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INFORMACION GENERAL ES

1.0 INFORMACION GENERAL Figura 2.

Questa apparecchiatura per taglio al plasma ad aria compressa per operazioni di
taglio manuale su tutti i materiali conduttivi.

1.1 PRESENTACION

Una potencia elevada en relacion con el espesor que se desea cortar permite velo-
cidades elevadas, con las siguientes consecuencias:

a.  reduccion (o eliminacion) de escorias adherentes,
b.  reduccion "del area térmicamente interesada’,

c.  aumento de la descarga,

d.  aumento de los humos.

Un aumento de la potencia y/o de la distancia entre la tobera y la pieza en proceso
contribuye a ensanchar el corte.

La configuracion de “corte por contacto” es elegible para los cortes de precision,
que requieren buena visibilidad o accesibilidad, dentro de un limite de 1/3 de la
capacidad maxima de los valores de corriente con los cuales se utiliza.

La configuracién de “corte remoto” se recomienda especialmente para las piezas
de gran espesor, en la gama en cuestion. La fijacion correcta de la pieza deslizante
permite asegurar una buena perpendicularidad de la antorcha sobre la pieza en
proceso.

1.2 COMPOSICION DE LA UNIDAD
El equipo esta dotado de:
1. un cable primario de alimentacion de 6 metros de longitud, 4 x 2,5 mm

2. uncable secundario de 3 metros de longitud, de 16 mm, con conexion a tie-

fra 1 Interruptor ON/OFF
) o ) 2 Potenciémetro de regulacion de la corriente
3. untubo para aire comprimido de 5 metros de longitud 3 Interruptor de seleccion de modalidad y restablecimiento
4. unaantorcha de 5 metros de longitud dotada de: 4 Congctor plez~a gn prgceso .
- una tobera 1,2 5 Testigo de sefializacion modalidad corte
-1 electrodo 6 Testigo de sefializacion modalidad estabilizacion
) » 7 Testigo de sefalizacion modalidad desgrietado
5. 1casquillo de proteccion 8 Testigo de sefializacion modalidad de regulacién de la presién
6. 1kit de partes de desgaste 9 Tgstlgo de anomglla _
. . 10 Ajuste de la presion del filtro regulador
7. 1 manual de uso y mantenimiento del equipo 11 Tubo de aspiracion de aire
8. 1 manual de uso y mantenimiento de la antorcha 12 Cable de alimentacion
2.0 DESCRIPCION Y CARACTERISTICAS TECNICAS 2.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
PLACA DE DATOS
2.1 DESCRIPCION PRIMARIO
Figura 1. Alimentacion trifisica 400V
Frecuencia 50/60 Hz
Consumo real 13A
Consumo maximo 21,7A
SECUNDARIO
Tension circuito abierto 245V
Corriente de corte 20 A+ 65A
Ciclo de trabajo (temp. = 25 °C) 100% 50A-130V
Ciclo de trabajo (temp. = 40 °C) 35% 65A-130V
Ciclo de trabajo (temp. = 40 °C) 60% 50A-130V
Ciclo de trabajo (temp. = 40 °C) 100% 40A-130V
Clase de proteccion 1P 23
Clase de aislamiento H
Peso 25 Kg.
Dimensiones 435 x 235 x 380 mm
Normas EN 60974.1 / EN 60974.7
EN 60974.10
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PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

ES

3.0 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

3.1 CONEXION ELECTRICA

El equipo esté constituido por un set de tension dnica. Se puede conectar a una
alimentacion trifasica de 400V + 10%.
- Conectar el cable primario (conductores 4x2,5 mm2) a una toma trifasica
+ tierra. (Si es necesario, utilizar un cable alargador; consultar el capitulo
«INSTRUCCIONES DE USO», apartado 4.3 «<Recomendaciones de uso»).

- Comprobar que las dimensiones del fusible sean adecuadas para los con-
sumos maximos de corriente indicados en la pagina 2.

- Conectar con el circuito de tierra el puesto de trabajo o la pieza que se
desea cortar segn se indica en las "INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD".

3.2 CONEXION DEL AIRE COMPRIMIDO

Conectar el tubo de aspiracion de aire al circuito de aire comprimido con un
empalme rapido.

Presion minima 4 bar
Presion méaxima 6 bar
Presion de trabajo 5 bar
Caudal de aire 180 litros/minuto

IMPORTANTE: cualquier modificacion de los
empalmes de aspiracién de aire o de la combina-
cion tubo-valvula de presion puede influir negati-
vamente en las prestaciones de corte.

ADVERTENCIA: es importante purgar regularmente
el filtro del depdsito filtro del aire comprimido.

4.0 INSTRUCCIONES DE USO

4.1 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

Una vez realizadas las conexiones, fijar el cable de masa en la pieza que se debe
cortar comprobando que haya un buen contacto eléctrico, especialmente en las
partes pintadas u oxidadas.

<U> @ - Poner el interruptor 0/1 en 1.

E . | - El testigo verde de la modalidad de corte se enciende.

- Con la tecla «OK» seleccionar: Testigo de sefiali-

. :_:H zacion de regulacion de la presion
't:j::_.___ - Regular la presién del aire P en 5 bar mediante el
T

volante filtro-regulador situado en la parte poste-
rior del sety leer la presion en el mandmetro.

- Fijar en la antorcha las partes de desgaste.

- Con la tecla «OK» seleccionar una de las 3
modalidades operativas:

1. Modalidad corte

2. Modalidad mesh

3. Modalidad desgrietado

E@C

o ® 6

- Utilizar el potenciémetro para regular la corriente y adap-
tarla al espesor de la pieza que se desea cortar. La tobera
debe corresponder a la gama de valores de la corriente de
corte elegida.

4.2 DESCRIPCION DEL FUNCIONAMIENTO

Existe la posibilidad de elegir una de las siguientes dos modali-
dades:

Primera posibilidad: ELECCION DE LA MODALIDAD DE CORTE "POR CONTACTO"
Esta modalidad de corte es la mejor por su calidad y accesibilidad. Es recomenda-
ble si el material de corte tiene un espesor maximo de 8 mm.

Fase 1: Fijar en la antorcha las partes de desgaste
@ 1. Electrodo delgado

2. Tobera
3. Casquillo de proteccion para corte por contacto

U] o

°
< > Fase 2: Regular la corriente con el encoder
20 "85
.-'""- : -:“-, Fase 3: Pulsar la tecla de restablecimiento
[ % A
S o

Ahora el generador esté listo para el corte y dara los mejores resultados en
esta modalidad de corte.

IMPORTANTE: esta modalidad de corte da los
mejores resultados si se trabaja con un espesor
maximo de 8 mm.

Segunda posibilidad: PONER EL SELECTOR EN "REMOTE”

Esta modalidad de corte es la mejor en velocidad, y adecuada para material de
mayor espesor. Recomendamos su uso para el corte de material de un espesor
maximo de 25 mm, o para aumentar la velocidad de corte con espesores meno-
res, aunque en desmedro de la calidad de corte.

Fase 1: Fijar en la antorcha las partes de desgaste

1. Electrodo corto

2. Tobera

3. Casquillo de proteccion para corte remoto
4. Patin
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MANTENIMIENTO

Fase 2: Regular la corriente con el potenciémetro

Esta modalidad de corte es la mejor en velocidad,
e indicada para material de un espesor maximo
de 25 mm.

MODALIDAD MESH

Esta modalidad de corte se emplea para el desmontaje. Estabi-
liza el arco piloto y permite no tener que volver a accionar el dis-
parador al alejarse del material. Las capacidades de corte son
las mismas del ciclo de corte normal, tanto en el caso del corte
remoto como en el caso del corte por contacto.

