the socket for power

source connection is suited to current requirements of the lat-
ter.

3. Do not position equipment in confined, closed places. Venti-
lation of the power source is extremely important. Avoid
dusty or dirty locations, where dust or other debris 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 over-
turning. Bear in mind the risk of falling of equipment situated
in overhead positions.

2.4 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER 
SOURCE 

OPERATOR PROTECTION: WELDER’S HELMET - GLOVES -
SAFETY SHOES - GAITERS.

THE WELDING POWER SOURCE DOES NOT WEIGH MORE
THAN 25 KG AND CAN BE HANDLED BY THE OPERATOR.
READ THE FOLLOWING PRECAUTIONS CAREFULLY.
The power source has been designed for lifting and transport.
However, the following procedures must always be observed:

1. The operations mentioned above can be carried out by
means of the handle on the power source.

2. Disconnect the power source from the power supply and all
accessories before liftling or moving. Do not drag, pull or lift
equipment by the cables.

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

PRIMARY

Single phase supply 230 V

Frequency 50/60 Hz

Effective consumption 14 A

Maximum consumption 23 A

SECONDARY

Open circuit voltage 300 V

Welding current 10 A ÷ 30 A

Duty cycle 35% 30 A

Duty cycle 60% 25 A

Duty cycle 100% 20 A

Protection class IP 23

Insulation class H

Weight 8 Kg

Dimensions 380 x 150 x 310 mm

European Standards
EN 60974.1 / EN 60974.7 

EN 60974.10

BEFORE INSERTING THE MAINS
PLUG, IN ORDER TO AVOID THE FAIL
OF POWER SOURCE, CHECK IF THE
MAINS CORRESPONDS TO THE
WISHED MAIN SUPPLY.
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3.0 CONTROLS - LOCATION AND FUNCTION

3.1 FRONT PANEL

 Picture 1. 

1. Power output indicator
2. Alarm indicator
3. Digital instrument
4. Digital instrument function (Volt - Amp. - Bar)
5. Voltage - current function key
6. Air function key
7. Adjustment knob
8. On switch
9. Pressure regulator

3.2 COMMAND FUNCTION

1. POWER OUTPUT INDICATOR (Ref. 1 - Picture 1 Page 3.)
When the LED is on, the machine is ready for cutting

2. ALARM INDICATOR (Ref. 2 - Picture 1 Page 3.) When the
LED is on, this means that one of the alarms has triggered,
at the same time the display (Ref. 3 - Picture 1 Page 3.)
shows the type of alarm, according to the table below, with
relevant operations to be performed in order to reinstate the
power source. In this condition the power source does not
supply current.

TABLE 1.

3. DIGITAL INSTRUMENT (Ref. 3 - Picture 1 Page 3.) displays
the power source current or the following values temporarily:
Start message.
Software version.
Voltage on torch, pressing the key (Ref. 5 - Picture 1 Page 3.)
Air pressure, pressing the key  (Ref. 6 - Picture 1 Page 3.) .
Type of alarm (ALARMS), see table 1.
Type of machine error (FAIL) , see table 2.

4. DIGITAL INSTRUMENT FUNCTION (Ref. 4 - Picture 1 Page
3.) The LED on corresponds to the value shown on the dis-
play:
Volt.
Amper.
Bar.

5. CURRENT VOLTAGE KEY Press the key (Ref. 5 - Picture 1
Page 3.)  to display (Ref. 3 - Picture 1 Page 3.)  the voltage
present on the torch. The display of voltage is temporary.

6. AIR FUNCTION KEY 
Press the key (Ref. 6 - Picture 1 Page 3.)  to activate the ma-
chine air system for a fixed interval, with display of work pres-
sure. 

7. CURRENT ADJUSTMENT KNOB
Used for adjusting the cutting current (Ref. 3 - Picture 1 Page
3.)

8. START SWITCH (Ref. 8 - Picture 1 Page 3.) 
This switch has 2 positions On (Green light on) or Off, for
switching the power source on or off.

9. PRESSURE REGULATOR
Lift the pressure regulator cap to release it, press the bar key
(Ref. 6 - Picture 1 Page 3.) , turn the cap (Ref. 9 - Picture 1
Page 3.)  to obtain the required pressure. Set up pressure 4
bar.

4.0 USE INSTRUCTIONS

1. Connect the power source in a dry place with suitable venti-
lation.

2. Connect the compressed air by means of the rear connec-
tion.

3. Press the On switch (Ref. 8 - Picture 1 Page 3.)  and wait for
the power source to start.

2

3

4

5

8

9

1

6

7

DISPLAY MEANING RESETTING
 - - - Insufficient input voltage. Line switch open or no  line. When the alarm ceases. If the alarm persists, contact the assistance centre.

CUP The torch cap is not properly tightened (With power 
source on).

Switch the power source off.
Tighten the cap correctly and restart the power source.

HtA Power converter overtemperature. When the alarm ceases (When the internal temperature has fallen).

ThA (Flashing) Warning of approaching power converter overtem-
perature (HtA).

When the alarm ceases (When the internal temperature has fallen).

CtA Compressor overtemperature. When the alarm ceases (When the internal temperature has fallen).

Air Insufficient air pressure 
Set up pressure 4 bar. (Ref. 9 - Picture 1 Page 3.)
Contact the assistance centre.

ScA Short circuit on output. Switch the power source off and then on again.

LSF Arc blows out.
Check wear of cap and electrode and replace if necessary. If the alarm per-
sists switch the power source off and then on again. If the alarm occurs again, 
call the assistance centre.
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COMMON CUTTING DEFECTS. EN
4. Press the bar key , (Ref. 6 - Picture 1 Page 3.)  and adjust the

pressure to approx. 4 bar, by means of the pressure regulator
(Ref. 9 - Picture 1 Page 3.) .

5. Position the earth clamp on the piece to be cut, ensuring
good electrical contact. 

6. Select the cutting current with the knob (Ref. 7 - Picture 1
Page 3.) following the data given in the table below

7. Approach the piece to be cut, press the torch button and be-
gin cutting.

TO AVOID ELECTRODE AND NOZZLE WEAR, IT IS ADVIS-
ABLE NOT TO KEEP THE PILOT ARC ACTIVATED IN THE
AIR.

5.0 COMMON CUTTING DEFECTS.

Trouble shooting for arc cutting operations:

Insufficient penetration.

1. Cutting speed too fast.
2. Not enough power.
3. Excessive material thickness.
4. Torch components damaged or worn.
Main arc goes off.

1. Cutting speed too slow.
2. Nozzle too distant from workpiece.

Slag formation.

1. Wrong gas pressure.
2. Wrong cutting power.
Burned nozzle.

1. Current too high.
2. Nozzle damaged or loose.
3. Nozzle touching the workpiece
4. Excessive slag: low gas plasma pressure.

6.0 TROUBLESHOOTING

After starting, the power source may show operational errors on
the display (Ref. 3 - Picture 1 Page 3.),  as shown in the table be-
low TABLE 2.). These errors can be remedied or are irreversible.

7.0 MAINTENANCE

CAUTION: DISCONNECT THE EQUIPMENT FROM THE ELEC-
TRICITY MAINS BEFORE DOING ANY MAINTENANCE
WORK.

7.1 MAINTENANCE OF THE EQUIPMENT

Twice a year, depending on the degree of use of the unit, inspect:

- The cleanliness of the equipment

- The electrical and gas connections

- The air filter-regulator.

For all operations:

- Remove the equipment cover.

TABLE 2. (TROUBLESHOOTING)
DISPLAY RESETTING

F14 Make sure that the cap is properly inserted. Switch the power source off and then on again.

F10 - F11 - F12 - -F13 Switch the power source off and then on again. If the "fail" persists call the assistance centre and communicate the type 
of error.

F 15 Make sure that the torch button is  not pressed when switching the power source on. Switch the power source off and 
then on again.

F20 - F30 - F51 - F52 - F53 - 
F54 -F55 - F56

Switch the power source off and then on again. If the “fail” persists call the assistance centre and report the type of error.
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1.0 CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

L’installation est un générateur de courant continu moderne pour
le découpage au plasma, né de l’application de l’inverter. Cette
technologie spéciale a permis de construire des générateurs com-
pacts, légers et très performants. Possibilité de réglage, haut ren-
dement et consommation d’énergie réduite en font un outil
précieux, en mesure d’effectuer des découpages de qualité jus-
qu’à des épaisseurs de 12 mm.

Le générateur utilise comme gaz de l’air comprimé qui peut être
fourni par un compresseur normal ou par une installation centrali-
sée de dimensions suffisantes.

Le générateur est doté d’un circuit de rallumage automatique de
l’arc, qui permet un découpage idéal de structures métalliques à
grille. En outre le générateur est doté de systèmes de sécurité qui
inhibent le circuit de puissance quand l’opérateur entre en contact
avec les parties sous tension de la machine. Il est possible en
outre de découper par le seul arc piloté jusqu’à des épaisseurs de
2 mm, chose très utile quand on travaille des métaux peints sur
lesquels il est impossible d’accrocher la pince du positif.

1.2 CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES

PLAQUE DE DONNEES TECHNIQUES

1.3 ACCESSOIRES

Consulter les agents de zone ou le revendeur.

1.4 DUTY CYCLE

Le duty cycle est le pourcentage sur 10 minutes de découpage
que le générateur peut fournir à son courant nominal, pour une
température ambiante de 40° C, sans intervention de la protec-
tion thermostatique.

Si ceci devait intervenir, attendre le redémarrage du générateur
avant de pouvoir procéder au découpage (voir page II).

NE PAS DÉPASSER LE CYCLE DE TRAVAIL MAXIMUM. LE
DÉPASSEMENT DU CYCLE DE TRAVAIL INDIQUÉ SUR LA
PLAQUETTE PEUT ENDOMMAGER LE GÉNÉRATEUR ET
ANNULER LA GARANTIE.

2.0 INSTALLATION

IMPORTANT : AVANT DE BRANCHER, PRÉPARER OU UTIL-
ISER L'APPAREIL, LIRE ATTENTIVEMENT LE CHAPITRE
RÈGLES DE SÉCURITÉ.

2.1 CONNEXION DU GÉNÉRATEUR AU RÉSEAU D’ALI-
MENTATION.

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

2.2 RACCORDEMENT DE L'AIR COMPRIMÉ

1. Relier par le raccord placé sur l’arrière de la machine, le gén-
érateur à votre réseau d’air comprimé (Min. 100L/min.).

2. Pression de travail:  4 bar. 58  psi

2.3 CHOIX D'UN EMPLACEMENT

UNE INSTALLATION SPÉCIALE PEUT ÊTRE REQUISE EN
PRÉSENCE D'ESSENCE OU DE LIQUIDES VOLATILES. NE
PAS DÉPLACER OU UTILISER L'APPAREIL SI CELUI-CI EST
INSTABLE ET RISQUE DE SE RENVERSER. 
Positionner l'équipement en respectant les consignes ci-dessous:

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

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

3. Eviter les locaux sales et poussiéreux où la poussière pour-
rait être aspirée à l'intérieur de l'appareil par le système de
ventilation.

4. L'équipement (y compris les câbles) ne doit pas constituer un
obstacle à la libre circulation et au travail des autres person-
nes.

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

2.4 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

PROTECTION DE L'OPERATEUR CASQUE - GANTS -
CHAUSSURES DE SÉCURITÉ - GUÊTRES.

SON POIDS NE DÉPASSANT PAS LES 25 KG, LA SOUDEUSE
PEUT ÊTRE SOULEVÉE PAR L'OPÉRATEUR. LIRE ATTEN-
TIVEMENT LES PRESCRIPTIONS SUIVANTES.
L’appareil a été conçu pour être soulevé et transporté. Ce trans-
port est simple mais doit être fait dans le respect de certaines rè-
gles:

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

2. Avant de soulever ou déplacer l’appareil, débrancher le gén-
érateur et tous les accessoires du secteur.

3. L'appareil ne doit pas être remorqué, traîné ou soulevé à
l'aide des câbles électriques.

PRIMAIRE

Tensione monophasé 230 V

Fréquence 50/60 Hz

Consommation effective 14 A

Consommation maxi 23 A

SECONDAIRE

Tension à vide 300 V

Courante de découpage 10 A ÷ 30 A

Facteur de marche 35% 30 A

Facteur de marche 60% 25 A

Facteur de marche 100% 20 A

Indice de protection IP 23

Classe d’isolement H

Poids 8 Kg

Dimensiones 380 x 150 x 310 mm

Norme
EN 60974.1 / EN 60974.7 

EN 60974.10

AFIN D’ÉVITER TOUT DOMMAGE A
L’APPAREIL, CONTROLE QUE LA TEN-
SION DU RÉSEAU CORRESPONDE À
CELLE DU GÉNÉRATEUR AVANT DE
BRANCHER LA PRISE D’ALIMENTA-
TION.



3 FR

COMMANDES EMPLACEMENTS ET FONCTIONSFR
3.0 COMMANDES EMPLACEMENTS ET FONC-

TIONS

3.1 PANNEAU AVANT

 Figure 1. 

1. Indicateur distribution puissance
2. Indicateur intervention alarmes
3. Instrument numérique
4. Fonction instrument numérique  (Volt - Amp. - Bar)
5. Touche fonction  tension - courant
6. Touche fonction air
7. Manette de réglage
8. Interrupteur d’allumage
9. Régulateur de pression 

3.2 FONCTION COMMANDES

1. INDICATEUR DE DISTRIBUTION DE PUISSANCE (Rèf. 1 -
- Figure 1 Pag. 3.) Quand la led est allumée la machine est
prête au découpage.

2. INDICATEUR D’INTERVENTION D’ALARMES (Rèf. 2 - Figure
1 Pag. 3.) Quand la led est allumée cela indique qu’une des
alarmes prévues est intervenue, simultanément à la visualisa-
tion (Rèf. 3 - Figure 1 Pag. 3.) du type d’alarme comme indiqué
dans le tableau ci-dessous, avec les opérations relatives à effec-
tuer pour rétablir le fonctionnement normal du générateur.Dans
cette condition le générateur ne distribue pas de courant.

3. INSTRUMENT NUMÉRIQUE (Rèf. 3 - Figure 1 Pag. 3.) Vi-
sualise le courant programmé par le générateur et en alter-
native d’une manière temporaire:
Message d’allumage.
Version du logiciel.
Tension sur la torche en appuyant la tou che (Rèf. 5 - Figure
1 Pag. 3.) .
Pression de l’air en appuyant la touche (Rèf. 6 - Figure 1 Pag. 3.)
Typologie d’alarme (ALARMES), voìr table 1.
Typologie d’erreur de la machine (FAIL), voir table 2.

TABLE 1.

4. FONCTION INSTRUMENT NUMÉRIQUE (Rèf. 4 - Figure 1
Pag. 3.) La led allumée correspond à la grandeur affichée:
Volt.
Ampèr.
Bar.

5. TOUCHE TENSION COURAN En appuyant (Rèf. 5 - Figure
1 Pag. 3.)  on visualise (Rèf. 3 - Figure 1 Pag. 3.) la tension
présente sur la torche. La visualisation de la tension est tem-
poraire.

6. TOUCHE FONCTION AIR En appuyant (Rèf. 6 - Figure 1
Pag. 3.) on active pendant un certain temps l’installation d’air
de la machine, avec visualisation de la pression de travail. 

7. MANETTE DE RÉGLAGE DU COURANT Permet de régler
le courant de découpage (Rèf. 7 - Figure 1 Pag. 3.) .

8. ERRUPTEUR D’ALLUMAGE (Rèf. 8 - Figure 1 Pag. 3.)  Cet
interrupteur a 2 positions, allumé (Voyant vert allumé) ou
éteint, qui correspondent à l’allumage et l’extinction du gén-
érateur.

9. RÉGULATEUR DE PRESSION Soulever le capuchon du ré-
gulateur de pression pour le débloquer, appuyer la touche
bar (Rèf. 6 - Figure 1 Pag. 3.) , tourner le capuchon (Rèf. 9 -
Figure 1 Pag. 3.) Régler la pression d’air 4 bars.

4.0 INSTRUCTIONS D'UTILISATION 

1. Brancher le générateur dans un endroit sec et disposant
d’une ventilation appropriée.

2. Relier l’air comprimé par le raccord arrière.
3. Appuyer l’interrupteur d’allumage (Rèf. 8 - Figure 1 Pag. 3.) et

attendre l’allumage du générate.
4. Appuyer la touche (Rèf. 6 - Figure 1 Pag. 3.)  et régler la pres-

sion sur environ 4 bar, par le régulateur de pression (Rèf. 9
- Figure 1 Pag. 3.) 

5. Positionner la pince de masse sur la pièce à découper, en
s’assurant du bon contact électrique.

2

3

4

5

8

9

1

6

7

DISPLAY SIGNIFICATION REPRENDRE - RESET
 - - - Tension d’entrée insuffisante. Interrupteur de ligne 

ouvert ou absence de ligne.
Au rétablissement de l’alarme.  Si l’alarme persiste contacter le centre d’as-
sistance.

CUP La hotte de la torche n’est pas vissée correctement 
(générateur allumé).

Eteindre le générateur, Visser correctement la hotte et rallumer le générateur.

HtA Surtempérature du convertisseur de puissance.
Au rétablissement des conditions normales (Quand la température interne a 
diminué).

ThA (Clignotant) Avis de l’approche de la surtempérature du converis-
seur de puissance (HtA).

Au rétablissement des conditions normales (Quand la température interne a 
diminué).

CtA Surtempérature du compresseur
Au rétablissement des conditions normales (Quand la température interne a 
diminué).

Air Pression d’air insuffisante Inférieur
Régler la pression d’air: à 4 bar. (Ref. 9 - Figure 1 Pag. 3.)
Contacter le centre d’assistance.

ScA Court-circuit en sortie. Eteindre et rallumer le générateur.

LSF Extinction de l’arc.
Vérifier l’usure de la hotte et de l’électrode, Si usés, remplacer. Si l’alarme 
persiste éteindre et rallumer le générateur. Si l’alarme se reproduit contacter 
le centre d’assistance.
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6. Sélectionner le courant de découpage par la manette (Rèf. 7

- Figure 1 Pag. 3.) en suivant les instructions du tableau ci-
dessous.

7. Se positionner sur la pièce à découper, appuyer le bouton
torche et commencer le découpage. Il est conseillé de ne pas
maintenir inutilement l’arc pilote allumé en l’air de façon à
éviter l’usure de l’électrode et du gicleur.

RELIRE FRÉQUEMMENT LES RÈGLES DE SÉCURITÉ INDI-
QUÉES AU DÉBUT DE CE MANUEL

5.0 DÉFAUTS COURANTS

Sont énumérés ci-dessous les défauts les plus couramment
constatés et leurs causes possibles

Pénétration insuffisante.

1. Vitesse d'avance excessive.
2. Puissance insuffisante.
3. Épaisseur du matériau trop importante.
4. Composants de la torche usés ou endommagés.
L'arc principal s'éteint.

1. Vitesse d'avance trop lente.
2. Distance trop grande entre la torche et la pièce.
Formation de scories.

1. Mauvaise pression de l'air comprimé.
2. Puissance de coupe non adéquate.

Buse brûlée.

1. Courant de coupe trop fort.
2. Buse endommagée ou desserrée.
3. Buse en contact avec la pièce.
4. Scories excessives : pression d'air trop faible.

6.0 PROBLÈMES CAUSES ET INCONVÉNIENTS 

Après l’allumage le générateur peut donner des erreurs de fonc-
tionnement visualisées sur l’afficheur (Rèf. 3 - Figure 1 Pag. 3.)
comme indiqué sur le tableau (TABLEAU 2.). Ces erreurs peuvent
être rétablies ou sont irréversibles.

7.0 ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT D'EFFECTUER UNE OPÉRATION DE
MAINTENANCE DÉCONNECTER LE ÉQUIPEMENT DU RÉS-
EAU ÉLECTRIQUE.

7.1 ENTRETIEN

Remove the screws from the cover 2 fois par an, en fonction de
l'utilisation de l'appareil, inspecter:

- la propreté de l'appareil
- les connexions électriques et gaz
- le filtre régulateur d'air.

Pour toute intervention:

- Retirer les vis du capot.
TABLEAU 2. (PROBLÈMES CAUSES ET INCONVÉNIENTS)
DISPLAY REPRENDRE - RESET

F14 S’assurer que la hotte est insérée correctement. Eteindre et rallumer le générateur.

F10 - F11 - F12 - -F13 Eteindre et rallumer le générateur. Si l’erreur persiste appeler le centre d’assistance et communiquer le type d’erreur.

F 15 Vérifier que le bouton de la torche n’est pas appuyé pendant l’allumage du générateur. Eteindre et rallumer le générateur.

F20 - F30 - F51 - F52 - F53 - 
F54 -F55 - F56

Eteindre et rallumer le générateur. i l’erreur persiste “fail”appeler le centre d’assistance et communiquer le type d’erreur.
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DESCRIPCIÓN Y CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS ES
1.0 DESCRIPCIÓN Y CARACTERÍSTICAS TÉCNI-

CAS 

1.1 DESCRIPCIÓN

El equipo es un moderno generador de corriente continua para
cortar por plasma, fruto de la aplicación del inverter. La aplicación
de esta especial tecnología ha permitido construir generadores
compactos y ligeros, con prestaciones de elevado nivel. Gracias
a la posibilidad de regulación, al alto rendimiento y al reducido
consumo energético, estos generadores son una óptima herra-
mienta de trabajo, capaz de realizar cortes de calidad en espeso-
res de hasta 12 mm. 

El generador utiliza aire comprimido que puede llegar de un com-
presor normal o una instalación centralizada suficientemente
grande.

