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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

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

1.1 DESCRIPTION

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

1.2 TECHNICAL DATA

DATA PLATE
INPUT DATA

MvMA | TIG
Single phase supply 230V (+/- 10%)
Frequency 50 Hz /60 Hz
Effective consuption 15A 13A
Maximum consuption 27 A 23 A

OUTPUT DATA

MMA TIG
Open circuit voltage 82V
Welding current 5A+130A | 5A+150A
Duty cycle 35% 130A 150 A
Duty cycle 60% 100 A 100 A
Duty cycle100% 80 A 80 A
Protection class IP 23
Insulation class H
Weight Kg. 21
Dimensions mm 220 x 394 x 400
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

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

« Exceeding the duty cycle can damage the unit and void the warranty (see page
V).

1.4 VOLT - AMPERE CURVES

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

2.0 INSTALLATION

A

2.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS ELECTRICITY
SUPPLY.

IMPORTANT: Before connecting, preparing or using equipment,
read section 1.0 SAFETY PRECAUTIONS.

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.

o

2.2 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER SOURCE

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

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

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

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

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

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

2.3 SELECTING A LOCATION

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

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

2. Use rating plate to determine input power needs.

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

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

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

2.4 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR STICK WELDING.

* TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.
Connect all welding accessories securely to prevent power loss. Carefully fol-
low safety precautions described in section 1.0

1. Fit the selected electrode to the electrode clamp.

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

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

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

5. Onthe unit preset for coated electrode welding.

6.  Adjust welding current with ampere selector. (Rif. 7 - Fig. 1 page 3).
7. Turn on the power source.

2.5 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 precautions described in section 1.0.

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

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

(GB) 2
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FUNCTIONS

3. Connect the electrode torch power cable connector to the negative quick-
connection terminal (-) and the torch push button connector to the corre-
sponding socket.

CAUTION: THE EARTH CABLE CONNECTOR AND THE TORCH POWER CABLE
CONNECTED AS ABOVE WILL RESULT IN STRAIGHT POLARITY WELDING. THIS
GENERATOR IS NOT SUITABLE FOR GTAW (TIG) WELDING WITH REVERSE
POLARITY.

Insert the cylinder gas pipe into this fitting and secure with a hose clamp.
Press the illuminated switch to turn on the power source.

Select the wants modality (Rif. 2-3-4- Fig. 1 page 3).

Check that there are no gas leaks.

© N o g &

Adjust welding current with amperes selector (Rif. 7 - Fig. 1 page 3).

2.6 2-STROKE TIG WELDING
To apply 2-stroke tig welding, set the welding mode selector (Rif. 2 - Fig. 1 page

3) to position: .

Adjust the slope down duration with the potentiometer (Rif. 8 - Fig. 1 page 3)

2.7 4-STROKE TIG WELDING.
To apply 4-stroke tig welding, set the welding mode selector (Ref.3 - Fig. 1 page

3) to position: @]

Adjust the slope down duration with the potentiometer (Rif. 8 - Fig. 1 page 3).

2.8 GTAW WELDING (TIG) IN SPOTS

To apply spot welding, set the welding mode selector to position (Ref. 4 - Fig. 1 page 3)
Timed spot welding (Point 4 - Paragraphe 3.1.a) and then set the duration by
means of the potentiometer

3.0 FUNCTIONS

3.1 FRONT PANEL
Figure 1.

a. WELDING MODE SELECTOR

(Rif. 1,2,3,4 - Fig. 1 page 3) Four-position selector for selecting the required
welding mode.

1. Welding with coated electrodes. Position: for welding with coated
electrodes.

2. Position: for TIG welding with down slope regulator. The down
slope regulator is activated on release of the trigger.

3. 4-stroke TIG welding. Position: the torch button operates with a 4
stroke function. When the trigger is pressed once, gas emission is acti-
vated. Welding is then activated on release of the trigger. When the trigger
is pressed twice, the down slope regulator is activated until the arc is shut
off. Welding current is shut off on release of the trigger.

1) 5] (1

4. Timed spot-welding. Timed spot-welding. Extremely useful welding
mode for short and repetitive welding. Welding is activated when the
trigger is pressed. Spot welding intervals are controlled by the potenti-
ometer (Ref. 8- Fig. 1 page 3).

H

b.  ON INDICATOR LIGHT
(Ref. 5 - Fig. 1 page 3) This comes on when the generator is ready to
weld.

° =

c.  OVERHEATING WARNING LIGHT

The yellow LED (Ref. 6 - Fig. 1 page 3) on the front panel indicates
overheating due to an excessive duty cycle. Interrupt welding opera-
tion; leave the power source on until the lamp goes out, thereby signal-
ling that temperature has returned to normal.

d. AMPERAGE SELECTOR
Use control knob (Ref. 7 - Fig. 1 page 3) to regulate
welding current.

0100

e.  TIMER SLOPE /DOWN POTENTIOMETER
(Ref. 8 - Fig. 1 page 3) Regulates the down slope time from 0 to
Z' .4

6 seconds in 2 or 4-stroke welding mode. Regulates spot weld-
S

ing interval from 0.2 to 6 seconds in spot welding mode.
1.(@)2
0,2¢ 6

f. PULSER SELECTOR / AC FREQUENCY
(Ref. 9 - Fig. 1 page 3) The power source delivers

o 2 5o direct current in DC mode and in position 0. The fol-
50 3 g .50§°° lowing positions set the current pulse frequency. In AC
2500 4 Mmode, the same positions set the alternating current
frequency.
Hz PULSE

g. AC/DC SELECTOR
DC (Rif. 10 - Fig. 1 page 3) Selection of direct or alternating cur-

rent.
AC

h.  BALANCING REGULATOR

(Rif. 11 - Fig. 1 page 3) Regulates ratio-between
descaling and penetration. Rotation clockwise
increases penetration and anticlockwise increases
descaling. The central position ensures the ideal
compromise between descaling and penetration.

(GB) 3
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MAINTENANCE
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i.  SOCKET TORCH CONTROL PUSHBUTTON
© Socket (Rif. 12 - Fig. 1 page 3) for connection of the torch pushbutton.

O

j.  GAS OUTLET FITTING (GAS 0UT)

Connect the gas pipe leading (Rif. 13 - Fig. 1 page 3) to the elec-

trode torch to this fitting and fully tighten.
k.  REMOTE CONTROL SOCKET

(Ref. 16 - Fig. 1 page 3)

Remote control device. This is supplied on request and, when
connected, allows for remote variation of the amount of current
necessary so that the operator does not have to interrupt welding
or abandon the work area.

CAUTION: This optional automatically disables the amperage selector.

3.2 REAR PANEL

GAS CONNECTION
Insert the cylinder gas pipe into this fitting and secure with a hose clamp.

BEFORE INSERTING THE MAINS PLUG, IN ORDER TO AVOID THE
BREAKING OF POWER SOURCE, CHECK IF THE MAINS CORRESPOND
TO THE WISHED MAINS SUPPLY.

4.0 MAINTENANCE

A Disconnect power before maintenance.

Service more often during severe conditions.

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

b.  Clean and tighten weld teminals.

c.  Replace damaged gas hose.

d.  Repair or replace cracked cables and cords.

Every six (6) months, perform the operation below:
a.  Blow out the inside of the unit.
b.  Increase frequency of cleaning when operating in dirty or dusty conditions.

5.0 OPTIONALS

Consult the area agents or the dealer.

(GB) 4
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

Ce générateur AC/DC moderne utilisé dans le soudage des métaux est né grace a
I’application électronique de I'onduleur. Cette technologie spéciale a permis de
construire des générateurs compacts, légers et trés performants. Les possibilités
de réglage, le rendement et la consommation d’énergie ont été optimisés pourque
ce générateur soit adapté au soudage TIG et au soudage a I'électrode enrobée.

1.2 DONNEES TECHNIQUES
PLAQUE DE DONNEES TECHNIQUES

PRIMAIRE

MvMA | TIG
Tension monophasé 230V (+/- 10%)
Fréquence 50 Hz / 60 Hz
Consommation effective 15A 13A
Consommation maxi 27 A 23A

SECONDAIRE

MMA TIG
Tension a vide 82V
Courant de soudage 5A+130A | 5A+150A
Facteur de marche & 35% 130A 150 A
Facteur de marche & 60% 100 A 100 A
Facteur de marche a100% 80A 80A
Indice de protection IP 23
Classe d’isolement H
Poids Kg. 21
Dimensions mm 220 x 394 x 400
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 FACTEUR DE MARCHE

Le facteur de marche est le pourcentage de temps sur 10 minutes pendant lequel
le poste peut fonctionner en charge sans surchauffer, en considerant une tempéra-
ture ambiante de 40°,C, sans I'intervention du thérmostat.

Si le poste surchauffe, 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.

» Un cycle de travail excessif peut endommager I'appareil et annuler la garantie
(voir page V).
1.4 COURBES TENSION-COURANT

Les courbes tension-courant indiquent I'intensité et la tension maximales du cou-
rant de soudage généré par le poste (voir page IV).

2.0 INSTALLATION
IMPORTANT: Avant de raccorder, de préparer ou d'utiliser le géné-
rateur, lire attentivement le chapitre 1.0 SECURITE.

2.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

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

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

INTERRUPTEUR DE MISE SOUS TENSION: .
Cet interrupteur posséde deux positions | =MARCHE - O = ARRET.

o
2.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

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

Son poids ne dépassant pas les 25 Kg, la générateur étre soulevé
par I'opérateur. Lire attentivement les prescriptions suivantes.

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

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

rateur.

e

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 cébles
électriques.

2.3 CHOIX D'UN EMPLACEMENT

Une installation spéciale peut étre requise en présence de liqui-
des inflammables ou volatiles. Ne pas déplacer ou utiliser I'appa-
reil si celui-ci est instable et risque de se renverser.

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

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 trés 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 ou la poussiére 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.

2.4 BRANCHEMENT, PRI’EI"ARATION DE L'APPAREIL POUR LE SOUDAGE A
L'ELECTRODE ENROBEE.

« ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXIONS

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

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

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

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

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

5. Positionner la fonctionnalité du générateurs en mode électrode.

6.  Régler le courant de soudure a la valeur désirée (Réf. 7- Fig. 1
pag. 3).

7. Allumer le generateur.




COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONCTIONS

2.5 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL POUR LE SOUDAGE TIG.
« ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXIONS
Raccorder les accessoires de soudage avec soin afin d’éviter des pertes de

puissance ou des fuites de gaz dangereuses. Respecter scrupuleusement les
regles de sécurité chapitre 1.0.

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

2. Raccorder le cable de masse a la borne positive (+) et placer la pince de
masse a proximité de la zone a souder.
3. Brancher le connecteur du cable de puissance de la torche porte-électrode a

la borne rapide négative (-), le connecteur de commande de torche a la prise
correspondante et le raccord gaz

ATTENTION: LES CONNECTEURS DU CABLE DE MASSE ET DU CABLE DE PUIS-
SANCE TORCHE AINSI CONNECTES DONNERONT COMME RESULTAT UNE SOU-
DURE AVEC POLARITE DIRECTE. CE GENERATEUR N'EST PAS ADAPTE POUR
FONCTIONNER EN SOUDAGE GTAW (TIG) AVEC POLARITE INVERSE.

4. Enfiler dans ce raccord le tuyau du gaz provenant de la bouteille et le blo-
quer avec un collier de serrage.

5. Allumer le generateur.

6.  Régler la fonctionnalité au générateur et les paramétres désirés (Réf. 2, 3,
4 - Fig. 1 pag. 3).

7. Controler qu'il n'y a pas de fuites de gaz.

8.  Régler le courant de soudage en tournant le bouton de réglage d'intensité

(Réf. 7- Fig. 1 pag. 3).

2.6 SOUDAGE (TIG) 2 TEMPS
Pour obtenir 2 temps TIG, positionner le sélecteur mode de soudage (Réf.2 - Fig.

1 pag. 3)dans la position

Régler la durée du temps de descente avec le potentiometre (Réf. 8 - Fig. 1 pag. 3)

2.7 SOUDAGE (TIG) 4 TEMPS
Pour obtenir le mode TIG 4 temps, positionner le sélecteur mode de soudage

(Réf. 3 - Fig. 1 pag. 3) dans la position

Régler la durée du temps de descente avec le potentiométre (Réf. 8 - Fig. 1 pag.
3).

2.8 POINTAGE TEMPORISE

Pour obtenir le mode point, positionner le sélecteur de modalité de soudage sur la
position (Réf. 4 - Fig. 1 pag. 3) Point temporisé (Point 4 - Paragraphe 3.1.a) et

régler la durée avec le potentiometre

3.0 COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONCTIONS

3.1 PANNEAU AVANT

Figure 1.

SELECTEUR MODE DE SOUDAGE
(Réf. 1, 2, 3, 4- Fig. 1 pag. 3) Sélecteur a quatre positions permettant de sélec-
tionner le mode de soudage désiré.

1. Soudage électrodes enrobées. Position: pour le soudage a électro-
des enrobées.

2. Soudage (TIG) 2 temps. Position: pour le soudage (TIG) avec éva-

nouisseur. L'évanouisseur est activé par la relache gachette.

3. Soudage (TIG) 4 temps. Position: le bouton poussoir Torche fonc-
tionne a 4 temps. Le premier appui gachette déclenche le gaz et la
relache active le soudage. La deuxiénne appui gachette déclenche
I’évanouisseur jusqu’a I'extinction d’arc et la relache couppe le cou-
rant de soudage.

1) 5] ()

4. Mode point. Position pour le mode point tres utile pour le soudages
brefs et repeétitifs. Lappui gachette déclenche le soludage et la durée
du point est réglée par le potentiometre (Réf. 8- Fig. 1 pag. 3).

b.  VOYANT DE MARCHE
(Réf. 5- Fig. 1 pag. 3) Il est allumé quand le générateur est prét a
@] souder.
o
c.  VOYANT DE SURCHAUFFE

L'allumage de la led jaune (Réf. 6- Fig. 1 pag. 3) située sur le panneau
avant indique une surchauffe de I'appareil causée par une surcharge de
travail. Dans ce cas, interrompre le soudage en maintenant le géné-
rateur allumé jusqu’a extinction du témoin qui indiquera une normali-
sation de la température.

SELECTEUR INTENSITE
Régle le courant de soudage (Réf. 7 - Fig. 1 pag. 3).

d.

0100




MAINTENANCE ORDINAIRE

REGLAGE TEMPS EVANOUISSEUR ET POINT

(Réf. 8 - Fig. 1 pag. 3) Regle la dureé evanouisseur de 0 & 6
secondes en mode 2 et 4 temps. Régle la durée du pointda 0,2 a
6 secondes en mode point.

e.

SELECTEUR PULSE DC/FREQUENCE AC

(Réf. 9 - Fig. 1 pag. 3) En mode DC et en position 0, le
générateur délivre un courant continu. Les positions
suivantes déterminent la fréquence de pulsation du
courant. En mode AC, les positions déterminent la fré-
quence du courant alternatif.

75 100
10
o ° %0 200
0500
4

PULSE

SELECTEUR AC/DC
DC (Réf. 10 - Fig. 1 pag. 3) Choix du courant continu ou alternatif.

AC

REGLAGE BALANCE

=

(Réf. 11 - Fig. 1 pag. 3) Regle le rapport décapage-
pénetration. La rotation dans le sens horaire aug-
mente la pénétration et la rotation dans le sense anti-
horaire augmente le décapage. La position médiane
donne un bon compromis décapage-pénétration.

® (i

i.  PRISE COMMANDE DE TORCHE
@ Prise (Réf.12 - Fig. 1 pag. 3)

O

#9

RACCORD DE SORTIE DU GAZ
Brancher sur ce raccord (Réf. 13- Fig. 1 pag. 3) le tuyau condui-
sant le gaz a la torche et serrer a fond.

PRISE COMMANDE A DISTANCE

(Réf. 16 - Fig. 1 pag. 3)

Dispositif remote control (commande a distance).

Il est fourni sur demande et une fois relié, il permet de varier a dis-
tance la quantité de courant nécessaire sans pour autant interrom-
pre le soudage ou abandonner la zone de travail.

k.

3.2 PANNEAU ARRIERE

RACCORD GAZ
Insérer dans ce raccord le tube de gaz provenant de la bouteille et le serrer avec
un collier.

AFIN D'EVITER TOUT DOMMAGE A L'APPAREIL, CONTROLER QUE LA
TENSION DU RESEAU CORRESPONDE A CELLE DU GENERATEUR
AVANT DE BRANCHER LA PRISE D'ALIMENTATION.

4.0 MAINTENANCE ORDINAIRE

Débrancher I'alimentation avant toute opération de maintenance.
Augmenter la fréquence des interve ntions en cas d’utilisation 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 I'intérieur de I'appareil.

b.  Augmenter la fréquence du nettoyage en cas d’utilisation dans des environ-
nements sales ou poussiéreux.

5.0 OPTIONS

Consulter les agents de zone ou le revendeur.
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DATOS TECNICOS

1.0 DATOS TECNICOS

INTERRUPTOR DE ALIMENTACION

1.1 DESCRIPCION

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

1.2 ESPECIFICACIONES

TABLA TECNICA
PRIMARIA

mMa [ TG
Alimentacién monofésica 230V (+/- 10%)
Frequencia 50 Hz /60 Hz
Cconsumicion eficaz 15A 13A
Consumicion maxima 27 A 23 A

SECUNDARIA

MMA TIG
Tension en vacio 82V
Corriente de soldadura 5A+130A | 5A+150A
Ciclo de trabajo a 35% 130 A 150 A
Ciclo de trabajo a 60% 100 A 100 A
Ciclo de trabajo a100% 80A 80A
Grado de proteccion IP 23
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 21
Dimensiones mm 220 x 394 x 400
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 CICLO DE TRABAJO

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

« Sobrepasar el ciclo de trabajo que se indica en la placa de datos puede afectar a
la soldadora y anula la garantia (a ver pag. IV).

1.4 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

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

2.0 INSTALACION

IMPORTANTE: Antes de conectar, preparar o utilizar el equipo, lea
cuidadosamente el capitulo 1.0 NORMAS DE SEGURIDAD.

2.1 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

Desconectar la soldadora durante la soldadura puede causar
serios daiios 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 compens
en las oscilaciones de voltaje. A una oscilacion de + 10% corresponde una varia-
cién de la corriente de soldadura de + 0,2%.

Este interruptor tiene dos posiciones:
I = ENCENDIDO / 0 = APAGADO.

o

2.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR

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

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

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

1. Tomar la soldadora por el asa del generador.

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

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

2.3 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. El soldador ha de poder acceder facilmente a todos los mandos y las

conexiones del equipo.

2. 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.

3. 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.

4. Niel equipo nilos cables deben impedir el paso o el trabajo de otras perso-
nas.

5. 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.

2.4 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA CON ELECTRODO

REVESTIDO.

* APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.
Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado para evitar pérdidas
de potencia. Cumplir las normas de seguridad indicadas en_el capitulo 1.0.

1. Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

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

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

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

5. Colocar la funcionalidad de la soldadora en modalidad elec-
todo,

6.  Regular la corriente de soldadura segln el valor deseado (Ref. 7 - Fig. 1
pég. 3).

7. Encender el generador.




FUNCIONES

2.5 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA GTAW (TIG).

* APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado para evitar pérdidas
de potencia y fugas de gas. Cumplir las normas de seguridad indicadas en el
capitulo 1.0.

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

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

3. Conectar el conector del cable de potencia de la antorcha al borne rpido
negativo (-). Conectar el conector del pulsador de la antorcha a la toma
correspondiente.

ATENCION: EL CONECTOR DEL CABLE DE MASA Y EL DE POTENCIA DE LA
ANTORCHA CONECTADOS DE ESTA MANERA PERMITEN EFECTUAR UNA SOL-
DADURA CON POLARIDAD DIRECTA. ESTE GENERADOR NO ES ADECUADO
PARA SOLDADURAS GTAW (TIG) CON POLARIDAD INVERSA.

4. Conectar el tubo del gas procedente de la bombona a este empalme y suje-
tarlo con una abrazadera.

Encender el interruptor luminoso.
Seleccionar la modalidad deseada (Ref. 2, 3, 4- Fig. 1 pag. 3).
Controlar que no haya pérdidas de gas.

© N o o

Regular el amperaje de la corriente de soldadura mediante el potenciémetro
(Ref. 7 - Fig. 1 pég. 3).

9.  Comando a distancia.

2.6 SOLDADURA (TIG) 2 TIEMPOS
Para obtener la soldadura TIG 2 tiempos, colocar el selector de modalidad de solda-

dura (Ref. 2 - Fig. 1 pag. 3) en la posicion correspondiente

Regular el tiempo de bajada con el potenciometro (Ref. 8 - Fig. 1 pag. 3).

2.7 SOLDADURA (TIG) 4 TIEMPOS
Para obtener la soldadura TIG 4 tiempos, colocar el selector de modalidad de sol-

dadura (Ref. 3 - Fig. 1 pag. 3) en la posicion correspondiente

Regular el tiempo de bajada con el potenciémetro (Ref. 8 - Fig. 1 pag. 3).

2.8 SOLDADURA POR PUNTOS TEMPORIZADA

Para obtener la soldadura por puntos (spot), colocar el selector de la modalidad de sol-
dadura en la posicion (Ref. 4 - Fig. 1 pdg. 3) Soldadura por puntos temporizada

(Punto 4 - Parrafo 3.1.a), y, luego, regular la duracién con el potenciémetro

3.0 FUNCIONES

3.1 PANEL ANTERIOR
Figura 1.

a.  SELECTOR MODALIDAD DE SOLDADURA

(Ref. 1, 2, 3, 4 - Fig. 1 pdg. 3) Selector con cuatro posiciones que permite selec-
cionar el modo de soldadura deseado.

1. Soldadura con electrodo revestido. Posicion: para la soldadura con elec-
trodo revestido.

2. Soldadura (TIG) 2 tiempos. Posicién: para la soldadura (TIG) con regula-
dor de la rampa de bajada. El regulador de la rampa de bajada se activa al
soltar el pulsador.

) 5] ()

3. Soldadura (TIG) 4 tiempos. Posicion: el pulsante de la antorcha funciona
con 4 tiempos. Si el pulsador se pulsa una vez, se activa la emision de gas.
Al soltar el pulsador, se activa la soldadura. Si el pulsador se pulsa dos
veces, el regulador de la rampa de bajada se activa hasta que el arco se
extingue. Al soltar el pulsador, se interrumpe la corriente de soldadura.

>
>

)

4. Soldadura por puntos Posicién de punteado muy Util para soldaduras
eeseee| Drevesy repetitivas. Al pulsar el pulsador, se activa la soldadura. El tiempo
de soldadura se regula mediante el potenciémetro (Ref. 8 - Fig. 1 pag. 3).

[

b.  INDICADOR DE ENCENDIDO ON
(Ref. 5 - Fig. 1 pag. 3) Se encuentra encendida cuando el generador
esta listo para comenzar el procedimiento de soldadura.

(=]

c. INDICADOR DE RECALENTAMIENTO

El encendido del indicador amarillo (Ref. 6 - Fig. 1 pag. 3), situado en el
panel delantero indica un recalentamiento del equipo a causa de un ciclo
de trabajo sobrante. En este caso interrumpir la soldadura, dejando
arrancado el generador, hasta que el indicador que sefiala la normaliza-
cion de la temperatura se apague.

° 1]




MANTENIMIENTO

d.  SELECTOR AMPERAJE

©100 Regular la corriente de soldadura (Ref. 7 - Fig. 1 pag. 3).

e.  REGOLATORE TIMER / SLOPE DOWN

(Ref. 8 - Fig. 1 pag. 3) Regula el tiempo de la rampa de bajada de 0

a6 segun-dos en la modalidad de soldadura de 2 y 4 tiempos. Regula
s
2

dura por puntos.

UNION SALIDA GAS
Conectar a esta union (Ref. 13 - Fig. 1 pag. 3) el tubo de gas que
va al portaelectrodo, cerrdndolo a fondo.

i

PRESA COMANDO A DISTANZA

(Ref. 16 - Fig. 1 pég. 3)

Aparato remote control (mando a distancia). Es suministrado
bajo pedido y, conectado, permite variar a distancia la cantidad de
corriente necesaria, sin interrumpir la soldadura o alejarse de la
zona de trabajo.