MODALIDAD DESGRIETADO

Esta modalidad de corte se emplea para alejar el metal. Resulta
particularmente eficaz para eliminar soldaduras de mala calidad
0 achaflanar piezas antes de la soldadura.

Es necesaria en las partes desgastadas para el desgrietado.

- Tobera

- Casquillo de desgrietado

- Prestacion méx.: 1,5 kg/hora

4.3 RECOMENDACIONES DE USO

1.  CAPACIDAD DE CORTE
Espesor de corte en chapa maciza: 12 mm
Espesor del corte de calidad: 20 mm
Corte de separacién: 25 mm

2. USO DEL SET CON UN CABLE ALARGADOR
La longitud y la seccion maximas que puede tener el cable alargador sin
influir en las caracteristicas del set de corte son 25 my 2,5 mm2 respecti-
vamente.

3. USO DE UNA ANTORCHA PRODUCIDA POR LA COMPETENCIA

ADVERTENCIA: AIR LIQUIDE WELDING se exime de
cualquier responsabilidad si el generador se
emplea con una antorcha de una marca que no sea
AIR LIQUIDE WELDING. Como las tensiones
empleadas por el generador de corriente constituyen un riesgo
real para el operador, AIR LIQUIDE WELDING no puede conside-
rarse responsable de una combinacion de componentes que no

sean de su produccion.

EMPLEO CON UN GRUPO GENERADOR ELECTRICO

Si el grupo generador es suficientemente potente para alimentar la unidad
(consumo méximo de corriente: 15 kVA) y estd dotado de una regulacion
suficientemente estable (tension: 230V = 10% o0 400V + 10%), puede utili-
zarse para alimentar el equipo de corte.

5. AJUSTE DE LA POSICION DE LA ANTORCHA
Detonacidn al borde de la chapa

-

Detonacidn en el centro de la chapa

Con la detonacion en el centro de la chapa, las salpicaduras metdlicas pue-
den rebotar en la tobera y dafarla.

- Para evitar esto, ajustar la posicion de la antorcha de modo tal que expulse
el metal lateralmente.

- Ejecutar el corte dejando el punto de detonacion en el recorte. Soltar el
disparador para desactivar el arco de corte.

6. RECOMENDACIONES PARA EL CORTE
Se il taglio non si forma correttamente:
- la velocidad de corte es demasiado elevada
- sustituir la tobera si esta desgastada
- el material que se desea cortar es demasiado grueso

Si el arco de corte se apaga:
- la velocidad de corte es demasiado baja
- la tobera estéd demasiado lejos de la pieza en proceso

IMPORTANTE no desconectar la alimentacion del
equipo inmediatamente después del uso. Esperar
que termine el ciclo post-gas para enfriar la tobera.

4.4 OPCIONES

1. Guantes

2. Gafas

3. Pantalla facial
4. Casquillo

5.0 MANTENIMIENTO

ATENCION: desconectar el equipo de la red eléctrica
antes de realizar cualquier intervencion de manteni-
miento.

5.1 MANTENIMIENTO DEL EQUIPO

Dos veces al afio, segin la frecuencia de empleo del equipo, verificar:
- la limpieza del equipo

- las conexiones eléctricas y del gas

- el regulador-filtro de aire.

Para todas las operaciones:
- quitar la tapa del equipo
- quitar los tornillos de la tapa (llave 7 mm).

5.2 TABLA AVERIAS

Las intervenciones de mantenimiento en la instala-
cion eléctrica deben ser ejecutadas por personal que
esté calificado para este tipo de trabajo (RECOMEN-
DACIONES DE SEGURIDAD).

(ES) 4
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MANTENIMIENTO

TIPO DE FALLO

- Arco piloto ausente

- Interruptor de arranque encendido

- Testigo de sefalizacion verde no
encendido

CAUSAS POSIBLES CONTROLESY SOLUCIONES
- Cable de alimentacidn roto Controlar:
- Fusibles averiados en las tarjetas -La }ePfsién de red anterior y posterior al interruptor
on/o
- Controlar las tensiones de alimentacion en la tar-
jeta

- Arco piloto ausente

- Interruptor de arranque encendido

- Testigo de modalidad de corte
apagado

- luz o testigo verde encendido

- Cable de la antorcha roto - Controlar las conexiones
- Circuito abierto en las conexiones del - Controlar el cortocircuito electrodo / tobera sin
disparador aire
- Alimentacidn eléctrica insuficiente - Verificar la presencia de la alimentacion de aire
con el disparador accionado.

- Arco piloto ausente

- Interruptor de arranque encendido

- Testigo de seiializacion amarillo
encendido

- Controlar la tension de red
- Conectar la unidad a otra toma

- Tension de red fuera de tolerancia:
360V <redU>440V

- Superacion del ciclo de trabajo, uni-
dad en sobrecarga

- Aire de enfriamiento insuficiente

- El ventilador no funciona

- Esperar la fase de enfriamiento. La unidad vuelve a
arrancar autométicamente

- Asegurarse de que las partes frontal y posterior del
generador de corriente estén libres de obstaculos

- Falta de presion
- Tubo de aire dafiado

- Comprobar que la presion sea > 4,0 bar
- Si es necesario, aumentar la presion del aire
- Controlar el estado del tubo del aire

- Gontrolar la posicion de la punta de la antorcha
- Controlar las conexiones de la punta de la antorcha
en la tarjeta ciclo

- Punta de la antorcha en posicion
incorrecta

- Conexion de la antorcha dafiada

- Unidad no restablecida

- Detonacion arco piloto ausente
- Detonacion dificil

- Sustituir las partes de desgaste
- Controlar el circuito del aire

- Tobera / electrodo desgastado
- Ausencia de aire comprimido en la
punta de la antorcha

Para cualquier intervencion en el generador de corriente fugra de los puntos mencionados:

PEDIR LA INTERVENCION DE UN TECNICO

(ES) 5
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INFORMAGOES GERAIS

1.0 INFORMAGOES GERAIS

Figura 2.

Este aparelho para corte de plasma a ar comprimido destina-se a operagdes de
corte manual em todos os materiais condutores.

1.1  APRESENTAGAO

Uma poténcia elevada, relativa a espessura a cortar, permite velocidades elevadas,
com as seguintes consequéncias:

a.  reducdo (ou eliminagdo) de escorias aderentes,

b.  redugdo "da drea termicamente afectada’,

c.  aumento da descarga,

d.  aumento dos fumos.

Um aumento da poténcia e/ou da distancia entre o bico e a pega de trabalho con-
tribui também para alargar o corte.

A configuracdo de “corte em contacto” é escolhida para cortes de precisdo, dado
que requer boa visibilidade ou acessibilidade, dentro de um limite de 1/3 da capa-
cidade maxima dos valores de corrente em que é utilizada.

A configuragdo de “corte remoto” é particularmente recomendada para todas as
pecas de grande espessura, na gama em questdo. A fixacdo correcta da peca cor-

redica na sede permite garantir uma boa perpendicularidade da tocha na peca de
trabalho.

