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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, efficiency and energy consumption make it
an excellent work tool suitable for coated electrode and GTAW (TIG) weld-

230V

50-60 Hz

J

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

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

ing.
2.0 TECHNICAL SPECIFICATIONS
DATA PLATE
PRIMARY

Mod. 140A Mod. 160A
Single phase supply 230V
Frequency 50 Hz /60 Hz
Effective consuption 16 A 19A
Maximum consuption 28 A 34A

SECONDARY

Open circuit voltage 85V
Welding current 5A:140A 5A:160A
Duty cycle 35% 140 A - 35% 160 A - 30%
Duty cycle 60% 120A
Duty cycle100% 100 A
Protection class IP 23
Insulation class H
Weight Kg 9,5
Dimensions 186 x 415 x 315
European Standards EN 60974.1/ EN 60974.10

2.1 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

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

2.2 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 Il).

3.0 INSTALLATION

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

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

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

Check that the power socket is equipped with the fuse indicated in the features
label on the power source. All power source models are designed to compensate
power supply variations. For variations of +-10%, a welding current variation of +-
0.2% is created.

3.2 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER SOURCE

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

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

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

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

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

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

3.3 SELECTING A LOCATION

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

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

2. Use rating plate to determine input power needs.

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

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

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

3.4 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR STICK WELDING.
* TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect all welding accessories securely to prevent power loss. Care-
fully follow safety regulations.

1. Fit the selected electrode to the electrode clamp.

2. Connect the earth lead connector to the negative (-) quick-connection ter-
minal (-) Ref. 6 - Fig. 1 page 3) and the earth clamp of the workpiece near
the welding zone.

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

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

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

(GB) 2
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CONTROLS: POSITION AND FUNCTIONS

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

N.B. Serious damage to the equipment may result if the power source is

switched off during welding operations.

3.5

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 dan-
gerous gases. Carefully follow the safety regulations.

4.0

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

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

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

Connect the torch gas hose to the gas cylinder outlet.

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

Check that there are no gas leaks.
Adjust welding current with ampere selector Ref. 2 - Fig. 1 page 3) .

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

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

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

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

CONTROLS: POSITION AND FUNCTIONS

4.1

FRONT PANEL
Figure 1.

Connect the earth lead to the work piece to the negative terminal (-) Ref. 6 -
Fig. 1 page 3) .

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

Ensure that these connections are well tightened to avoid power loss and
overheating.

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

llluminated switch (Ref. 1 must be ON (lamp light) before welding opera-
tions can be started.

lllumination of the yellow Ref. 3 - Fig. 1 page 3) on the front panel indi-
cates a fault which prevents the equipment from functioning.
The yellow LED indicates two fault types:

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

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

5.0 MAINTENANCE

CAUTION: Disconnect power before maintenance.

Service more often during severe conditions.

Every three (3) months, perform the operations below:

a.
b.
c.
d.

Replace unreadable labels.
Clean and tighten weld teminals.
Replace damaged gas hose.
Clean and tighten weld teminals.

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

a.

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

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

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

(GB) 3
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

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

2.0 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
PLAQUE DE DONNEES TECHNIQUES

<@'> RESPONDE A CELLE DU GENERATEUR AVANT DE

230V

50-60 Hz AFIN D’EVITER TOUT DOMMAGE A L'APPAREIL,

CONTROLE QUE LA TENSION DU RESEAU COR-

BRANCHER LA PRISE D’ALIMENTATION.

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

3.2

DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEU

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

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

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

1.

3.3

PRIMAIRE

Mod. 140A Mod. 160A
Tension monophasé 230V
Fréquence 50 Hz /60 Hz
Consommation effective 16 A 19A
Consommation maxi 28 A 34 A

SECONDAIRE

Tension & vide 85V
Courant de soudage 5A+140A 5A+160A
Facteur de marche 35% 140 A - 35% 160 A - 30%
Facteur de marche 60% 120 A
Facteur de marche 100% 100 A
Indice de protection P23
Classe d’isolement H
Poids Kg 9,5
Dimensions 186 x 415 x 315
Norme EN 60974.1/ EN 60974.10

2.1 FACTEUR DE MARCHE

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

2.2 COURBES VOLT/AMPERE

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

3.0 INSTALLATION

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

3.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

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

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

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

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

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

CHOIX D'UN EMPLACEMENT

Une installation spéciale peut étre requise en présence

d'essence ou de liquides volatiles. Ne pas déplacer ou utiliser I'appareil si
celui-ci est instable et risque de se renverser.
Positionner I'équipement en respectant les consignes ci-dessous:

1.

3.4

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 fonc-
tionnement, ceci afin d'éviter tout risque de surchauffe et d'endommage-
ment de |'appareil.

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

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

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

BRANCHEMENT, PRéfARATION DE L'APPAREIL POUR LE SOUDAGE A
L'ELECTRODE ENROBEE. i
¢ 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 regles de sécurité.

1.
2.

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

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

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




COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONCTIONS

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

4.0 COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONCTIONS

4.1 PANNEAU AVANT - PANNEAU ARRIERE
Figure 1.

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

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

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

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

5. L'allumage du voyant led jaune Réf. 3 - Fig. 1 pag. 3) situé sur le panneau
avant indique la présence d'une anomalie qui empéche le fonctionnement
de l'appareil.

Deux types d'anomalies peuvent étre en cause:

6.  a) surchauffe de I'appareil consécutive & un cycle de travail excessif. Dans
ce cas, interrompre le soudage et laisser I'appareil allumé jusqu'a I'extinc-
tion du voyant.

7. b) sur/sous-tension d'alimentation. Dans ce cas, attendre I'extinction du
voyant qui intervient lorsque la tension d'alimentation est redevenue nor-
male, puis reprendre I'opération de soudage.

5.0 MAINTENANCE ORDINAIRE

Débrancher I'alimentation avant toute opération de maintenance.
Augmenter la fréquence des interventions en cas de travail dans des conditions
séveres.

Tous les 3 mois:

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

d.  Réparer ou remplacer les cables abimés.

Tous les 6 mois:

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

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

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

Par conséquent, il fonctionne dés la période initiale de vérification ce qui fait
que toute charge et tout court-circuit qui se déclencherait au tours de cette
période serait considéré comme une anomalie et impliquerait I'inhibition de
la puissance en sotiie.
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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 tecnolo-
gia ha permitido la fabricacion de generadores compactos y ligeros, con
prestaciones de gran nivel. La posibilidad de efectuar regulaciones, su ren-
dimiento y consumo de energia lo convierten en un excelente medio de tra-
bajo to para soldaduras con electrodo revestido y GTAW (TIG).

2.0 CARACTERISTICAS TECNICAS

J

5%_%?:,2 ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA DEL GENERA-
DOR EN LA TOMA DE CORRIENTE HAY QUE COM-
PROBAR SI LA RED TIENE EL VOLTAJE QUE

NECESITA EL GENERADOR.

INTERRUPTOR DE ALIMENTACION
Este interruptor tiene dos posiciones:
ON = ENCENDIDO / OFF = APAGADO.

TABLA TECNICA
PRIMARIO
Mod. 140A Mod. 160A 3.2
Alimentacion monofésica 230V
Frequencia 50 Hz /60 Hz
Consumicion eficaz 16 A 19A
Consumicién méxima 28 A 34 A
SECUNDARIA
Tension en vacio 85V
Corriente de soldadura 5A+140A 5A:+160A ;
Ciclo de trabajo a 35% 140 A - 35% 160 A - 30% 5
Ciclo de trabajo a 60% 120 A
Ciclo de trabajo a100% 100 A S
Grado de proteccion P23 23
Clase de aislamiento H
Peso Kg 9,5
Dimensiones 186 x 415 x 315
Normative EN 60974.1/ EN 60974.10
2.1 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 proteccion termostatica. Si la pro-
teccion se dispara hay que dejar enfriar la soldadora por lo menos 15 minu-
tos y bajar el amperaje o acortar el ciclo antes de retomar el trabajo (A ver
pag.lll).

CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS Las curvas voltios-amperios indican la
méxima corriente y la méxima tension de salida que ofrece la soldadora (A
ver pag. Il).

3.0 INSTALACION

IMPORTANTE: Antes de conectar, preparar o utilizar el equipo,

lea cuidadosamente las NORMAS DE SEGURIDAD.

3.1

ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

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

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

TRANSPORTE DEL GENERADOR

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

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

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

Tomar la soldadora por el asa del generador.

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

No elevar, arrastrar o tirar del equipo por los cables de alimentacién o de los
accesorios.

INSTALACION DEL GENERADOR

Si en el ambiente de trabajo hay liquidos o gases combustibles

es necesario instalar protecciones especiales. Se ruega ponerse en contacto
con las autoridades competentes.

El equipo tiene que colocarse siguiendo las siguientes normas:

1.

3.4

El soldador ha de poder acceder facilmente a todos los mandos 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 pequefios o sucios en los que pueda aspirar el polvo o la suciedad.

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

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

CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA CON
ELECTRODO REVESTIDO

* APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar esmeradamente los accesorios de soldadura para evitar
pérdidas de potencia. Seguir escrupulosamente las normas de seguri-
dad.

Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

Conectar el conector del cable de masa al borne rapido negativo (-) Ref. 6 -
Fig. 1 p4g. 3) y la pinza del mismo cerca de la zona por soldar.

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




FUNCIONES

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

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

6.  Encender el generador pulsando el interruptor luminoso Ref. 1 - Fig. 1 pég.

3)

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

CONEXION Y PREPRACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA GTAW
(TIG)
* APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

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

1.

3.5

Montar el electrodo y la boquilla guia-gas elegidos en el soplete portaelec-
trodo (controlar la parte que sobresale y el estado de la punta del elec-
trodo).

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

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

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

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

6.  Controlar que no haya pérdidas de gas.

7. Regular la intensidad de la corriente de soldadura mediante el correspon-
diente selector Ref. 2 - Fig. 1 pag. 3) .
Controlar la salida del gas y regular el flujo mediante la llave de la hom-
bona.
NB: £l arco de la soldadura eléctrica se enciende al tocar levemente el
objeto de metal con el electrodo (Scratch start).
ATENCION: al trabajar externamente o en presencia de rafagas de viento,
hay que proteger el flujo del gas inerte que desviado no ofreceria proteccion
ala soldadura.

4.0 FUNCIONES

4.1 PANEL ANTERIOR
Figura 1.

1. Conectar, al borne negativo (-) Ref. 6 - Fig. 1 pag. 3) , el cable de masa para
la pieza que se desea soldar.
2. Conectar, al borne positivo (+) Ref.5 - Fig. 1 péag. 3) , el cable para el

soplete.

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

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

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

5. El encendido del led amarillo Ref. 3 - Fig. 1 pag. 3) situado en el panel

anterior, indica la presencia de una anomalia que impiede el funciona
miento del aparato.

Las anomalias sefialada son de dos tipos:

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

b) Una tensidn de alimentacién superior o inferior. En tal caso esperar que se apa-
gue el piloto, que indica una normalizacion de la tension de alimentacion, para
continuar con la operacion de soldadura.

5.0 MANTENIMIENTO

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

Cada tres (3) meses es obligatorio:

a.  Sustituir las etiquetas que se han vuelto ilegibles.

b.  Limpiary apretar los terminales de soldadura

c.  Sustituir los tubos de gas dafiados.

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

dafados.

Cada tres (6) meses es obligatorio:

a.  Limpiar el polvo que se acumula dentro del generador.
Si el ambiente de trabajo es muy polvoriento la limpieza debe realizarse con

mayor frecuencia.

NOTA. EI generador cuenta con un dispositivo “antisticking” que permite
separar el electrodo de la pieza con facilidad cuando se pega o hay un cor-
tocircuito en la salida.

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

1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.1 BESCHREIBUNG

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

2.0 TECHNISCHE MERKMALE
TYPENSCHILD

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

230V
50-60 Hz

J

ergibt sich eine Anderung des SchweiBstroms von + 0,2%.

ZUNSCHALTER:
Diese Schalter hat zwei
Stellungen: ON = EIN - OFF = AUS.

PRIMARSEITE

Mod. 140A Mod. 160A
Netzanschluss Ein- 230V
phawsig
Frequenz 50 Hz /60 Hz
Effektive Verbrauch 16 A 19A
Max. Verbrauch 28A 34 A

SEKUNDARSEITE

Leerlaufspannung 85V
Schweissstrombereich 5A+140A 5A+160A
Einschaltdauer 35% 140 A - 35% 160 A - 30%
Einschaltdauer 60% 120 A
Einschaltdauer 100% 100 A
Schutzart IP 23
Isolationsklass H
Gewicht Kg 9,5
Abmessungen 186 x 415x 315
Vorschrift EN 60974.1/ EN 60974.10

2.1 ARBEITSZYKLUS

Der duty cycle ist der Prozentanteil von 10 Minuten, fiir dessen Dauer das
Schweissgerat bei Nennstrom und einer Umgebungstemperatur von 40°C
schweissen kann, ohne dass der Warmeschutzschalter ausgelést wird. Bei
Ansprechen des Wéarmeschutzschalters empfiehlt es sich, mindestens 15
Minuten zu warten, damit das Schweissgerat abkiihlen kann. Bevor danach
wieder geschweisst wird, sollte die Stromstarke oder der duty cycle reduziert
werden (Sehen Sie Seite I11).

2.2 SPANNUNGS-STROM-KENNLINIEN
Die Spannungs-Strom-Kennlinien stellen- die verschiedenen Ausgangs-
strom- und-spannungswerte dar, die SchweiBmaschine abgeben kann
(Sehen Sie Seite 11).

3.0 INSTALLATION

A WICHTIG: Vor dem Anschluss und Einsatz des Gerdtes die mit-

elieferten Sicherheitsvorschriften durchlesen!

3.1 NETZANSCHLUB DES GENERATORS

A HINWEIS - Eine Abschaltung wahrend des SchweiBvor-

gangs kann das Gerat stark beschéadigen.

Uberpriifen, ob der Stromanschluf entsprechend der Angabe auf dem Leistungs-
schild der Maschine abgesichert ist. Alle Modelle sind fir die Kompensation von
Schwankungen der Netzspannung ausgelegt. Bei Schwankungen von + 10%

3.2 HANDLING UND TRANSPORT DES GENERATORS

A PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG DES BEDIENERS:

Schutzhelm - Schutzhandschuhe - Sicherheitsschuhe.