Posee un circuito de encendido automático del arco que permite
cortar rejillas metálicas. Además, el generador está dotado de sis-
temas de seguridad que interrumpen el circuito de potencia cuan-
do el operario entra en contacto con las partes de la máquina que
reciben tensión. Se puede cortar sólo con el arco piloto hasta es-
pesores de 2 mm. Esto resulta muy útil cuando se trata de meta-
les pintados a los que no se puede conectar la pinza del positivo.

1.2 CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

TABLA TÉCNICA

1.3 ACCESORIOS

Ponerse en contacto con los agentes de zona o con el distribui-
dor.

1.4 DUTY CYCLE

El ciclo de trabajo (duty cycle) es el porcentaje de 10 minutos du-
rante el que el generador puede cortar a corriente nominal, con
una temperatura ambiente de 40° C, sin que se dispare la protec-
ción termostática.

Si se disparase, es necesario esperar a que se restablezca el ge-
nerador para poder cortar (A ver pag. II).

NO SUPERAR EL CICLO DE TRABAJO MÁXIMO. SUPERAR
EL CICLO DE TRABAJO QUE SE INDICA EN LA PLACA DE
DATOS PUEDE AFECTAR AL GENERADOR Y ANULA LA GA-
RANTÍA.

2.0 INSTALACIÓN

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

2.1 CONEXIÓN  DEL GENERADOR A LA RED DE ALI-
MENTACIÓN.

Compruebe si Ia toma de corriente dispone del fusible que se in-
dica en Ia tabla técnica del generador. Todos los modelos de ge-
nerador necesitan que se compens en las oscilaciones de voltaje.
Con una variación del ±10% se obtiene una variación de la co-
rriente de  corte del ± 0,2%.

2.2 CONEXIÓN AIRE COMPRIMIDO

1. Conectar a través del  racor situado en la parte trasera de la
máquina, el generador a la red de aire comprimido (Mín.
100L/min.).

2. Presión de ejercicio:  4 bar. 58  psi

2.3 INSTALACIÓN DEL GENERADOR

SI EN EL AMBIENTE DE TRABAJO HAY LÍQUIDOS O GASES
COMBUSTIBLES ES NECESARIO INSTALAR PROTEC-
CIONES ESPECIALES. SE RUEGA PONERSE EN CONTACTO
CON LAS AUTORIDADES COMPETENTES.
El equipo tiene que colocarse siguiendo las siguientes normas: 

1. El operador ha de poder acceder fácilmente a todos los man-
dos y las conexiones del equipo.

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

3. La ventilación del generador es muy importante. No instalar
el equipo en locales pequeños o sucios en los que pueda as-
pirar el polvo o la suciedad.

4. Ni el equipo ni los cables deben impedir el paso o el trabajo
de otras personas.

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

2.4 TRANSPORTE DEL GENERADOR

PROTECCIÓN DEL OPERADOR: CASCO - GUANTES -
CALZADO DE PROTECCIÓN- POLAINAS.

EL EQUIPO TIENE UN PESO MÁXIMO DE 25 KG Y PUEDE
SER LEVANTADA POR EL SOLDADOR. LEER ATENTAM-
ENTE LAS PÁGINAS QUE SIGUEN.
Este equipo está diseñado para poder ser elevado y transportado. 

La operación de transporte es sencilla pero se debe realizar de
acuerdo con las reglas siguient:

1. Desconectar de la red de alimentación el generador y todos
los accesorios antes de elevarlo o desplazarlo.

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

PRIMARIO

Tensión monofásica 230 V

Frecuencia 50/60 Hz

Consumo efectivo 14 A

Consumo máximo 23 A

SECUNDARIA

Tensió en vacio 300 V

Corriente de corte 10 A ÷ 30 A

Ciclo de trabajo 35% 30 A

Ciclo de trabajo 60% 25 A

Ciclo de trabajo 100% 20 A

Índice de protección IP 23

Clase de aislamiento H

Peso 8 Kg

Dimensiones 380 x 150 x 310 mm

Normas
EN 60974.1 / EN 60974.7 

EN 60974.10

ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA DEL
GENERADOR EN LA TOMA DE CO-
RRIENTE HAY QUE COMPROBAR SI LA
RED TIENE EL VOLTAJE QUE NECESI-
TA EL GENERADOR.
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MANDOS POSICIÓN Y FUNCIÓNES
3.0 MANDOS POSICIÓN Y FUNCIÓN

3.1 PANEL ANTERIOR

 Figura 1. 

1. Indicador de suministro de potencia.
2. Indicador de alarma en funcionamiento.
3. Dispositivo digital.
4. Función dispositivo digital (Volt - Amp. - Bar).
5. Tecla tensión - Corriente.
6. Tecla función aire.
7. Perilla de regulación.
8. Interruptor de encendido.
9. Regulador de presión

3.2 FUNCIÓN MANDOS

1. INDICADOR DE SUMINISTRO DE POTENCIA (Ref. 1 - Fi-
gura 1 Página 3.) Cuando el led está encendido la máquina
está preparada para cortar.

2. INDICADOR DE ALARMA EN FUNCIONAMIENTO (Ref. 2
- Figura 1 Página 3.) Cuando el led está encendido indica
que una de las alarmas se ha disparado. Al mismo tiempo en
el cuadro de mandos (Ref. 3 - Figura 1 Página 3.)  aparece
el tipo de alarma que se indica en la tabla adjunta con las
operaciones que hay que realizar para restablecer el gene-
rador. En esta situación el generador no suministra corriente.

3. DISPOSITIVO DIGITAL (Ref. 3 - Figura 1 Página 3.) Visua-
liza la corriente establecida por el generador y en alternativa
de forma temporal:
Mensaje de encendido.
Versión del sofware.
Tensión en la antorcha pulsando la tecla (Ref. 5 - Figura 1
Página 3.) .
Presión del aire pulsando la tecla to (Ref. 6  - Figura 1 Página 3.)
Tipos de alarma (ALARMAS), ver tabla 1.
Tipos de error de la máquina (FAIL), ver tabla 2.

TABLE 1.

4. FUNCIÓN DISPOSITIVO DIGITAL (Ref. 4 - Figura 1 Página
3.) El led encendido corresponde al tamaño visualizado en el
cuadro de mandos:
Volt.
Amper.
Bar.

5. TECLA TENSIÓN CORRIENTE Pulsando la tecla (Ref. 5 -
Figura 1 Página 3.)  se puede visualizar en el cuadro de man-
dos (Ref. 3 - Figura 1 Página 3.)  la tensión de la antorcha.
La visualización de la tensión es temporal.

6. TECLA FUNCIÓN AIRE Pulsando la tecla (Ref. 6 - Figura 1
Página 3.)  se activa durante un período determinado la ins-
talación neumática de la máquina y la visualización de la pre-
sión de trabajo. 

7. PERILLA DE REGULACIÓN DE LA CORRIENTE Permite
regular la corriente de corte (Ref. 3 - Figura 1 Página 3.) .

8. INTERRUPTOR DE ENCENDIDO (Ref. 8 - Figura 1 Página
3.) Este interruptor tiene 2 posiciones  encendido (luz verde)

o apagado, que corresponden al encendido y al apagado del
generador.

9. REGULADOR DE PRESIÓN Levantar la capucha del regu-
lador de presión para desbloquearlo, pulsar la tecla bar (Ref.
6 - Figura 1 Página 3.), hacer girar la capucha (Ref. 9 - Figura
1 Página 3.)  para obtener la presión deseada 4 bar.

4.0 INSTRUCCIONES PARA LA UTILIZACIÓN 

1. Colocar el generador en un lugar seco y con la ventilación
adecuada

2. Conectar el aire comprimido a través del racor posterior.
3. Pulsar el interruptor de encendido (Ref. 8 - Figura 1 Página

3.)  y esperar a que se encienda el generador.
4. Pulsar la tecla bar (Ref. 6 - Figura 1 Página 3.)  y regular la

presión en aproximadamente 4 bar, mediante el regulador de
presión (Ref. 9 - Figura 1 Página 3.)

5. Colocar la pinza de masa sobre la pieza que hay que cortar
asegurándose de que se produce contacto. 
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DISPLAY SIGNIFICADO RESTAURACIÓN
 - - - Tensión de entrada insuficiente. Interruptor de línea 

abierto o falta de línea.
Al restablecerse la alarma. Si la alarma continúa ponerse en contacto con el 
centro de asistencia.

CUP La cabeza de la antorcha no se ha ajustado correcta-
mente (con el generador encendido).

Apagar el generador. Ajustar correctamente la cabeza y volver a encender el 
generador.

HtA Recalentamiento del convertidor de potencia. Al restablecerse la alarma (cuando la temperatura interna ha disminuido).

ThA (De forma in-
termitente)

Aviso de que se está recalentando el convertidor de 
potencia (HtA).

Al restablecerse la alarma (cuando la temperatura interna ha disminuido).

CtA Recalentamiento del compresor. Al restablecerse la alarma (cuando la temperatura interna ha disminuido).

Air Presión de aire insuficiente
Regular la presión: 4 bar. (Ref. 9 - Figura 1 Página 3.)
Ponerse en contacto con el centro de asistencia.

ScA Cortocircuito en salida. Apagar y volver a encender el generador

LSF Se ha apagado el arco

Comprobar el desgaste de la cabeza y del electrodo y, en caso de que estén 
desgastados, sustituirlos. Si la alarma continúa, apagar y volver a encender 
el generador. Si vuelve a dispararse la alarma, ponerse en contacto con el 
centro de asistencia.
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DEFECTOS COMUNES DE CORTE ES
6. Seleccionar la corriente de corte (Ref. 7 - Figura 1 Página 3.)

con la ayuda de la tabla siguiente.
7. Situarse sobre la pieza que se desea cortar, pulsar la tecla

antorcha y empezar a cortar. 

SE ACONSEJA NO MANTENER EL ARCO PILOTO ENCENDI-
DO CUANDO NO SE UTILIZA PARA EVITAR EL DESGASTE
DEL ELECTRODO Y DE LA TOBERA.

5.0 DEFECTOS COMUNES DE CORTE

Aquí abajo se indican los problemas de corte más comunes y sus
causas probables para cada uno:

Penetración insuficiente.

1. Velocidad de corte excesiva.
2. Potencia insuficiente.
3. Espesor del material excesivo.
4. Componentes portaelectrodo gastados o dañados.
El arco principal se apaga.

1. Velocidad de corte demasiado lenta.
2. Espacio entre la boquilla y el portaelectrodo y la pieza exce-

sivo.
Formación de escorias.

1. Presión del gas errada.
2. Potencia de corte equivocada.

Boquillas quemadas.

1. Curriente alta
2. Boquilla de corte dañada o floja
3. Boquilla en contacto con el material
4. Residuo en exeso presion del gas plasma reducida.

6.0 CAUSAS DE PROBLEMAS E INCONVENIENTES 

Una vez encendido, el generador puede dar errores de funciona-
miento que se visualizan en el  cuadro de mandos (Rif. 3 - Figura
1 Página 3.) , como en la tabla adjunta (TABLE 2.). Dichos errores
pueden ser reversibles o irreversibles.

7.0 MANTENIMIENTO

ATENCIÓN: DESCONECTAR EL EQUIPO DE LA RED ELÉCT-
RICA ANTES DE REALIZAR CUALQUIER INTERVENCIÓN DE
MANTENIMIENTO.

7.1 MANTENIMIENTO DEL EQUIPO

Dos veces al año, según la frecuencia de empleo del equipo, ver-
ificar:

- la limpieza del equipo
- las conexiones eléctricas y del gas
- el regulador-filtro de aire.

Para todas las operaciones:

- quitar la tapa del equipo
TABLE 2. (CAUSAS DE PROBLEMAS E INCONVENIENTES)
DISPLAY RESTAURACIÓN

F14 Asegurarse de que la cabeza de la antorcha se haya introducido correctamente.

F10 - F11 - F12 - -F13 Apagar y volver a encender el generador. Si “fail” persiste, ponerse en contacto con el centro de asistencia y comunicar 
el tipo de error.

F 15 Asegurarse de que la tecla antorcha no se haya pulsado al encender el generador.  Apagar y volver a encender el gen-
erador.

F20 - F30 - F51 - F52 - F53 - 
F54 -F55 - F56

Apagar y volver a encender el generador. Si “fail” persiste, ponerse en contacto con el centro de asistencia y comunicar 
el tipo de error.
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1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNI-

CHE

1.1 DESCRIZIONE

L’impianto è un moderno generatore di corrente continua per il ta-
glio al plasma, nato grazie all’applicazione dell’inverter. Questa
particolare tecnologia ha permesso la costruzione di generatori
compatti e leggeri, con prestazioni ad alto livello. Possibilità di re-
golazioni, alto rendimento e consumo energetico contenuto ne
fanno un ottimo mezzo di lavoro, in grado di effettuare tagli di qua-
lità fino a spessori di 12 mm . 

Il generatore utilizza come gas aria compressa che può essere
fornita da un normale compressore o da un impianto centralizzato
sufficientemente dimensionati.

Il generatore è dotato di circuito di reinnesco automatico dell’arco,
che permette di tagliare in modo ottimo strutture metalliche a gri-
glia. Inoltre il generatore è dotato di sistemi di sicurezza, che ini-
biscono il circuito di potenza quando l’operatore entra in contatto
con parti in tensione della macchina. È possibile inoltre tagliare
con il solo arco pilota fino a spessori di 2mm cosa molto utile
quando si hanno dei metalli verniciati su cui non è possibile con-
nettere la pinza del positivo.

1.2 CARATTERISTICHE TECNICHE

TARGA DATI

1.3 ACCESSORI

Consultare gli agenti di zona o il rivenditore.

1.4 DUTY CYCLE

Il duty cycle è la percentuale di 10 minuti che il generatore può ta-
gliare alla sua corrente nominale, considerando una temperatura
ambiente di 40° C, senza l’intervento della protezione termostati-
ca. Se questa dovesse intervenire, occorre aspettare il ripristino
del generatore prima di poter tagliare (Vedi pagina II).

NON SUPERARE IL CICLO DI LAVORO MASSIMO. SUPER-
ARE IL CICLO DI LAVORO DICHIARATO IN TARGA DATI,
PUÒ DANNEGGIARE IL GENERATORE E ANNULLARE LA
GARANZIA.

2.0 INSTALLAZIONE

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

2.1 CONNESSIONE DEL GENERATORE ALLA RETE DI 
ALIMENTAZIONE.

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

2.2 COLLEGAMENTO ARIA COMPRESSA

1. Collegare tramite il raccordo posto sul retro della macchinam
il generatore alla vostra rete d’aria compressa (Min. 100L/
min.)

2. Pressione di esercizio: 4 bar. 58 psi

2.3 POSIZIONAMENTO DEL GENERATORE

SPECIALI INSTALLAZIONI POSSONO ESSERE RICHIESTE
DOVE SONO PRESENTI OLI O LIQUIDI COMBUSTIBILI O
GAS COMBUSTIBILI. SI PREGA DI CONTATTARE LE AUTO-
RITÀ COMPETENTI. QUANDO SI INSTALLA IL GENERATORE
ESSERE SICURI CHE LE SEGUENTI PRESCRIZIONI SIANO
STATE RISPETTATE:
1. L’operatore deve avere facile accesso ai comandi ed ai col-

legamenti dell’attrezzatura.
2. Controllare che il cavo di alimentazione ed il fusibile della

presa ove si collega il generatore siano adeguati alla corren-
te richiesta dalla stessa.

3. Non posizionare l’attrezzatura in ambienti angusti: l’areazio-
ne del generatore è molto importante, evitare luoghi molto
polverosi o sporchi, dove polvere o altri oggetti potrebbero
venire aspirati dall’impianto.

4. L’apparecchiatura (Cavi compresi) non deve essere d’intral-
cio al passaggio o al lavoro d’altri.

5. L’apparecchiatura deve avere una posizione sicura, onde
evitare pericoli di caduta o rovesciamento. Quando il genera-
tore viene posta in un luogo sopraelevato, esiste il pericolo di
una potenziale caduta.

2.4 MOVIMENTAZIONE E TRASPORTO DEL GENERATORE

PROTEZIONE OPERATORE: CASCO - GUANTI - SCARPE DI
SICUREZZA - GHETTE

IL GENERATORE NON SUPERA IL PESO DI 25 KG. E PUÒ ES-
SERE SOLLEVATA DALL’OPERATORE. LEGGERE BENE LE
PRESCRIZIONI SEGUENTI.
Il generatore è stato progettato per il sollevamento e il trasporto.
Il trasporto dell’attrezzatura è semplice ma deve essere compiuto
rispettando le regole qui riportate:

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

2. Scollegare dalla rete di alimentazione il generatore e tutti gli
accessori dallo stesso, prima del sollevamento o spostamen-
to.

3. L’attrezzatura non dev’essere sollevata, trascinata o tirata
con l’ausilio dei cavi torcia o massa.

PRIMARIO

Tensione monofase 230 V

Frequenza 50/60 Hz

Consumo effettivo 14 A

Consumo massimo 23 A

SECONDARIO

Tensione a vuoto 300 V

Corrente di taglio 10 A ÷ 30 A

Ciclo di lavoro 35% 30 A

Ciclo di lavoro 60% 25 A

Ciclo di lavoro 100% 20 A

Indice di protezione IP 23

Classe di isolamento H

Peso 8 Kg

Dimensioni 380 x 150 x 310 mm

Norme
EN 60974.1 / EN 60974.7 

EN 60974.10

PRIMA DI INSERIRE LA SPINA DI
ALIMENTAZIONE, ONDE EVITARE LA
ROTTURA DEL GENERATORE,
CONTROLLARE CHE LA TENSIONE DI
L INEA CORRISPONDA
ALL’ALIMENTAZIONE
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3.0 COMANDI: POSIZIONE E FUNZIONE

3.1 PANNELLO ANTERIORE

 Figura 1. 

1. Indicatore erogazione potenza

2. Indicatore intervento allarmi
3. Strumento digitale
4. Funzione strumento digitale (Volt - Amp. - Bar)
5. Tasto funzione tensione - corrente
6. Tasto funzione aria
7. Manopola di regolazione
8. Interruttore accensione
9. Regolatore di pressione

3.2 FUNZIONE COMANDI

1. INDICATORE EROGAZIONE POTENZA (Rif. 1 - Figura 1
Pagina 3.) Quando il led  è acceso la macchina è pronta per
il taglio.

2. INDICATORE INTERVENTO ALLARMI (Rif. 2  - Figura 1
Pagina 3.)  Quando il led è acceso indica che uno degli allar-
mi previsti è intervenuto, contemporaneamente sul display
(Rif. 3 - Figura 1 Pagina 3.) appare il tipo di allarme come da
tabella sotto riportata, con le relative operazioni da eseguire
per ripristinare il generatore. In questa condizione il genera-
tore non eroga corrente

3. STRUMENTO DIGITALE (Rif. 3 - Figura 1 Pagina 3.)  Visua-
lizza la corrente impostata dal generatore ed in alternativa in
maniera temporanea:
Messaggio d’accensione.
Versione del sofware.
Tensione sulla torcia premendo il tasto (Rif. 5 - Figura 1 Pa-
gina 3.) .
Pressione dell’aria premendo il tasto (Rif. 6 - Figura 1 Pagina
3.) .
Tipologie d’allarme (ALLARMI), vedi tabella 1.
Tipologie di errore della macchina (FAIL), vedi tabella 2.

TABLE 1.

4. FUNZIONE STRUMENTO DIGITALE (Rif. 4 - Figura 1 Pagi-
na 3.) Il led acceso corrisponde la grandezza visualizzata sul
display:
Volt.
Amper.
Bar.

5. TASTO TENSIONE CORRENTE Premendo il tasto (Rif. 5 -
Fig. 1 pag. 3) si può visualizzare sul display (Rif. 3 - Figura 1
Pagina 3.)  la tensione presente sulla torcia. La visualizzazio-
ne della tensione è temporanea.

6. TASTO FUNZIONE ARIA Premendo il tasto (Rif. 6 - Figura
1 Pagina 3.) si attiva per un determinato periodo l’impianto
aria della macchina, con visualizzazione della pressione di
lavoro.

7. MANOPOLA DI REGOLAZIONE DELLA CORRENTE Per-
mette la regolazione della corrente di taglio (Rif. 3 - Figura 1
Pagina 3.) 

8. INTERRUTTORE D’ACCENSIONE (Rif. 8 - Figura 1 Pagina
3.) Questo interruttore ha 2 posizioni acceso (Luce verde il-

luminata) o spento, che corrispondono all’accensione ed allo
spegnimento del generatore.

9. REGOLATORE DI PRESSIONE Sollevare il cappuccio del
regolatore di pressione per sbloccarlom premere il tasto bar
(Rif. 6 - Figura 1 Pagina 3.) , ruotare il cappuccio (Rif. 9 - Fi-
gura 1 Pagina 3.) in modo da ottenere la pressione desidera-
ta 4 bar.

4.0 ISTRUZIONI D’IMPIEGO

1. Collegare il generatore in un luogo asciutto e con ventilazio-
ne appropriata.

2. Collegare l’aria compressa tramite il raccordo posteriore.
3. Premere l’interruttore di accensione (Rif. 8 - Figura 1 Pagina

3.) ed attendere l’accensione del generatore.
4. Premere il tasto bar (Rif. 6 - Figura 1 Pagina 3.) e regolare la

pressione a circa 4 bar, tramite il regolatore di pressione (Rif.
9 - Figura 1 Pagina 3.) 

5. Posizionare la pinza di massa sul pezzo da tagliare, assicu-
randosi che vi sia un buon contatto elettrico. 

2

3

4

5

8

9

1

6

7

DISPLAY SIGNIFICATO RIPRISTINO
 - - - Tensione d’ingresso insufficiente. Interruttore di linea 

aperto o mancanza linea. 
Al rientro dell’allarme. Se l’allarme persiste contattare il centro assistenza.