1.2 COMPOSIGAO DA UNIDADE
0 aparelho esté equipado com:
1. um cabo primério de alimentagdo com 6 metros de comprimento 4 x 2,5 mm

2. um cabo secundério de 16 mm com 3 metros de comprimento, com ligagao
de terra

3. umtubo para ar comprimido com 5 metros de comprimento

4. umatocha com 5 metros de comprimento, equipada com:
- um bico 1,2
-1 eléctrodo

1 casquilho de protecgao

1 kit de pegas suijeitas a desgaste

1 manual de uso e manutencdo do aparelho
1 manual de uso e manutencdo da tocha

2.0 DESCRIGAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

2.1 DESCRIGAD
Figura 1.

Interruptor ON/OFF

1
2
3
4
5
6
7
8
9

Indicador de anomalia

Potenciémetro de regulagdo da corrente
Interruptor de selec¢ao da modalidade e reinicio
Conector da pega de trabalho
Indicador de sinalizagdo da modalidade de corte

Indicador de sinalizagdo da modalidade de assentamento
Indicador de sinalizagao da modalidade de corte de costuras
Indicador de sinalizagdo da modalidade de regulagdo da pressao

10 Programacao da pressao do filtro regulador

11 Tubo de aspiracao de ar
12 Cabo de alimentagdo

2.2 CARACTERISTICAS TECNICAS

CHAPA DE DADOS
PRIMARIO
Alimentacgo trifdsica 400V
Frequéncia 50/60 Hz
Consumo efectivo 13A
Consumo méximo 21,7A
SECUNDARIO
Tensdo do circuito aberto 245V
Corrente de corte 20 A = 65A
Ciclo de trabalho 100% 50A-130V
(temp. = 25 °C)
Ciclo de trabalho 35% 65A-130V
(temp. = 40 °C)
Ciclo de trabalho 60% 50A-130V
(temp. = 40 °C)
Ciclo de trabalho 100% 40A-130V
(temp. = 40 °C)
Classe de protecgao P23
Classe de isolamento H
Peso 25 Kg.
Dimensdes 435 x 235 x 380 mm
Normas europeias EN 60974.1 / EN 60974.7
EN 60974.10

(PT) 2




ACTIVAGAD

3.0 ACTIVACAO

3.1 LIGAGAO ELECTRICA
0 aparelho esta equipado com um conjunto multi-tensdo. E fornecido pronto para
a ligacdo a uma alimentagdo de 230V ou 400V.

- Ligue o cabo primario (condutores 4x2,5 mm2) a uma tomada trifasica +
terra. (Se for necessario utilizar um cabo de extensdo, consulte o capitulo
«INSTRUGOES DE UTILIZAGAO», paragrafo 4.3 «Recomendacdes de utili-
7aGao»).

- Certifique-se de que as dimensdes do fusivel correspondem aos consu-
mos méx. de corrente indicados na péagina 2.

- Ligue o prdprio local de trabalho ou a pega a cortar ao circuito de terra
como descrito nas "INSTRUGOES DE SEGURANGA".

3.2 LIGAGAO DO AR COMPRIMIDO

Ligue o tubo de aspiragdo de ar ao préprio circuito de ar comprimido com uma
ligacdo de desengate rapido..

Pressdo minima 4 bar
Pressdo maxima 6 bar
Pressao de trabalho 5 bar
Caudal de ar 180 litros/minuto

IMPORTANTE: qualquer alteragao as ligagdes de
aspiracao de ar ou a combinagao tubo/valvula de
pressao pode influir negativamente nas prestagoes
de corte.

AVISO: é importante purgar regularmente o filtro do
depdsito do filtro de ar comprimido.

4.0 INSTRUGOES DE UTILIZACAO

4.1 ACTIVAGAO

Depois de efectuar as ligagdes, fixe a terra & peca a cortar, certificando-se de que
existe um bom contacto eléctrico, em particular nas partes pintadas ou oxida-
das.

<U> @ - Coloque o interruptor 0/1 na posicéo 1.

E - - 0 indicador verde da modalidade de corte acende-se.

o
(@&

Com o botdo «OK», seleccione: Indicador de
sinalizagdo da regulagdo de pressao

- Regule a pressdo do ar P a 5 bar através do
volante do filtro-regulador na parte de trds do
conjunto e verifique a pressao no manémetro.

- Fixe as pecas sujeitas a desgaste na tocha.

- Com o botdo «OK», seleccione uma das 3
modalidades de funcionamento:

1. Modalidade de corte

2. Modalidade mesh

3. Modalidade de corte de costuras

E@C

- Utilize o potenciémetro para regular a corrente e adapta-la
a espessura da peca a cortar. O bico deve corresponder a
gama de valores da corrente de corte seleccionada.

4.2 DESCRIGAO DO FUNCIONAMENTO
Existe a possibilidade de escolher entre duas modalidades:

Primeira possibilidade: ESCOLHA DA MODALIDADE DE CORTE "EM CONTACTO"
Esta modalidade de corte é a melhor em termos de qualidade e acessibilidade. E
aconselhada se o material de corte tiver uma espessura max. de 8 mm.

Fase 1: Fixe as pegas sujeitas a desgaste na tocha

@ 1. Eléctrodo fino

2. Bico
3. Casquilho de protecgao para corte em contacto

U] o

40

< > Fase 2: Regule a corrente com o0 potenciémetro
20 "85

.-'""- : -:“-. Fase 3: Carregue na tecla de reinicio

| 107

M

Agora o gerador esta pronto para o corte e oferecera os melhores resultados
nesta modalidade de corte.

IMPORTANTE: esta modalidade de corte oferece
os melhores resultados até 8 mm.

Sequnda possibilidade: PROGRAME 0 SELECTOR PARA A POSICAO "REMOTE”
Esta modalidade de corte é a melhor para velocidade e é mais adequada para
material de maior espessura. Recomenda-se a sua utilizagdo para o corte de
material com espessura maxima de 25 mm, ou para aumentar a velocidade de
corte abaixo desta espessura, embora prejudicando a qualidade de corte.

Fase 1: Fixe as pecas sujeitas a desgaste na tocha

1. Eléctrodo curto

2. Bico

3. Casquilho de protecgao para corte remoto
4. Patim

PT
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MANUTENGAOQ

]
- |
Fase 2: Regule a corrente com o potenciometro
m" ™
F
| 1 F Fase 3: Carregue na tecla de reinicio
, L

IMPORTANTE: esta modalidade de corte é a melhor
para velocidade e é indicada para o corte de mate-
rial com espessura maxima de 25 mm.

MODALIDADE MESH

Esta modalidade de corte é utilizada para a desmontagem.
Assenta o arco piloto e evita ter de carregar novamente no gati-
Iho quando se afasta do material. As capacidades de corte sdo
as mesmas do ciclo de corte normal quer para o corte remoto
quer para o corte em contacto.

MODALIDADE DE CORTE DE COSTURAS ]
Esta modalidade de corte é utilizada para afastar o metal. E par-
ticularmente eficaz para eliminar uma soldadura de ma quali-
dade ou para arredondar as pegas antes da soldadura.

E necesséria para pecas gastas por corte de costuras.

- Bico

- Casquilho de corte de costuras

- Prestagdo max: 1,5 kg / hora

A
“Z
&

4.3 RECOMENDAGOES DE UTILIZAGAO

1. CAPACIDADE DE CORTE
Espessura de corte em chapa cheia: 12 mm
Espessura do corte de qualidade: 20 mm
Corte de separagdo: 25 mm

2. UTILIZAGAO DO CONJUNTO COM UM CABO DE EXTENSAQ
0 comprimento méximo do cabo de extensao utilizado sem influir nas
caracteristicas do conjunto de corte é de 25 m e uma sec¢do de 2,5 mm2.
3. UTILIZAGAO DE UMA TOCHA PRODUZIDA PELA CONCORRENCIA

AVISO: A AIR LIQUIDE WELDING declina qualquer

responsabilidade caso o gerador seja utilizado com

uma tocha de qualquer outra marca diferente da

AIR LIQUIDE WELDING. Uma vez que as tensdes
utilizadas no gerador de corrente constituem um risco real para
o0 operador, a AIR LIQUIDE WELDING nao pode ser considerada
responsavel por qualquer combinagao de componentes de
fabrico diferente.