A Das SchweiBgerédt wiegt nicht mehr als 25 kg und kann

vom Bediener angehoben werden. Die nachfolgenden Vorschriften auf-
merksam durchlesen.

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

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

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

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

3.3 AUFSTELLUNG DES SCHWEISSGERATS.

A In Umgebungen, in denen Ole oder brennbare Fliissigkeiten

oder brennbare Gase vorhanden sind, kinnen unter Umstanden Spezialinstal-
lationen erforderlich sein. Bitte wenden Sie sich an die zustdndigen Behdrden.

1. Der Bediener muB leichten Zugang zu Schaltern und Anschliissen des Gera-
tes haben.

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

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

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

3.4 VORBEREITUNG ZUM SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN
* VOR DURCHFUHRUNG DER ANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGE-
RAT AUSGESCHALTET WERDEN.
Das Schweifizubehir fest anschliefien, um Energieverluste zu vermei-
den. Die Unfallverhiitungsvorschriften streng einhalten.

1. Die gewiinschte Elektrode auf die SchweiBzange aufsetzen.

2. Verbinder des Massekabels in die SchnellverschluB-Minusklemme (-) Pos.
6 - Abb. 4.1 Seite 3) stecken und die Werkstiickzwinge nahe dem Bearbei-
tungsbereich anklemmen.

3. Verbinder des Schweifizangenkabels in die SchnellverschluB-Plusklemme
(+) Pos. 5 - Abb. 4.1 Seite 3) .

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




LAGE UND FUNKTION

DER SCHALTER

SchweiBstromstérke am Amperewahlschalter Pos. 2 - Abb. 4.1 Seite 3) ein-
stellen.

Den SchweiBstromgenerator durch Driicken des beleuchteten Schalters
Pos. 1 - Abb. 4.1 Seite 3) einschalten.

HINWEIS - Eine Abschaltung wéahrend des SchweiBvorgangs kann das Gerét

stark besché@digen.

3.5 VORBEREITUNG ZUM WOLFRAM-SCHUTZGASSCHWEISSEN (WIG)

* VOR DURCHFUHRUNG DER ANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGE-
RAT AUSGESCHALTET WERDEN.

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

1.

Die gewiinschte Elektrode und Gasdiise auf die Schweizange setzen und
anbauen. (Uberstand und Zustand der Elektrodenspitze tiberprifen).

Verbinder des Massekabels in die SchnellverschluB-Plusklemme (+) Pos. 5
- Abb. 4.1 Seite 3) stecken und die Werkstiickklemme nahe dem Bearbei-
tungsbereich anbringen.

Verbinder des Schweifizangenkabels in die SchnellverschluB-Minusklemme
(-) Pos. 6 - Abb. 4.1 Seite 3) stecken.

Gasschlauch mit AnschluBstiick der Gasflasche verbinden.

Den SchweiBstromgenerator durch Driicken des beleuchteten Schalters
Pos. 1 - Abb. 4.1 Seite 3) einschalten. Sorgen Sie dafiir, daB kein Gas aus-
strémt.

Schlauchverbindungen auf Gasverluste priifen.
SchweiBstromstérke am Amperewahlschalter Pos. 2 - Abb. 4.1 Seite 3) ein-
stellen.

Gasaustritt sicherstellen und ausstromende Menge am Druckregler des
Flaschenventils einstellen.

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

ACHTUNG: Bei Arbeiten im Freien den Schutzgasstrom vor Wind schiitzen,
da sonst kein geschiitztes SchweiBen mehr gewahrleistet ist.

4.0 LAGE UND FUNKTION DER SCHALTER

4.1

FRONT PANEEL

Das Werkstiickkabel (Masse) an die Minus-Klemme (-) Pes. 6 - Abb. 4.1
Seite 3) anschlieBen.

Das Zangenkabel an die Plus-Klemme (+) Pos.5 - Abb. 4.1 Seite 3)
anschlieBen.

Schlechter Sitz dieser Anschliisse fiihrt zu Leistungsverlusten und
Uberhitzung.

3. Am Knopf Pos. 2 - Abb. 4.1 Seite 3) die gewiinschte SchweiBstromstérke
einstellen.

4. Der beleuchtete Schalter Pos. 1- Abb. 4.1 Seite 3) zeigt durch Brennen, daB
der SchweiBgenerator einsatzbereit ist.

5. Das Aufleuchten der gelben Led-Anzeige Pos. 3 - Abb. 4.1 Seite 3) auf der
Geratevorderseite, ist eine Fehlermeldung welche die normale Funktion des
Gerates verhindert.

Folgende Fehler kénnen Auftreten:

a) Uberhitzung des Gerdtes durch iiberhdhte Einschaltdauer. In diesem Fall
ist der SchweiBvorgang zu unterbrechen und bei eigeschaltetem Gerét war-
ten bis die Anzeige erlischt.

b) Uber/Unterspannung des Stromnetzes. In diesem Fall ist solange abzu-
warten bis die Anzeige erlischt, d.h. bis sich die Versorgungsspannung wie-
der normalisiert hat.

5.0 WARTUNG

ACHTUNG: Vor Durchfiihrung von Wartungsarbeiten immer den
Netzstecker ziehen.
Bei besonders problematischen Arbeitshedingungen miissen die Wartungseingrif-
fe hdufiger durchgefiihrt werden.

Alle drei (3) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

a.  Unleserliche Etiketten ersetzen.

b.  Die SchweiBabschlisse sdubern und abklemmen.

c.  Beschédigte Gasleitungen ersetzen.

d.  Beschadigte Netz und SchweiBkabel reparieren oder ersetzen.

Alle drei (6) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

a.  Staub im Generator entfernen. Bei besonders staubiger Arbeitsumgebung
diesen Vorgang hdufiger durchfiihren.

N.B.: Der Generator ist mit einer Vorrichtung (Antisticking) ausgestattet, die im
Falle eines Ausgangs-KurzschluBBes oder bei Verkleben der Elektrode die Stromzu-
fiihr unterbricht und gestattet, die Elektrode problem los vom Werkstick zu entfer-
nen. Diese Vorrichtung wird aktiviert, sobald der Generator mit Strom versorgt
wird, d.h. auch wéhrend des an fénglichen Betriebstests,

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

1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.1 DESCRIGAD
0 equipamento é um moderno gerador de corrente continua para soldar metais, fruto
da aplicagdo de inverter. Esta especial tecnologia tem permitido construir geradores
compactos e velozes com prestacoes de elevado nivel. Gracas a possibilidade de
regulagem, ao alto rendimento e ao reduzido consumo de energia, estes geradores
sd0 um 6timo meio de trabalho adequado para soldagem com elétrodo revestido e
GTAW (TIG).

2.0 CARACTERISTICAS TECNICAS
PLAQUETA DOS DADOS TECNICOS

230V

50-60 Hz

J

PARA NAO DANIFICAR 0 GERADOR, ANTES DE
INSERIR A FICHA DE ALIMENTAGAO,CON-
TROLE QUE A TENSAOQ DA LINHA CORRES-
PONDA A ALIMENTAGAO DESEJADA.

SELECTOR DE LIGAGAO:
este interruptor tem duas posicoes:
I1=LIGADO - 0 = DESLIGADO

PRIMARIO

Mod. 140A Mod. 160A
Tensdo monofasica 230V
Frequéncia 50 Hz /60 Hz
Consumo efectivo 16 A 19A
Consumo maximo 28 A 34 A

SECUNDARIO

Tensao em circuito aberto 85V
Corrente de soldadura 5A+140A 5A+160A
Ciclo de trabalho a 35% 140 A - 35% 160 A - 30%
Ciclo de trabalho a 60% 120A
Ciclo de trabalho a 100% 100 A
Grau de protecgdo IP 23
Classe de isolamento H
Peso Kg 9,5
Dimensoes 186 x 415 x 315
Normas EN 60974.1/ EN 60974.10

2.1 FCICLO DE TRABALHO
0 ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minutos durante
0s quais a soldadora pode soldar a sua corrente nominal, a temperatura
ambiente de 40° C, sem que intervenha o dispositivo de protec¢ao termos-
tatica. Se o dispositivo intervir, convém aguardar pelo menos 15 minutos
para permitir o arrefecimento da soldadora; antes de iniciar a soldar reduza
a amperagem ou a duragdo do ciclo (Vide pagina Il1).

2.2 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES
As curvas do diagrama Volts - Amperes ilustram a corrente e tensdo de
saida maximas que o aparelho pode debitar (Vide pagina IlI.

3.0 INSTALACAO

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

leia atentamente as NORMAS DE SEGURANCA.

3.1 CONEXAO DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTAGAQ

A Desligar a soldadora durante o processo de soldadura pode

danificala seriamente.

Controle que a tomada de alimentagdo contenha o tipo de fusivel indicado
na tabela dos Dados técnicos posta no gerador. Todos os modelos de gera-
dor prevéem uma compensacao das variagdes de voltagem. Uma variagcdo
de +-10% acarreta na variagao da corrente de soldadura de +-0,2%.

3.2 MOVIMENTAGAO E TRANSPORTE DO GERADOR

A PROTECGAO DO OPERADOR:

Capacete - Luvas - Calgados de seguranga.

A 0 peso da soldadora € inferior a 25 Kg. e pode por conse-

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

1. Utilize a alga contida no gerador.

2. Desligue o gerador e todos os seus acessorios da rede de alimentagao eléc-
trica antes de levantélo ou transportélo.

3. Nao levante, puxe ou empurre 0 aparelho através dos cabos de soldadura e
de alimentagdo.

3.3 POSICIONAMENTO DA SOLDADORA

A Se o local de instalagdo contiver dleos, liquidos ou gases com-

hustiveis, é preciso prever um tipo de instalagao especial. Neste caso, queira
interpelar a autoridade competente na matéria.

Ao instalar a soldadora, é preciso respeitar diligentemente as seguintes normas:

1. Todos os comandos e ligagBes do aparelho devem estar facilmente acessiveis
ao operador.

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

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

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

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

3.4 LIQA@AD: PREPARAGAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDADURA COM
ELECTRODO REVESTIDO ~
* DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGAGOES

Ligue diligentemente os acessdrios de soldadura para evitar perdas de
poténcia ou fugas de gas perigosas. Observe escrupulosamente as pre-
scrigdes de seguranca.

1. Monte na pinga porta eléctrodo o eléctrodo adequado.




FUNCOES

Ligue o conector do cabo de ligagao a terra no terminal rdpido negativo (-)
Rif. 6 - Fig. 1 pag. 3) e a pinca do mesmo préximo a zona a soldar.

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

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

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

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

N.B.: Desligar o gerador durante o processo de soldadura pode danifica-lo

seriamente.

3.5 LIGAGAO: PREPARACAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDADURA GTAW
(TIG).

 DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGACOES
Ligue diligentemente os acessorios de soldadura para evitar perdas de

poténcia ou fugas de gas perigosas. Observe escrupulosamente as pre-
scrigdes de seguranca.

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

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

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

Ligue o tubo de gds do magarico na unido de saida do gas da botija.
Ligue o gerador pressionando o interruptor ON/OFF Rif. 1 - Fig. 1 pag. 3) .
Controle eventuais fugas de gés.

N o g &

Regule a amperagem da corrente de soldadura mediante o respectivo selec-
tor Rif. 2 - Fig. 1 pag. 3) . Controle a saida do gés e regule o fluxo mediante
a valvula da botija.

N.B.: a ignicdo do arco eléctrico é feita encostando por alguns instantes o eléc-
trodo na peca a soldar (Scratch Start).

ATENCAO: ao trabalhar ao ar livre e em caso de rajadas de vento, proteja o
fluxo de gés inerte, pois se desviado, perde a sua eficacia de proteccao da sol-
dadura.

4.0 FUNGOES
4.1 PAINEL ANTERIOR
Figura 1.

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

2. Ligue no terminal positivo (+) Rif.5 - Fig. 1 pag. 3) o cabo do magarico.
Ambas as ligacdes devem estar firmemente conectadas para prevenir a
perda de poténcia e superaguecimento.

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

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

5. 0 acendimento do LED amarelo Rif. 3 - Fig. 1 pag. 3) situado no painel

anterior indica a presenga de uma anomalia que impede o funcionamento
do aparelho.

As anomalias assinaladas sdo de dois tipos:
a) Superaquecimento do aparelho causado por um ciclo de trabalho exces-

sivo. neste caso, interrompa a operagao de soldadura e deixe o gerador
ligado até o desligamento do LED.

b) Excesso ou escassez da tensdo de alimentagdo. Neste caso aguarde o
desligamento do LED que assinala a estabilizagdo da temperatura para rein-
iciar o ciclo de trabalho.

5.0 MANUTENGAO

ATENGAO: Retire a ficha de alimentacdo antes de efectuar as opera-
¢Oes de manutencdo.

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

De trés em trés meses efectue as seguintes operacdes:

a.  Substitua as etiquetas ilegiveis.

b.  Limpe e aperte os terminais de soldadura.

c.  Substitua os tubos de gés danificados.

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

De seis em seis meses efectue as seguintes operacdes:

a.  Limpe o p6 de todo o gerador.
Aumente a frequéncia destas operagdes se o0 ambiente de trabalho for

muito poeirento.

N.B.: 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, permi-
tindo neste caso de separdlo facilmente da pega.

Este dispositivo activa-se ao alimentar o gerador; durante a fase inicial de diag-
nose uma minima carga ou curto-circuito podem ser detectados come uma con-
digdo de anomalia interrompendo a poténcia de saida.
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1.0 TECHNICKY POPIS

1.1 POPIS

Soustava pozlstava z moderniho generatoru jednosmérného
proudu uréeného na svareni kovd, pfi¢emz se proud vyviji pouzi-
tim invertoru. Tato specialni technologie umoznuje konstrukci
kompaktniho lehkého generatoru s vysokym vykonem. Vzhledem
ke svym nastavovacim schopnostem, U¢innosti a spotfebé ener-
gie je vynikajicim pracovnim néstrojem vhodnym na svareni oba-
lenou elektrodou a svafeni GTAW (TIG).