CUP La cappa della torcia non è avvitata correttamente (A 
generatore acceso).

Spegnere il generatore, Avvitare correttamente la cappa e riaccendere il gen-
eratore.

HtA Sovratemperatura del convertitore di potenza. Al rientro dell’allarme (Quando la temperatura interna si è abbassata).

ThA (In forma 
lampeggiante)

Avviso dell’avvicinarsi alla sovratemperatura del con-
vertitore di potenza (HtA).

Al rientro dell’allarme (Quando la temperatura interna si è abbassata).

CtA Sovratemperatura del compressore . Al rientro dell’allarme (Quando la temperatura interna si è abbassata).

Air Pressione dell’aria  insufficiente 
Regolare la pressione: 4 bar. (Rif. 9 - Figura 1 Pagina 3.)
Contattare il centro assistenza.

ScA Corto circuito in uscita. Spegnere e riaccendere il generatore.

LSF Spegnimento dell’arco.
Verificare l’usura della cappa e dell’eletttrodo e se usurati sostituirli.Se l’al-
larme persiste spegnere e riaccendere il generatore. Se l’allarme si ripresenta 
chiamare il centro assistenza.
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6. Scegliere la corrente di taglio tramite la manopola (Rif. 7 - Fi-

gura 1 Pagina 3.) seguendo i dati indicati nella tabella sotto-
stante.

7. Posizionarsi sul pezzo da tagliare, premere il pulsante torcia
ed iniziare il taglio.

SI CONSIGLIA DI NON MANTENERE INUTILMENTE L’ARCO
PILOTA ACCESO IN ARIA IN MODO DA EVITARE L’USURA
DELL’ELETTRODO E DELL’UGELLO.

5.0 DIFETTI COMUNI DI TAGLIO

Sotto elencati i problemi di taglio comuni dalle cause probabili di
ognuno:

Penetrazione insufficiente.

1. Velocità di taglio eccessiva.
2. Potenza insufficiente.
3. Spessore del materiale eccessivo.
4. Componenti torcia usurati o danneggiati.
L’arco principale si spegne.

1. Velocità di taglio troppo lenta.
2. Spazio tra ugello torcia e pezzo eccessivo.
Formazione di scorie.

1. Pressione del gas errata
2. Potenza di taglio sbagliata.

Ugelli bruciacchiati.

1. Corrente elevata.
2. Ugelli di taglio danneggiati o allentati.
3. Ugello a contatto con il pezzo.
4. Scorie eccessive: pressione del gas plasma ridotta.

6.0 PROBLEMI CAUSE ED INCONVENIENTI 

Dopo l’accensione il generatore pùo dare degli errori di funziona-
mento visualizzati sul display (Rif. 3 - Figura 1 Pagina 3.)  come
da tabella sotto allegata (TABLE 2). Tali errori sono ripristinabili
oppure irreversibili.

7.0 MANUTENZIONE

ATTENZIONE: SCOLLEGARE L'APPARECCHIO DALLA
RETE ELETTRICA PRIMA DI ESEGUIRE QUALSIASI INTER-
VENTO DI MANUTENZIONE.

7.1 MANUTENZIONE DELL'APPARECCHIATURA

Due volte all'anno, a seconda del grado di impiego dell'apparec-
chiatura, verificare:

- la pulizia dell'apparecchiatura

- i collegamenti elettrici e del gas

- il regolatore-filtro aria.

Per tutte le operazioni:

- rimuovere il coperchio dell'apparecchio

TABLE 2. (PROBLEMI CAUSE ED INCONVENIENTI)
DISPLAY RIPRISTINO

F14 Assicurarsi che la cappa sia inserita correttamente. Spegnere e riaccendere il generatore

F10 - F11 - F12 - -F13 Spegnere e riaccendere il generatore. Se il fail persiste chiamare il centro assistenza e comunicare il tipo di errore.

F 15 Assicurarsi che il pulsante torcia non sia premuto durante l’accensione del generatore. Spegnere e riaccendere il gener-
atore.

F20 - F30 - F51 - F52 - F53 - 
F54 -F55 - F56

Spegnere e riaccendere il generatore.Se il “fail” persiste chiamare il centro assistenza e comunicare il tipo di errore.
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1.0 DESCRIÇÃO E CARACTERÍSTICAS TÉCNI-

CAS

1.1 DESCRIÇÃO

Este aparelho é um gerador moderno de corrente contínua para
cortar metais com jacto de plasma, desenvolvido a partir da apli-
cação do inversor. Esta tecnologia permite fabricar geradores
compactos e leves e obter simultaneamente um alto rendimento.
Possibilidade de efectuar regulações, alto rendimento e baixo
consumo energético são as características principais deste apa-
relho, adapto a cortar materiais de até 12 mm. 

O gerador utiliza ar comprimido como gás que pode derivar de um
compressor- normal ou então de um circuito centralizado devida-
mente dimensionado.

O gerador está equipado com um circuito de ignição automática
do arco que permite cortar estruturas metálicas rectiformes. O ge-
rador está equipado com sistemas de segurança que desactivam
o circuito de potência da máquina quando o operador entra em
contacto com os órgãos sob tensão. É possível cortar materiais
de até 2 mm. utilizando apenas o arco piloto; esta função é muito
útil ao trabalhar materiais envernizados nos quais não é possível
conectar a pinça do terminal positivo.

1.2 CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

PLAQUETA DOS DADOS TÉCNICOS

1.3 ACESSÓRIOS

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

1.4 CICLO DE TRABALHO

O ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minu-
tos em que o gerador pode cortar à corrente nominal, à tempera-
tura ambiente de 40° C, sem que intervenha o dispositivo de
protecção termostática. 

Em caso de activação, aguarde o restabelecimento das condi-
ções de trabalho para reiniciar a cortar (Vide página II).

NÃO SUPERE O CICLO DE TRABALHO MÁXIMO. SUPERAR
O CICLO DE TRABALHO DECLARADO NA PLAQUETA PODE
DANIFICAR O APARELHO E ANULAR A GARANTIA.

2.0 INSTALAÇÃO

IMPORTANTE: ANTES DE LIGAR, PREPARAR OU UTILIZAR
O APARELHO, LEIA ATENTAMENTE NORMAS DE SEGU-
RANÇA.

2.1 CONEXÃO DO GERADOR À REDE DE ALIMENTA-
ÇÃO.

Controle que a tomada de alimentação contenha o tipo de fusível
indicado na tabela dos Dados técnicos posta no gerador. Todos
os modelos de gerador prevêem uma compensação das varia-
ções de voltagem. Uma variação de ±10% acarreta na variação
da corrente de corte de ±0,2%.

2.2 LIGAÇÃO DO CIRCUITO DE AR COMPRIMIDO

1. Ligue a união contida na parte traseira do gerador no circuito
de ar comprimido (Mín. 100L/min.).

2. Pressão de trabalho:  4 bar. 58  psi

2.3 POSICIONAMENTO DO GERADOR

SE O LOCAL DE INSTALAÇÃO CONTIVER ÓLEOS, LÍQUID-
OS OU GASES COMBUSTÍVEIS, É PRECISO PREVER UM
TIPO DE INSTALAÇÃO ESPECIAL. QUEIRA INTERPELAR A
AUTORIDADE COMPETENTE. AO INSTALAR O GERADOR
RESPEITE DILIGENTEMENTE AS SEGUINTES NORMAS:
1. Todos os comandos e ligações do aparelho devem estar fa-

cilmente acessíveis ao operador.
2. Controle que o cabo de alimentação e o fusível da tomada

de ligação do gerador sejam adequados à corrente requerida
pelo mesmo.

3. Não posicione o aparelho num ambiente estreito. A ventila-
ção do gerador é muito importante; evite um ambiente poei-
rento ou sujo pois a poeira ou um objecto qualquer podem
ser aspirados pelo aparelho.

4. O aparelho incluindo os seus cabos, não deve impedir nem
atrapalhar a passagem e o trabalho de terceiros.

5. O aparelho deve ser posicionado de uma forma segura para
que não deite ou caia. Se posicionar o gerador num lugar
elevado, recorde-se que o mesmo pode cair.

2.4 MOVIMENTAÇÃO E TRANSPORTE DO GERADOR

PROTECÇÃO DO OPERADOR:   CAPACETE - LUVAS -
CALÇADOS DE SEGURANÇA - POLAINAS

O GERADOR PESA 25 KG.  E POR CONSEGUINTE PODE SER
LEVANTADO PELO OPERADOR. LEIA ATENTAMENTE AS
SEGUINTES PRESCRIÇÕES.
O aparelho foi projectado para ser levantado e transportado.
Transportar o aparelho é uma operação simples, mas deve ser
feita observando as seguintes regras:

1. Utilize a alça contida no gerador.
2. Desligue o gerador e todos os seus acessórios da rede de

alimentação eléctrica antes de levantá-lo ou transportá-lo.
3. Não levante, puxe ou empurre o aparelho mediante os ca-

bos.

PRIMÁRIO

Tensão monofásica 230 V

Frequência 50/60 Hz

Consumo efectivo 14 A

Consumo máximo 23 A

SECUNDÁRIO

Tensão em circuito aberto 300 V

Corrente de corte 10 A ÷ 30 A

Ciclo de trabalho 35% 30 A

Ciclo de trabalho 60% 25 A

Ciclo de trabalho 100% 20 A

Grau de protecção IP 23

Classe de isolamento H

Peso 8 Kg

Dimensões 380 x 150 x 310 mm

Norme
EN 60974.1 / EN 60974.7 

EN 60974.10

PARA NÃO DANIFICAR O GERADOR,
ANTES DE INSERIR A FICHA DE ALI-
MENTAÇÃO, CONTROLE  QUE A TEN-
SÃO DA LINHA CORRESPONDA À
ALIMENTAÇÃO DESEJADA. 
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COMANDOS: POSIÇÃO E FUNÇÃOPT
3.0 COMANDOS: POSIÇÃO E FUNÇÃO

3.1 PANNEL ANTERIOR

 Figura 1. 

1. Indicador de distribuição de potência
2. Indicador de alarmes
3. Aparelho digital
4. Funções do aparelho digital (Volts - Ampères  - Bar)
5. Tecla de função: tensão - corrente
6. Tecla de activação do ar comprimido
7. Botão de regulação
8. Interruptor ON/OFF
9. Regulador de pressão

3.2 FUNÇÃO DOS COMANDOS

1. INDICADOR DE DISTRIBUIÇÃO DE POTÊNCIA (Ref. 1 -
Figura 1 Página 3.) O acendimento do LED indica que a má-
quina está pronta para iniciar o ciclo de trabalho.

2. INDICADOR DE ALARMES (Ref. 2 - Figura 1 Página 3.) O
acendimento do LED indica a intervenção de um dos alar-
mes previstos, concomitante à exibição no visor  (Ref. 3 - Fi-
gura 1 Página 3.)  do relativo código que pode ser
identificado na tabela abaixo a qual indica as providências a
tomar. Nesta condição o gerador não debita corrente.

3. APARELHO DIGITAL (Ref. 3 - Figura 1 Página 3.) Visualiza
a corrente programada do gerador ou de uma forma tempo-
rária:
Mensagem de ligação.
Versão do software.
Tensão do maçarico ao pressionar a tecla (Ref. 5 - Figura 1
Página 3.) .
Pressão do ar ao carregar a tecla (Ref. 6 - Figura 1 Página 3.)
Tipo de alarme (ALARMES), vide tabela 1 .
Tipo de erros da máquina (FAIL), vide tabela 2.

TABLE 1.

4. FUNÇÕES DO APARELHO DIGITAL (Ref. 4 - Figura 1 Pá-
gina 3.) O LED aceso assinala a grandeza exibida no  visor:
V.
A.
Bar.

5. TECLA DE FUNÇÃO: TENSÃO - CORRENTE Pressionan-
do a tecla (Ref. 5 - Figura 1 Página 3.)  é possível exibir no
visor (Ref. 3 - Figura 1 Página 3.)  a tensão presente no ma-
çarico. A visualização da tensão é momentânea.

6. TECLA DE LIGAÇÃO DO AR COMPRIMIDO Pressionando
a tecla (Ref. 6 - Figura 1 Página 3.)  activa-se por um deter-
minado período o circuito pneumático da máquina exibindo
a pressão de trabalho.

7. BOTÃO DE REGULAÇÃO DA CORRENTE Regula a cor-
rente de corte (Ref. 3 - Figura 1 Página 3.) 

8. INTERRUPTOR ON/OFF (Ref. 8 - Figura 1 Página 3.) Este
interruptor tem duas posições: ON (LED verde iluminado) e
OFF (LED desligado).

9. REGULADOR DA PRESSÃO Levante a tampa do regulador
de pressão para desbloqueá-lo, carregue a tecla bar (Ref. 6

- Figura 1 Página 3.  e rode a tampa (Ref. 9 - Figura 1 Página
3.). Regule a pressão do ar a 4 bar.

4.0 INSTRUÇÕES DE UTILIZAÇÃO

1. Ligue o gerador num local seco e ventilado.
2. Mediante a união situada na parte posterior do aparelho, li-

gue-o no circuito de ar comprimido.
3. Carregue o interruptor ON/OFF (Ref. 8 - Figura 1 Página 3.)

e aguarde a ligação do gerador.
4. Carregue a tecla bar (Ref. 6 - Figura 1 Página 3.) e regule a

pressão a 4 bar mediante o regulador pressão (Ref. 9 - Figu-
ra 1 Página 3.) 

5. Posicione a pinça de ligação à terra no peça a cortar e con-
trole a conformidade do contacto eléctrico. 

6. Programe a corrente de corte mediante o botão (Ref. 7 - Fi-
gura 1 Página 3.) segundo os dados indicados na tabela.

7. Posicione o maçarico na peça a cortar, carregue o botão  e
inicie o corte.

2

3

4

5

8

9

1

6

7

MENSAGENS 
NO VISOR SIGNIFICADO ACÇÃO CORRECTIVA

 - - - Tensão de entrada insuficiente. Interruptor aberto ou 
falta de corrente. 

Corrija por conseguinte. Se a condição de alarme persiste, interpele o fabri-
cante.

CUP A protecção do maçarico não foi apertada correcta-
mente (gerador ligado).

Desligue o gerador.
Aperte correctamente a protecção e torne a ligá-lo.

HtA Superaquecimento do conversor de potência. Aguardar o reset do alarme  (resfriamento da temperatura interna).

ThA (a piscar) Aviso que  o conversor de potência está a esquentar 
(HtA).

Aguardar o reset do alarme (resfriamento da temperatura interna).

CtA Superaquecimento do compressor. Aguardar o reset do alarme (resfriamento da temperatura interna).

Air Pressão do ar insuficiente 
Regule a pressão do ar entre:  4 bar. (Ref. 9  - Figura 1 Página 3.)
Interpele assistência técnica.

ScA Curto-circuito de saída. Desligue e torne a ligar o aparelho.

LSF Desligamento do arco.
Controle o desgaste da protecção e do eléctrodo e se desgastados substitua-
os. Se a condição de alarme persiste desligue a torne a ligar o gerador. Se a 
condição de alarme retorna, interpele assistência técnica.
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DEFEITOS DE CORTE COMUNS PT
MANTER O ARCO PILOTO ACESO INUTILMENTE REDUZ A
DURAÇÃO DO ELÉCTRODO E DO MAÇARICO.

5.0 DEFEITOS DE CORTE COMUNS

Os problemas de corte mais comuns e as relativas causas são os
seguintes:

Penetração insuficiente.

1. Velocidade de corte excessiva.
2. Potência insuficiente.
3. Material muito espesso.
4. Componentes do maçarico desgastados ou rotos.
O arco principal desliga-se.

1. Velocidade de corte muito lenta.
2. Espaço excessivo entre o bico do maçarico e a peça.
Formação de escórias.

1. Pressão do gás errada
2. Potência de corte errada.
Bicos queimados.

1. Corrente demasiado alta.
2. Bicos de corte danificados ou soltos.
3. Bico encostado na peça.
4. Excesso de escórias: pressão escassa do gás plasma.

6.0 PROBLEMAS, CAUSAS E SOLUÇÕES

Após ligar o aparelho é possível que o sistema assinale no visor
(Ref. 3 - Figura 1 Página 3.) , os erros de funcionamento ilustra-
dos na tabela abaixo (TABLE 2). Estes erros são reversíveis ou
irreversíveis.

7.0 MANUTENÇÃO

ATENÇÃO: DESLIGUE O APARELHO DA REDE ELÉCTRICA
ANTES DE EFECTUAR QUALQUER INTERVENÇÃO DE MA-
NUTENÇÃO.

7.1 MANUTENÇÃO DO APARELHO

Duas vezes por ano, conforme o grau de utilização do aparelho,
verifique:

- a limpeza do aparelho
- as ligações eléctricas e do gás
- o regulador-filtro de ar.

Para todas as operações:

- retire a tampa do aparelho

TABLE 2. (PROBLEMAS, CAUSAS E SOLUÇÕES)
MENSAGENS NO VISOR ACÇÃO CORRECTIVA

F14 Controle se a protecção está bem fixada. Desligue e torne a ligar o gerador.

F10 - F11 - F12 - -F13 Desligue o gerador e torne a ligá-lo. Se a condição de alarme retorna, contacte o centro de assistência técnica e comu-
nique o tipo de erro.

F 15 Não pressione o botão do maçarico ao ligar o gerador. Desligue o gerador e torne a ligá-lo.

F20 - F30 - F51 - F52 - F53 - 
F54 -F55 - F56

Desligue o gerador e torne a ligá-lo. Se a condição de alarme retorna, contacte o centro de assistência  e comunique o 
tipo de erro.
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1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMER-

KEN

1.1 BESCHRIJVING

De installatie bestaat uit een moderne gelijkstroomgenerator voor
het uitvoeren van plasmasnijwerk, met toepassing van een inver-
ter. Dankzij dit technologisch snufje kunnen compacte en lichtge-
wicht generators met een hoog prestatievermogen gebouwd
worden. De mogelijkheid tot afstellen, het hoge rendement en
lage energieverbruik zorgen voor optimale resultaten bij eerste
kwaliteit lassnijden tot een dikte van maximaal 12 mm. 

De generator maakt gebruik van perslucht, afkomstig van een ge-
wone compres-sor of van een hiervoor geschikt centraal systeem.

De generator is uitgerust met een circuit voor automatische boog-
hervorming, zodat ook snijden van metalen roosterwerk optimaal
uitgevoerd kan worden. De generator is bovendien voorzien van
veiligheidssystemen, waardoor het krachtcircuit geblokkeerd
wordt wanneer de operator onder spanning staande delen van de
machine aanraakt. Bovendien bestaat de mogelijkheid om uitslui-
tend met de stuurboog te snijden tot een max. dikte van 2mm, het-
geen heel handig is wanneer het gaat om metalen met een
verflaag waarop de plustang niet aangesloten kan worden.

1.2 TECHNISCHE KENMERKEN

TYPEPLAATJE

1.3 ACCESSOIRES

Raadpleeg de plaatselijke vertegenwoordigers of de leverancier.

1.4 DUTY CYCLE

De duty cycle betreft de 10 minuten dat de generator kan lassnij-
den met de nominale stroomwaarde, bij een omgevingstempera-
tuur van  40° C, zonder dat de thermostatische beveiliging ingrijpt. 

Mocht de beveiliging ingrijpen, dan moet men eerst het herstel
van de generator afwachten alvorens te kunnen lassnijden (zie
pag, II).

DE MAXIMUM BEDRIJFSCYCLUS NIET OVERSCHRIJDEN.
HET OVERSCHRIJDEN VAN DE OP HET TYPEPLAATJE VER-
MELDE BEDRIJFSCYCLUS KAN SCHADE AAN DE GENERA-
TOR VEROORZAKEN EN DE GARANTIE DOEN VERVALLEN.

2.0 INSTALLATIE

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

2.1 AANSLUITEN VAN DE GENERATOR OP HET VOE-
DINGSNET.

Controleer of het stopcontact uitgerust is met    de zekering die
vermeld staat in de technische tabel op de generator. Alle gene-
ratoruitvoeringen hebben de mogelijkheid tot compensatie van
variaties in het elektriciteitsnet. Een variatie van ±10% betekent
een variatie in de snijstroom van ± 0,2%.

2.2 AANSLUITEN PERSLUCHT

1. Sluit de generator met behulp van de aansluiting achterop de
machine aan op de aanwezige persluchtinstallatie (Min.
100L/min.).

2. Bedrijfsdruk:  4 bar. 58  psi

2.3 PLAATSEN VAN DE GENERATOR

OP PLAATSEN WAAR BRANDBARE OLIE OF VLOEISTOF OF
BRANDBARE GASSEN AANWEZIG ZIJN KAN HET ZIJN DAT
SPECIALE INSTALLATIES VEREIST ZIJN. NEEM CONTACT
OP MET DE BEVOEGDE INSTANTIES. BIJ HET INSTALLER-
EN VAN DE GENERATOR MOET MET ONDERSTAANDE AAN-
WIJZINGEN REKENING WORDEN GEHOUDEN:
1. Aansluitingen van de uitrusting en bedieningsorganen moe-

ten makkelijk toegankelijk zijn voor de operator.
2. Controleer of de voedingskabel en de zekering van het stop-

contact waarop de generator wordt aangesloten geschikt zijn
voor de benodigde stroom.

3. Plaats de uitrusting niet in een te kleine ruimte: het is belang-
rijk de generator te  beluchten; vermijd vuile en stoffige ruim-
tes, zodat er geen stof of andere deeltjes door de installatie
worden aangezogen.