ATENCION: Este aparato opcional deshabilita automaticamente el selector de
amperaje.

3.2 PANEL TRASERO
RACOR GAS

el tiempo de soldadura de 0,2 a 6 segundos en la modalidad de solda-
. .4
m
0,2¢ 6

€

f. SELECTOR PULSER / FRECUENCIA AC Introducir en esta union el tubo de gas procedente de la bombona y cerrarlo con
100 (Ref. 9 - Fig. 1 pég. 3) En la modalidad DC y en posicion una abrazadera.
o 20 e 0, el generador suministra corriente continua. Las posicio-
s0 5, ° e .50§°° nes siguientes determinan la frecuencia de los impulsos de
2500 4 corriente-. En modalidad AC,_Ias mismas posiciones deter- PARA EVITAR DANOS AL GENERADOR, ANTES DE ENCHUFARLO
e ouse | Minana frecuencia de la corriente alterna. COMPROBAR QUE EL VOLTAJE DE LA RED CORRESPONDE A LA ALI-
MENTACION DESEADA.
g.  SELECTOR AC/DC 4.0 MANTENIMIENTO
DC (Ref. 10 - Fig. 1 pag. 3) Eleccidn de la corriente continua o ATENCION: Desenchufe el equipo de la red antes de comenzar el
alterna. mantenimiento.
AC Si el equipo se utiliza en condiciones severas es necesario aumentar
la frecuencia de mantenimiento.
h.  REGULADOR BALANCEADO

(Ref. 11 - Fig. 1 pag. 3) Regula la -relacion entre deca- Cada tres (3) meses es obligatorio:

pado y penetracion. La rotacion en el sentido de las a.  Sustituir las etiquetas que se han vuelto ilegibles.

maneml}gs del relo! aumenta Ig penetracion mientras que b.  Limpiary apretar los terminales de soldadur

la rotacion en sentido contrario aumenta el decapado. La

posicién media asegura un buen equilibrio entre deca- . Sustituir los tubos de gas dafiados.

padoy penetracion. d.  Reparar o sustituir los cables de alimentacién o de soldadura que estén

dafiados.

Cada tres (6) meses es obligatorio:
ENCHUFE PULSADOR PORTAELECTRODO

Conector (Ref. 12 - Fig. 1 pag. 3) a

b.

Limpiar el polvo que se acumula dentro del generador.

Si el ambiente de trabajo es muy polvoriento la limpieza debe realizarse con
mayor frecuencia.

o

5.0 OPCIONAL

Ponerse en contacto con los agentes de zona o con el distribuidor.
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DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

I SELETTORE D’AGCENSIONE: Questo interruttore ha due posizioni

1.1 DESCRIZIONE

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

1.2 CARATTERISTICHE TECNICHE

TARGA DATI
PRIMARIA

MMA [ TG
Tensione monofase 230V (+/- 10%)
Frequenza 50 Hz /60 Hz
Consumo effettivo 15A 13A
Consumo massimo 27 A 23 A

SECONDARIA

MMA TIG
Tensione a vuoto 82V
Corrente di saldatura 5A+130A | 5A+150A
Ciclo di lavoro 35% 130 A 150 A
Ciclo di lavoro 60% 100 A 100A
Ciclo di lavoro 100% 80 A 80A
Indice di protezione P23
Classe di isolamento H
Peso Kg. 21
Dimensioni mm 220 x 394x 400
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE

Il duty cycle & la percentuale di 10 minuti che la saldatrice pud saldare alla sua
corrente nominale, considerando una temperatura ambiente di 40° C, senza
I'intervento della protezione termostatica.

Se questa dovesse intervenire, si consiglia di aspettare almeno 15 minuti, in modo
che la saldatrice possa raffreddarsi e prima di saldare ancora ridurre 'amperaggio
o il duty cycle (vedi pag. IV).

» Superare il duty cycle dichiarato in targa dati puo danneggiare la saldatrice e
annullare la garanzia.

1.4 CURVE VOLT - AMPERE

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

2.0 INSTALLAZIONE

IMPORTANTE: Prima di collegare, preparare o utilizzare I'attrez-
zatura, leggere attentamente il capitolo 1.0 PRESCRIZIONI DI
SICUREZZA.

2.1 CONNESSIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI ALIMENTAZIONE

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

Accertarsi che la presa d'alimentazione sia dotata del fusibile indicato nella tabella
tecnica posta sul generatore. Tutti i modelli di generatore prevedono una compen-
sazione delle variazioni di rete. Per variazione +-10% si ottiene una variazione della
corrente di saldatura del +-0,2%.

I=ACCESO - 0 =SPENTO

o

2.2 MOVIMENTAZIONE E TRASPORTO DEL GENERATORE

PROTEZIONE OPERATORE:
Casco - Guanti - Scarpe di sicurezza.

La saldatrice non supera il peso di 25 Kg. e puo essere sollevata
dall’operatore. Leggere bene le prescrizioni seguenti.

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

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

2. Scollegare dalla rete di tensione il generatore e tutti gli accessori dallo
stesso, prima del sollevamento o spostamento.

3. Lattrezzatura non dev’essere sollevata, trascinata o tirata con I'ausilio dei
cavi di saldatura o di alimentazione.

2.3 POSIZIONAMENTO DELLA SALDATRICE

Speciali installazioni possono essere richieste dove sono pre-
senti oli o liquidi combustibili o gas combustibili. Si prega di
contattare le autorita competenti.

Quando si installa la saldatrice essere sicuri che le seguenti prescrizioni siano
state rispettate:

1. Loperatore deve avere facile accesso ai comandi ed ai collegamenti
dell’attrezzatura.

2. Controllare che il cavo di alimentazione ed il fusibile della presa ove si col-
lega la saldatrice siano adeguati alla corrente richiesta dalla stessa.

3. Non posizionare la saldatrice in ambienti angusti. La ventilazione della sal-
datrice & molto importante. Essere sempre sicuri che le alette di aerazione
non siano ostruite e che non vi siano pericoli di ostruzione durante il pro-
cesso di saldatura, inoltre evitare sempre luoghi molto polverosi o sporchi
dove polvere o altri oggetti vengano aspirati dalla saldatrice, causando
sovratemperature e danni alla stessa.

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

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

2.4 COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA PER SALDATURA CON
ELETTRODO RIVESTITO

* SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CONNESSIONI.

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evitare perdite di

potenza.

Attenersi scrupolosamente alle prescrizioni di sicurezza capitolo 1.0

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

2. Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido negativo (-) e la
pinza dello stesso vicino alla zona da saldare.

3. Collegare il connettore della pinza portaelettrodo al morsetto rapido positivo
(+)-

4, Il collegamento di questi due connettori cosi effettuato, dard come risultato
una saldatura con polarita diretta; per avere una saldatura con polarita

inversa, invertire il collegamento.

5. Posizionare il selettore modalita su saldatura con elettrodi
rivestiti.




FUNZIONI

6.  Regolare la corrente di saldatura tramite il selettore amperaggio (Rif.7 - Fig.
1 pag. 3)

7. Accendere il generatore premendo I'interruttore luminoso.

2.5 COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA PER SALDATURA

GTAW (TIG).

o SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CONNESSIONI.

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evitare perdite di

potenza o fughe di gas pericolose. Attenersi scrupolosamente alle prescrizioni

di sicurezza capitolo 1.0.

1. Montare sulla torcia porta elettrodo I'elettrodo e I'ugello guida-gas scelti.
(Controllare sporgenza e stato della punta dell'elettrodo).

2. Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido positivo (+) e
la pinza dello stesso vicino alla zona da saldare.
3. Collegare il connettore del cavo di potenza della torcia al morsetto rapido

negativo (-) . Collegare il connettore del pulsante torcia alla presa relativa .

ATTENZIONE IL CONNETTORE DEL CAVO DI MASSA E QUELLO DI POTENZA
TORCIA COSi COLLEGATI DARANNO COME RISULTATO UNA SALDATURA CON
POLARITA DIRETTA. QUESTO GENERATORE NON E ADATTO A FUNZIONARE IN
SALDATURA GTAW (TIG) CON POLARITA INVERSA.

4. Inserire in questo raccordo il tubo gas proveniente dalla bombola e serrarlo
con una fascetta stringi tubo.

5. Accendere I'interruttore luminoso.

6.  Selezionare la modalita desiderata (Rif. 2, 3, 4 - Fig. 1 pag. 3).

7. Controllare che non vi siano perdite di gas.

8.  Regolare 'amperaggio della corrente di saldatura tramite il potenziometro

(Rif. 7- Fig. 1 pag. 3).

2.6 SALDATURA (TIG) 2 TEMPI.
Per ottenere la saldatura TIG 2 tempi, posizionare il selettore modalita di saldatura

(Rif. 2 - Fig. 1 pag. 3) nella posizione

Regolare la durata del tempo di discesa con il potenziometro (Rif. 8 - Fig. 1 pag.
3).

2.7 SALDATURA (TIG) 4 TEMPI.

Per ottenere la condizione di saldatura TIG 4 tempi, posizionare il selettore moda-

lita di saldatura (Rif. 3 - Fig. 1 pag. 3) nella posizione

Regolare la durata del tempo di discesa con il potenziometro (Rif. 8 - Fig. 1 pag.
3)
2.8 SALDATURA GTAW (TIG) A PUNTI (SPOT).

Per ottenere la saldatura a punti (spot), portare il selettore modalita di saldatura
nella posizione (Rif. 4 - Fig. 1 pag. 3) Puntatura temporizzata (Punto 4 - Para-

grafo 3.1.a), quindi regolare la durata con il potenziometro

3.0 FUNZIONI
3.1 PANNELLO ANTERIORE
Figura 1.

a.  SELETTORE MODALITA DI SALDATURA

(Rif. 1,2,3,4 - Fig. 1 pag. 3) Selettore a quattro posizioni permette di selezionare il
modo di saldatura desiderato.

1. Saldatura con elettrodi rivestiti. Posizione: per la saldatura con
elettrodi rivestiti.

2. Saldatura (TIG) 2 tempi. Posizione: per la saldatura (TIG) con
regolatore della rampa di discesa. Il regolatore della rampa di discesa
si attiva rilasciando il grilletto.

3. Saldatura (TIG) 4 tempi. Posizione: il pulsante torcia funziona a 4

tempi. Premendo il grilletto una volta, si attiva I'emissione di gas.

| &) ()

>
>

=== |  Rilasciando il grilletto, si attiva la saldatura. Premendo il grilletto due
volte, si attiva il regolatore della rampa di discesa fino all'estinzione
dell'arco. Rilasciando il grilletto, si interrompe la corrente di saldatura.
—— 4. Saldatura a punti. Posizione di puntatura estremamente utile per le
eeeee| Saldature brevi e ripetitive. Premendo il grilletto, si attiva la saldatura.
gl)tempo di puntatura ¢ regolato dal potenziometro (Rif. 8- Fig. 1 pag.

b.  SPIA ACCENSIONE ON

(Rif. 5 - Fig. 1 pag. 3) E accesa quando il generatore & pronto ad ini-
ziare il processo di saldatura.

i

c.  SPIA SURRISCALDAMENTO
L'accensione del led giallo (Rif. 6 - Fig. 1 pag. 3) posto sul pannello
anteriore, indica un surriscaldamento dell'apparecchiatura causato da
un eccessivo ciclo di lavoro. In tal caso interrompere I'operazione di
saldatura, lasciando acceso il generatore, fino allo spegnimento della
. spia che indica una normalizzazione della temperatura.
d.  SELETTORE AMPERAGGIO
7068 0100 Selezionare con il pomello (Rif. 7 - Fig. 1 pag. 3) la

quantité di corrente necessaria per la saldatura.




MANUTENZIONE

e. REGOLATORE TIMER / SLOPE DOWN

(Rif. 8 - Fig. 1 pag. 3) Regola il tempo della rampa di discesa da
0 a 6 secon-di in modalita di saldatura 2 e 4 tempi. Regola il
tempo di puntatura da 0,2 a 6 secondi in modalita di saldatura a

punti.

f.  SELETTORE PULSER / FREQUENZA AC

100 (Rif. 9 - Fig. 1 pag. 3) In modalita DC e in posizione 0,

A 0 190 il generatore eroga una corrente continua. Le posizioni
5°5. ° ° .50§°° sequenti determinano la frequenza degli impulsi di cor-
500 4 rente-. In modalita AC, le stesse posizioni determinano
la frequenza della corrente alternata.
Hz PULSE
g. SELETTORE AC/DC
(Rif. 10 - Fig. 1 pag. 3) Scelta della corrente continua o alter-
DC nata.
AC
h.  REGOLATORE BILANCIAMENTO
(Rif. 11 - Fig. 1 pag. 3) Regola il rapporto tra deca-
@ paggio e penetrazione. La rotazione in senso orario
o %o aumenta la penetrazione, mentre la rotazione in
o ° senso antiorario aumenta il decapaggio. La posizione
o . media assicura un buon compromesso tra decapag-
gio e penetrazione.
i. PRESA PULSANTE TORCIA
© Presa (Rif. 12 - Fig. 1 pag. 3) per la connessione del pulsante
torcia.
O

j.  RACCORDO USCITA GAS

Collegare a questo raccordo (Rif. 13 - Fig. 1 pag. 3) il tubo gas

diretto alla torcia portaelettrodo, serrandolo a fondo.
PRESA COMANDO A DISTANZA

(Rif. 16 - Fig. 1 pag. 3)

Dispositivo remote control (comando a distanza).

Viene fornito a richiesta e, collegato, permette di variare a distanza
la quantita di corrente necessaria, senza interrompere la saldatura o
abbandonare la zona di lavoro.

ATTENZIONE: Questo optional disabilita automaticamente il selettore di ampe-
raggio.

3.2 PANNELLO POSTERIORE

1l serraggio difettoso di queste due connessioni potra dar luogo a perdite di
potenza e surriscaldamento.

Inserire in questo raccordo il tubo gas proveniente dalla bombola e serrarlo con
una fascetta stringi tubo.

PRIMA DI INSERIRE LA SPINA DI ALIMENTAZIONE, ONDE EVITARE LA ROT-
TURA DEL GENERATORE, CONTROLLARE CHE LA TENSIONE DI LINEA CORRI-
SPONDA ALL'ALIMENTAZIONE VOLUTA.

4.0 MANUTENZIONE

ATTENZIONE: Scollegare la spina di alimentazione prima di effettuare
la manutenzione.

La frequenza di manutenzione deve essere aumentata in condizioni gravose di uti-
lizzo.

Ogni tre (3) mesi eseguire le seguenti operazioni:

a.  Sostituire le etichette che non sono leggibili.

b.  Pulire e serrare i terminali di saldatura.

c.  Sostituire i tubi gas danneggiati.

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

Ogni sei (6) mesi eseguire le seguenti operazioni:

a. Pulire dalla polvere I'interno del generatore.

b.  Incrementare la frequenza di questa operazioni quando si opera in ambienti
molto polverosi.

5.0 OPTIONAL

Consultare gli agenti di zona o il rivenditore.
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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
SchweiBen von Metall, der dank der Anwendung des Inverters entstand. Diese
besondere Technologie ermoglicht den Bau kompakter und leichter Generatoren
mit ausgezeichneter Arbeitsleistung. Einstellmoglichkeiten, Leistung und Energie-
verbrauch machen aus dieser Anlage ein ausgezeich-netes

Arbeitsmittel, das fur SchweiBarbeiten mit Mantelelektroden und GTAW (TIG)
geeignet ist.

1.2 TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD
EINGABENDATEN
mvA | TG
NetzanschluB Einphawsig 230 V (+/- 10%)
Frequenz 50 Hz /60 Hz
Effektive Verbrauch 15A 13A
Max. Verbrauch 27 A 23A
AUSGABENDATEN
MMA TIG
Leerlaufspannung 82V
SchweiBstrombereich 5A+130A | 5A=150A
Einschaltdauer 35% 130 A 150 A
Einschaltdauer 60% 100 A 100 A
Einschaltdauer 100% 80 A 80 A
Schutzart IP 23
Isolationsklass H
Gewicht Kg. 21
Abmessungen mm 220 x 394x 400
Vorschrift EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE

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

@ Durch Uberschreitung des auf dem Typenschild angegebenen duty cycle kann
das Schweissgerat beschéddigt werden und jeder Garantieanspruch verfallen
(sehen Sie Seite 1V).

1.4 KURVENVOLT / AMPERE

Die KurvenVolt/Ampere zeigen die max. Stromstérke und Ausgangsspannung, die
das Schweissgerat abgeben kann (sehen Sie Seite IV).

2.0 INSTALLATION

WICHTIG: Vor Anschluss oder Benutzung des Geréts das Kapitel
1.0 UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN lesen.

2.1 NETZANSCHLUSS DES GENERATORS

HINWEIS - Eine Abschaltung wahrend des Schweissvorgangs

ann das Gerat stark beschadigen.
Uberpriifen, ob der Stromanschluss entsprechend der Angabe auf dem Leistungs-
schild der Maschine abgesichert ist. Alle Modelle sind fiir die Kompensation von

Schwankungen der Netzspannung ausgelegt. Bei Schwankungen von = 10%
ergibt sich eine Anderung des Schweissstroms von = 0,2 %.

I ZUNDSCHALTER: Dieser Schalter hat zwei Posizionen: | = ZUNDUNG -
0 = ABGESCHALTET.

o
2.2 HANDLUNG UND TRANSPORT DES GENERATORS

A PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG DES BEDIENERS: Schutz-
helm - Schutzhandschuhe - Sicherheitsschuhe.

A Das Schweissgerat wiegt nicht mehr als 25 kg und kann vom Bedie-

ner angehoben werden. Die nachfolgenden Vorschriften aufmerksam durchle-
sen.

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

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

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

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

2.3 AUFSTELLUNG DES SCHWEISSGERATS.

In Umgebungen, in denen Ole oder brennbare Fliissigkeiten oder
brennbare Gase vorhanden sind, kdnnen unter Umstanden Spe-
zialinstallationen erforderlich sein. Bitte wenden Sie sich an die
zustidndigen Behdrden.

1. Der Bediener muss leichten Zugang zu Schaltern und Anschliissen des
Gerates haben.

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

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

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

2.4 VORBEREITUNG ZUM SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN.

 VOR DURCHFUHRUNG DER ANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT AUS-
GESCHALTET WERDEN.

Das Schweisszubehir fest anschliessen, um Energieverluste zu vermeiden.
Die Unfallverhiitungsvorschriften aus Kapitel 1.0 streng einhalten.

1. Die gewiinschte Elektrode auf die Schweisszange aufsetzen.

2. Verbinder des Massekabels in die Schnellverschluss-Minusklemme stecken
und die Werkstiickzwinge nahe dem Bearbeitungsbereich anklemmen.

3. Verbinder des Schweisszangenkabels in die Schnellverschluss-Plusklemme
(+)-

4. Der so durchgefiihrte Anschluss dieser zwei Verbinder ergibt als Resultat
eine Schweissung mit direkter Polung; um eine Schweissung mit umge-

kehrter Polung zu erzielen, den Anschluss vertauschen.

6.  Die Stromstérke des Schweissstromes mit dem Stromstarkenregler einstel-
len (Siehe 7 - Abb. 1 Seite 3).

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

5. Stellung des Waéhlschalters der Schweissbetriebsart auf
Schweissbetrieg mit Mantelelektroden.

2.5 ANSCHLUSS UND VORBEREITUNG DES GERATES FUR GTAW (TIG).

* VOR DURCHFUHRUNG DER ANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT AUS-
GESCHALTET WERDEN.




STEUERUNGEN:STELLUNG UND FUNKTION

Das Schweisszubehdr sorgfaltig anschliessen, um Leistungsverluste und das
Austreten gefahrlicher Gase zu vermeiden. Die Unfallverhiitungsvorschriften
aus Kapitel 1.0 streng einhalten.

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

2. Den Verbinder des Erdungskabels mit der Positiv-Schnellklemme (+) und
der Zangederselben in der Nahe des Schweiss-bereiches verbinden.

3. Den Verbinder des Leistungskabels des Brenners mit der Negativschnell-
klemme verbinden (-) . Schlauchpakett and den entsprechenden Anschluss
anschliessen.

ACHTUNG: DER SO ANGESCHLOSSENE MASSEKABELVERBINDER UND DER
BRENNERLEISTUNG GEBEN ALS RESULTAT EINE SCHWEISSUNG MIT DIREK-
TER POLARITAT. DIESER GENERATOR IST NICHT GEEIGNET, UM FUR GTAW
(TIG) SCHWEISSUNG MIT INVERSER POLARITAT ZU FUNKTIONIEREN.

4. In dieses Verbindungsstiick das Gasrohr, das von der Bombe kommt,
Wahlschalter eisetzen und es mit einem Band gut schliessen.

Den Generator anziinden, indem man den Leuchtschalter driickt.
Die gewiinschte Modalitat wéhlen (Siehe 2-3-4 - Abb. 1 Seite 3).
Kontrollieren, dass keine Gasentweichungen sind.

© N o o

Mit dem (Siehe 7 - Abb. 1 Seite 3)die Amperage des Schweissstroms regu-
lieren.

2.6 2-TAKT-SCHWEIBEN (WIG)

Um die Bedingung fir manuelles TIG - Schweissen zu bekommen, muss man den
Waéhlschalter - Schweissmodalitat (Siehe 2 - Abb. 1 Seite 3) in Stellung bringen

Die Zeitdauer des Abstiegs mit dem Potentiometer Regler time/slope down (Siehe
8 - Abb. 1 Seite 3) regulieren.

2.7 4-TAKT-SCHWEIBEN (WIG).

Um die Bedingung fiir automatisches TIG- Schweissen zu bekommen, muss man
den Wahlschalter - Schweissmodalitat (Siehe 3 - Abb. 1 Seite 3) in Stellung brin-

gen

Die Zeitdauer des Abstiegs mit dem Potentiometer (Siehe 8 - Abb. 1 Seite 3).

2.8 SCHWEISSEN GTAW (TIG) PUNKTSCHWEISSEN (SPOT)

Zum PunktschweiBen (Spot Welding) den SchweiBartenschalter auf (Pos. 4 - Abb.
1 Seite 3) zeitgeschaltetes HeftschweiBen (Punkt 4 - Abschnitt 3.1.a) stellen, dann
mit dem Potentiometer die Dauer regulieren

3.0 STEUERUNGEN:STELLUNG UND FUNKTION

3.1 VORDERE TAFE
Abbildung 1.

a.  WAHLSCHALTER SCHWEISSMODALITAT

(Siehe 1-2-3-4 - Abb. 1 Seite 3) Mit diesem Wahlschalter mit vier Stellungen kann
die gewiinschte SchwieBbetriebsart eingestellt werden.

1. SchweiBen mit umhiiliten Stabelektroden. Stellung: fiir SchweiBarbeiten
mit umhiillten Stabelektroden.

2. 2-Takt-SchweiBen (WIG). Stellung: fir SchweiBarbeiten (WIG) mit Reg-
ler der Abfall-Rampe. Der Regler der Abfall-Rampe wird aktiviert, sobald der
Abzug losgelassen wird.

3. 4-Takt-SchweiBen (WIG). Stellung: Die Brennertaste funktioniert im
4-Takt Durch einmaliges Driicken des Abzugs wird die Gasabgabe
aktiviert. Bei Loslassen des Abzugs wird der SchweiBvorgang akti-
viert. Wenn der Abzug zwei Mal gedriickt wird, wird der Regler der
Abfall-Rampe aktiviert, bis der Bogen erlischt. Bei Loslassen des
Abzugs wird der SchweiBstrom unterbrochen.

1) &) (1

4. PunktschweiBen. Diese Position des HeftschweiBens ist ausgespro-
chen niitzlich fir kurze und repetitive SchweiBarbeiten. Durch Driicken
des Abzugs wird der SchweiBvorgang aktiviert. Die Regelung der Heft-
schweiBzeit erfolgt durch den Potentiometer (Pos. 8- Abb. 1 Seite 3).

b.  KONTROLLAMPE ON
(Siehe 5- Abb. 1 Seite 3) Die Kontrolllampe ist eingeschaltet, wenn
der Generator schweiBbereit ist.