UTILIZAGAO COM UM GRUPO DO GERADOR ELECTRICO

Se o grupo do gerador for suficientemente potente para alimentar a unidade
(consumo méximo de corrente: 15 kVA) e estiver equipado com uma regu-
lagdo suficientemente estével (tensdo: 230V + 10% 0 400V + 10%), pode
ser utilizado para alimentar o aparelho de corte.

5. POSICIONAMENTO DA TOCHA
Escorvamento na borda da chapa

>

-

Escorvamento no centro da chapa

Em caso de escorvamento no centro da chapa, os borrifos metalicos
podem ressaltar no bico e danifica-lo.

- Para evitar que isto aconteca, posicione a tocha de modo a expelir os bor-
rifos lateralmente.

- Efectue o corte deixando o ponto de escorvamento no recorte. Solte 0
gatilho para desactivar o arco de corte.

6. RECOMENDAGOES PARA 0 CORTE
Se o corte n@o se formar correctamente:
- a velocidade de corte é demasiado elevada
- substitua o bico se estiver gasto
- 0 material a cortar é demasiado espesso

Se o arco de corte se desligar:
- a velocidade de corte é demasiado baixa
- 0 bico estd demasiado afastado da peca de trabalho

IMPORTANTE ndo corte a alimentagcdo do aparelho
imediatamente apés a utilizagao. Deixe terminar o
ciclo pés-gas para arrefecer o hico.

4.4 OPGOES

1. Luvas

2. Oculos

3. Proteccdo facial
4. Casquilho

5.0 MANUTENGAO

ATENCAO: desligue o aparelho da rede eléctrica
antes de efectuar qualquer intervengao de manuten-
¢ao.

5.1 MANUTENGAO DO APARELHO

Duas vezes por ano, conforme o grau de utilizagdo do aparelho, verifique:
- alimpeza do aparelho

- as ligages eléctricas e do gas

- 0 regulador-filtro de ar.

Para todas as operagoes:

- retire a tampa do aparelho
- retire os parafusos da tampa (chave de 7 mm).

5.2 TABELA DE AVARIAS

As intervengdes de manutencao relativas a instalagao
eléctrica devem ser efectuadas por pessoal qualifi-
cado neste tipo de trabalho (consulte a seccéo
RECOMENDAGOES DE SEGURANGA).

(PT) 4

PT



MANUTENGAOQ

TIPO DE AVARIA CAUSAS POSSIVEIS CONTROLOS E SOLUCOES
- Arco piloto ausente - Cabo de alimentagao danificado Verifique:
- Interruptor de arranque ligado - Fusiveis nas placas avariados - A tensdo de rede antes e apds o interruptor on/off
- Indicador de sinalizagao verde - Verifique as tensdes de alimentagdo na placa
apagado
- Arco piloto ausente - Cabo da tocha danificado - Verifique as ligagdes
- Interruptor de arranque ligado - Gircuito aberto nas ligagdes do gatilho - Verifique o curto-circuito eléctrodo / bico sem ar
- Indicador da modalidade de corte - Alimentagdo eléctrica insuficiente - Verifique a presenca de uma alimentagdo de ar
apagado com o gatilho premido.

- luz ou indicador verde aceso

- Arco piloto ausente - Tensdo de rede fora de tolerancia: - Verifique a tensao de rede

- Interruptor de arranque ligado 360V <rede U>440V - Ligue a unidade a outra tomada

- Indicador de sinalizacao amarelo

aceso
- Superacdo do ciclo de trabalho, unidade - Aguarde a fase de arrefecimento. A unidade liga-
em sobrecarga se de novo automaticamente

- Ar de arrefecimento insuficiente - Certifique-se de que a parte dianteira e traseira do
- Ventoinha ndo funciona gerador de corrente estdo livres de obstaculos
- Falta de pressao - Certifique-se de que P>4,0 bar
- Tubo do ar danificado - Se necessario, aumente a pressao do ar

- Verifique o estado do tubo do ar

- Ponta da tocha posicionada de modo - Verifique a posigdo da ponta da tocha
errado - Verifique as ligagGes da ponta da tocha na placa
- Ligagdo da tocha danificada do ciclo

- Unidade ndo reiniciada

- Escorvamento do arco piloto - Bico / eléctrodo gasto - Substitua as partes sujeitas a desgaste
ausente - Auséncia de ar comprimido na extremi- - Verifique o circuito do ar
- Escorvamento dificil dade da tocha

Para qualquer intervencao no interior do gerador de corrente fora dos pontos acima mencionados:
SOLICITE A INTERVENCAO DE UM TECNICO

(PT) 5




SPARE PARTS LIST - PIECES DETACHEES - LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO - LISTA PEZZI DI RICAMBIO - ERSATZTEILLISTE
PEGAS SOBRESSELENTES - RESERVDELAR - WISSELSTUKKEN - LISTA PIESE COMPONENTE - LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV - KATAAOIOS ANTAAAAKTIKON - MEPEYEHb 3AMACHbIX YACTEN




SPARE PARTS LIST - PIECES DETACHEES - LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO - LISTA PEZZI DI RICAMBIO - ERSATZTEILLISTE

PECAS SOBRESSELENTES - RESERVDELAR - WISSELSTUKKEN - LISTA PIESE COMPONENTE - LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV - KATAAOIOX ANTAAAAKTIKQN - NEPEYEHb 3AMNACHbIX YACTEN

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION

01 W000270081 CIRCUIT BOARD CE 22703 CIRCUIT ELECTRONIQUE CE 22703 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22703
08 W000236120 PRIMARY CABLE CABLE PRIMAIRE CABLE DE ALIMENTACION

09 W000232905 CABLE CLAMP SERRE CABLE PRENSACABLE

1 W000270091 ON/OFF SWITCH COMMUTATEUR M/A INTERRUPTOR ON/OFF

12 W000231161 DINSE FEMALE SOCKET EMBASE FEMELLE DINSE TOMA DINSE HEMBRA

13 W000227980 KNOB BOUTON PERILLA

13.1 W000263970 YELLOW HOOD CAPUCHON JAUNE CAPUCHON AMARILLO

14 W000270085 FAN VENTILATEUR VENTILADOR

20 W000270092 CIRCUIT BOARD CE 22702 CIRCUIT ELECTRONIQUE CE 22702 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22702
21 W000270083 CIRCUIT BOARD CE 22705 CIRCUIT ELECTRONIQUE CE 22705 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22705
24 W000270089 TRANSFORMER TRANSFORMATEUR TRANSFORMADOR

30 W000265277 TORCH TORCHE ANTORCHA

36 W000270084 CIRCUIT BOARD CE 22706 CIRCUIT ELECTRONIQUE CE 22706 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22706
38 W000262751 PLASTIC TRIM PROFIL ARETE PROFIL ARETE

L W000270087 AUXILIARY TRANSFORMER TRANSFORMATEUR AUXILIAIRE TRANSFORMADOR AUXILIAR

46 W000270086 SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA

a7 W000233885 CONTACTOR CONTACTEUR CONTACTOR

69 W000270088 CHOKE ASSEMBLY IMPEDANCES IMPEDANCIA

82 W000231334 REGULATOR FILTER FILTRE REGULATEUR REGULADOR DEL FILTRO

84 W000231311 MANOMETER MANOMETRE MANOMETRO

84.1 W000231245 PRESSURE SWITCH PRESSOSTAT PRESOSTATO

W000270090 CURRENT TRANSFORMER TRANSFORMATEUR COURANT TRANSFORMADOR CORRIENTE

R. CODE DESCRIZIONE BESCHREIBUNG DESCRIGAOQ

01 W000270081 CIRCUITO ELETTRONICO CE 22703 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22703 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22703
08 W000236120 CAVO ALIMENTAZIONE SPEISEKABEL CABO DE ALIMENTAGAO