4. De apparatuur (inclusief de kabels) mag de doorgang niet
versperren of anderen hinderen bij hun werk.

5. De apparatuur moet veilig geplaatst worden, teneinde gevaar
voor omvallen te voorkomen. Wanneer de generatorop een
zekere hoogte wordt geplaatst bestaat het gevaar dat hij kan
omvallen.

2.4 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERA-
TOR

OPERATORBEVEILIGING: HELM - HANDSCHOENEN - VEIL-
IGHEIDSSCHOENEN - BEENBESCHERMERS

DE GENERATOR WEEGT NIET MEER DAN 25 KG. EN KAN
DOOR DE OPERATOR OPGETILD WORDEN. LEES ONDER-
STAANDE VOORSCHRIFTEN AANDACHTIG DOOR.
De generator is zodanig ontworpen dat hij opgetild en verplaatst
kan worden. De uitrusting is eenvoudig te vervoeren, maar er
moet rekening worden gehouden met hetgeen hier beschreven
staat:

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

2. Onderbreek de stroomtoevoer naar de generator en acces-
soires alvorens hem op te tillen of te verplaatsen.

3. De uitrusting mag niet opgetild, gesleept of getrokken wor-
den met behulp van de kabels van de lassnijbrander of de
aardkabel.

PRIMAR

Eenfasespanning 230 V

Frequentie 50/60 Hz

Werkelijk verbruik 14 A

Max. verbruik 23 A

SECUNDAIR

Spanning bij leegloop 300 V

Snijstroom 10 A ÷ 30 A

Bedrijfscyclus 35% 30 A

Bedrijfscyclus 60% 25 A

Bedrijfscyclus 100% 20 A

Beschermingsgraad IP 23

Isolatieklasse H

Gewicht 8 Kg

Afmetingen 380 x 150 x 310 mm

Normering
EN 60974.1 / EN 60974.7 

EN 60974.10

ALVORENS DE STEKKER IN HET
STOPCONTACT TE STEKEN EERST
CONTROLEREN OF DE LIJNSPANNING
OVEREENKOMTMET DE GEWENSTE
VOEDING, TENEINDE SCHADE AAN DE
GENERATOR TE VOORKOMEN.
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3.0 BEDIENINGSORGANEN: PLAATS EN FUNC-

TIE

3.1 PANEEL VOORKANT

 Figuur 1. 

1. Controlelampje krachtafgifte
2. Controlelampje ingrijpen alarmen
3. Digitaal display
4. Werking digitaal display (Volt - Amp. - Bar)
5. Functietoets spanning - stroom
6. Functietoets lucht
7. Regelknop
8. Aan/Uit schakelaar
9. Drukregelaar

3.2 FUNCTIE BEDIENINGSORGANEN

1. CONTROLELAMPJE KRACHTAFGIFTE (Ref. 1 - Figuur 1
Pag. 3.). Bij brandende lichtdiode is de machine gereed om
te snijden.

2. CONTROLELAMPJE INGRIJPEN ALARMEN (Ref. 2 - Fi-
guur 1 Pag. 3.) Wanneer de lichtdiode brandt betekent dit dat
zich een van de voorziene alarmen heeft voorgedaan; gelijk-
tijdig verschijnt op het display (Ref. 3 - Figuur 1 Pag. 3.)  het
soort alarm volgens onderstaande tabel, met de beschrijving
van hetgeen gedaan moet worden om de generator te her-
stellen. In deze toestand levert de generator geen stroom.

3. DIGITAAL INSTRUMENT (Ref. 3 - Figuur 1 Pag. 3.). Brengt
de door de generator ingestelde stroomwaarde in beeld en in
plaats daarvan tijdelijk:
Melding van inschakelen.
Softwareversie.
Spanning op lassnijbrander door te drukken op de toets (Ref.
5 - Figuur 1 Pag. 3.) .
Luchtdruk door te drukken op de toets (Ref. 6 - Figuur 1 Pag.
3.)
Soorten alarm (ALARMEN), zie tabel 1.
Soorten machinestoringen (FAIL), zie tabel 2.

TABLE 1.

4. FUNCTIE DIGITAAL INSTRUMENT (Ref. 4 - Figuur 1 Pag.
3.). De brandende lichtdiode komt overeen met de op het dis-
play afgebeelde eenheden:
Volt.
Amper.
Bar.

5. TOETS STROOM SPANNING Door de toets (Ref. 5 - Figuur
1 Pag. 3.)  in te drukken verschijnt op het display (Ref. 3 - Fi-
guur 1 Pag. 3.)  de op de lassnijbrander bestaande spanning.
De spanning wordt tijdelijk afgebeeld.

6. FUNCTIETOETS LUCHT Door de toets (Ref. 6 - Figuur 1
Pag. 3.)  in te drukken wordt gedurende een bepaalde tijd het
luchtsysteem van de machine geactiveerd, waarbij de be-
drijfsdruk wordt afgebeeld. 

7. REGELKNOP STROOM Hiermee kan de stroom tijdens het
snijden afgesteld worden (Ref. 3 - Figuur 1 Pag. 3.) .

8. AAN/UIT SCHAKELAAR (Ref. 8 - Figuur 1 Pag. 3.) Deze
schakelaar heeft 2 standen; Aan  (Groen lampje brandt) en
Uit, hetgeen overeenkomt met het inschakelen enuitschake-
len van de generator.

9. DRUKREGELAAR Til het dopje op om de drukregelaar te
ontgrendelen, druk op de toets bar (Ref. 6 - Figuur 1 Pag. 3.)
, draai het dopje (Ref. 9 - Figuur 1 Pag. 3.). Stel de druk van
de lucht op 4 bar.

4.0 GEBRUIKSAANWIJZING

1. Sluit de generator aan in een droge ruimte met afdoende
ventilatie.

2. De perslucht aansluiten via de achterkant.
3. Druk op de Aan-schakelaar (Ref. 8 - Figuur 1 Pag. 3.)  en

wacht tot de generator aanslaat.
4. Op de toets bar drukken (Ref. 6 - Figuur 1 Pag. 3.)  en de druk

afstellen op ongeveer 4 bar met behulp vande drukregelaar
(Ref. 9 - Figuur 1 Pag. 3.) .

5. Plaats de aardingsklem op het te snijden deel en controleer
of er goed elektrisch contact wordt gemaakt. 

2

3

4

5

8

9

1

6

7

DISPLAY BETEKENIS HERSTEL
 - - - Ingangsspanning onvoldoende. Lijnschakelaar open 

of geen lijn. 
Bij herstel van alarm. Bij aanhoudend alarm contact opnemen met klanten-
service.

CUP De kap van de lassnijbrander is niet goed vastge-
draaid (Bij ingeschakelde generator).

De generator uitschakelen,
De kap goed vastdraaien en de generator opnieuw inschakelen.

HtA Te hoge temperatuur van de vermogensomzetter. Bij herstel van alarm (Wanneer binnentemperatuur gedaald is).

ThA (Knipperend) Waarschuwing dat te hoge temperatuur van de ver-
mogensomzetter (HtA) bijna bereikt is.

Bij herstel van alarm (Wanneer binnentemperatuur gedaald is).

CtA Te hoge temperatuur van compressor. Bij herstel van alarm (Wanneer binnentemperatuur gedaald is).

Air Luchtdruk onvoldoende 
Regel de luchtdruk op:  4 bar.  (Ref. 9 - Figuur 1 Pag. 3.)
Contact opnemen met de klantenservice.

ScA Kortsluiting bij uitgang. Generator uitschakelen en vervolgens weer inschakelen.

LSF Uitschakelen van boog.
Kap en elektrode op slijtage controleren en zonodig vervangen. Bij aanhoud-
end alarm de generator uitschakelen en vervolgens weer inschakelen. Indien 
het alarm zich weer voordoet de klantenservice raadplegen.
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6. Kies de stroom tijdens het snijden met behulp van de knop

(Ref. 7 - Figuur 1 Pag. 3.)  op grond van de gegevens van on-
derstaande tabel.

7. Plaats de boog boven het te snijden deel, drukop de knop
van de lassnijbrander en begin met snijden.

HET IS RAADZAAM DE STUURBOOG NIET ONNODIG INGE-
SCHAKELD TE LATEN OM SLIJTAGE VAN ELEKTRODE EN
LASMONDSTUK TE VOORKOMEN

5.0 MEEST VOORKOMENDE SNIJFOUTEN

Onderstaand volgt een overzicht van de meest frequente proble-
men bij het snijden en de mogelijke oorzaken ervan:

Onvoldoende penetratie.

1. Te hoge snijsnelheid.
2. Te laag vermogen.
3. Te dik materiaal.
4. Versleten of beschadigde componenten van lassnijbrander.
De hoofdboog valt uit.

1. Te lage snijsnelheid.
2. Teveel ruimte tussen mondstuk lassnijbrander en te snijden

deel.
Slakvorming.

1. Verkeerde gasdruk
2. Verkeerd snijvermogen.

Verschroeide mondstukken.

1. Te hoge stroomwaarde.
2. Beschadigde of loszittende mondstukken lassnijbrander.
3. Mondstuk in aanraking met te snijden deel.
4. Overdreven slakvorming: te lage gasdruk plasma.

6.0 STORING OORZAAK EN OPLOSSING 

Het kan zijn dat er na het inschakelen van de generator op het dis-
play fouten in de werking worden gemeld (Ref. 3 - Figuur 1 Pag.
3.) , volgens onderstaande tabel (TABLE 2.). Dergelijke storingen
zijn al of niet herstelbaar.

7.0 ONDERHOUD

LET OP: KOPPEL HET APPARAAT LOS VAN HET ELEKTRIC-
ITEITSNET ALVORENS ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN
UIT TE VOEREN.

7.1 ONDERHOUD VAN HET APPARAAT

Twee maal per jaar, afhankelijk van het gebruik van het apparaat,
moet het volgende worden gecontroleerd:

- de reiniging van het apparaat
- de elektrische aansluitingen en de gasaansluitingen
- de regelaar-luchtfilter.

Voor alle werkzaamheden:

- neem het deksel van het apparaat
TABLE 2. (STORING OORZAAK EN OPLOSSING)
DISPLAY HERSTEL

F14 Controleren of de kap goed bevestigd is. De generator uitschakelen en vervolgens weer inschakelen

F10 - F11 - F12 - -F13 De generator uitschakelen en vervolgens weer inschakelen. Indien de storing aanhoudt de klantenservice raadplegen en 
het soort fout melden.

F 15 Controleren of de knop van de lassnijbrander niet ingedrukt is tijdens het inschakelen van de generator. De generator 
uitschakelen en vervolgens weer inschakelen.

F20 - F30 - F51 - F52 - F53 - 
F54 -F55 - F56

De generator uitschakelen en vervolgens weer inschakelen.Indien de “storing” aanhoudt de klantenservice raadplegen 
en het soort fout melden.
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1.0 DESCRIEREA TEHNICA

1.1 DESCRIERE

Acest sistem este un generator modern de curentpentru taiere cu
plasma, creat multumita aplicatiei invertor. Aceasta tehnologie
speciala permite constructia unorgeneratoare compacte si usoare
cu performanteridicate.Posibilitatea reglarii, eficienta inalta si re-
ducereaconsumului face din aceasta o scula capabila sa taieri de
calitate pana la grosimi de 6 mm.

Generatorul are un compresor integrat, si acesta nu mai are ne-
voie de conectre la o sursa de aer subpresiune. 

Generatorul este echipat cu sistem automat dereamorsare al ar-
cului, care asigura o debitare bunaa structurilor tip retea.Genera-
torul este deasemeni dotat cu un sistem de protectie, atunci cand
opertorul vine in contact cupartile sub tensiune ale echipamentului
acesta il opreste.Taieri pentru grosimi de pana la 2mm doar c ar-
cul pilot; aceasta este foarte utila la materialele vopsitela care co-
nectarea clemei de masa nu este posibila.

1.2 SPECIFICATIE TEHNICA

PLACA DE DATEI

1.3 ACCESORII

Consultati agenti de zona sau distribuitorii.

1.4 DUTY CYCLE

Durata activa este procentul din 10 minute in care sursa de putere
poate taia cu valoarea curentului aleasa, considerand temperatu-
ra ambianta de 40° C, fara interventia termostatului. Daca ter-
mostatul intervine utilizatorul trebuie sa astepte pana sursa
reporneste singura (vezi pagina II). 

NU DEPASITI CICLUL MAXIM DE LUCRU. DEPASIREA CIC-
LULUI DE LUCRU MAXIM POATE DUCE LA DETERIORAREA
SURSEI SI PIERDEREA GARANTIEI.

2.0 INSTALARE

IMPORTANT: INAINTEA CONECTARII, PREGATIRII SAU FO-
LOSIRII ECHIPAMENTULUI, CITITI REGULI DE SECURITATE.

2.1 CONECTAREA SURSEI DE PUTERE LA RETEA

Verificati daca priza la retea este dotata cu siguranta fuzibila indi-
cata in eticheta de pe aparat. Toate modelele sunt proiectate pen-

tru a compensa variatiile de tensiune la retea. Pentru variatii de +/
- 10%, curentul de taiere variaza cu +-0,2% .

2.2 RACORDAREA LA AER COMPRIMAT

1. Conectaţi de aspiraţie aer la circuitul propriu de aer compri-
mat, cu un racord cu desprindere rapidă. Debit aer 100 litri /
minut.

2. Presiune de lucru 4 bar. 58 psi.

2.3 AMPLASARE

POATE FI CERUTA INSTALAREA SURSEI IN ZONE UNDE
SUNT LICHIDE VOLATILE SAU COMBUSTIBILI. CAND AM-
PLASATI ECHIPAMENTUL, ASIGURATI-VA CA SUNT INDEP-
LINITE URMATOARELE:
1. Operatorul trebuie sa aiba acces la comenzile si conexiunile

echipamentului.
2. Cititi placa de date pentru a stabili parametrii curentului de

alimentare.
3. Nu amplasati echipamentul in locuri inchise. Ventilatia sursei

este foarte importanta. Evitati praful sau locurile muradre,
unde praful sau alte elemente pot fi aspirate de sistem.

4. Echipamentul (inclusiv conexiunile) nu va bloca caile de ac-
ces sau activitatea celorlati muncitori.

5. Amplasati sursa in siguranta, evitand caderea sau rasturna-
rea. Se va tine cont de riscul caderii echipamentului situat la
inaltime.

2.4 TRANSPORTUL SI MANIPULAREA SURSEI

SECURITATEA OPERATORULUI: MASCA DE SUDOR-MANU-
SI-INCALTAMINTE CU TALPA GROASAJAMBIERE. 

SURSA DE SUDARE NU TREBUIE SA FIE MAI GREA DE 25KG
SA POATE FI MANIPULATA DE OPERATOR. CITITI CU ATEN-
TIE URMATOARELE REGULI. 
Masina este usor de ridicat, transportat si manipulat, dar totusi se
vor respecta urmatoarele reguli:

1. Operatiile mentionate mai sus se vor face cu ajutorul mane-
rului sursei. 

2. Intotdeauna deconectati sursa si accesoriile de la retea inain-
te de ridicare sau manipulare.

3. Nu trageti sursa de cablurile de alimentare sau de cablurile
sudare.

PRIMAR

Tensiune monofazata 230 V

Frecventa 50/60 Hz

Consum efectiv 14 A

Consum maxim 23 A

SECUNDAR

Tensiune de mers in gol 300 V

Curent de taiere 10 A ÷ 30 A

Ciclu de lucru 35% 30 A

Ciclu de lucru 60% 25 A

Ciclu de lucru 100% 20 A

Indice de protecţie IP 23

Clasă de izolare H

Greutate 8 Kg

Dimensiuni 380 x 150 x 310 mm

Normative
EN 60974.1 / EN 60974.7 

EN 60974.10

INAINTE DE A CUPLA LA PRIZADERE-
TEA DECUPLATI COMUTATORUL SUR-
SEI, VERIFICATI DACA RETEAUA
CORESPUNDE CERINTELORSURSEI.
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3.0 CONTROALE: POZITIONARE SI FUNCTIUNI

3.1 PANOU FRONTAL

 Figura 1. 

1. Indicator iesire putere
2. Indicator alarma
3. Afisaj digital
4. Functii afisaj digital (Volt - Amp. - Bar)
5. Cheie functii volti/curent
6. Cheie functionare aer
7. Potentiometru reglare
8. Comutator pornit
9. Filtru

3.2 FUNCTII COMENZI

1. INDICATOR PREZENTA TENSIUNE IESIRE (Pct. 1 - Figura
1 Pag. 3.) Cand LED-ul este aprins, masina este gata de ta-
iere.

2. INDICATOR ALARMA (Pct. 2 - Figura 1 Pag. 3.) Cand LED-
ul este aprins, aceasta inseamna ca alarma este activata, in
acelasi timp afisajul arata (Pct. 3 - Figura 1 Pag. 3.) tipul alar-
mei, conform tabelului prezentat mai jos cu operatiile ce tre-
buiesc facute pentru a se reporni sursa. In aceste conditii
sursa nu genereaza curent.

3. AFISAJ DIGITAL (Pct. 3 - Figura 1 Pag. 3.) Acesta afiseaza
curentul:
Acesta afiseaza curentul.
Versiune soft.
Tensiune pistolet, apasand cheia (Pct. 5 - Figura 1 Pag. 3.) .
Presiune aer, apasand cheia (Pct. 6 - Figura 1 Pag. 3.) .
Tip alaram (ALARMS), vezi tabel 1.
Tipul erorii la aparat (CADERI), vezi tabel 2.

TABLE 1.

4. FUNCTIILE AFISAJULUI DIGITAL (Pct. 4 - Figura 1 Pag. 3.)
tensiunea la pistolet.
Volti.
Amperi.
Bar.

5. CHEIA CURENT-TENSIUNE Apasati cheia (Pct. 5 - Figura 1
Pag. 3.) pentru a afisa (Pct. 3 - Figura 1 Pag. 3.)  tensiunea
la pistolet. Afisarea tensiunii este temporara.

6. CHEIA FUNCTONARE AER Apasati cheia (Pct. 5 - Figura 1
Pag. 3.) pentru a afisa (Pct. 3 - Figura 1 Pag. 3.)  pentru a ac-
tiva sistemul de aer al masinii pentru o perioada fixata cu afi-
sarea presiunii de lucru. Presiunea de lucru poate fi reglata
cu ajutorul regulatorului.

7. POTENTIOMETRUL REGLARE CURENT Folosit pentru re-
glare curentului de taiere (Pct. 6 - Figura 1 Pag. 3.).

8. COMUTATOR PORNIRE (Pct. 8 - Figura 1 Pag. 3.) Acest co-
mutator are 2 pozitii On (lumina verde on) sau Off, pentru cu-
mutarea sursei pe pornit oprit.

9. REDUCTOR PRESIUNE Ridicati capacul reductorului pen-
tru a-l debloca, apasati butonul de presiune (Pct. 6 - Figura 1
Pag. 3.), si rotiti capacul (Pct. 9 - Figura 1 Pag. 3.) pt. a obtine
presiunea dorita. Setati presiunea la 4 bari. 

4.0 INSTRUCTUNI DE FOLOSIRE

1. Conectati generatorul intr-un loc uscat cu ventilatie cores-
punzatoare.

2. Apasati comutatorul On (Pct. 8 - Figura 1 Pag. 3. si asteptati
ca generatorul sa porneasca.

3. Pozitionati clema de masa pe piesa pentru a fi taiata, asigu-
rand un contact electric bun.

4. Selectati curentul de taiere din potentiometrul (Pct. 7 - Figura
1 Pag. 3.) urmarind datele din tabelul de jos.

5. Mergeti la piesa ce va fi taiata, apasati butonul pistoletului si
incepeti taierea.

6. Pentru a evita uzura electrodului si a duzei nu pastrati arcul
pilot mult timp liber in aer. (Pct. 7 - Figura 1 Pag. 3.) 

5.0 DEFECTE DE TAIERE

Defecte la operatia de taierea cu arc:

Patrundere insuficienta.

1. Viteza de taiere prea mare.
2. Putere insuficienta.

2

3

4

5

8

9

1

6

7

AFISAJ SEMNIFICATIE RESETARE
 - - - Tensiune insuficienta la intrare. Linie deschisa sau 

nu. 
Cand alarma se opreste. Daca alarma persista, contactati Service.

CUP Pistoletul nu este bine strans (Cu sursa pornita). Inchideti sursa. Strangeti corect capul pistoletului si reporniti sursa.

HtA Invertorul este supraincalzit. Cand se opreste alarma(cand temperatura interna scade)

ThA (Clipeste) Atentioneaza ca temperatura invertorului se apropie 
de maxim (HtA).

Cand se opreste alarma (cand temperatura interna scade)

CtA Coòpresor este supraincalzit. Cand se opreste alarma (cand temperatura interna scade)

Air Presiune aer insuficienta
Reglaţi presiunea aerului 4 bar. (Pct. 5 - Figura 1 Pag. 3.)
Contactati Service-ul.

ScA Arc suflat afara. Comutati intrerupatorul sursei pe pozitia inchis (OFF) si reporniti.

LSF Spegnimento dell’arco.
Verificati duza de protectie si electrodul si inlocuiti daca este necesar. Daca 
alarma persista, inchideti sursa si porniti-o din nou. Daca alarma persista, 
chemati Service-ul.
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3. Grosime material prea mare.
4. Componentele pistoletului deteriorate.
Arcul se intrerupe.

1. Viteza de taiere prea mica.
2. Duza prea distantata de piesa.
Formare de zgura.

1. Presiune de gaz scazuta
2. Putere scazuta.
Duza arsa.

1. Curentul prea mare.
2. Duza deteriorata sau lipsa.
3. Duza atinge piesa.
4. Zgura excesiva: presiunea gazului prea mica.