2.0 TECHNICKE UDAJE

PRIMARNI STRANA

140 A 160 A
Jednofazové pfipojeni 230V
Frekvence 50 Hz / 60 Hz
Uginna spotfeba 16 A 19A
Nejvy$si spotfeba 28 A 34 A
SEKUNDARNI STRANA
Svorkové napéti 85V
Svéreci proud 5A+140A 5A-160A
Pracovni cyklus 140 A - 35% 160 A - 30%
Pracovni cyklus 60% 120 A
Pracovni cyklus 100% 100 A
T¥ida ochrany IP 23
Ttida izolace H
Hmotnost Kg 9,5
Rozméry 186 x 415 x 315
Normy EN 60974.1 / EN 60974.10
2.1 PRACOVNI CYKLUS A PREHRATI

Pracovni cyklus je Udaj v procentech z 10 minut pfi teploté okoli
40 °C, v dobé kterych jednotka muze svaret pfi jmenovitém vyko-
nu bez prehfati. Jestli se jednotka prehfeje, vykon=>proud se
zastavi a kontrolka prehfati se rozsviti. V takovéto situaci pockejte
patnact minut, pokud jednotka vychladne. Snizte proud, napéti
anebo omezte pracovni cyklus pred zacatkem dal$iho svareni
(podiveijte se na stranu Ill).

2.2 VOLT-AMPEROVE CHARAKTERISTIKY

Volt-ampérové charakteristiky ukazuji nejvyS§si volt-ampérové
vykonové schopnosti svafeciho napéajeciho zdroje. Kfivky jinych
nastaveni patfi pod zobrazené kfivky (podivejte se na stranu lll).

3.0 MONTAZ

DULEZITE: PRED PRIPOJENIM, PRIPRAVOU ANEBO
POUZITIM ZARIZENIi SI PRECTETE BEZPECNOSTNI
OPATRENI.

3.1 PRIPOJENI ZDROJE NAPAJENI K ROZVODU ELEK-
TRICKEHO NAPAJENI

JESTLI SE V DOBE SVARECICH PRACI VYPNE DODAVKA
PROUDU, MUZE TO VEST K VAZNEMU POSKOZENI
ZARIZENI.

Zkontrolujte, zda je elektricka zasuvka vybavena pojistkou, uve-
denou na parametrovém §titku zdroje napajeni. VSechny modely
generatorl byly navrzeny tak, Zze vyrovnavaji zmény dodavky
energie. Pfi zménach dodavané energie o + 15 % se svareci
proud zméni o + 0,2 %.

230V pRED ZAPOJENIM ZASTREKY DO
50-60 Hz  ZASUVKY ELEKTRICKE SITE, ABY SE
PREDESLO VYPADKU ELEKTRICKE-
@ HO ZDROJE, ZKONTROLUJTE, ZDA
NAPETI SITE VYHOVUJE POZADOVA-
NYM POTREBAM.
|
PREPINAC ZAPNUTI A VYPNUTI: Tento prepina¢ mad-
vé polohy: ZAPNUTE (ON) a VYPNUTE (OFF) = O.
o

3.2 OBSLUHA A PREPRAVA NAPAJECIHO ZDROJE

BEZPECNOST PRACOVNIKA SVARECSKA KUKLA / PRILBA
— RUKAVICE — TOPANKY S VYSOKOU KLENBOU / VYSOKE-
TOPANK)(VHMOTNOST SVAREijO NAPAJECIHO ZDROJE
NENI VYSSI JAKO 25 KG A MUZE HO OBSLUHOVAT PRA-
COVNIK. POZORNE SI PRECTETE NASLEDUJICI BEZ-
PECNOSTNI OPATRENL.

Stroj se da jednoduse zvednout, prenaset a obsluhovat, je potfeb-
né vzdy dodrzet nasledujici pokyny:

1. Uvedené prace je mozné vykonat pomoci rukojeté /paky na
napajecim zdroji.

2. Pred zvedanim anebo manipulaci vzdy odpojte napdjeci
zdroj od zdroje energie a prislusenstvi.

3. Zafizeni netahejte, nevlacte anebo nezvedejte za kabely.

3.3  VOLBA MISTA

V MISTECH S PRITOMNOSTi BENZINU ANEBO PRCHAVYCH
KAPALIN JE POTREBNA OSOBITNA MONTAZ.

PFi umistnéni zafizeni zajistéte, aby se dodrzeli nasledujici poky-

ny:

1. Pracovnik musi mit bezproblémovy pfistup k ovliadac¢im a
pfipojenim zafizeni.

2. Na urceni potfebného pfikonu pouzijte vykonovy stitek.

3. Zatizeni neumistujte do obmezenych anebo uzavienych pro-
storl. Vétrani zdroje energie je mimoradné dulezité. Vyhy-
bejte se prasnym anebo znecdisténym mistim, kde by
soustava mohla nasat prach anebo jiné pfedméty.

4. Zafizeni (vCetné pfipojovaciho vedeni) nesmi zablokovat
chodby anebo pracovni €innosti jinych osob.

5. Polohu zdroje energie zabezpecte proti padu anebo prevrh-
nuti. jestli je zafizeni umistnéné nad hlavou, méjte na mysli
riziko padu.

3.4  ZAPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENi PRO SVARENI S

OBALOVANOU ELEKTRODOU

« PRED ZAPOJENIM VYPNOUT SVARECKU

Svéfeci pfisluSenstvi zapojit pfesné, aby se zabranilo ztratam na
vykonu. Pozorné dodrzovat bezpe¢nostni pokyny.

1. Zachytit do klesti drzaku elektrody vybranou elektrodu.

2. Zapojit konektor uzemnovaciho vodi¢e k zaporné rychloupi-
naci zasuvce (bod. 6 - Obrazek 1 Strana 3.) a jeho skfipec -
kontakt umistnit blizko svafeného predmétu.

3.  Zapoijit konektor klesti drzaku elektrody ke kladné rychloupi-

naci zasuvce (bod. 5 - Obrazek 1 Strana 3.).

POZOR: VYSLEDKEM TAKTO PROVEDENEHO ZAPOJENI
TECHTO DVOU KONEKTORU BUDE SVARENI S PRIMOU PO-
LARITOU; ABYSTE DOSAHLI SVARENI S NEPRIMOU PO-
LARITOU, UDELEJTE ZAPOJENiI OPACNE: KONEKTOR
UZEMNOVACIHO KABELU ZAPOJTE K POHOTOVOSTNI
KLADNE SVORCE (+) A KONEKTOR DRZAKU S KLESTEMI
NA UCHYCENI ELEKTRODY K ZAPORNE SVORCE (-).

4. Svareci proud se reguluje pomoci enkoderu (bod 2 - Obrazek
1 Strana 3.) .
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5. Zapnout generator stlac¢enim prosvétleného vypinace (bod 1

- Obrazek 1 Strana 3.) .
POZN. Vypnuti generatoru v dobé svareni by mohlo zpUsobit
zavazné poskozeni zafizeni.
3.5  ZAPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENi PRO SVARENI
GTAW (TIG).

« PRED ZAPOJENIM VYPNOUT SVARECKU

Svéreci pfisluSenstvi zapojit pfesné, aby se zabranilo ztratam na
vykonu anebo nebezpeénym Unikim plynd. Pozorné dodrzovat
bezpec€nostni pokyny.

1. Namontovat na hofék drzaku elektrody vybranou elektrodu a
trysku vedeni plynu (Zkontrolovat pfesah a stav hrotu elek-
trody).

2. Zapojit konektor klesti drzaku elektrody ke kladné rychloupi-
naci zasuvce (+) (bod 5 - Obrazek 1 Strana 3.) klesté v bliz-
kosti svareciho prostoru.

3. Zapoijit konektor vykonového vodic¢e horaku k zaporné rychlo
- zasuvce (-) (bod 6 - Obrazek 1 Strana 3.).

4. Zapojte plynovou hadi¢ku hofaku k pfipojce na vystupu plynu
z tlakové lahve.

5. Zapnout prosveétleny vypina¢ (bod 1 - Obrazek 1 Strana 3.).

6. Zkontrolovat, zda nedochdazi k Uniku plynu.

7. Regulovat svareci proud pomoci potenciometru (bod 2 -

Obrazek 1 Strana 3.) .

Zkontrolujte vystup plynu a nastavte jeho prdtok pomoci kohoutku
na tlakové lahvi.

POZN.: Elektricky oblouk zapalite, jestli se na chvilku dotkne-
te elektrodou predmeétu, ktery chcete svaret (Scratch start).

POZOR: PRI PRACI VENKU ANEBO PRI NAPORECH VETRU
CHRANTE PRIVOD INERTNIHO PLYNU, KTERY KDYZ JE OD-
KLONEN, NEMUZE TVORIT OCHRANNE PROSTREDI PRO
SVARENI,

4.0 FUNKCE
4.1 PREDNi PANEL
Obrazek 1.

1. Zapojte k zaporné svorce (-) (bod 6 - Obrazek 1 Strana 3.)
uzemnovaci kabel, ktery vede k svafenému predmétu.
Zapojte k plusové svorce (+) (bod 5 - Obrazek 1 Strana 3.)
kabel horaku.

NESPRAVNE KONTAKTY TECHTO DVOU ZAPOJENI BY

MOHLY ZPUSOBIT ZTRATY NA VYKONU A PREHRATI.

3. Pomoci ovladace (bod 2 - Obrazek 1 Strana 3.) nastavte
vykon proudu potfebny na svareni.

4. Prosvétleny vypina¢ (bod 1 - Obrazek 1 Strana 3.) se rozsvi-
ti, kdyz je generator pfipraven na zahajeni svareni.
5. Zapnuti zluté kontrolky (bod 3 - Obrazek 1 Strana 3.), ktera

je umistnéna na pfednim panelu, znamena, Ze doslo k
néjaké chybé, ktera brani ¢innosti zafizeni.
Mozné stavy zafizeni, zobrazované na pfednim panelu dvojba-
revnou LED diodou.
Zluty LED signalizuje dva typy zavad:
1. prehfati z ddvodu prili§ intenzivniho pracovniho cyklu.
V tomto pfipadé je tfeba prestat svafovat a nechat pfistroj
zapnuty az do té doby, nez se LED vypne.

2. Napdjeni je pfili§ vysoké / nizké
V tomto ptfipadé vyckejte, dokud LED nezhasne, coz zna-
mena navrat na normalni napajeci napéti a moznost
svarovani.

50 UDRZBA

DULEZITE: PRED VYKONANIM UDRZBY ODPOJTE
ZASTRCKU NAPAJENI A POCKEJTE NEJMENE 5 MINUT. V
PRIPADE NAROCNYCH PRACOVNICH PODMINEK
VYKONAVEJTE UDRZBU CASTEJLI.

Kazdé tri (3) mésice vykonejte nasledujici ¢innosti:

a. Vyménte vS8echny neditelné Stitky.

b. Ocistéte a utdhnéte vSechny svareci koncovky.

c. Opravte anebo vyménite poSkozené svareci kabely.

d. Jestli je napajeci kabel poSkozeny, musi ho vyménit opravnény
pracovnik.

Kazdych Sest (6) mésicl vykonejte nasledujici ¢innosti:

a. Z vnittku generatoru odstrante proudem suchého vzduchu
vSechny necistoty.

b. Pfi praci ve velice prasnych prostfedich vykonejte tuto operaci
Castéji.

Upozornéni: Pristroj je vybaven zafizenim proti pfilepeni
elektrody, které vypne vystupni vykon, jestlize dojde ke zkra-
tu nebo jestlize se prilepi elektroda, coZz umozni jeji jednodu-
ché odstranéni od svarovaciho kusu.

Toto zafizeni je aktivni v momentu, kdy je napajen generator,
i béhem pocatecni kontrolni faze, tudiz pfi jakémkoliv vstup-
nim pretizeni nebo zkratu, ktery muze nastat béhem této faze,
dojde k vypnuti vystupniho vykonu.

3Cs



GR

NMEPIEXOMENA
1.0 MEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA . . . . . . . . GR- 2
1.1 MEPITPAGH . . . GR- 2
2.0 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKA . . . . . .. ... ... ... ... .. .. GR- 2
2.1 KYKAOZ AEITOYPIIAZ . . . e GR- 2
22 KAMMYAEZ VOLT-AMPERE . . . . . . . GR- 2
3.0 EFKATAZTAZH . . . . e GR- 2
3.1 ZYNAEZH TOY MHXANHMATOZ 2TO AIKTYO TPO®OAOZIAS . . . . . . . . . ... o o GR- 2
3.2  METAKINHZH KAl META®OPA THEZTENNHTPIAY . . . . . . ... .. . o GR- 2
3.3 TOMOGETHZH TOY MHXANHMATOZ XYTKOAAHZHZ . . . . . . . ... ... oo GR- 2
3.4  ZYNAEZH KAI MPOETOIMAZIA EZOMAIZMOY TA XYTKOAAHZH ME EMENAYMENO HAEKTPOAIO . GR - 2
3.5 ZYNAEZH KAI MPOETOIMAZIA EZOMNAIZMOY IMA XYTKOAAHEH GTAW (TIG) . . . . . .. .. ... .. GR- 3
4.0 AEITOYPIIEZ . . . . . GR- 3
4.1 EMIPOZMIINAKAS . . . o e e GR- 3
5.0 ZYNTHPHZH. . . . GR- 3
KATAAOTOZ ANTAAAAKTIKQN . . . . o e e -1l
HAEKTPIKO AIATPAMMA . . . . V

GR



GR

MNEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.0 NMEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.1

MEPIFPA®H

H eykatdotaon givat pia ouyxpovn YEVVATPLA CUVEXOUG PEUNATOG YIa
TN OUYKOAANOM LETAAAWY, TTIOU AELTOUPYEL XAPN OTNV EPAPUOYT) TOU
inverter. H €18lkn autn TeXvoAoyia eméTpePe TNV nNapaywyn
YEVVNTPLWV UIKPWV dlaoTACEWV Kat Bapoug, ue ermdooelg uynAou
erunédou. OL duvatdTNTEg PUBULIONG, N UWNAT arédoon Kat n
TIEPLOPLOUEVT] KATAVAAWOT EVEPYELQG TNV KABLOTOUV €va eEQIPETIKO
6pyavo epyaciag, KATAAANAO YO CUYKOAANOELG UE EMEVOUUEVO
nAekTPOdI0 kat GTAW (TIG).