09 W000232905 PRESSACAVO KABELKLEMME PRENSA-CABO

1 W000270091 INTERRUTTORE ON/OFF SCHALTER ON/OFF INTERRUPTOR ON/OFF

12 W000231161 PRESA DINSE FEMMINA DINSE-BUCHSE TOMADA DINSE FEMEA

13 W000227980 MANOPOLA DREHKNOPF BOTAO

13.1 W000263970 CAPPUCCIO GIALLO GELBER KAPPE TAMPA AMARELO

14 W000270085 VENTILATORE VENTILATOR VENTILADOR

20 W000270092 CIRCUITO ELETTRONICO CE 22702 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22702 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22702
21 W000270083 CIRCUITO ELETTRONICO CE 22705 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22705 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22705
24 W000270089 TRASFORMATORE TRANSFORMATOR TRANSFORMADOR

30 W000265277 TORCIA BRENNER TOCHA

36 W000270084 CIRCUITO ELETTRONICO CE 22706 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22706 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22706
38 W000262751 PROFILO CORNICE RAHMENPROFIL MOLDURA

M W000270087 TRASFORMATORE AUSILIARIO HILFSTRANSFORMATOR TRANSFORMADOR AUXILIAR

46 W000270086 ELETTROVALVOLA MAGNETVENTIL ELECTROVALVULA

a7 W000233885 CONTATTORE SCHALTSCHUTZ CONTACTOR

69 W000270088 IMPEDENZA IMPEDANZ IMPEDANCIA

82 W000231334 REGOLATORE FILTRO FILTERREGLER REGULADOR DO FILTRO

84 W000231311 MANOMETRO MANOMETER MANOMETRO
84.1 W000231245 PRESSOSTATO DRUCKSCHALTER PRESSOSTATO

W000270090 TRASFORMATORE CORRENTE STROMTRANSFORMATOR TRANSFORMADOR CORRENTE




WIRING DIAGRAM - SCHEMA ELECTRIQUE - ESQUEMA ELECTRICO - SCHEMA ELETTRICO - STROMLAUFPLAN
ESQUEMAS ELECTRICOS - ELSCHEMOR - ELEKTRISCHE SCHEMA'S - SCHEMA ELECTRICA - SCHEMAT ELEKTRYCZNY
ELEKTRICKA SCHEMA - HAEKTPIKO AIATPAMMA - 3JIEKTPUYECKAA CXEMA
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DECLARATION OF CONFORMITY - DECLARATION DE CONFORMITE - DECLARACION DE CONFORMIDAD - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA
KONFORMITATSERKLARUNG - DECLARAGAQ DE CONFORMIDADE - KONFORMITETSFORKLARING - CONFORMITEITSVERKLARING
DECLARATIE DE CONFORMITATE - DEKLARACJA ZGODNOACI - VYHLASENIE O ZHODE - AHAQZH $YMMOP®QZHE - SAAB/IEHVE O COOTBETCTBUM

Itis hereby declared that the manual welding generator Type SHARP 22 - Number W000262496

E N conforms to the provisions of Low Voltage (Directive 2006/95/EC), as well as the CEM Directive (Directive 2004/108/EC) and the national legislation transposing it; and
moreover declares that standards:

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

® EN 60 974-7

® EN 60 974-10 “Electromagnetic Compatibility (EC) Products standard for arc welding equipment”

have been applied.

This statement also applies to versions of the aforementioned model which are referenced.

This EC declaration of conformity guarantees that the equipment delivered to you complies with the legislation in force, if it is used in accordance with the enclosed instructions. Any
different assembly or modifications renders our certification void. It is therefore recommended that the manufacturer be consulted about any possible modification. Failing that, the com-
pany 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.

Il est déclaré ci-apres que le générateur de soudage manuel Type SHARP 22 - Numéro W000262496

FR est conforme aux disposition des Directives Basse tension (Directive 2006/95/EC), ainsi qu'a la Directive CEM (Directive 2004/108/EC) et aux |égislations nationales la
transposant; et déclare par ailleurs que les normes:

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

® EN 60 974-7

o 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 respecte 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 &tre transmis a votre service
technique ou votre service achat, pour archivage.

Se declara a continuacion, que el generador de soldadura manual Tipo SHARP 22 - Niimero W000262496

ES es conforme a las disposiciones de las Directivas de Baja tension (Directiva 2006/95/EC), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) y las legislaciones na-
cionales que la contemplan; y declara, por otra parte, que se han aplicado las normas:

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

® EN 60 974-7

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

Esta 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 legislacién 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 modificacin eventual.

Si no fuese posible, la empresa que emprenda las modificaciones tiene que hacer de nuevo la certificacion. En este caso, la nueva certificacion no nos compromete en ningdn modo.

Transmita este documento a su técnico o compras, para archivarlo.

Si dichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale Tipo SHARP 22 - Numero W000262496

IT & conforme alle disposizioni delle Direttive bassa tensione (Direttiva 2006/95/EC), CEM (Direttiva 2004/108/EC) € alle legislazioni nazionali corrispondenti, e dichiara inoltre:
* EN 60 974-1 “Regole di sicurezza per il materiale di saldatura elettrico. Parte1: sorgenti di corrente di saldatura”.

® EN 60 974-7

© EN 60 974-10 “Compatibilita elettromagnetica (CEM) Norma di prodotto per il materiale da saldatura ad arco”

sono state applicate.

Questa dichiarazione si applica anche alle versioni derivate dal modello sopra indicato. Questa dichiarazione di conformita CE garantisce che il materiale speditoleLe, se utilizzato nel
rispetto delle istruzioni accluse, & conforme alle norme vigenti. Un’installazione diversa da quella auspicata o qualsiasi modifica, comporta '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 rappresentera, in nessuna
gventualita, un’impegno da parte nostra.

Questo documento dev'essere trasmesso al servizio tecnico e Acquisti della Sua azienda per archiviazione.

Nachstehend wird erklart, daB der manuelle Schweifigenerator Typ SHARP 22 - Nummer W000262496

D E den Verftigungen der Vorschriften fiir Schwachstrom (Vorschrift 2006/95/EC), sowie der FBZ-Vorschrift (Vorschrift 2004/108/EC) und der nationalen, sie transponierenden
Gesetzgebung entspricht; und erklart andererseits, dal die Normen:

o EN 60 974-1 “Sicherheitsbestimmungen fiir elektrisches SchweiBmaterial. Teil 1: Schweiungs-Stromquellen.”

® EN 60 974-7

® EN 60 974-10 “Elektromagnetische Kompatibilitét (FBZ) Produktnorm fiir das WIG-Schweimaterial”

angewandt wurden.

Diese Erklarung ist auch giiltig ftir die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen. Mit vorliegender EG-Konformitatserkldrung wird garantiert, dass das Ihnen gelieferte Material,
sofern es gemaB beiliegender Gebrauchsanleitung benutzt wird, den giiltigen Rechtsvorschriften entspricht. Jegliche Anderung beim Aufbau beim Aufbau b.z.w. jegliche andere Abwand-
lung 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 Erklarung abzufassen. In diesem Fall ist neue Bestatigung fiir uns in keinster Weise bindend. Das vorliegende Schriftstiick muf zur Archivierung
an ihre technische Abteilung, b.z.w. an ihre Einkaufsabteilung weitergeleitet werden.