6.0 DEFECTE

Dupa pornire, tgeneratorul poate da erori operationale aratate pe
afisaj (Pct. 3 - Figura 1 Pag. 3.) conform cu tabelul de mai jos (TA-
BLE 2.). Aceste erori pot fi remediate sau pot reveni.

7.0 ÎNTREŢINEREA

ATENŢIE: DECONECTAŢI APARATUL DE LA REŢEAUA ELEC-
TRICĂ ÎNAINTE DE A EFECTUA ORICE OPERAŢIE DE ÎNT-
REŢINERE.

7.1 ÎNTREŢINEREA APARATULUI

De două ori pe an, în funcţie de gradul de utilizare al aparatului,
verificaţi:

- starea de curăţenie a aparatului

- conexiunile electrice şi racordarea la gaz

- regulatorul-filtru aer.

Pentru toate operaţiile:

- scoateţi capacul aparatului

TABLE 2. (DEFECTE)
AFISAJ REMEDIERI

F14 Fiti siguri ca pistoletul este bine montat. Inchideti si deschideti sursa.

F10 - F11 - F12 - -F13 Inchideti si deschideti sursa. Daca defectul persista chemati serviciul de asistenta tehnica.

F 15 Fiti siguri ca butonul pistoletului nu este apasat cand sursa este pornita. Inchideti si deschideti sursa.

F20 - F30 - F51 - F52 - F53 - 
F54 -F55 - F56

Inchideti si deschideti sursa. Daca defectul persista chemati asistenta tehnica.
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ΤΕΧΝΙΚΗ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ EL
1.0 ΤΕΧΝΙΚΗ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ

1.1 ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ

Το παρόν μηχάνημα είναι μια σύγχρονη γεννήτρια συνεχούς
ρεύματος για κοπή με εκτόξευση πλάσματος, που κατασκευά-
στηκε χάρη στην εφαρμογή του inverter. Η ειδική αυτή τεχνολο-
γία προσφέρει τη δυνατότητα να κατασκευάζονται γεννήτριες
μικρών διαστάσεων και βάρους, με επιδόσεις υψηλού επιπέδου.
Οι δυνατότητες ρύθμισης, η υψηλή απόδοση και η περιορισμένη
κατανάλωση ενέργειας την καθιστούν ένα εξαιρετικό εργαλείο,
ικανό να πραγματοποιήσει κοπές πάχους μέχρι και 12 mm. 

Η γεννήτρια χρησιμοποιεί συμπιεσμένο αέρα ως αέριο, ο οποίος
παρέχεται μέσω ενός κανονικού συμπιεστή ή μέσω ενός κεντρι-
κού συστήματος επαρκούς μεγέθους. 

Διαθέτει αυτόματη επανεκκίνηση τόξου, κάτι που δίνει τη δυνα-
τότητα να πραγματοποιούνται άριστες κοπές μεταλλικών δομών
με πλέγμα. Επίσης διαθέτει συστήματα ασφαλείας που διακό-
πτουν την παροχή ρεύματος όταν ο χειριστής έρχεται σε επαφή
με τμήματα του μηχανήματος που είναι υπό τάση. Είναι επίσης
δυνατό να πραγματοποιούνται κοπές πάχους μέχρι και 2 mm με
τον τόξο-οδηγό και μόνο, κάτι που είναι πολύ χρήσιμο όταν πρέ-
πει να κοπούν βαμμένα μέταλλα όπου δεν μπορεί να συνδεθεί η
θετική τσιμπίδα.

1.2 ΤΕΧΝΙΚΑ ΧΑΡΑΚΤΗΡΙΣΤΙΚΑ

ΠΙΝΑΚΙΔΑ ΧΑΡΑΚΤΗΡΙΣΤΙΚΩΝ

1.3 ΕΞΑΡΤΗΜΑΤΑ

Συμβουλευτείτε την τοπική αντιπροσωπεία ή το κατάστημα πώ-
λησης.

1.4 ΚΥΚΛΟΣ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑΣ

Ο κύκλος λειτουργίας είναι το ποσοστό των 10 λεπτών κατά το
οποίο η γεννήτρια μπορεί να κόβει με το ονομαστικό της ρεύμα
σε θερμοκρασία περιβάλλοντος 400 C, χωρίς την επέμβαση της
θερμοστατικής προστασίας. Αν η προστασία επέμβει, συνιστά-
ται να περιμένετε μέχρι να επανέλθει η ισχύς της γεννήτριας στα
κανονικά της επίπεδα πριν ξαναρχίσετε την κοπή (βλ. σελ. ΙΙ).

ΜΗΝ ΥΠΕΡΒΑΙΝΕΤΕ ΤΟ ΜΕΓΙΣΤΟ ΠΟΣΟΣΤΟ ΤΟΥ ΚΥΚΛΟΥ
ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑΣ. Η ΥΠΈΡΒΑΣΗ ΤΟΥ ΠΟΣΟΣΤΟΎ ΑΥΤΟΎ ΠΟΥ
ΟΡΊΖΕΤΑΙ ΣΤΗΝ ΠΙΝΑΚΊΔΑ ΧΑΡΑΚΤΗΡΙΣΤΙΚΏΝ ΜΠΟΡΕΊ ΝΑ
ΠΡΟΞΕΝΉΣΕΙ ΒΛΆΒΗ ΣΤΗ ΓΕΝΝΉΤΡΙΑ ΚΑΙ ΝΑ ΑΚΥΡΏΣΕΙ ΤΗΝ
ΕΓΓΎΗΣΗ. 

2.0 ΕΓΚΑΤΑΣΤΑΣΗ

ΣΗΜΑΝΤΙΚΟ: ΠΡΙΝ ΣΥΝΔΈΣΕΤΕ, ΕΤΟΙΜΆΣΕΤΕ Ή
ΧΡΗΣΙΜΟΠΟΙΉΣΕΤΕ ΤΟ ΜΗΧΆΝΗΜΑ, ΔΙΑΒΆΣΤΕ ΤΗΝ ΕΝΌΤΗΤΑ
ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΑΣΦΑΛΕΙΑΣ.

2.1 ΣΥΝΔΕΣΗ ΤΗΣ ΓΕΝΝΗΤΡΙΑΣ ΜΕ ΤΟ  

ΔΙΚΤΥΟ ΤΡΟΦΟΔΟΣΙΑΣ.

Ελέγξτε αν η πρίζα τροφοδοσίας διαθέτει την ασφάλεια που
αναγράφεται στον πίνακα των τεχνικών χαρακτηριστικών πάνω
στη γεννήτρια. Όλα τα μοντέλα γεννήτριας είναι σχεδιασμένα
έτσι ώστε να αντισταθμίζουν τις μεταβολές στην τροφοδότηση
ρεύματος.  Για μεταβολές +- 10%, επιτυγχάνεται μεταβολή του
ρεύματος κοπής +-0,2%.

2.2 ΣΥΝΔΕΣΗ ΣΥΜΠΙΕΣΜΕΝΟΥ ΑΕΡΑ

1. Συνδέστε τη γεννήτρια με το σύστημα συμπιεσμένου αέρα
μέσω της σύνδεσης που βρίσκεται στο πίσω μέρος του μη-
χανήματος (Ελάχ. 100L/λεπτό).

2. Ιδανική πίεση: 4 bar. 58 psi.

2.3 ΕΠΙΛΟΓΗ ΘΕΣΗΣ ΓΙΑΤΗ ΓΕΝΝΗΤΡΙΑ

ΌΤΑΝ ΥΠΆΡΧΕΙ ΒΕΝΖΊΝΗ Ή ΠΤΗΤΙΚΆ ΥΓΡΆ ΜΠΟΡΕΊ ΝΑ ΑΠΑΙΤΕΊΤΑΙ
ΕΙΔΙΚΉ ΕΓΚΑΤΆΣΤΑΣΗ. ΕΠΙΚΟΙΝΩΝΉΣΤΕ ΜΕ ΤΙΣ ΑΡΜΌΔΙΕΣ ΑΡΧΈΣ.
ΌΤΑΝ ΤΟΠΟΘΕΤΕΊΤΕ ΤΗ ΣΥΣΚΕΥΉ ΣΕ ΈΝΑ ΧΏΡΟ, ΒΕΒΑΙΩΘΕΊΤΕ ΌΤΙ
ΤΗΡΟΎΝΤΑΙ ΟΙ ΑΚΌΛΟΥΘΕΣ ΚΑΤΕΥΘΥΝΤΉΡΙΕΣ ΟΔΗΓΊΕΣ:
1. Ο χειριστής πρέπει να έχει πρόσβαση χωρίς εμπόδια στα

χειριστήρια και τις συνδέσεις της συσκευής. 
2. Ελέγξτε αν το καλώδιο τροφοδοσίας και η ασφάλεια της

πρίζας για τη σύνδεση της γεννήτριας είναι κατάλληλα για
τις απαιτήσεις της γεννήτριας σε ρεύμα. 

3. Η συσκευή δεν πρέπει να τοποθετείται σε περιορισμένους,
κλειστούς χώρους. Είναι εξαιρετικά σημαντικό η γεννήτρια
να βρίσκεται σε καλά αεριζόμενους χώρους. Να αποφεύγε-
τε τους πολύ σκονισμένους ή βρόμικους χώρους όπου σκό-
νη ή άλλα σκουπίδια μπορεί να εισέλθουν στο μηχάνημα. 

4. Το μηχάνημα (καθώς και τα καλώδια σύνδεσης) δεν πρέπει
να φράσσουν τους διαδρόμους ή να εμποδίζουν τις ενέργει-
ες των άλλων εργαζομένων.

5. Τοποθετήστε τη γεννήτρια σε ασφαλή θέση ώστε να μην
υπάρχει κίνδυνος να πέσει ή να ανατραπεί. Όταν το μηχά-
νημα έχει τοποθετηθεί σε υπερυψωμένη θέση, υπάρχει κίν-
δυνος να πέσει. 

2.4 ΧΕΙΡΙΣΜΟΣ ΚΑΙ ΜΕΤΑΦΟΡΑ ΤΗΣ ΓΕΝΝΗΤΡΙΑΣ

ΠΡΟΣΤΑΣΙΑ ΧΕΙΡΙΣΤΗ: ΚΡΆΝΟΣ ΣΥΓΚΟΛΛΗΤΉ – ΓΆΝΤΙΑ –
ΥΠΟΔΉΜΑΤΑ ΑΣΦΑΛΕΊΑΣ – ΓΚΈΤΕΣ.

Η ΓΕΝΝΉΤΡΙΑ ΚΟΠΉΣ ΔΕΝ ΥΠΕΡΒΑΊΝΕΙ ΤΟ ΒΆΡΟΣ ΤΩΝ 25 KG ΚΑΙ
ΜΠΟΡΕΊ ΕΎΚΟΛΑ ΝΑ ΤΗ ΜΕΤΑΦΈΡΕΙ Ο ΣΥΓΚΟΛΛΗΤΉΣ. ΔΙΑΒΆΣΤΕ
ΠΡΟΣΕΚΤΙΚΆ ΤΑ ΑΚΌΛΟΥΘΑ ΜΈΤΡΑ ΠΡΟΦΎΛΑΞΗΣ.
Η γεννήτρια είναι σχεδιασμένη για να ανυψώνεται και να μετα-
φέρεται. Εντούτοις, πρέπει να τηρούνται οι ακόλουθες διαδικα-
σίες:

1. Οι ενέργειες που αναφέρονται πιο πάνω μπορούν να εκτε-
λεστούν μέσω της χειρολαβής που υπάρχει στη γεννήτρια.

2. Να αποσυνδέετε πάντα τη γεννήτρια και όλα τα εξαρτήμα-
τα από το δίκτυο πριν την ανύψωση ή τη μεταφορά. 

3. Η συσκευή δεν πρέπει να σέρνεται, να έλκεται ή να ανυψώ-
νεται από τα καλώδια.

ΠΡΩΤΕΥΟΝ

Μονοφασική τάση 230 V

Συχνότητα 50/60 Hz

Πραγματική κατανάλωση 14 A

Μέγιστη κατανάλωση 23 A

ΔΕΥΤΕΡΕΥΟΝ

Τάση χωρίς φορτίο 300 V

Ρεύμα κοπής 10 A ÷ 30 A

Κύκλος λειτουργίας 35% 30 A

Κύκλος λειτουργίας 60% 25 A

Κύκλος λειτουργίας 100% 20 A

Δείκτης προστασίας IP 23

Κλάση μόνωσης H

Βάρος 8 Kg

Διαστάσεις 380 x 150 x 310 mm

Ευρωπαϊκά πρότυπα
EN 60974.1 / EN 60974.7 

EN 60974.10

ΓΙΑ ΝΑ ΑΠΟΦΥΓΕΤΕ ΒΛΑΒΕΣ ΣΤΗ ΓΕΝ-
ΝΗΤΡΙΑ, ΠΡΙΝ ΣΥΝΔΕΣΕΤΕ ΤΟ ΦΙΣ
ΤΡΟΦΟΔΟΣΙΑΣ, ΕΛΕΓΞΤΕ ΑΝ Η ΤΑΣΗ
ΤΗΣ ΓΡΑΜΜΗΣ ΕΙΝΑΙ ΚΑΤΑΛΛΗΛΗ ΓΙΑ
ΤΟ ΜΗΧΑΝΗΜΑ. 
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ΧΕΙΡΙΣΤΗΡΙΑ: ΘΕΣΗ ΚΑΙ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑEL
3.0 ΧΕΙΡΙΣΤΗΡΙΑ: ΘΕΣΗ ΚΑΙ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑ

3.1 ΜΠΡΟΣΤΙΝΟΣ ΠΙΝΑΚΑΣ

 Εικόνα 1. 

1. Δείκτης εξόδου ισχύος

2. Δείκτης συναγερμού
3. Ψηφιακό όργανο
4. Λειτουργία ψηφιακού οργάνου (Volt – Amp. – Bar)
5. Κουμπί λειτουργίας Τάσης - ρεύματος
6. Κουμπί λειτουργίας για αέρα 
7. Επιλογέας ρύθμισης
8. Διακόπτης ΟΝ
9. Ρυθμιστής πίεσης

3.2 ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑ ΕΝΤΟΛΩΝ

1. ΔΕΙΚΤΗΣ ΕΞΟΔΟΥ ΡΕΥΜΑΤΟΣ (1 - Εικόνα 1 Όελ. 3.)
Όταν η λυχνία είναι αναμμένη, το μηχάνημα είναι έτοιμο για
κοπή.

2. ΔΕΙΚΤΗΣ ΣΥΝΑΓΕΡΜΟΥ (2 - Εικόνα 1 Όελ. 3.). Όταν η
λυχνία είναι αναμμένη, αυτό σημαίνει ότι έχει ενεργοποιηθεί
ένας συναγερμός ενώ την ίδια στιγμή η οθόνη (3 - Εικόνα 1
Όελ. 3.) δείχνει το είδος του συναγερμού, σύμφωνα με τον
παρακάτω πίνακα, με τις σχετικές ενέργειες που πρέπει να
γίνουν ώστε να επανέλθει η ισχύς της γεννήτριας στα κανο-
νικά της επίπεδα. Όταν βρίσκεται στην κατάσταση αυτή η
γεννήτρια δεν παρέχει ρεύμα.

3. ΨΗΦΙΑΚΟ ΟΡΓΑΝΟ (3 - Εικόνα 1 Όελ. 3.) δείχνει το ρεύμα
της γεννήτριας ή τα παρακάτω κατά διαστήματα:
- Μήνυμα εκκίνησης.
- Εκδοχή λογισμικού.
- Τάση στην τσιμπίδα, με το πάτημα του κουμπιού (5  - Εικό-
να 1 Όελ. 3.)
- Πίεση αέρα, με το πάτημα του κουμπιού (6 - Εικόνα 1 Όελ.
3.)
- Είδος συναγερμού (ΣΥΝΑΓΕΡΜΟΙ), βλ. πίνακα 1.
- Είδος βλάβης μηχανήματος (FAIL), βλ. πίνακα 2.

ΠΙΝΑΚΑΣ 1.

4. ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑ ΨΗΦΙΑΚΟΥ ΟΡΓΑΝΟΥ (4 - Εικόνα 1 Όελ. 3.)
Η λυχνία που είναι αναμμένη αντιστοιχεί στην τιμή που
δείχνει η οθόνη:
- Volt.
- Amper.
- Bar.

5. ΚΟΥΜΠΙ ΤΑΣΗΣ ΡΕΥΜΑΤΟΣ Πατήστε το κουμπί (5 - Εικό-
να 1 Όελ. 3.) για να εμφανιστεί (3 - Εικόνα 1 Όελ. 3.) η τάση
της τσιμπίδας. Η εμφάνιση της τιμής της τάσης είναι
προσωρινή.

6. ΚΟΥΜΠΙ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑΣ ΑΕΡΑ Πατήστε το κουμπί (6 - Εικό-
να 1 Όελ. 3.) για να ενεργοποιήσετε το σύστημα αέρος του
μηχανήματος για ορισμένο χρονικό διάστημα, με εμφάνιση
της πίεσης λειτουργίας. 

7. ΕΠΙΛΟΓΕΑΣ ΡΥΘΜΙΣΗΣ ΡΕΥΜΑΤΟΣ Χρησιμοποιείται για
τη ρύθμιση του ρεύματος κοπής (3 - Εικόνα 1 Όελ. 3.)

8. ΔΙΑΚΟΠΤΗΣ ΕΚΚΙΝΗΣΗΣ (8 - Εικόνα 1 Όελ. 3.) Ο διακόπ-
της αυτός έχει δυο θέσεις On (Πράσινο φως αναμμένο) ή

Off, για την ενεργοποίηση και την απενεργοποίηση της γεν-
νήτριας.

9. ΡΥΘΜΙΣΤΗΣ ΠΙΕΣΗΣ Ανασηκώστε το κάλυμμα του ρυθμι-
στή για να τον απεμπλέξετε, πατήστε το κουμπί bar (6 -
Εικόνα 1 Όελ. 3.), στρίψτε το κάλυμμα (9 - Εικόνα 1 Όελ. 3.)
για να επιτύχετε την απαιτούμενη πίεση 4 bar.

4.0 ΟΔΗΓΙΕΣ ΧΡΗΣΗΣ

1. Συνδέστε τη γεννήτρια σε μέρος ξηρό με κατάλληλο αερι-
σμό.

2. Συνδέστε το συμπιεσμένο αέρα μέσω της πίσω σύνδεσης.
3. Πατήστε το διακόπτη On (8 - Εικόνα 1 Όελ. 3.) και περιμένε-

τε να ενεργοποιηθεί η γεννήτρια.
4. Πατήστε το κουμπί bar, (6 - Εικόνα 1 Όελ. 3.) και ρυθμίστε

την πίεση στα 4 bar περίπου, με το ρυθμιστή πίεσης (9 -
Εικόνα 1 Όελ. 3.).

2

3

4

5

8

9

1

6

7

ΟΘΟΝΗ ΣΗΜΑΣΙΑ ΑΠΟΚΑΤΑΣΤΑΣΗ
 - - - Ανεπαρκής τάση εισόδου. Διακόπτης τροφοδοσίας 

ανοιχτός ή απουσία τροφοδοσίας.
Όταν σβήσει ο συναγερμός. Αν ο συναγερμός εξακολουθεί να εμφανίζεται, 
επικοινωνήστε με το κέντρο παροχής βοήθειας. 

CUP Το κάλυμμα της τσιμπίδας δεν έχει σφίξει σωστά 
(με τη γεννήτρια αναμμένη). 

Απενεργοποιήστε τη γεννήτρια. 
Σφίξτε το κάλυμμα σωστά και επανεκκινήστε τη γεννήτρια. 

HtA Υπερθέρμανση του μετατροπέα ισχύος. Όταν σβήσει ο συναγερμός (Όταν έχει πέσει η εσωτερική θερμοκρασία). 

ThA 
(Αναβοσβήνει)

Προειδοποίηση για επικείμενη υπερθέρμανση του 
μετατροπέα ισχύος (HtA).

Όταν σβήσει ο συναγερμός (Όταν έχει πέσει η εσωτερική θερμοκρασία). 

CtA Υπερθέρμανση συμπιεστή. Όταν σβήσει ο συναγερμός (Όταν έχει πέσει η εσωτερική θερμοκρασία). 

Air Ανεπαρκής πίεση αέρα
Puθμíστ τηv πíση τou αέρα: 4 bar.  (9 - Εικόνα 1 Όελ. 3.)
Επικοινωνήστε με το κέντρο παροχής βοήθειας.

ScA Βραχυκύκλωμα στην έξοδο. Απενεργοποιήστε τη γεννήτρια και μετά ενεργοποιήστε την ξανά.

LSF Το τόξο σβήνει.

Ελέγξτε αν έχει φθαρεί το κάλυμμα και το ηλεκτρόδιο και αντικαταστήστε
αν είναι απαραίτητο. Αν ο συναγερμός εξακολουθεί να εμφανίζεται, απε-
νεργοποιήστε τη γεννήτρια και μετά ενεργοποιήστε την ξανά. Αν ο συνα-
γερμός εμφανιστεί ξανά, επικοινωνήστε με το κέντρο παροχής βοήθειας. 
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ΣΥΝΗΘΙΣΜΕΝΑ ΣΦΑΛΜΑΤΑ ΚΟΠΗΣ. EL
5. Τοποθετήστε το σφιγκτήρα γείωσης στο τεμάχιο προς κοπή,

βεβαιωθείτε ότι υπάρχει καλή ηλεκτρική επαφή. 
6. Επιλέξτε με τον επιλογέα (7 - Εικόνα 1 Όελ. 3.) το ρεύμα

κοπής ακολουθώντας τα στοιχεία που δίνονται στον παρα-
κάτω πίνακα.