2.0 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN

NMPQTEYON

Mod. 140A Mod. 160A
Movo@gaoikr) tédon 230V
2uxvotnTta 50 Hz /60 Hz
MpaypaTikA kKatavaAwon 16 A 19A
Méyiotn katavaiwon 28 A 34 A

AEYTEPEYON
Tdon xwpig poptio 85V
Pelupa ouykOAAnong 5A+140A 5A+160A
KUKAOG Aettoupyiag 140 A - 35% 160 A - 30%
KUkAog Aettoupyiag 60% 120 A
KUkAog Aettoupyiag 100% 100 A
Aeiktng mpooTaciag IP 23
KAGon pévwong H
Bapog Kg 9,5
Alaotaocelg 186 x 415 x 315
Kavoviopoi EN 60974.1/ EN 60974.10
2.1 KYKAOZ AEITOYPTIAZ

O KUKAOG AetToupyiag gival To MooooTo 10 AeMT®V KAta TO OToio
TO pnxavnua priopei va Asttoupyel UE TO OVOUAOTIKO TOU pelua,
oe Beppokpacia rnepBairlovtog 40° C, xwpiq Tnv enéupaon g
BepuooTaTIKAG pooTtaciag. Edv n mpooTtacia enéppel, cuvioTaral
va nepluéveTe ToUAAxXLoTov 15 Aemtd €101 WOTE TO PNXAvnua va
KPUWMOEL Kal TIPLV EEKIVAOETE TN OUYKOAANON va YELWOETE TNV
€vTaon i Tov KUKAo Aettoupyiag (BA. ogA. llI).

KAMMYAEZ VOLT - AMPERE
OL kapuruAeg Volt-Ampere gugavifouv To PEYIOTO peUUa Kal TNV TAoN
€EOd0U TIoU eival og BEon va Mapdoxel To pnxavnua (BAEme oeA. lIl).

3.0 EFKATAZTAZH

ZHMANTIKO: Mpiv cuvd£oeTe, MPOETOINACETE N

XPNOIYOTIOINCETE TN CUCKEUN, 81a6a0Te mMpooekTikG To KANONEZ
AZOAAEIAS.

3.1

ZYNAEZH TOY MHXANHMATOZ ZTO AIKTYO TPO®OAOZIAZ

H amevepyomoinon Tou pnxaviparog kKata Tn

81apKela TG CUYKOAANONG HTTOpPEi va MPOKAAEOEl coBapég
BAda6eg oTo 10 TO PnXaAvnua.
BeBawwbeite 611 n mpi¢a Tpopodoaciag dlabETEL TNV acPAAELa TIOU
avaypageTal oToV TiVaKa TWV TEXVIKOV XAPAKTNPLOTIKOV TNG
vyevvATplag. ‘'OAa Ta povTéAa yevvhTplag MpoBAEMOUV TNV
QvTIOTABUION TWV HETABOA®Y TOU SIKTUOU. Na YETABOAEQ +-10%
EMITUYXAVETAL LETABOAN TOU PEUNATOG OUYKOAANONG +-0,2%

230V

50-60 Hz

J

FIA° NA AMNOO®YFETE BAABEX ZzTH
FENNHTPIA, MPIN ZYNAEZETE TO oIz
TPO®OAOZIAZ, EAEF=TE EAN H TAZH THZ
FPAMMHZ EINAI KATAAAHAH TIA TO
MHXANHMA.

EMNIAOFEAZ ENAYZHZ:

O SlakémTng dlabétel duo BEoelg
ON = ANAMMENO - OFF = 2BHXTO.

3.2

METAKINHZH KAl META®OPA THZ FENNHTPIAZ

MPOZTAZIA XEIPIZTH:
Kpavog - Favria - Mamoutoia acpaleiag.

To pnxavnpa cuyk6AAnong dev umepBaivel 10
8dapog Twv 25 Kg kal ymopei va avupwBei amdé 1o XeIPIOTA.
A1aBacTe MPOCEKTIKA TIG akOAouBEeG odnyieg.

To unxavnua €xet HeAeTNBel yia va eMITPEMEL TNV avUPwon Kal TN
petapopd. H petapopd TG CUOKEUNG eival amAn, AAAd mpenel va
npayuaTornoleital cUPPWVA PE TOUG aKOAOUBOUG KAVOVEG:

1.

3.3

OL evépyeleg QUTEG WMOpPoUV va eKTeEAoUvTaAl
XEPOAQRN|G TIOU UTTIAPXEL OTN YEVVATPLA.

Mpwv Tnv avuywon 1 T METAPOPd, anocuvdéote amd To
NAEKTPIKO SIKTUO TN YEVVITPLA KAl OAA TA €§aPTHUATA TNG.

H ouokeur) dev Mpérel va avuP®dveTal, va OUPETAL N} va EAKETAL
anoé Ta KaAwdla CUYKOAANONG 1) TPOPOd0ciag.

MEOW TNG

TOMNOOETHZH TOY MHXANHMATOZ ZYTKOAAHZHZ

Ze mepinTwon mapouciag AadiQV | KAUCIHWV UYPQV Kal

agspiwv pmopouv va amaiToUvTal €151KEG EYKATACGTACEIG.
MapakaAoUpe aneuBuvOeiTe 0TIG ApuOSIEG APXES.

‘Otav eYKaBLOTATE TO UNYXAvnua MPEMEL va eioTe BERatol 6TL TnpouvTal
oL akOAouBeqg odnyieg:

1.

2.

3.4

O XELPLOTAG TIPEMEL VA €XEL EUKOAN TIPOCRACT OTA XELPLOTHPLA KAl
OTIG OUVOEDELG TNG CUCKEUNG.

BepalwBeite 6Tl TO NAEKTPIKO KAA®SLO Kal 1 acpaAela g mpidag
oTnv oroia cuvdeeTe TO unxdavnua eivat KataAAnAia yia v
Tapoxr mou anatteitat.

Mnv tomoBeTeite TO UNXavnua og XWPOUG HIKpWV dlactacewv: O
AEPLOUOG TOU UNXAVALATOG gival TIOAU onpavTikog. Mpérmel va
eioTe mavrote BERalol OTL Ta TTEPUYLA AEPLOUOU dev EXOUV
BouAwoel kal 6TL dev uTtdpxel Kivouvog Euppagng Katda
SlAPKeLa TNG CUYKOAANONG. AMIOPEUYETE €MIONG MAVTA XMDPOUG UE
TOAU OKéVN 1) BpwHLa OTIOU TO UNnXAavnua avappo@d tn okovn 1
AAAa avTikeipeva TpokaAwvTag uriepBEppavon 1) BAGBEG.

To pnxavnua kat Ta KaAwdla CUYKOAANONG Kal Tpopodooiag dev
MPEMEL va gurnodifouv Tn SIEAEUON 1) TN £pYACIA TWV AAAWV.

To unxavnua mpénet va Ppioketal mavra oe acpain BEon wote
va arnopeUyovTal Kivduvol TITMOoNG 1) avaTPOoT|G.

‘Otav 1o punxdavnua eival TornobeTNUEVO Og UMEPUYWUEVO ONUEio,
unapxet kivduvog mbavng mrtwong.

ZYNAEZH KAI MPOETOIMAZIA EZONAIZMOY
2ZYFKOAAHZH ME ENMENAYMENO HAEKTPOAIO
+ ZBHXTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TON

rA

ZYNAEZEQN. Zuvdé0Te MPOOCEKTIKA Ta €e§apThpara
OUYKOAANONG YIa va armopuUYeTE anmwAeleg 16X00G.
Tnpeite oXoAaoTika TI§ 0dnyieq acpaAeiag.
ToroBetnote OTnNV  TOWMda nAekTpodiou TO
NAEKTPODL0.

2uvdéoTte TO BUOpa Tou KaAwdiou yeiwong OToV apPVNTIKO
aKpodEKTN Taxeiag ouvdeong (-) Ap. 6 - Eik. 1 oeA. 3) kat v
TOWUT®a TOU KOVTA 0T {WVn YO CUYKOAANON).

>uvdéoTte TO BUOUa TNG TOWMIOAG nAEKTPOdiou OTO BETIKO
aKkpodEKTN Taxeiag ouvdeong (+) Ap. 5 - Eik. 1 oeA. 3).
MPOZOXH: H ouvdeon Twv dU0 QUTAOV BUCUATWV L€ AUTOV TOV
TPOTIO £XEL WG AMOTEAECUA TN GUYKOAANON pE opON MOAIKOTNTA.

EMAEYUEVO
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AEITOYPTIEZ

[a cUYKOAANON YE AVEGTPAUMEVN TTOAIKOTNTA, QVTIOTPEYTE TN
ouvdeon: BYZMA Tou kaAwdiou yeiwong oTo BETIKO AKPOSEKTN
Taxeiag ouvdeong (+) kar BUopa TnG TOIPMiIdag nAeKTpodiou
GTOV apVNTIKO aKPOBEKTN (-).

5. PuBuiote Tnv €vtaon TOUu PEUMATOG OUYKOAANONG HECW TOU
ermAoyéa évraong Ap. 2 - Eik. 1 ogA. 3).

6. Avayte m yevvntpla méEdovtag To pwTelvo dlakorn Ap. 1 - Eik.
1 o¢eA. 3).

ZHM. To 06A0IHO TNG YEVVATPIAG OE pAoN GUYKOAANGNG HITopEi va
TIpOKaA€oel coBapég BAABEG OTN OCUOKEUN.

3.5 ZYNAEZH KAI MPOETOIMAZIA
ZYTKOAAHZH GTAW (TIG)
e SBH3TE TO MHXANHMA NPIN THN EKTEAEZH TON

EZOMAIZMOY FIA

ZYNAEZEQN.

ZUVBEOTE MPOOEKTIKA Ta eEAPTANATA GUYKOAANONG YIO VA AmTOPUYETE
anwAeleg 10X00G N emMKiviuveg dlappoEg aepiou. Tnpeite oXOAAOTIKG
TIg 0dnyieg acpaleiag.

1. TomoBetnote otV TOWMdA nNAEKTPOdIOU TO  ETUAEYHEVO
NAEKTPODLO Kal TO priek agpiou. (EAEYETe TNV mMpoe&oxn kat TNV
KATAoTaOoN TNG AlXUNG Tou NAEKTPOJBiou).

2. 2uvdéote TO BUOMA TOU KOAWDIOU YEIWONG OTO BETIKO AKPOJEKTN
Taxeiag ouvdeong (+) Ap. 5 - Eik. 1 ogA. 3) kal Tnv TOLUMida Tou
KOVTA 0Tn {vn Yla CUYKOAANON.KAL TNV TOWUTOA TOU KOVTA 0Tn
{wvn yla CUYKOAANON.

3. Zuvdéote TO BUOUA TNG TOWMIdAG NAEKTPOdIOU OTOV APVNTIKO
aKkpodEKTN Taxeiag ouvdeong (-) Ap. 6 - Eik. 1 o€A. 3).

4. 3uvdéoTe TO CWANVA agpiou TnG TOWMIdAg OTO pakop e§odou
agpiou TNG PLAANG.

5. Avayrte ) yevvntpla reCovtag To pwTelvo dlakomtn Ap. 1 - Eik.
1 o€A. 3).

6. Bepawwbeite 011 dev umtdpxouv dlappoEg aepiou.

7. PuBuiote TV €évraon Tou PeUUATOG OUYKOAANONG HECW TOU
emAoyéa évtaong Ap. 2 - Eik. 1 ogA. 3).

EAEyxeTe Tnv £€£030 agpiou Kal pubuiZeTe T PON TOU pE T Bava
NG P1aAng.

2HM.: n évauon Tou NAEKTPKOU TOEOU emTuyxavetal ayyiovrag
OTIyHIaia TO TEUAXIO YIA CUYKOAANOT e To NAekTpodio (Scratch start).

MPOZOXH: Otav epydleote 0e AVOLXTO XWPO N OE CUVBNKEG
LOXUPOU QVENOU, TPOOTATEUOTE TN POT) TOU adpavoug agpiou yiati edv
EKTPETETAL SEV TIAPEXEL TNV TIPOOTAGIA OTN CUYKOAANON.

4.0 AEITOYPTIEZ

4.1 EMMPOZ NINAKAZ
Ewoéva 1.

1. Zuvdéote oTov apvnTikO akpodEKTn (-) Ap. 6 - Eik. 1 oeA. 3) T0
KAA®SL0 Yelwong npog To TEUAXLO YIa CUYKOAANON.

2. Zuvdéote OTO BeTikd akpodektn (+) Ap.5 - Eik. 1 oel. 3). T0
KAA®SLO TIPpog TNV Tourmida.

H eAaTTwpaTikA oUvdeon Twv 300 AUTWV OUVSECEWV PTTOPEi va
npoKaAéoel anwAeIeg 10XU0G Kal unepBEpuavon.

3. EmA&ETe pe 1o proutov Ap. 2 - Eik. 1 ogA. 3) v avaykaia
£vTaon ToU PEUNATOG YA TN CUYKOAANON.

4. O pwrtewog dakormng (Ap. 1 - Eik. 1 geA. 3) avaBel 6tav n
YevviTpla givat €Tolun yia va apxioetl n dladikacia cUykOAANong.

5.  To avappa g Kitpvng Auxviag Ap. 3 - Eik. 1 oeA. 3) otov
eumnpPooblo mivaka, urmodnAmvel Tnv Unapg&n avouaAiag rmou dev
ETUTPEMEL TN AELTOUPYIA TNG OUOKEUNG.

Ol avwpaAieg rou eronpaivovratl ivat dUo TUnwv:

a) YrnepBspuavon e ouokeung amd urepBoAika UEYAAO KUKAO
£0Yaoiag. 3y TEPITTwOon auTr, SIakOYTE TN CUYKOAANOT KAl aprioTe
QVAUHEVT TN YEVVATPLA £WG OTOU ORNOEL 1) EVOEIKTIKA AUXVia.

b) YynAn / xaunAn tdon 1pogodooiag. Inv TEPITTwOon auTr, yla va
OUVEXIOETE e TN OUYKOAANON, TIEPIUEVETE VA OPNOEL N EVOEIKTIKA
Auxvia mou unodnA®VeL TNV eEOPAAUVOT TNG TAONG TPOPOS0CIag.