® [

c.  UBERHITZUNGSLEUCHTE

Das Aufleuchten des gelben Leds (Siehe 6- Abb. 1 Seite 3) auf dem
vorderenBrett, gibt Apparatiibrthitzung an, bewirkt von zu starken
Arbeitszyklus.In diesem Fall das Schweissen unterbrochen, den Gene-
rator angedreht lassen bis sich die Kontrollleuchte abschaltet, die die
Normalisation der temperatur angibt

o 1
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d.  WAHLSCHALTER AMPERAGE

Die Stromstdrke des Schweissstromes mit dem
Stromstarkenregler einstellen (Siehe 7- Abb. 1 Seite 3).

e.  REGLER TIMER / SLOPE DOWN

(Siehe 8- Abb. 1 Seite 3) Beim 2- und 4-Takt-SchweiBen regelt er
die Zeit der Abfall-Rampe zwischen 0 und 6 Sekunden-. Beim Punkt-
schweiBen wird die HeftschweiBzeit zwischen 0,2 und 6 Sekunden
S geregelt.

f.  PULSER-WAHLSCHALTER / WS-FREQUENZ

100 (Siehe 9- Abb. 1 Seite 3) Im Betriebsmodus DC und

o 2 B0 auf 0 gibt der Generator Dauerstrom ab. Die folgenden
o ° o0 200

Das zum Brennerfihrende Gasrohr an dieses Verb.-Stiick
anschliessen (Siehe 13- Abb. 1 Seite 3) und gut schliessen.

k.  FERNREGELANSCHLUB

(Siehe 16 - Abb. 1 Seite 3)

Remote control (Fernbedienung). Diese ist auf Anfrage lieferbar
und ermdglicht, die erforderliche Stromstarke mit Fernbedienung
zu verstellen, ohne die SchweiBarbeit unterbrechen, oder den
Arbeitsbereich verlassen zu missen.

ACHTUNG: Diese Zusatzausriistung deaktiviert atomatisch den Stromstérken-
halter.

3.2 HINTERE TAFEL

GASANSCHLUSS
Das Gasrohr, das von der Gaasflasche kommt, in diesen AnschluB einzufiihzen
und es mit einer Schanchklemme anzuziehen.

Stellungen bestimmen die Frequenz der Stromim-
pulse. Im Betriehsmodus AC bestimmen dieselben
Stellungen die Frequenz des Wechselstroms.

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

5S¢ ©500
2500 4

Hz PULSE
g.  WAHLSCHALTER AC/DC (WS/GS)

DC (Siehe 10 - Abb. 1 Seite 3) Wahl von Dauer- oder Wechsel-
@A

strom.
h.  AUSGLEICHREGLER

4.0 WARTUNG

(9]

ACHTUNG: Vor Durchfiihrung von Wartungsarbeiten immer den
Netzstecker ziehen. Bei besonders problematischen Arbeitshedingungen miissen
die Wartungseingriffe haufiger durchgefiihrt werden.

(Siehe 11 - Abb. 1 Seite 3) Dient zur Regelung des -
Verhdltnisses zwischen Beizen und Durchdringung.
Durch Drehen im Uhrzeigersinn wird die Durchdrin-
gung erhdht, durch Drehen gegen den Uhrzeigersinn
wird das Beizen erhoht. Die mittlere Stellung sichert
einen guten Kompromiss zwischen Beizen und Durch-
dringung.

Alle (3) Monate folgende Eingriffe vornehmen:
a Unleserliche Etiketten ersetzen.
b.  Die Schweissabschliisse sdubern und abklemmen.

c.  Beschédigte Gasleitungen ersetzen.

i d.  Beschadigte Netz und Schweisskabel reparieren oder ersetzen.
i.  STECKDOSE BRENNERDRUCKKNOPF

o) Steckdose (Siehe 12 - Abb. 1 Seite 3) Alle (6) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

a.  Staub im Generator entfernen. Bei besonders staubiger

O b.
5.0 ZUSATZLICHE AUSRUSTUNGEN

Bitte wenden Sie sich an die Gebietsvertreter oder an den Vertragshéndler.

Arbeitsumgebung diesen Vorgang hédufiger durchfiihren.

j.  GASAUSGANG VERBINDUNGSSTUCK
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DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.1 DESCRIGAO

Este aparelho é um gerador moderno de corrente continua para soldar metais,
desenvolvido a partir da aplicagéo do inversor. Esta tecnologia permite fabricar
geradores compactos e leves e obter simultaneamente um alto rendimento. Possi-
bilidade de efectuar regulacdes, alto rendimento e baixo consumo energético sdo
as caracteristicas principais deste aparelho, adapto a soldar com eléctrodo reves-
tido e GTAW (TIG).

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
PLAQUETA DOS DADOS TECNICOS

PRIMARIA

MMA | TIG
Tensao monofasica 230V (+/- 10%)
Frequéncia 50 Hz / 60 Hz
Consumo efectivo 15A 13A
Consumo maximo 27 A 23A

SECONDARIA

MMA | TIG
Tensdo em circuito aberto 82V
Corrente de soldadura 5A+130A | 5A+150A
Ciclo de trabalho a 35% 130A 150 A
Ciclo de trabalho a 60% 100 A 100 A
Ciclo de trabalho a 100% 80A 80A
Grau de proteccao IP 23
Classe de isolamento H
Peso Kg. 21
Dimensodes mm 220 x 394 x 400
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 CICLO DE TRABALHO

0 ciclo de trabalho € a percentagem de um intervalo de 10 minutos durante os
quais a soldadora pode soldar a sua corrente nominal, a temperatura ambiente de
40° C, sem que intervenha o dispositivo termostatico de protecgdo. Se o disposi-
tivo intervir, convém aguardar pelo menos 15 minutos para permitir o arrefeci-
mento da soldadora; antes de reiniciar a soldar reduza a amperagem ou a duragao
do ciclo de trabalho.

» Superar o ciclo de trabalho declarado na plaqueta pode danificar a soldadora e
anular a garantia (consulte pagina IV).

1.4 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES

As curvas do diagrama Volts - Ampéres ilustram a corrente e tensdo de saida
maximas que o aparelho pode debitar (consulte pagina IV).

2.0 INSTALAGAO

IMPORTANTE: IMPORTANTE: antes de ligar, preparar ou utilizar o
aparelho, leia atentamente o capitulo 1.0 NORMAS DE SEGU-
RANCA.

2.1 CONEXAO DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTAGAOQ

Desligar a soldadora durante o processo de soldadura pode dani-

fica-la seriamente.

Controle que a tomada de alimentacdo contenha o tipo de fusivel

indicado na tabela dos Dados técnicos posta no gerador. Todos 0s
modelos de gerador prevéem uma compensacao das variagdes de voltagem. Uma
variacdo de +-10% acarreta na variacdo da corrente de soldadura de +-0,2%.

I SELECTOR ON/OFF:
0 interruptor tem duas posiges: 1=0N- 0 = OFF

2.2 MOVIMENTAGAO E TRANSPORTE DO GERADOR

PROTECGAO DO OPERADOR: Capacete - Luvas - Calgados de
seguranca.

0 peso da soldadora é inferior a 25 Kg. e pode por conseguinte
ser levantada pelo operador. Leia atentamente as seguintes
prescricdes.

A soldadora foi projectada para ser levantada e transportada. Transportar o apare-
Iho é uma operacdo simples, mas deve ser feita observando as seguintes regras:

1. Utilize a alga contida no gerador.

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

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

2.3 POSICIONAMENTO DA SOLDADORA

Se o local de instalagao contiver dleos, liquidos ou gases com-
bustiveis, é preciso prever um tipo de instalagdo especial.
Queira interpelar a autoridade competente. Ao instalar a solda-
dora, é preciso respeitar diligentemente as seguintes normas:

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

2. Nao posicione a soldadora num ambiente estreito. A ventilagdo da solda-
dora é fundamental. E muito importante controlar que as aletas de ventila-
¢d0 nao estejam entupidas e que ndo possam sé-lo durante o processo de
soldadura;

3. 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 @ mesma.

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

5. Posicione a soldadora de uma forma segura para que ndo deite ou caia.

Se posicionar a soldadora num lugar elevado, recorde-se que a mesma
pode cair.

2.4 LIG,A[}IT\O: PREPARAGAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDADURA COM
ELECTRODO REVESTIDO

» DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGAGOES.

Ligue diligentemente os acessérios de soldadura para evitar perdas de potén-
cia. Observe escrupulosamente as prescricdes de seguranca descritas no
Capitulo 1.0

1. Monte na pinga porta eléctrodo o eléctrodo adequado.

2. Ligue o conector do cabo de ligagao a terra no terminal rapido negativo (-) e
a pinga do mesmo préximo a zona a soldar.

3. Ligue o conector da pinga porta eléctrodo no terminal rapido positivo (+).

4. Aligacdo destes dois conectores efectuada como descrito, permite soldar
com polaridade directa; para soldar com polaridade inversa, é preciso

inverter a ligacdo.

6.  Regule a corrente de soldadura mediante o selector de amperagem (Ref. 7 -
Fig. 1 pag. 3)

7. Ligue o gerador mediante o interruptor ON/OFF.

5. Posicione o selector do modo de funcionamento para soldar
com eléctrodos revestidos.

2.5 LIGAGAO: PREPARACAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDADURA GTAW
(TIG)

* DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGAGOES.

Ligue diligentemente os acessdrios de soldadura para evitar perdas de potén-

cia ou fugas de gés perigosas. Observe escrupulosamente as prescrigdes de

seguranca descritas no Capitulo 1.0

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

2. Ligue o conector do cabo de ligagao a terra no terminal rdpido positivo (+)
e a pinga do mesmo préximo a zona a soldar.

3. Ligue o conector do cabo de poténcia do magarico no terminal rdpido nega-
tivo (-). Ligue o conector do botdo do magarico na relativa tomada.




FUNCOES

ATENGAO: A LIGAGAO DO CONECTOR DO CABO DE LIGAGAO A TERRA E DE
POTENCIA DO MAGARICO EFECTUADA DESTA MANEIRA, PERMITE SOLDAR
COM POLARIDADE DIRECTA. ESTE GERADOR NAO E ADAPTO A FUNCIONAR NA
MODALIDADE DE SOLDADURA GTAW (TIG) COM POLARIDADE INVERSA.

3.1.1 SELECTOR DO MODO DE SOLDADURA

(Ref. 1, 2, 3, 4 - Fig. 1 pag. 3)) O selector tem quatro posigdes; cada uma corres-
ponde a um modo de soldadura.

1. Soldadura com eléctrodos revestidos. Esta posicéo define o modo

4. Insira nesta unido o tubo de gas proveniente da botija e aperte-o com uma
bragadeira para tubos.

Ligue o interruptor ON/OFF.
Seleccione 0 modo de trabalho desejado (Ref. 2, 3, 4 - Fig. 1 pag. 3).
Controle eventuais fugas de gés.

© N o o

Regule a amperagem da corrente de soldadura mediante o potenciémetro
(Ref. 7 - Fig. 1 pag. 3).

2.6 SOLDADURA (TIG) 2 TEMPOS.
Para obter a fungdo de soldadura TIG 2 tempos, posicione o selector do modo de

soldadura (Ref. 2 - Fig. 1 pag. 3) em posicion

Regule a duragdo do tempo de descida da corrente com o potenciémetro (Ref. 8 -
Fig. 1 pag. 3).

2.7 SOLDADURA (TIG) 4 TEMPOS.

Para obter a fungao de soldadura TIG 4 tempos, posicione o selector do modo de

soldadura (Ref. 3 - Fig. 1 pag. 3) em posicion |¢

Regule a duragdo do tempo de descida da corrente com o potenciémetro (Ref. 8 -
Fig. 1 pag. 3).

2.8 SOLDADURA TEMPORIZADA POR PONTOS.

Para obter esta fungdo (Spot), posicione o selector do modo de soldadura (Ref. 4
- Fig. 1 pag. 3) em Soldadura por pontos temporizada (Paragrafo 4 - capitulo

3.1.1) e regule a duragdo mediante o potenciémetro .

3.0 FUNGOES

3.1 PAINEL ANTERIOR
Figura 1.

de soldadura com eléctrodos revestidos.

2. Soldadura (TIG) 2 tempos. Esta posi¢do define o modo de solda-
dura (TIG) com regulagdo do tempo de descida da corrente. O regula-
dor do tempo de descida da corrente activa-se soltando o gatilho.

3. Soldadura (TIG) 4 tempos. o botdo do magarico funciona com 4
tempos. Pressione o gatilho uma vez para activar o fluxo de gas.

Solte-o0 para iniciar a soldadura. Pressione o gatilho duas vezes para
activar o regulador do tempo de descida da corrente até a extingao do
arco. A solté-lo interrompe-se a corrente de soldadura.

i
L1
&

4. Saldadura por pontos. Esta fungéo é extremamente dtil para solda-
duras breves e repetitivas. Pressione o gatilho para activar o ciclo de
soldadura. Regule o tempo da soldadura por pontos mediante o
potenciémetro (Ref. 8 - Fig. 1 pag. 3).

H

3.1.2 LED ON

(Ref. 5 - Fig. 1 pag. 3) Quando estiver aceso indica que o gerador
estd pronto para iniciar o processo de trabalho.

3.1.3 LED DE SINALIZAGAO DE SUPERAQUECIMENTO

o
0 acendimento do LED amarelo (Ref. 6 - Fig. 1 pag. 3) situado no pai-
nel anterior indica o superaquecimento do aparelho causado por um
ciclo de trabalho excessivo. Neste caso, interrompa a operagao de sol-
dadura e deixe o gerador ligado até o desligamento do LED que assi-
. nala a estabilizagdo da temperatura.

3.1.4 SELECTOR DE AMPERAGEM

Seleccione mediante o botdo (Ref. 7 - Fig. 1 pag. 3) a
corrente de soldadura.

3.1.5 REGULADOR TIMER / SLOPE DOWN

(temporizador - tempo de descida da corrente)

(Ref. 8 - Fig. 1 pag. 3) Regula o tempo do tempo de descida da
corrente de 0 a 6 segundos no modo de soldadura de 2 e 4 tem-
pos. No modo de funcionamento de soldadura por pontos,
2y o d regula o tempo de soldadura de 0,2 a 6 segundos.

3.1.6 SELECTOR PULSER / FREQUENCIA AC

(Ref. 9 - Fig. 1 pag. 3) No modo de funcionamento
20 0 com DC e na posicdo 0, o gerador debita corrente
continua. As posigdes seguintes determinam a fre-
4+ quéncia dos impulsos de corrente. No modo de funci-

onamento com AC, as mesmas posi¢des determinam

Hz PUSE 3 frequéncia da corrente alternada.

3.1.7 SELECTOR AC/DC

DC (Ref. 10 - Fig. 1 pag. 3) Permite escolher o tipo de corrente:
continua ou alternada.
AC

3.1.8 REGULADOR DO BALANCEAMENTO
(Ref. 11 - Fig. 1 pag. 3) Regula a relagdo entre a
E] decapagem e a penetragdo. A rotagdo a direita
o _® o aumenta a penetracdo enquanto a rotagao a
esquerda aumenta a decapagem. A posi¢do média

constitui o compromisso ideal entre as duas fun-
coes.




MANUTENGAOQ

3.1.9 TOMADA DO BOTAO DO MAGARICO 4.0 MANUTENGI\O
Tomada (Ref. 12 - Fig. 1 pag. 3) para conexdo do botdo do maga-
O rico.
ATENGAO: Retire a ficha de alimentagdo antes de efectuar as opera-
@) ¢0es de manutengdo.
B . i A frequéncia das operagdes de manutencdo deve ser aumentada em condices de
3.1.10 UNIAO DE SAIDA DO GAS trabalho severas.
Ligue nesta unido (Ref. 13 - Fig. 1 pag. 3) o tubo de gés a ligar . . i B
no magarico e aperte-o firmemente. De trés em trés meses efectue as seguintes operagdes:
@ a. Substitua as etiquetas ilegiveis.

b.  Limpe e aperte os terminais de soldadura.

_ c.  Substitua os tubos de gés danificados.
ATENGCAO: E a i maticamen | m m.
GRO: Esta opgdo desactiva automaticamente o selector de amperage d.  Repare ou substitua os cabos de alimentag@o e de soldadura danificados.

3.2 PAINEL POSTERIOR

UNIAO DO GAS De seis em seis meses efectue as seguintes operagdes:
Insira nesta unido o tubo de gas proveniente da botija e aperte-o com uma braga- a Limpe o 06 de todo o d
deira para tubos. ’ peop gerador.

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

poeirento.

PARA NAQ DANIFICAR 0 GERADOR ANTES DE LIGAR A FICHA DE ALI- 5.0 OPTIONAL

MENTAGAO, CONTROLE QUE A TENSAO DA LINHA CORREPONDA A —
ALIMENTACAO DESEJADA. Consulte os revendedores ou contacte os agentes mais proximos.
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BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.0 BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.1 BESKRIVNING

Detta system utgdrs av en modern likstromsgenerator for svetsning av metaller
dér en véxelriktare anvdnds. Denna speciella teknologi utnyttjas for att tillverka
kompakta och latta generatorer med avsevérda prestationer. Utrustningen har
goda prestationer, begransad energiférbrukning och justerbara instéliningar vilket
g6r den till ett utmérk arbetsredskap, ldamplig fér svetsning med belagda elektro-
der och GTAW (TIG).

1.2 TEKNISKA DATA

DATASKYLT
PRIMAR

MMA | TIG
Enfas spénning 230V (+/- 10%)
Frekvens 50 Hz /60 Hz
Effektiv forbrukning 15A 13A
Max. forbrukning 27A 23A

SEKUNDAR

MMA | TIG
Tomgangsspanning 82V
Svetsstrom 5A+130A 5A:150A
Intermittensfaktor 30% 130A 150 A
Intermittensfaktor 60% 100 A 100 A
Intermittensfaktor 100% 80A 80 A
Skyddsindex 1P 23
Isoleringsklass H
Normer Kg. 21
Dimensioner mm 220 x 430 x 410
Effektindikator EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 INTERMITTENSFAKTOR

Intermittensfaktorn &r den procentandel av 10 minuter som generatorn kan svetsa
vid nominell strém och vid en omgivningstemperatur pa 404 C, utan att termostat-
skyddet aktiveras. Om termostatskyddet aktiveras, rekommenderas du att vinta
minst 15 minuter, sa att svetsutrustningen kan svalna av och amperetalet och inter-
mittensfaktorn reduceras innan du svetsar pa nytt (se sid. V).

« Om intermittensfaktorn som specificeras pa dataskylten dverskrids kan genera-
torn skadas och garantin upphdra att gélla.

1.4 VOLT- 0CH AMPEREKURVOR

Volt- och Amperekurvorna visar max. utstrém och utspanning som den &r i stand
att distribuera till svetsutrustningen (se sid. IV).

2.0 INSTALLATION

VIKTIGT! Lés kapitel 1.0, SAKERHETSFORESKRIFTER, noggrant
innan du ansluter, forbereder eller anvdnder utrustningen.

2.1 ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGEN TILL ELNATET

Disaktivering av svetsutrustningen under svetsning kan orsaka
allvarliga skador pa denna.
Kontrollera att eluttaget ar utrustat med den typ av sékring som anges i den tekniska
tabellen pa generatorn. Samtliga generatormodeller férutser en kompensation av
spanningsvariationer. Vid +10% variation blir svetsstrommens variation + 0,2%.

1__ VALJARE FOR PAKOPPLING: Denna strémbrytare har tva ldgen
1=PA- 0 = AV

2.2 FORFLYTTNING OCH TRANSPORT AV SVETSGENERATORN

A OPERATORSSKYDD: Hjalm - Skyddshandskar - Skyddsskor.
A Generatorns vikt dverstiger inte 25 kg. och den kan lyftas av anvén-

daren. Lis nedanstaende foreskrifter noggrant.

Svetsutrustningen har projekterats for lyft och transport. Det ar latt att transpor-
tera utrustningen, men transporten méste ske enligt vissa regler som specificeras
nedan:

1. Lyft och transport kan ske med hjélp av handtaget som finns pa svetsgene-
ratorn.

2. Skilj svetsgeneratorn och alla tillbehér fran elnatet innan du lyfter eller flyt-
tar den.

3. Svets- eller natkablarna far inte anvéndas for att lyfta, slapaeller dra utrust-
ningen.

2.3 SVETSUTRUSTNINGENS PLACERING

Specialinstallationer kan krévas dér det forekommer brénnoljor,
brénslevdtskor eller branslegaser. Kontakta kompetenta myndigheter. For-
sékra dig om attnedanstaende regler har fdljts vid installation avsvetsutrust-
ningen:

1. Setill att det ar latt for anvandaren att komma at utrustningens reglage och
anslutningar.

2. Placera inte svetsutrustningen i trdnga utrymmen: Det &r mycket viktigt att
svetsutrustningen har Idmplig ventilation. Forsakra dig alltid om att ventila-
tionsvingarna inte dr tdckta och att det inte finns risk for att dessa hindras
under svetsningen.

3. Undvik dessutom alltid dammiga eller smutsiga platser ddr damm och
andra foremal sugs in av svetsutrustningen och orsakar dvertemperaturer
och skadar svetsutrustningen.

4. Svetsutrustningen inklusive svets- och natkablarfar inte utgdra hinder for
andra manniskor eller andra ménniskors arbete.

5. Svetsutrustningen méste alltid std stadigt, sa att det inte finns risk att den
faller eller vélter.
Nar svetsutrustningen placeras fér hogt upp foreligger alltid risk att den fal-
ler.

2.4 FORBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGFOR SVETSNING
MED BELAGDELEKTROD

 STANG AV _SVETSUTRUSTNINGEN INNAN DU UTFGRANSLUTNINGARNA.

Anslut alla svetstillbehdren pa ratt sattfor att undvika effektforluster.
Fdlj noggrant sékerhetsforeskrifterna kapitel 1.0

1. Montera den valda elektroden i elektrodhallaretdngen.

2. Anslut jordkabelns kontaktdon till det negativa kabelfastet (-) och dess tang
i narheten av svetsningsomradet.

3. Anslut elektrodhéllaretdngens kontaktdon till det positiva kabelfastet (+).

4. Den hdr anslutningen av kontaktdonen, ger som resultat en svetsning med
direkt polaritet; for svetsning med motsatt polaritet, kasta om anslut-
ningen.

5. Stéllin valjaren pa svetsning med belagda elektroder

6.  Reglera svetsstrommen med amperetalvéljaren (Ref. 7 - Fig. 1 Sid. 3)
7. Sla pé generatorn genom att trycka pa den lysande strombrytaren.

2.5 FORBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNING FOR GTAW (TIG)
SVETSNING.

o STANG AV _SVETSUTRUSTNINGEN INNAN DU UTFGRANSLUTNINGARNA.

Anslut noggrant svetstillbehdrenfor att undvika effekiforluster eller farliga gas-
lickage. Fdlj noggrant sdkerhetsforeskrifterna kapitel 1.0.




FUNKTIONER

Montera den valda elektroden och det valda gasmunstycket pé
elektrodhallaresvetsbrannaren. (Kontrollera den framskjutande delen och
elektrodspetsens skick).

2. Anslut jordkabelns kontaktdon till det positiva kabelfastet (+) och dess tang
i ndrheten av svetsningsomradet.
3. Anslut kontaktdonet for svetsbrannarens elkabel till det negativa kabelféstet

(-). Anslut kontaktdonet for svetsbrannarens tryckknapp till det tillhérande
uttaget.

OBSERVERA: DEN HAR ANSLUTNINGEN AV KONTAKTDONEN FOR JORDKABELN
OCH SVETSBRANNARENS ELKABEL GER SOM RESULTAT EN SVETSNING MED
DIREKT POLARITET. DEN HAR GENERATORN AR INTE LAMPLIG ATT FUNGERA
MED GTAW (TIG) SVETSNING MED MOTSATT POLARITET.