DECLARATION OF CONFORMITY - DECLARATION DE CONFORMITE - DECLARACION DE CONFORMIDAD - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA
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Se declara abaixo que o generador de soldadura manual Tipo SHARP 22 - Niimero W000262496

PT estd em conformidade com as disposicdes das Directivas Baixa Tensdo (Directiva 2006/95/EC), assim como com a Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) e com as le-
gislagOes nacionais que a transpdem; e declara ainda que as normas

o EN 60 974-1 “Regras de seguranca para o0 material de soldadura eléctrico. Parte 1: Fontes de corrente de soldadura.”

® EN 60 974-7

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

foram aplicadas.

Esta declaracdo aplica-se igualmente as versdes derivadas do modelo acima citado.

Esta declaragdo CE de conformidade garante que o material entregue respeita a legislagdo em vigor, desse que utilizado de acordo com as instruges anexas. Qualquer montagem di-

ferente ou qualquer modificacdo acarreta a anulagdo do nosso certificado.

Por isso recomenda-se para qualquer modificagdo eventual recorrer ao construtor. Ou caso contrdrio, a empresa que realiza as modificagBes deve fazer novamente um certificado.

Nesse caso, este novo certificado ndo pode nos comprometer de nenhuma maneira. Esse documento deve ser transmitido ao seu servigo técnico ou servigo compras, para ser arquivado.

Man forklarar hdrmed att generatorn for manuell svetsning Typ SHARP 22 - Nummer W000262496

SV tillverkats i 6verensstdmmelse med direktiven om I&gspanning (Direktiv 2006/95/EC), samt direktivet CEM (Direktiv 2004/108/EC) och de nationella lagar som motsvarar
det; och forklarar for dvrigt att normema:

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

® EN 60 974-7

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

har tilldmpats.

Denna forklaring géller dven de utfdranden som avletts av ovanndmnda modell. Detta EU-intyg om verensstmmelse garanterar att levererad utrustning uppfyller i gllande lagstiftning, om

den anvnds i enlighet med bifogade anvisningar. Varje avvikande montering eller dndring medfor att vart intyg ogiltigforklaras.

For varje eventuell &ndring bor duarfor tillverkaren anlitas.

Om sa ej sker, ska det foretag som genomf6r dndringarna ldmna ett intyg. detta nya intyg kan vi pd ndgot satt ta ansvar for. Denna handling ska Gverlamnas till er tekniska avdelning eller

inkbpsavdelning for arkivering.

Men verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type SHARP 22 - Nummer W000262496

N L 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 wet-
gevingen met betrekking hiertoe; en verklaart voorts dat de normen:

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

® EN 60 974-7

® EN 60 974-10 “Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC). Produktnorm voor booglas-apparatuur®

zijn toegepast.

Deze verklaring is tevens van toepassing op versies die van bovengenoemd model zijn afgeleid. Deze EG verklaring van overeenstemming garandeert dat het geleverde aan u materiaal

voldoet aan de van kracht zijnde wetgeving indien het wordt gebruikt volgens de bijgevoegde handleiding. Het monteren op iedere andere manier dan die aangegeven in voomoemde

handleiding en het aanbrengen van wijzigingen annuleert automatisch onze echtverklaring. Wij raden U dan ook contact op te nemen met de fabrikant in het geval U wijzigingen wenst

aan te bregen. Indien dit niet geschiedt, moet de onderneming die de wijzingen heeft uitgevoerd een nieuwe echtverklaring opstellen. Deze nieuwe echtverklaring zal echter nooit en te

nimmer enige aansprakelijkheid onzerzids met zich mee kunnen brengen. Dit document moet ann uwtechnische dienst of the afdeling inkopen worden overhandigd voor het archiveren.

Se declara ca generatorul pentru sudurd manuala Tip SHARP 22 - Numar W000262496

RO e conform cu dispozitiile din Directivele Joasd Tensiune (Directiva 2006/95/EC), CEM (Directiva 2004/108/EC) si cu legislatia nationala
corespunzatoare si se declara, de asemenea:

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

* EN 60 974-7

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

Aceasta declaratie se aplica si la versiunile derivate din modelul mai sus mentionat. Aceasta declaratie de conformitate CE garanteaza ca materialul ce

v-a fost expediat, daca e utilizat respectandu-se instructiunile anexate, e conform cu normele in vigoare. O instalare diferitd de cea indicatd sau orice

modificare duce la anularea certificarii noastre. Pentru eventualele modificari, se recomanda sa va adresati direct firmei producatoare.

Daca aceasta din urméa nu este avertizata, firma care va efectua modificarile va trebui si 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.

Deklarujemy niniejszym, Ze reczny generator spawalniczy Typu SHARP 22 - Numer W000262496

P L jest zgodny z rozporzadzeniami 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 60 974-7

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

Niniejszg deklaracje stosuije sie réwniez do wersji pochodnych od powyzej podanego modelu. Deklaracja zgodnosci CE gwarantuje, ze sprzet do Panstwa wystany,
jesli jest uzywany wedtug zataczonych instrukcii, jest zgodny z obowigzujgcymi normami. Instalacja inna od przewidzianej lub jakiekolwiek modyfikacje powoduja
utrate certyfikacji. Dlatego w przypadku ewentualnych modyfikacji, zaleca sie zwrécenie sie bezposrednio do producenta.

W przypadku nie poinformowania producenta firma przeprowadzajgca modyfikacje musi wystgpi¢ 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 Zakupdw Panstwa firmy w celu archiwizacji.




DECLARATION OF CONFORMITY - DECLARATION DE CONFORMITE - DECLARACION DE CONFORMIDAD - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA
KONFORMITATSERKLARUNG - DECLARAGAQ DE CONFORMIDADE - KONFORMITETSFORKLARING - CONFORMITEITSVERKLARING
DECLARATIE DE CONFORMITATE - DEKLARACJA ZGODNOACI - VYHLASENIE O ZHODE - AHAQZH $YMMOP®QZHE - SAAB/IEHVE O COOTBETCTBUM

Nasledne sa vyhlasuije, Ze generator manualneho zvarania Typ SHARP 22 - Cislo W000262496

S K je zhodny so zariadeniami Smernice nizkeho napatia (Smernica 2006/95/EC), CEM (Smernica 2004/108/EC) a prislu$nym narodnym zakonodarstvom
vyhlasuje okrem toho:

* EN 60 974-1“Bezpetnostné predpisy pre materialy elektrického zvarania. Cast &.1: zdroje zvaracieho pradu”.

¢ EN 60 974-7

¢ EN 60 974-10 “Elektromagneticka kompatibilita (CEM) Norma vyrobku pre materil na zvaranie oblukom” boli pouzité.

Toto vyhlasenie sa pouziva aj vo verziach odvodenych od horeuvedeného modelu.

Toto vyhlasenie o zhode CE zaruéuje, materidl VAm prineseny, ak sa podla prilozenych pokynov je zhodny s platnymi normami. Instaldcia odli§na od tej poZzadovanej
alebo urobena akakolvek zmena bude mat za nasledok zrusenie nasho certifikatu. Pre pripadné zmeny sa doporucuje obratit sa priamo na vyrobnd firmu.

ak tato nebude oboznamena, tak podnik, ktory vykona zmeny bude musiet urobit novy certifikat. V tomto pripade novY certifikat nebude v Ziadnom pripade
predstavovat zavazok z nasej strany.

