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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1.1 DESCRIPTION

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

1.2 TECHNICAL SPECIFICATIONS
DATA PLATE
PRIMARY
Single phase supply 230V
Frequency 50 Hz / 60 Hz
Effective consuption 16 A
Maximum consuption 36 A
SECONDARY

Open circuit voltage 87V
Welding current 5A+160A
Duty cycle 20% 160 A
Duty cycle 60% 120 A
Duty cycle100% 100 A
Protection class IP 23
Insulation class H
Weight Kg 7
Dimensions 145 x 230 x 365
European Standards EN ggg;i}o/ EN

1.3 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

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

1.4 VOLT - AMPERE CURVES

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

2.0 INSTALLATION

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

2.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS
ELECTRICITY SUPPLY.

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

Check that the power socket is equipped with the fuse indicated in
the features label on the power source. All power source models

are designed to compensate power supply variations. For varia-
tions of +10%, a welding current variation of +0.2% is created.

230V

50-60 Hz BEFORE INSERTING THE MAINS

PLUG, IN ORDER TO AVOID THE FAIL
@

OF POWER SOURCE, CHECK IF THE
MAINS CORRESPONDS TO THE
WISHED MAIN SUPPLY.

=

o
2.2

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

CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MO-
TORGENERATOR SET

The welder is designed to be worked from a generator.

Before connecting the welder to the generator it is important to es-
tablish that the generator has the following technical requirement:

1. the 230V 50/60 Hz socket can supply sufficient power re-
quired for welding, see label on welder.

the socket supplies undistorted voltage RMS between 180
and 280 V.

2.

IT IS ADVISABLE TO FOLLOW THE ABOVE INSTRUCTIONS
OTHERWISE THE WELDER COULD BE DAMAGED.

2.3 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER
SOURCE

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

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

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

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

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

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

24 SELECTING A LOCATION

SPECIAL INSTALLATION MAY BE REQUIRED WHERE GAS-

OLINE OR VOLATILE LIQUIDS ARE PRESENT. WHEN LO-

CATING EQUIPMENT, ENSURE THAT THE FOLLOWING

GUIDELINES ARE FOLLOWED:

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

2. Use rating plate to determine input power needs.

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

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

5. Position the power source securely to avoid falling or over-

turning. Bear in mind the risk of falling of equipment situated
in overhead positions.

3EN



CONTROLS, POSITION AND FUNCTIONS
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25 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT

FOR STICK WELDING.

TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect all welding accessories securely to prevent power
loss. Carefully follow safety regulations described in SAFE-
TY RULES.

1. Fit the selected electrode to the electrode clamp.

2. Connect the earth lead connector to the negative (-) quick-
connection terminal (Ref. 6 - Picture 1 Page 4.) and the earth
clamp of the workpiece near the welding zone.

3. Connect the electrode clamp connector to the positive (+)

quick-connection terminal (Ref. 5 - Picture 1 Page 4.) .

CAUTION: MAKE THE ABOVE CONNECTION FOR DIRECT
POLARITY WELDING; FOR INVERSE POLARITY, INVERT
THE CONNECTION: EARTH LEAD CONNECTOR TO THE
QUICK-CONNECTION POSITIVE (+) TERMINAL AND THE
ELECTRODE HOLDER CLAMP CONNECTOR TO THE NEGA-
TIVE (-) TERMINAL.

4. Adjust welding current with ampere selector Ref. 2 - Picture
1 Page4.) .
5. Press the illuminated switch to turn on the power source Ref.

1 - Picture 1 Page 4.) .

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

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

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

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

TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect welding accessories securely to avoid power loss or
leakage of dangerous gases. Carefully follow the safety reg-
ulations.

1. Fit the required electrode and nozzle to the electrode holder

(check the protrusion and state of the electrode tip).

2. Connect the earth lead connector to the positive (+) quick-
connect terminal Ref. - Picture 1 Page 4.) and the earth
clamp to the workpiece near the welding zone.

3. Connect the torch lead connector to quick-connection nega-
tive (-) terminal Ref. 6 - Picture 1 Page 4.) .

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

5. Press the illuminated switch to turn on the power source Ref.
1 - Picture 1 Page 4.) .

6. Check that there are no gas leaks.

7. Adjust welding current with ampere selector Ref. 2 - Picture

1 Page4.) .

CHECK GAS DELIVERY; TURN GAS CYLINDER KNOB TO
REGULATE FLOW .

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

CAUTION: WHEN WORKING OUTDOORS OR IN WINDY CON-
DITIONS PROTECT THE FLOW OF SHIELDING GAS OR IT

MAY BE DISPERSED WITH RESULTING LACK OF PROTEC-
TION FOR THE WELD.

3.0 CONTROLS, POSITION AND FUNCTIONS
3.1 FRONT PANEL
Picture 1.

1. Connect the earth lead to the work piece to the negative ter-
minal (-) (Ref. 6 - Picture 1 Page 4.)

Connect the torch lead to the positive terminal (+) (Ref. 5 -
Picture 1 Page 4.).

ENSURE THAT THESE CONNECTIONS ARE WELL TIGHT-
ENED TO AVOID POWER LOSS AND OVERHEATING.

3. Use control knob (Ref. 2 - Picture 1 Page 4.) to regulate
welding current.

4. llluminated switch (Ref. 1 - Picture 1 Page 4.) must be ON
(lamp light) before welding operations can be started.

5. lllumination of the yellow LED (Ref. 3 - Picture 1 Page 4.) on

the front panel indicates a fault which prevents the equipment
from functioning.

The yellow LED indicates two fault types:
1. overheating caused by an excessively intense duty cycle. In

this case, stop welding and leave the power source switched
on until the LED switches off.

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

4.0 MAINTENANCE

DISCONNECT POWER BEFORE MAINTENANCE. SERVICE
MORE OFTEN DURING SEVERE CONDITIONS.

Every three (3) months, perform the operations below:
1. Replace unreadable labels.

2. Clean and tighten weld teminals.
3. Replace damaged gas hose.
4. Repair or replace cracked cables and cords.

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

Blow out the inside of the unit. Increase frequency of cleaning
when operating in dirty or dusty conditions.

4EN
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

FR

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

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

1.2 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
PLAQUE DE DONNEES TECHNIQUES
PRIMAIRE
Tension monophasé 230V
Fréquence 50 Hz / 60 Hz
Consommation effective 16 A
Consommation maxi 36 A
SECONDAIRE
Tension a vide 87V
Courant de soudage 5A+160A
Facteur de marche 20% 160 A
Facteur de marche 60% 120 A
Facteur de marche 100% 100 A
Indice de protection IP 23
Classe d'isolement H
Poids Kg 7
Dimensions 145 x 230 x 365
Norme EN 60974.1 / EN
60974.10
1.3 FACTEUR DE MARCHE

Le facteur de marche est le pourcentage de temps sur 10 minutes
pendant lequel le poste peut fonctionner en charge sans sur-
chauffer, en considerant une température ambiante de 40°,C,
sans lintervention du thérmostat. Si le poste surchauffe, le cou-
rant de sortie s'arréte et le voyant de surchauffe s'allume. Laisser
le poste refroidir pendant quinze minutes. Réduire l'intensité du
courant de soudage, sa tension ou le cycle de travail avant d'opé-

rer @ nouveau (Voir page Ill).
1.4 COURBES VOLT/AMPERE

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

2.0 INSTALLATION

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

2.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

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

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 modéles de générateur prévoient une

compensation des variations de réseau. Pour chaque variation de
+10%, on obtient une variation du courant de soudage de + 0,2%.

230V

50-60 Hz AFIN D’EVITER TOUT DOMMAGE A

L’APPAREIL, CONTROLE QUE LA TEN-
@

SION DU RESEAU CORRESPONDE A
CELLE DU GENERATEUR AVANT DE
BRANCHER LA PRISE D'ALIMENTA-
TION.

=

o
BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU
La soudeuse est projetée pour fonctionner alimentée par des
groupes électrogénes.

Avant de relier la soudeuse au groupe électrogene, il est impor-
tant de vérifier que le méme groupe électrogéene satisfasse les ca-
ractéristiques suivantes:

INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: Cet interrupteur
posséde deux positions | = ALLUME - 0 = ETEINT.

2.2

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

La prise débite tension RMS non déformée comprise entre
180 et 280V.

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

23 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEU

2.

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

SON POIDS NE DEPASSANT PAS LES 25 KG, LA SOUDEUSE
PEUT ETRE SOULEVEE PAR L'OPERATEUR. LIRE ATTEN-
TIVEMENT LES PRESCRIPTIONS SUIVANTES.

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

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

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

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

24 CHOIX D'UN EMPLACEMENT

UNE INSTALLATION SPECIALE PEUT ETRE REQUISE EN
PRESENCE D'ESSENCE OU DE LIQUIDES VOLATILES. NE
PAS DEPLACER OU UTILISER L'APPAREIL SI CELUI-CI EST
INSTABLE ET RISQUE DE SE RENVERSER.

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

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

Ne pas placer I'appareil dans des locaux petits et fermés. La
ventilation du poste est tres 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.

Eviter les locaux sales et poussiéreux ou la poussiére pour-
rait étre aspirée a l'intérieur de I'appareil par le systeme de
ventilation.

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

Placer I'appareil sur une surface stable afin d'éviter tout ris-
que de chute ou de renversement. Penser au risque de chute

2.
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COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONCTIONS

de I'appareil lorsque celui-ci est placé dans des positions su-
rélevées.

BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL
POUR LE SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE.

- ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX
CONNEXIONS

Raccorder avec soin les accessoires de soudage afin d’éviter les
pertes de puissance. Respecter scrupuleusement les régles de
sécurité chapitre 1.0.

25

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

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

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

(Réf. 5 - Figure 1 Pag. 3.) .

ATTENTION: LE RACCORDEMENT DES DEUX CABLES EF-
FECTUE COMME INDIQUE CI-DESSUS DONNERA UN SOUD-
AGE A POLARITE DIRECTE. POUR UN SOUDAGE A
POLARITE INVERSE, INTERVERTIR LES CONNEXIONS DES
DEUX CABLES: CONNECTEUR DU CABLE DE MASSE SUR
LA BORNE POSITIVE (+) ET CONNECTEUR DU CABLE DU
PORTE-ELECTRODES SUR LA BORNE NEGATIVE (-).

4. Régler le courant de soudage en tournant le bouton de régla-
ge d'intensité (Réf. 2 - Figure 1 Pag. 3.) .
5. Allumer le générateur en pressant linterrupteur lumineux

(Réf. 1 - Figure 1 Pag. 3.) .
N.B. L’extinction du générateur en phase de soudage peut provo-
quer de graves dommages a I'appareil.

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

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

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

2.6 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL
POUR LE SOUDAGE TIG.

- ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX
CONNEXIONS

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

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

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

3. Raccorder le connecture du cable de puissance de la torche
porte-électrode au raccord rapide négatif (-) (Réf. 6 - Figure
1 Pag.3.).

4. Raccorder le tuyau de gaz de la torche au raccord de sortie
de gaz des bouteilles.

5. Allumer le générateur en pressant linterrupteur lumineux
(Réf. 1 - Figure 1 Pag. 3.) .

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

7. Régler le courant de soudage en tournant le bouton de régla-

ge d'intensité (Réf. 2 - Figure 1 Pag. 3.) .

bouteille.

NB: L'amorgage de l'arc se fait en touchant pendant un court ins-
tant la piéce a souder avec I'électrode (démarrage par frotte-
ment).

ATTENTION: EN CAS DE TRAVAIL A L’E)(TERIEUR OU DE
PRESENCE DE COURANTS D’AIR, PROTEGER LE FLUX DE

GAZ QUI RISQUERAIT SINON D’ETRE DEVIE ET DE NE PLUS
OFFRIR UNE PROTECTION SUFFISANTE.

3.0 COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONC-
TIONS

3.1 PANNEAU AVANT - PANNEAU ARRIERE

Figure 1.

1. Raccorder le cable de masse a la borne négative (-) (Réf. 6
- Figure 1 Pag. 3.).
Raccorder le cable de la torche a la borne positive (+) (Réf.5
- Figure 1 Pag. 3.).

LE SERRAGE DEFECTUEUX DE CES DEUX RACCORDE-
MENTS POURRA DONNER LIEU A DES PERTES DE PUIS-
SANCE ET DES SURCHAUFFES.

3. Régler l'intensité du courant de soudage nécessaire a l'aide
du bouton (Réf. 2 - Figure 1 Pag. 3.).

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

5. L'allumage du voyant led jaune (Réf. 3 - Figure 1 Pag. 3.) si-

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

Deux types d'anomalies peuvent étre en cause:
1. surchauffe de I'appareil consécutive a un cycle de travail ex-

cessif. Dans ce cas, interrompre le soudage et laisser I'ap-
pareil allumé jusqu'a I'extinction du voyant.

2. sur/sous-tension d'alimentation. Dans ce cas, attendre I'ex-
tinction du voyant qui intervient lorsque la tension d'alimenta-
tion est redevenue normale, puis reprendre I'opération de
soudage.

4.0 MAINTENANCE ORDINAIRE

DEBRANCHER L'ALIMENTATION AVANT TOUTE OPERA-
TION DE MAINTENANCE. AUGMENTER LA FREQUENCE
DES INTERVE NTIONS EN CAS DE TRAVAIL DANS DES CON-
DITIONS SEVERES.

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

2. Nettoyer et resserrer les bornes de sortie
3. Remplacer les tuyaux endommagés
4. Réparer ou remplacer les cables abimés.

Tous les 6 mois:

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

3FR
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DATOS TECNICOS

1.0 DATOS TECNICOS

1.1 DESCRIPCION

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

1.2  CARACTERISTICAS TECNICAS
TABLA TECNICA
PRIMARIO
Alimentacién monofasica 230V
Frequencia 50 Hz / 60 Hz
Consumicion eficaz 16 A
Consumicién maxima 36 A
SECUNDARIA
Tensi6n en vacio 87V
Corriente de soldadura 5A+160A
Ciclo de trabajo a 20% 160 A
Ciclo de trabajo a 60% 120 A
Ciclo de trabajo a 100% 100 A
Grado de proteccion IP 23
Clase de aislamiento H
Peso Kg 7
Dimensiones 145 x 230 x 365
Normative EN 60974.1 / EN
60974.10
1.3 CICLO DE TRABAJO

El ciclo de trabajo es el porcentaje de un intervalo de 10 minutos
en el que la soldadora puede soldar a la corriente nominal con
una temperatura ambiente de 40 °C sin que se dispare la protec-
cién termostatica. Si la proteccion se dispara hay que dejar enfriar
la soldadora por lo menos 15 minutos y bajar el amperaje o acor-

tar el ciclo antes de retomar el trabajo (A ver pag. Ill).
1.4 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

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

2.0 INSTALACION

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

2.1 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

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

Compruebe si la toma de corriente dispone del fusible que se in-
dica en la tabla técnica del generador. Todos los modelos de ge-
nerador necesitan que se compensen las oscilaciones de voltaje.

A una oscilacion de + 10% corresponde una variacién de la co-
rriente de soldadura de + 0,2%.

230V

50-60 Hz 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.

=

o

INTERRUPTOR DE ALIMENTACION Este interruptor
tiene dos posiciones: | = ENCENDIDO / 0 = APAGA-
DO.

2.2 CONEXION DEL GRUPO CONVERTIDOR A LA RED

La soldadora esta proyectada para funcionar alimentada por
los grupos electrégenos.

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

1. Latoma de 230V 50/60 HZ es capaz de abastecer una po-
tencia suficiente para realizar la soldadura: ver placa datos
de la soldadora.

La toma suministra tensién RMS no distorsionada compren-
dida entre 180 y 280V.

Se aconseja que se respete las caracteristicas arriba indica-
das sino se podria dafar la soldadora.

2.3 TRANSPORTE DEL GENERADOR

2.

PROTECCION DEL SOLDADOR: CASCO - GUANTES -

CALZADO DE PROTECCION.