4. Sittigasslangen som kommer fran gasbehéllaren i den hir kopplingen och
fast den med en slangkldmma.

5. Tryck pé den lysande strdmbrytaren.

6.  Vilj det 6nskade arbetsséttet (Ref. 2, 3, 4 - Fig. 1 Sid. 3).

7. Kontrollera att det inte finns ndgra gaslackor.

8.  Reglera amperetalet for svetsstrommen med potentiometern (Ref. 7- Fig. 1

Sid. 3).

2.6 (TIG) SVETSNING 2 STEG.
For att erhdlla en 2 stegs TIG svetsning, placera véljaren for svetsningssatten

(Ref. 2 - Fig. 1 Sid. 3) i lage

Reglera nedsénkningstiden med potentiometern (Ref. 8 - Fig. 1 Sid. 3).

2.7 (TIG) SVETSNING 4 STEG.
For att erhalla en 4 stegs TIG svetsning, placera valjaren for svetsningssatten

(Ref. 3 - Fig. 1 Sid. 3) i lage

Reglera nedsénkningstiden med potentiometern (Ref. 8 - Fig. 1 Sid. 3).

2.8 GTAW (TIG) SVETSNING MED PUNKTER (SPOT).

For att erhlla punktsvetsning (spot), stall véljaren for svetsningssattena i lage
(Ref. 4 - Fig. 1 Sid. 3) Tidsinstélld punktsvetsning (Punkt 4 - Avsnitt 3.1.1), reg-

lera dérefter tidsldngden med potentiometern .

3.0 FUNKTIONER

3.1 FRONTPANEL

Figur 1.

3.1.1 VALJARE FOR SVETSNINGSSATTEN

(Ref. 1,2,3,4 - Fig. 1) Viljare med fyra Idgen som goér det mojligt att vélja den
dnskade svetsningen.

1.Svetsning med belagda elektroder. Lége: for svetsning med
belagda elektroder.

2. (TIG) Svetsning 2 steg. Ldge: for (TIG) svetsning med regu-
latorn for nedsdnkningsrampen. Regulatorn fér nedsénknings-
rampen aktiveras genom avtryckaren.

3.(TIG) Svetsning 4 steg. Lage: tryckknappen pa svetsbrénna-
ren fungerar med 4 steg. Ett tryck pé avtryckaren, aktiverar
emissionen av gas. Nar avtryckaren sldpps, aktiveras svets-
ningen. Tvé tryck pa avtryckaren, aktiverar regulatorn for ned-
sankningsrampen tills ljushégen slacks. Nar avtryckaren sldpps,
bryts svetsstrommen.

J (5] (1)

Nad
had

{

4._Punktsvetsning. Punktsvetsldget dr ytterst anvéndbart for
korta och upprepade svetsningar. Tryck pé avtryckaren, aktive-
rar svetsningen. Punktsvetstiden regleras av potentiometern
(Ref. 8- Fig. 1 Sid. 3).

3.1.2 KONTROLLAMPA FOR STROMBRYTARE PA

(Ref. 5 - Fig. 1 Sid. 3) Den &r ténd ndr generatorn ar klar att pdborja
@ svetsningen.
o

3.1.3 KONTROLLAMPA FOR OVERHETTNING

N&r den gula lysdioden (Ref. 6 - Fig. 1 Sid. 3) placerad pé frontpanelen

tands, anger den en dverhettning av utrustningenorsakad av en alltfor
kravande arbetscykel. Om sé skulle vara fallet avbryt svetsningen,
lamna generatorn pakopplad, tills kontrolllampan har slocknat som
. anger att temperaturen har normaliserats.
3.1.4 AMPERETALSVALJARE
Med knapp (Ref. 7 - Fig. 1 Sid. 3) valj den nédvéndiga
stromkvantiteten for svetsningen.

3.1.5 TIMERREGLAGE / SLOPE DOWN

(Ref. 8 - Fig. 1 Sid. 3) Reglera tiden for nedsdnkningsrampen
fran 0 till 6 sekunder under 2- och 4-stegssvetsningen. Reglerar
svetspunkts-tiden fran 0,2 till 6 sekunder under punktsvets-
ningen.

3.1.6 PULSVALJARE / AC FREKVENS

(Ref. 9 - Fig. 1 Sid. 3) P& DC och lage 0, levererar
generatorn likstrém. De féljande ldgena bestimmer
frekvensen péd strdmimpulserna-. P4 AC, bestimmer
samma lagen frekvensen pa véxelstrdmmen.

150

o'50 200
0500
4

PULSE

3.1.7 AC/DC VALJARE
DC (Ref
AC

.10 - Fig. 1 Sid. 3) Val av likstrém eller vaxelstrom.

3.1.8 JAMVIKTSREGLAGE

(Ref. 11 - Fig. 1 Sid. 3)Reglerar forhallandet emellan
avbrédnningen och penetreringen. Medsols rotation
oOkar penetreringen, medan motsols rotation ékar
avbranningen. Mellanldget garanterar ett gott forhal-
lande emellan avbrénning och penetrering.




UNDERHALL

3.1.9 STROMBRYTARE PA/AV
1 Den har strombrytaren har tva ligen: I = PA- 0 = AV.

]

3.1.10 UTTAG FOR SVETSBRANNARENS KNAPP
(@) Uttag (Ref. 12 - Fig. 1 Sid. 3) for anslutning av svetsbrannareknappen.

@)

3.1.11 KOPPLING VID GASUTSLAPP

Anslut, till den hér kopplingen (Ref. 13 - Fig. 1 Sid. 3), gas-
slangen direkt till elektrodhallaresvetshrannaren och fist den
ordentligt.

3.1.12 FJARRKONTROLL

(Ref. 16 - Fig. 1 Sid. 3)

Fjdrrkontroll

Kan bestdllas. Den anslutna fjérrkontrollen gér det méjligt att fjdrr-
reglera strémstyrkan utan att avbryta svetsningen och utan att
ldmna arbetsplatsen.

OBSERVERA! Denna tillvalsutrustning gor automatiskt ampereviljaren overk-
sam.

3.2 BAKRE PANEL

En felaktig atdragning av dessa anslutningar kan ge upphov till effektfrluster
och dverhettning.

Satt i gasslangen som kommer frén gasbehdllaren i den har kopplingen och dra &t
den med en slangkldmma.

INNAN STICKKONTAKTEN §KTTS IN | ELUTTAGET, KONTROLLERA ATT ELNA-
TETS SPANNING AR DEN RATTA. ANNARS KAN GENERATORN SKADAS.

4.0 UNDERHALL

OBSERVERA: Skilj stickkontakten fran elnatetinnan du utfor
underhallet.

Antalet underhallsingrepp méste dkas under svara anvandningsforhéllanden.

Var tredje (3) manad utfdr foljande moment:

a Byt etiketterna som ér oldsliga.

b.  Rengdr och dra at svetsterminalerna.

[ Byt skadade gasslangar.

d.  Reparera eller byt skadade nét- och svetskablar.

Var sjétte (6) manad utfdr foljande moment:
a. Rengdr generatorn invindigt fran damm.
b.  Okaantalet p4 dessa ingreppnar du arbetar i mycket dammiga miljder.
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

I KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT:

1.1 BESCHRIJVING

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

1.2 TECHNISCHE KENMERKEN

TYPEPLAATJE
PRIMAIR

MMA [ TG
Eenfasespanning 230V (+/- 10%)
Frequentie 50 Hz /60 Hz
Werkelijk verbruik 15A 13A
Max. verbruik 27 A 23A

SECUNDAIR

MMA | TIG
Spanning bij leegloop 82V
Snijstroom 5A+130A | 5A+150A
Bedrijfscyclus 30% 130A 150 A
Bedrijfscyclus 60% 100A 100 A
Bedrijfscyclus 100% 80A 80A
Beschermingsgraad P23
Classe di isolamento H
Gewicht Kg. 21
Afmetingen mm 220 x 430 x 410
Normering EN 60974.1/ EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE

De duty cycle betreft de 10 minuten dat het lasapparaat kan lassen met de nomi-
nale stroomwaarde, bij een omgevingstemperatuur van 40a C, zonder dat de ther-
mostatische beveiliging ingrijpt.

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

« Qverschrijden van de op het typeplaatje vermelde duty cycle kan schade aan het
lasapparaat veroorzaken en de garantie doen vervallen.

1.4 KROMME VOLT - AMPERE

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

2.0 INSTALLATIE

A BELANGRIJK: Alvorens de uitrusting aan te sluiten, klaar te maken

of te gebruiken eerst aandachtig het hoofdstuk 1.0 VEILIGHEIDSVOORSCHRIF-
TEN doorlezen.

2.1 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET VOEDINGSNET

A Uitschakelen van het lasapparaat tijdens het lassen kan ernstige

schade aan het apparaat veroorzaken.

Controleer of het stopcontact uitgerust is met de zekering vermeld staat in de
technische tabel op de generator. Alle generatoruitvoeringen hebben de mogelijk-
heid tot compensatie van variaties in het elektriciteitsnet. Een variatie van +10%
betekent een variatie in de lasstroom van + 0,2%.

Deze schakelaar heeft twee standen |=AAN- 0 = UIT

o
2.2 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR

A BEVEILIGING VAN DE OPERATOR:

Helm - Handschoenen - Veiligheidsschoenen.

A Het lasapparaat weegt niet meer dan 25 Kg. en kan door de opera-

tor opgetild worden. Lees onderstaande voorschriften aandachtig door.

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

Voor het optillen en verplaatsen van de generator is er een handgreep aange-
bracht.

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

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

2.3 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

A Op plaatsen waar brandbare olie of vioeistof of brandbare gassen

aanwezig zijn kan het zijn dat speciale installaties vereist zijn. Neem contact
op met de bevoegde instanties. Bij het installeren van het lasapparaat moet
met onderstaande aanwijzingenrekening worden gehouden:

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

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

3. Werk nooit in stoffige of vuile ruimtes, zodat geen stof of overige verontrei-
nigende deeltjes door het lasapparaat aangezogen worden, hetgeen overver-
hitting en schade aan het apparaat tot gevolg kan hebben.

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

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

2.4 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTINGVOOR HET LASSEN MET
BEKLEDE ELEKTRODE

® SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AANSLUITINGEN UIT TE
VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van krachtverlies.
Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven staan in het
hoofdstuk 1.0

1. Bevestig de gewenste elektrode op de elektrodentang.

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

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

4. De op deze manier aangesloten connectoren brengen rechte polariteit
teweeg; voor omgekeerde polariteit de aansluiting omkeren.

5. Zet de keuzeschakelaar op lassen met beklede elektrode.

6.  Stel de lasstroom in met behulp van de ampere-keuzeschakelaar (Ref.7 -
Afb. 1 pag. 3)

7. Druk op de lichtknop om de generator in te schakelen.

2.5 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR GTAW (TIG) LASSEN.

® SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AANSLUITINGEN UIT TE
VOEREN.
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FUNCTIES

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van krachtverlies of lek-
kage van gevaarlijke gassen. Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op
die beschreven staan in hoofdstuk 1.0.

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

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

3. Sluit de connector van de krachtkabel van de lasbrander aan op de minklem
(-). Steek de connector van de knop van de lasbrander in het betreffende
stopcontact.

OPGELET: DE OP DEZE MANIER AANGESLOTEN CONNECTOR VAN DE MASSA-
KABEL EN DE KRACHTKABEL VAN DE LASBRANDER BRENGEN LASSEN MET
RECHTE POLARITEIT TEWEEG. DEZE GENERATOR IS NIET GESCHIKT VOOR
GTAW (TIG) LASWERK MET OMGEKEERDE POLARITEIT.

4.  Steek de van de gasfles afkomstige gasslang in dit aansluitstuk en klem ze
vast met een slangbeugel.

Schakel de lichtknop in.
Kies de gewenste werkwijze (Ref. 2, 3, 4 - Afb. 1 pag. 3).
Controleer op eventuele gaslekkage.

Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de potentiometer
(Ref. 7- Afb. 1 pag. 3).

© N oo

2.6 (TIG) LASSEN 2-FASEN.
Voor het uitvoeren van TIG 2-fasen laswerk (Ref. 2 - Afb. 1 pag. 3) de laskeuzes-

chakelaar in de stand

zetten. De daaltijd instellen met behulp van de potentiometer (Ref. 8 - Afb. 1 pag.
3).

2.7 (TIG) LASSEN 4-FASEN.

Voor het uitvoeren van TIG 4-fasen laswerk (Ref. 3 - Afb. 1 pag. 3) de laskeuzes-
chakelaar in de stand t t

zetten. De daaltijd instellen met behulp van de potentiometer (Ref. 8 - Afb. 1 pag.
3).
2.8 GETIMED PUNTLASSEN

Voor het uitvoeren van puntlaswerk (spotwelding) de laskeuzeschakelaar in de
stand (Ref. 4 - Afb. 1 pag. 3) zetten. De punten zijn getimed (Punt 4 - Paragraaf
3.1.1); stel de tijdsduur derhalve in met behulp van de potentiometer

3.0 FUNCTIES

3.1 PANEEL VOORKANT
Figuur 1.

3.1.1 KEUZESCHAKELAAR LASMETHODE

(Ref. 1,2,3,4 - Afb. 1 pag. 3)) Keuzeschakelaar met vier standen voor het instellen
van de gewenste lasmethode.

1.Lassen met beklede elektrode. Stand: voor lassen met
beklede elektrode.

 SEm—
— 2.(TIG) lassen 2-fasen. Stand: voor (TIG) laswerk met instellen
I 1 van de daaltijd. De regelaar van de daaltijd wordt geactiveerd
(=) door de trekker los te laten.
—— 3.(TIG) lassen 4-fasen. Stand: de knop van de lasbrander werkt
met 4 fasen. Door de trekker eenmaal over te halen komt gas
vrij. Bij het loslaten van de trekker wordt er gelast. Door de trek-
ker tweemaal aan te halen wordt de regelaar van de daaltijd
geactiveerd, totdat de boog gedoofd is. Bij het loslaten van de
trekker wordt de lasstroom onderbroken.

X

—
-

3.1.2 CONTROLELAMPJE "AAN"

(Ref. 5 - Afb. 1 pag. 3) Dit brandt wanneer de generator gereed is om
@] met lassen te beginnen.
o

3.1.3 CONTROLELAMPJE OVERVERHITTING

Wanneer het gele controlelampje (Ref. 6 - Afb. 1 pag. 3) op het paneel

IJ aan de voorkant gaat branden betekent dit dat het apparaat oververhit
is geraakt vanwege een te hoog opgedreven bedrijfscyclus. Onder-

breek in dit geval het laswerk, maar laat de generator aan totdat het

. controlelampje uitgaat, hetgeen betekent dat de temperatuur weer nor-
male waarden heeft bereikt.

4. Puntlassen. Uiterst handig voor kort laswerk, dat zich steeds
weer herhaalt. Door de trekker aan te halen wordt er gelast. De
duur van de punten wordt geregeld met behulp van de potentio-
meter (Ref. 8 - Afb. 1 pag. 3).

3.1.4 KEUZESCHAKELAAR AMPERAGE

Kies met de knop (Ref. 7 - Afb. 1 pag. 3) de voor het las-
sen benodigde stroomwaarde.

3.1.5 TIMER/SLOPE DOWN
(Ref. 8 - Afb. 1 pag. 3) Stelt de daaltijd in van 0 tot 6 seconden

bij de lasmethodes met 2 en 4 fasen. Stelt bij het puntlassen de
tijd van de laspunten in van 0,2 tot 6 seconden.

3.1.6 KEUZESCHAKELAAR PULSER / AC FREQUENTIE

100 (Ref. 9 - Afh. 1 pag. 3) In DC modus en in de 0 stand,
levert de generator gelijkstroom. De navolgende stan-
den bepalen de frequentie van de stroomimpulsen. In
AC modus bepalen dezelfde standen de frequentie van
de wisselstroom.

3.1.7 AC/DC KEUZESCHAKELAAR

DC (Ref. 10 - Afb. 1 pag. 3) Keuze tussen gelijkstroom en wissel-

stroom.
3.1.8 BALANSREGELAAR

(Ref. 11 - Afb. 1 pag. 3) Regelt de verhouding tus-
sen afbijting en penetratie. Rotatie naar rechts doet
de penetratie toenemen, terwijl die naar links voor
meer afbijting zorgt. De tussenstand zorgt voor een
goede afbijt-penetratie tussenoplossing.
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ONDERHOUD

3.1.9 SCHAKELAAR AAN/UIT
I Deze schakelaar heeft twee standen: 1 = AAN - 0 = UIT.

o

3.1.10 STOPCONTACT KNOP LASBRANDER

e) Stopcontact (Ref. 12 - Afb. 1 pag. 3) voor het aansluiten van de knop
van de lasbrander.

o)

3.1.11 AANSLUITSTUK GASUITLAAT

Verbind met dit aansluitstuk (Ref. 13 - Afb. 1 pag. 3) de gasslang
voor de elektrodenhoudende lasbrander en klem ze stevig vast.
3.1.12 AANSLUITING AFSTANDSBEDIENING

(Ref. 16 - Afb. 1 pag. 3) Afstandsbediening (remote control).
Wordt op verzoek geleverd; indien aangesloten kan met de
afstandsbediening de noodzakelijke hoeveelheid stroom op

afstand gevarieerd worden, zonder het lassen te hoeven onderbre-
ken of het werkgebied te verlaten.

ATTENTIE: dit accessoire schakelt de ampéreselectieknop automatisch uit.

3.2 PANEEL ACHTERKANT

Wanneer deze twee aansluitingen niet correct zijn uitgevoerd kan dit tot kracht-
verlies en oververhitting leiden.

Steek in dit aansluitstuk de gasslang afkomstig van de gasfles en klem ze stevig
met een slangbeugel vast.

ALVORENS DE STEKKER IN HET STOPCONTACT TE STEKEN EERST
CONTROLEREN OF DE LIJNSPANNING OVEREENKOMT MET DE
GEWENSTE VOEDING, TENEINDE SCHADE AAN DE GENERATOR TE
VOORKOMEN

4.0 ONDERHOUD

A OPGELET: Haal de stekker uit het stopcontact alvorens onder-

houdswerkzaamheden uit te voeren.

Wanneer het apparaat onder zware omstandigheden werkt moeten de onder-
houdsintervallen verkort worden.

Voer elke drie (3) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

a Vervang onleesbare etiketten.

b.  Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.

c.  Vervang beschadigde gasslangen.

d.  Repareer of vervang beschadigde voedings- en laskabels.

Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:
a.  Maak de binnenkant van de generator stofvrij.
b.  Doe dit vaker wanneer de werkomgeving zeer stoffig is.
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DESCRIERE SI CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE S| CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

Aparatul este un generator modern de curent continuu pentru sudarea
metalelor, nascut datorita aplicarii invertorului. Aceasta tehnologie
speciala a permis construirea unor generatoare compacte si ugoare, cu
prestatii de inalt nivel. Posibilitarea reglarii, randamentul ridicat si un
consum energetic redus il fac sa fie un instrument de lucru optim,
adecvat pentru sudura cu electrod invelit si GTAW (TIG).

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE
PLACUTA CU DATELE TEHNICE

PRIMAR

MMA [ TG
Tensiune monofazata 230 V (+/- 10%)
Frecventa 50 Hz / 60 Hz
Consum efectiv 15A 13 A
Consum maxim 27 A 23A

SECUNDAR

MMA TIG
Tensiune in gol 82V
Curent de sudura 5A 130 A 5A 150 A
Ciclu de lucru 30% 130 A 150 A
Ciclu de lucru 60% 100 A 100 A
Ciclu de lucru 100% 80 A 80 A
Indice de protectie IP 23
Clasa de izolare H
Greutate Kg. 21
Dimensiuni mm 220 x 394x 400
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTYCYCLE

"Duty cycle" este procentul din 10 minute in care aparatul de sudura
poate suda la curentul sdu nominal, considerand o temperatura
ambianta de 40&é C, fara interventia dispozitivului de protectie
termostatica.

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

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

1.4 CURBE VOLT - AMPERE

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

2.0 INSTALAREA

IMPORTANT: inainte de a conecta, pregiti sau utiliza
aparatul, cititi cu atentie capitolul 1.0 NORME DE SIGURANTA.

21 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RETEAUA DE
ALIMENTARE

Dezactivarea aparatului de sudura in timpul procesului
de sudura poate provoca deteriorarea grava a acestuia.
Asigurati-va ca priza de alimentare este dotata cu siguranta fuzibila
indicata in tabelul tehnic situat pe generator. Toate modelele de
generator prevad o compensare a variatiilor din retea. Pentru o variatie
de +-10% se obtine o variatie a curentului de sudura de +-0,2%.

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

(o]
2.2DEPLASAREA Sl TRANSPORTUL GENERATORULUI

PROTECTIE UTILIZATOR: Casca - Manusi - Pantofi de
siguranta.

Aparatul de sudura nu are o greutate mai mare de 25
Kg. si poate fi ridicat de catre utilizator. Cititi cu atentie
instructiunile urmatoare.

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

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

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

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

2.3 AMPLASAREA APARATULUI DE SUDURA

Pot fi cerute instalatii speciale acolo unde sunt prezente
uleiuri sau lichide combustibile sau gaze combustibile. Va rugam sa
contactati autoritatile competente.

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

1. Utilizatorul trebuie sa aiba acces usor la comenzi si la conexiunile
aparatului.

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

3. Nu amplasati aparatul de sudura in incaperi mici. Ventilarea
aparatului de sudura e foarte importanta. Asigurati-va intotdeauna
ca aripioarele de aerisire nu sunt astupate si ca nu exista pericolul
de a fi astupate in timpul procesului de sudurd, de asemenea,
evitati intotdeauna locurile pline de praf sau murdare, in care praful
sau alte obiecte sunt aspirate de aparatul de sudura, provocand
supraincalzirea si deteriorarea acestuia.

4. Aparatul de sudurg, inclusiv cablurile de sudura si de alimentare,
nu trebuie sa impiedice circulatia sau munca celorlalte persoane

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

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

2.4 CONECTAREA PREGZ\TIREA APARATULUI PENTRU SUDURA
CU ELECTROD INVELIT

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA

CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierderile de
putere.
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FUNCTII

Respectati cu strictete normele de siguranta capitolul 1.0
1. Montati electrodul ales pe clestele portelectrod.

2. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida negativa (-)
iar clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie sudata.

3.  Conectati conectorul clestelui portelectrod la borna rapida pozitiva
-

4. Conexiunea acestor doua conectoare, efectuata in acest mod, va
avea ca rezultat o sudura cu polaritate directa; pentru a avea o

sudurd cu polaritate inversa, inversati conexiunea.

6. Reglati curentul de sudurd prin intermediul selectorului pentru
amperaj (Pet. 7 - Fig. 1 pag. 3)

5.  Pozitionati selectorul pentru modalitate pe sudura cu
electrozi inveliti.

7. Aprindeti generatorul apasand pe intrerupatorul luminos.

2.5 CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU SUDURA
GTAW (TIG).

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA

CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierderile de
putere sau fugile de gaz periculoase. Respectati cu strictete normele
de siguranta capitolul 1.0.

1. Montati pe torta portelectrod electrodul si duza pentru ghidarea
gazelor alese. (Controlati proeminenta si starea varfului
electrodului).

2. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida pozitiva (+)
iar clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie sudata.

3. Conectati conectorul cablului de putere al tortei la borna rapida
negativa (-) . Conectati conectorul butonului tortei la priza
corespunzatoare.

ATENTIE: CONECTORUL CABLULUI DE MASA $I CEL DE PUTERE
AL TORTEI, CONECTATE IN ACEST MOD, VOR AVEA CA
REZULTAT O SUDURA CU POLARITATE DIRECTA. ACEST
GENERATOR NU E ADECVAT PENTRU A FUNCTIONA IN SUDURA
GTAW (TIG) CU POLARITATE INVERSA.

4. Introduceti in acest racord tubul pentru gaz care provine de la
butelie si strangeti-l cu un manson pentru strangerea tubului.