5.0 ZYNTHPHZH

MPOZOXH: lMpiwv Tn OuvTAPNON ATMIOCUVIEOTE TO PLG
TpOopodooiag.
Kabe Tpeig (3) uiveg eKTEAEITE TIG aKOAOUBEG EVEPYEIEG:
a.  AvTikataoTtaon ducavAayvwoTwV ETIKETWOV.
b KaBaplopdg kat cUCPIEN TEPHATIKMOV CUYKOAANONG.
C. AVTIKATAOTAON EAQTTWUATIKOV CWATIVQV agpiou.
d Emokeun 1 avikatdotaon — eAATTOHATIKOV

TPOPOd00Ciag Kal CUYKOAANONG.

Kabe £€1 (6) pnveg ekTeAEITE TIG AKOAOUOEG EVEPYEIEG:

KaAwWdiwv

a. Kabaplopog eowTeplkoU yevvhTtplag and tn okoévn. H ocuxvotnta
NG dladilkaoiag autng mpémet va augavetat étav To unxavnua
AELTOUPYEL O XWPOUG E TIOAU OKOVT.

ZHM.: n yevvntpla diabétel ouotnua (Antisticking) rmou dlakorTel v
(OXU 0€ MEePIMTWon BaxuKUKAwUATOG oTnv €£000 1 KOAAnONG Tou
NAEKTPOSIOU Kal ETITPETIEL TNV EUKOAN QriGOTIA0T) TOU Ario TO TEUAXIO.

To ouotnua auto TiBetal oe AetToupyia otav TpopodoTteital n
YEWNTPIQ, KAl KATA OUVETEIQ KATA TNV MEPI0O0 TOU apxIkoU EAEYXOU,
UE aroTEAeoua oroladnoTe EL0aywyn QopTiou 11 BOaXUKUKAWUATOG
Katd tnVv nepiodo autn va eVIorTideTal WG avwuaAia rmou rMmpokKaAel
dlakorm g Loxuog otnv &&odo.
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OMUCAHME N TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKN

1.0 ONMUCAHUE UTEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

1.1

OMUCAHUE

HactoAwaA mawunHa npeactaBnAeT co60 COBPEMEHHbIN,
CHab6>XEeHHbIN MIHBEPTOPOM FeHepaTop NMOCTOAHHOMO TOKa,
npeaHasHayeHHbI AnA CBapky MeTannoB. 3Ta ocobana TeXHONOrmnA
no3BonAeT co3AaBaTb KOMMNAKTHbIE U Nerkme reHepaTtopsbl ¢
BbICOKMMM 3KCMJlyaTaUMOHHbIMU XapaKTepucTikamu. Bo3aMoXHOCTb
BbINOMHEHNA Pa3NUYHbIX PerynmpoBok, Beicokun KMo un
OrpaHMYeHHbIN Pacxo SHepPrun AenatoT U3 3TOW MalUMHbI OTIYHBIA
paboynint MHCTPYMEHT Npu cBapke 06MasaHHbIM 3NEeKTPOAOM U
[yroBo cBapke BOSIbhPamMoBbIM 3MIEKTPOAOM B CPeae UHEPTHOIO
raza GTAW (TIG).

2.0 TEXHWYECKUE OAHHbIE

TABJINUKA HOMUHANbHbIX AAHHbIX

J

2 36\, BO WU3BEXXAHME NOBPEXAEHUA
50-60 Hz FTEHEPATOPA, MPEXAE YEM BKJIOYANTb
BUNKY KABENA TMUTAHWA B PO3ETKY,

NPOBEPbTE COOTBETCTBUE CETEBOIO
HANPAXEHUA HAMPAXKEHUIO NWUTAHUA
MALLUMHbI.

CBapKW MOXXET NPUBECTU K ee Cepbe3HOMY NOBpPEXAeHUIO.
Y6ennTech, 4TO po3eTka cHab>XeHa NnaBkUM NpeaoxpaHuTenemM ¢
HOMWHANOM, yKa3aHHbIM Ha Tabnuyke HOMUHaIbHbIX AaHHbIX
reHepatopa. Bce moaenu reHepatopa npegycmaTtpusatoT
KoMmneHcaumio konebaHuii ceTeBoro HanpsxeHuA. KonebaHvAm B
pasmvepe +-10% COOTBETCTBYET U3MEHEHNE CBAPO4HOrO ToKa +-0,2%.

BbIKJIIOYATEJ1b:
OTOT BbIKMOYATENb UMEET [Ba MOMOXEHNA

ON = BKJTIOYEHO - OFF = BbIKJIIOYEHO.

3.2 TPAHCMOPTUPOBKA U NEPEMELLEHUE TEHEPATOPA

CPEACTBA 3ALLUUTbI ONEPATOPA:
Kacka - Mepyatkm - 3awmTHaA obyBb.

Bec cBapo4HOil mawuHbl cocTaBnAeT He 6onee
25 KI, 1 onepaTop MOXeT noAaHuUmaThb ee. MpouuTaite u
cobniofaiiTe HMKeNpuUBeAeHHbIe YKa3aHUA.

Mpy NPOEKTUPOBaHNN CBAPOYHON MaLMHBI Gblna y4TEHA BO3MOXHOCTb
ee noAbema 1 TPaHCMoOpTUPOBKU. TpaHCNOpTUPOBKa 060pyAoBaHuA

2.1

PABOYMIA LMKN

MpeacTtaBnAeT coboii BpeMs B MPOLEHTHOM OTHOLLEHWM OT 10 MUHYT, B
Te4yeHne KOTOPOro cBapoyHanA malunHa MoxeT paboTaTb C
HOMUHaITbHLIM TOKOM MpU TeMnepaType okpyxxatoLLei cpeapl 40° C, He
BbI3blBaA cpabaTbiBaHWe 3alWMTHOro YCTPOMCTBA No TOKy. Ecnn oHo
cpaboTano, pekomMeHayeTCA NoaoXKaaTb He MeHee 15 MUHYT, 4TO6bI
[aTb CBApO4HON MaluMHe OCTbITb M 3aTeM nepej HOBOWN CBapPKON
YMEHBLUMTb BENMYUHY TOKa unm BpemA pabodero umkna (Cwm. cp. ).

BOJIbTAMMNEPHBIE XAPAKTEPUCTUKU

BonbTamnepHble xapakTepUCTUKN NOKa3biBAOT MakCUMarbHbIe
BEMMYNHbI TOKa W HanpAXeHWA, nonyyaemble Ha Bbixoae
CBapo4Hoi mawwmHbl (Cm. cTp. ).

3.0 YCTAHOBKA

BHUMAHMUE: MNepea Tem, Kak NoagKo4aTb, FOTOBUTb K

paboTe unu akcnnyaTuposatb 060pyaoBaHue, BHUMATENbHO
npoyutaite paspen 1.0 YKA3AHUA NO BE3OMNACHOMU

SKCNNYATALMN.
3.1 MOAKMIOYEHWE CBAPOYHOWM MALIMHBI K CETHU
QNIEKTPOCHABXXEHUA

OTKNnloYeHue csapoquoﬁ MalWuHbl BO BpemMA

HEeCnoXHa, Ho TpebyeT cobnioaeHNA cneayowmx Npasun:

[nAa nogbema M  nNepemelieHVA  UCnonb3ynTe
npeaycMOTPEHHYIO 1A 9TOW Lenu Ha reHepaTope.
Mpe>xxae Yem NOAHATL MU NEPeMEeCTUTb reHepaTop, OTCOeANHNTE
NOAKIMIOYEHHbIE K HEeMY NPMCrocobneHuna, a Takxe cam reHepaTop
OT 3MIEeKTPUYECKON CEeTU.

He wucnonb3ynte kabenu nutaHnA u cBapoyHble Kabenu anAa
noabema unu nepemelleHnA obopynoBaHuA.

PyHKy,

3.3 PACIMOJIOXXEHUE CBAPOYHOW MALLUHbI

BXOOHAA LIENb

Mod. 140A | Mod. 160A
OpHohasHoe HanpAxxeHne 230V
YactoTa 50 Hz/ 60 Hz
MoTpebnaembii TOK 16 A 19A
MakcumarnbHbIn 28 A 34 A
noTpebnAembIii TOK

BbIXOAOHAA LIEMNb

HanpaxxeHue xonoctoro 85V
xopaa
CBapo4HbIvi TOK 5A+140A 5A+160A
PABOYMIA LIKN 140 A - 35% 160 A - 30%
PABOYUIN LIVKI 60% 120 A
PABOYNIA LIKIT 100% 100 A 1
CTeneHb 3aluThbI IP23 2.
Knacc nsonaumm H
Bec Kg 9,5 3.
[abapuTHbIe pa3mepbl 186 x 415 x 315
HopmaTtuBHbIe LOKYMEHTbI EN 60974.1/ EN 60974.10

CneumnanbHbie TpeﬁOBaHMﬂ MoryTt 6bITb npeabABJsieHbl

K mawuvHam, yctaHaBnuBaeMbiM B NOMELWEHUAX, B KOTOPbIX
UCNONb3YIOTCA MU XPaHATCA BOCMIaMEHAIOWMECA XXUAKOCTU Unu
rasbl. [lNA pelweHUA CBA3aHHbIX C 3TUM BOMPOCOB obpaluantecb K
KOMMEeTeHTHbIM opraHam BJiacTu.
Mpu BbINONIHEHUUN YCTAHOBKW CBApOYHOW MalluHbl ybeanTech B
CObNOAEHNN CrieayoLLMX YCNOBUI:

1

OnepaTop [AOMKEH MMEeTb YAOOHbIA AOCTYN K YCTpoWCTBam
ynpaBneHusa 1 K 3N1eKTPUYeCcKUM coeanHeHnAM 060pyAoBaHuA.

CooTBeTCTBME KabenAa MWTaHWMA W MABKOro MpefoXpaHuTes
pO3EeTKU, K KOTOPOM NOAKIIIOYEHA MaLLMHa, NOTPEGNAEMOMY el TOKY.

CBapOl-IHaFl MalnHa He [ormKHa 6bITb ycTaHoBNneHa B Te€CHOM
nomeLieHnn. BeHTUNALUMA CBapOYHON MaLLMHbI UMeeT Bonbluoe
3HayeHue. Xanosun BEHTUNALMNOHHbBbIX OTBepCTI/II7I HEe OOIXKHbI
6bITb 3aCOPEHbl U He [ONXHA CyWeCcTBOBATb OMNACHOCTb UX
3aCOpeHnA BO BPEMA NpoLecca CBapKu. VICKMoUuMTe yCTaHOBKY U
ncnonb3oBaHUe MalwWunHbl B 3anblJIEHHbIX UNTU TPA3HbIX
NoMeLLEHNAX, FAe MblNb U Apyrue NpeAMeTbl MOryT 3acachlBaTbCcA
B MallVHYy, Bbi3blBaA ee neperpes 1 noBpexxneHne.

CBElpO‘-IHaH MawmHa 1 ee Kabenu nNUTaHua He AO/MKHbI MewWwaTb
npoxoay unu pabote Apyrux paboTHUKOB.

CeapoyHaA MawuHa JOoMmkHa 6blTb YCTaHOBMEHA B YCTONYMBOM
MONOXEHWUW, UCKITIoYatoLLEM ee NafieHne Unu nepeeopadnBaHue.
Pacnonoxexune CB&pO‘-IHOI?I MalwunHbl Ha BO3BbILLEHHOM MeCTe
co3aaeT NoTeHUManbHyo ONacHOCTb NaAeHuA.
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OYHKUUN

3.4 MNOAKJIIOYEHUE U NOArOTOBKA OBOPYAOBAHMA K 4.0

OYHKUUN

BbIMNOJIHEHNIO CBAPKN OBMA3AHHbBIM 3JIEKTPOOM
¢ NEPEA BbINONHEHUEM NOAKIOYEHNA OE0PYJOBAHUA 4.1
BbIKJTIOYUTE MALLUHY.

HTo6b! MCKIOYUTL MOTEPU MOLUHOCTM UM OMacHbIe YTeYKM rasa,

NULEBAA NAHENb
Pwuc. 1.

NOAKIII04eHne CBapo4HOro o6opyAoBaHMA K MallmHe cnegyet
OCyLIeCTBJIATb O4eHb aKKypaTHo. CKpynyne3Ho cobniopante
npaBuna TeXHUKN 6e3onacHoCTu, NpuBeAeHHble B pasaene 1.0.

1. YcrtaHoBMTe Ha CBapoO4HOW ropefike BblOPaHHbIE 3MEKTPoA U
conno nojauyu rasa.
(NMpoBepbTe COCTOAHME KOHLUA 3N€KTPOoAa U HACKONbKO OH
BbICTYMNaeT U3 ropesku).

2. Mopknouute pa3bem 3a3emnaAroLero kabens K 6bICTPOpa3beMHOM
oTpuuartensHon knemme (-) Mos. 6 - Puc. 1 Ha cTp. 3), a ero 3axum - K
TOYKe, HaxoAsLencA B6Mn3n MecTa CBapKu.

3. TMoaknounte pasbeM aneKTpoAoaepXkaTena K 6bIcTpopasbeMHON
nonoxwuTenbHon knemme (+) Mo3. 5 - Puc. 1 Ha cTp. 3).

4. BHUMAHMUE: Takoe coeavHeHne 3TuUX [BYX pa3bemoB WMeeT
pesynbTaToM CBapKy B MPAMOWA MOMAPHOCTH; ANA NOyyYeHun
cBapKu ¢ 06paTHON NONAPHOCTbLIO NepebpocbTe pa3beMmsbl:
pa3bem 3a3emnAwwero kabena coeAuHuTe C
6bICTPOPa3bEMHOWN NONIOXXMUTENIbHOW KIIeMMOW (+), pa3bem
anekTpoaoAepXaTena - ¢ oTpuuaTenbHONn Knemmo (-).

5. OTperynupyiiTe BeNMYMHY CBApOYHOrO TOKA C  MOMOLLbIO
nepeknioyatena Toka Moa. 2 - Puc. 1 Ha cTp. 3).

6. BknounTe reHepaTop HaxaTuWem BbIKMoYaTenA C NOACBETKON
nos. 1 - Puc. 1 Ha cTp. 3).

MpumeyvaHue: BbiknioyeHUe reHepaTopa Bo BpeMA CBapKu MOXeT
BbI3BaTb 3Ha4YMTENbHbIE NOBPEXAEHUA 060pyAOBaHUA. 2.