Tento dokument sa musi odoslat technickému servisu a nakupnému oddeleniu vasho podniku pre archivovanie.

AnAGVveTal OTL N YEVVATPLA XELPOKIVNTNG ouykOAANnong Tumou SHARP 22 - Api6uog W000262496

E L ouppop®ouTal pe TI§ Oatdgelg twv Odnywwv XaunAng Taong (Odnyia 2006/95/EC), CEM (Odnyia 2004/108/EC) kaL pe TI§
QavTiOTOLXEG EBVIKEG VOUOBETieq. AnAveTal EMIONG OTL £XOUV EQAPOCBOEL TA TIPOTUTIA:

e EN 60 974-1 "Kavéveg acpaleiag yia nAeKTPOAOYIKO UAIKO CUYKOAANONG. MEpog 1: MnyEq peupnatog cUykOAAnong".

e EN 60 974-7

e EN 60 974-10 "HAektpopayvntikn cupBatotnta (CEM) Mpdturno mpoiovTog yia To UAKO CUYKOAANONG pe TOEO".

H dnAwon autr oxuel Miong yia Ta JOVIEAQ TIOU TIPOEPXOVTAL and TO mpoavapepbev povieAo. H mapouoca drAwon cuppdppwong CE
£YYUATaL OTL TO UALIKO TIOU €XEL AMOOTAAEL CUPPOPQPOUTAL e TA LOXUOVTA TIPOTUTA, €AV XPNOLLOTIOMNBEl CUNPWVA UE TIG CUVNUUEVEG 0dNYiEg.
Mia SlapopeTIKN Ao TNV evOEdELYUEVT EYKATAOTAOT 1) OMOLAdTMOTE TPOTMOTIOINOT, €XEL WG CUVETIELA TNV aKUpwon Tng Tiotoroinong. MNa
evOEXOUEVEG TPOTIOTIOOELG, OUVIOTATAL VA areubBUvVECTE OTNV KATAOKEUAOTPLA eTalpia. Eav dev evnuepwOei 0 KATAOKEUAOTAG, N £TALPIA TIOU
avaAapBAavel Tnv Tpororoinon Ba TPEMEL va XopnynoEeL VEa TMOToNo{non. TNV TIEPIMTWON auTr), N VEa MOTONOoINoN dev avTMPoowrieUsl e
Kapia repimtwon d€opueuon aro JIKNG Hag TAEUPAG. To Tapov £yypago TpeEmeL va dlapBacTel 0TnV TEXVIKA UTINPECIA KAl OTNV Urnpeoia
ayopmv NG £Tapiag oag yla apxelobemon.

HacToAwwm 3anaBnAem, 4To reHepaTop AnA pyyHon ceapku Tun SHARP 22 - Homep W000262496

R U yaooeneTsopAeT TpeboBaHWAM [MpeKTVB 0 HU3KOM HanpsxeHun (dupekTtuea 2006/95/EC), CEM (OvpekTusa 2004/108/EC), a Takxe
COOTBETCTBYIOLUMM FOCYAapCTBEHHBIM 3aKOHaM. 3aABMAEM TaKkXe, YTO 6binn NPUMEHEHbI CNeAyIOLWMNE HOPMbI:

* EN 60 974-1 “Hopmbl TeXHUKM 6€30NMacHOCTM 31EKTPUHECKOro CBapOYHOro 06opyAoBaHmA. HYacT1: MCTOYHMKM CBapO4HOro Toka”.
* EN 60 974-1

* EN 60 974-10“OnekTpomarHmuTHaa coBmectumoctb (CEM) Hopma, pacnpocTpaHatowanaca Ha obopynoBaHue AnA AyroBon CBapKu”.
HacToAuwee 3aABnNeHne OTHOCUTCA TakXXe K BapuaHTaM MCMOSHEHWA, N3rOTOBJIEHHLIM HA OCHOBaHWK BbllleykasaHHon Moaenu. HactoAwee
3anABneHne o0 cooTBeTcTBUM HopMmam EDQC rapaHTupyeT, 4TO nocTtaBneHHoe obopyaoBaHue OTBeYaeT AEWCTBYIOLMM HOpMam, npu yCnosum
3KCnslyaTauum ero B COOTBETCTBUM C MPUIIOXXEHHBIMW MHCTPYKUMAMUN. HecooTBeTCTBYOWAaA NpeaoCTaBNeHHbIM YKa3aHNAM YCTaHOBKa unu
BbINOSIHEHME NIOBOr0 M3MEHEHUA aHHyNUpyeT Hale 3afABfeHve. B cBA3W ¢ 3Tum, B cnyvyae Heo6XOAMMOCTW BbIMOIHEHUA KakKuX-nnbo
V3MEHEHIN, pekoMeHayeTcA obpallaTbCA K M3roToBUTENO. B NpoTMBHOM cnydae, hupma, ocyllecTBhALWaA JaHHble M3MeHeHNA obA3aHa

npenocTaBnTb HOBYKO cepTudmkaumio. B aTom cnyyae, HoBaA cepTudhmkaumA He HanaraeT Ha Hac Hukakue obasaTtenbcTsa. HactoAwwmmn
[OKYMEHT JOJKEH 6biTb NepefaH B TEXHUYECKWI OTAEN UMK B OTAEN CHabXXeHWA NnokynaTens.

P
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L. GAUTHIER
Welding Operations Services Slovakia - Luzianky (SK)




Fabricant / Adresse - Manufacturer / Address - Fabrikant / Adres Welding Operations Services Slovakia, s.r.o.

Hersteller / Adresse - Fabricante / Direccion - Fabricante / Endereco 5 ; T
Fabbricante / Indirizzo - Fabrikant Adresse - Fabrikant / Adress Hlohovecka 6’ 951 41 LUZIanky Nitra
Kataokeuaotnq / AleuBuvon - N3rotoBuTens / Agpec - Vyrobca / adresa SLOVAKIA

Hereby declares that the equipment Type SHARP 22 - Number W000262496

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

[ The parts do not exceed the maximum concentrations of 0.1% by weight in homogenous materials for lead, mercury, hexavalent chromium, polybrominated biphenyls

(PBB) and polybrominated diphenyl ethers (PBDE), and 0.01% for cadmium, as required in Commission Decision 2005/618/EC of 18 August 2005.

Déclare ci-aprés que 'appareil Type SHARP 22 - Numéro W000262496

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

[ Les éléments n'excédent 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 COM-
MISSION 2005/618/EC du 18 Aot 2005.

Declara que el equipo Tipo SHARP 22 - Niimero W000262496

E S es conforme a la DIRECTIVA 2002/95/CE DEL PARLAMENTO EUROPEQ Y DEL CONSEJO del 27 de enero de 2003 (RoHS) relativa a la limitacion de la utilizacion de algunas
substancias peligrosas en 10s equipos eléctricos y electronicos ya que:

[ Los elementos no exceden la concentracion maxima en los materiales homogéneos de 0,1 % en peso de plomo, de mercurio, de cromo hexavalente, de polibromobi-

fenilos (PBB) y de polibromobifeniléteres (PBDE) asi como una concentracién méxima de 0,01 % en peso de cadmio como lo exige la DECISION DE LA COMISION 2005/618/EC del

18 de agosto de 2005.

Dichiara qui di seguito che I'apparecchiatura Tipo SHARP 22 - Numero W000262496

IT rispetta la DIRETTIVA 2002/95/EC DEL PARLAMENTO EUROPEQ E DEL CONSIGLIO del 27 Gennaio 2003 (RoHS) sulla restrizione dell'uso di determinate sostanze peri-
colose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche:

11 | 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.