Aprindeti intrerupatorul luminos.
Selectati modalitatea dorita (Pet. 2, 3, 4 - Fig. 1 pag. 3) .
Verificati sa nu existe pierderi de gaz.

© N o o

Reglati amperajul curentului de sudura cu ajutorul potentiometrului
(Pct. 7 - Fig. 1 pag. 3) .

2.6 SUDURA (TIG) 2 TIMPI.
Pentru a obtine sudura TIG 2 timpi, pozitionati selectorul pentru

modalitatea de sudura (Pet. 2 - Fig. 1 pag. 3) pe pozitia

Reglati durata timpului de descrestere cu ajutorul potentiometrului (Pet.
8 - Fig. 1 pag. 3) .

2.7 SUDURA (TIG) 4 TIMPI.
Pentru a obtine conditia de sudura TIG 4 timpi, pozitionati selectorul

pentru modalitatea de sudura (Pet. 3 - Fig. 1 pag. 3) pe pozitia

Reglati durata timpului de descrestere cu ajutorul potentiometrului (Pet.
8 - Fig. 1 pag. 3) .

2.8 SUDURA GTAW (TIG) iIN PUNCTE (SPOT).

Pentru a obtine sudura in puncte (spot), aduceti selectorul pentru
modalitatea de sudura pe pozitia (Pet. 4 - Fig. 1 pag. 3) Sudura in puncte
temporizata (Punctul 4 - Paragraful 3.1.1), apoi reglati durata cu ajutorul

potentiometrului

3.0 FUNCTII

3.1 PANOUL ANTERIOR
Figura 1.

3.1.1 SELECTORUL PENTRU MODALITATEA DE SUDURA

(Pct. 1, 2, 3, 4 - Fig. 1 pag. 3) Selector cu patru pozitii, permite sa se
selecteze modul de sudura dorit.

1. Sudura cu electrozi inveliti. Pozitie: pentru sudura cu
electrozi inveliti.

2. Sudura (TIG) 2 timpi. Pozitie: pentru sudura (TIG) cu
regulator al pantei de descrestere. Regulatorul pantei de
descrestere se activeaza eliberand butonul.

3. Sudurd (TIG) 4 timpi. Pozitie: butonul tortei
functioneaza in 4 timpi. Apasand pe buton o data se
activeaza emisia gazului. Eliberand butonul, se
activeaza sudura. Apasand pe buton de doua ori se
activeaza regulatorul pantei de descrestere pana la
stingerea arcului. Eliberand butonul, se intrerupe
curentul de sudura.

J (5] O

Nad
had

{

4. Sudura in puncte. Pozitie de sudare in puncte foarte
utila pentru sudurile scurte si repetitive. Apasand pe
buton se activeaza sudura. Timpul de sudura in puncte

e reglat cu ajutorul potentiometrului (Pct. 8 - Fig. 1 pag. 3) .

3.1.2 LUMINITA INDICATOARE APRINDERE ON

(Pct. 5 - Fig. 1 pag. 3) E aprinsa cand generatorul e gata
@] pentru a incepe procesul de sudura.
o

3.1.3 LUMINITA INDICATOARE SUPRAINCALZIRE
un ciclu de lucru excesiv. In acest caz intrerupeti operatia de

Aprinderea ledului galben (Pct. 6 - Fig. 1 pag. 3) situat pe
panoul anterior indicd o supraincalzire a aparatului cauzata de
sudura, lasand aprins generatorul, pana la stingerea luminitei

. indicatoare, care indica normalizarea temperaturii.
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INTRETINEREA

3.1.4 SELECTOR AMPERAJ

Selectati cu ajutorul butonului (Pet. 7 - Fig. 1 pag. 3)
cantitatea de curent necesara pentru sudura.

3.1.5 REGULATOR TIMER / SLOPE DOWN

(Pct. 8 - Fig. 1 pag. 3) ) Regleaza timpul pantei de
descrestere de la 0 la 6 secunde in modalitatea de
sudura 2 si 4 timpi. Regleaza timpul sudurii in puncte de
la 0,2 la 6 secunde in modalitatea de sudura in puncte.

3.1.6 SELECTOR PULSER/FRECVENTA AC

100 (Pet. 9 - Fig. 1 pag. 3) In modalitatea DC si in
A 20 10 pozitia 0, generatorul furnizeaza un curent
0, e ® 200 continuu. Pozitiile urméatoare determina

5
0 @500 R . ~ .

50 4 frecventa impulsurilor de curent. In modalitatea
L]

Hz PULSE

AC, aceleasi pozitii determina frecventa
3.1.7 SELECTOR AC/DC

curentului alternativ.
DC (Pct. 10 - Fig. 1 pag. 3) Alegerea curentului continuu sau
A

a curentului alternativ.
3.1.8 REGULATOR BALANS

(Pet. 11 - Fig. 1 pag. 3) Regleaza raportul dintre
@ decapare si patrundere. Rotirea sa in sens

(9]

o %o orar mareste patrunderea, iar rotirea in sens
. o antiorar mareste decaparea. Pozitia
R . intermediara asigura un compromis adecvat
intre decapare si patrundere.
B gre
+D

3.1.9 INTRERUPATOR DE APRINDERE
1 Acest intrerupator are doua pozitii: I=APRINS - O=STINS.

o

3.1.10 PRIZA BUTON TORTA
© Priza (Pet. 12 - Fig. 1 pag. 3) pentru conectarea butonului tortei.

@)

3.1.11 RACORD IESIRE GAZ
Conectati la acest racord (Pet. 13 - Fig. 1 pag. 3) tubul pentru

gaz care intra in torta portelectrod, strangandu-| foarte
bine.

3.1.12 PRIZA TELECOMANDA

(Pct. 16 - Fig. 1 pag. 3)

Dispozitiv remote control (telecomanda).

Este furnizat la cerere si, cand este conectat, permite sa se
modifice de la distanta cantitatea de curent necesara, fara a
ntrerupe sudura sau a parasi zona de lucru.

ATENTIE: Acest dispozitiv optional dezactiveaza automat selectorul
de amperaj.

4.0 INTRETINEREA

ATENTIE: Deconectati stecherul de alimentare inainte
de a efectua operatii de intretinere.

Frecventa cu care se executa operatiile de intretinere trebuie sa fie
marita in conditii dificile de utilizare.

O data la fiecare trei (3) luni executati urméatoarele operatiuni:

a. Inlocuiti etichetele care nu mai pot fi citite.

b Curatati si strangeti terminalele de sudura.

c.  Inlocuiti tuburile de gaz deteriorate.

d Reparati sau finlocuiti cablurile de alimentare si de sudura
deteriorate.

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

a.  Curatati de praf interiorul generatorului:

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

5.0 ACCESORII

Consultati agentii de zona sau vanzatorul.
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OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

1.0 OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

I PRZELACZNIK ZAPLONU: Ten wytgcznik ma dwa potozenia

1.1 OPIS

Urzadzenie jest nowoczesnym generatorem pradu statego do spawania
metali, stworzonym dzigki zastosowaniu inwertora. Ta specjalna techno-
logia umozliwita skonstruowanie generatoréw o niewielkich wymiarach i
cigzarze, ale wysokiej wydajnosci. Mozliwos$¢ regulacji, wysoka wydaj-
no$¢ i niewielkie zuzycie energii elektrycznej sprawiaja, ze generator ten
jest doskonatym narzedziem roboczym, nadajacym si¢ do spawania
elektrodg otulong i metodg GTAW (TIG).

1.2 CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA

GLOWNE
Mmma [ TG
Napiecie jednofazowe 230 V (+/- 10%)
Czestotliwos¢ 50 Hz / 60 Hz
Zuzycie rzeczywiste 15A 13A
Zuzycie maksymalne 27 A 23A
WTORNE
MMA TIG
Napiecie stanu jatowego 82V
Prad spawania 5A+130A 5A+150A
Cykl roboczy 35% 130 A 150 A
Cykl roboczy 60% 100 A 100 A
Cykl roboczy 100% 80A 80 A
Stopien ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Ciezar Kg. 21
Wymiary mm 220 x 394x 400
Normy EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTYCYCLE

Duty cycle to procent 10 minut, oznaczajacy czas, przez jaki spawarka
moze pracowacé przy pradzie nominalnym, zaktadajgc temperature
otoczenia 40° C, bez zadziatania zabezpieczenia termostatycznego.
Jesli zabezpieczenie zadziata, zaleca sie odczekanie przynajmniej 15
minut, aby spawarka ostygta, a przed ponownym spawaniem
zmniejszenie natgzenia pradu lub duty cycle (patrz strona IV).

- Przekraczanie duty cycle podanego na tabliczce znamionowej moze
spowodowaé uszkodzenie spawarki i przepadek gwarancji.

1.4 KRZYWE VOLT - AMPER

Krzywe Volt-Amper obrazujg maksymalny prad i napiecie wyjsciowe,
jakie moze wytwarza¢ spawarka (patrz strona IV).

2.0 INSTALACJA

WAZNE: Przed podtaczeniem, przygotowaniem lub
eksploatacjag urzadzenia przeczyta¢ uwaznie rozdziat

I = WEACZONY - O = WYtACZONY

o

2.2 PRZENOSZENIE | TRANSPORT GENERATORA

ZABEZPIECZENIE OPERATORA:
Kask - Rekawice - Obuwie zabezpie-czajace.

Spawarka nie przekracza cigzaru 25 kg i moze by¢
podnoszona przez operatora. Uwaznie przeczytaé
ponizsze zalecenia.

Spawarka zostata zaprojektowana do podnoszenia i przenoszenia. Tran-
sport urzadzenia jest prosty i tatwy, ale nalezy przy tym przestrzega¢
ponizsze reguty:

1. Przenoszenie powinno odbywa¢ sig za pomocg uchwytu na gene-
ratorze.

2. Odtaczyé od sieci zasilajacej generator a wszystkie akcesoria od
generatora przed podnoszeniem lub przenoszeniem.

3. Urzadzenia nie mozna podnosi¢, wlec lub pocigga¢ za kable
spawalnicze lub zasilajace

2.3 USTAWIENIE SPAWARKI

Specjalna instalacja moze by¢ konieczna w miejscach,
gdzie znajduje sie olej lub ptyny palne albo gazy palne.
Prosimy o skon-taktowanie si¢ z odpowiednim urzedem.

Podczas instalacji spawarki nalezy sie upewni¢ o przestrzeganiu
nastepujacych zalecen:

1. Operator musi mie¢ tatwy dostgp do przyciskow sterujgcych i do
potaczen urzadzenia.

2. Skontrolowaé, czy kabel zasilajagcy i bezpiecznik gniazda, do
ktérego podtaczono spawarke sa odpowiednie do jej zapotrze-
bowania pradowego.

3. Nie ustawia¢ spawarki w ciasnych pomieszczeniach. Wentylacja
spawarki jest bardzo wazna. Zawsze nalezy sig upewni¢, ze zebe-
rka wentylacyjne nie sg zatkane i ze nie istnieje niebezpieczenstwo
ich zatkania podczas procesu spawania, ponadto unika¢ miejsc
mocno zapylonych lub zabrudzonych, gdzie pyt lub inne przedmioty
moga by¢ zasysane przez spawarkg, powodujac jej przegrzewanie
i uszkodzenia.

4. Spawarka wraz z kablami spawalniczymi i zasilajgcymi powinna
by¢ instalowana w taki sposob, aby nie blokowac przejscia oraz
aby umozliwia¢ prace innym.

5. Spawarka musi zawsze by¢ ustawiona w sposéb pewny i
bezpieczny, aby uniknaé¢ ryzyka upadku lub przewrécenia sie. Jesli
spawarka jest ustawiona na podwyzszeniu, istnieje niebezpie-
czenstwo jej upadku.

2.4 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO SPAWA-
NIA ELEKTRODA OTULONA

. WYLACZY(': SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZEN.
Podtaczyé prawidtowo akcesoria spawalnicze tak, by uniknaé strat
mocy. Przestrzegaé doktadnie przepiséw bezpieczenstwa rozdziat

1.0 PRZEPISY DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA.

2.1 PODLACZENIE SPAWARKI DO SIECI ZASILAJACEJ

Wytaczenie spawarki w trakcie procesu spawania moze
spowo-dowaé jej powazne uszkodzenie.

Upewni¢ sie, ze gniazdo zasilajgce jest wyposazone w bezpiecznik
podany w tabeli technicznej na generatorze. Wszystkie modele genera-
tora posiadajg kompensacje wahan napigcia sieciowego. Przy wahani-
ach +-10% nastgpuje wahanie pradu spawania rzedu +-0,2%.

1.0
1. Zamontowac wybrang elektrode w zaciskach uchwytu elektrody.

2. Podtgczy¢ tacznik kabla masy do tapki zaciskowej bieguna ujem-
nego (-) a jego uchwyt w poblizu strefy spawania.

3.  Podtgczyé¢ tacznik zacisku uchwytu elektrody do tapki zaciskowej
bieguna dodatniego (+).

4. Wykonane w ten sposéb podtaczenie tych dwoch tacznikow daje w
efekcie spawanie z polaryzacjg normalna; aby spawa¢ z polary-
zacjg odwrocona, zamieni¢ podtaczenia.

5.  Ustawi¢ przetacznik trybu na spawanie elektrodami
otulonymi.

6. Nastawi¢ prad spawania za pomoca przetgcznika
natezenia (Poz. 7 - Rys. 1str. 3)..
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FUNKCJE

7. Wigczy¢ generator wciskajgc podswietlany wytgcznik.

2.5 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO SPAWA-
NIA METODA GTAW (TIG).

- WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZEN.
Podtaczyé prawidtowo akcesoria spawalnicze tak, by unikna¢ strat
mocy lub niebezpiecznych wyciekéw gazow. Przestrzegaé
doktadnie przepis6w bezpieczenstwa rozdziat 1.0.

1. Zamontowa¢ na palniku uchwytu elektrody wybrang elektrode i
dysze prowadzacg gaz. (Skontrolowaé wystawanie i stan koncowki
elektrody).

2.  2.Podiaczy¢ tacznik kabla masy do tapki zaciskowej bieguna dodat-
niego (+) a jego uchwyt w poblizu strefy spawania.

3. 3.Podtgczy¢ tacznik kabla mocy palnika do tapki zaciskowej
bieguna ujemnego (-) . Podtaczy¢ tacznik przycisku palnika do
odpowied-niego gniazda.

UWAGA WYKONANE W TEN SPOSOB PODLACZENIE £ACZNIKA
KABLA MASY | KABLA MOCY PALNIKA DAJE W EFEKCIE SPAWA-
NIE Z POLARYZACJA NORMALNA. TEN GENERATOR NIE JEST
PRZYSTOSOWANY DO SPAWANIA GTAW (TIG) Z POLARYZACJA
ODWROCONA.

4.  Wiozy¢ w to ztgcze przewdd gazu z butli i zamocowaé go opaska
rurowa.

Wigczy¢ podswietlany wytacznik.
Wybra¢ zadany tryb (Poz. 2, 3, 4 - Rys. 1str. 3) ..

Skontrolowag¢, czy nie ma wyciekéw gazu.

® N o o

Nastawi¢ natgzenie pradu spawania za pomocag potencjometru
(Poz. 7 - Rys. 1str. 3) ..

2.6 SPAWANIE (TIG) 2-TAKTOWE.
Aby uzyskaé spawanie TIG 2-taktowe, ustawi¢ przetacznik trybu spawa-

nia (Poz. 2 - Rys. 1 str. 3) . w potozeniu

Nastawi¢ czas trwania opadania potencjometrem (Poz. 8 - Rys. 1 str. 3) .

2.7 SPAWANIE (TIG) 4-TAKTOWE.
Aby uzyska¢ spawanie TIG 4-taktowe, ustawiC przetacznik trybu spawa-

nia (Poz. 3 - Rys. 1 str. 3) . w potozeniu

Nastawi¢ czas trwania opadania potencjometrem (Rif. 8 - Rys. 1 str. 3)

2.8 SPAWANIE GTAW (TIG) PUNKTOWE (SPOT).

Aby uzyska¢ spawanie punktowe (spot), ustawi¢ przetacznik trybu
spawania w potozeniu (Poz. 4 - Rys. 1 str. 3) . Zgrzewanie punktowe cza-
sowe (Punkt 4 - Paragraf 3.1.a), nastepnie nastawi¢ czas trwania poten-

cjometrem

3.0 FUNKCJE

3.1 PANEL PRZEDNI
Rysunek 1.

a. PRZELACZNIK TRYBU SPAWANIA
(Poz. 1, 2, 3, 4 - Rys. 1 str. 3) . Przetgcznik 4-pozycyjny umozliwia wybor
zadanego trybu spawania:

1. Spawanie elektrodami otulonymi. Potozenie: do spawania
elektro-dami otulonymi.

2. Spawanie (TIG) 2-taktowe. Potozenie: do spawania (TIG) z
regula-torem opadania pradu. Regulator opadania pradu
uruchamia sie zwalniajgc spust.

| (£ ()

3. Spawanie (TIG) 4-taktowe. Potozenie: przycisk palnika
dziata 4-tak-towo. Naciskajac spust jeden raz zatgcza si¢
emisje gazu. Zwal-niajac spust zatgcza sie spawanie.
Naciskajac spust dwa razy zatagcza sie regulator opadania
pragdu az do wygaszenia tuku. Zwalniajgc spust wytacza sie
prad spawania.

>
>

4. Spawanie punktowe. Potozenie zgrzewanie punktowe
niezwykle przydatne do spoin krotkich i powtarzajacych sie.
Naciskajgc spust zatacza sig spawanie. Czas zgrzewania
punktowego nastawia sie potencjometrem (Poz. 8 - Rys. 1 str.
3)

b. KONTROLKA WLACZENIA ON
(Poz. 5 - Rys. 1str. 3) Zapalona, gdy generator jest gotowy do
rozpoczecia procesu spawania..

o (=, [

c. KONTROLKA PRZEGRZANIA

Zapalenie sig zottej diody led (Poz. 6 - Rys. 1 str. 3) na panelu
przednim oznacza przegrzanie urzgdzenia spowodowane
nadmiernym cyklem pracy. W takim przypadku nalezy
przerwaé spawanie, zostawiajgc wtgczony generator, az do
zgasniecia kontrolki, co oznacza stabilizacje temperatury

o 1
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d. PRZELACZNIK NATEZENIA
Wybraé¢ gatkg (Poz. 7 - Rys. 1 str. 3) ilo$¢ pradu
konieczng do spawania.

70 0 o @ 100

e. REGULATOR TIMER/SLOPE DOWN
(Poz. 8 - Rys. 1 str. 3) Reguluje czas opadania pradu od 0
. do 6 sekund w trybie spawania 2- i 4-taktowego.
S

Reguluje czas zgrzewania punktowego od 0,2 do 6
ﬁ sekund w trybie spawania punktowego.

PRZELACZNIK PULSER /CZESTOTLIWOSC AC
100 (Poz. 9 - Rys. 1 str. 3) W trybie DC i w potozeniu
50 0 t t d staty. Kolejne
2 s0 generator wytwarza prg y ]
200 notozenia okres$lajg czestotliwo$é impulséw

5oo
50 ° pradu. W trybie AC te same potozenia okreélajg
L]
PULSE

czestotliwo$¢ pradu przemien-nego.
PRZELACZNIK AC/DC

(Poz.10 - Rys. 1 str. 3) Wybér pradu statego lub
@ przemiennego.
h. REGULATOR BALANSU

(Poz. 11 - Rys. 1 str. 3) Reguluje stosunek
pomiedzy dekapowaniem a penetracjg. Obrot
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
zwigksza pene-tracje, natomiast obrot
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
zwigksza dekapowanie. Potozenie posrednie

zapewnia rownowage pomiedzy
dekapowaniem a penetracja.

@ﬂ

i.  GNIAZDO PRZYCISKU PALNIKA
@) Gniazdo (Poz. 12 - Rys. 1 str. 3) do podtgczenia przycisku
palnika.

O

j- ZLACZKA WYLOTOWA GAZU

Podtaczy¢ do tej ztgczki (Poz. 13 - Rys. 1 str. 3) przewod

gazu bezposre-dnio do palnika uchwytu elektrody,
dokrecajac go do konca

k. GNIAZDO STEROWANIA ZDALNEGO

(Poz. 16 - Rys. 1 str. 3)

Urzadzenie remote control (zdalne sterowanie).
Dostarczane na zyczenie, po podtgczeniu umozliwia zmiane
na odlegto$¢ wartosci pradu potrzebnego do spawania bez
przerywania spawania czy opuszczania stanowiska

roboczego

UWAGA: To urzadzenie opcjonalne automatycznie odtgcza
przetacznik natezenia pradu.

3.2 PANEL TYLNY

Wadliwe zamknigcie tych dwdoch potaczenh moze spowodowac
straty mocy i przegrzanie.

Wiozy¢ w to ztacze przewdd gazu z butli i zamocowaé¢ go opaska rurowa.

PRZED WLOZENIEM WTYCZKI DO ZASILANIA, W CELU UNIK-
NIECIA POPSUCIA GENERATORA, SKONTROLOWAC, CzZY
NAPIECIE W SIECI ODPOWIADA ZADANEMU.

4.0 KONSERWACJA

UWAGA: Odtaczyé wtyczke zasilania przed
przystapieniem do konserwacji.

Czestotliwos¢ konserwacji nalezy zwigkszy¢ w warunkach duzych

obciazen eksploatacyjnych.

Co trzy (3) miesiace przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci:

a. Wymiana nieczytelnych nalepek.

b Czyszczenie i dokrecenie koncowek spawalniczych.

c.  Wymiana uszkodzonych przewodéw gazu.

d Naprawa lub wymiana uszkodzonych kabli zasilajgcych i spawalni-
czych.

Co szes¢ (6) miesiecy przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci:

a. Oczyszczenie z pytu wnetrza generatora.

b.  Zwigkszy¢ czestotliwo$¢ tej interwencji w przypadku pracy w

mocno zapylonym otoczeniu.

5.0 OPTIONAL

Skonsultowa¢ sig z lokalnym agentem lub sprzedawca.

(PL) 4
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MNEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.0 NMEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.1 NEPIFPA®H

H eykatdotaon eival pia ouyxpovn YEVVATPLO CUVEXOUG PEUMATOS Yia
N CUYKOAANON PETAAAWYV, TTIOU AELTOUPYEL XAPN OTNV EPAPUOYNH TOU
inverter. H el81kAR autr| TexvoAoyia enéTpePe TNV Napaywyr) YEVWnTpLov
MIKPGOV 3la0TACEWV Kal Bapoug, pe emdooelg uPnAou ermnedou. Ot
duvaTtoTnNTeg pUBULONG, N UYNAR andédoon Kal n MEPLOPLOUEVN
KatavaAwon evépyelag tTnv Kablotouv éva e&alpeTikd 6pyavo
epyaciag, KATAAANAO Yla OCUYKOAAROELG UE ETIEVOUUEVO NAEKTPODLO KAl
GTAW (TIG).

1.2 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
MNINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN

NPOQTEYON

mvma | TG
Movo@gaoikr) tédon 230 V (+/- 10%)
2uxvomnta 50 Hz /60 Hz
MpayuaTikr katavaiwon 15A 13A
Méyiotn katavaAwon 27 A 23 A

AEYTEPEYON

MMA TIG
Taon xwpig poptio 82V
Peupa ocuykdAANong 5A+130A 5A+150A
KUkAog Aettoupyiag 35% 130 A 150 A
KUkAog Aettoupyiag 60% 100 A 100 A
KukAog Aettoupyiag 100% 80 A 80 A
Aeiktng mpootaciag IP 23
KA&aon povwong H
Bdapog Kg. 21
Alaotaoelg mm 220 x 394 x 400
Kavoviopol EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 KYKAOZ AEITOYPrIAZ

O KUKAOG Aettoupyiag eival To MocooTd 10 AEMTOV KATA TO OTOIO0 TO
unxavnua priopei va AelToupyei ge TO OVOUAOTIKO TOU pelpa, O
Bepuokpacia meptBaAlovTtoqg 40° C, xwpig Tnv engppfaocn tng
BepUOOTATIKAG TIPOOTACIAG.