MoacoeanHute K oTpuuatensHon knemme (-) (Mos. 6 - Puc. 1 Ha
cTp. 3) 3a3emnAWMA Kabenb, MAYLWMIA K CBapuBaeMon AeTanu.
MopcoeanHute Kk nonoxutensHon knemme (+) (Mo3.5 - Puc. 1 Ha
cTp. 3). kabenb ropenku.

3.5 MOAK/IIOYEHUE WU MNOArOTOBKA OBOPYAOBAHMA K
BbINOJIHEHWUIO CBAPKU GTAW (TIG)

HennoTHoe 3aTArMBaHMe 3TUX CO@AUHEHUI MOXKET BbITb MPUYMHON
noTepu MOWHOCTM U Neperpesa.

* NEPE/ BbIMOJHEHVNEM SJEKTPUYECKUX COEAUHEHUNA

BbIKJ/TIOYUTE CBAPOYHYIO MALLNHY. 3.
YT06bl UCKIIOYUTL NOTEPU MOLUHOCTM UJIN ONacHbIe YTEYKH rasa,
noaknioveHne cBapo4yHoro o6opyaoBaHUA K MalluHe creayeT 4.
oCylecTBNATb OYeHb aKKypaTHo. CKpynynesHo cobniopaiTe
npaBuna TexHuku 6esonacHocTu, NpuBeaeHHble B pasgene 1.0. 5.

1. YcTaHoBMTE Ha CBapoO4YHOW ropefike BblGpaHHble 3MEKTPOL U
conno noga4n rasa. (MpoeepbTe COCTOAHME KOHLA dneKTpoaa u
HaCKOJbKO OH BbICTYMaeT 13 ropesku).

2. Topkniounte pasbeM 3asemnAtolero kabensa K 6biCTpopas3beMHOM
nonoxuTenebHon knemme (+) Mo3s. 5 - Puc. 1 Ha cTp. 3) Puc. 1 Ha cTp.
5), a ero 3axuM - K TOHKe, HaxoAALLeicA BONM3n MecTa CBapKu.

3. [MoacoeanHuTe pasbem CUOBOro Kabena ropeniki K oTpuuaTesibHom
6bicTpopasbemHoi kremme (-) (Mo3. 6 - Puc. 1 Ha cTp. 3).

4. TMopcoeamHute TPybKy nojayv rasa K BbIXOOHOMY MaTpybky Ha
6annoHe.

5. BkniounTe reHepaTop HaxaTtuem BblKnyatena ¢ noacBeTKomn

nos. 1- Puc. 1 Ha cTp. 3). 5.0

C nomoubto py4dkn Mos. 2- Puc. 1 Ha cTp. 3) 3apante BennymHy
Heob6X0AMMOro CBapo4HOro Toka.

MoaceeTka Bbikntoyatena (Mos. 1 - Puc. 1 Ha cTp. 3) 3aropaeTtca
B TOT MOMEHT, KOrfia reHepaTop roToB K Ha4yany npolecca CBapKw.
3axuranne xentoro cesetoanoaa Mos. 3 - Puc. 1 Ha cTp. 3),
pacnonoXeHHOro Ha NepeaHen naHenu, ykasbiBaeT Ha Hanu4une
HeucnpasHOCTMW. NPenATCTBYOLEN paboTe MaLUKHBI.

YKasaHHble HencnpaBHOCTU MOTyT 6bITb AOBYX TUMNOB:

a) [leperpes  06opynoBaHudA,  Bbi3BaHHbIA _ 4PE3MEPHOMN
IpoAoNXMNTeNnbHOCTLI0O paboyero yukna. B atom cnyyae
OCTaHOBUTE CBApKy M OCTaBbTe reHepaTop BKIIOYEHHbIM A0 Tex
nop, Noka MHANKATOP He noracHeT.

b) CrmwiKoM BbICOKOE/HU3KOe HanpsXXeHne nutaqus. B aTom cnydae
noAoXANTEe, NoKa MHANKATOP He MOracHeT, YTO yKaXeT Ha
HOPMasM3aLmio HanpAXeHWA NUTaHWA, 1 NOCe 3TOro BO306HOBUTE
CBapkKy.

TEXOBCJTY>XUBAHUE

6. TpoBepbTe CUCTEMYy Ha OTCYTCTBUE yTedek rasa.

7. OTperynupyiiTe BeNMYMHY CBApPOYHOrO TOKa C  MOMOLLbIO
nepeknioyartena Toka Moa. 2 - Puc. 1 Ha cTp. 3).

OTKpoWTe nogayvy rasa u oTperynupyiTe ero pacxopg ¢

BHMMAHME: Mepen BbinonHeHneM Texobcny>KmBaHuaA

BblHbTE BUNKY kabenAa nuTaHnA u3 PO3eTKW.

NOMOLLbIO BEHTUNA Ha 6annoHe. Yepes kaxable Tpu (3) MecALA BbINONHAWTE creayloLme onepauum:
. a.  3ameHy UCMOPYEHHBIX HaKNeeK.

IMpumeyarne: Ans saxurarus S1EKTPU{ECKON AT ROCTATOYHO b.  OuuMcTKy 1 3aTATMBaHME 3aXNMOB CBAPOYHON CUCTEMbI.
Ha 0[JHO MrHOBEHWE KOCHYTbCA 3/1eKTPOAOM K CBapuBaemMoii C.  3aMeHy NOBPEXAGHHBIX ra30BbIX TPY6.
Aetanm (Scratch start). N

d. PeMOHT wnu 3ameHy MOBPEXAEHHbIX Kabenenh nuTaHuA W
BHUMAHMUE: TNpwn BbINONHEHUN paboT HA OTKPbLITOM BO3A4yXe, a €Bapo|HbIX kabeneit.
TakXe Npu Hann4nm CKBO3HAKOB creaiyeT npeaycmoTpeTb Yepes kaXxable WecTb (6) MecALIeB BbINOJHANTE crieaylolue onepauum:
3aWunTy NOTOKA WHEPTHOro rasa, Tak kak B cnyvae ero a. OunMCTKY BHYTPEHHel 4acTu reHepatopa OT Mbinn.. YactoTy

OTKJNTOHEeHUA OH NnepecTaHeT 3awmilaTb 30HY CBapKW.

BbINOMHEHNA 3TOW onepauuun yBennunTb B cnyyae paboTbl B
3anblIEHHbIX MOMELLEHUAX.

TNpnmeyaHmne: reHepaTop CHabXXeH yCTPONCTBOM "aHTu3anmnaHmsa",
OTK/II0YaOLUMM TOK NPV KOPOTKOM 3aMbiKaHM Ha BbIXOAE U rpun
3anunanHnm 31eKTPoAa M Mo3BOJIAIOLUMM JTIErKO OTCOEANHNUTB ero oT
aetanm.

3710 ycTpoicTBO cpabaTbiBaeT npu rnogaqe nMTaHusa Ha reHeparop, B
TOM YuCIe M NPYU BbIOSIHEHN CUCTEMOV NMePBOHaYasibHOM MPOBEPKN
ero (hyHKUMOHNPOBAHUA,; MOSTOMY J1I060€ BKIIKOHEHNEe Harpy3kn nim
KOPOTKOE 3amblKaHme B 3TOT 1epyo ] OLeHNBAETCH Kak HeUCrpaBHOCTb
C COOTBETCTBYIOLLMM OTKITIOYEHNEM BbIXOAHOIO TOKa.

(RU) 3

RU
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SPARE PARTS LIST - PIECES DETACHEES - LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO - ERSATZTEILLISTE
PEGAS SOBRESSELENTES - RESERVDELAR - WISSELSTUKKEN - LISTA PIESE COMPONENTE
LISTA CZESCI ZAMIENNYCH - KATAAOIOX ANTAAAAKTIKON - NEPEYEHb 3AMNACHbBIX YACTEMN

Mod. 140A

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION BESCHREIBUNG

01 W000050057 | CIRCUIT BOARD CE 22653 | CIRCUIT ELECTRONIQUE CE 22653 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22653 | ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22653
03 W000232541 | CIRCUIT BOARD HF 343C | CIRCUIT ELECTRONIQUE HF 343C CIRCUITO ELECTRONICO HF 343C ELEKTRONISCHE SCHALTUNG HF 343C
05 \W000050059 | RIBBON CABLE POTENT. FAISCEAU DE CABLAGE POTENT. CABLEADO STECKLEISTE

08 W000236149 | POWER CABLE CABLE D'ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION NETZKABEL

09 W000050021 | CABLE CLAMP SERRE-CABLE PRENSACABLE KABELSCHELLE

10 W000233525 | BLOCK FIXING GUIDE CARTE BLOQUE DE FIJACION BEFESTIGUNGS-LAGER

1 W000070027 | SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR SCHALTER

12 W000231161 | DINSE COUPLING EQUERRE SUPPORT DINSE EMPALME DINSE VERSCHRAUBUNG

13 000050066 | KNOB VOLANT POIGNEE VOLANTE PERILLA DREHKNOPF

131 | W000228012 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON KAPPE

14 W000050067 | ELECTRIC FAN MOTOVENTILATEUR VENTILADOR ELEC. MOTORLUFTER

38 W000262733 | PLASTIC TRIM PROFIL ARETE PROFIL ARETE RAHMENPROFIL

R. CODE DESCRICAO MNMEPIFPA®H OMUCAHUE

01 W000050057 | CIRCUITO ELECTRONICO CE 22653 HAEKTPONIKO KYKAQMA CE 22653 JNEKTPOHHAA CXEMA CE 22653
03 W000232541 | CIRCUITO ELECTRONICO HF 343C HAEKTPONIKO KYKAQMA HF 343C SNEKTPOHHAA CXEMA HF 343C
05 W000050059 | CABLEADO KAAQAIQSH MOTENZIOMETPOY JIeHTONHbIN Kaberb NoTeHLUMoMeTpa
08 W000236149 | CABLE DE ALIMENTACION HAEKTPIKO KAAQAIO Kabenb nutaHua

09 W000050021 | PRENSACABLE 2TYMNEIOOAINTHZ KAAQAIOY KabenbHaA BTynka

10 W000233525 | BLOQUE DE FIJACION STOIXEIO STEPEQZHZ KpenedxxHanA npoknaaka

1 W000070027 | INTERRUPTOR AIAKOMNTHZ Bbikniovarens

12 W000231161 | UNIAO DE SAIDA PAKOP E=ZOAQY COEVNHUTENb BbIXOOHOW

13 W000050066 | BOTAO AIAKOIMTHZ PyuxkA

131 | W000228012 | ROLHA KAAYMMA KOJNAK

14 W000050067 | MOTOR DO VENTILADOR MOTEP ANEMIZTHPA ONEKTPOBEHTUITATOP

38 W000262733 | MOLDURA MPO®IA KOPNIZAZ MPODUIBb ANA PAMKA

Mod. 160A

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION BESCHREIBUNG

o1 W000050057 | CIRCUIT BOARD CE 22653 | CIRCUIT ELECTRONIQUE CE 22653 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22653 | ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22653
03 W000232541 | CIRCUIT BOARD HF 343C | CIRCUIT ELECTRONIQUE HF 343C CIRCUITO ELECTRONICO HF 343C ELEKTRONISCHE SCHALTUNG HF 343C
05 \W000050059 | RIBBON CABLE POTENT. FAISCEAU DE CABLAGE POTENT. CABLEADO STECKLEISTE

08 000070005 | POWER CABLE CABLE D'ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION NETZKABEL

09 W000050021 | CABLE CLAMP SERRE-CABLE PRENSACABLE KABELSCHELLE

10 W000233525 | BLOCK FIXING GUIDE CARTE BLOQUE DE FIJACION BEFESTIGUNGS-LAGER

1 W000070027 | SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR SCHALTER

12 W000231161 | DINSE COUPLING EQUERRE SUPPORT DINSE EMPALME DINSE VERSCHRAUBUNG

13 000050066 | KNOB VOLANT POIGNEE VOLANTE PERILLA DREHKNOPF

131 | W000228012 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON KAPPE

14 W000050067 | ELECTRIC FAN MOTOVENTILATEUR VENTILADOR ELEC. MOTORLUFTER

38 W000262733 | PLASTIC TRIM PROFIL ARETE PROFIL ARETE RAHMENPROFIL

R. CODE DESCRICAO MNMEPIrPA®H OMUCAHUE

01 W000050057 | CIRCUITO ELECTRONICO CE 22653 HAEKTPONIKO KYKAQMA CE 22653 ANEKTPOHHAA CXEMA CE 22653
03 W000232541 | CIRCUITO ELECTRONICO HF 343C HAEKTPONIKO KYKAQMA HF 343C ONEKTPOHHAA CXEMA HF 343C
05 W000050059 | CABLEADO KAAQAIQZH MOTENZIOMETPOY JIeHTONHbIN Kaberb NoTeHUMoMeTpa
08 W000070005 | CABLE DE ALIMENTACION HAEKTPIKO KAAQAIO Kabenb nutaHua

09 W000050021 | PRENSACABLE 2TYMNEIOOAINTHE KAAQAIOY Ka6enbHaa BTynka

10 W000233525 | BLOQUE DE FIJACION STOIXEIO STEPEQ3HZ KpenesxHanA npoknaka

1 W000070027 | INTERRUPTOR AIAKONTHZ Bbikniovarens

12 W000231161 | UNIAO DE SAIDA PAKOP EZ0AQY COEOVHUTESb BbIXOOHON

13 W000050066 | BOTAQ AIAKOINTHE Py4KA

131 | W000228012 | ROLHA KAAYMMA KOJNAK

14 000050067 | MOTOR DO VENTILADOR MOTEP ANEMIZTHPA ONEKTPOBEHTUNATOP

38 W000262733 | MOLDURA MNMPO®IA KOPNIZAZ MNPODUIL ANA PAMKA




SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3AMACHBIX YACTEN

R [CODE POPIS 140 A CODE POPIS 160 A
01 | W000050057 OBVODOVA DESKA W000050057 OBVODOVA DESKA
03 |W000232541 OBVODOVA DESKA W000232541 OBVODOVA DESKA
05 | W000050059 POTENCIOMETR W000050059 POTENCIOMETR