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

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

1. Tomar la soldadora por el asa del generador.

2. Antes de elevarla y desplazarla hay que desconectarla de la
red y desconectar todos los accesorios.

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

2.4 INSTALACION DEL GENERADOR

SI EN EL AMBIENTE DE TRABAJO HAY LiQUIDOS 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 soldador ha de poder acceder facilmente a todos los man-
dos y las conexiones del equipo.

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

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

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

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

2.
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FUNCIONES

CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA
SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO

« APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar esmeradamente los accesorios de soldadura para evi-
tar pérdidas de potencia. Seguir escrupulosamente las normas de
seguridad.

1. Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

25

2. Conectar el conector del cable de masa al borne rapido ne-
gativo (-) (Ref. 6 - Figura 1 Pagina 3.) y la pinza del mismo
cerca de la zona por soldar.

3. Conectar el conector de la pinza portaelectrodo al borne ra-

pido positivo (+) (Ref. 5 - Figura 1 Pagina 3.) .

ATENCION: LA CONEXION DE ESTOS DOS CONECTORES
EFECTUADA DE ESTA MANERA DARA COMO RESULTADO
UNA SOLDADURA CON POLARIDAD DIRECTA; PARA OB-
TENER UNA SOLDADURA CON POLARIDAD INVERSA, IN-
VERTIR LA CONEXION: CONECTOR DEL CABLE DE MASA
AL BORNE RAPIDO POSITIVO (+) Y EL CONECTOR DE LA
PINZA PORTA ELECTRODO AL BORNE NEGATIVO (-).

4. Regular la intensidad de la corriente de soldadura mediante
el correspondiente selector (Ref. 2 - Figura 1 Pagina 3.) .
5. Encender el generador pulsando el interruptor luminoso

(Ref. 1 - Figura 1 Pagina 3.) .

N.B. Si el generador se apaga mientras se esta soldando, se pue-
den provocar graves danos en el mismo.

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

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

2.6 CONEXION Y PREPRACION DEL EQUIPO PARA LA
SOLDADURA GTAW (TIG)

« APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar esmeradamente los accesorios de soldadura para evi-
tar pérdidas de potencia o escapes de gas peligrosos. Seguir es-
crupolosamente las normas de seguridad indicadas en el capitulo
1.0.

1. Montar el electrodo y la boquilla guia-gas elegidos en el so-
plete portaelectrodo (controlar la parte que sobresale y el es-
tado de la punta del electrodo).

2. Conectar el conector del cable de masa al borne rapido ne-
gativo positivo (+) (Ref. 5 - Figura 1 Pagina 3.) y la pinza del
mismo cerca de la zona por soldar.

3. Conectar el conector del cable de potencia del soplete por-
taelectrodo al borne rapido negativo (-) (Ref. 6 - Figura 1 Pa-
gina 3.).

4. Conectar el tubo del gas del soplete al empalme de salida del
gas de la bombona.

5. Encender el generador pulsando el interruptor luminoso
(Ref. 1 - Figura 1 Pagina 3.) .

6. Controlar que no haya pérdidas de gas.

7. Regular la intensidad de la corriente de soldadura mediante

el correspondiente selector (Ref. 2 - Figura 1 Pagina 3.) .

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

NB: El arco de la soldadura eléctrica se enciende al tocar leve-
mente el objeto de metal con el electrodo (Scratch start).

ATENCION: AL TRABAJAR EXTERNAMENTE O EN PRESEN-
CIA DE RAFAGAS DE VIENTO, HAY QUE PROTEGER EL
FLUJO DEL GAS INERTE QUE DESVIADO NO OFRECERIA
PROTECCION A LA SOLDADURA.

3.0 FUNCIONES
31 PANEL ANTERIOR
Figura 1.

1. Conectar, al borne negativo (-) (Ref. 6 - Figura 1 Pégina 3.) ,
el cable de masa para la pieza que se desea soldar.
Conectar, al borne positivo (+) (Ref.5 - Figura 1 Pagina 3.) ,
el cable para el soplete.

EL APRIETE DEFECTUOSO DE ESTAS DOS CONEXIONES
PUEDE PROVOCAR PERDIDAS DE POTENCIA Y RECALEN-
TAMIENTO.

3. Seleccionar con el pomo (Ref. 2 - Figura 1 Pagina 3.) la can-
tidad de corriente necesaria para la soldadura.

4. Elinterruptor luminoso (Ref. 1 - Figura 1 Pagina 3.) esté en-
cendido cuando el generador estd listo para iniciar la soldad-
sura.

5. Elencendido del led amarillo (Ref. 3 - Figura 1 P&gina 3.) si-

tuado en el panel anterior, indica la presencia de una anoma-
lia que impiede el funciona miento del aparato.

Las anomalias sefalada son de dos tipos:

1. Unrecalientamiento del aparato causado por un excesivo ci-
clo de trabajo. En tal caso interrumpir la operacion de solda-
dura y dejar encendido el generador hasta que se apague el
piloto.

2. Una tension de alimentacion superior o inferior. En tal caso
esperar que se apague el piloto, que indica una normaliza-
cién de la tension de alimentacion, para continuar con la ope-
racion de soldadura.

4.0 MANTENIMIENTO

ATENCION: DESENCHUFE EL EQUIPO DE LA RED ANTES
DE COMENZAR EL MANTENIMIENTO.

Si el equipo se utiliza en condiciones severas es necesario au-
mentar la frecuencia de mantenimiento.
Cada tres (3) meses es obligatorio:

1. Sustituir las etiquetas que se han vuelto ilegibles.
Limpiar y apretar los terminales de soldadura
Sustituir los tubos de gas darnados.

Reparar o sustituir los cables de alimentacién o de soldadura
que estén danados.

Cada tres (6) meses es obligatorio:

2
3.
4

Limpiar el polvo que se acumula dentro del generador. Si el
ambiente de trabajo es muy polvoriento la limpieza debe re-
alizarse con mayor frecuencia.

3ES



IT

INDICE GENERALE

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE . .. ... ..ttt et e e enaeanns 2
1.1 DESCRIZIONE . . . 2
1.2 DATITECNICH . .o e e e e e e e e 2
1.3 DUTY CYCLE .. e 2
1.4  CURVE VOLT-AMPERE . . . .. e 2
2.0 INSTALLAZIONE .. ..ottt it taa et sa e s saa s aasansasanraraasanraeannnnnns 2
2.1 CONNESSIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI ALIMENTAZIONE . ................... 2
2.2 CONESSIONE DELLA SALDATRICE AD UN GRUPPO ELETTROGENO .................... 2
2.3 MOVIMENTAZIONE E TRASPORTO DEL GENERATORE . .. .. ... i 2
2.4  POSIZIONAMENTO DELLA SALDATRICE .. .. e 2
2.5 COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO . . .. .o 3
2.6 COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA PER SALDATURA GTAW (TIG) ........ 3
3.0 FUNZIONI ..ttt ittt ittt i et et et et et a e et et a et a e a e anenenen e enenenenrnsnrnns 3
3.1 PANNELLO ANTERIORE . . . e e e 3
4.0 MANUTENZIONE ... ...ttt tinenenenen e n e n s aeneasa e a s asasasaaaananannnnnnnnns 3
LISTAPEZZIDIRICAMBIO ... ...t iiia e e e e e a s as e asnnsa s asasasnsnnnnnenensnenrnsns -1
SCHEMA ELETTRICO ...ttt ittt ettt e st et st s et e e sa st aasansasanrananranaaeannnnns v

11T



DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

IT

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNI-
CHE
1.1 DESCRIZIONE

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

1.2 DATI TECNICI
TARGA DATI
PRIMARIO
Tensione monofase 230V
Frequenza 50 Hz / 60 Hz
Consumo effettivo 16 A
Consumo massimo 36 A
SECONDARIO
Tensione a vuoto 87V
Corrente di saldatura 5A+160A
Ciclo di lavoro  20% 160 A
Ciclo di lavoro  60% 120 A
Ciclo di lavoro  100% 100 A
Indice di protezione IP 23
Classe di isolamento H
Peso Kg 7
Dimensioni 145 x 230 x 365
Normative EN 60974.1 / EN
60974.10
1.3 DUTY CYCLE

Il duty cycle ¢ la percentuale di 10 minuti che la saldatrice puo sal-
dare alla sua corrente nominale, considerando una temperatura
ambiente di 40° C, senza l'intervento della protezione termostati-
ca. Se questa dovesse intervenire, si consiglia di aspettare alme-
no 15 minuti, in modo che la saldatrice possa raffreddarsi e prima
di saldare ancora ridurre 'amperaggio o il duty cycle (Vedi pag.
).
1.4 CURVE VOLT-AMPERE

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

2.0 INSTALLAZIONE

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

2.1 CONNESSIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE

Disattivare la saldatrice durante il processo di saldatura potrebbe
causare seri danni alla stessa.

Accertarsi che la presa d'alimentazione sia dotata del fusibile in-
dicato nella tabella tecnica posta sul generatore. Tutti i modelli di
generatore prevedono una compensazione delle variazioni di re-

te. Per variazione +10% si ottiene una variazione della corrente di
saldatura del £0,2%.

230V

50-60 Hz PRIMA DI INSERIRE LA SPINA DI ALI-

MENTAZIONE, ONDE EVITARE LA
@

ROTTURA DEL GENERATORE, CON-
TROLLARE CHE LA TENSIONE DI LI-
NEA CORRISPONDA ALL'ALIMENTA-
ZIONE VOLUTA.

=

o
2.2

SELETTORE D’ACCENSIONE: Questo inter ruttore
ha due posizioni | = ACCESO - 0 = SPENTO.

CONESSIONE DELLA SALDATRICE AD UN GRUPPO
ELETTROGENO

La saldatrice & progettata per funzionare alimentata da grup-
pi elettrogeni.

Prima di collegare la saldatrice al gruppo elettrogeno, € importan-
te verificare che lo stesso gruppo elettrogeno soddisfi le seguenti
caratteristiche:

1. lapresaa 230V 50/60 Hz sia in grado di fornire una potenza
sufficiente per poter eseguire la saldatura: vedere targa dati
della saldatrice.

2. Lapresa eroga tensione RMS non distorta compresa tra 180
e 280V.

Si consiglia di rispettare le caratteristiche riportate sopra altrimenti

si pud danneggiare la saldatrice.

23 MOVIMENTAZIONE E TRASPORTO DEL GENERATORE

PROTEZIONE OPERATORE: CASCO - GUANTI - SCARPE DI
SICUREZZA.

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

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

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

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

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

24 POSIZIONAMENTO DELLA SALDATRICE

SPECIALI INSTALLAZIONI POSSONO ESSERE RICHIESTE
DOVE SONO PRESENTI OLI O LIQUIDI COMBUSTIBILI O
GAS COMBUSTIBILI. SI PREGA DI CONTATTARE LE AUTO-
RITA COMPETENTI.

Quando si installa la saldatrice essere sicuri che le seguenti pre-
scrizioni 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 la saldatrice siano adeguati alla corrente
richiesta dalla stessa.

3. Non posizionare la saldatrice in ambienti angusti. La ventila-
zione della saldatrice & molto importante. Essere sempre si-
curi che le alette di aerazione non siano ostruite e che non vi
siano pericoli di ostruzione durante il processo di saldatura,
inoltre evitare sempre luoghi molto polverosi o sporchi dove
polvere o altri oggetti vengano aspirati dalla saldatrice, cau-
sando sovratemperature e danni alla stessa.

4. La saldatrice compresi i cavi di saldatura e alimentazione
non deve essere d'intralcio al passaggio o al lavoro di altri
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FUNZIONI

5. La saldatrice deve essere sempre in posizione sicura in
modo di evitare pericoli di caduta o rovesciamento.
Quando la saldatrice viene posta in un luogo sopraelevato,
esiste il pericolo di una potenziale caduta.

COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO

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

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evitare
perdite di potenza. Attenersi scrupolosamente alle norme di sicu-
rezza.

25

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

2. Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido
negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Pagina 3.) e la pinza dello stes-
S0 vicino alla zona da saldare.

3. Collegare il connettore della pinza portaelettrodo al morsetto
rapido positivo (+) (Rif. 5 - Figura 1 Pagina 3.) .

ATTENZIONE: IL COLLEGAMENTO DI QUESTI DUE CONNETTO-

RI COSI EFFETTUATO, DARA COME RISULTATO UNA SAL-

DATURA CON POLARITA DIRETTA; PER AVERE UNA

SALDATURA CON POLARITA INVERSA, INVERTIRE IL COLLE-

GAMENTO: CONNETTORE DEL CAVO DI MASSA AL MORSET-

TO RAPIDO POSITIVO (+) E IL CONNETTORE DELLA PINZA

PORTA ELETTRODO AL MORSETTO NEGATIVO (-).

4. Regolare I'amperaggio corrente di saldatura tramite il selet-
tore amperaggio (Rif. 2 - Figura 1 Pagina 3.) .

5. Accendere il generatore premendo linteruttore luminoso
(Rif. 1 - Figura 1 Pagina 3.).

LO SPEGNIMENTO DEL GENERATORE IN FASE DI SAL-
DATURA PUO RECARE GRAVI DANNI ALL'APPARECCHIA-
TURA.

NB: il generatore é provvisto di un dispositivo (Antisticking) che di-
sabilita la potenza in caso di cortocircuito in uscita o di incollaggio
dell’elettrodo e permette di staccarlo facilmente dal pezzo.

Questo dispositivo entra in funzione quando viene alimentato il
generatore, quindi anche durante il periodo di verifica iniziale, per
cui un qualsiasi inserimento di carico o cortocircuito in questo pe-
riodo, viene visto come un’anomalia che causa la disabilitazione
della potenza in uscita.

2.6 COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA GTAW (TIG)

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

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

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

2. Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido
positivo (+) (Rif. 5 - Figura 1 Pagina 3.) e la pinza dello stes-
so vicino alla zona da saldare.

3. Collegare il connetore del cavo di potenza della torcia porta
elettrodo al morsetto rapido negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Pa-
gina 3.) .

4. Collegare il tubo gas della torcia al raccordo uscita gas della
bombola.

5. Accendere il generatore premendo [linteruttore luminoso
(Rif. 1 - Figura 1 Pagina 3.) .

6. Controllare che non vi siano perdite di gas.

7. Regolare I'amperaggio corrente di saldatura tramite il selet-
tore amperaggio (Rif. 2 - Figura 1 Pagina 3.) .

Controllare I'uscita del gas e regolarne il flusso tramite il ru-

binetto bombola.

NB: I'accensione dell’arco elettrico avviene, toccando per
un’istante con l'elettrodo il pezzo da saldare (Scratch start).

ATTENZIONE: NELL'OPERARE ESTERNAMENTE O IN PRE-
SENZA DI FOLATE DI VENTO PROTEGGERE IL FLUSSO DEL

GAS INERTE CHE DEVIATO NON OFFRIREBBE PROTEZI-
ONE ALLA SALDATURA.

3.0 FUNZIONI
341 PANNELLO ANTERIORE
Figura 1.

1. Collegare al morsetto negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Pagina 3.)
il cavo di massa diretto al pezzo da saldare.

2. Collegare al morsetto positivo (+) (Rif.5 - Figura 1 Pagina 3.)
il cavo diretto della torcia.

IL SERRAGGIO DIFETTOSO DI QUESTE DUE CONNESSIONI
POTRA DAR LUOGO A PERDITE DI POTENZA E SURRISCAL-
DAMENTO.

3. Selezionare con il pomello (Rif. 2 - Figura 1 Pagina 3.) la
quantita di corrente necessaria per la saldatura.

4. Linteruttore luminoso (Rif. 1 - Figura 1 Pagina 3. & acceso
quando il generatore € pronto ad iniziare il processo di sal-
datura.

5. L'accensione del led giallo (Rif. 3 - Figura 1 Pagina 3.) posto
sul pannello anteriore, indica il verificarsi di un’anomalia che
impedisce il funzionamento dell'apparecchiatura.

Le anomalie segnalate sono di due tipi:

1. Un surriscaldamento dell’apparecchiatura causato da un ec-
cessivo ciclo di lavoro. In tal caso interrompere 'operazione
di saldatura e lasciare acceso il generatore fino allo spegni-
mento della spia.