Erklart hiermitm dass das Gerédt Typ SHARP 22 - Nummer W000262496

D E entspricht RICHTLINIE 2002/95/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES vom 27. Januar 2003 (RoHS) in Bezug auf die Beschrénkung der Benutzung
bestimmter gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Geraten, da:

(1 die Elemente, wie in der KOMMISSIONSENTSCHEIDUNG 2005/618/EG vom 18. August 2005 gefordert, je homogenem Werkstoff die Hochstkonzentrationen von 0,1
Gewichtsprozent Blei, Quecksilber, sechswertigem Chrom, polybromierten Biphenylen (PBB) und polybromierten Diphenylethern (PBDE) sowie die Hchstkonzentration von 0,01 Ge-
wichtsprozent Cadmium nicht Uberschreiten.

Declara que o aparelho Tipo SHARP 22 - Niimero W000262496

PT ¢ conforme a DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relativa a restri¢do de uso de determinadas substan-
cias perigosas em equipamentos eléctricos e electronicos porque:

11 Os elementos ndo excedem a concentragdo maxima em materiais homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, mercdrio, crémio hexavalente, bifenilos polibromados

(PBB) e éteres difenilicos polibromados (PBDE), bem como uma concentragdo méxima de 0,01 %, em massa de cddmio, tal como exigido pela DECISAO DA COMISSAQ 2005/618/EC

de 18 de Agosto de 2005.

Férsakrar harmed att utrustningen Typ SHARP 22 - Nummer W000262496

SV tverensstdammer med Europaparlamentets och radets direktiv 2002/95/EG av den 27 januari 2003 (RoHS) om begrénsning av anvéndningen av vissa farliga émnen i elek-
triska och elektroniska produkter, eftersom:

13 bestdndsdelarna inte dverstiger en maxikoncentration pa 0,1 viktprocent for bly, kvicksilver, sexvért krom, polybromerade bifenyler (PBB) och polybromerade difenyletrar

(PBDE) i homogena material och en maxikoncentration pd 0,01 viktprocent f6r kadmium i homogena material enligt kraven i kommissionens beslut 2005/618/EG av den 18 augusti 2005.

Verklaart hierna dat de apparatuur Type SHARP 22 - Nummer W000262496

N L 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:

(1 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 BESLISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van
18 Augustus 2005.




Fabricant / Adresse - Manufacturer / Address - Fabrikant / Adres Welding Operations Services Slovakia, s.r.o.

Hersteller / Adresse - Fabricante / Direccion - Fabricante / Endereco 5 ; T
Fabbricante / Indirizzo - Fabrikant Adresse - Fabrikant / Adress Hlohovecka 6’ 951 41 LUZ|anky Nitra
Kataokeuaotnq / AleuBuvon - N3rotoBuTens / Agpec - Vyrobca / adresa SLOVAKIA

Declara in cele ce urmeaza ca aparatul Tip SHARP 22 - Numér W000262496

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

(1 Elementele nu depalslesc concentratlia maximal En materiale omogene de 0,1% plumb, mercur, crom hexavalent, polibromobifenili (PBB)

sli polibromobifenileteri (PBDE) ca sli concentratlia maximal de 0,01% cadmiu asla cum este prevalzut prin DECIZIA COMISIEI 2005/618/EC din 18

august 2005.

Deklaruje niniejszym, ze urzadzenie Typu SHARP 22 - Numer W000262496

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

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

Zarover deklarujem to, Ze toto zariadenie Typ SHARP 22 - Cislo W000262496

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

[ prvky v homogénnych materidloch nepresahuji maximainu koncentréaciu 0,1% hmotnosti olova, ortuti, Sestmocného chrému, polybréombifenylov

(PBB) a polybrémbifenyléterov (PBDE) ako aj maximalnu koncentréaciu 0,01 % hm. kadmia, ako to vyzaduje ROZHODNUTIE KOMISIE 2005/618/ES z 18. augusta

2005.

AnA@veTtat 6111 ouckeur| Tomog SHARP 22 - ApiBuég W000262496
E L ouppop@outal pog tnv OAHITIA 2002/95/CE TOY EYPQIMAIKOY KOINOBOYAIOY

KAI TOY 2YMBOYAIQY 1tng 27ng lavouapiou 2003 (RoHS) OxXeTIKA UE TOV TIEPLOPLONO TNG XPNONG OPLOUEVWV ETIKIVOUVWV OUCLOV
0€ NAEKTPLKOUG KAl NAEKTPOVIKOUG EEOTALOLOUG KABOTL:
1 Ta otoweia dev unepPaivouv 0TA OUOLOYEVH UAIKA TN PEYLOTN cuykEVTpwon 0,1 % Tou Bapoug oe OAURSO, udPAPYUPO, EEQCBEVEG XPWLO,
TOAUBpwLWHEVA dupatvuAla (PBB) kat moAuBpwpiwpévoug dipavulalbepeg (PBDE) kabwg ermiong Katl peylotn ouykévipwon 0,01 % tou
Bdapoug oe kKAdULo OTWG anatteitat ard v ANOGAZH THX ENITPOMHZ 2005/618/EC Tng 18ng AuyoucTtou 2005.

Oanbwe 3aABnAeT, 4to’obopynosaHue Tun SHARP 22 - Homep W000262496

RU cooteeTcTByeT AVPEKTUBE 2002/95/CE EBPOMEWNCKOIO MAPNIAMEHTA W COBETA ot 27 auBapAa 2003 roga (RoHS)
OTHOCUTENbHO OrPaHNYEHNA NCMONL30BAHNA HEKOTOPbLIX ONACHBIX BELLECTB B 3IEKTPUHECKOM U 3NEKTPOHHOM 060pyAOBaHUA, Tak

Kak:

[ MakcumanbHaa BecoBaA  KOHUEHTpauuMA  CBMHUA, PTYTW, LIECTMBaNEHTHOro xpoma, nonnébpombudpernunos (MbB) wu

nonnépombudpernmnacupos (MBAJ) B 0AHOPOAHBIX MaTepuanax 3neMeHToB He npeBbiwaeT 0,1%, a Takxke MakcumanbHas BecoBaA

KOHUeHTpauua kagmusa He npesbiwaeT 0,01%, kak Toro Tpebyet PELLEHVE KOMUCCWW 2005/618/EC oT 18 Asrycta 2005 ropa.

S

7 December 2007

L. GAUTHIER
Welding Operations Services Slovakia - Luzianky (SK)




© 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 AQU.
© [N CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO.
© BEI REKLAMATIONEN BITTE DIE HIER AUFGEFUHRTE KONTROLLNUMMER ANGEBEN.
© EM CASO DE RECLAMACAO,  FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO.

© BIJ HET INDIENEN VAN EEN KLACHT WORDT U VERZOCHT OM HET HIER AANGEGEVEN
CONTROLENUMMER TE VERMELDEN

© | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET,
© IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT

* W RAZIE REKLAMAGJI PROSIMY PODAC ZNAJDUJACY SIE TUTAJ
NUMER KONTROLNY

*\/ PRIPADE REKLAMACIE PROSIM UVEDTE TU ZAZNACENE
CiSLO KONTROLY

*>E MEPINTQ=H MAPATMONQN, NMAPAKAAEIZOE NA ANAGEPETE
TON MNAPAKATQ APIOMO EAEIXOY.

* B CNNYYAE NMPEOQBABNEHNA PEKITAMALIM COOBLUUTE
YKA3AHHbIN HXKE KOHTPOJIbHbIA HOMEP.