7. Πλησιάστε το τεμάχιο προς κοπή, πατήστε το κουμπί της
τσιμπίδας και αρχίστε την κοπή.

ΓΙΑ ΝΑ ΑΠΟΦΥΓΕΤΕ ΤΗ ΦΘΟΡΑ ΤΟΥ ΗΛΕΚΤΡΟΔΙΟΥ ΚΑΙ
ΤΟΥ ΜΠΕΚ, ΣΥΝΙΣΤΑΤΑΙ ΝΑ ΜΗΝ ΕΧΕΤΕ ΧΩΡΙΣ ΛΟΓΟ
ΕΝΕΡΓΟΠΟΙΗΜΕΝΟ ΤΟ ΤΟΞΟ-ΟΔΗΓΟ ΣΤΟΝ ΑΕΡΑ.

5.0 ΣΥΝΗΘΙΣΜΕΝΑ ΣΦΑΛΜΑΤΑ ΚΟΠΗΣ.

Αντιμετώπιση προβλημάτων σε διαδικασίες κοπής με τόξο:

Ανεπαρκής  διείσδυση.

1. Πολύ μεγάλη ταχύτητα κοπής.
2. Ανεπαρκής ισχύς.
3. Υπερβολικό πάχος του υλικού.
4. Εξαρτήματα τσιμπίδας κατεστραμμένα ή φθαρμένα.
Κύριο τόξο σβήνει.

1. Πολύ μικρή ταχύτητα κοπής.
2. Το μπεκ είναι πολύ μακριά από το τεμάχιο.
Δημιουργία σκουριάς.

1. Λανθασμένη πίεση αερίου.
2. Λανθασμένη ισχύς κοπής.

Καμένο μπεκ.

1. Πολύ υψηλό ρεύμα.
2. Μπεκ κατεστραμμένο ή χαλαρό.
3. Το μπεκ αγγίζει το τεμάχιο.
4. Υπερβολική σκουριά: χαμηλή πίεση αερίου πλάσματος. 

6.0 ΑΝΤΙΜΕΤΩΠΙΣΗ ΒΛΑΒΩΝ

Μετά την έναρξη λειτουργίας, η γεννήτρια μπορεί να παρουσιά-
σει βλάβες στη λειτουργία, που εμφανίζονται στην οθόνη (3  -
Εικόνα 1 Όελ. 3.) σύμφωνα με τον παρακάτω πίνακα (ΠΙΝΑΚΑΣ
2.).  Μερικές βλάβες διορθώνονται και μερικές δε διορθώνονται.

7.0 ΣΥΝΤΗΡΗΣΗ

ΠΡΟΣΟΧΗ: ΠΡΙΝ ΑΠΌ ΟΠΟΙΑΔΉΠΟΤΕ ΕΠΈΜΒΑΣΗ ΣΥΝΤΉΡΗΣΗΣ
ΠΡΈΠΕΙ ΝΑ ΑΠΟΣΥΝΔΈΕΤΕ ΤΗ ΣΥΣΚΕΥΉ ΑΠΌ ΤΟ ΗΛΕΚΤΡΙΚΌ
ΔΊΚΤΥΟ.

7.1 ΣΥΝΤΗΡΗΣΗ ΤΗΣ ΣΥΣΚΕΥΗΣ

Δύο φορές το χρόνο, αναλόγως με τη συχνότητα χρήσης της
συσκευής, ελέγχετε:

- την καθαριότητα της συσκευής

- την ηλεκτρική σύνδεση και τις συνδέσεις αερίου

- το ρυθμιστή-φίλτρο αέρα.

Για όλες τις επεμβάσεις:

- αφαιρέστε το καπάκι της συσκευής

ΠΙΝΑΚΑΣ 2. (ΑΝΤΙΜΕΤΩΠΙΣΗ ΒΛΑΒΩΝ)
ΟΘΟΝΗ ΑΠΟΚΑΤΑΣΤΑΣΗ

F14 Σιγουρευτείτε ότι το κάλυμμα είναι σωστά τοποθετημένο. Απενεργοποιήστε τη γεννήτρια και μετά ενεργοποιήστε την 
ξανά.

F10 - F11 - F12 - -F13 Απενεργοποιήστε τη γεννήτρια και μετά ενεργοποιήστε την ξανά. Αν το σήμα της βλάβης εξακολουθεί να εμφανίζεται, 
καλέστε το κέντρο παροχής βοήθειας και αναφέρετε τον τύπο της βλάβης.

F 15 Σιγουρευτείτε ότι το κουμπί της τσιμπίδας δεν είναι πατημένο κατά την ενεργοποίηση της γεννήτριας. 
Απενεργοποιήστε τη γεννήτρια και μετά ενεργοποιήστε την ξανά.

F20 - F30 - F51 - F52 - F53 - 
F54 -F55 - F56

Απενεργοποιήστε τη γεννήτρια και μετά ενεργοποιήστε την ξανά. Αν το σήμα της βλάβης εξακολουθεί να εμφανίζεται, 
καλέστε το κέντρο παροχής βοήθειας και αναφέρετε τον τύπο της βλάβης.
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ТЕХНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ RU
1.0 ТЕХНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ

1.1 ОПИСАНИЕ 

Система состоит из современного генератора постоянного
тока, предназначенного для резания плазменной дугой, созд-
аваемой с использованием инвертора. Данная особенная
технология позволяет производить компактные, легкие гене-
раторы с высокой мощностью. Благодаря возможностям
настроек, высокому коэффициенту эффективности и невы-
сокой потребляемой мощности речь идет о превосходном
аппарате, способном производить качественную резку мате-
риалов толщиной до 12 мм. 

Используемый в генераторе газ – это сжатый воздух, который
можно получить с помощью обычного компрессора или
центральной системы соответствующих размеров. 

Генератор оборудован автоматическим, повторным зажи-
ганием дуги, которое позволяет проводить идеальную резку
металлических решетчатых конструкций. Генератор обладает
системами безопасности, которые прерывают главный
контур, если работник прикоснется к частям аппарата, нахо-
дящимся под напряжением. С помощью пилотной дуги
можно резать материалы толщиной до 2 мм, что подходит для
окрашенных металлов, к которым нельзя присоединить поло-
жительный зажим.

1.2 ТЕХНИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ

ЩИТОК С ДАННЫМИ

1.3 КОМПЛЕКТУЮЩИЕ

Посоветуйтесь с местными сотрудниками или поставщиком.

1.4 РАБОЧИЙ ЦИКЛ

Рабочий цикл - это данные в процентах при температуре окру-
жающей среды 40 °C, за 10 минут, на протяжении которых
рабочая единица может резать при номинальном токе без
включения термостатической защиты. Если защита включитс-
я, то перед продолжением резки пользователь должен подо-
ждать, пока источник питания вновь не приведет аппарат в
действие (см. II страницу).

НЕ ПРЕВЫШАЙТЕ МАКСИМАЛЬНЫЙ РАБОЧИЙ ЦИКЛ
ПРЕВЫШЕНИЕ РАБОЧЕГО ЦИКЛА, УКАЗАННОГО НА
ЩИТКЕ С ДАННЫМИ МОЖЕТ ПОВРЕДИТЬ ИСТОЧНИК
ПИТАНИЯ, ЧТО СДЕЛАЕТ НЕДЕЙСТВИТЕЛЬНЫМ
ГАРАНТИЮ.  

2.0 МОНТАЖ

ВАЖНАЯ ИНФОРМАЦИЯ: ПЕРЕД ПОДКЛЮЧЕНИЕМ,
ПОДГОТОВКОЙ ИЛИ ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ

ОБОРУДОВАНИЯ, ВНИМАТЕЛЬНО ПРОЧИТАЙТЕ РАЗДЕЛ
ПРАВИЛА БЕЗОПАСНОСТИ.

2.1 ПОДКЛЮЧЕНИЕ ИСТОЧНИКА ПИТАНИЯ К 
ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ РОЗЕТКЕ ПОДАЧА ЭЛЕКТРИЧ-
ЕСКОГО ТОКА

Убедитесь в том, что розетка имеет предохранитель, соот-
ветствующий информации на щитке источника питания. Все
модели источников питания были предложены так, чтобы они
могли выравнивать колебания при подаче энергии. При изме-
нениях в питании в ± 10 % режущий ток изменится на ± 0,2 %.

2.2 ПОДАЧА СЖАТОГО ВОЗДУХА

1. Источник питания подсоедините к системе сжатого
воздуха с помощью присоединительного устройства,
находящегося на задней стороне прибора (минимально
100 л/м).

2. Идеальное давление: 4 bar, 58 psi.

2.3 РАСПОЛОЖЕНИЕ ИСТОЧНИКА ПИТАНИЯ

В местах нахождения бензина или летучих жидкостей необ-
ходим специальный монтаж. Воспользуйтесь услугами
квалифицированных специалистов. При размещении оборуд-
ования обеспечьте, чтобы были соблюдены следующие
инструкции:

1. У работника должен быть свободный доступ к местам
управления и подсоединения оборудования. 

2. Проверьте, чтобы шнур к источнику и предохранитель
розетки источника питания соответствовали параметрам
этого предохранителя. 

3. Аппарат не помещать в небольшие замкнутые простр-
анства.  Исключительно важным является проветривани-
е источника энергии.  Избегайте пыльных или
загрязненных мест, в которых в систему может попасть
пыль или другие предметы. 

4. Оборудование (включая присоединительную проводку)
не должно блокировать проходы или мешать деят-
ельности иных особ. 

5. Источник энергии зафиксируйте в стабильном положени-
и, исключающем возможность падения или перевора-
чивания. Если аппарат размещен над головой,
учитывайте риск возможного падения.  

2.4 ОБСЛУЖИВАНИЕ И ТРАНСПОРТИРОВКА ИСТО-
ЧНИКА ПИТАНИЯ 

БЕЗОПАСНОСТЬ ПЕРСОНАЛА: МАСКА СВАРЩИКА –
ПЕРЧАТКИ – РАБОЧАЯ ОБУВЬ - НАРУКАВНИКИ

РЕЖУЩЕЕ ОБОРУДОВАНИЕ ИМЕЕТ ВЕС, НЕ
ПРЕВЫШАЮЩИЙ 25 КГ, И МОЖЕТ ОБСЛУЖИВАТЬСЯ
РАБОТНИКОМ. ВНИМАТЕЛЬНО ПРОЧИТАЙТЕ
СЛЕДУЮЩИЕ МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ.
Источник питания изготовлен так, чтобы его было можно
поднять и переносить, однако, всегда необходимо выполнять
следующие меры:

1. Указанные работы можно выполнить с помощью  ручки
на источнике питания.

2. Перед поднятием или манипуляциями с прибором всегда
отсоедините источник питания от источника энергии и
комплектующих.

3. Аппарат не тащите, не волочите или не поднимайте за
шнур. 

ПЕРВЫЙ

Однофазный источник напряжения 230 V

Частота 50/60 Hz

Эффективное потребление 14 A

Максимальное потребление 23 A

ВИДЫ

Сварочное напряжение 300 V

Режущий ток 10 A ÷ 30 A

Рабочий цикл 35% 30 A

Рабочий цикл 60% 25 A

Рабочий цикл 100% 20 A

Класс защиты IP 23

Класс изоляции H

Вес 8 Kg

Размеры 380 x 150 x 310 mm

Европейские нормы
EN 60974.1 / EN 60974.7 

EN 60974.10

ПЕРЕД ПОДКЛЮЧЕНИЕМ ГЛАВНОЙ
РОЗЕТКИ УБЕДИТЕСЬ В ТОМ, ЧТО
ГЛАВНЫЙ ПРОВОД СООТВЕТСТВУЕТ
ТРЕБУЕМОМУ ГЛАВНОМУ ПИТАНИЮ,
ЧТОБЫ ИЗБЕЖАТЬ ПОВРЕЖДЕНИЯ
ИСТОЧНИКА ПИТАНИЯ.
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УПРАВЛЯЮЩЕЕ УСТРОЙСТВО: РАСПОЛОЖЕНИЕ И ФУНКЦИЯRU
3.0 УПРАВЛЯЮЩЕЕ УСТРОЙСТВО: РАСПОЛ-

ОЖЕНИЕ И ФУНКЦИЯ

3.1 ПЕРЕДНЯЯ ПАНЕЛЬ

 Картинка 1. 

1. Индикатор мощности

2. Аварийный индикатор
3. Цифровой прибор / дисплей
4. Назначение цифрового прибора / дисплея (вольты, ампе-

ры, бары)
5. Кнопка функции напряжение - ток
6. Кнопка функции воздух
7. Регулирующее колесико
8. Главный выключатель
9. Регулятор давления

3.2 КОМАНДНЫЕ ФУНКЦИИ

1. ПОКАЗАТЕЛЬ МОЩНОСТИ (Ссылка 1 - Картинка 1 Ctp.
3.) Когда диод светится, прибор готов к резке. 

2. АВАРИЙНЫЙ ИНДИКАТОР (Ссылка 2 - Картинка 1 Ctp.
3.). Когда диод светится, это означает, что включился
один из аварийных сигналов; в то же самое время на
экране (Ссылка 3 - Картинка 1 Ctp. 3.) появится инфо-
рмация о типе аварийного сигнала, в соответствии с
таблицей, содержащей перечень важных действий, кото-
рые необходимо совершить для того, чтобы источник
питания снова начал функционировать. В таком сост-
оянии источник не дает ток питания.

3. ЦИФРОВОЙ ПРИБОР/МОНИТОР (Ссылка 3 - Картинка 1
Ctp. 3.) Временно показывает величину тока источника
питания или следующие величины:
- Начальные сведения.
- Версию программы.
- Напряжение в горелке, нажатием кнопки (Ссылка 5 -
Картинка 1 Ctp. 3.).
- Давление воздуха, нажатием кнопки (Ссылка 6  -
Картинка 1 Ctp. 3.).
- Тип аварийного сигнала (ALARMS), см. таблицу 1.
- Тип неисправности аппарата (FAIL), см. таблицу 2. 

ТАБЛИЦА 1.

4. ФУНКЦИЯ ЦИФРОВОГО ПРИБОРА/МОНИТОРА
(Ссылка 4 - Картинка 1 Ctp. 3.) Светящийся диод соот-
ветствует величине, указанной на мониторе:
- Вольты.
- Амперы.
- Бары.

5. КНОПКА НАПРЯЖЕНИЕ - ТОК Для изображения
(Ссылка 3 - Картинка 1 Ctp. 3.) величины напряжения в
горелке нажмите кнопку (Ссылка 5 - Картинка 1 Ctp. 3.).
Изображение напряжения будет кратковременным.

6. КНОПКА ФУНКЦИИ ВОЗДУХА Для включения воздуш-
ной системы аппарата на данное время (с изображе-
нием рабочего давления) нажмите кнопку (Ссылка 6 -
Картинка 1 Ctp. 3.).

7. КОЛЕСИКО РЕГУЛИРОВКИ ТОКА Используется для регу-
лировки режущего тока (Ссылка 3 - Картинка 1 Ctp. 3.). 

8. КНОПКА ПУСКА (ссылка 8 - Картинка 1 Ctp. 3.) Данная
кнопка имеет два положения: Включено (зеленый свет)
или Выключено, служит для включения и выключения
источника питания. 

9. РЕГУЛЯТОР ДАВЛЕНИЯ Для уменьшения давления
поднимите крышку регулятора давления, нажмите
кнопку Бар (Ссылка 6  - Картинка 1 Ctp. 3.), для получения
необходимого давления поверните крышку (Ссылка 9 -
Картинка 1 Ctp. 3.). Доведите давление воздуха до 4 бар.

2

3

4

5

8

9

1

6

7

МОНИТОР ЗНАЧЕНИЕ ПОВТОРНАЯ НАСТРОЙКА
 - - - Подаваемое напряжение недостаточно. Сетевой 

выключатель открыт или не существует 
соединения. 

Когда аварийный сигнал закончится.
Если аварийный сигнал не заканчивается, свяжитесь с центром 
технической поддержки.

CUP Вентиль горелки неправильно закручен (при 
включенном источнике питания).

Выключите источник питания.
Правильно закрутите вентиль и снова включите аппарат.

HtA Повышенная температура / перегрев силового 
преобразователя.

Когда аварийный сигнал прекратится. (Когда понизится внутренняя 
температура).

ThA (мигающий 
сигнал)

Предупреждение перед наступающим 
перегревом силового преобразователя (HtA).

Когда аварийный сигнал прекратится. (Когда понизится внутренняя 
температура).

CtA Повышенная температура компрессора.
Когда аварийный сигнал прекратится. (Когда понизится внутренняя 
температура).

Air (Воздух) Недостаточное давление воздуха.
Отргулируйт давлни воздуха на: 4 bar. (Ссылка 9 - Картинка 1 Ctp. 3.)
Свяжитесь с центром технической поддержки.

ScA Замыкание на выходе. Выключите источник питания, а потом его снова включите. 

LSF Дуга гаснет.

Проверьте на износ кожух и электроды, в случае необходимости их 
замените. Если сигнал тревоги/сигнализация продолжается, источник 
питания выключите, потом снова включите. Если аварийный сигнал 
включится вновь, свяжитесь с центром технической поддержки. 
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РУКОВОДСТВО ДЛЯ ПОЛЬЗОВАТЕЛЕЙ RU
4.0 РУКОВОДСТВО ДЛЯ ПОЛЬЗОВАТЕЛЕЙ

1. Источник питания установите в сухом, хорошо провет-
риваемом месте. 

2. Источник питания присоедините с помощью соединител-
ьного элемента, находящегося на его задней стороне. 

3. Нажмите кнопку Включить (On) (Ссылка 8 - Картинка 1
Ctp. 3.), и подождите, пока источник питания включится.  

4. Нажмите кнопку Бар (Ссылка 6 - Картинка 1 Ctp. 3.) и с
помощью регулятора давления (Ссылка 9 - Картинка 1
Ctp. 3.) настройте величину давления приблизительно на
4 бара.

5. Зажим заземления прикрепите к заготовке, которую вы
собираетесь резать так, чтобы было обеспечено хорошее
электрическое соединение. 

6. Режущий ток выбирайте в соответствии с данными в
таблице с помощью регулирующего колесика (Ссылка 7
- Картинка 1 Ctp. 3.). 

7. Приблизьтесь к заготовке, которую нужно разрезать,
нажмите кнопку на горелке и начните резать.

ПИЛОТНУЮ ДУГУ НЕ РЕКОМЕНДУЕТСЯ ДЕРЖАТЬ
ГОРЯЩЕЙ В ВОЗДУХЕ, ЧТОБЫ ИЗБЕЖАТЬ ИЗНОСА
ЭЛЕКТРОДОВ И СОПЛА. 

5.0 ОБЫЧНЫЕ ОШИБКИ ПРИ РЕЗКЕ.

Решение проблем при работе с дуговой резкой:

Недостаточное проникновение.

1. Скорость резки слишком высокая.
2. Недостаточная мощность.
3. Слишком толстый материал.
4. Детали горелки являются поврежденными или изно-

шенными.

Главная дуга гаснет.

1. Слишком низкая скорость резки.
2. Сопло слишком удалено от рабочего места.
Образование обломков.

1. Неправильное давление газа.
2. Неправильная режущая мощность.
Сгоревшее сопло. 

1. Слишком высокий ток.
2. Поврежденное или плохо закрепленное сопло.
3. Сопло прикасается к рабочему месту.
4. Слишком много обломков: низкое давление плазменн-

ого газа.

6.0 РЕШЕНИЕ ПРОБЛЕМ

После включения источник питания может изображать на
мониторе (Ссылка 3 - Картинка 1 Ctp. 3.) список рабочих неис-
правностей, перечисленных в следующей таблице (ТАБЛИЦА
2.). Эти проблемы можно решить или они являются неустран-
имыми.

7.0 ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ

ВНИМАНИЕ: ПЕРЕД ВЫПОЛНЕНИЕМ ЛЮБОЙ ОПЕРАЦИИ
ТЕХНИЧЕСКОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ НА АППАРАТЕ,
ОТСОЕДИНИТЕ ЕГО ОТ СЕТИ ЭЛЕКТРОПИТАНИЯ.

7.1 ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ АППАРАТА

Два раза в год, в зависимости от условий эксплуатации аппа-
рата, про верит следующее:

- степень чистоты аппарата

- системы подключения аппарата к сети электропитания и к
газовому коллектору

- регулятор воздушного фильтра.

При выполнении всех вышеописанных операций:

- снимите крышку аппарата

ТАБЛИЦА 2. (РЕШЕНИЕ ПРОБЛЕМ)
ИЗОБРАЖЕНИЕ ПОВТОРНЫЕ НАСТРОЙКИ

F14 Убедитесь в том, что крышка закрыта правильно. Источник питания выключите и снова включите.

F10 - F11 - F12 - -F13 Источник питания выключите и снова включите. Если неисправность не устранилась, свяжитесь с центром 
технической поддержки и опишите им вид неисправности.

F 15 Убедитесь в том, что кнопка на грелке не включена в то время, когда включаете источник питания. Источник 
питания выключите и снова включите.