2. Una sovra/sotto tensione di alimentazione. In tal caso aspet-
tare lo spegnimento della spia, che indica una normalizzazio-
ne della tensione di alimentazione, per riprendere
I'operazione di saldatura.

4.0 MANUTENZIONE

ATTENZIONE: SCOLLEGARE LA SPINA DI ALIMENTAZIONE
PRIMA DI EFFETTUARE LA MANUTENZIONE.

La frequenza di manutenzione deve essere aumentata in condi-
zioni gravose di utilizzo.

Ogni tre ( 3) mesi eseguire le seguenti operazioni:

1. Sostituire le etichette che non sono leggibili.

2. Pulire e serrare i terminali di saldatura.

3. Sostituire i tubi gas danneggiati.
4

Riparare o sostituire i cavi di alimentazione e di saldatura
danneggiati.

Ogni sei (6) mesi eseguire le seguenti operazioni:
Pulire dalla polvere l'interno del generatore. Incrementare la

frequenza di questa operazioni quando si opera in ambienti
molto polverosi.
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DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNI-
CAS

1.1 DESCRICAO

O equipamento € um moderno gerador de corrente continua para
soldar metais, fruto da aplicagdo de inverter. Esta especial tecno-
logia tem permitido construir geradores compactos e velozes com
prestacdes de elevado nivel. Gracas a possibilidade de regula-
gem, ao alto rendimento e ao reduzido consumo de energia, estes
geradores sdo um 6timo meio de trabalho adequado para solda-
gem com elétrodo revestido e GTAW (TIG).

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
PLAQUETA DOS DADOS TECNICOS

PRIMARIO
Tensao monofasica 230V
Frequéncia 50 Hz / 60 Hz
Consumo efectivo 16 A
Consumo maximo 36 A
SECUNDARIO
Tenséao em circuito aberto 87V
Corrente de soldadura 5A+160A
Ciclo de trabalho a 20% 160 A
Ciclo de trabalho a 60% 120 A
Ciclo de trabalho a 100% 100 A
Grau de protecgao IP 23
Classe de isolamento H
Peso Kg 7
Dimensdes 145 x 230 x 365
Normas EN 60974.1 / EN
60974.10

1.3 CICLO DE TRABALHO

O ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minu-
tos durante os quais a soldadora pode soldar a sua corrente no-
minal, a temperatura ambiente de 40° C, sem que intervenha o
dispositivo de proteccao termostatica. Se o dispositivo intervir,
convém aguardar pelo menos 15 minutos para permitir o arrefeci-
mento da soldadora; antes de iniciar a soldar reduza a ampera-
gem ou a duragéo do ciclo (Vide pagina Ill).

1.4 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES

As curvas do diagrama Volts - Amperes ilustram a corrente e ten-
sdo de saida maximas que o aparelho pode debitar (Vide pagina
).

2.0 INSTALACAO

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

2.1 CONEXAO DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTA-
CAO

Desligar a soldadora durante o processo de soldadura pode dani-
fica-la seriamente.

Controle que a tomada de alimentagao contenha o tipo de fusivel
indicado na tabela dos Dados técnicos posta no gerador. Todos
os modelos de gerador prevéem uma compensagao das varia-

¢Oes de voltagem. Uma variagédo de £10% acarreta na variagao
da corrente de soldadura de +0,2%.

230V

- PARA NAO DANIFICAR O GERADOR,
50-60 Hz ANTES DE INSERIR A FICHA DE ALI-

MENTAGAO, CONTROLE QUE A TEN-
(@) SAO DA LINHA CORRESPONDA A
ALIMENTAGAO DESEJADA

1
Q SELECTOR DE LIGAGAO: este interruptor tem duas

posicées: | = LIGADO - O = DESLIGADO

o

2.2 LIGAR A FONTE DE ALIMENTAGAO AO CONJUNTO
DO MOTOR-GERADOR

A maquina de soldar foi concebida para ser alimentada por
grupos electrogéneos.

Antes de ligar a maquina ao grupo electrogéneo, & importante ve-
rificar se este grupo reline as seguintes caracteristicas:

1. Atomada de 230V 50/60 Hz é capaz de fornecer uma potén-
cia suficiente para poder efectuar a soldadura: consulte a
chapa de dados da maquina de soldar.

2. Atomada fornece uma tensdo RMS nao distorcida compre-
endida entre 180 e 280V.

E ACONSELHAVEL RESPEITAR AS CARAC:TERI'STICAS ACI-
MA INDICADAS, CASO CONTRARIO A MAQUINA DE SOL-
DAR PODE FICAR DANIFICADA.

2.3 MOVIMENTAGAO E TRANSPORTE DO GERADOR

PROTECCAO DO OPERADOR: CAPACETE - LUVAS -
CALCADOS DE SEGURANCA.

O PESO DA SOLDADORA E INFERIOR A 25 KG. E PODE POR
CONSEGUINTE SER LEVANTADA PELO OPERADOR. LEIA
ATENTAMENTE AS SEGUINTES PRESCRICOES.

A soldadora foi projectada para ser levantada e transportada. O
transporte do aparelho é uma operacéo simples mas deve ser fei-
to respeitando as seguintes regras:

1. Utilize a alca contida no gerador.

2. Desligue o gerador e todos os seus acessorios da rede de
alimentagéo eléctrica antes de levanta-lo ou transporta-lo.

3. Nao levante, puxe ou empurre o aparelho através dos cabos
de soldadura e de alimentacao.

2.4 POSICIONAMENTO DA SOLDADORA

SE O LOCAL DE INSTALAQ[\O CONTIVER OLEOS, Liqul-
DOS OU GASES COMBUSTIVEIS, E PRECISO PREVER UM
TIPO DE INSTALACAO ESPECIAL. NESTE CASO, QUEIRA
INTERPELAR A AUTORIDADE COMPETENTE NA MATERIA.

Ao instalar a soldadora, é preciso respeitar diligentemente as se-
guintes normas:

1. Todos os comandos e ligagdes do aparelho devem estar fa-
cilmente acessiveis ao operador.

2. Controle que o cabo de alimentagédo e o fusivel da tomada
de ligacédo da soldadora sejam adequados a corrente reque-
rida pela mesma.

3. Na&o posicione a soldadora num ambiente estreito. A ventila-
¢ao da soldadora é fundamental. E muito importante contro-
lar que as aletas de ventilagdo ndo estejam entupidas e que
nao possam sé-lo durante o processo de soldadura; além
disso evite utilizar o aparelho num local muito poeirento e
Sujo pois a poeira ou um objecto eventualmente aspirados
pela soldadora causam excesso de temperatura e danos a
mesma.

4. Asoldadora, incluindo os seus cabos, nao deve impedir nem
atrapalhar o trabalho de terceiros.




FUNCOES PT
5. A soldadora deve estar posicionada de uma forma segura 3.0 FUNCOES
para que nao deite ou caia. Se posicionar a soldadora num
lugar elevado, recorde-se que a mesma pode cair.
3.1 PAINEL ANTERIOR
25 LIGACAO: PREPARAQAO DO EQUIPAMENTO PARA .
SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO Figura 1.

- DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGA-
COES

Ligue diligentemente os acessdrios de soldadura para evitar per-
das de poténcia ou fugas de gas perigosas. Observe escrupulo-
samente as prescri¢gdes de seguranga.

1. Monte na pinga porta eléctrodo o eléctrodo adequado.

2. Ligue o conector do cabo de ligagao a terra no terminal rapi-
do negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Pagina 3.) e a pinga do mes-
mo proximo a zona a soldar.

3. Ligue o conector da pinga porta eléctrodo no terminal rapido

positivo (+) (Rif. 5 - Figura 1 Pagina 3.)

ATENGCAO: A LIGAGCAO DESTES DOIS CONECTORES EFEC-
TUADA COMO DESCRITO, PERMITE SOLDAR COM POLARI-
DADE DIRECTA; PARA SOLDAR COM _POLARIDADE
INVERSA, E PRECISO INVERTER A LIGACAO: CONECTOR
DO CABO DE LIGAGCAO A TERRA NO TERMINAL RAPIDO
POSITIVO (+) E CONECTOR DA PINGA PORTA ELECTRODO
NO TERMINAL NEGATIVO (-).

4. Regule a amperagem da corrente de soldadura mediante o
respectivo selector (Rif. 2 - Figura 1 Pagina 3.).
5. Ligue o gerador pressionando o interruptor ON/OFF (Ref.

Rif. 1 - Figura 1 Pagina 3.) .
N.B.: Desligar o gerador durante o processo de soldadura pode
danifica-lo seriamente.

O gerador contém um dispositivo (Antisticking) que desactiva a
poténcia em caso de curto-circuito na saida ou se o eléctrodo ficar
grudado na pega, permitindo neste caso de separa-lo facilmente
da peca. Este dispositivo activa-se ao alimentar o gerador; duran-
te a fase inicial de diagnose uma minima carga ou curto-circuito
podem ser detectados come uma condigao de anomalia interrom-
pendo a poténcia de saida.

2.6 LIGACAO: PREPARAGAO DO EQUIPAMENTO PARA
SOLDADURA GTAW (TIG ).

« DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGA-
COES
Ligue diligentemente os acessdrios de soldadura para evitar per-

das de poténcia ou fugas de gas perigosas. Observe escrupulo-
samente as prescri¢gdes de seguranga.

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

2. Ligue o conector do cabo de ligagao a terra no terminal rapi-
do positivo (+) (Rif. 5 - Figura 1 Pagina 3.) e a pinca do mes-
mo préximo a zona a soldar.

3. Ligue o conector do cabo de poténcia do magarico no termi-
nal rapido negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Pagina 3.) .

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

5. Ligue o gerador pressionando o interruptor ON/OFF (Rif. 1 -
Figura 1 P4gina 3.) .

6. Controle eventuais fugas de gas.

7. Regule a amperagem da corrente de soldadura mediante o

respectivo selector Rif. 2 - Figura 1 Pagina 3.) . Controle a

saida do gas e regule o fluxo mediante a valvula da botija.
N.B.: a ignicao do arco eléctrico é feita encostando por alguns
instantes o eléctrodo na pega a soldar (Scratch Start).

ATENGAO: AO TRABALHAR AO AR LIVRE E EM CASO DE
RAJADAS DE VENTO, PROTEJA O FLUXO DE GAS INERTE,
POIS SE DESVIADO, PERDE A SUA EFICACIA DE PRO-
TECCAO DA SOLDADURA.

1. Ligue no terminal negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Pagina 3.) o
cabo de ligagédo a terra a conectar na peca a soldar.

Ligue no terminal positivo (+) (Rif.5 - Figura 1 P4gina 3.) o
cabo do magarico.

AMBAS AS LIGACOES DEVEM ESTAR FIRMEMENTE
CONECTADAS PARA PREVENIR A PERDA DE POTENCIA E
SUPERAQUECIMENTO.

3. Seleccione com o botéo (Rif. 2 - Figura 1 Pagina 3.) a quan-
tidade de corrente necessaria para soldar.

4. O acendimento do interruptor luminoso (Rif. 1 - Figura 1 Pa-
gina 3.) indica que o aparelho esta pronto para iniciar a sol-
dar.

5. O acendimento do LED amarelo (Rif. 3 - Figura 1 Pagina 3.)

situado no painel anterior indica a presenca de uma anoma-
lia que impede o funcionamento do aparelho.

As anomalias assinaladas séo de dois tipos:
1. Superaquecimento do aparelho causado por um ciclo de tra-

balho excessivo. neste caso, interrompa a operagao de sol-
dadura e deixe o gerador ligado até o desligamento do LED.

2. Excesso ou escassez da tensdo de alimentacdo. Neste caso
aguarde o desligamento do LED que assinala a estabilizagdo
da temperatura para reiniciar o ciclo de trabalho.

4.0 MANUTENCAO

ATENGAO: RETIRE A FICHA DE ALIMENTAQAO ANTES DE
EFECTUAR AS OPERACOES DE MANUTENGCAO.

A frequéncia das operagdes de manutengao deve ser aumentada
em condicdes de trabalho severas.
De trés em trés meses efectue as seguintes operacoes:

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

Repare ou substitua os cabos de alimentagao e de soldadura
danificados

De seis em seis meses efectue as seguintes operacgoes:

Limpe o pé de todo o gerador. Aumente a frequéncia destas
operagdes se 0 ambiente de trabalho for muito poeirento.

2.
3.
4
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

NL

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMER-
KEN
1.1 BESCHRIJVING

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

1.2 TECHNISCHE KENMERKEN
TYPEPLAATJE
PRIMAIR
Eenfasespanning 230V
Frequentie 50 Hz / 60 Hz
Werkelijk verbruik 16 A
Max. verbruik 36 A
SECUNDAIR
Spanning bij leegloop 87V
Shijstroom 5A+160 A
Bedrijfscyclus 20% 160 A
Bedrijfscyclus 60% 120 A
Bedrijfscyclus 100% 100 A
Beschermingsgraad IP 23
Classe di isolamento H
Gewicht Kg 7
Afmetingen 145 x 230 x 365
Normering EN 60974.1 / EN
60974.10
1.3 DUTY CYCLE

De duty cycle betreft de 10 minuten dat het lasapparaat kan las-
sen met de nominale stroomwaarde, bij een omgevingstempera-
tuur van 404 C, zonder dat de thermostatische beveiliging ingrijpt.

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

« Overschrijden van de op het typeplaatje vermelde duty cycle kan
schade aan het lasapparaat veroorzaken en de garantie doen ver-

vallen.
1.4 KROMME VOLT - AMPERE

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

2.0 INSTALLATIE

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

DACHTIG HET VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN
DOORLEZEN.
2.1 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET

VOEDINGSNET

Uitschakelen van het lasapparaat tijdens het lassen kan ernstige
schade aan het apparaat veroorzaken.

Controleer of het stopcontact uitgerust is met de zekering  ver-
meld staat in de technische tabel op de generator. Alle generato-
ruitvoeringen hebben de mogelijkheid tot compensatie van

variaties in het elektriciteitsnet. Een variatie van +10% betekent
een variatie in de lasstroom van * 0,2%.

230V

50-60 Hz ALVORENS DE STEKKER IN HET

STOPCONTACT TE STEKEN EERST
@

CONTROLEREN OF DE LIJNSPANNING
OVEREENKOMT MET DE GEWENSTE
VOEDING, TENEINDE SCHADE AAN DE
GENERATOR TE VOORKOMEN.

=

o
2.2

KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT: Deze schakelaar
heeft twee standen | = AAN - O = UIT

AANSLUITEN VAN DE STROOMBRON OP DE MOTOR
GENERATOR-SET

Het lasapparaat is bedoeld om te werken op elektriciteitsge-
nerators.

Voordat u het lasapparaat op de elektriciteitsgenerator aansluit, is
het belangrijk om te controleren of deze generator voldoet aan de
volgende vereisten:

1. Het stopcontact van 230V 50/60 Hz moet in staat zijn om vol-
doende vermogen te leveren voor het uitvoeren van de las-
werkzaamheden: zie het gegevensplaatje op het
lasapparaat.

2. Het stopcontact moet niet-vervormde RMS-spanning tussen
de 180 en 280V leveren.
2.3 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERA-

TOR

BEVEILIGING VAN DE OPERATOR: HELM - HANDSCHOE-
NEN - VEILIGHEIDSSCHOENEN.

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

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

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

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

2.4 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Op plaatsen waar brandbare olie of vioeistof of brandbare gassen
aanwezig zijn kan het zijn dat speciale installaties vereist zijn.
Neem contact op met de bevoegde instanties. Bij het installeren
van het lasapparaat moet met onderstaande aanwijzingenreke-
ning worden gehouden:

1. Bedieningsorganen en aansluitingen op het apparaat moe-
ten gemakkelijk toegankelijk zijn voor de operator.

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

Werk nooit in stoffige of vuile ruimtes, zodat geen stof of ove-
rige verontreinigende deeltjes door het lasapparaat aange-
zogen worden, hetgeen oververhitting en schade aan het
apparaat tot gevolg kan hebben.

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

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

2.
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25 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTINGVOOR

HET LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

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

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van kracht-
verlies.

Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven
staan in het VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

1. Bevestig de gewenste elektrode op de elektrodentang.

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

3.  Sluit de connector van de elektrodentang aan op de plusklem

(+) (Ref.5 - Figuur 1 Pag. 3.) .

OPGELET: DE OP DEZE MANIER AANGESLOTEN CONNEC-
TOREN BRENGEN RECHTE POLARITEIT TEWEEG; VOOR
OMGEKEERDE POLARITEIT DE AANSLUITING OMKEREN.
CONNECTOR VAN DE MASSAKABEL OP PLUSKLEM (+) EN
DIE VAN DE ELEKTRODENTANG OP DE MINKLEM (-).

4. Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de
ampére-keuzeschakelaar (Ref. 2 - Figuur 1 Pag. 3.) .
5. Druk om de generator in te schakelen op de lichtknop (Ref. 1

- Figuur 1 Pag. 3.)
N.B. Uitschakelen van de generator tijdens het lassen kan het ap-
paraat ernstig beschadigen.lassen kan het apparaat ernstig be-
schadigen.

De generator is uitgerust met een (Antisticking) inrichting voor het
uitschakelen van de krachtstroom bij uitgangs-kortsluiting of bij
vastplakken van de elektrode, zodat deze eenvoudig van het te
lassen deel verwijderd kan worden.

Deze inrichting treedt in werking wanneer de generator wordt ge-
voed, dus ook tijdens de begincontrole, zodat extra belasting of
kortsluiting tijldens deze fase als een storing wordt beschouwd en
dus een krachtstroomonderbreking bij de uitgang veroorzaak.

2.6 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR
GTAW (TIG) LASSEN.

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

SLUIT DE LASACCESSOIRES ZORGVULDIG AAN TER

VOORKOMING VAN KRACHTVERLIES OF LEKKAGE VAN

GEVAARLIJKE GASSEN. VOLG ZORGVULDIG DE VEILIGHE-

IDSVOORSCHRIFTEN OP DIE BESCHREVEN STAAN IN

HOOFDSTUK 1.0.

1. Bevestig de gewenste elektrode en mondstuk op de lasbran-
der. (Controleer de elektrodenpunt en kijk hoever deze uit-
steekt).

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

3.  Sluit de connector van de krachtkabel van de lasbrander met
elektrodenhouder aan op de minklem (-) (Ref. 6 - Figuur 1
Pag. 3.) .

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

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

6. Controleer op eventuele gaslekkage.

7. Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de

ampére-keuzeschakelaar Ref. 2 - Figuur 1 Pag. 3.) .

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

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

OPGELET: TIJDENS LASSEN IN DE BUITENLUCHT OF BIJ
WINDVLAGEN DE STROMING VAN HET INERT GAS AFS-
CHERMEN, AANGEZIEN AFWIJKEN ERVAN GEEN BES-
CHERMING BIEDT TIJDENS HET LASPROCES.

3.0 FUNCTIES
31 PANEEL VOORKANT
Figuur 1.

1. Sluit op de minklem (-) (Ref. 6 - Figuur 1 Pag. 3.) de massa-
kabel aan die bestemd is voor het te lassen deel.

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

WANNEER DEZE TWEE AANSLUITINGEN NIET CORRECT
ZIJN UITGEVOERD KAN DIT TOT KRACHTVERLIES EN
OVERVERHITTING LEIDEN.

3. Kies met de knop (Ref. 2 - Figuur 1 Pag. 3.)

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

5. Wanneer het gele controlelampje (Ref. 3 - Figuur 1 Pag. 3.)

op het paneel aan de voorkant gaat branden, betekent dit dat
er zich een storing heeft voorgedaan in de werking van het
apparaat.

Er kunnen twee soorten storingen gemeld worden:

1. Oververhitting van het apparaat als gevolg van te een hoog
opgedreven bedrijfscyclus. In dergelijk geval het laswerk on-
derbreken en de generator ingeschakeld laten totdat het con-
trolelampje uitgaat.

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

40 ONDERHOUD

OPGELET: HAAL DE STEKKER UIT HET STOPCONTACT AL-
VORENS ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN UIT TE VO-
EREN.

Wanneer het apparaat onder zware omstandigheden werkt moe-
ten de onderhoudsintervallen verkort worden.

Voer elke drie ( 3) maanden onderstaande werkzaamheden
uit:
1. Vervang onleesbare etiketten.

2. Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.
3. Vervang beschadigde gasslangen.
4. Repareer of vervang beschadigde voedings- en laskabels.

Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

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

3NL
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DESCRIERE SI CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE SI CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

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

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE
PLACUTA CU DATELE TEHNICE

PRIMAR
Tensiune monofazata 230V
Frecventa 50 Hz /60 Hz
Consum efectiv 16A
Consum maxim 36 A
SECUNDAR
Tensiune in gol 87V
Curent de sudura 5A+160A
Ciclu de lucru 20% 160 A
Ciclu de lucru 60% 120 A
Ciclu de lucru 100% 100 A
Indice de protectie IP 23
Clasa de izolare H
Greutate Kg 7
Dimensiuni 145 x 230 x 365
Normative EN 60974.1 / EN
60974.10

1.3 DUTY CYCLE

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

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

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

1.4 CURBE VOLT - AMPERE

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

2.0 INSTALAREA

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

2.1 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RE-
TEAUA DE ALIMENTARE

Dezactivarea aparatului de sudura in timpul procesului de sudura
poate provoca deteriorarea grava a acestuia.

Asigurati-va cd priza de alimentare este dotata cu siguranta fuzi-
bild indicata n tabelul tehnic situat pe generator. Toate modelele

de generator prevad o compensare a variatiilor din retea. Pentru
o variatie de £10% se obtine o variatie a curentului de sudurd de +0,2%.

230V

B INAINTE DE A INTRODUCE STECHE-
50-60 Hz RUL DE ALIMENTARE, PENTRU A EVI-

TA DEFECTAREA GENERATORULUI,

<@> CONTROLATI CA TENSIUNEA DE LINIE
SA CORESPUNDA CU ALIMENTATIA
DORITA.

SELECTOR DE APRINDERE : Acest intrerupator are
doua pozitii | = APRINS - O = STINS

o

2.2 CONECTAREA SURSEI DE ALIMENTARE LA SETUL
MOTOR-GENERATOR

Aparatul de sudura e proiectat pentru a functiona alimentat
de grupuri electrogene.

inainte de a conecta aparatul de sudur la grupul electrogen, tre-
buie sa verificati ca grupul electrogen sa indeplineasca urmatoa-
rele caracteristici:

1. Priza la 230V 50/60 Hz sa poata furniza o putere suficienta
pentru a putea executa sudarea: vezi placuta cu datele teh-
nice ale aparatului de sudura.

2. Priza furnizeaza tensiune RMS fara distorsiuni, cuprinsa in-
tre 180 si 280V.

SE RECOMANDA SA RESPECTATI CARACTERISTICILE IN-
DICATE MAI SUS, IN CAZ CONTRAR APARATUL DE SU-
DURA SE POATE DEFECTA.

23 DEPLASAREA S| TRANSPORTUL GENERATORULUI

PROTECTIE UTILIZATOR: CASCA - MANUSI - PANTOFI DE
SIGURANTA.

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

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

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

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

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

24 AMPLASAREA APARATULUI DE SUDURA

POT FI CERUTE INSTALATII SPECIALE ACOLO UNDE SUNT
PREZENTE ULEIURI SAU LICHIDE COMBUSTIBILE SAU
GAZE COMBUSTIBILE. VA RUGAM SA CONTACTATI AUTO-
RITATILE COMPETENTE.

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

1. Utilizatorul trebuie sa aiba acces usor la comenzi si la cone-
xiunile aparatului.

2. Controlati cablul de alimentare si siguranta fuzibila a prizei la
care se conecteaza aparatul de sudurd, ca sa fie corespun-
zatoare pentru curentul necesar pentru acesta.

3. Nuamplasati aparatul de sudura Tn incdperi mici. Ventilarea
aparatului de sudura e foarte importantd. Asigurati-va intot-
deauna ca aripioarele de aerisire nu sunt astupate si ca nu
exista pericolul de a fi astupate in timpul procesului de sudu-
rd, de asemenea, evitati intotdeauna locurile pline de praf
sau murdare, in care praful sau alte obiecte sunt aspirate de
aparatul de sudura, provocand supraincalzirea si deteriora-
rea acestuia.
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Aparatul de sudura, inclusiv cablurile de sudura si de alimen-
tare, nu trebuie s& Tmpiedice circulatia sau munca celorlalte
persoane

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

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

CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU
SUDURA CU ELECTROD iNVELIT

25

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA
CONEXIUNILE.

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

Respectati cu strictete normele de siguranta.

1. Montati electrodul ales pe clestele portelectrod.

2. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida nega-
tiva (-) (Pct. 6 - Figura 1 Pag. 3.) iar clestele acestuia in apro-
pierea zonei ce trebuie sudata.

3. Conectati conectorul clestelui portelectrod la borna rapida

pozitiva (+) (Pct. 5 - Figura 1 Pag. 3.) .

ATENTIE: CONEXIUNEA ACESTOR DOUA CONECTOARE,
EFECTUATA iN ACEST MOD, VA AVEA CA REZULTAT O
SUDURA CU POLARITATE DIRECTA; PENTRU A AVEA O SU-
DURA CU POLARITATE INVERSA, INVERSATI CONEXIU-
NEA: CONECTORUL CABLULUI DE MASA LA BORNA
RAPIDA POZITIVA (+), IAR CONECTORUL CLESTELUI PORT-
ELECTROD LA BORNA NEGATIVA (-).

4. Reglati curentul de sudura prin intermediul selectorului pen-
tru amperaj (Pct. 2 - Figura 1 Pag. 3.) .
5. Aprindeti generatorul apasand pe intrerup&torul luminos

(Pct. 1 - Figura 1 Pag. 3.) .

STINGEREA GENERATORULUI il:l FAZA DE SUDURA POATE
PROVOCA DEFECTAREA GRAVA A APARATULUL

NB: generatorul e dotat cu un dispozitiv (Antisticking) care dez-
activeaza puterea in caz de scurtcircuit in iesire sau de lipire a
electrodului si permite desprinderea sa de piesa cu ugurinta.

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

26  CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU
SUDURA GTAW (TIG).

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA
CONEXIUNILE.

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

1. Montati pe torta portelectrod electrodul si duza pentru ghida-
rea gazelor alese. (Controlati proeminenta si starea varfului

electrodului).

2. Conectati conectorul cablului de masé la borna rapida poziti-
va (+) iar clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie su-
data (Pct. 5 - Figura 1 Pag. 3.).

3. Conectati conectorul cablului de putere al tortei la borna ra-
pida negativa (-). Conectati conectorul butonului tortei la pri-
za corespunzatoare (Pct. 6 - Figura 1 Pag. 3.).

4. Conectati tubul pentru gaz torta la racordul de iesire gaz al
buteliei.

5. Aprindeti intrerupatorul luminos (Pct. 1 - Figura 1 Pag. 3.) .

6. Verificati sd nu existe pierderi de gaz.

7. Reglati amperajul curentului de sudura cu ajutorul potentio-

metrului (Pct. 2 - Figura 1 Pag. 3.) .

Controlati iesirea gazului si reglati fluxul acestuia cu ajutorul robi-
netului buteliei.

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

ATENTIE: CAND LUCRATI LA EXTERIOR SAU iN PREZENTA

RAFALELOR DE VANT, PROTEJATI FLUXUL DE GAZ INERT
CARE, DACA E DEVIAT, NU MAI OFERA PROTECTIE SUDURII.

3.0 FUNCTII
3.1 PANOUL ANTERIOR
Figura 1.

1. Conectati la borna negativa (-) (Pct. 6 - Figura 1 Pag. 3.) ca-
blul de masa indreptat catre piesa de sudat.

Conectati la borna pozitiva (+) (Pct. 5 - Figura 1 Pag. 3.) ca-
blul direct al tortei.

STRANGEREA NEADECVATA A ACESTOR DOUA CONEXIU-

NI POATE DUCE LA PIERDERI DE PUTERE $I LA SU-
PRAINCALZIRE.

3. Selectati cu ajutorul butonului (Pct. 2- - Figura 1 Pag. 3.) can-
titatea de curent necesara pentru sudura.

4. Intrerupatorul luminos (Pct. 1 - Figura 1 Pag. 3.) e aprins
cand generatorul e gata pentru a incepe procesul de sudura.

5. Aprinderea ledului galben (Pct. 3 - Figura 1 Pag. 3.) , situat

pe panoul anterior, indicd aparitia unei anomalii care impie-
dica functionarea aparatului.

Anomaliile semnalate sunt de doua tipuri:

1. O supraincalzire a aparatului cauzata de un ciclu de lucru ex-

cesiv. In acest caz intrerupeti operatia de sudura si lasati
aprins generatorul pana la stingerea ledului.

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

4.0 INTRETINEREA

ATENTIE: DECONECTATI STECHERUL DE ALIMENTARE
INAINTE DE A EFECTUA OPERATII DE INTRETINERE

Frecventa cu care se executd operatiile de intretinere trebuie s&
fie marita Tn conditii dificile de utilizare.

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

Curatati si strangeti terminalele de sudura.

Tnlocuiti tuburile de gaz deteriorate.

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

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

oD

Curatati de praf interiorul generatorului:

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

(0]
1.
2

3RO
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TEXNIKH NMEPIFPA®H

EL

1.0 TEXNIKH NEPIFPA®H

1.1 MNEPIFrPA®H

To oloTNUX aImoTEAEITOI OO PIX CUYXPOVN YEVVITPIX CUVEXOUG
PEUPQTOG YIX TN CUYKOAANGN PETGAMWY, TToU dnuioupynonke pe
TNV epappoyr Tou inverter (UETXTPOTTEX). AUTH N €IDIKN TEXVOAO-
Yiot EMTPETIEI TNV KATAOKEUN YEVVNTPIOV PIKP®V JIXOTROEWV KAl
B&poug, pe emdooeig uyniou emmedou. O duvaTdTNTEG PUBUI-
ong, N UYNArR amodoon Kol N TIEPIOPICUEVN KXTAVAAWGN EVEPYEI-
oQ TO KaBIoTOUV eEXIPETIKO epyaAeio, KATXAANAO yia
OUYKOMIO€IG pe emeviupévo nAekTpodio kau GTAW (TIG).

1.2 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN
PRIMARY
Movogaaikr T&on 230V
ZuxvoTnTa 50 Hz / 60 Hz
Mpoy aTIKr KATAVGAWON 16 A
MeyioTn kaTavaAwon 36 A
SECONDARY
T&oN avoIXTOU KUKAQUOTOG 87V
Pelpa ouykOANong 5A+160A
KUkAog epyaoiog 20% 160 A
Kukhog epyaoiag 60% 120 A
KuUkhog epyaoiag 100% 100 A
AgikTng MpooTaaiag IP 23
KA&on povwong H
Bapog Kg 7
AlooTéoeig 145 x 230 x 365
Eupwmoikd mpoTuna EN60974.1/EN
60974.10

1.3 KYKAOZ EPIrAZIAZ KAl YIIEPOEPMANZH

O KUKAOG £pYQTING EiVOI TO EKXTOOTIIO TTOGOOTO TwV 10 AeTTMV
KOT& TO OTI0I0 N HOVAIX PTTIOPE] VO AEITOUPYEI OTNV OVOUXOTIKH
g 10XV, oe Beppokpaaia mepIB&AAovTog 40°C, Xwpig va uttep-
BeppavBei. Av n povada utepBeppavBel, OTAPATE N AeIToupyia
Ko avaBel N Auyvia urrepBeppavong. MNa va emaveABeTe, TIEPIYE-
VETE DEKOTTEVTE AETITR MOTE VO KPUWOEI N jovada. MelwoTe Tnv
EVTOON TOU PEUGTOG, TNV NAEKTPIKI T&ON 1) TOV KUKAO EPYQTING
mipIv apxioeTe Eava T cuykOAAnon (BA. aeA. Il1).