08 |W000236149 NAPAJECT KABEL W000070005 NAPAJECI KABEL
09 |W000050021 KABELOVA SVORKA W000050021 KABELOVA SVORKA
10 |W000233525 BLOKOVE PRIPOJENI W000233525 BLOKOVE PRIPOJENI
11 [W000070027 PREPINAC W000070027 PREPINAC

12 |W000231161 DINSE W000231161 DINSE

13 | W000050066 REGULACNI KOLECKO W000050066 REGULACNI KOLECKO
13.1 | W000228012 ViKO W000228012 ViKO

14 [W000050067 VETRACI JEDNOTKA W000050067 VETRACI JEDNOTKA
38 |W000262733 PLASTOVY RAM W000262733 PLASTOVY RAM




DUTY CYCLE - FACTEUR DE MARCHE - CICLO DE TRABALHO - BEDRIJFSCYCLUS - CICLO DE TRABAJO
INTERMITTENSFAKTOR - BEDRIJFSCYCLUS - CICLUCL DE LUCRU
KYKAOZ EPIrAZIAZ - PABOYUU LIMKIISE

Mod. 140A
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DUTY CYCLE - FACTEUR DE MARCHE - CICLO DE TRABALHO - BEDRIJFSCYCLUS - CICLO DE TRABAJO
INTERMITTENSFAKTOR - BEDRIJFSCYCLUS - CICLUCL DE LUCRU
KYKAOZ EPIrAZIAZ - PABOYUU LIMKIISE

Mod. 160A
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WIRING DIAGRAM - SCHEMA ELECTRIQUE - ESQUEMA ELECTRICO - STROMLAUFPLAN
ESQUEMAS ELECTRICOS - ELSCHEMOR - ELEKTRISCHE SCHEMA'S - SCHEMA ELECTRICA
SCHEMAT ELEKTRYCZNY - HAEKTPIKO AIATPAMMA - 3JIEKTPUYECKAA CXEMA
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DECLARATION OF CONFORMITY / DECLARATION DE CONFORMITE / DECLARACION DE CONFORMIDAD / DICHIARAZIONE DI CONFORMITA / KONFOR-
MITATSERKLARUNG / DECLARACAO DE CONFORMIDADE / KONFORMITETSFORKLARING / CONFORMITEITSVERKLARING / KONFORMITETSERKLARING /

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

PROHLASENI O ZHODE / MEGFELELGSEGI TANUSITVANY / DEKLARACJA ZGODNOACI / AHAQEH SYMMOP®QEHS / 3AABNEHVE O COOTBETCTBUM

EN

It is hereby declared that the manual welding generator Type CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Number W000263681 / W000263683 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 more-
over declares that standards:

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

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

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

FR

Il est déclaré ci-apres que le générateur de soudage manuel Type CITOARC 1400i / CITOARC 1600i -Numéro W000263681 / W000263683 est conforme
aux disposition des Directives Basse tension (Directive 2006/95/EC), ainsi qu'a la Directive CEM (Directive 2004/108/EC) et aux Iégislations nationales la
transposant; et déclare par ailleurs que les normes:

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

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

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

ES

Se declara a continuacion, que el generador de soldadura manual Tipo CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - NUumero W000263681 / W000263683 es con-
forme a las disposiciones de las Directivas 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 declara, por otra parte, que se han aplicado las normas:

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

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

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

IT

Si dichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale Tipo CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Numero W000263681 / W000263683 e conforme
alle disposizioni delle Direttive bassa tensione (Direttiva 2006/95/EC), CEM (Direttiva 2004/108/EC) e alle legislazioni nazionali corrispondenti, e dichiara inol-
tre:

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

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

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

DE

Nachstehend wird erklért, daB der manuelle SchweiBgenerator Typ CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Nummer W000263681 / W000263683 den Verfi-
gungen der Vorschriften fir Schwachstrom (Vorschrift 2006/95/EC), sowie der FBZ-Vorschrift (Vorschrift 2004/108/EC) und der nationalen, sie transponier-
enden Gesetzgebung entspricht; und erklért andererseits, daB die Normen:

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

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

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

PT

Se declara abaixo que o generador de soldadura manual Tipo CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Nimero W000263681 / W000263683 esta em conformi-
dade com as disposicoes das Directivas Baixa Tensao (Directiva 2006/95/EC), assim como com a Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) e com as legisla-
coes nacionais que a transpoem; e declara ainda que as normas:

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

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

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

SV

Man férklarar harmed att generatorn f6r manuell svetsning Typ CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Nummer W000263681 / W000263683 tillverkats i dve-
rensstdmmelse med direktiven om lagspénning (Direktiv 2006/95/EC), samt direktivet CEM (Direktiv 2004/108/EC) och de nationella lagar som motsvarar det;
och forklarar fér dvrigt att normema:

* EN 60 974-1 “Sékerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kéllor fér svetsningsstrém.”

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

Denna férklaring géller ven de utféranden som avletts av ovanndmnda modell. Detta EU-intyg om verensstmmelse garanterar att levererad utrustning upp-
fyller i gllande lagstiftning, om den anvnds i enlighet med bifogade anvisningar. Varje avvikande montering eller &ndring medfdr att vart intyg ogiltigférklaras.
For varje eventuell &ndring bor duarfor tillverkaren anlitas. Om sa ej sker, ska det foretag som genomfér andringarna Idmna ett intyg. detta nya intyg kan vi pa
nagot sétt ta ansvar for. Denna handling ska dverlamnas till er tekniska avdelning eller inképsavdelning for arkivering.
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INL |Men verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Nummer W000263681 / W000263683 conform de bepalingen is van
de Richtlijnen betreffende Laagspanning (Richtlijn 2006/95/EC), en de EMC Richtlijn CEM (Richtlijn 2004/108/EC) en aan de nationale wetgevingen met be-
trekking 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 erklzeres, at den manuelle svejsegenerator type CITOARC 1400i / CITOARC 1600i — nummer W000263681 / W000263683 er i overensstemmelse
med forordninger om lavspeending (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 ovennaevnte model, til hvilken henvises til.

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

N O [Med dette erklzeres det herved at den manuelle sveisegeneratoren av type CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - nummer W000263681 / W000263683 stem-
mer overens med bestemmelsene om lav spenning (retningslinje 2006/95/ES), og videre med retningslinje CEM (retningslinje 2004/108/EC) og med innen-
landske rettslige forskrifter, som transponerer dem; og i tillegg il 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-erkklzeringen om konformitet garanterer at det utstyret vi leverer er i overensstemmelse med gjeldende rettslige forskrifter under forutsetning av at
den anvendes i trdd med den medfelgende betjeningsanvisningen. En hvilken som helst annen montering eller justering medferer at vare attester blir ugyldige.
Derfor anbefales det at De i tilfelle hvilke som helst justeringer ferst spar produsenten til rads om disse. Hvis dette ikke skjer, ber det selskapet som har utfort
justeringene, sarge for ny sertifisering. Selv om dette skjer, er ikke sertifiseringen bindende for verken produktet som helhet eller for noen enkeltdel. Dette
dokumentet er det nedvendig a legge fram for Deres teknisk ansvarlige eller innkjgpsavdelingen med det formal & registere.

F1 |Téaten vakuutamme, etté hitsausgeneraattori tyyppi CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - numero W000263681 / W000263683 vastaa matalajénnitelaitteita
koskevia maarayksid (direktiivi 2006/95/EY), EMC-direktiivid (direktiivi 2004/108/EC) ja naité laitteita koskevia kansallisia lakisd&nnoksié; ja lisaksi vakuu-
tamme, ettd laite téyttad standardit:

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

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

Téma ilmoitus koskee ylempana mainitun mallin versioita, joihin ilmoituksessa viitataan.

Tamé todistus EY-standardinmukaisuudesta takaa sen, etté toimittamamme laite vastaa voimassaolevia lakisa&nnoksié silld edellytykselld, etta sitd kdytetadan
sen mukana toimitettavan kéyttéohjeen mukaisesti. Todistus ei p&de, jos laite asennetaan tai jos siihen tehd&én muutoksia millé tahansa muulla kuin ohjeiden
mukaisella tavalla. Siksi suosittelemme konsultointia valmistajan kanssa kaikissa laitteen muutoksiin liittyvissé kysymyksissa. Ellei néin tehdd, on muutokset
tekevén yrityksen huolehdittava uudesta sertifioinnista. Téllaisessa tapauksessa sertifikaatti ei ole valmistajaa velvoittava tuotteen tai mink&an sen osan suh-
teen. Tam4 todistus on annettava yrityksenne tekniselle tai hankintaosastolle merkintéjen tekemisté varten.

RO Se declara cd generatorul pentru sudura manuala Tip CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Numar W000263681 / W000263683 e conform cu dispozitiile din
Directivele Joasa Tensiune (Directiva 2006/95/EC), CEM (Directiva 2004/108/EC) si cu legislatia nationald

corespunzatoare si se declara, de asemenea:

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

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

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

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

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

SK |Nasledne sa vyhlasuje, Ze generator manuéineho zvérania Typ CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Cislo W000263681 / W000263683 je zhodny so zaria-
deniami 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 pradu”.

* 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 vyhlasenie o zhode CE zaruéuje, materidl Vam prineseny, ak sa podfa
prilozenych pokynov je zhodny s platnymi normami. Instalacia odli$nd od tej poZadovanej alebo urobend akékolvek zmena bude mat za nasledok zrusenie
nasho certifikatu. Pre pripadné zmeny sa doporucuje obratif sa priamo na vyrobnU firmu. ak tato nebude oboznamena, tak podnik, ktory vykona zmeny bude
musiet urobit novy certifikét. V tomto pripade novy certifikat nebude v Ziadnom pripade predstavovaf zavazok z nasej strany. Tento dokument sa musi odoslat
technickému servisu a nakupnému oddeleniu vasho podniku pre archivovanie.

CS |Timto se prohladuje, Ze ru¢ni svareci generétor typu CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - ¢islo W000263681 / W000263683 je v souladu s ustanovenimi o
nizkém napéti (smérmice 2006/95/ES), jakoZ i se smérnici CEM (smérnice 2004/108/EC) a s vnitrostatnimi pravnimi predpisy, které je transponuji, a kromé
toho se prohlasuje, ze normy: 5

* EN 60 974-1 "Bezpecnostni pfedpisy pro elektricka svafeci vybaveni. Cést 1: Zdroje svafeciho toku*

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

Toto ozndmeni se vztahuje na verze vySe uvedeného modelu, na ktery se odkazuje.

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

Jakékoli jind montaz ¢i jiné Upravy zneplatfiuji naSe osvédceni. Proto se doporuuje, abyste se v pfipadé jakychkoli moznych tprav nejprve poradili s vyrob-
cem. Nestane-li se tak, méla by spole¢nost, které Upravy vykond, také zabezpedit opétovnou certifikaci. Pokud se tak stane, certifikace neni zavazna pro
vyrobek ani Zadnou jeho ¢ést. Tento dokument je tieba predloZit vasemu technickému ¢i ndkupnimu oddéleni pro ucely vedeni zaznamd.
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HU

Ezennel kijelentjik, hogy a CITOARC 1400i / CITOARC 1600i tipusu W000263681 / W000263683 kézi hegesztd-generator megfelel az alacsony fesziltségre
vonatkoz6 el6irdsoknak (2006/95/EK iranyelv), illetve a CEM (2004/108/EC) eldirasoknak, és az ide vonatkozé belfdldi jogszabalyoknak; tovabba ezen feliil
kijelentjiik, hogy a kdvetkez szabvanyok hasznalatosak:

* MSZ EN 60 974-1 ,Ivhegeszt6 berendezésekre vonatkozé biztonségi el§irasok. 1. rész: Hegeszt6-aramforrésok"

*MSZ EN 60 974-10 ,Ivhegeszté berendezésekre vonatkozd eldirasok - elektromagneses dsszeférhetéségi (EMC) kdvetelmények (IEC)*

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

Ezen EK megfelel@ségi tandsitvany garantdlja, hogy az énnek szallitott berendezés megfelel az érvényes jogszabalyoknak azon feltételek mellett, hogy a
mellékelt hasznélati itmutatonak megfeleléen van hasznalva.

Bérmilyen egyéb dsszeszerelés vagy atalakitas tanusitvanyaink érvénytelenit6dését vonja maga utan. Ezért ajanljuk, hogy barmilyen lehetséges atalakitas
esetében konzultédljon a gyartoval. Amennyiben nem igy térténik, a valtoztatast végz6 tarsasagnak kellene bebiztositania a tovabbiakban érvényes tanusit-
vanyt. Amennyiben ez az eset dll fenn, a tanusitvany nem kételezGen érvényes a termékre sem annak barmelyik részére. Ezt a dokumentumot nyujtsa be a
technikai vagy beszerzési osztalynak jegyzékvezetési, archivalasi célokra.

PL

Deklarujemy niniejszym, e reczny generator spawalniczy Typu CITOARC 1400i / CITOARC 1600i -Numer W000263681 / W000263683 jest zgodny z roz-
porzadzeniami Dyrektyw o niskich napigciach (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 “Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (CEM) Norma produkeyjna dla sprzetu do spawania tukowego”.

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

EL

Aiox Tou opOVTOC GNAQVETAN OTI N YEVVATPIR XeEIpoKivnTnG ouykoAAnong Turou CITOARC 1400i / CITOARC 1600i — Apiuoc W000263681 / W000263683
eivou ouppoppoupevn wg mpog i diaTaéelg mepi XapnAng Taong (Odnyia 2006/95/EK), ka®we kan v Odnyiot CEM [HAektpopoyvnTikig ZupBorotnTog]
(Odnyiot 2004/108/EC) kan TN VOHOBETIR TOU KPATOUC TTOU TN UETODEPEI- KONl EMMAEOV SAGVE! OTI TO TIPOTUTTON:

* EN 60 974-1 «Kavoviopoi oodaheiog yio nAekTpikd e€omhiopd ouykdAAnong. Mépog 1: Mnyég petparog ouykOAnong»

« EN 60 974-10 MpdTuro Mpoiovtwv: HAektpopayvnTiki ZupBototnta (EC) yiok e€omAiopo ouykOAANong ToZou £xouv epapOaTEi.