F20 - F30 - F51 - F52 - F53 - 
F54 -F55 - F56

Источник питания выключите и снова включите. Если неисправность не устранилась, свяжитесь с центром 
технической поддержки и опишите им вид неисправности. 
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SPARE PARTS / PIÈCES DÉTACHÉES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PEÇAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE

ZOZNAM NÁHRADNÝCH DIELOV / SEZNAM NÁHRADNÍCH DÍLŮ / PÓTALKATRÉSZEK LISTÁJA / LISTA CZĘŚCI ZAMIENNYCH
ΚΑΤΑΛΟΓΟΣΑΝΤΑΛΛΑΤΙΚΩΝ / ПЕРЕЧЕНЬ ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ

II

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCIÓN DESCRIZIONE DESCRIÇÃO
01 W000050040 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ÉLECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRÓNICO CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRÓNICO
08 W000270557 POWER CABLE CÂBLE D'ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACIÓN CAVO ALIMENTAZIONE CABO DE ALIMENTAÇÃO
09 W000352000 CABLE CLAMP SERRE-CABLE PRENSACABLE PRESSACAVO GRAMPO DO CABO
10 W000352073 BLOCK FIXING GUIDE CART BLOQUE DE FIJACIÓN BLOCCHETTO DI FISSAGGIO BLOCO DE FIXAÇÃO
11 W000352016 SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR INTERRUTTORE INTERRUPTOR
13 W000352038 KNOB BOUTON PERILLA MANOPOLA BOTÃO

13.1 W000352088 HOOD CAPUCHON CAPUCHÓN CAPPUCCIO TAMPA
14 W000270554 ELECTRIC FAN MOTOVENTILATEUR VENTILADOR  ELÉC. VENTILATORE VENTILADOR ELÉC.
30 W000302638 TORCH TORCHE ANTORCHA TORCIA MAÇARICO
36 W000050047 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ÉLECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRÓNICO CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRÓNICO
38 W000270550 FRONT FRAME CADRE AVANT BASTIDOR DELANTERO TELAIO ANTERIORE ARMAÇÃO FRONTAL

38.1 W000270551 REAR FRAME CADRE ARRIÈRE BASTIDOR TRASERO TELAIO POSTERIORE ARMAÇÃO TRASEIRA
46 W000227802 SOLENOID VALVE ÉLECTROVANNE ELECTROVALVULA ELETTROVALVOLA DOLENÓIDE
72 W000050027 MOUNT SUPPORT SOPORTE SUPPORTO SUPORTE DA PLACA
82 W000231334 PRESSURE REDUCER RÉDUCTEUR PRESSION REDUCTOR DE PRESIÓN RIDUTTORE PRESSIONE ARIA REDUTOR DE PRESSÃO

84 W000227637
ELECTRONIC PRESSURE 
SWITCH

PRESSOSTAT ÉLECTRON-
IQUE

PRESOSTATO ELEC-
TRÓNICA

SENSORE DI PRESSIONE 
ELECTR.

PRESSÓSTATO ELEC-
TRÓNICO

R. CODE BESCHRIJVING DESCRIERE ΚΩΔΙΚΑΣ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ОПИСАНИЕ
01 W000050040 ELEKTRONISCH CIRCUIT CIRCUIT ELECTRONIC ΠΛΑΚΕΤΑ ΚΥΚΛΩΜΑΤΟΣ ЭЛЕКТРОННАЯ СХЕМА
08 W000270557 VOEDINGSKABEL CABLU DE ALIMENTARE ΗΛΕΚΤΡΙΚΟ ΚΑΛΩΔΙΟ КАБЕЛЬ ПИТАНИЯ

09 W000352000 KABELKLEM CLEMA CABLU
ΣΤΥΠΕΙΟΘΛΙΠΤΗΣ 
ΚΑΛΩΔΙΟΥ

ПРИЖИМНОЕ УСТРОЙСТВО КАБЕЛЯ

10 W000352073 BEVESTIGINGSBLOKJE BLOC DE FIXARE ΤΕΜΆΧΙΟ ΣΤΕΡΈΩΣΗ КРЕПЛЕНИЕ БЛОКА
11 W000352016 SCHAKELAAR INTRERUPATOR ΔΙΑΚΟΠΤΗΣ ВЫКЛЮЧAТЕЛЬ
13 W000352038 KNOP POTENTIOMETRU ΕΛΑΤΗΡΙΟ PУЧКA

13.1 W000352088 DOPJE CAPISON ΔΙΑΚΟΠΤΗΣ КOЛПAК
14 W000270554 MOTORVENTILATOR VENTILATOR ΑΝΕΜΙΣΤΗΡΑΣ ВЕНТИЛЯТОР
30 W000302638 LASSNIJBRANDER PISTOLET ΤΣΙΜΠΙΔΑΣ ГОРЕЛКЕ
36 W000050047 ELEKTRONISCH CIRCUIT CIRCUIT ELECTRONIC ΠΛΑΚΕΤΑ ΚΥΚΛΩΜΑΤΟΣ ЭЛЕКТРОННАЯ СХЕМА
38 W000270550 VOORSTE RAAMWERK CADRU FAŢĂ ΚΎΡΙΑ ΌΨΗ ΠΛΑΊΣΙΟ ПЕРЕДНЯЯ РАМА

38.1 W000270551 ACHTERSTE RAAMWERK CADRU SPATE ΟΠΊΣΘΙΟ ΠΛΑΊΣΙΟ ЗАДНЯЯ РАМА

46 W000227802
ELEKTROMAGNETISCHE 
KLEP

ELECTROVALVĂ ΗΛΕΚΤΡΟΒΑΛΒΙΔΑ ВЕНТИЛЬ СОЛЕНОИДА

72 W000050027 KAARTHOUDER SUPORT ΑΡΙΣΤΕΡΗ ΒΑΣΗ ДЕРЖАТЕЛЬ ПЛАТЫ
82 W000231334 REDUCEERVENTIEL REDUCTOR PRESIUNE PYΘMIΣTHΣ ΠIEΣHΣ РЕДУКТОР ДАВЛЕНИЯ

84 W000227637
ELEKTRONISCHE DRUK-
SCHAKELAAR

PRESTOTAT ELECTRONIC
ΗΛΕΚΤΡONΙΚΟΣ 
ΠIEZOΣTATHΣ

ЭЛЕКТРОННОЕ РЕЛЕ ДАВЛЕНИЯ

DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR
BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KÄYTTÖJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNÝ CYKLUS / PRACOVNÍ CYKLUS

MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / ΚΥΚΛΟΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ / РАБОЧИЙ ЦИКЛЅЕ

DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR / BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJD-
SCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KÄYTTÖJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNÝ CYKLUS / PRACOVNÍ CYKLUS / MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / ΚΥΚΛΟΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ / РАБОЧИЙ ЦИКЛЅЕ
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WIRING DIAGRAM / SCHÉMA ÉLECTRIQUE / ESQUEMA ELÉCTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELÈCTRICOS
ELSCHEMOR / ELEKTRISCHE SCHEMA´S / TILSLUTNINGSSKEMA / KOBLINGSSKJEMA / KYTKENTÄKAAVIO / SCHEMA ELECTRICA 

ELEKTRICKÁ SCHÉMA / ELEKTRICKÁ SCHÉMA / BEKÖTÉSI RAJZ / SCHEMAT ELEKTRYCZNY / ΗΛΕΚΤΡΙΚΟ ΔΙΑΓΡΑΜΜΑ / ЭЛЕКТРИЧЕСКАЯ СХЕМА

III



DECLARATION OF CONFORMITY / DÉCLARATION DE CONFORMITE / DECLARACIÓN DE CONFORMIDAD / DICHIARAZIONE DI CONFORMITÀ / KONFOR-
MITÄTSERKLÄRUNG / DECLARAÇÃO DE CONFORMIDADE / KONFORMITETSFÖRKLARING / CONFORMITEITSVERKLARING / KONFORMITETSERKLÆRING / 

ERKLÆRING OM OVERENSSTEMMELSE / TODISTUS STANDARDINMUKAISUUDESTA / DECLARAŢIE DE CONFORMITATE / VYHLÁSENIE O ZHODE / 
PROHLÁŠENÍ O ZHODĚ / MEGFELELŐSÉGI TANÚSÍTVÁNY / DEKLARACJA ZGODNOÂCI / ΔΗΛΩΣΗ ΣΥΜΜΟΡΦΩΣΗΣ / ЗAЯВЛЕНИЕ O COOТВЕТCТВИИ

EN It is hereby declared that the manual welding generator Type PRESTOJET 1 - Number W000271552 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 60 974-7 
• 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 PRESTOJET 1 -Numéro W000271552 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 60 974-7 
• EN 60 974-10 “Compatibilité Electromagnétique (CEM). Norme de produit pour le matériel de soudage a l’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 législation en vigueur, s’il est utilisé conformément a la notice d’instruction jointe. Tout montage différent ou toute modification entraîne la nullité de
notre certification. Il est donc recommandé pour toute modification éventuelle de faire appel au constructeur. A défaut, l’entreprise réalisant les modifications
doit refaire la certification. dans ce cas, cette nouvelle certification ne saurait nous engager de quelque façon que ce soit. Ce document doit etre transmis a
votre service technique ou votre service achat, pour archivage. 

ES Se declara a continuación, que el generador de soldadura manual Tipo PRESTOJET 1 - Número W000271552 es conforme a las disposiciones de las Di-
rectivas de Baja tensión (Directiva 2006/95/EC), así 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 60 974-7 
• EN 60 974-10 “Compatibilidad Electromagnética (CEM). Norma de producto para el equipo de soldadura al arco.” 
Esta declaración también se aplica a las versiones derivadas del modelo citado más arriba. Esta declaración CE de conformidad garantiza que el material
que se la ha enviado cumple con la legislación vigente si se utiliza conforme a las instrucciones adjuntas. Cualquier montage diferente o cualquier modificación
anula nuestra certificación. Por consiguiente, se recomienda recurrir al constructor para cualquier modificación eventual. Si no fuese posible, la empresa que
emprenda las modificaciones tiene que hacer de nuevo la certificación. En este caso, la nueva certificación no nos compromete en ningún modo. Transmita
este documento a su técnico o compras, para archivarlo. 

IT Si dichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale Tipo PRESTOJET 1 - Numero W000271552 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 60 974-7 
• 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 l’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 erklärt, daß der manuelle Schweißgenerator Typ PRESTOJET 1 - Nummer W000271552 den Verfügungen der Vorschriften für Schwach-
strom (Vorschrift 2006/95/EC), sowie der FBZ-Vorschrift (Vorschrift 2004/108/EC) und der nationalen, sie transponierenden Gesetzgebung entspricht; und
erklärt andererseits, daß die Normen: 
• EN 60 974-1 “Sicherheitsbestimmungen für elektrisches Schweißmaterial. Teil 1: Schweißungs-Stromquellen.” 
• EN 60 974-7 
• EN 60 974-10 “Elektromagnetische Kompatibilität (FBZ) Produktnorm für das WIG-Schweißmaterial” angewandt wurden. 
Diese Erklärung ist auch gültig für die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen. Mit vorliegender EG-Konformitätserklärung wird garantiert, dass das
Ihnen gelieferte Material, sofern es gemäß beiliegender Gebrauchsanleitung benutzt wird, den gültigen Rechtsvorschriften entspricht. Jegliche Änderung beim
Aufbau beim Aufbau b.z.w. jegliche andere Abwandlung für zur Nichtigkeit unserer Erklärung. Wir raten daher, bei allen eventuellen Änderungen den Hersteller
heranzuziehen. In Ermangelung eines Besseren ist dia Änderung vornehmende Untemehmen dazu gehalten, eine emeute Erklärung abzufassen. In diesem
Fall ist neue Bestätigung für uns in keinster Weise bindend. Das vorliegende Schriftstück muß 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 PRESTOJET 1 - Número W000271552 está em conformidade com as disposiçoes das Direc-
tivas Baixa Tensao (Directiva 2006/95/EC), assim como com a Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) e com as legislaçoes nacionais que a transpoem; e
declara ainda que as normas:
• EN 60 974-1 “Regras de segurança para o material de soldadura eléctrico. Parte 1: Fontes de corrente de soldadura.” 
• EN 60 974-7 
• EN 60 974-10 “Compatibilidade Electromagnética (CEM). Norma de produto para o material de soldadura por arco” foram aplicadas. 
Esta declaraçao aplica-se igualmente as versoes derivadas do modelo acima citado. Esta declaraçao CE de conformidade garante que o material entregue
respeita a legislaçao em vigor, desse que utilizado de acordo com as instruçoes anexas. Qualquer montagem diferente ou qualquer modificaçao acarreta a
anulaçao do nosso certificado. Por isso recomenda-se para qualquer modificaçao eventual recorrer ao construtor. Ou caso contrário, a empresa que realiza
as modificaçoes deve fazer novamente um certificado. Nesse caso, este novo certificado nao pode nos comprometer de nenhuma maneira. Esse documento
deve ser transmitido ao seu serviço técnico ou serviço compras, para ser arquivado. 

SV Man förklarar härmed att generatorn för manuell svetsning Typ PRESTOJET 1 - Nummer W000271552 tillverkats i överensstämmelse med direktiven om lagspänning
(Direktiv 2006/95/EC), samt direktivet CEM (Direktiv 2004/108/EC) och de nationella lagar som motsvarar det; och förklarar för övrigt att normema: 
• EN 60 974-1 “Säkerhetsregler för elsvetsningsmateriel. Del 1: Källor för svetsningsström.” 
• EN 60 974-7 
• EN 60 974-10 “Elektromagnetisk kompatibilitet (CEM) Produktnorm för bagsvetsningsmateriel.” har tillämpats. 
Denna förklaring gäller även de utföranden som avletts av ovannämnda 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 ändring medför att vart intyg ogiltigförklaras.
För varje eventuell ändring bör duarför tillverkaren anlitas. Om sa ej sker, ska det företag som genomför ändringarna lämna ett intyg. detta nya intyg kan vi pa
nagot sätt ta ansvar för. Denna handling ska överlämnas till er tekniska avdelning eller inköpsavdelning för arkivering. 
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NL Men verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type PRESTOJET 1 - Nummer W000271552 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 60 974-7 
• EN 60 974-10 “Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC). Produktnorm voor booglas-apparatuur“ zijn toegepast. 
Deze verklaring is tevens van toepassing op versies die van bovengenoemd model zijn afgeleid. Deze EG verklaring van overeenstemming garandeert dat
het geleverde aan u materiaal voldoet aan de van kracht zijnde wetgeving indien het wordt gebruikt volgens de bijgevoegde handleiding. Het monteren op
iedere andere manier dan die aangegeven in voomoemde handleiding en het aanbrengen van wijzigingen annuleert automatisch onze echtverklaring. Wij
raden U dan ook contact op te nemen met de fabrikant in het geval U wijzigingen wenst aan te bregen. Indien dit niet geschiedt, moet de onderneming die de
wijzingen heeft uitgevoerd een nieuwe echtverklaring opstellen. Deze nieuwe echtverklaring zal echter nooit en te nimmer enige aansprakelijkheid onzerzids
met zich mee kunnen brengen. Dit document moet ann uwtechnische dienst of the afdeling inkopen worden overhandigd voor het archiveren. 

DA Hermed erklæres, at den manuelle svejsegenerator type PRESTOJET 1 – nummer W000271552 er i overensstemmelse med forordninger om lavspænding
(direktivet 2006/95/ES), samt også med CEM direktivet (direktivet 89/336/EHS) og med de indenrigs lovlige forskrifter, som transponerer dem; og desuden
erklæres, at normer: 
• EN 60 974-1 "Sikkerhedsforskrifter for de elektriske svejseudstyr. Del 1: Kilde af svejsestrømmen".
• EN 60 974-7
• EN 60 974-10 „Normen for den elektromagnetiske kompatibilitet (EC) af produkter for udstyr til buesvejsning“ gør sig gældende. 
Denne meddelelse har forbindelse med den ovennævnte model, til hvilken henvises til. 
Denne ES erklæring om konformiteten garanterer, at udstyr, som vi leverer til jer, er i overensstemmelse med de gældende lovlige forskrifter, under forud-
sætning af, at det bruges i overensstemmelse med den vedlagte betjeningsvejledningvejledning. Enhver anden montage eller reparation forårsager ugyldighed
af vores attester. Derfor kan det anbefales, at man i tilfælde af enhver mulig reparation kontakterer producenten. Hvis det ikke sker, firmaet, som udfører rep-
aration, skulle sikre en ny certifation. Hvis det sker, er certifikationen ikke bindende for produktet eller ingen af dets del. Dette dokument skal forelægges til
jeres teknisk- eller handelsafdeling for at føre dokumentation. 

NO Med dette erklæres det herved at den manuelle sveisegeneratoren av type PRESTOJET 1 - nummer W000271552 stemmer overens med bestemmelsene
om lav spenning (retningslinje 2006/95/ES), og videre med retningslinje CEM (retningslinje 89/336/EHS) og med innenlandske rettslige forskrifter, som tran-
sponerer dem; og i tillegg til dette, erklærers det at normene:
• EN 60 974-1 "Sikkerhetsmessige forskrifter for elektrisk sveiseutstyr. Del 1: Sveisestrømmens kilder“.
• EN 60 974-7
• EN 60 974-10 „Norm om elektromagnetisk kompatibilitet (EC) produkter for utstyr til sveising i bue“ gjelder.
Denne kunngjøringen gjelder versjonene av den overfor anførte modellen, som den henviser til.
Denne EU-erkklæringen om konformitet garanterer at det utstyret vi leverer er i overensstemmelse med gjeldende rettslige forskrifter under forutsetning av at
den anvendes i tråd med den medfølgende betjeningsanvisningen. En hvilken som helst annen montering eller justering medfører at våre attester blir ugyldige.
Derfor anbefales det at De i tilfelle hvilke som helst justeringer først spør produsenten til råds om disse. Hvis dette ikke skjer, bør det selskapet som har utført
justeringene, sørge for ny sertifisering. Selv om dette skjer, er ikke sertifiseringen bindende for verken produktet som helhet eller for noen enkeltdel. Dette
dokumentet er det nødvendig å legge fram for Deres teknisk ansvarlige eller innkjøpsavdelingen med det formål å registere.

FI Täten vakuutamme, että hitsausgeneraattori tyyppi PRESTOJET 1 - numero W000271552 vastaa matalajännitelaitteita koskevia määräyksiä (direktiivi 2006/
95/EY), EMC-direktiiviä (direktiivi 89/336/ETY) ja näitä laitteita koskevia kansallisia lakisäännöksiä; ja lisäksi vakuutamme, että laite täyttää standardit:
• EN 60 974-1 "Hitsauslaitteiden turvallisuusvaatimukset. Osa 1: Hitsausvirtalähteet“.
• EN 60 974-7
• EN 60 974-10 „Kaarihitsaukseen tarkoitettujen laitteiden sähkömagneettinen yhteensopivuus (EC)“.
Tämä ilmoitus koskee ylempänä mainitun mallin versioita, joihin ilmoituksessa viitataan.
Tämä todistus EY-standardinmukaisuudesta takaa sen, että toimittamamme laite vastaa voimassaolevia lakisäännöksiä sillä edellytyksellä, että sitä käytetään
sen mukana toimitettavan käyttöohjeen mukaisesti. Todistus ei päde, jos laite asennetaan tai jos siihen tehdään muutoksia millä tahansa muulla kuin ohjeiden
mukaisella tavalla. Siksi suosittelemme konsultointia valmistajan kanssa kaikissa laitteen muutoksiin liittyvissä kysymyksissä. Ellei näin tehdä, on muutokset
tekevän yrityksen huolehdittava uudesta sertifioinnista. Tällaisessa tapauksessa sertifikaatti ei ole valmistajaa velvoittava tuotteen tai minkään sen osan suh-
teen. Tämä todistus on annettava yrityksenne tekniselle tai hankintaosastolle merkintöjen tekemistä varten.

RO Se declară că generatorul pentru sudură manuală Tip PRESTOJET 1 - Număr W000271552 e conform cu dispoziţiile din Directivele Joasă Tensiune (Directiva
2006/95/EC), CEM (Directiva 2004/108/EC) şi cu legislaţia naţională
corespunzătoare şi se declară, de asemenea:
• EN 60 974-1"Reguli de siguranţă pentru materialul de sudură electric. Partea 1: surse de curent de sudură".
• EN 60 974-7
• EN 60 974-10 "Compatibilitate electromagnetică (CEM) Normă de produs pentru materialul de sudură cu arc" au fost aplicate.
Această declaraţie se aplică şi la versiunile derivate din modelul mai sus menţionat. Această declaraţie de conformitate CE garantează că materialul ce
v-a fost expediat, dacă e utilizat respect<ndu-se instrucţiunile anexate, e conform cu normele în vigoare. O instalare diferită de cea indicată sau orice
modificare duce la anularea certificării noastre. Pentru eventualele modificări, se recomandă să vă adresaţi direct firmei producătoare.
Dacă aceasta din urmă nu este avertizată, firma care va efectua modificările va trebui să se ocupe de noua certificare. În acest caz, noua certificare nu
va reprezenta, în nicio eventualitate, un angajament din partea noastră.
Acest document trebuie transmis serviciului tehnic şi Achiziţii al firmei dv., pentru arhivare.