1.4 KAMNYAEZ VOLT - AMPERE
O1 KapTUAEG volt-ampere deixvouv Tn péyioTn Evraon peUPaToq
KO TN PEYI0TN £€§000 T&ONG TTOU PTTOPET VO TTOXP&OXE! N YEVVATPIX

yia TN ouykOAAnon. O1 KaumUAeg &Awv pubpicewv euminTouv
OTIG KXPTTUAEG ToU OeixvovTai (BA. aeA. llI).

2.0 ErKATAZTAZH

ZHMANTIKO: NPIN XYNAEZETE, ETOIMAZETE H
XPHZIMONOIHZETE TO MHXANHMA, AIABAZTE TA
MNPOAHMTIKA METPA AZOAAEIAZ.

2.1 2YNAEZH THZ FENNHTPIAZ ME TO AIKTYO TPO®O-
AOZIAZ.

AN H TENNHTPIA ANENEPIOMOIHOET KATA TH AIAPKEIA
THZ AIAAIKAZITIAZ ZYTKOAAHZHZ, MMNOPE'T NA
MPOKAHOE1 ZOBAPH BAABH XTO MHXANHMA.

EAéyETe av n mpifa Tpodpodooiag diabETEl TNV XOPXAEIX TTOU
AVAYPADETAI OTOV TTIVOKO XXPAKTNPIOTIKAOV TNG YEVVATPING.
OAx Ta HOVTEAX YEVVATPIOG €IVl OXEDIXOPEVA ETOI WOTE VO
QVTIOTOBOWICOUV TIG HETAROAEG OTNV TPOPOSOTNON PEUPATOG. Mot

pETXBOAEG +10%, OnpioupyeiTal pix ETXBOAN +0,2% 0TO PEUP
OUYKOAANONG.

230V

50-60 Hz MPIN ZYNAEXETE TO ®IZ TPO®OAO-

>IAZ, TIANA ATIOOYTETE BAABEZ 2TH
@

FENNHTPIA, EAEF=TE AN H TAZH THX
FPAMMHZ EINAI KATAAAHAH TIA TO
MHXANHMA.

=

o
2.2

AIAKOMNTHZ ON - OFF O J1aKoTTNG QUTOg €XEl BUO
Beoeig: | kau 0.

ZYNAEZH THZ NMHIHZ IXXYOZ XTH AIATA=H KINH-
THPA-FENNHTPIAZ

H ouokeur} ouyKOANONG TPOdGOBOTEITAI IO YEVVATPIQ.

Mpiv ouvdEoETE TN OUOKEUN GUYKOANONG OTN YEVVATPIX giva
ONUAVTIKO V& BEBIWBEITE OTI N YeVVATPIX TTANPOI TIG akdAouBeg
TEXVIKEG TTpOUTTOBEOEIQ:

1. HmpiCa 230V 50/60 Hz pmopei va TIPEXEN TNV aImopaiTnTN
I0XU TTOU QIMAITEITAI YIX TN GUYKOAANGON (deiTe TNV ETIKETX
OTN OUOKEUN).

H mpida mapexel un mapapopdwpévn Téan RMS peta&l 180
Kol 280 V.

ZYNIZTATAI NA AKOAOYOEITE TIZ ANQTEPQ OAHI'IEZ,
AIA®OPETIKA MMNOPE'T NA NPOKAHOE'l BAABH XTH
2YZKEYH.

23 XEIPIZMOZ KAl META®OPA THZ FENNHTPIAZ NPO-
2TAZIA XEIPIZTH:

KPANOZ ZYTKOAAHTH - FANTIA - YIIOAHMATA ME WHAO
KOYNTENIE.

H FENNHTPIA ZYTKOAAHZHZ AEN YMNEPBAINEI TO BAPOZ
TQN 25 KG KAl MIMOPE'l EYKOAA NA TH META®EPEI O
2YTKOAAHTHZ. AIABAXTE NMPOZEKTIKA TIZ AKOAOYOEZX
NMPO®YAA=EIZ.

Eivai pioc unxavr) ou Tn onKVel, Tn ETaHEPE! KAl TN XeIpileTa
KOVEIG EUKOAX, OPWG TTPETTEI TTAVTX VX TNPOUVTOI Ta okOAouBox:
1. O1 diodIKaoieg TTOU avadpEPOVTaI O TI&VK UTOPOUV VO

EKTEAEOTOUV PECW TNG XEIPOAGPNG TTOU UTTGPXEI OTN YEVVI-
TIC.

2. No ommoouvdEeTe TTAVTA TN YEVVATPIX KO T EEXPTAHATX
NG o6 To JIKTUO TIPIV TNV avUYPWaon f TN HETRPOPK.

3. Houokeur dev TIPETIEI VOl OEPVETAI, VO EAKETO ] VO AVUY -
VETOI XTTO TAX KOKAWDICK.

2.4 EMIAOIH OEXZHZ

‘'OTAN YNAPXEI BENZINH 'H NTHTIKA YTPA MMOPET NA
EINAI AMMAPAITHTO NA IINEI EIAIK'H EFKATAZTAZH.
‘'OTAN TOMOOGETEITE TH ZYZKEYH ZE ENA XQPO,
BEBAIQOEITE OTI THPO'YNTAI Ol AKOAOYOEZX
KATEYOYNTHPIEZ OAHIIEZ:

1. O XEIPIOTNAG TIPEMEl V& EXEl TIPOORON XWPIG EPMOdIX OTX
XEIPIOTAPIC KA TIG CUVOEDEIG TNG CUOKEUNG.
SUPBOUAEUTEITE TNV TIVOKIOX XOXPOAKTNPIOTIKAOV VIO VO KO-
BopioeTe Tnv 10XU €10080U.

H ouokeur) dev TpErmel v TOTTOBETEITAI OE TTEPIOPICHEVOUG,
KAEIOTOUG XWPOUG. Eival eEXIPETIKA ONUAVTIKO VO XEPICETN
KoAG N yevviTpia. No armodelyeTe XWPOUG PE aKOvN 1 Ppo-
HIKOUG, OTTOU OKOVN 1} &AAX QVTIKEINEVO PTTOPE] VO EICEA-
Bouv 0TO PNX&VNUO.

To pnxavnua (kaxBwg Kol T Kaxhwdiok ouvdeong) dev Tperel
Vo pP&OCOoUV TOUG DIxdpOoUG f vax eUTodifouV TIG EVEPYEI-
€G TV &AWV epyaopEVWY.

2.
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EAEIrXOl: ©ExZH KAI AEITOYPTIEZ

5. TomoBeTOTE TN YEVVATPIG O GOPOA BEON WOTE Vo pnv
neoel N avaTparel. No €xeTe umoyn OTI OTAV TO PNX&VNUX
€xel TomoBeTnBOei PnA&, UTGPXE! KivOUVOG VX TTETE.

25 ZYNAEZH KAI MPOETOIMAZIA TOY MHXANHMATOX

A ZYTKOAAHZH ME ENENAYMENA HAEKTPOAIA.

« ZBHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN ZYN-
AEZEQN.

SUvOEOTE TIPOOEKTIKA OAC T EEXPTHHATA OUYKOANONG YIX V&
amopuyeTE aMMAEIEG I0XUOG. N TnpeiTe OXOAXOTIKE TIG 00nyieg
aopaleiag mou meplyp&povtal oo KANONIZMOI AZDAAEIAS.

1. TomoBetroTe TO emMAeYPEVO NAEKTPODIO GTNV TOIUTION NAe-
kTpodiou.

2. ZuvdéoTe To BUOPX Tou Kahwdiou Yeimong oTov apvnTIKO (-
) aKpodEKTN Taxeiag oUvdeong (6 - Eikova 1 OgA. 3.) ko To
OPIYKTAPXK YEIWONG OTO TEPXXIO KOVT& OTN (VN OUYKOAAN-
ong.

3.  ZuvdéaTe To BUOUA TNG TOIUTIOXG Tou NAekTpodiou oTo Be-

TIKO (+) aKPOOEKTN Taxeiag olvdeang (5 - Eikova 1 OgA. 3.).

MPOZOXH: H ZYNAEZH ME AYTON TON TPOMNO I"INETAI
FMA ZYTKOAAHZH ME OPO'H MOAIKOTHTA-. TIA
2YFKOAAHZH ME ANEZTPAMMENH MOAIKOTHTA,
ANTIZTPEWTE TH ZYNAEZH: ZYNAEZTE TO BYZMA TOY
KAAQA'IOY FET1QZHZ ZTO OETIKO (+) AKPOAEKTH
TAXEIAZ ZYNAEZHZ KAl TO BYZMA THZ TZIMITIAAZ TOY
HAEKTPOAIOY ZTON APNHTIKO (-) AKPOAEKTH.

4. PuBpioTe To pelpa oUYKOANONG e Tov EMAOYEX EVTAONG
(2 - Eikova 1 OgA. 3.).
5. ToTroTe TO GWTEIVO DIGKOTITN YIX VXX QVAYETE TN YEVVITPIK

(1 - Elkova 1 OgA. 3.).

Znp. Av n yevvnpia amevepyoroinfei kara Tn diXpkela TNG dla-
Sikaoiag ouykOAAnong, umopei vor mpokAnBei aoBapr BA&BN ato
pnxavnua.

H yevvnTpix d1aBeTel Evar oUOTNUO KOAT& TNG KOAANONG
(antisticking) TTou JIGKOTITEI TNV 10XU &V TTPOKANBEI BPOaKUKUKAW-
po oTnv €£000 1 av KOANRGOEN TO NAEKTPODIO, EMTPETOVTAG ETOI
TNV €UKOAN AMOOTTIOOT) TOU GO TO TEUGXIO.

To ouoTnua auTd TiIBeTal Og AeiToupyiat OTAV TPOGOSOTEITAI N
YEVVATPIX, OKOUN KOl KXT& TNV TTEPiod0 ToU apxIKoU eAEyXOU, pe
AMOTEAEOUR K&BE €10QYWYI POPTIOU I BPAXUKUKAWHX KATX TNV
TEPiodo aUTH V& QVTIPETWITIZETON WG BAGPN TTOU TTPOKaAEi TN OI-
QKOTI TNG I0XU0G 0TV €§0d0.

2.6 2YNAEZH KAI MPOETOIMAZIA TOY MHXANHMATOZ
A ZYTKOAAHZH TIG

« 2BHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN ZYN-
AEZEQN.

2UVOEOTE TIPOOEKTIKG TQX EEXPTHUTX OUYKOAANONG YICK VO KTTO-
dUyeTe amwAeleg 10xU0G 1 diappor) eMmKivOuvev aepinv. No Tn-
PEITE OXOAXKOTIKA TOUG KAXVOVIOUOUG OOPOAEING.

1.  TomoBeTrOoTe TO AXMAITOUPEVO NAEKTPODIO KXI TO PTTEK OEPI-
ou OTNnV ToIPdQ Tou nAekTpodiou (eAEYETE TNV TIPoEEoXN
KO TNV KATROTOON TNG QIXUNG TOU NAEKTPOJIOU).

2. JuvdéoTe To PBUOPX Tou Kahwdiou yeiwong oTo BETIKO (-)
akpodEKTN Tayeiog ouvdeang (5 - Eikova 1 OgA. 3.) kKai To
OPIYKTAPO YEIWONG OTO TEPRXIO KOVT& OTN {WVN OUYKOAAN-
ong.

3. ZuvdéoTe TO BUOUX Tou KoAwdiou TNG TOIUTOXG (HAOYI-
OTPOU) GTOV QPVNTIKO (-) ’KPOJEKTN Takeiag alvdeong (6 -
Eikova 1 OgA. 3.).

4. ZuvdéoTe TO OWANVa aepiou TNG ToIPmdaG oTnv €£000 TNG
dI&ANG aepiou.

5. TMoamoTe 70 pwTEIVO SIGKOTITN VIO VX GVXYETE TN YEVVITPIX
(1 - Elkova 1 OgA. 3.).

6. EA&yETe av umipxouV dIXPPOES aepiou.

7. PuBpioTe To pelpa oUYKOANONG e Tov EMAOYEX EVTONG

(2 - Elkova 1 Oeh. 3.). EAEyETE TNV TIXPOYXI oepiou, OTpiyTE

TN oTPOPIYYS TNG PIGANG IOV YIx va puBpioeTe TN por).
Znu.: H évauon tou T0éou emTUYXAVETOI UE TO EAXPPU QyyIyLO
TOU Tepayiou pe To NAekTpodIo (Evauon ue eragn).

MNPOZOXH: OTAN AOYAEYETE 'E=Q 'H ®YZAEI NPOXE=TE
TH POH TOY NPOZTATEYTIKOY AEPIOY IATI MMNOPET NA
MAPAZYPOET ATO TON AEPA ME ANNOTEAEZMA NA MHN
NPOZTATEYETAI H ZYTKOAAHZH.

3.0 EAEMXOIl: ©ExZH KAI AEITOYPTIEZ
3.1 MMOPOZTINOZ NMINAKAZ
Eikova 1.

1. ZuvdéoTe To KXAwDIO YeiwONG TOU TEUXIOU OTOV CPVNTIKO
(-) akpodekTn (6 - Eikova 1 OgA. 3.)

ZuvdeaTe To KOAMSIO TNG TOIUTIOXG 0TO BETIKO (+) XKPODE-
kTN (5 - Elkdva 1 OgA. 3.).

BEBAIQOEITE OTI AYTEZ Ol ZYNAEZEIZ EINAI KAAA
ZOIFMENEZ NA NA MHN YIMAP=OYN AMMQAEIEZ I1IZXYOZ
KAI YIEPOEPMANZH.

3. PuBpioTe TO pelpat CUYKOAANONG PECW TOU Kouptiou 2 - EI-
kova 1 Oel. 3..

4. O owTeivog diakomTng 1 - Eikova 1 Oel. 3. mpémel va giva
avoppévog (ON) mpiv apxioel n SIadIKaoix OUYKOAANGNG.

5.  To &vaupa TNG KiTpivng eveIKTIKAG Auxviag (LED) (3 - Eiko-

voe1'Og\. 3.) 0TOV PrTpooTIVO THVOKS UTTODNAWVE! OTI KXTTOICK
BA&BN eummodilel TN ASITOUPYIX TOU PNXQVHAUATOG.
H kiTpivn evdelkTikr Auxvia armoTelei €vdeign duo eidwv BA&BNG:

1. YmepBeppavon mou TPokANBnke oo urepBoAIK& pey&Ao
KUKAO gpyooiag. 2’ quTrh Tnv TepinTwon, SIGKOYTE TN OU-
YKOANGON KOl priOTE QVOPPEVN TN YEVVTPIX PEXPI VO OBN-
ogl 1 evOEIKTIKNA Auyvia.

2. YrepBohik& uynAn/xapunAr Tpododooia. 2’ auTh TV TTEPI-
TITWON, TIEPIUEVETE PEXPI VO OB OEI N eVOEIKTIKA AUXVia, TTOU
Ba onuaivel 0TI N T&an Tpopodoaiag Exel EpBel OTX KAVOVI-
k& emmimeda, Kon EavapxioTe Tn ouykOAAnon.

40 Z2YNTHPHZH

Mpiv TN ouvTrAPNoN amocuvOEDTE TO peUP. H ouvTrpnon mpermel

VO YIVETQI TTIO GUXVE OTQV TO pnX&vnuo AeiToupyei oe duapeveiq

OUVONKEG.

K&Be Tpelg (3) Uveg EKTEAEITE TIG XKOAOUBEG EVEPYEIEG:

1. AVTIKOTQOTNOTE TIG DUOOVARYVWOOTEG ETIKETEG.

KaBapioTe kKol 0QIETE Ta TEPUATIKA GUYKOAANONG.

AVTIKXTQOTNOTE TOUG GPOXPUEVOUG OWANVES Gepiou.

EmdiopOwaTe 1 AVTIKATAOTAHOTE TO EAXTTWHATIKX KOADDIX

Kol KOPOOVIXK.

K&Og €81 (6) priveg eKTEAEITE TIG AKOAOUBOEG EVEPYEIEG:
KaBapiote pe puonTnpa 1o pEoa pEPog TNG Hovadag. No
TNV KaBapileTe O oUXVA OTQV AEITOUpPYEl 08 XWPOUG He
Bpopi& ) okovn.