Edav n npootacia enépPel, cuVIOTATAL va TIEPLUEVETE TOUAAXLOTOV 15
AETITA £TOL WOTE TO UNXAVNHA VO KPUWDOEL KAl TIPLV EEKLVIOETE TN
OUYKOAANON VA PELWOETE TNV £VTAon N TOV KUKAO AelToupyiag.

| H unépBaon Tou KUKAOU AelToupyiag mou avaypagpeTal otny mvakida
XQAPOKTNPLOTIKWV UMOPEL va TPokKaAgoel BAABEG OTO pnxdavnua kat va
AKUPWOEL TNV gyyunon. BA. oeA.lV

1.4 KAMMNYAEZ VOLT - AMPERE

O1 kaunuAeg Volt-Ampere gugpavifouv To HEYLOTO peUUA Kal TNV Taon
eE6d0U ToU eival oe BEon va Mapacyel To unxavnua. BA. ogA. IV.

2.0 EFKATAZTAZH

ZHMANTIKO: Mpiv cuvd€é0eTE, MPOETOINACETE
XPNOIYOTIOINCETE TN OUCKEUR, 31a8A0TE MPOOEKTIKA TO
ke@aAaio 1.0 OAHIIET AZOAAEIAS.

21 XZYNAEZH TOY MHXANHMATOZ ZTO AIKTYO TPO®OAOZIAZ

H amevepyormoinon Tou unxavapaTtog kata tn didapkeia Tng
OUYKOAANONG HTTopEi va TIpoKaAéoel coBapég BAGBeg oTo idio To
pnxavnua.

BeBaiwwBeite 6TL n npiCa tpopodoaciag dlabETel TNV acPAAeLa TIOU
avaypa@eTal oToV TMivaka TwV TEXVIKOV XAPAKTNPLOTIKOV TNG

YevVNTPLaG. ‘OAa Ta HOVTEAQ YEVVITPLAG TIPOBAETIOUV TNV AVTIOTABWON
TWV LETABOA®V TOU SIKTUOU. MNa peTaBoAég +-10% emtuyyaveral
HETABOAR TOU PEUNATOG OUYKOAANONG +-0,2%.

I EMIAOFEAZ ENAYZHZ: O dlakémTng autog dlabétel duo
6¢ong | = ANAMMENO - O = 3BHXTO

o
2.2 METAKINHZH KAl META®OPA THZ FENNHTPIAZ

MPOZTAZIA XEIPIZTH:
Kpavog - Favria - MNamodToia acpaAeiag.

To pnxavnua ouykéAAnong dev uriepBaivel To 8apog Twv 25 Kg
Kal propei va avupwei amnoé 1o XeipioTh. AlaBACTE MPOCEKTIKA
TIG ak6AouBeg odnyieg.

To unxavnua €xet HeAeTNBel yia va eMITPEMEL TNV avUPworn Kal TN
petapopd. H petapopd Tng CUOKEUNG gival amAn, AAAd Tpenel va
mpaypaTornoLleital cUPPWVA PE TOUG aKOAOUBOUG KAVOVEG:

1. Ouv evépyeleq auTéG Wropouv va ekTeAouvTal
XELPOAQRNG TOU UTIAPXEL OTN YEVVATPLA.

pEOWw NG

2. TMpwv v avupwon 1 TN HeETAPOPd, arnoouvdeéote anod To
NAEKTPIKO BIKTUO TN YEVVATPLA Kal 6Aa Ta eEAPTHHATA TNG.

3. H ouokeun dev TIPEMEL VO AVUYPHOVETAL, VO OUPETAL T VO EAKETAL
anoé Ta KaAwdla CUYKOAANONG 1) TPOPOd0oiag.

2.3 TOMOGETHZH TOY MHXANHMATOZX ZYTKOAAHZHZ

Ze MEPIMTWON TIapousiag Aadiiv i KAUGIHWV UYPAV Kal agpiwv
HTOpOoUV va anaiToUvTal IBIKEG eyKaTacTaoelg. Mapakaloupe
anevBuvBeiTe OTIG apuODIEG APXES.

‘OTav eyKabloTATE TO UnyAavnua MpEmneL va giote BERatot OTL TnpouvTal
oL akdéAoubeg odnyieg:

1. O XelploTng TIPEMEL va €xel EUKOAN TIPOCRAON OTA XEPLOTHPLA KAl
OTIG OUVOEDELG TNG OUCKEUNG.

2. Befawwbeite OTL TO NAEKTPIKO KAADSLO Kal | ACPAAELD TNG TIPILAG
oTnv ornoia cuvdéeTte TO unxdavnua eivat KataAAnAa yia Tnv
Tapoxn mou anatteitat.

3.  Mnv tonoBeteite TO punXavnua oe XMPoug HIKp®V dlacTtdoewv: O
QAEPLOUOG TOU UNXAVAUATOG eival MOAU onuavTtikég. Mpémet va
eiote mavtote BERalol OTL Ta MTEPUYLA AEPLOPOU dev €XovV
BouAwoel Kal OTL dev UTIAPXEL KivOUVOG Euppagng Katda In
SLAPKELD TNG OUYKOAANONG. AMopeUYETE £MIONG MAVTA XWOPOUG e
TIOAU OKOVN N BpwHLa@ OTIOU TO UNXAvNua avappopa Tn okovn i
AAAa avTikeigeva TpokaAwvTag urepBéppavon 1) BAGBEG.

4.  To pnxdavnua kat Ta KaAwdla CUYKOAANONG Kal Tpopodooiag dev
MPEMEL va gurnodifouv Tn SIEAEUON 1) TN £pYA0IA TWV AAAWV.

5. To unxavnua mpéret va Bpioketal MAvta oe aoPaAr B€on wote
va arnopeUyovTal Kivduvol TITwong 1 avatpormmq.
‘Otav 1o punxavnua eival TormoBeTNUEVO OE UMEPUPWUEVO onueio,
unapxet kivduvog meavng mrwong.

24 XYNAEZH KAI MPOETOIMAZIA EZONAIZMOY rA
ZYFKOAAHZH ME ENMENAYMENO HAEKTPOAIO

| ZBHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAESH TON SYNAEZEQN.

Zuv3£0TE TIPOOEKTIKA Ta EEapTANATA CUYKOAANGNG YIa va amopuUyeTE

AmWAEIEG 10XU0G.

Tnpeite oX0AaoTIKA TIG 08nYieg acpaleiag Tou kepaAaiou 1.0

1. TomoBethote otV
NAEKTPODL0.

Tornida nAektpodiou TO  ETMAEYHEVO

2. Xuvdéote TO Buopa Tou KaAwdiou Yeiwong oTov aApPVNTIKO
AKPOJEKTN Taxeiag ouvdeong (=) kal TNV TOWUIOA TOU KOVTA OTn
Cwvn Ya OUYKOAAnon.

3. Zuvdéote TO Puopa NG TOWMdAg nAekTpodiou OTO BETIKO
AKPOJEKTN Taxeiag ouvdeong (+).

4. Houvdeon Twv dU0 QUT®V BUCHATWY e AuTOV TOV TPOTIO EXEL WG
amnoTéAEONA TN GUYKOAANRON pe opBR moAikéTnTa. MNa
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AEITOYPTIEZ

OUYKOAANON YE aveaTpappéVN TTOAIKOTNTA, QVTIOTPEYTE TN

ouvdeon.

6. PuBuioTe To peUpa OUYKOAANONG HEOW Tou eTAOYEa évtaong (7 -
Ew. 1 oeA. 6).

7.  AvayTe Tn yevvhTpla meECovVTag To pWTELVO SLAKOTITN.

5. TomoBetnote Tov emAoyéa Aettoupyiag Sotn B€on
OUYKOAANONG pe enevdupéva nAekTpodia.

25 ZYNAEZH KAI NPOETOIMAZIA EZOMAIZMOY FIA

ZYFKOAAHZH GTAW (TIG).
| ZBHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQON SYNAEZEQN.
2UV3£0TE MPOCEKTIKA Ta €EAPTANATA CUYKOAANGONG YIA Va AmOPUYETE
anm@Aeleq 10006 N eMKivduveg dlappoEg agpiou. TnpeiTe oXOAAOTIKA
TIG 0dnyieq acpaleiag Tou kepaiaiou 1.0.

1.  TomoBetnote otnv TOWMda nNAEKTPOdiou TO  ermAeyuévo
NAEKTPODLO Kal To priek agpiou. (EAEYETE TNV Mpoegoxn Kat TNV
KOTAOTAOT NG AXHAG TOU NAEKTPOBIOU).

2. 2uvdéote TO BUOMA TOU KOAWDIOU YEIWONG OTO BETIKO OKPOJEKTN
Taxeiag ouvdeong (+) Kat TNV TOLUMIda Tou KOVTA oTn {wvn ya
OUYKOAANON.

3. Zuvdéote 1O BUopa NG TOWMidag nAEKTPOdIOU OTOV APVNTIKO
akpodEKTN Taxeiag ouvdeong (-). SuvdéoTte To BUCUA TOU
TANKTPOU TOWTISAg OTNV avTioToLXn urodoxn.

MPOZOXH TO BYZMA TOY KAAQAIOY FEIQZHZ KAI TOY KAAQAIOY
IZXYOZ THZ TZIMNIAAZ EXOYN QX ANOTEAEZMA TH ZYTKOAAHZH
ME OPOH NMOAIKOTHTA EAN ZYNAEOGOYN ME AYTON TON TPOMO.
H FTENNHTPIA AYTH AEN EINAI KATAAAHAH TIA AEITOYPTIA
ZYFKOAAHZHZ GTAW (TIG) ME ANEZTPAMMENH MOAIKOTHTA.

4. 3uvdéoTe 0 AQUTO TO PAKOP TO CWANVA AEPIOU TIOU TIPOEPXETAL
anod TN PLAAN Kal OPIETE TOV He €va KOAAPO YA OWANva.

Mieote T0 PWTEVO SLAKOTITN.
EmuAé€Te Tnv emBupntr| Aettoupyia (2, 3, 4 - Ewk. 1 oeA. 6).

BeBalwbeite 6TL dev unapxouv dlappoEg agpiou.

© N o o

PuBuiote v €évraon Tou pPeUUATOG CUYKOAANONG HECW TOU
TOTEVOLOPETPOU (7 - ElK. 1 O€gA. 6).

2.6 ZYFKOAAHZH (TIG) 2 XPONQN.
lNa ouykOAAnon TIG 2 xpovwv, TOMOBETNOTE TOV ETIIAOYEQ AELTOUPYiag

OUYKOAANONG (2 - Ewk. 1 o€A. 6) oTn B€on

PuBuiote Tn ddpkela Tou Xpovou KaBOdoU [e TO MOTEVOLOUETPO (8 -
Ew. 1 o€A. 6).

2.7 ZYIFKOAAHZH (TIG) 4 XPONQN.
INa ouykO6AAnon TIG 4 xpovwv, TOMOBETHOTE TOV ETIIAOYEQ AElTOUPYiag

OUYKOAANONG (3 - Ewk. 1 oeA. 5) otn B€on

PuBuiote Tn dldpkela Tou XpOvou KaBOdOU [e TO MOTEVOLOUETPO (8 -
Ew. 1 ogA. 6).

2.8 ZHMEIAKH (SPOT) ZYFTKOAAHZH GTAW (TIG)

lNa onuelakn ouykOAAnon (spot), yupiote Tov emthoyéa Aettoupyiag
OUYKOAANONG otn B€on (4 - Ek. 1 ogA. 9) ZnuelaK) CUYKOAANON e XPOVIOUO
(Znueio 4 - Map. 3.1.a) kKaL 0Tn Cuvéxela pubuiote Tn SLAPKEL PE TO

TIOTEVOLOUETPO

3.0 AEITOYPrIEZ

3.1 EMMNPOZ NMINAKAZ
EIKONA 1.

a. EMIAOFEAZ AEITOYPTIAZ ZYTKOAAHZHZ

(1,2,3,4- Ek. 10¢eA. 6) O ermhoyeag Te00apwv BECEWV ETITPEMEL TNV
€MAOYT) TOU €TIIBUUNTOU TPOTIOU CUYKOAANONG.

1. Zuyk6AAnon pe enevdupéva nAektpddia. ©€on: ya
OUYKOAANON pe emevOUPEVa NAEKTPODLA.

2. ZuykéAAnon (TIG) 2 xpévwv. @¢on: yia ouykdAAnon (TIG)
He puBuoTh otadlakng kaBodou. O pUBUIOTAG TNG OTASIOKNG
KkaBodou eneppaivel eEAeUBEPOVOVTAG TN OKAVIAAN.

| (5] [

3. 2uykOAAnon (TIG) 4 xpdvwv. OEon: TOo MANKTPO TOLUMIdAg
Aettoupyei pe 4 xpovoug. MieCovtag tn oKavaaAn pia gopa,
evepyoroteital n €§0doqg agpiou. EAeubBepmvovTag tn
oKav3AAn, apxi¢el n cUuyKOAANnon. Megovtag tn okavoaAn
SU0 POpPEG, evepyormoleital 0 pUBULOTAG TNG OTASIAKNAG
KaBodou €wg OToU oPRnoeL To T0§0. EAguBepwvovTag Tn
OKavOAAn, dLOKOTITETAL TO PEUPA GUYKOAANONG.

>
had

{

4. ZnUELAKT) CUYKOAANON. @E0N ONUELOKNG CUYKOAANONG TIOU
eival 1dlaitepa XProtun yia cUVTOUEG Kat EMAavOAapBavOUeEveq
OUYKOAARoELG. MiEZovTag Tn okavdaAn, apxidet n cuykdAAnon. O
XPOVOG CUYKOAANONG pubpideTal arod To MOTEVOIOUETPO (8 - Elk.
1 oeA. 6).

b. ENAEIKTIKH AYXNIA ON
(5 - Eix. 1 oeA. 6) AvdaBel 6Tav n yevvATpla ivat £€Towun ya
va apxioel n dladikacia cuykOAANoNg.

o (=, [

c. ENAEIKTIKH AYXNIA YNEPOEPMANZHZ

To avappa g Kitpvng evOEIKTIKAG Auxviag (6 - Ewk. 1 oeA. 6)
OTOV eunpooblo mivaka, urnodnAwvel unepbEpuavon Tng
OUOCKEUNG TIOU TIPOKAAE(TAL ATIO UTEPPBOAIKA HEYAAO KUKAO
egpyaociag. Ztnv nepintwon autr, dlakOYTE TN CUYKOAANON
KAl apnoTe avapuévn tn yevvntpla €wg 6Tou ofnoeL n
evOELKTLKY) Auxvia unodnAmwvovTag tnv eEopdAuvon g
Bepuokpaciag

o 1
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2YNTHPHZH

d. EMIAOFEAZ ENTAZHZ

EmuAEETe pe To prnoutov (7 - Ewk. 1 oel. 6) v
avaykaia évraon Tou pelpMATOG Yla TN
o130 OUYKOAANON.

70 0 o @ 100

e. PYOMIZTHZ TIMER / SLOPE DOWN
(8 - Ewk. 1 oeA. 6) PubpiCet To xpovo G oTtadlakng kabddou
arnoé 0 £wg 6 SeUTEPOAETTTA O AELTOUPYIQ GUYKOAANONG 2 Kal
5 4 xpdvwv. Pubpicel To Xxpdvo ouykoAAnong arod 0,2 wg 6

(.s OeUTEPOAETTIA OTN AEITOUPYIA ONEIOKNG CUYKOAANONG.

EMIAOTEAZ PULSER / ZYXNOTHTA AC
100 (9 - Eik. 1 ogA. 6) 2tn Aettoupyia DC kat 0N
20 1;0 Béon 0, N YEVVITPLA TIAPEXEL CUVEXES peUpa. Ot
200 enoueveg BECEIQ KABOPIZOUV TN CUXVOTNTA TWV

soo
50 ° TMAALWV pelpatog. 2Tn Aettoupyia AC, ot idleg
L]
PULSE

Béoelg KaBopiCouv T™n ouxvoéTNnTaA TOU
EMIAOFEAX AC/DC

£VOAAOOCOUEVOU PEUUATOG.
DC (10 - Ewk. 1 oeA. 6) EmiAoyn ocuvexoug 1
svcl)\)\cxcoousvou peUUaTOG.

A
h. PYOMIZTHZ IZOPPOMNIAZ
(11 - Ewk. 1 oeA. 6) PuBpicel T oxéon petagu
arnookwpiwong kat dieioduong. H de&ldéotpodn
neploTpopn augdvel tn dieioduon, eva n
apLoTEPOOTPOPN TNV ArMOoKwpiwon. H evdldueon

6éon eEaocpalilel évav KaA6 cuvduaouo
arookwpiwong kat dleioduong.

(9]

i. YMNOAOXH NAHKTPOY TZIMMIAAZ
© Yrodoxr| (12 - Ewk. 1 ogA. 6) yia T olUvdeon ToU TIARKTPOU
TOWridag.

O

j. PAKOP EZOAOY AEPIOY
2uvdéoTte oe autd To pakop (13 - Eik. 1 oeA. 6) To

owAnva agpiou MPog TNV ToLumnida nAekTpodiou Kat
OPIiETe TOV KAAA.

k. YNOAOXH THAEXEIPIZTHPIOY

(16 - Ek. 1 oeA. 6)

Aatagn remote control (TNAXOLOTAPLO).

MapéxTal katom napayyAiag kat, étav ouvdbi, oag mTPem

va aAAGET § anootaocwg Tnv noodéTnTa TOU arnapaitnTou

PUHATOG, XWPIG VA SLAKOWT T CUYKOAANGON 1 va YKATOAIWWT TO
XWpPo pyaociag.

MPOZOXH: AuTté To mpoaipTIKO §ApTnHa amvpyormoli autopara Tov
mAoyéa évraong.

3.2 NIizQ NINAKAZ

1. PAKOP AEPIOY
SUVOEDTE 0g QUTO TO PAKOP TO CWAT VA AEPIOU TIOU TIPOEPXETAL AT 1 PLAAN
KalL OPIETE TOV PE €va KOAGPO YA CWATVA.

FIA NA ANOOYFETE BAABEZ ZTH FTENNHTPIA, MPIN
ZYNAEZETE TO ®IZ TPO®OAOZIAZ, EAEI=TE EAN H TAZH
THZ FPAMMHZ EINAI KATAAAHAH A TO MHXANHMA.

4.0 ZYNTHPHZH

MPOZOXH: Mplv TN CUVTPNON AMOCUVIEDTE TO PI§ TPOPOSOOIag.

H ouxvoTtnTa ouvtrpnong rperet va augavetal o€ SUCUEVEIG OUVBNKEG
Xpnone.

Kale Tpeig (3) uiveg eKTeAEITE TIG AKOAOUBEG EVEPYEIEG:
a.  AvTiKataotaon ducavAayVWOoTWV ETIKETWV.

b KaBaplopédg kat cUCPIEN TEPHATIKMOV CUYKOAANONG.
c.  AvTIKatdoTaon eAATTWHATIKOV CWANVWV agpiou.
d

Emokeun 1 avikatdotaon KaAWBiwv

TPOPOJ00iag kal CUYKOAANONG.

EAATTWHATIKOV

Kabe £€1 (6) pnveg ekTeAEITE TIG AKOAOUOEG EVEPYEIEG:
KaBaplopog ecwteplkoU YEVVATPLAG Artd Tn OKOVN.

b. Houxvotnta g diadikaciag autng Tipénel va au§avetal étav 1o
UNXavnua Aettoupyei oe XMPOUG UE TIOAU OKOVN.

5.0 MPOAIPETIKA EEAPTHMATA

SUPBOUAUBIT TNV TOTIKNA AVTITPEOCWTTA 1) TO KATACTNUA MWANONG.

(GR) 4
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OMNCAHME N TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKN

1.0 ONMUCAHMUE U TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKN

11 OMUCAHUE

HacTtoAuwaA mawmHa npeactasnaAeT cobon COBPEMEHHbIN, CHAGXEHHbIN
WHBEPTOPOM reHepaTop NOCTOAHHOIO TOKa, NpeAHasHayYeHHbIn AnA
cBapku meTtannos. OTa ocoban TEXHOMOrMA No3BoNAeT co3aaBaTth
KOMMaKTHbIE W NErkne reHepaTopbl C BbICOKUMMW KCMyaTaUuMOHHbLIMU
xapakTepucTukamu. BoamMoXXHOCTb BbIMONHEHWA Pa3fMyHbIX
PerynnpoBOK, BbICOKUI KM, U OrPaHNYEHHbIA Pacxon SHeprum aenatoT
N3 3TOW MaWWHbI OTIMYHLIM Pa6O4UM UHCTPYMEHTOM Npu cBapke
o6Ma3aHHbIM 3/1EKTPOAOM U AYrOBOW CBapKu BONb(MPaMOBbIM
3N1eKTPOAOM B cpeae nHepTHoro raza GTAW (TIG).

1.2 TEXHUYECKWE XAPAKTEPUCTUKU
TABJINYKA HOMUHATJIbHBIX JAHHbIX

BXOOHAA LIEMb

MMA | TIG
HanpaxxeHune ogHodasHoe 230 B (+/- 10%)
YacrtoTta 50Tu/60My
Pacxop chakTnyeckni 15A 13A
Pacxon makcumManbHbI 27 A 23A

BbIXOAHAA LIEMNb

MMA TIG
HanpsaxxeHne xonoctoro 82B
xona
ToK CBapoYyHbIv 5A+130A [ 5A+150A
Pa6oumin unkn 35% 130 A 150 A
Pa6ouunn umkn 60% 100 A 100 A
Pa6oumnin unkn 100% 80A 80A
CreneHb 3aWwmThl IP 23
Knacc nsonaumm H
Bec Kr 21
[abapuTHble pa3mepbl 220 x 394x 400 mm
HopmaTtneHble nokymeHTbl | EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE (OTHOCUTenbHaA ANUTENIbHOCTb BKJTIOHEHUA)

MpenctaBnAeT cobon BpemA B NPOLEHTHOM OTHOLWeEHUM oT 10 MUHYT, B
TeyeHUe KOTOPOro ceapovyHanA MawmHa MoxeT paboTaTb C
HOMUWHaNbLHOW CUNON TOKa Npy TemnepaType oKpy><atoLen cpeabl 40°C,
He BbI3blBaA cpabaTbiBaHNE 3aLUMTHOMO YCTPOWCTBA MO TOKY.

B cnyyae cpabatbiBaHUA 3aWMTHOrO yCTPOMCTBA PEKOMEHAyeTCcA
nofoxpaatb He MeHee 15 MUHYT, 4TO6bI 06ecneynTb oxnaxaeHune
MawwuHbl. MNepen BbINONHEHNEM CneayloWwen onepaunn cBapku
YMEHbLUMTE CUMY TOKa UMK BPEMA BKIOYEHWNA MaLLVHbI.

¢ MpeBbiweHne 3aaaHHoro BpemeHn (duty cycle), ykasaHHoOro Ha
TabnMuKe HOMUHANbHbBIX AAHHBIX MOXET MPUBECTU K NOBPEXAEHUIO
CBapOYHOV MalUWHbI C COOTBETCTBYIOLMM aHHYNIMPOBAHNEM rapaHTum
(Cm. cTpanuuy V).

1.4 BOJIbTAMMNEPHbIE XAPAKTEPUCTUKU

BonbTamnepHble XapakTepUCTUKN NOKa3blBAOT MakCMManbHble
BENUYMHbI CUSbl TOKA W HanpAXeHWA, obecneynBaemble CBApOYHOIA
matumHow (Cm. ctpanuuy 1V).

2.0 YCTAHOBKA

BAXXHOE MPUMEYAHMUE: MNpe>xae 4em NoaKNIO4YUTb,
noaroToBuTb K paboTe unu mucnonb3oBaTb
obopyaoBaHue, BHUMaTesNIbHO nNpouyuTanTe pasgen 1.0
YKA3AHUA NO BE3OMNACHON SKCMNJIYATALIUW.