SK Následne sa vyhlasuje, že generátor manuálneho zvárania Typ PRESTOJET 1 - Číslo W000271552 je zhodný so zariadeniami Smernice nízkeho napätia
(Smernica 2006/95/EC), CEM (Smernica 2004/108/EC) a príslušným národným zákonodarstvom vyhlasuje okrem toho: 
• EN 60 974-1“Bezpečnostné predpisy pre materiály elektrického zvárania. Časť č.1: zdroje zváracieho prúdu”. 
• EN 60 974-7 
• EN 60 974-10 “Elektromagnetická kompatibilita (CEM) Norma výrobku pre materiál na zváranie oblúkom” boli použité. 
Toto vyhlásenie sa používa aj vo verziách odvodených od horeuvedeného modelu. Toto vyhlásenie o zhode CE zaručuje, materiál Vám prinesený, ak sa podľa
priložených pokynov je zhodný s platnými normami. Inštalácia odlišná od tej požadovanej alebo urobená akákoľvek zmena bude mať za následok zrušenie
nášho certifikátu. Pre prípadné zmeny sa doporučuje obrátiť sa priamo na výrobnú firmu. ak táto nebude oboznámená, tak podnik, ktorý vykoná zmeny bude
musieť urobiť nový certifikát. V tomto prípade novÝ certifikát nebude v žiadnom prípade predstavovať záväzok z našej strany. Tento dokument sa musí odoslať
technickému servisu a nákupnému oddeleniu vášho podniku pre archivovanie. 
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CS Tímto se prohlašuje, že ruční svářecí generátor typu PRESTOJET 1 - číslo W000271552 je v souladu s ustanoveními o nízkém napětí (směrnice 2006/95/
ES), jakož i se směrnicí CEM (směrnice 89/336/EHS) a s vnitrostátními právními předpisy, které je transponují, a kromě toho se prohlašuje, že normy:
• EN 60 974-1 "Bezpečnostní předpisy pro elektrická svářecí vybavení. Část 1: Zdroje svářecího toku“
• EN 60 974-7
• EN 60 974-10 „Norma elektromagnetické kompatibility (EC) produktů pro vybavení ke sváření obloukem“ se uplatňují.
Toto oznámení se vztahuje na verze výše uvedeného modelu, na který se odkazuje.
Toto prohlášení ES o shodě zaručuje, že vybavení, které vám dodáváme, je v souladu s platnými právními předpisy, za předpokladu, že je používáno v souladu
s přiloženým návodem k obsluze. 
Jakákoli jiná montáž či jiné úpravy zneplatňují naše osvědčení. Proto se doporučuje, abyste se v případě jakýchkoli možných úprav nejprve poradili s výrobc-
em. Nestane-li se tak, měla by společnost, která úpravy vykoná, také zabezpečit opětovnou certifikaci. Pokud se tak stane, certifikace není závazná pro
výrobek ani žádnou jeho část. Tento dokument je třeba předložit vašemu technickému či nákupnímu oddělení pro účely vedení záznamů. 

HU Ezennel kijelentjük, hogy a PRESTOJET 1 típusú W000271552 kézi hegesztő-generátor megfelel az alacsony feszültségre vonatkozó előírásoknak (2006/95/
EK irányelv), illetve a CEM (89/336/EGK) előírásoknak, és az ide vonatkozó belföldi jogszabályoknak; továbbá ezen felül kijelentjük, hogy a következő szab-
ványok használatosak:
• MSZ EN 60 974-1 „Ívhegesztő berendezésekre vonatkozó biztonsági előírások. 1. rész: Hegesztő-áramforrások“
• MSZ EN 60 974-7
• MSZ EN 60 974-10 „Ívhegesztő berendezésekre vonatkozó előírások - elektromágneses összeférhetőségi (EMC) követelmények (IEC)“
Ez az értesítés, melyben a fentebb említett modellre hivatkozunk, ezen modell egyéb változataira is vonatkozik.
Ezen EK megfelelőségi tanúsítvány  garantálja, hogy az önnek szállított berendezés megfelel az érvényes jogszabályoknak azon feltételek mellett, hogy a
mellékelt használati útmutatónak megfelelően van használva.
Bármilyen egyéb összeszerelés vagy átalakítás tanúsítványaink érvénytelenítődését vonja maga után. Ezért ajánljuk, hogy bármilyen lehetséges átalakítás
esetében konzultáljon a gyártóval. Amennyiben nem így történik, a változtatást végző társaságnak kellene bebiztosítania a továbbiakban érvényes tanúsítvá-
nyt. Amennyiben ez az eset áll fenn, a tanúsítvány nem kötelezően érvényes a termékre sem annak bármelyik részére. Ezt a dokumentumot nyújtsa be a
technikai vagy beszerzési osztálynak jegyzékvezetési, archiválási célokra.

PL Deklarujemy niniejszym, że ręczny generator spawalniczy Typu PRESTOJET 1 -Numer W000271552 jest zgodny z rozporządzeniami Dyrektyw o niskich
napięciach (Dyrektywa 2006/95/EC), o Kompatybilności Elektromagnetycznej (Dyrektywa 2004/108/ EC) i z odpowiednimi krajowymi przepisami prawnymi,
ponadto deklarujemy, że zostały zastosowane: 
• norma EN 60 974-1“Bezpieczeństwo sprzętu elektrycznego do spawania. Część 1: spawalnicze źródła energii”. 
• norma EN 60 974-7 
• norma EN 60 974-10 “Kompatybilność elektromagnetyczna (CEM) Norma produkcyjna dla sprzętu do spawania łukowego”. 
Niniejszą deklarację stosuje się również do wersji pochodnych od powyżej podanego modelu. Deklaracja zgodności CE gwarantuje, że sprzęt do Państwa
wysłany, jeśli jest używany według załączonych instrukcji, jest zgodny z obowiązującymi normami. Instalacja inna od przewidzianej lub jakiekolwiek mody-
fikacje powodują utratę certyfikacji. Dlatego w przypadku ewentualnych modyfikacji, zaleca się zwrócenie się bezpośrednio do producenta. W przypadku nie
poinformowania producenta firma przeprowadzająca modyfikacje musi wystąpić o nowy certyfikat. W tej sytuacji nowy certyfikat nie jest, pod żadnym pozorem,
wiążący dla naszej firmy. Niniejszy dokument należy przekazać do działu technicznego i Zakupów Państwa firmy w celu archiwizacji. 

EL Δια του παρόντος δηλώνεται ότι η γεννήτρια χειροκίνητης συγκόλλησης Τύπου PRESTOJET 1 – Αριθμός W000271552 είναι συμμορφούμενη ως προς τις
διατάξεις περί Χαμηλής Τάσης (Οδηγία 2006/95/EΚ), καθώς και την Οδηγία CEM [Ηλεκτρομαγνητικής Συμβατότητας] (Οδηγία 89/336/ΕΟΚ) και τη νομοθεσία
του κράτους που τη μεταφέρει· και επιπλέον δηλώνει ότι τα πρότυπα:
• EN 60 974-1 “Safety regulations for electric welding equipment. Part 1: Sources of welding current” («Κανονισμοί ασφάλειας για ηλεκτρικό εξοπλισμό
συγκόλλησης. Μέρος 1: Πηγές ρεύματος συγκόλλησης»)
• EN 60 974-7
• EN 60 974-10 “Electromagnetic Compatibility (EC) Products standard for arc welding equipment” («Πρότυπο Προϊόντων: Ηλεκτρομαγνητική Συμβατότητα
(EC) για εξοπλισμό συγκόλλησης τόξου») έχουν εφαρμοστεί.
Αυτή η δήλωση ισχύει επίσης για εκδόσεις του προαναφερθέντος μοντέλου που αναφέρονται.
Αυτή η δήλωση συμμόρφωσης της ΕΚ εγγυάται ότι ο εξοπλισμός που θα σας παραδοθεί είναι συμμορφούμενος προς την ισχύουσα νομοθεσία, εάν
χρησιμοποιείται σύμφωνα με τις εσώκλειστες οδηγίες. Οποιαδήποτε διαφορετική συναρμολόγηση ή οποιεσδήποτε τροποποιήσεις καθιστούν την πιστοποίησή
μας άκυρη. Συνιστάται συνεπώς να ζητείται η συμβουλή του κατασκευαστή για κάθε πιθανή τροποποίηση. Αν δε γίνει αυτό, η εταιρία που προβαίνει στις
τροποποιήσεις πρέπει να εξασφαλίσει την επαναπιστοποίηση. Αν συμβεί αυτό, η νέα πιστοποίηση δε μας δεσμεύει καθ’ οιονδήποτε τρόπο. Το παρόν έγγραφο
πρέπει να αποσταλεί στο τεχνικό σας τμήμα ή στο τμήμα αγορών για να καταχωρηθεί στα αρχεία.

RU Настоящим заявляем, что генератор для ручной сварки тип PRESTOJET 1 - Hoмep W000271552 удовлетворяет требованиям Директив о низком
напряжении (Директива 2006/95/EC), CEM (Директива 2004/108/EC), а также соответствующим государственным законам. Заявляем также, что были
применены следующие нормы:
• EN 60 974-1 “Нормы техники безопасности электрического сварочного оборудования. Част1: источники сварочного тока”.
• EN 60 974-1
• EN 60 974-10“Электромагнитная совместимость (CEM) Норма, распространяющаяся на оборудование для дуговой сварки”.
Настоящее заявление относится также к вариантам исполнения, изготовленным на основании вышеуказанной модели. Настоящее заявление о
соответствии нормам ЕЭС гарантирует, что поставленное оборудование отвечает действующим нормам, при условии эксплуатации его в
соответствии с приложенными инструкциями. Несоответствующая предоставленным указаниям установка или выполнение любого изменения
аннулирует наше заявление. В связи с этим, в случае необходимости выполнения каких-либо измененйи, рекомендуется обращаться к изготовителю.
В противном случае, фирма, осуществляющая данные изменения обязана предоставить новую сертификацию. В этом случае, новая сертификация
не налагает на нас никакие обязательства. Настоящий документ должен быть передан в технический отдел или в отдел снабжения покупателя.

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

3. November 2008
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EN Hereby declares that the equipment Type PRESTOJET 1 - Number W000271552
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:
█ 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-après que l’appareil Type PRESTOJET 1 - Numéro W000271552
est conforme à la DIRECTIVE 2002/95/CE DU PARLAMENT EUROPÉEN ET DU CONSEIL du 27 janvier 2003 (RoHS) relative à la limitation de l'utilisation
de certaines substances dangereuses dans les équipements électriques et électroniques car:
█ Les éléments n’excèdent pas la concentration maximale dans les matériaux homogènes 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 DÉCISION DE LA COMMISSION 2005/618/EC du 18 Août 2005.

ES Declara que el equipo Tipo PRESTOJET 1 - Número W000271552
es conforme a la DIRECTIVA 2002/95/CE DEL PARLAMENTO EUROPEO Y DEL CONSEJO del 27 de enero de 2003 (RoHS) relativa a la limitación de la
utilización de algunas substancias peligrosas en los equipos eléctricos y electrónicos ya que:
█ Los elementos no exceden la concentración máxima en los materiales homogéneos de 0,1 % en peso de plomo, de mercurio, de cromo hexavalente, de
polibromobifenilos (PBB) y de polibromobifeniléteres (PBDE) así como una concentración máxima de 0,01 % en peso de cadmio como lo exige la DECISIÓN
DE LA COMISIÓN 2005/618/EC del 18 de agosto de 2005.

IT Dichiara qui di seguito che l’apparecchiatura Tipo PRESTOJET 1 - Numero W000271552
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:
█ I 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 Erklärt hiermitm dass das Gerät Typ PRESTOJET 1 - Nummer W000271552
entspricht RICHTLINIE 2002/95/EG DES EUROPÄISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES vom 27. Januar 2003 (RoHS) in Bezug auf die Beschränkung
der Benutzung bestimmter gefährlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Geräten, da:
█ die Elemente, wie in der KOMMISSIONSENTSCHEIDUNG 2005/618/EG vom 18. August 2005 gefordert, je homogenem Werkstoff die Höchstkonzentrat-
ionen von 0,1 Gewichtsprozent Blei, Quecksilber, sechswertigem Chrom, polybromierten Biphenylen (PBB) und polybromierten Diphenylethern (PBDE) sowie
die Höchstkonzentration von 0,01 Gewichtsprozent Cadmium nicht überschreiten.

PT Declara que o aparelho Tipo PRESTOJET 1 - Número W000271552
é conforme à DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relativa à restrição de uso de
determinadas substâncias perigosas em equipamentos eléctricos e electrónicos porque:
█ Os elementos não excedem a concentração máxima em materiais homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, mercúrio, crómio hexavalente, bifenilos
polibromados (PBB) e éteres difenílicos polibromados (PBDE), bem como uma concentração máxima de 0,01 %, em massa de cádmio, tal como exigido pela
DECISÃO DA COMISSÃO 2005/618/EC de 18 de Agosto de 2005.

SV Försäkrar härmed att utrustningen Typ PRESTOJET 1 - Nummer W000271552
överensstämmer med Europaparlamentets och rådets direktiv 2002/95/EG av den 27 januari 2003 (RoHS) om begränsning av användningen av vissa farliga
ämnen i elektriska och elektroniska produkter, eftersom:
█ beståndsdelarna inte överstiger en maxikoncentration på 0,1 viktprocent för bly, kvicksilver, sexvärt krom, polybromerade bifenyler (PBB) och polybro-
merade difenyletrar (PBDE) i homogena material och en maxikoncentration på 0,01 viktprocent för 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 PRESTOJET 1 - Nummer W000271552
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:
█ 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 BIJ BES-
LISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van 18 Augustus 2005.

DA Hermed erklæres, at udstyr af type PRESTOJET 1 - nummer W000271552
er i overensstemmelse med DIREKTIVET 2002/95/ES af EUROPA-PARLAMENTET OG DET EUROPÆISKE RÅD fra d. 27. januar 2003 (RoHS) om ind-
skrænkning af brug af bestemte farlige stoffer i elektriske og elektroniske anlæg, på betingelse af, at:
█ Stoffer ikke overskrider den maksimale koncentration 0,1 % af vægten af de homogene materialer, når det gælder bly, kviksølv, krom 6-forbindelser, poly-
bromerede biphenyler (PBB) og polybromerede diphenylethere (PBDE), og 0,01 % når det gælder kadmium, som det kræves i afgørelsen af Europa-Kommis-
sionen 2005/618/ES fra d. 18. august 2005.

NO Med dette erklæres det at utstyret av typen PRESTOJET 1 - nummer W000271552
er i overensstemmelse med EU-PARLAMENTET OG EUROPARÅDETS 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:
█ Delene ikke overstiger maks. konsentrasjon som er 0,1 % av homogene materialers vekt, dersom det dreier seg om bly, kvikksølv, 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.

FI Täten vakuutamme, että laite tyyppi PRESTOJET 1 - numero W000271552
vastaa EUROOPAN PARLAMENTIN JA NEUVOSTON DIREKTIIVIÄ 2002/95/EY, annettu 27 päivänä tammikuuta 2003 (RoHS), tiettyjen vaarallisten aineiden
käytön rajoittamisesta sähkö- ja elektroniikkalaitteissa, jonka ehtojen mukaan:
█ Laitteiden osat eivät saa sisältää missään homogeenisessa aineessa enempää kuin 0,1 painoprosenttia lyijyä, elohopeaa, kuuden arvoista kromia, poly-
bromibifenyyliä (PBB) ja polybromidifenyylieetteriä (PBDE), eivätkä enempää kuin 0,01 % kadmiumia. Nämä vaatimukset on esitetty Komission päätöksessä
2005/618/EY, tehty 18 päivänä elokuuta 2005.

RO Declară în cele ce urmează că aparatul Tip PRESTOJET 1 - Număr W000271552
este conformaÎ cu DIRECTIVA 2002/95/CE A PARLAMENTULUI EUROPEAN SÎI A CONSILIULUI din 27 ianuarie 2003 (RoHS) cu privire la restrČngerea
folosirii anumitor substantÎe periculoase Ẽn aparatele electrice sÎi electronice deoarece:
█ Elementele nu depaÎsÎesc concentratÎia maximaÎ Ẽn materiale omogene de 0,1% plumb, mercur, crom hexavalent, polibromobifenili (PBB) sÎi polibromo-
bifenileteri (PBDE) ca sÎi concentratÎia maximaÎ de 0,01% cadmiu asÎa cum este prevaÎzut prin DECIZIA COMISIEI 2005/618/EC din 18 august 2005.
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SK Zároveň deklarujem to, že toto zariadenie Typ PRESTOJET 1 - Číslo W000271552
vyhovuje SMERNICI 2002/95/ES EURÓPSKEHO PARLAMENTU A EURÓPSKEJ RADY z 27. januára 2003 (RoHS) týkajúcej sa obmedzenia a používania
určitých nebezpečných látok v elektrických a elektronických zariadeniach, pretože:
█ prvky v homogénnych materiáloch nepresahujú maximálnu koncentráciu 0,1% hmotnosti olova, ortuti, šesťmocného chrómu, polybrómbifenylov (PBB) a
polybrómbifenyléterov (PBDE) ako aj maximálnu koncentráciu 0,01 % hm. kadmia, ako to vyžaduje ROZHODNUTIE KOMISIE 2005/618/ES z 18. augusta
2005.

CS Součastně deklaruji to, že tohle zařízení Typ PRESTOJET 1 - Číslo W000271552
vyhovuje SMĚRNICI 2002/95/ES EURÓPSKYHO PARLAMENTU A EURÓPSKEJ RADY z 27. ledna 2003 (RoHS) týkající se omezení a užívání určitých
nebezpečných látek v elektrických a elektronických zařízeních, protože:
█ prvky v homogénních materiálů nepřesahují maximální koncentraci 0,1% hmotnosti olova, rtuti, šestimocního chromu, polybrombifenylů (PBB) a polybro-
mbifenyléterů (PBDE) jako i maximální koncentraci 0,01 % hm. kadmia, jako to vyžaduje ROZHODNUTÍ KOMISE 2005/618/ES z 18. srpna 2005.

HU Ezennel kijelentjük, hogy a PRESTOJET 1 típusú, W000271552 számú 
berendezés megfelel az Európai Parlament és a Tanács 2002/95/EK 2003. január 27-i (RoHS) egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus beren-
dezésekben való alkalmazásának korlátozására vonatkozó irányelvének, az alábbi feltételek mellett:
█ az alkotóelemek nem haladhatják meg a homogén anyagok tömegének 0,1%-át az ólom, higany, hatos vegyértékű króm, polibrómozott bifenilek (PBB) és
polibrómozott difeniléterek (PBDE) esetében, illetve 0,01%-át a kadmium esetében, mint ahogyan azt a Bizottság  2005/618/EK 2005. augusztus 18-i határoz-
ata előírja.

PL Deklaruje niniejszym, że urządzenie Typu PRESTOJET 1 - Numer W000271552
jest zgodny z DYREKTYWĄ 2002/95/CE PARTAMANETU EUROPEJSKIEGO I RADY z dnia 27 stycznia 2003 (RoHS), dotyczącą ograniczenia wykorzysty-
wania niektórych substancji niebezpiecznych znajdujących się w urządzeniach elektrycznych i elektronicznych, ponieważ:
█ Elementy nie przekraczają stężenia maksymalnego w materiałach jednorodnych: 0,1% wagowo dla ołowiu, rtęci, chromu sześciowartościowego, 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 Δια του παρόντος δηλώνει ότι το είδος εξοπλισμού Τύπου PRESTOJET 1 - Αριθμός W000271552 
είναι συμμορφούμενο ως προς την ΟΔΗΓΙΑ Ε.Ε. 2002/95/EC ΤΟΥ ΕΥΡΩΠΑΪΚΟΥ ΚΟΙΝΟΒΟΥΛΙΟΥ ΚΑΙ ΤΟΥ ΣΥΜΒΟΥΛΙΟΥ της 27ης Ιανουαρίου 2003
(RoHS) σχετικά με τον περιορισμό της χρήσης ορισμένων επικίνδυνων ουσιών σε είδη ηλεκτρικού και ηλεκτρονικού εξοπλισμού ενώ:
█ Τα εξαρτήματα δεν υπερβαίνουν για τα ομοιογενή υλικά τη μέγιστη συγκέντρωση του 0.1% κατά βάρος σε μόλυβδο, υδράργυρο, εξασθενές χρώμιο,
πολυβρωμοδιφαινύλια (PBB) και πολυβρωμοδιφαινυλαιθέρες (PBDE) και του 0.01% σε κάδμιο, όπως απαιτείται από την Απόφαση της Επιτροπής 2005/618/
EC της 18ης Αυγούστου 2005. 

RU Дальше заявляет, что’оборудование тип PRESTOJET 1 - Hoмep W000271552
соответствует ДИРЕКТИВЕ 2002/95/СЕ ЕВРОПЕЙСКОГО ПАРЛАМЕНТА И СОВЕТА от 27 января 2003 года (RoHS) относительно ограничения
использования некоторых опасных веществ в электрическом и электронном оборудовании, так как:
█ Максимальная весовая концентрация свинца, ртути, шестивалентного хрома, полибромбифенилов (ПББ) и полибромбифенилэфиров (ПБДЭ) в
однородных материалах элементов не превышает 0,1%, а также максимальная весовая концентрация кадмия не превышает 0,01%, как того требует
РЕШЕНИЕ КОМИССИИ 2005/618/ЕС от 18 Августа 2005 года.

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

3. November 2008





✍



www.airliquidewelding.com
Air Liquide Welding - 13, rue d’Epluches - BP 70024 Saint-Ouen 

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

• EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE •

• EN CASO DE RECLAMACIÓN, SE RUEGA COMUNICAR EL NÚMERO DE CONTROL INDICADO AQUÍ •

• IN CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO •

• EM CASO DE RECLAMAÇÃÓ, É FAVOR MENCIONAR O NÚMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO •

• I HÄNDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HÄR ANGIVNA KONTROLLNUMRET •

• IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT •

• ΣΕ ΠΕΡΙΠΤΩΣΗ ΠΑΡΑΠΟΝΩΝ, ΠΑΡΑΚΑΛΕΙΣΘΕ ΝΑ ΑΝΑΦΕΡΕΤΕ ΤΟΝ ΠΑΡΑΚΑΤΩ ΑΡΙΘΜΟ ΕΛΕΓΧΟΥ •

• В СЛУЧАЕ ПРЕДЪЯВЛЕНИЯ РЕКЛАМАЦИИ СООБЩИТЕ УКАЗАННЫЙ НИЖЕ КОНТРОЛЬНЫЙ НОМЕР •