2
3.
4
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OMNUCAHHUE U TEXHUHECKHUE XAPAKTEPUCTUKHU

1.0 OMNUCAHUE U TEXHUHECKUE XAPAKTE-
PUCTUKH
1.1 OMUCAHUE

HacToswana mMaluvHa npeacTaBnseT coboi CoBPeMEHHbIU, CHab-
YXEHHbI MHBEPTOPOM reHepaTop NOCTOAHHOrO TOKa, NpeAHasHa-
UEeHHbIW ANA cBapku meTannoB. Ota ocobas TexHONoruaA
no3BONAET co3AaBaTb KOMNAKTHLIE U IETKME reHepaTopbl C BbICO-
KUMW 3KCMyaTayMoHHLIMU XapaKkTepuctukamu. BoamoxkHocTb
BbINO/IHEHUA PA3NUYHbIX PErYSIMPOBOK, BLICOKMI KNA U OrpaHu-
UEHHbI PacXoA 3HEPrUM AeNaroT U3 3TON MaLLMHbI OT/IMYHBLIM pa-
604MM MHCTPYMEHTOM MpK CBapke oBMasaHHbIM 31EeKTPOAOM M
ZyroBON CBapK1 BONbGPaMOBbLIM 31EKTPOAOM B Cpesie UHEPTHO-
ro raza GTAW (TIG).

1.2 TEXHUYECKHUE XAPAKTEPUCTUKHU

OBOPYAOBAHUWE, BHUMATENbHO NPOYUTAUTE PASLEN
YKA3AHUA NO BE3ONACHOU 3KCIITYATALIUN.

2.1 NOAKNFOYEHUE CBAPOYHOM MALLIMHBI K CETH
ANEKTPOCHABXEHUA

OTKNtoYeHMe MalluWHbl BO BPEMSA CBapPKKU MOXKET OblTb MPUUMHOM
ee cepebesHoro noepexaexuda. Yéeautech, YTo LTNecenbHan
BWSIKa cHab)XeHa NnaBKUM NpeaoxXpaHuTeneM Ha Cuiy ToKa, yKa-
3aHHYI0 Ha TabnnWuke HOMUWHaNbHbIX AaHHbLIX reHepartopa. Bce
MoZenu cHaByKeHbl CUCTEMOM KoMMNeHcauuu KonebaHuii ceTeBo-
ro HanpsxeHuda. Konebanuam B pasmepe +10% cooTBeTCTBYET
M3MEHEHWEe CBapOYHOro Toka +0,2%.

230V
50-60 Hz

BO M3BEXAHUE MOBPEXIEHWA IE-
HEPATOPA NPEXIE YEM BKJTHKOYUTb
BUJIKY KABEJIA NMMTAHWA B COOT-
BETCTBYHOLLUYIO PO3ETKY, MPO-

TABITUYKA HOMUHATIbHbIX JAHHbIX <@> BEPbTE COOTBETCTBME
HAMPAXEHWA B CETU HOMUHATb-
BXOAHAA LIEMb HOMY HAMPAXEHWUKO NMUTAHUA MA-
Hanps>keHne oaHopasHoe 230V LLIVHBL.
Yactota 50 Hz / 60 Hz .
Pacxon paxTuieckiit 6A FMABHbIA BbIKITFOYATENb: Boikniouarens ¢ AsymA
Pacxoa MakcMManbHbii 36 A nonoxxeHnamm ON = BKJTKOYEH -OFF = BbIKJTKOYEH
BbIXOOHASA LEMNb °
Hanps>keHne xonoctoro xoaa 87V
— 2.2 NOAKNKOYEHUE UICTOYHUKA NMUTAHUA K KOMI-
Tok cBapOYHbIli S5A+160A NEKTY C MOTOTEHEPATOPOM
PaGounii unkn 20% 160A CBapoyHas MalumHa npesHasHayeHa ana paboTbl C NUTaHWeM oT
Pa6ouuii uukn 60% 120 A QNIEeKTPMUYECKOro reHeparopa.
Pa6ouuii uukn 100% 100 A Mepen TemM, Kak NoAKNoYaTh CBAPOYHYHO MaLLUHY K NeKTpuyec-
KOMY reHepartopy, NpoBepbTEe COOTBETCTBUE NOCNEAHEr0 creay-
IOLLMM XapaKTepUCTUKaM:
Crenexb sausl P23 1. Posetka HomuHanom 230 B 50/60 'y B coctoAHMK obecne-
Knacc nsonauum H YUTb MOLLHOCTb, HEOOXOAUMYHO ANA BLIMOMHEHUA CBAPKU
Bec Kg 7 (CIVI). TabnMyKy ¢ NacnopTHEIMK AaHHLIMW CBapOYHON MaLLu-
Hbl).
[abapuTHble pasmepsbl 145 x 230 x 365 2. PoseTka o6ecneynBaeT nUTaHMe MallWHbl HaMPAXXEHUEM C
HopMaTUBHbIE AOKYMEHTH! EN 60974.1/EN BennunHon RMS (cpeaHneksaapatuyHon) ot 180 ao 280 B
P y 60974.10 6e3 UCKaYKEeHUI.
1.3 DUTY CYCLE (OTHOCHUTENbHAA JUTMTENBHOCTb HECOBIIOJEHUE BbILLEOMUCAHHBIX XAPAKTEPUCTUK

BKITFOYEHHUA)

MpeacraBnaet coboit BpemMA B NMPOLEHTHOM OTHOLLUEHWK oT 10
MWHYT, B TEUEHME KOTOPOrO CBapoyYHana MaLlnHa MoxeT paboTarb
C HOMUWHaJTLHOM CMIOKN TOKA NPpU TeMNepaType OKpy»xatoLLen cpe-
Ikl 40°C, He BbI3biBaA cpadaTbiBaHne 3aLUTHOrO yCTPOACTBA MO
TOKy. B cnyuae cpabatbiBaHuA 3aLLUMTHOMO YCTPOWCTBA PEKOMEH-
ZyetcA noaoxaatb He MeHee 15 MUHYT, 4ToBbl 06ecneynTb oX-
naXkaeHvWe MalwuHbl. [epen BbINONHEHUEM CReayoLien onepaumumn
CBapKK YMEHbLUUTE CUITy TOKA WM BPEMA BKIOYEHUA MaLLnHbI.

* [MpeBbilleHne 3aaaHHoro Bpemenu (duty cycle), ykasaHHoro Ha
TabMuKe HOMUHaNbHbIX AaHHbIX MOXXET NMPUBECTU K noBpexae-
HWIO CBAPOYHOM MaLLUWHBI C COOTBETCTBYOLLMM aHHYIMPOBaHEM
rapaHTtum (Cm. ctpanumuy ).

1.4 BOJIbTAMMNEPHBIE XAPAKTEPUCTUKU

BonbTamnepHble XapaKTepUCTUKK NOKasbiBatoT MakcManbHble
BEJIMUYMHBI CUIbI TOKA U HanpsXkeHus, oBecrneunBaemMble CBApOY-
HoM MawmHow (Cm. ctpanuuy ll1).

2.0 YCTAHOBKA

BAXHOE NPUMEYAHME: NPEXAE YEM NOLAKITFOYUTD,
noAroToBuTb K PABOTE UJNIK UCMNOJIb3OBATbD

MOXET NPUBECTU K MOBPEXAEHUIO CBAPOYHOM
MALLWHDbI.

23 TPAHCMNOPTUPOBKA U NEPEMELLEHUE TEHEPA-
TOPA

CPELICTBA 3ALLIUTbI ONMEPATOPA: KACKA - NEPYATKMU -
SALLUHUTHAA OBYBb.

BEC CBAPOYHOW MALLMWHbI COCTABINAET HE BOJIEE 25
Kr, NTPAYEM OHA MOMXET BblTb MEPEMELEHA
ONEPATOPOM. NPOYUTAUTE U COBNHOOAUTE
HUXENPUBEAEHHDBIE YKA3AHUA.

Mpu NPOEKTUPOBAHUM CBAPOYHOM MalLMHbl Bbina yuteHa BO3-
MOXXHOCTb €€ NoAbema M TPaHCMOPTUPOBU. TpaHCnopTpOBKa
06opyAoBaH1A HECNOXHA, HO TpeByeT cobntoAeHUa cneayoLmx
npasun:

1. OnAa noabema W nepemMeLieHua UCronb3yiuTe npeaycmoT-
PEHHYHO ANA 3TOW LieNu Ha reHepaTope pyuky.

2. Tpexzae yeM NoAHATb WK NEepemMecTUTb reHepatop OTCO-
€AMHWUTE MOAKMIOUEHHBIE K HEMY MPUCNOCoBneHns, a TaKkKe
caM reHepaTop OT JNIEKTPUUECKO CeTu.

3. He ucnonbayiTte kabenu nutaHWA U cBapoyHble kabenu ana
noAbema uiu nepemeLlleHns o6opyaoBaHus.

2.4 PACMONOXEHUE CBAPOYHOM MALLIUHbBI

CNEUMUATIbHBIE TPEBOBAHUA MOTYT BblTb
NPEADBABNEHDbI K MALLUHAM, YCTAHABITIUBAEMbIM B
NOMELLEHUAX, B KOTOPbIX UCNOJNIb3YHOTCA UK
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XPAHATCA BOCMJITAMEHAOLLMECA XUOKOCTU UK
FA3bl. AN PELLUEHWA CBA3AHHbLIX C 3TUM BOMPOCOB
OBPALLIAUTECb K KOMNETEHTHbIM OPTAHAM BITACTH.

Mpu BLINOMHEHWM YCTAHOBKM CBApPOYHOM MalLuHbl yOeautechb B
HanM4YnMK cnesyroLmnX yCnoBuit:

1. ObecneueHue ynobHOro AocTyna oneparopa K ycTpoicTsam
ynpaBeHns U K SNEKTPUYECKUM coeanHeHnaM obopyaosa-
HUS.

CooTBeTcTBHE Kabens NUTaHUs 1 NNAaBKOro NpeAoxXpaHnuTens
LITEeNcenbHOM PO3ETKU, K KOTOPOM MOAKYeHa MalluHa,
noTpe6nAaemMomy MaLLWUHOW TOKY.

CsapoyHas MaluMHa He JoMKHa ObiTb ycTaHOBMEHa B Tec-
HOM NomeLLeHWn. Hannuve Haanexallei cucTeMbl BEHTUNSA-
UMM CBAPOYHOM MalUMHbI. XKanosm BEHTUIALUOHHBIX
OTBEPCTUI HE JOMKHBI ObiTb 32COPEHbI U HE JOMKHA CyLlec-
TBOBATb OMNACHOCTbL WX 3aCOPEHUA BO BpeMdA npouecca
cBapKy. McKiounTe yCTaHOBKY U UCMONb30BaHWe MaLLUWHbI B
3anbIEHHbIX UK FPA3HBIX NOMELLEHUAX, FAe Mbllb U Apyrve
npeaMEeThl MOTYT 3acacbiBaTbCA B MalLUHY, Bbi3biBas ee ne-
perpes 1 NoBpeXxaeHue.

CBapouyHan MallnHa 1 ee Kabenu nuTaHusa He JOMKHbI Me-
Latb npoxoAy unu padoTe Apyrux noaen.

CBapoyHas MalluHa A0MKHA OblTb YCTaHOBNEHA B YCTOMYM-
BOM MOMOXEHWH, YTOObI UCKNIOUUTL €e NaaeHWe Unu nepe-
BOopauuBaHue. PacnonoxeHne cBapoYHOW MalUMHbl Ha
BO3BbILLEHHOM MeCTe c034aeT NoTeHUManbHy ONacHOCTb
naaexus.

NOAOKNHOYEHUE U NOATOTOBKA OBOPYOBA-
HWUA K BbINONMTHEHUKO CBAPKHU OBMA3AHHbIM
ANEKTPOAOM

- NEPEA BbINMOJIHEHUEM ONMEPALUUU NOAKNHOYEHUA
OBOPYOBAHUA BbIKITFOYUTE MALLIUHY.

YT00bI MCKMHOUYMTL MOTEPHU MOLLHOCTH, NMOAKIOUYEHUE CBAPOYHOIO
06opyanoBaHNA K MallMHe creayeT OCYyLUEeCTBAATL OYeHb aKKy-
patHo. CkpynynesHo cobntoaaiTe ykaszaHua no 6e3onacHomn aKc-
nayarauuy MalluHel, npuBeaeHHble B pasaene 1.0.

25

1. YcraHoBWTe BblOpaHHbIF 3NEKTPOA Ha 3NeKTpoaodep)Karte-
ne.

MoAakntounTe HaKOHEYHUK 3a3emnAtoLLero kadensa K BbICTPo-
cpabartbiBatoieMy 3axkumy (-) (nos. 6 - KaptuHka 1 Ctp. 3.),
a KIeLyu aToro e kabens K Touke, 6NM3KoM K MecTy, rae Bbl-
NoNHAETCA cBapKa.

MoaknounTe COeaAMHUTEND dNeKTpoaoAepIKaTens K BbICTpo-
cpabartbiBatoLeMy 3axxuMy (+) (nos. 5 - KaptuHka 1 Ctp. 3.).
BbinonHeHHoe Takum o6pasom coeauHeHue obecneunBaeTt
BbINOJIHEHWE CBAPKHM C NPAMON NOMAPHOCTLIO; ANA BbINOSIHE-
HUA CBapKK ¢ 06paTHOM NONAPHOCTLIO MOMEHANTe MecTaMu
BblLLeonucaHHble coeanHenns. PASbEM kabens 3asemne-
HUs K BbicTpocpadaTsiBatoLleMy NMOMOXUTENbHOMY (+) U
pasbem NEKTPOAoAEPXKaTeNA K OTpULaTENbHOMY 32XKUMY
()-

Perynupyitte cuny cBapo4HOro Toka ¢ MOMOLLbIO COOTBETC-
TBylOLLero nepekntoyarena (nos. 2 - KaptuHka 1 Cip. 3.).
BkrtounTe reHepatop HaxxatMem BbIKItoYaTens ¢ noAcBeT-
koM (nos. 1 - Kapturka 1 Ctp. 3.).

TMIPUMEYAHUE: BbiknodeHne reHepatopa BO BPEMA BbINOJHE-
HUA CBapKN MOXKET NMPUBECTU K CEePbE3HOMY MOBPEXAEHMIO
o6opyaoBaHus.

2.

5.

6.

reHepaTop cHabkeH yCTPOWCTBOM 3alLuThl OT "npumMepaaHua”
anektpoaa (Antisticking), KoTopoe BbI3blIBAET OTK/IIOUEHUE TOKA
MUTaHUA B Cllyyae KOPOTKOro 3aMbIKaHUA Ha BbIXOAE WK NMPUIK-
NaHWs 3NeKTpoaa, NO3BONAA NIErKO 0TCOeAUHNUTL ero oT oOpada-
ThIBAEMOK AeTanu. OTo YCTPOWUCTBO cpabaTbiBaeT npu noaaye
NMUTaHWA Ha reHepatop, B TOM 4YucCne U Npu BbINOJIHEHUU
CUCTEMOI NepBOHAYaNbHOM NPOBEPKKU ero GYHKLMOHUPOBAHUA.
B cBA3wu ¢ 3T1M, Nto60e NOAKUEHUE HArPY3KKM UK KOPOTKOE 3a-
MbIKaHWe B 3TOT NEPUOA OLEHWBAETCA KaK HEUCNPaBHOCTb W Bbl-
3bIBAET OTK/IKOYEHUE BbIXOAHOIO TOKA.

2.6 NOAKNHOYEHUE U NOATOTOBKA OBOPYZIOBA-

HUA K BbINOJTHEHUIO CBAPKU GTAW (TIG).

- MEPEA BbINONIHEHUEM ONEPALMKU NOAKNHOYEHUA
OBOPYNOBAHUA BbIKITFOYUTE MALLIUHY.

YTt00bl UCKNIOYMTL NMOTEPU MOLLHOCTH UMM OMAaCHBIE YTEUKHM rasa,
NoAKIOUYEeHUe CBapOYHOro 06opyoBaHUA K MalluHe cneayet
OCYLLECTBAATL O4eHb akKkypaTHo. CKpynynesHo cobntofaiTe yka-
3aHuA No 6e30NacHOK KCMyaTaumMm MalluuHbl, NPUBEAEHHbIE.