2.1 MOAKMIOYEHME CBAPOYHOM MALLUHbI K

QNIEKTPOCHAB)XEHUA

CETU

OTKNo4YeHWe MallMHbI BO BpEMA CBapKu MoOXeT 6biTb

NPUYUHON ee Cepebe3HOro NOBPEeXAEHUA.

Y6eanTechb, YTO WTNEceNbHanA BuUNKa cHabXeHa nnaBkuM
npepoxpaHuTenemMm Ha CuMNy ToKa, YKas3aHHyl0 Ha Tabnu4ke
HOMWHanNbHbIX AaHHBIX reHeparTopa. Bce moaenu cHab>eHbl cuctemon
KoMMeHcaunn konebaHUin ceTeBOro HanpaxeHuAa. KonebaHmam B
pa3mepe +-10% cOOTBETCTBYET U3MEHEeHne CBapo4HOro Toka +-0,2%.

I FMABHbIA BbIKJTIOYATEfb: BuiknioyaTtens ¢ ABYyMA
nonoxexuamun | = BKIIIOYEH - O = BbIK/IIOYEH

o

2.2 TPAHCMNOPTUPOBKA U NEPEMELLEHUE TEHEPATOPA

CPE[CTBA 3ALUUTbI OMNEPATOPA:
Kacka - MNepuyatku - 3awmrHanA obyBb.

Bec cBapo4HOIl MalMHbI cocTaBnAeT He 6onee 25 Kr,
npu4YeM OoHa MOXeT 6GbiTb NepemelleHa onepaTopom.
MpoyuTainTe n cobniopainTe HUXKeNpuUBeAEHHblIe
yKa3aHuA.

|-|pI/I NPOEeKTNnpoBaHUN CBapO‘-IHOI?I MallUWHbI 6bina y4TeHa BO3MOXXHOCTb
ee noabeMa ¥ TpaHCNopTUPOBU. TpaHCNopTUPOBKa 060pyAoBaHNA
HeCnoXHa, Ho TpebyeT CObMoAeHUA CNeayoLWmnX NpaBu:

1. [OnAa nogbema v nepemelleHns UCMONb3ynTe NPeayCMOTPEeHHYo
[ANA 3TON LIeNW Ha reHepaTope pyuyKy.

2. Mpexae Y4eMm NOAHATb UMK NepeMecTUTb reHepaTop OTCOeANHUTE
NOAKIIIOYEHHbIE K HEMY NMPUCMIOCO6MEHNA, a TakXKe cam reHepaTop
oT SJ'IeKTpI/I‘-IeCKOIZ ceTu.

3. He wucnonb3yinte kabenu nutaHMA U cBapoyHble kabenu ana
noabema mnm nepemeLleHmA obopyaoBaHnA.

2.3 PACMOJIOXXEHUE CBAPOYHOW MALLUHbI

CneuunanbHble Tpe6oBaHUA MOTYT 6bITb NpeAbABIEHbI

K MawuHam, ycTaHaBnMBaeMbiM B NMOMEILEHUAX, B

KOTOpPbIX UCNONb3yWTCA WNU XPaHATCA

BOCNNamMeHAOWMECA XUAKOCTN UMUK rasbl. AnA
pelweHnA cBA3aHHbIX C 3TUM BonpocoB ob6pawanTechb K
KOMMEeTEeHTHbIM OpraHam BfacTH.

Mpwn BbINONHEHUM YCTAaHOBKM CBApPO4HOW MaLUUHbI y6eanTech B Hann4mm
cneayoLWmX YCnoBuii:

1. ObecneyeHne ynobHOro AoCTyma onepatopa K YCTpOWCTBam
yNpaBneHua v K 3NEKTPUYECKUM COEAMHEHNAM 060pyaoBaHMA.

2. CooTBeTcTBME KabenA NUTAHWA W MNABKOrO NpPeAoXpaHuTensa
WTEencenbHON po3eTKN, K KOTOPOW NOAK/MOYeHa MalluHa,
noTpetnAeMoMy MaLIMHON TOKY.

3. CaapoyHaAa MawwHa He [OoMXHa OblTb YCTAHOBIIEHA B TECHOM
nomelweHnn. Hannyme Haanexatwen cucTemMmbl BEHTUNALNK
CBapoOYHOW MaLmnHbl. XKanio3n BEHTUNALMOHHbBIX OTBEPCTUIA He
[OMXKHbI 6bITb 3aCOPEHBI U HE AOMKHA CYLLeCTBOBATb ONAaCHOCTb
MX 3aCOPEHMA BO BpEMA NpoLecca cBapku. VICKniounTe ycTaHoBKY
M MCNONb30BaHWE MallWHbl B 3aMblIEHHbIX UAWN FPA3HbIX
NoMeLLEHNAX, Fae Nbib U Apyrue NpeamMeThbl MOTyT 3acacklBaTbCcA
B MalLUWHy, BbI3bIBaA €€ NEPErpeB 1 NOBPEXAEHME.

4. CsapoyHan MalmHa 1 ee Kabenu NUTaHUA He OOMKHbI Mewarb
npoxody unu paboTte ApyrUx Noaen.

5. CBapoyHas MawwHa [omKHa OblTb YCTAHOBNEHA B YCTOWYUBOM
NoNoOXeHUn, 4YTOo6bl WUCKNYUTL ee najeHue wunum
nepeBopaymBaHue.

PacnonoxeHve cBapo4HON MallWHbl Ha BO3BbILWEHHOM MecTe
co3aaeT NoTeHLUManbHYO ONacHOCTb NafeHuA.
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OYHKUUN

2.4 TMOAKJ/MIOYEHME U NOArOTOBKA OBOPYOOBAHUA K
BbINOJIHEHUIO CBAPKW OBMA3AHHbIM 3JIEKTPOJOM

e MEPEA BbINONHEHWEM OMEPALUUU NOAKNIOYEHUA
OBOPYNOBAHUA BbIKNIOYUTE MALLUHY.

YT106b1 UCKNIOYNTL NOTEPU MOLUHOCTH, NOAKITI0OYEHUE CBapPO4YHOro
ob6opyaoBaHUA K MawWwuHe cneayeT OCYWeECTBNATb O4eHb
akKKypartHo.

Ckpynyne3Ho cobniopainte ykasaHuAa no 6esonacHow
aKcnnyaTauum malluvHbl, NnpuBefAeHHble B pasaene 1.0.

1. YcTaHoBMTe Bbl6paHHbIN 3N1IEKTPOA Ha aneKTpoaoaepxarene.

2. TlopkniounTe  HAKOHEYHUK  3asemnAlowWwero  kabena K

6bIcTpOoCcpabaTbiBaloWeMy 3aXKnMy (-), @ Knewm aToro xe kabens
K Touke, 6In3KoW K MECTY, IA€ BbINONHAETCA CBapKa.

3. Moaknounte coeanHnTenb anekTpogopepxarensa K
6bicTpoCcpabaTbiBatoLLieMy 3aXUMY (+).

4. BbiNMOnNHeHHOe TakuM 06pa3oM coeauHeHue obecneyvBaeT
BbIMOSHEHWE CBAPKM C NPAMOW MONIAPHOCTbIO; A BbIMOMHEHUA
cBapku c 06paTHON NONAPHOCTbLIO NOMEHANWTE MeCcTaMm

2.7 CBAPKA (TIG) B 4 MPOXOOA

[nA BbinonHeHnA ceapku TIG B 4 npoxoaa nepeseavTe nepeknoyarenb
pexvmoB cBapku (nos. 3 - puc 1 Ha cTp. 6) B MONoXeHue .

PerynupyiiTe BpemA cnycka ¢ NOMOLLbIO NOoTeHUuomeTpa (nos. 8 - puc 1
Ha cTp. 6).

2.8 TOYEYHAA CBAPKA GTAW (TIG)

[lnA BbINONHEHMA TO4EYHOW CBapKU (Spot) nepeBeanTe nepeknoyarens
PEeXXMMOB CBapKW B nonoxxeHue (nos. 4 - puc 1 Ha cTp. 6) TodeuHanA cBapka
c perynuposkoi BpemeHu (MyHKT 4 - Maparpad 3.1.1), 3atem

perynmpyﬁTe BpemMA C NOMOLLbIO NOTeHUMomMeTpa .

3.0 ®YHKUUU

3.1 JIMLUEBAA NAHEJIb
Puc. 1.

5. lepeBeaute nepeknoyaTenb pexvMa CcBapku B
nonoxexue "ceapka obMasaHHbIM 3EKTPOAOM".

BblleonncaHHble cCoeguHeHnA.

6.  Perynupynte cuny CBapoYHOro ToKa c NMOMOLLbIO
COOTBETCTBYIOLLEro nepeksoyarena (nos. 7 puc 1 Ha cTp. 6).

7. BknounTe reHepaTop HaXKaTuem BbIK/oYaTena ¢ NOACBETKON.

2.5 MOAK/IIOYEHUE W NOArOTOBKA OBOPYAOBAHUA K
BbINOJIHEHUIO CBAPKU GTAW (TIG).

e NEPEA BbINOJIHEHMEM ONEPALUUN NOAKNIOYEHUA
OBOPYANOBAHMA BbIKNIOYUTE MALLUHY.

YT06bl UCKIOYUTL MOTEPU MOLLHOCTU UJIN ONAacHbIe YTEYKHU rasa,
nopksioyeHme cBapo4yHoro o6opyaoBaHMA K MallMHe cneayeT
OoCylLecTBNATb OYeHb aKKypaTHo. CkpynynesHo cobniopaiTe
yKa3saHuA no 6esonacHoi aKcnyaTauuym MalmHbl, NpUBEAeHHbIe B
pasgene 1.0.

1. YcTaHOBUTE Ha CBapO4YHON ropenke BblO6paHHble 3NeKTpon U
conno nogayu rasa. (MpoBepbTe COCTOAHNE KOHLA 3NeKTpoaa v
HACKOJbKO OH BbICTYNaeT U3 ropesnkiu).

2. TlogkMouuTe  HaKOHEeYHWK  3asemniAlowero  kabens K
6bicTpocpabaTbiBatoLLeMy NOMOXKUTENBHOMY 3aXKMMY (+), @ Knewum
3TOro Xe KabenA K To4Ke, 6NU3KOI K MECTY, rae BbINoNHAETCA
cBapka.

3. [Mopkniounte coeauHWTENb CUNMOBOrO  KabenA ropenkn K
6bicTpocpabaTbiBalOWeMy oTpuuaTenbHOMy 3axumy (-).
MoakniounTe coeamHUTENb KHOMKK ropenku K COOTBETCTBYIOLLEN
po3seTke.

BHUMAHUE! MNPU MNOAKMIOYEHUW COEAMHUTENA
3A3EMNAIOWEro KABENA U COEAUHUTENA CUNOBOTO
KABENA KAK YKA3AHO BbIWE OBECMNEYUBAETCA
BbIMONMHEHUE CBAPKM MPAMOW MONAPHOCTBIO. HACTOALLMN
FEHEPOATOP HE MPUIOAEH ANA BbINOMHEHUA CBAPKU GTAW
(TIG) OBPATHOM MOJIAPHOCTbIO.

a. MEPEKJIIOYATEJIb PEXXMMOB CBAPKU

(no3.1,2,3,4 - pc 1 Ha cTp. 6) HeTbIpexno3nLUMOHHbLIN NepeKnyaTenb
AnA BblbOpa Xenaemoro pexkuma cBapku.

1. CBapka o6MasaHHbIM 31eKTpoaoMm. [onoxeHue: ana
CBapKu 0b6Ma3aHHbIM 3N1EKTPOAOM.

S

?:I

—

4. Tlopknouute K 3Tomy WTyLUepy (nos. 16 - puc 2 Ha cTp. 7) Tpyby
nojaqv rasa n3 6annoHa n 3akpenute ee XoMyToM.

HaxkmnTe BbIKNto4aTens ¢ NOACBETKON.
BbibepuTe xenaembiii pexxum ceapkm (no3. 2,3,4 - puc 1 Ha cTp. 6).

I'IpOBepre CUCTeMy Ha OTCYTCTBMUE yTe4veK rasa.

©® N o o

PerynupyiiTe cuny cBapo4HOro ToKa C MOMOLLbIO MOTeHUomeTpa
(no3.7 - puc 1 Ha cTp. 6).

2.6 CBAPKA (TIG) B 2 IPOXOJA

[na BbinonHeHuA ceapku TIG B 2 npoxoaa nepeBeanTe nepeksoyaresb

pPeXunMoB CBapKu (Mo3. 2 - puc 1 Ha cTp. 6) B MonoXxeHve

PerynupyiiTe BpemA cnycka ¢ MOMOLLbO NoTeHunomeTpa (nos. 8- puc 1
Ha cTp. 6).

~ 2. Csapka (TIG) B 2 npoxoga. Monoxexue: ana ceapku (TIG)
C perynupoBKoii BpeMeHu cnycka. Perynatop BpemMeHu
crnycka BK/oYaeTcA, OTMYCTUB KPIOYOK.

3. Ceapka (TIG) B 4 npoxoaa. [onoxeHne: KHOMKa ropenku
nmeeT 4 pabounx cocToAHWA. MNpn 0OAHOKPATHOM HaxaTuu
KHOMKW BKloYaeTcA noaaya rasa. OTnycTus KHOMNKY,
BK/IOYAeTCA cBapKa. [IByKpaTHbIM HaXaTuem KHOMKM
BKJ/IIOYAEeTCA PerynATop BPeMeHu Cnycka A0 MOMEeHTa
noracaHunA ayrn. OTNyCTMB KHOMKY, CBAPOYHbIA TOK
npekpaLiaeTcs.

L
+4]

4. ToyeyHan cBapka. [MonoxeHne, obecneynBailiee
BbINO/THEHME KOPOTKOW U 4acToO NOBTOPAIOLWENCA CBAPKU.
Mpn HaxaTun KHONKKN BKNoYyaeTcA cBapka. Bpemna
BbINOJSIHEHMA OTAESNbHbIX TOYEK CBAPKWU perynupyeTca
noTeHUnMomeTpoM (nos. 8 - puc 1 Ha cTp. 6).

(RU) 3
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TEXHUYECKOE OBCJTY>XKUBAHUE

b. WUHAMWKATOP BKNMIOYEHUA MALLUUHbI
(no3. 5 - puc 1 Ha cTp. 6) 3axxuraeTcA Korga reHepatop
HaxoaMTCA B COCTOAHWUM FOTOBHOCTU K BbIMOMHEHWIO CBAPKW.

c.MHOUKATOP NEPErPEBA

3axxuraHue xenTtoro ceetoamnoaa (nos. 6 - puc 1 Ha cTp. 6) Ha
nuueBOW naHenu npeaynpexapaeT O nNeperpese
obopynoBaHuA B pe3ynbTaTe Ype3MEPHO TAXENOro uukna
06paboTku. B aTOM cryyae npMocTaHoBUTE CBapKy, OCTaBnAA
reHepatop BKJ/IIOYEHHbIM, N NOAOXAUTE A0 AOCTUXEHUA
obopynoBaHMeM HOpMallbHOW TeMnepaTypbl, O YeM
npeaynpexxaaeT BblK/oYeHe nHankaropa.

d. MEPEKJIIOYATE/Ib CUJIbl TOKA
C nomolbio KHOMKK (n03. 7 - puc 1 Ha cTp. 6)
BbI6epUTE HY>XXHYIO CUNY CBAPOYHOrO TOKa.

i

70 0 _um® 100

e. PEFYJIATOP "TAMMEP / BPEMA CNYCKA"

(nos. 8 - puc 1 Ha cTp. 6) Ncnonb3yeTcA AnA
perynvpoBaHuA BpeMeHu cnycka B npegenax ot 0 go 6
s

CEeKYH/[ BO BPEMA PEXUMOB CBapku 2-mMA n 4-mA
npoxogamu. Micnonb3yeTca ANA perynnpoBKu BpeMeHn
To4e4Hon cBapku B npegenax ot 0,2 Ao 6 cekyHA npu

paboTe B pexxmme TOHEHHOW CBapKMy.

NEPEKMIOYATEJIb UMNYJIbCOB /YACTOTbI NEP. TOKA

100 (no3. 9 - puc 1 Ha cTp. 6) B pexxume DC (MOCT.
20 1;30 TOK) v npu nepekioyaTtene B NofoxeHnnu 0
200 reyepaTop BhIpabaThbiBaeT NEPEMeHHbI TOK.
[pyrne nonoxeHnA nepeknwo4vatena

.500
2500
MCMOMb3YIOTCA ANA PEeryimpoBaHna 4acToThbl
PULSE

TOKOBbIX MMMynbcoB-. B pexume AC (MEP.
TOK), aTu xe nonoxeHuA nepeknovatena
MO3BOMAIOT PErysMpoBaTh YacToTy NepPeMeHHOro ToKa.
NEPEKNIOYATEJIb AC/DC

g (no3. 10 - puc 1 Ha cTp. 6) Micnonb3yeTcA anA Bbibopa

NOCTOAHHOTO WS NEPEMEHHOro ToKa.
PEFYNATOP BAJIAHCUPOBKU

(no3. 11 - puc 1 Ha cTp. 6) Micnonb3yeTcAa anAa

E] perynmpoBaHUA OTHOLWEHUA MeXAy

o ® o TpaBneHMeM v NPOHUKHOBEHWEM. MoBOpOTOM

. o perynAaTopa no 4acoBOoW cTpenke
o . yBeNM4MBaeTCA BEMMYMHA NPOHUKHOBEHWS;

NnoBOPOTOM perynATopa NpoTUB 4acoBOW
¢ CcTpenku ysenuuuaaeTca aeKT TpaBneHmA.

Mpwn perynATope B LEHTPasbHOM MONOXEHWUN
obecneynBaeTCcA XOpollee COOTHOWEHNE MEXAY TPaBNeHUEM U
NPOHNKHOBEHMEM.

® (i

i.  PO3ETKA ANA NOAKNIOYEHMA KHOMNKWU FOPEJNIKU

@ WTencenbHaA po3eTka (no3. 12 - puc 1 Ha cTp. 6),
ncrnonb3yeman ANA NOAKIIIOYEHUA KHOMKU CBAPOYHON
ropenku.

j COEAVMHUTEJb NOAA4U A3A
K aTomy coeaguHutento (nos. 13 - puc 1 Ha cTp. 6)
nopknioyaeTcA Tpyba nogayn rasa B CBapOUHYIO ropeskKy.
Tpy6y cnenyeT NAOTHO 3aKPeEnUTb.

k. 12 PO3ETKA AnA NOAKNIOYEHUA

AWCTAHLIMOHHOIO YMPABJIEHUA

(no3. 16 - puc 1 Ha cTp. 6)

YCcTponcTBO AUCTaHUMOHHOro ynpaBneHua (Remote

control). MocTaenAeTcA no 3anpocy. Ncnonb3yetca ana

AVNCTaHLMOHHOIO N3MEHeHUA HeobxoAnMON ANA CBapKu

cunbl TOKa, He oTxoaA oT paboyero mecTta u 6e3
npekpatieHna o6paboTku.

YCTPOUCTBA

BHUMAHWE: MNMpu noakntoyYeHumn 3TOro yCTpOMCTBa aBTOMaTUYeCKN
MCKIoYaeTCcA NnepeknoyaTenb perynmpoBaHnA Cunbl ToKa.

3.2 3AQHAA NAHENb

COEAVMHUTENDb FA3A
MopkniounTe K aTOMy WTUEepyTpyby nodaym rasa u3 6annoHa u
3aKpenuTe ee XOMyTOM.

BO USBEXAHWE MOBPEXAOEHWA FEHEPATOPA,
NPEXAE YEM BK/MIOYUTb WTENCENbHYIO BUJIKY B
COOTBETCTBYIOUWYIO PO3ETKY TMNMPOBEPbLTE
COOTBETCTBME CETEBOIo HAMPAXEHUA C
HAMNPAXXEHWEM NMUTAHUA MALLUUHBI.

4.0 TEXHWYECKOE OBCIY>XUBAHUE

BHMUMAHME: MNpexae 4em NpUCTynnUTb K BbINOMHEHNIO
onepauuin TexHU4eckoro ob6cny>XXMBaHUA OTCOEAUHUTE BUNKY OT
3NIEKTPUYHECKON CETMU.

Mpy TAXENbIX YCNOBUAX 3KCMyaTaumn MalluHbl, yKasaHHYo HUXe

4acToOTy BbIMOMIHEHNA TeXHU4YecKoro ob6cny>xxnesaHua cnepyet

YBESIMYNTb.

Yepes kaxable Tpu (3) MecALa BbINOMHUTE cneaylowme onepauvum:

a.  3ameHa UCTMOPYEHHbIX HaKMeekK.

b. OuncTKa 1 3aTArnBaHne 3aKMMOB CBApPOYHON CUCTEMBI.

c.  3ameHa noBpeXAeHHbIX ra3oBbIX TPY6.

d PeMOHT wnn 3ameHa noBpexXAeHHbIX Kabenen nuTaHnA u
CBapo4HbIX kabenew.

Yepes kaxable wecTb (6) mecAueB BbINONHUTE cneayolmne

onepauuu:

a.  OuncTka BHYTPEHHel YacTu reHepaTopa oT Mbln.

b.  YacToTy BbLINOMHEHMA 3TOW oOMepauun YBENUYUTL B Cry4vae
paboThbl B 3aMbINEHHbIX MOMELIEHUAX.

5.0 KOMMJIEKTYIOLLUE NO 3AKA3Y

Obpallantecb K MECTHOMY areHTy Unu npoaasLly.