Auth n 6Awon 1oxUe! emiong yiot EKGOOEIC TOU TTPOAVODEPBEVTOC HOVTEAOU TTOU BVODEPOVTOL.

AuTh n onAwon ouppopdwonc Tne EK eyyudtan 611 0 e€omhiopdc mou Ba oag mopadobei gival ouppopdoUpevog PG TNV 10XU0UC VOp0DEDIx, edv
Xpnoiuorolgital oUpdwva e TIC e00kAeloTeg 0dnyieg. OmolodrmoTe dIdOPETIKI GUVOPLOAGYNON ) OTTOIECdITIOTE TPOTIOMOINTEIC KABIOTOUV TNV TaTOM0iNoN
HOG GKUPN. ZUVIOTATOI OUVENAG VO {NTeiTal N GUPBOUAR TOU KOXTOOKEUOOTH yiok K&Be mbavr) Tpormoroinon. Av ¢ yivel auTd, n eToupion mou mpofaivel oTig
TPOTTOMOINCEIG TIPETIE! VO EE0OAIoE TNV EMavamiaTooinon. Av cupfei auTo, n véa maToroinon 6e po¢ deapelel Kad olovdAToTe TPOMO. To apAV Eyypado
TIPEME! VO OTTOOTOAET OTO TEXVIKO GO THAMOK ) OTO TURHO GYOP@V VIO VO KOTOXWPENOE OTOL OipyEick.

RU

Hacroswmm 3asBnAem, yto reHepatop ana pyyHol ceapku Tun CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Homep W000263681 / W000263683 ynoenetsopAeT
TpeboBaHmAM OupexTns o HU3KoM HanpmxeHun (Oupextuea 2006/95/EC), CEM (Oupextusa 2004/108/EC), a Takke COOTBETCTBYHOLMM rOCYAAPCTBEHHLIM
3aKoHaM. 3aABfIAEM TaKxe, UTo 6bIn MPUMEHEHbI CNeayHLME HOPMbI:

* EN 60 974-1 “HopMbl TeXHIKM 6€30MacHOCTI 3NEKTPUYECKOr0 CBAPOUHOTO 060pyAoBaHMA. YacT1: CTOUHIMKN CBAPOYHOO TOKA”.

* EN 60 974-10"3nextpomarnutHas coBmectumoctb (CEM) Hopma, pacnpocTpaHstolanca Ha 06opynoBaHe ana [yroBoi capki’.

HacTonLyee 3aABneHne OTHOCUTCA TaKXe K BapUaHTaM MCMONHEHWA, N3roTOBNEHHbIM Ha OCHOBAHWM BbllLeyKadaHHO!W Mofenu. HacToslee 3aABneHue o
cootBeTcTBMN HopMam EQC rapaHtupyert, Uto noctaBneHHoe 060pynoBaHue 0TBeYaeT ASHCTBYHOLMM HOpPMaM, NPy YCOBMM AKCMNyaTalum ero B
COOTBETCTBUM C MPUNOXEHHBIMU MHCTPYKLMAMM. HECOOTBETCTBYHOLAA NPEAOCTaBNEeHHbIM YKa3aHNAM YCTaHOBKA UMK BBINONHEHWE Nt6Or0 M3MEHEHHS
aHHYNWpyeT Halle 3aABneHue. B cBA3m ¢ aTM, B Criyyae HEOBXOAMMOCTI BbINOMHEHNA KaKMX-TMBO M3MEHEHIAN, peKOMEHAYETCA 06palLaTbCA K M3roTOBUTEN!O.
B npotsHoM cniyyae, dupma, ocyLecTsnAtowan AaHHbIe U3MeHeHna 0bA3aHa NPefoCTaBuTL HOBYIO cepTudukaumto. B aTom cnyuae, Hosas cepTudmkauma
He Hanaraet Ha Hac HuKakue 06asaTensbcTaa. HacToAwyii AOKYMEHT AOMKeH BbiTb NepenaH B TEXHUYECKUA OTOEN UK B OTOEN CHabXeHnA nokynarena.

. Qg}ﬁﬁ»%

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

Hereby declares that the equipment Type CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Number W000263681 / W000263683

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

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

FR

Déclare ci-aprés que I'appareil Type CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Numéro W000263681 / W000263683

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 CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Nimero W000263681 / W000263683

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

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

IT |Dichiara qui di seguito che 'apparecchiatura Tipo CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Numero W000263681 / W000263683
rispetta la DIRETTIVA 2002/95/EC DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO del 27 Gennaio 2003 (RoHS) sulla restrizione dell'uso di determinate
sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche:
Il | componenti non eccedono la concentrazione massima in materiali omogenei del 0.1% in peso di piombo, mercurio, cromo esavalente, bifenili polibromurati
(PBB) o etere di difenile polibromurato (PBDE) e lo 0.01% di cadmio, come richiesto nella decisione della Commissione 2005/618/EC del 18 Agosto 2005.

DE |Erklért hiermitm dass das Gerat Typ CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Nummer W000263681 / W000263683
entspricht RICHTLINIE 2002/95/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES vom 27. Januar 2003 (RoHS) in Bezug auf die Beschrankung
der Benutzung bestimmter gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Geraten, da:
[l die Elemente, wie in der KOMMISSIONSENTSCHEIDUNG 2005/618/EG vom 18. August 2005 gefordert, je homogenem Werkstoff die 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 tiberschreiten.

PT |Declara que o aparelho Tipo CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Nimero W000263681 / W000263683
é conforme a DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relativa a restricéo de uso de
determinadas substancias perigosas em equipamentos eléctricos e electrénicos porque:
Il Os elementos ndo excedem a concentragdo maxima em materiais homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, mercurio, crémio hexavalente, bifenilos
polibromados (PBB) e éteres difenilicos polioromados (PBDE), bem como uma concentragdo maxima de 0,01 %, em massa de cadmio, tal como exigido pela
DECISAO DA COMISSAQ 2005/618/EC de 18 de Agosto de 2005.

SV |Forsékrar hérmed att utrustningen Typ CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Nummer W000263681 / W000263683
dverensstdmmer med Europaparlamentets och radets direktiv 2002/95/EG av den 27 januari 2003 (RoHS) om begrénsning av anvandningen av vissa farliga
&mnen i elektriska och elektroniska produkter, eftersom:
[l bestandsdelara inte Gverstiger en maxikoncentration pa 0,1 viktprocent for bly, kvicksilver, sexvart krom, polybromerade bifenyler (PBB) och polybro-
merade difenyletrar (PBDE) i homogena material och en maxikoncentration pa 0,01 viktprocent for kadmium i homogena material enligt kraven i kommission-
ens beslut 2005/618/EG av den 18 augusti 2005.

INL |Verklaart hierna dat de apparatuur Type CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Nummer W000263681 / W000263683
is in overeenstemming met de RICHTLIJN 2002/95/CE VAN HET PARLEMENT EN DE RAAD van 27 januari 2003 (RoHS) betreffende de beperking van het
gebruik van bepaalde gevaarlijke stoffen in de elektrische en elektronische apparaten, want:
Il De homogene materialen van de onderdelen overschrijden niet de maximale concentratie van 0,1 gewichtsprocenten lood, kwik, zeswaardig chroom,
polybromobifenylen (PBB) en polybromobifenylethers (PBDE) noch een maximale concentratie van 0,01 gewichtsprocenten cadmium, zoals vereist BlJ BES-
LISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van 18 Augustus 2005.

DA |Hermed erklzeres, at udstyr af type CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - nummer W000263681 / W000263683
er i overensstemmelse med DIREKTIVET 2002/95/ES af EUROPA-PARLAMENTET OG DET EUROP/EISKE RAD fra d. 27. januar 2003 (RoHS) om ind-
skraenkning af brug af bestemte farlige stoffer i elektriske og elektroniske anlaeg, pé betingelse af, at:
Il Stoffer ikke overskrider den maksimale koncentration 0,1 % af veegten af de homogene materialer, nar det geelder bly, kviksglv, krom 6-forbindelser, poly-
bromerede biphenyler (PBB) og polybromerede diphenylethere (PBDE), og 0,01 % nar det geelder kadmium, som det kraeves i afgarelsen af Europa-Kommis-
sionen 2005/618/ES fra d. 18. august 2005.

INO |Med dette erkiaeres det at utstyret av typen CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - nummer W000263681 / W000263683
er i overensstemmelse med EU-PARLAMENTET OG EUROPARADETS RETNINGSLINJE 2002/95/ES av den 27. januar 2003 (RoHS) om begrensninger i
anvendelsen av bestemte farlige stoffer i elektrisk og elektronisk utstyr, under forutsetning av at:
[l Delene ikke overstiger maks. konsentrasjon som er 0,1 % av homogene materialers vekt, dersom det dreier seg om bly, kvikksalv, krom, polybromerte
bifenyler (PBB) og polybromert difenyleterer (PBDE), a 0,01 % kadmium, slik det kreves i Kommisjonens bestemmelse 2005/618/ES av den 18. august 2005.

F| |Taten vakuutamme, etté laite tyyppi CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - numero W000263681 / W000263683
vastaa EUROOPAN PARLAMENTIN JA NEUVOSTON DIREKTIIVIA 2002/95/EY, annettu 27 péivana tammikuuta 2003 (RoHS), tiettyjen vaarallisten aineiden
kéyton rajoittamisesta sahké- ja elektroniikkalaitteissa, jonka ehtojen mukaan:
[l Laitteiden osat eivét saa siséltdd missdén homogeenisessa aineessa enempéa kuin 0,1 painoprosenttia lyijyd, elohopeaa, kuuden arvoista kromia, poly-
bromibifenyylia (PBB) ja polybromidifenyylieetteri& (PBDE), eivatkd enempaa kuin 0,01 % kadmiumia. Ndmé vaatimukset on esitetty Komission paatoksessé
2005/618/EY, tehty 18 paivén elokuuta 2005.

RO |Declaré in cele ce urmeaza cé aparatul Tip CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Numar W000263681 / W000263683

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

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

Zarovei deklarujem to, Ze toto zariadenie Typ CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Cislo W000263681 / W000263683

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

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

CS

Souc¢astné deklaruiji to, Ze tohle zafizeni Typ CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Cislo W000263681 / W000263683

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, polybrombifenyll (PBB) a polybro-
mbifenyléter( (PBDE) jako i maximalni koncentraci 0,01 % hm. kadmia, jako to vyZaduje ROZHODNUTI KOMISE 2005/618/ES z 18. srpna 2005.

HU

Ezennel kijelentjiik, hogy a CITOARC 1400i / CITOARC 1600i tipusu, W000263681 / W000263683 szamu

berendezés megfelel az Eurépai Parlament és a Tanacs 2002/95/EK 2003. janudr 27-i (RoHS) egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus beren-
dezésekben valé alkalmazésanak korlatozaséra vonatkoz6 irdnyelvének, az alabbi feltételek mellett:

Il 2z alkotéelemek nem haladhatjak meg a homogén anyagok témegének 0,1%-at az 6lom, higany, hatos vegyérték krém, polibrémozott bifenilek (PBB) és
polibrémozott difeniléterek (PBDE) esetében, illetve 0,01%-at a kadmium esetében, mint ahogyan azt a Bizottsdg 2005/618/EK 2005. augusztus 18-i hataroz-
ata eldirja.

PL

Deklaruje niniejszym, ze urzadzenie Typu CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Numer W000263681 / W000263683

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

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

EL

Aiax Tou apovTog dnAdver 611 To idog eZomhiopol Turrou CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - ApiOuog W000263681 / W000263683

eival ouppopdoupevo we mpog Tv OAHTTIA E.E. 2002/95/EC TOY EYPQMAIKOY KOINOBOYAIOY KAI TOY ZYMBOYAIOY tn¢ 27n¢ lavouapiou 2003
(RoHS) oxeTikd pe Tov TiepIopIopO TNG XPONG OPICUEVLV ETTIKIVOUVWY OUCIOV OF €idN NAEKTPIKOU Ka NAEKTPOVIKOU €E0MAIOOU eVe):

W To e€opmrpora Gev umepPaivouv yiok Tor opoloyevr) UNKG T péyiotn ouykévrpwon Tou 0.1% komd Bdpog oe pohupdo, udpdpyupo, e€aabevég xpwpio,
roAuBpwpodipouviuhia (PBB) ko moAuBpwpodipaivulaibépeg (PBDE) ko Tou 0.01% og kddpio, orwg amauteitou omd Tnv Anddaion Tne Emrporrc 2005/618/
EC tn¢ 18nc¢ AuyouoTou 2005.

RU

HNanbuwe 3anensaer, yto’o6opynosanme Tn CITOARC 1400i / CITOARC 1600i - Homep W000263681 / W000263683

cooteetcTByeT OVPEKTVBE 2002/95/CE EBPOMEMCKOrO NAPITAMEHTA 1 COBETA ot 27 axBapa 2003 ropa (RoHS) oTHocuTensHO orpannyeHus
MCMONb30BaHNA HEKOTOPbIX OMACHbIX BELLECTB B SNEKTPUYECKOM U 3NEKTPOHHOM 060pYHOBaHNM, TaK Kak:

Il MakcumanbHan BeCOBaA KOHLIEHTPaLMA CBUHLA, PTYTH, LECTMBANEHTHOrO XpoMa, nonnbpombudennnos (MBB) n nonnbpombudernnadupos (MBOJ) B
O[HOPOAHbIX MaTepuanax anemMeHToB He npesbiwaet 0,1%, a Takxe MakcuManbHaa BECOBaA KOHLEHTpaLmA kanmua He npesbilwaet 0,01%, Kak Toro Tpebyet
PELIEHWE KOMUCCWW 2005/618/EC ot 18 Asrycta 2005 roga.
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Welding Operations Services Slovakia - Luzianky (SK)
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© SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE.

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

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

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

*>E MEPINTQ=H MAPATMNONQN, NMAPAKAAEIZOE NA ANAGEPETE
TON MAPAKATQ APIOMO EAETIXOY.
* B CJIYHAE MNMPEOQBABNEHNA PEKITAMALIM COOBLUUTE
YKA3AHHbIN HUXKE KOHTPOJIbHbIA HOMEP.