1. YcTaHOBMTE Ha CBApOYHOM ropesike BblOpaHHbIE SNEKTPOA W
conno nogauu rasa. (MpoBepbTe COCTOAHME KOHLA 3NEKTPO-
[1a M HACKOMbKO OH BbICTYNAET U3 FOPEenKH).

MoAaKouUTE HAKOHEYHUK 3a3eMnstoLLero kabens K BbICTPOo-
cpabartbiBatoLLeMy NONOXKUTENBHOMY 3aXKUMY (+) (no3. 5 -
KapTturka 1 Ctp. 3.), a knewm aT0ro e kabens K Touke,
OnM3KOM K MecTy, FAe BbINONHAETCA cBapKa.

MoaknounTe CoOeaAUHUTENb CUOBOTO Kabens ropesnku K Bbic-
TpocpabartbiBaroLemMy oTpulaTesibHoMy 3axkumy (-) (nos. 6 -
Kaptuika 1 Ctp. 3.). MNoakntounte coeanHUTENb KHOMKK Fo-
PEeNK1 K COOTBETCTBYIOLLIEN PO3ETKE.

MoakniounTe WNaHr noaauu rasa B ropesiky K BbIXOAHOMY
LITyLlepy rasoBoro 6annoHa

Bkntounte reHepartop HaxatMem BbIKKOYaTeNs C NOACBET-
Kow (nos. 1 - Kapturka 1 Ctp. 3.).

MpoBepbTe cucTeMy Ha OTCYTCTBME yTeuek rasa.
Perynupyirte cuny cBapoyHOro Toka ¢ MOMOLLbIO COOTBETC-
TBytoLLero nepekntoyarend (nos. 2 - Kaptuika 1 Ctp. 3.).
MpoBepbTe, BLIXOAWUT MK ras, 3ateM perynupyite pacxoa
NnoCpesCTBOM BEHTUNA razoBoro 6annoHa.

6.
7.

TNMPUMEYAHMUE: 3a)xuranne SAeKTPUYECKON Ayr1 npomcxoanT
rpy KpaTkoBpeMeHHOM NPUKOCHOBEHNN 0BpabarsiBaeMoli Aeta-
m anekTpoaom (Scratch start).

BHUMAHMUE! NPU BbINOJIHEHNUU PABOT HA OTKPbITOM
BO3AYXE, A TAKXE NPU HAJIMYUUN CKBO3HAKOB,
SALLUMTUTE NOTOK UHEPTHOIO FA3A, YUTOBbl HE BblIlTHU
HAPYLUEHbI YCNOBUA 3ALWUTHI AYIU U 30HDbI
BbINONMHEHUA CBAPKMW.

3.0 ®YHKUHUU
341 JNIULUEBAA NAHEINb
KaptuHka 1.

1. Tloakntounte K oTpuuatensHon knemme (-) (Mos. 6 - KapTtuh-
ka 1 Ctp. 3.) kabenb 3azemneHua obpabaTsiBaeMoi AeTany.
Moakntounte K nonoxkutenbHow knemme (+) (Mos. 5 - Kap-
TMHKa 1 Ctp. 3.) kabenb cBapOYHOMN ropesnky.
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TEXHUYECKOE OBCIY XUBAHUE

HEMPABUINBbHOE BbIMNOMHEHUE BbILUEOMNUCAHHbIX
COEAWUHEHUU MOXET BblTb MPUHYUHOU NOTEPH
MOLLIHOCTHU U NEPETPEBA.

3. C nomouybto pyukm (Mos. 2 - KaptnHka 1 Ctp. 3.) Bibepute
Cuny ToKa, HeoBX0AUMYIO ANA BbINONHEHWA CBAPKM.

4. Bobikntouatens ¢ noacseTkoi (Mos. 1 - Kapturka 1 Ctp. 3.)
3a)Kuraetca, Koraa reHeparop rotos AnA Havana npouecca
CBapKy.

5. 3axuraHue pacnonoXeHHOro Ha nepesHen NaHenm *entoro

ceetoamnoaa (Mos. 3 - Kaptnrka 1 Ctp. 3.) npeaynpexkaaet o
BO3HUKHOBEHUMU KaKOW-NMBO HEMCNPABHOCTU, MeLLatoLLe
HopMarnbHoW paboTe o6opyaoBaHHUS.

MpWUMHO HencnpPaBHOCTU MOTYT ObITb:

1. Teperpes ofopyaoBaHuA B pesynbTare THKENoro uukna
o6paboTku. B aToM criyyae npuoctaHoBUTE CBapKy, OCTaB-
NIAA reHepaTtop BKIOYEHHLIM, U NOAOXKAWUTE A0 Tex nop,
MOKa CBETOAMOA He racHer.

UpeaMepHOe WM HeJOCTATOYHOE HarpsKEHUe MUTaHuA.
Mpexxae Yem NPOAOIHKNUTL padoTy, NOAOXKANTE [0 BbIKIKOYe-
HUA CUrHANBHOW Namnbl, NpeaynperKaatoLLero 0 BOCCTaHOB-
JIEHUM HOPMAIbHOr0 HanpAXXeHUA NUTaHuA.

4.0 TEXHUYECKOE OBCNYXMUBAHUE

BHUMAHWE: NPEXAE 4YEM MNPUCTYNUTb K
BbINONMHEHUIO ONEPALUWMU TEXHUYECKOTO
OBCNYKUBAHNA OTCOEAWUHUTE BWUIKY OT
ANMEKTPUHECKOU CETW.

Mpu TAXENBIX YCNOBUAX 3KCNyaTauun MallinHbl, yKaszaHHYo Hu-
XKe 4acToTy BbIMOSIHEHNA TEXHUYECKOro 00CNYMBaHUA cneayeTt
YBENNUUTb.

Yepes Kaxable TpH (3) MecALa BbINOAHUTE cneayoLyue one-
pauuu:

1. 3ameHa UCNOPYEHHbIX HAKIEEeK.

OuncTKa 1 3atArBaHne 3aXKMMOB CBapPOYHOW CUCTEMBI.
3ameHa noBpeXXAeHHbIX ra3oBbIX TPyO.

PeMOHT unu 3ameHa NOBPeXAEHHbIX Kabenei nuTaHua u
CBapOYHbIX Kabenen.

Uepes Kaxable wecTb (6) MecALeB BbINOMHUTE cneayrolue
onepauuu:

H>owp

OumcTKa BHYTpPEHHeW YacTv reHeparopa oT nbinu. Yactoty
BbINOJ/IHEHUA 3TOW OMepauuu yBenuuuTb B cnyyae paboTbl B
3anblNEHHbIX MOMELLEHUAX.

4 RU



SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
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ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOIOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3ANACHBIX YACTEN




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

ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DiLU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

KATAAOIOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3ANACHBIX YACTEN

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION

01 W000050057 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
03 W000232541 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
05 W000050059 RIBBON CABLE POTENT. FAISCEAU DE CABLAGE POTENT. CABLEADO

08 W000236149 POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION
09 W000050021 CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE

10 W000233525 SECURING BLOCK BLOC DE FIXATION BLOQUEO DE FIJACION

11 W000070027 SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR

12 W000231161 DINSE COUPLING RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA

13 W000352017 KNOB BOUTON PERILLA

13.1 | W000352019 HOOD CAPUCHON CAPUCHON

14 W000050067 FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR
19 W000050029 NYLON STRAP COURROIE NYLON CORREA DE NYLON

38 W000262733 PROFILE FRAME PROFIL ARETE PROFIL ARETE

R. CODE DESCRIZIONE DESCRICAO BESCHRIJVING

01 W000050057 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO PRINTPLAAT

03 W000232541 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO PRINTPLAAT

05 W000050059 CABLAGGIO POTENZIOMETRO CABLAGEM BEDRADINPOTENTIOMETER
08 W000236149 CAVO DI ALIMENTAZIONE CABO DE ALIMENTACAO VOEDINGSKABEL

09 W000050021 PRESSACAVO GRAMPO DO CABO KABELKLEM

10 W000233525 BLOCCHETTO DI FISSAGGIO BLOCO DE FIXAGAO BEVESTIGINGSBLOKJE

11 W000070027 INTERRUTTORE INTERRUPTOR SCHAKELAAR

12 W000231161 INNESTO DINSE UNIAO DE SAIDA AANSLUITSTUK UITGANG
13 W000352017 MANOPOLA BOTAO KNOP

13.1 | W000352019 CAPPUCCIO TAMPA DOP

14 W000050067 MOTOVENTILATORE VENTILADOR ELECTRICO MOTORVENTILATOR

19 W000050029 CINGHIA NYLON CORREIA EM NYLON RIEM

38 W000262733 PROFILO CORNICE MOLDURA LIJSTPROFIEL

R. CODE DESCRIERE KQAIKAZ NEPIFPAQH OMUCAHUE

01 W000050057 CIRCUIT ELECTRONIC MAAKETA KYKAQMATOX ONEKTPOHHAA CXEMA

03 W000232541 CIRCUIT ELECTRONIC MAAKETA KYKAQMATOX ONEKTPOHHAA CXEMA

05 W000050059 CABLAJ POTENTIOMETRU KANQAIQXH NMOTENZIOMETPOY NIEHTOUHbIN KABE/b MOTEHLIMOMETPA
08 W000236149 CABLU DE ALIMENTARE IZXYZ KABEJS1b MUTAHMA

09 W000050021 MANDON CABLURI YOITKTHPAZ KAAQAIOY MPWKVMHOE YCTPOVICTBO KABENA
10 W000233525 BLOC DE FIXARE PABAOX ASQAAIZHE BMOK KPEMEXHbIV

11 W000070027 INTRERUPATOR AIAKOMTHX BbIKIMOYATENb

12 W000231161 RACORD IEDIRE PAKOP EZOAQY COEOVHUTENb BbIXOOHOM
13 W000352017 BUTON Koymni KOJMAYOK

13.1 W000352019 CAPAC NPOZTATEYTIKO KAAYMMA PYUKA

14 W000050067 VENTILATOR MONAAA ANEMIZTHPA ONEKTPOBEHTUNATOP

19 W000050029 CUREA NYLON IMANTAZ NAIAON PEMEHb 113 HEMINOHA

38 W000262733 PROFIL CADRU MAAXTIKO NEPIBAHMA PAMKA NIMLIEBOV MAHEN




DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR
BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS
MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAOS EPFAZIAS / PABOUMIA LIMKISE
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WELDING CURRENT / COURANT DE SOUDAGE / CORRIENTE DE SOLDATURA / FLUSSO DI SALDATURA
SCHWEIBSTROM / CORRENTE DE SOLDAGEM / SVETSSTROM / SNIJSTROOM / SVEJSNINGS STROM
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VOLT-AMPERE CURVES / COURBES VOLT-AMPERE / CURVA VOLTIOS-AMPERIOS / CURVE VOLT-AMPERE / KURVEN VOLT-AMPERE
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WIRING DIAGRAM / SCHEMA ELECTRIQUE / ESQUEMA ELECTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELECTRICOS
ELSCHEMOR / ELEKTRISCHE SCHEMA'S / TILSLUTNINGSSKEMA / KOBLINGSSKJEMA / KYTKENTAKAAVIO / SCHEMA ELECTRICA
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DECLARATION OF CONFORMITY / DECLARATION DE CONFORMITE / DECLARACION DE CONFORMIDAD / DICHIARAZIONE DI CONFORMITA / KONFOR-
MITATSERKLARUNG / DECLARAGAO DE CONFORMIDADE / KONFORMITETSFORKLARING / CONFORMITEITSVERKLARING / KONFORMITETSERKL/ERING /
ERKL/ERING OM OVERENSSTEMMELSE / TODISTUS STANDARDINMUKAISUUDESTA / DECLARATIE DE CONFORMITATE / VYHLASENIE O ZHODE /
PROHLASENI O ZHODE / MEGFELELGOSEGI TANUSITVANY / DEKLARACJA ZGODNOACI / AHAQEH EYMMOPOQEHE / SARBINEHIE O COOTBETCTBIN

EN [ltis hereby declared that the manual welding generator Type SAXO 1600G - Number W000274151 conforms to the provisions of Low Voltage (Directive 2006/
95/EC), as well as the CEM Directive (Directive 2004/108/EC) and the national legislation transposing it; and moreover declares that standards:

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

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

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

FR |l est déclaré ci-apres que le générateur de soudage manuel Type SAXO 1600G -Numéro W000274151 est conforme aux disposition des Directives Basse
tension (Directive 2006/95/EC), ainsi qu’a la Directive CEM (Directive 2004/108/EC) et aux législations nationales la transposant; et déclare par ailleurs que
les normes:

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

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

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

ES |Se declara a continuacién, que el generador de soldadura manual Tipo SAXO 1600G - Nimero W000274151 es conforme a las disposiciones de las Direc-
tivas de Baja tensién (Directiva 2006/95/EC), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) y las legislaciones nacionales que la contemplan; y de-
clara, por otra parte, que se han aplicado las normas:

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

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

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

IT |Sidichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale Tipo SAXO 1600G - Numero W000274151 e conforme alle disposizioni delle Direttive bassa
tensione (Direttiva 2006/95/EC), CEM (Direttiva 2004/108/EC) e alle legislazioni nazionali corrispondenti, e dichiara inoltre:

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

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

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

DE |Nachstehend wird erklart, da der manuelle SchweiBgenerator Typ SAXO 1600G - Nummer W000274151 den Verfligungen der Vorschriften fiir Schwach-
strom (Vorschrift 2006/95/EC), sowie der FBZ-Vorschrift (Vorschrift 2004/108/EC) und der nationalen, sie transponierenden Gesetzgebung entspricht; und
erklart andererseits, daf3 die Normen:

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

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

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

PT |Se declara abaixo que o generador de soldadura manual Tipo SAXO 1600G - Namero W000274151 esta em conformidade com as disposigoes das Direc-
tivas Baixa Tensao (Directiva 2006/95/EC), assim como com a Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) e com as legislagoes nacionais que a transpoem; e
declara ainda que as normas:

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

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

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

SV Man férklarar hdrmed att generatorn fér manuell svetsning Typ SAXO 1600G - Nummer W000274151 tillverkats i 6verensstdmmelse med direktiven om lag-
spanning (Direktiv 2006/95/EC), samt direktivet CEM (Direktiv 2004/108/EC) och de nationella lagar som motsvarar det; och férklarar fér dvrigt att normema:
* EN 60 974-1 “Sékerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kéllor fér svetsningsstrém.”