(RU) 4

RU
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R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION
01 W000233944 CIRCUIT BOARD CE 22604 CIRCUIT ELECTRONIQUE CE 22604 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22604
08 W000254539 POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION
11 W000070027 SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR
12 W000231163 DINSE COUPLING RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA
13 W000070032 KNOB BOUTON PERILLA
13.1 W000262748 HOOD CAPUCHON CAPUCHON
14 W000227848 FAN VENTILATEUR VENTILADOR
18 W000070034 CIRCUIT BOARD GE 22661 CIRCUIT ELECTRONIQUE GE 22661 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22661
20 W000070035 CIRCUIT BOARD CE 22617 CIRCUIT ELECTRONIQUE CE 22617 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22617
21 W000050172 CIRCUIT BOARD CE 22678 CIRCUIT ELECTRONIQUE CE 22678 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22678
22 W000050171 CIRCUIT BOARD GE 22675 CIRCUIT- ELECTRONIQUE CE 22675 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22675
24 W000070038 TRANSFORMER COIL BOBINE TRANSFORMATEUR BOBINA TRANFORMATOR
26 W000227848 FAN VENTILATEUR VENTILADOR
32 W000070040 CIRCUIT BOARD HF 317 CIRCUIT ELECTRONIQUE HF 317 CIRCUITO ELECTRONICO HF 317
33 W000070041 COIL COUPLER BOBINE COUPLEUR BOBINA ACOPLADOR
36 W000070042 CIRCUIT BOARD CE 22624 CIRCUIT ELECTRONIQUE CE 22624 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22624
38 W000262751 PROFILE FRAME PROFIL ARETE PROFIL ARETE
4 W000227794 AUXILIARY TRANSFORMER TRANSFORMATEUR AUXILIAIRE TRANSFORMADOR AUXILIAR
46 W000070045 SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA
48 W000050179 LONG TRIMMER PIN ARBRE POUR TRIMMER EJE DEL TRIMMER
51 W000070019 CONNECTOR CONNECTEUR CONECTOR
52 W000070047 GAS CONNECTION RACCORD GAZ RACOR GAS
56 W000070049 KNOB BOUTON PERILLA
56.1 W000253150 HOOD CAPUCHON CAPUCHON
57 W000231572 SOCKET REMOTE PRISE REMOTE TOMA REMOTE
69 W000050201 CHOKE ASSEMBLY IMPEDANZ IMPEDANCIA
72 W000070053 RH MOUNT SUPPORT DROIT SOPORTE DERECHO
721 W000070052 LH MOUNT SUPPORT GAUCHE SOPORTE IZQUIERDO
72.2 W000050178 INSULATOR ENTRETOISE ESPACIADOR
75 W000070054 FAN ATTACHMENT ASSISE DE VENTILATEUR ASIENTO DEL VENTILADOR
76 W000070055 CHOKE ASSEMBLY IMPEDANZ IMPEDANCIA
R. CODE DESCRIZIONE BESCHREIBUNG DESCRIGAOQ
01 W000233944 CIRCUITO ELETTRONICO CE 22604 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22604 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22604
08 W000254539 CAVO ALIMENTAZIONE SPEISEKABEL CABO DE ALIMENTAGAO
11 W000070027 INTERRUTTORE SCHALTER INTERRUPTOR
12 W000231163 RACCORDO USCITA VERSCHRAUBUNG UNIAQ DE SAIDA
13 W000070032 MANOPOLA DREHKNOPF BOTAO
13.1 W000262748 CAPPUCCIO KAPPE TAMPA
14 W000227848 MOTOVENTILATORE MOTORVENTILATOR VENTILADOR
18 W000070034 CIRCUITO ELETTRONICO CE 22661 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22661 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22661
20 W000070035 CIRCUITO ELETTRONICO CE 22617 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22617 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22617
21 W000050172 CIRCUITO ELETTRONICO CE 22678 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22678 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22678
22 W000050171 CIRCUITO ELETTRONICO CE 22675 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22675 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22675
24 W000070038 BOBINA TRASFORMATORE TRANSFORMATOR-SPULE BOBINA TRANSFORMADOR
26 W000227848 VENTOLA LUFTERRAD VENTILADOR
32 W000070040 CIRCUITO ELETTRONICO HF 317 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG HF 317 CIRCUITO ELECTRONICO HF 317
33 W000070041 BOBINA ACCOPPIATORE KUPPLUNGSSCHLAUCH-SPULE BOBINA ACOPLADOR
36 W000070042 CIRCUITO ELETTRONICO CE 22624 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22624 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22624
38 W000262751 PROFILO CORNICE RAHMENPROFIL MOLDURA
4 W000227794 TRASFORMATORE AUSILIARIO HILFS TRANSFORMATOR TRANSFORMADOR AUXILIAR
46 W000070045 ELETTROVALVOLA MAGNETVENTIL SOLENOIDE
48 W000050179 ALBERINO PER TRIMMER LANGE WELLE FUR TRIMMER EIXO PARA TEMPORIZADOR
51 W000070019 CONNETTORE STECKER CONECTOR
52 W000070047 RACCORDO GAS GASANSCHLUSS UNIAO DO GAS
56 W000070049 MANOPOLA DREHKNOPF BOTAO
56.1 W000253150 CAPPUCCIO KAPPE TAMPA
57 W000231572 PRESA REMOTE FERNSTECKER CONECTOR REMOTE
69 W000050201 GRUPPO IMPEDENZA SECONDARIO IMPEDANZ GRUPO IMPEDANCIA SECUNDARIO
72 W000070053 SUPPORTO DESTRO HALTER RECHTS SUPORTE DIREITO
721 W000070052 SUPPORTO SINISTRO HALTERUNG LINKS SUPORTE ESQUERDO
72.2 W000050178 DISTANZIALE ISOLATOR DISTANCIADOR
75 W000070054 SELLA PER VENTILATORE VENTILATORSATTEL SUPORTE PARA VENTILADOR
76 W000070055 GRUPPO IMPEDENZA PRIMARIO DROSSEL GRUPO IMPEDANCIA PRIMARIO
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R. CODE BESKRIVNING BESCHRIJVING DESCRIERE
01 W000233944 | ELEKTRONISK KRETS CE 22604 PRINTPLAAT CE 22604 CIRCUIT ELECTRONIC CE 22604
08 W000254539 | NATKABEL VOEDINGSKABEL CABLU DE ALIMENTARE
1 W000070027 | STROMBRYTARE SCHAKELAAR INTRERUPATOR
12 W000231163 | UTGANGSKOPPLING AANSLUITSTUK UITGANG RACORD IESIRE
13 W000070032 | RATT KNOP BUTON
13.1 W000262748 | NIPPEL DOP CAPAC
14 W000227848 | FLAKT VENTILATOR VENTILATOR
18 W000070034 | ELEKTRONISK KRETS CE 22661 PRINTPLAAT CE 22661 CIRCUIT ELECTRONIC CE 22661
20 W000070035 | ELEKTRONISK KRETS CE 22617 PRINTPLAAT CE 22617 CIRCUIT ELECTRONIC CE 22617
21 W000050172 | ELEKTRONISK KRETS CE 22678 PRINTPLAAT CE 22678 CIRCUIT ELECTRONIC CE 22678
22 W000050171 ELEKTRONISK KRETS CE 22675 PRINTPLAAT 22675 CIRCUIT ELECTRONIC CE 22675
24 W000070038 | TRANSFORMATORSPOLE TRANSFORMATORSPOEL BOBINA TRANSFORMATOR
26 W000227848 | FLAKT VENTILATOR VENTILATOR
32 W000070040 | ELEKTRONISK KRETS HF 317 PRINTPLAAT HF 22624 CIRCUIT ELECTRONIC HF 317
33 W000070041 | KOPPLARSPOLE SPOEL KOPPELSTUK BOBINA DE CUPLAJ
36 W000070042 | ELEKTRONISK KRETS CE 22624 PRINTPLAAT CE 22624 CIRCUIT ELECTRONIC CE 22624
38 W000262751 RAMPROFIL LIJSTPROFIEL PROFIL CADRU
M W000227794 | HIALPTRANSFORMATOR HULPTRANSFORMATOR TRANSFORMATOR AUXILIAR
46 W000070045 | ELEKTROVENTIL ELEKTROMAGNETISCHE KLEP ELECTROVALVA
48 W000050179 | AXEL FOR TRIMMER AS VOOR TRIMMER AX PENTRU TRIMMER
51 W000070019 | KONTAKTDON CONNECTOR CONECTOR
52 W000070047 | GASKOPPLING GASAANSLUITING RACORD GAZ
56 W000070049 | RATT KNOP BUTON
56.1 W000253150 | NIPPEL DOP CAPAC
57 W000231572 | FIARRKONTROLL KOPPLING STOPCONTACT CONECTOR REMOTE
69 W000050201 SEKUNDAR IMPEDANSENHET SECUNDAIRE IMPEDANTIE-EENHEID GRUP IMPEDANTA SECUNDAR
72 W000070053 | HOGER STOD STEUN RECHTS SUPORT DREAPTA
72.1 W000070052 | VANSTER STOD SUPPORT GAUCHE SUPORT STANGA
72.2 W000050178 | DISTANSBRICKA ENTRETOISE SAIBA IZOLATOARE NYLON
75 W000070054 | FLAKTANSLUTNING ASSISE DE VENTILATEUR SUPORT PENTRU VENTILATOR
76 W000070055 | PRIMAR IMPEDANSENHET IMPEDANZ GRUP IMPEDANTA PRIMAR
R. CODE POPIS MNMEPIFPA®H OMUCAHUE
01 W000233944 | DOSKA PLOSNYCH SPOJOV CE 22604 | HAEKTPONIKO KYKAQMA CE 22604 OnekTpoHHas cxema CE 22604
08 W000254539 | NAPAJACI VODIC HAEKTPIKO KAAQAIO KABENb MATAHWA
11 W000070027 | VYPINAC AIAKOMTHE BbIKJIIOYATESb
12 W000231163 | VYSTUPNA PRIPOJKA PAKOP EZ0AOY COEVHUTENb BbIXOOHON
13 W000070032 [ RUKOVAT KAAYMMA Konnadok
13.1 W000262748 | KRYTKA AIAKOIMTHE Pyqka
14 W000227848 | VRTULA ANEMISTHPA ONEKTPOBEHTUNATOP
18 W000070034 | DOSKA PLOSNYCH SPOJOV CE 22661 | HAEKTPONIKO KYKAQMA CE 22661 OnexTpoHHas cxema CE 22661
20 W000070035 | DOSKA PLOSNYCH SPOJOV CE 22617 | HAEKTPONIKO KYKAQMA CE22617 OnekTpoHHas cxema CE 22617
21 W000050172 | DOSKA PLOSNYCH SPOJOV CE 22678 | HAEKTPONIKO KYKAQMA CE 22678 OnekTpoHHas cxema CE 22678
22 W000050171 | DOSKA PLOSNYCH SPOJOV CE 22675 | HAEKTPONIKO KYKAQMA CE 22675 OnexTpoxHas cxema CE 22675
24 W000070038 | CIEVKA TRANSFORMATORA MHNIO METASXHMATISTH KATYLUKA TPAHC®OPMATOPA
26 W000227848 | VRTULA ANEMISTHPA BEHTUNATOP
32 W000070040 | DOSKA PLOSNYCH SPOJOV HF 317 HAEKTPONIKO KYKAQMA HF 317 OnekTponHas cxema HF 317
33 | woooo7oo41 | SEVEAVYSOROFREKVENSNEHO MHNIO ZEYKTH KATYLLKA COEAVHUTENA
36 W000070042 | DOSKA PLOSNYCH SPOJOV CE 22624 | HAEKTPONIKO KYKAQMA CEV 22624 OnekTporHas cxema CE 22624
38 W000262751 | RAM EMMNPOZ KOPNIZA PAMKA IMLIEBOW MAHENN
M W000227794 | POMOCNY TRANSFORMATOR BOHOHTIKOS METASXHMATISTHE TPAHC®OPMATOP BCMOMOIATE/IbHbIN
46 W000070045 | ELEKTROVENTIL HAEKTPOBAABIAA OnekTpoknanaH
48 W000050179 | OS PRE TRIMMER MAKPY AcONAKI A TRIMMER BANVK ONVNHHBIV ANA TPUMMEPA
51 W000070019 | KONEKTOR KAAQAIQSH SYNAETHPA KABESIN K COEAVHUTENIO
52 W000070047 | PLYNOVA PRIPOJKA PAKOP AEPIOY COEVHUTENb TA3A
56 W000070049 | RUKOVAT KAAYMMA Konnavok
56.1 W000253150 | KRYTKA AIAKOMTHE Pyuka
57 W000231572 | KONEKTOR DIACKOVEHO OVLADANIA | YIIOAOXH THAEXEIPIZTHPIOY KABESIN K COEAVHUTESIO REMOTE
69 W000050201 | JEDNOTKA TLMIVKY SEKUNDAR SYNGETH ANTISTASH KATYLUKA PEAKTUBHAA
72 W000070053 | PRAVY DRZIAK AEolA BASH LOEP>XATESb MPABbIV
721 W000070052 | LAVY DRZIAK APISTEPH BASH [NEP>XATESb NIEBbIN
72.2 | W000050178 | NYLONOVA IZOLASNA PODLOZKA AZH MAAKETAZ LEP>XATENb MNATbI
75 W000070054 | DRZIAK PRE VENTILATOR SYNAESH ANEMIZTHPA OMOPA BEHTUNATOPA
76 W000070055 | JEDNOTKA TLMIVKY PRIMAR SYNOETH ANTISTASH MPQTEYONTOS PEAKTOP BXOAHOW LIEMKA




DUTY CYCLE - FACTEUR DE MARCHE - CICLO DE TRABALHO - CICLO DI LAVORO
EINSCHALTDAUER - CICLO DE TRABAJO - INTERMITTENSFAKTOR - BEDRIJFSCYCLUS - DUTY CYCLE
KYKAOZ EPIrAZIAZ - PABOYUU LIMKIISE
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WELDING CURRENT - COURANT DE SOUDAGE - CORRIENTE DE SOLDADURA
CORRENTE DI SALDATURA - SCHWEISSSTROMBEREICH
CORRENTE DE SOLDADURA - SVETSSTROM - SNIJSTROOM - PRAD SPAWANIA

DUTY CYCLE - FACTEUR DE MARCHE - CICLO DE TRABAJO - CICLO DI LAVORO - EINSCHALTDAUER
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VOLT/AMPERE CURVES - COURBES VOLT /AMPERE - CURVA VOLTIOS/AMPERIOS - CURVE VOLT/AMPERE
KURVEN VOLT/AMPERE - CURVAS VOLTAMPERICA - VOLT/AMPERE CURVES - KURVOR VOLT/AMPERE
CURBE VOLT-AMPERE - KRZYWE VOLT - AMPER - KAMMNYAEZX VOLT/AMPERE -
BOJIbTAMNEPHbBIE XAPAKTEPUCTUKMU
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WIRING DIAGRAM - SCHEMA ELECTRIQUE - ESQUEMA ELECTRICO - SCHEMA ELETTRICO

STROMLAUFPLAN - ESQUEMAS ELECTRICOS - ELSCHEMOR - ELEKTRISCHE SCHEMA'S - SCHEMA ELECTRICA
SCHEMAT ELEKTRYCZNY - HAEKTPIKO AIATPAMMA - SJIEKTPUYECKAA CXEMA
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DECLARATION OF CONFORMITY - DECLARATION DE CONFORMITE DECLARACION DE CONFORMIDAD - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA
KONFORMITATSERKLARUNG - DECLARAGAO DE CONFORMIDADE - KONFORMITETSFORKLARING - CONFORMITEITSVERKLARING
DECLARATIE DE CONFORMITATE - DEKLARACJA ZGODNOSCI - AHAQZH ZYMMOP®QZHX - 3AABJIEHUE O COOTBETCTBUN

It is hereby declared that the manual welding generator Type SMARTY TX 160 ALU

G B conforms to the provisions of Low Voltage (Directive 73/23/CEE), as well as the CEM Directive (Directive 89/336/CEE) 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 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 SMARTY TX 160 ALU

F est conforme aux disposition des Directives Basse tension (Directive 73/23/CEE), ainsi qu'a la Directive CEM (Directive 89/336/CEE) et aux Iégislations nationales la trans-
posant; 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.”

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, 'il est utilisé conformément a la notice d'instruction jointe. Tout montage différent ou
toute modification entraine la nullité de notre certification. I 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 SMARTY TX 160 ALU

E es conforme a las disposiciones de las Directivas de Baja tensién (Directiva 73/23/CEE), asi como de la Directiva CEM (Directiva 89/336/CEE) y las legislaciones nacionales
que la contemplan; y declara, por otra parte, que se han aplicado las normas:

e £N 60 974-1 “Reglas de seguridad para el equipo eléctrico de soldadura. Parte1: Fuentes de corriente de soldadura.”

e 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 modificacion eventual.

Si no fuese posible, la empresa que emprenda las modificaciones tiene que hacer de nuevo la certificacién. En este caso, la nueva certificacion no nos compromete en ningtn modo.
Transmita este documento a su técnico o compras, para archivarlo.

Si dichiara qui di sequito che il generatore di saldatura manuale Tipo SMARTY TX 160 ALU

I & conforme alle disposizioni delle Direttive bassa tensione (Direttiva 73/23/CEE), CEM (Direttiva 89/336/CEE) e alle legislazioni nazionali corrispondenti, e dichiara inoltre:
* EN 60 974-1 “Regole di sicurezza per il materiale di saldatura elettrico. Parte1: sorgenti di corrente di saldatura”.

o 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 I'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
eventualita, 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 SchweiBgenerator Typ SMARTY TX 160 ALU

D den Verfiigungen der Vorschriften fiir Schwachstrom (EWG-Vorschrift 73/23), sowie der FBZ-Vorschrift (EWG-Vorschrift 89/336) und der nationalen, sie transponierenden
Gesetzgebung entspricht; und erklart andererseits, dal die Normen:

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

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

angewandt wurden.

Diese Erkldrung ist auch giiltig fiir die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen. Mit vorliegender EG-Konformitdtserkldrung wird garantiert, dass das lhnen gelieferte Material,
sofern es gemé 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 Erkldrung. 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.
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Se declara abaixo que o generador de soldadura manual Tipo SMARTY TX 160 ALU

P estd em conformidade com as disposigdes das Directivas Baixa Tensdo (Directiva 73/23/CEE), assim como com a Directiva CEM (Directiva 89/336/CEE) e com as legis-
lagdes nacionais que a transpdem; e declara ainda que as normas

© EN 60 974-1 “Regras de seguranga 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 declaracdo aplica-se igualmente as versdes derivadas do modelo acima citado.

Esta declaracdo 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 anulacdo 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 SMARTY TX 160 ALU

S tillverkats i 6verensstammelse med direktiven om I&gspdnning (Direktiv 73/23/EEG), samt direktivet CEM (Direktiv 89/336/EEG) och de nationella lagar som motsvarar det;
och forklarar for Gvrigt att normema:

® EN 60 974-1 “Sékerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kéllor f6r svetsningsstrom.”

© 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

inkopsavdelning for arkivering.

Men verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type SMARTY TX 160 ALU

N L conform de bepalingen is van de Richtlijnen betreffende Laagspanning (Richtlijn 73/23/CEE), en de EMC Richtlijn GEM (Richtlijn 89/336/EEG) en aan de nationale wetge-
vingen met betrekking hiertoe; en verklaart voorts dat de normen:

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

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

zijn toegepast.

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

Se declara ca generatorul pentru sudura manuala Tip SMARTY TX 160 ALU
R 0 e conform cu dispozitile din Directivele Joasa Tensiune (Directiva 73/23/CEE), CEM (Directiva 89/336/CEE) si cu legislatia nationala
corespunzatoare si se declara, de asemenea:

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

EN 60 974-10 "Compatibilitate electromagnetica (CEM) Norma de produs pentru materialul de sudura cu arc" au fost aplicate.
Aceasta declaratie se aplica si la versiunile derivate din modelul mai sus mentionat. Aceasta declaratie de conformitate CE garanteaza ca materialul ce
v-a fost expediat, 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 s& se ocupe de noua certificare. In acest caz, noua certificare nu
va reprezenta, in nicio eventualitate, un angajament din partea noastra.
Acest document trebuie transmis serviciului tehnic si Achizitii al firmei dv., pentru arhivare.

Deklarujemy niniejszym, ze reczny generator spawalniczy Typ SMARTY TX 160 ALU

PL jest zgodny z rozporzadzeniami Dyrektyw o niskich napieciach (Dyrektywa 73/23/EWG), o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej (Dyrektywa 89/336/
EWG) i z odpowiednimi krajowymi przepisami prawnymi, ponadto deklarujemy, ze zostaty zastosowane:

+norma EN 60 974-1“Bezpieczenstwo sprzetu elektrycznego do spawania. Czesé 1: spawalnicze zrodta energii”.

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

Niniejszg deklaracje stosuje sie rowniez do wersji pochodnych od powyzej podanego modelu. Deklaracja zgodnosci CE gwarantuje, Ze sprzet do Panstwa wystany,
jesli jest uzywany wedtug zataczonych instrukcji, jest zgodny z obowigzujacymi normami. Instalacja inna od przewidzianej lub jakiekolwiek modyfikacje powodujg
utrate certyfikacji. Dlatego w przypadku ewentualnych modyfikacii, zaleca sie zwrdcenie sie bezposrednio do producenta.

W przypadku nie poinformowania producenta firma przeprowadzajgca modyfikacje musi wystagpi¢ 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.
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AnA@veTatl 6TL N YEVVATPLA XELPOKivNTNG ouykdAAnong Tumou SMARTY TX 160 ALU

G R ouppop@ouTal pe Tig dlatd&elg Twv Odnywwv XaunAng Taong (Odnyia 73/23/EOK), CEM (Odnyia 89/336/EOK) Kal pe TIG AVTIOTOLXES
€0VIKEQ vopoBeoieq. AnAwveTal emiong OTL £XOUV EPAPUOCHEL T TTPOTUMNA:

e EN 60 974-1 "Kavoveg acpaleiag yia nAeKTPOAOYIKO UAKO CUYKOAANGONG. MEpog 1: MnyEQ peluaTtog CUYKOAANONG".

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

H dnAwon autr oxUel miong yia Ta PJOVTEAQ TIOU TIPOEPXOVTAL and TO mpoavapepBev povteAo. H mapouca drAwon cuppoppwong CE
eyyudtal 0Tt TO UALKO TIOU €XEL arnooTaAel cuppop®oUTal PE Ta LoXUovTa MPoTUTa, AV XpnoLuoromneei cUpGwva Ue TIG CUVNUUEVEG 0dNYiEg.
Mia SLapopeTIKY) arnd TNV evOEDELYUEVN EYKATAOTAON R OMOLAdNTIOTE TPOTOTOINON, €XEL WG CUVETIEL TNV aKUpwOon Tng ruotornoinong. Nna
EVOEXONEVEG TPOTIOTIOOELG, CUVIOTATAL VA ATIEUBUVECTE OTNV KATAOKEUAOTPLA eTAlpia. EQv dev evnuepwBel 0 KOTAOKEUAOTNG, N £TALPiA TTOU
avaAaupAavel Tnv TPOToTIoNo” Ba MPETEL VA XOPNYNOEL VEA TILOTOTOINON. TNV TIEPIMTWOoN AUTA, N VEA TLIOTOMNOINoN eV AVTIMPOOWIEUEL OE
Kapia mepintwon déopeuon anod SIKAG Hag MAeUpAg. To Tapdv €yypado TPEMeL va dlapLBacTel 0TV TEXVIKN UMNPEGCIa KAl oTnv urnpeoia
ayopwv Tng €TALPIAg 0Ag yia apXeloBETNOoN.

HacTosAwwm 3anaBnAem, 4To reHepaTop AnA pyyHorn ceapku Tun SMARTY TX 160 ALU

RU yaoeneTsopAeT TpeboBaHuAM [MpeKTuB 0 HM3KOM HanpaxeHun (Oupektuea 73/23/CEE), CEM (Ovpektusa 89/336/CEE), a Takxe
COOTBETCTBYIOLMM rOCYyAaPCTBEHHbIM 3aKOHaM. 3aABNAeM TakXe, YTO 6blnn MPUMEHEeHbI CNeayoLne HOPMbI:

¢ EN 60 974-1 “Hopmbl TeXHUKM 6€30NMacHOCTM 3NIEKTPUHECKOrO CBapOYHOro 06opyAoBaHmA. YacT1: MCTOYHMKM CBapO4HOro Toka”.

¢ EN 60 974-10“3nekTpomarHntHas coBMmecTumocTb (CEM) Hopma, pacnpocTpaHsatoLwanca Ha obopynoBaHue Af1A AyroBoi cBapkn”.

HacTosLlee 3aABneHWe OTHOCUTCA TakXe K BapuaHTaM UCMOMHEHUsA, 3roTOBNEHHbIM HA OCHOBaHWW BblleyKa3aHHoW Mofenu. HacToAllee
3aABneHne o cooTeeTcTBUM Hopmam ESC rapaHTupyeT, 4TO NnocTaBneHHoe obopyaoBaHne oTBeYaeT AEVCTBYIOWMM HOPMaMm, Npu yCrnosun
JKCMnyaTauum ero B COOTBETCTBUM C MPUNOXEHHBIMW MHCTPYKUMAMKU. HecooTBeTCTBYOWaA NpefoCTaBNeHHbIM YKa3aHWAM yCTaHoBKa unm
BbINONHEHME NobOro M3MEHeHWA aHHynupyeT Hawe 3aABneHve. B cBA3W ¢ 3Tum, B cnyvae Heob6XOAMMOCTW BbIMOMHEHWA KaKUX-nnbo
N3MEHEHN, peKoMmeHayeTcA obpalaTbCA K M3rotoBuTento. B npoTtueHom cny4ae, chupma, ocyLiecTBMAOLWAA JaHHbIe M3MEeHeHnA obA3aHa
npefocTaBuTb HOBYIO cepTudmKaumio. B aTom cnyyae, HoBaA cepTudukaumA He HanaraeT Ha Hac HUKakune obasatenscTea. HacToAwmiA
[OKYMEHT A0oMmKeH bbITb NepeAaH B TEXHUYECKUIA OTAeN Unn B oTAen cHabXxeHnA nokynartens.

‘_._______-———-.r

27 February 2006

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 AQUI.
o IN 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
o | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET.
© IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT
- W RAZIE REKLAMACJI PROSIMY PODAC ZNAJDUJACY SIE
TUTAJ NUMER KONTROLNY

*>E MNEPINTQ>H NMAPAMONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAOEPETE
TON MAPAKATQ APIOMO EAEIXOY.
* B CNTYHAE NPEOBABNEHNA PEKNTAMALINA COOBLNTE