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

Denna férklaring géller &ven de utfdranden som avletts av ovanndmnda modell. Detta EU-intyg om verensstmmelse garanterar att levererad utrustning upp-
fyller i gllande lagstiftning, om den anvnds i enlighet med bifogade anvisningar. Varje avvikande montering eller &ndring medfér att vart intyg ogiltigforklaras.
For varje eventuell &ndring bér duarfor tillverkaren anlitas. Om sa ej sker, ska det féretag som genomfér &ndringarna ldmna ett intyg. detta nya intyg kan vi pa
nagot satt ta ansvar for. Denna handling ska dverlamnas till er tekniska avdelning eller inkdpsavdelning for arkivering.
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NL

Men verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type SAXO 1600G - Nummer W000274151 conform de bepalingen is van de Richtlijnen betreffende Laags-
panning (Richtlijn 2006/95/EC), en de EMC Richtlijn CEM (Richtlijn 2004/108/EC) en aan de nationale wetgevingen met betrekking hiertoe; en verklaart voorts
dat de normen:

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

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

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

DA

Hermed erkleeres, at den manuelle svejsegenerator type SAXO 1600G — nummer W000274151 er i overensstemmelse med forordninger om lavspaending
(direktivet 2006/95/ES), samt ogsa med CEM direktivet (direktivet 2004/108/EC) og med de indenrigs lovlige forskrifter, som transponerer dem; og desuden
erkleeres, at normer:

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

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

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

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

NO

Med dette erkleeres det herved at den manuelle sveisegeneratoren av type SAXO 1600G - nummer W000274151 stemmer overens med bestemmelsene om
lav spenning (retningslinje 2006/95/ES), og videre med retningslinje CEM (retningslinje 2004/108/EC) og med innenlandske rettslige forskrifter, som transpo-
nerer dem; og i tillegg til dette, erkleerers det at normene:

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

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

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

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

F1 |Téten vakuutamme, etté hitsausgeneraattori tyyppi SAXO 1600G - numero W000274151 vastaa matalajénnitelaitteita koskevia maaréyksié (direktiivi 2006/

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

RO |Se declard ca generatorul pentru sudurd manuald Tip SAXO 1600G - Numdr W000274151 e conform cu dispozitiile din Directivele Joasa Tensiune (Directiva
2006/95/EC), CEM (Directiva 2004/108/EC) si cu legislatia nationala
corespunzatoare si se declara, de asemenea:
* EN 60 974-1"Reguli de siguranta pentru materialul de sudura electric. Partea 1: surse de curent de sudura".
* EN 60 974-10 "Compatibilitate electromagnetica (CEM) Norma de produs pentru materialul de sudura cu arc" au fost aplicate.
Aceasta declaratie se aplica si la versiunile derivate din modelul mai sus mentionat. Aceasta declaratie de conformitate CE garanteaza ca materialul ce
v-a fost expediat, dacd e utilizat respect<ndu-se instructiunile anexate, e conform cu normele in vigoare. O instalare diferita de cea indicatd sau orice
modificare duce la anularea certificdrii noastre. Pentru eventualele modificéri, se recomanda sa va adresati direct firmei producatoare.
Daca aceasta din urma nu este avertizata, firma care va efectua modificarile va trebui s@ se ocupe de noua certificare. In acest caz, noua certificare nu
va reprezenta, in nicio eventualitate, un angajament din partea noastra.
Acest document trebuie transmis serviciului tehnic si Achizitii al firmei dv., pentru arhivare.

SK |Nasledne sa vyhlasuje, Ze generator manuélneho zvarania Typ SAXO 1600G - Cislo W000274151 je zhodny so zariadeniami Smemice nizkeho napétia

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

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

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

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

CS

Timto se prohlaéuje Ze rucni svareci generator typu SAXO0 1600G - Cislo W000274151 je v souladu s ustanovenimi o nizkém napéti (smérnice 2006/95/ES),
jakoZ i se smérnici CEM (smérnice 2004/108/EC) a s vnitrostétnimi préavnimi pedpisy, které je transponuii, a kromé toho se prohladuje, Ze normy:

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

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

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

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

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

Ezennel kijelentjik, hogy a SAXO 1600G tipusu W000274151 kézi hegesztd-generator megfelel az alacsony fesziiltségre vonatkozd elirasoknak (2006/95/
EK irdnyelv), illetve a CEM (2004/108/EC) eldirasoknak, és az ide vonatkozd belfdldi jogszabalyoknak; tovébba ezen feliil kijelentjlk, hogy a kdvetkezd szab-
vanyok hasznélatosak:

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

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

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

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

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

PL

Deklarujemy niniejszym, ze reczny generator spawalniczy Typu SAXO 1600G -Numer W000274151 jest zgodny z rozporzgdzeniami Dyrektyw o niskich na-
pieciach (Dyrektywa 2006/95/EC), o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej (Dyrektywa 2004/108/ EC) i z odpowiednimi krajowymi przepisami prawnymi,
ponadto deklarujemy, ze zostaty zastosowane:

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

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

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

EL

Aot Tou TOPOVTOC SNAGVETO OTI N YEVVATPIO XEIPOKIvATNG ouykOAAnong Tumou SAXO 1600G — ApiBpoc W000274151 eivau ouppopdoupevn w¢ Tpog TiC
dioraelc mepi XopnAng Taong (Odnyiot 2006/95/EK), kaBag kai Tnv Odnyiot CEM [HAekTpopayvnTikic ZupBaroTnTog] (Odnyio 2004/108/EC) kai Tn
VOL0BEqia TOU KPATOUG TTIOU TN HETADEPE!- Ko EMMAEOV dnAVel 0TI T TPOTUTIOL:

* EN 60 974-1 «Kavoviopoi aodaheiag yior nAekTpikd e€omhiopd ouykdMnong. Mépog 1: Mnyég pelpamog ouykOAnong»

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

Auth) n 6iAwon 1oxUel emiong yio ekOO0EIC TOU TIPoVaidePOEVTOC HOVTEAOU TTOU avadEPOVTOL.

Autn n dnAwon ouppopdwong Tne EK eyyudran 61 0 e€omAiopdg mou Bar ooig mapadobei givan ouppopdoUpevog TPog TNV 10XUOUOK VOp0BEaia, edv
xpnoigoroieital oUpdLVa pe TI 0wkAeloTeg 0dnyieg. OmoladnmoTe dIdOPETIKY) GUVBPHOAOYNON F) OTOIE0NTIOTE TPOTIOMOINGEIC KABIOTOUV TNV TOTOMOINGH
HOG GKupn. ZUVIOTATOI OUVETIOG VO {NTEITal N OUMPBOUAN TOU KOTOOKEUODTH) yiok K&Be mBavr| Tportomoinan. Av &g yivel auTo, n eTaupion ou mpoPaivel oTIc
TpOTIOMOINCEIG TPETEl Vo eE0iodahioel Tnv emavarmaToroinon. Av oupBei auTo, n véa maToroinan de pog deapelel Kad' olovdnToTe TPOMOo. To Tapov Eyypado
TIPEMEI VO OMTOCTOAE! OTO TEXVIKO OO THIKOK ) OTO TUAHO GyOPWV VIO VO KO wPn6ei OOl opyeia.

RU

HacroAwmm 3aasnAem, yto reHepatop ana pyyHon ceapku Tun SAXO 1600G - Homep W000274151 ynoeneTsopseT TpeboBaHnAM [MPEKTUB O HA3KOM
Hanpaxeruy (Oupektvea 2006/95/EC), CEM (OupekTvsa 2004/108/EC), a Takxe COOTBETCTBYHOLMM roCY[apCTBEHHbIM 3aKoHaM. 3aABNAEM TakOKE, YTo bbinn
MPVUMEHEHbI CNedyHoLLe HOPMbI:

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

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

HacToALee 3aABneHne OTHOCUTCA TaKKe K BapuaHTaM UCMOMHEHNA, U3rOTOBNEHHbIM Ha OCHOBAHWM BbilleykadaHHOW Moaenu. HacToAwee 3aABneHme o
cootBeTcTBMN HopMam EQC rapaHTupyert, uTo noctasneHHoe 060pyaoBaH1e 0TBeYaeT NeNCTBYIOWMM HOPMaM, Npu YCROBUN KCNNyaTaLuu ero B
COOTBETCTBUM C MPUNOXEHHBIMU UHCTPYKLMAMM. HeCOOTBETCTBYHOWAA NPEAOCTaBNEHHBIM YKa3aHNAM YCTaHOBKa UMW BbINONHEHWe Ntoboro M3MeHeHuA
aHHyNMpYyeT Halle 3aABneHue. B cBAaw ¢ 3Tum, B cnyyae He0bXOANMOCTY BbIMOMHEHNA KaKMX-M60 M3MEHEHIN, peKOMEeHAYyeTCA 0bpaLyaTbCaA K U3roTOBUTENH.
B npotueHOM cnyyae, dupma, ocyLLeCTBNAOWAA NaHHbIe M3MEHeHNA 0bA3aHa NPeaoCTaBUTL HOBYIO CepTUdMKaLmio. B aToM cnyyae, HoBaA cepTudukauma
He Hanaraet Ha Hac HuKakue obasatenscTea. HacToALMIA [OKYMEHT A0MKEH bbITb MepeaaH B TEXHUYECKMIA OTAEN UK B OTOEN CHABXeHUA nokynaTens.

, QQ,SZQL%

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

Hereby declares that the equipment Type SAXO 1600G - Number W000274151

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

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

FR

Déclare ci-aprés que I'appareil Type SAXO 1600G - Numéro W000274151

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

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

ES

Declara que el equipo Tipo SAXO 1600G - Niimero W000274151

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

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

IT |Dichiara qui di seguito che 'apparecchiatura Tipo SAXO 1600G - Numero W000274151
rispetta la DIRETTIVA 2002/95/EC DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO del 27 Gennaio 2003 (RoHS) sulla restrizione dell'uso di determinate
sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche:
[l | componenti non eccedono la concentrazione massima in materiali omogenei del 0.1% in peso di piombo, mercurio, cromo esavalente, bifenili polibromurati
(PBB) o etere di difenile polibromurato (PBDE) e lo 0.01% di cadmio, come richiesto nella decisione della Commissione 2005/618/EC del 18 Agosto 2005.

DE |Erklért hiermitm dass das Gerét Typ SAXO 1600G - Nummer W000274151
entspricht RICHTLINIE 2002/95/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES vom 27. Januar 2003 (RoHS) in Bezug auf die Beschrénkung
der Benutzung bestimmter gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Geréten, da:
[l die Elemente, wie in der KOMMISSIONSENTSCHEIDUNG 2005/618/EG vom 18. August 2005 gefordert, je homogenem Werkstoff die Hochstkonzentrat-
ionen von 0,1 Gewichtsprozent Blei, Quecksilber, sechswertigem Chrom, polybromierten Biphenylen (PBB) und polybromierten Diphenylethern (PBDE) sowie
die Héchstkonzentration von 0,01 Gewichtsprozent Cadmium nicht Uberschreiten.

PT |Declara que o aparelho Tipo SAXO 1600G - Nimero W000274151
é conforme a DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relativa a restrigdo de uso de
determinadas substancias perigosas em equipamentos eléctricos e electrénicos porque:
[l Os elementos ndo excedem a concentragdo maxima em materiais homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, mercrio, crémio hexavalente, bifenilos
polibromados (PBB) e éteres difenilicos polibromados (PBDE), bem como uma concentragéo maxima de 0,01 %, em massa de cadmio, tal como exigido pela
DECISAO DA COMISSAO 2005/618/EC de 18 de Agosto de 2005.

SV |Forsékrar hérmed att utrustningen Typ SAXO 1600G - Nummer W000274151
overensstammer med Europaparlamentets och radets direktiv 2002/95/EG av den 27 januari 2003 (RoHS) om begransning av anvandningen av vissa farliga
amnen i elektriska och elektroniska produkter, eftersom:
Il bestandsdelarna inte Gverstiger en maxikoncentration pa 0,1 viktprocent for bly, kvicksilver, sexvart krom, polybromerade bifenyler (PBB) och polybro-
merade difenyletrar (PBDE) i homogena material och en maxikoncentration pa 0,01 viktprocent for kadmium i homogena material enligt kraven i kommission-
ens beslut 2005/618/EG av den 18 augusti 2005.

NL |Verklaart hierna dat de apparatuur Type SAXO 1600G - Nummer W000274151
is in overeenstemming met de RICHTLIJN 2002/95/CE VAN HET PARLEMENT EN DE RAAD van 27 januari 2003 (RoHS) betreffende de beperking van het
gebruik van bepaalde gevaarlijke stoffen in de elektrische en elektronische apparaten, want:
[l De homogene materialen van de onderdelen overschrijden niet de maximale concentratie van 0,1 gewichtsprocenten lood, kwik, zeswaardig chroom,
polybromobifenylen (PBB) en polybromobifenylethers (PBDE) noch een maximale concentratie van 0,01 gewichtsprocenten cadmium, zoals vereist BIlJ BES-
LISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van 18 Augustus 2005.

DA |Hermed erkleeres, at udstyr af type SAXO 1600G - nummer W000274151
er i overensstemmelse med DIREKTIVET 2002/95/ES af EUROPA-PARLAMENTET OG DET EUROP/EISKE RAD fra d. 27. januar 2003 (RoHS) om ind-
skraenkning af brug af bestemte farlige stoffer i elektriske og elektroniske anleeg, pa betingelse af, at:
Il Stoffer ikke overskrider den maksimale koncentration 0,1 % af veegten af de homogene materialer, nar det geelder bly, kviksalv, krom 6-forbindelser, poly-
bromerede biphenyler (PBB) og polybromerede diphenylethere (PBDE), og 0,01 % nar det geelder kadmium, som det kreeves i afgarelsen af Europa-Kommis-
sionen 2005/618/ES fra d. 18. august 2005.

INO |Med dette erkizeres det at utstyret av typen SAXO 1600G - nummer W000274151
er i overensstemmelse med EU-PARLAMENTET OG EUROPARADETS RETNINGSLINJE 2002/95/ES av den 27. januar 2003 (RoHS) om begrensninger i
anvendelsen av bestemte farlige stoffer i elektrisk og elektronisk utstyr, under forutsetning av at:
[l Delene ikke overstiger maks. konsentrasjon som er 0,1 % av homogene materialers vekt, dersom det dreier seg om bly, kvikkselv, krom, polybromerte
bifenyler (PBB) og polybromert difenyleterer (PBDE), a 0,01 % kadmium, slik det kreves i Kommisjonens bestemmelse 2005/618/ES av den 18. august 2005.

F1 |Téten vakuutamme, etté laite tyyppi SAXO 1600G - numero W000274151

vastaa EUROOPAN PARLAMENTIN JA NEUVOSTON DIREKTIIVIA 2002/95/EY, annettu 27 paivana tammikuuta 2003 (RoHS), tiettyjen vaarallisten aineiden
kéyton rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa, jonka ehtojen mukaan:
[l Laitteiden osat eivét saa siséltdd missd&n homogeenisessa aineessa enempad kuin 0,1 painoprosenttia lyijyd, elohopeaa, kuuden arvoista kromia, poly-
bromibifenyyli& (PBB) ja polybromidifenyylieetterid (PBDE), eivatké enempaé kuin 0,01 % kadmiumia. N&dm4 vaatimukset on esitetty Komission paétoksessé
2005/618/EY, tehty 18 paivana elokuuta 2005.

RO |Declari in cele ce urmeaza ca aparatul Tip SAXO 1600G - Numar W000274151

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

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

Zéroven deklarujem to, Ze toto zariadenie Typ SAXO 1600G - Cislo W000274151

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

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

CS

Soucastné deklaruiji to, Ze tohle zafizeni Typ SAXO 1600G - Cislo W000274151

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

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

HU

Ezennel kijelentjiik, hogy a SAXO 1600G tipusu, W000274151 szamu

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

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

PL

Deklaruje niniejszym, ze urzadzenie Typu SAXO 1600G - Numer W000274151

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

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

EL

Aiax Tou TapovTog dnAaver 611 To €idog e€omhiopol Tumou SAXO 1600G - ApiBpog W000274151

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

W To e€opmpora Gev UmePPaivouV yIok To OLOIOYEVH) UNIKG TN péyioTn ouykévTpwon Tou 0.1% kamd B&pog oe poAupdo, udpdpyupo, e€aabeveg Xpwpio,
roAuBpwpodipouvulio (PBB) ko moAuBpwpodipaivulaibépeg (PBDE) kai Tou 0.01% og ka&dpio, omwg amaiTeitou omd Tnv Anddoion Tng Emmporrc 2005/618/
EC tn¢ 18n¢ AuyouaTou 2005.

RU

Danbuwe sanenser, uto’obopynosanue Tun SAXO 1600G - Homep W000274151

cootsetctByeT AVNPEKTUBE 2002/95/CE EBPOMENCKOIO MAPJTAMEHTA I COBETA ot 27 anBaps 2003 ropa (RoHS) oTHocuTensHO orpaHudyeHma
MCMOMb30BAHNA HEKOTOPbIX OMAcHbIX BELLECTB B ANEKTPUYECKOM 1 3MIEKTPOHHOM 060py[oBaHMM, TaK Kak:

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

(99052

P. ADELLACH
Welding Operations Services Slovakia - Luzianky (SK)
3. November 2008
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* SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE ®
* EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE ®
* EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NUMERO DE CONTROL INDICADO AQUI ®
* IN CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ®
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET ®
* IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ®
e 3E MEPINTQIH MAPAMONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIOMO EAEMXQY o
* B CNYYAE NPEOBABNEHNA PEKMAMALIMM COOBLUMTE YKASAHHbIN HUXE KOHTPOSbHbIA HOMEP ©
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