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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1.1 DESCRIPTION

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

minutes for unit to cool. Reduce amperage, voltage or duty cycle
before starting to weld again (See page V).

14 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 V).

15 EMC CLASSIFICATION
This equipment is developed to satisfy severe limits of Class B in
accordance to CISPR prescriptions.

2.0 INSTALLATION

1.2 TECHNICAL SPECIFICATIONS
DATA PLATE 130 A
PRIMARY
Single phase supply 230V
Frequency 50 Hz / 60 Hz
Effective consumption 12A
Maximum consumption 30A
SECONDARY

Open circuit voltage 69 V
Welding current 10A+130A
Duty cycle 15% 130 A
Duty cycle 60% 60 A
Duty cycle100% 45 A
Protection class IP 23
Insulation class H
Weight Kg 3,5
Dimensions 220 x 120 x 320
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

DATA PLATE VERSION 140 A

PRIMARY

Single phase supply 230V
Frequency 50 Hz / 60 Hz
Effective consumption 12A
Maximum consumption 31A

SECONDARY
Open circuit voltage 69V
Welding current 10A+140A
Duty cycle 15% 140 A
Duty cycle 60% 70 A
Duty cycle100% 55 A
Protection class IP 23
Insulation class H
Weight Kg 3,8
Dimensions 220 x 120 x 320
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 tem-
perature that the unit can weld at its rated output without overheat-
ing. If the unit overheats, the output stops and the over

temperature light comes On. To correct the situation, wait fifteen

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

2.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS
ELECTRICITY SUPPLY.

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

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

2.2 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MO-
TOR-GENERATOR SET

This welder is designed to allow the use of Motor-generator set to
provide an adequate supply for welder during the welding opera-
tions.

Before connecting the welder to the Motor-generator set, make
sure that the following requirements are fulfilled:

1. Output socket of the Motor-generator set allows to connect
the power supply plug of the welder.

2. Output of the Motor-generator set produces alternating sinu-
soidal voltage with nominal RMS value 230 V.

3. Motor-generator set is able to deliver the adequate supply
current / power required for welding operation.

23 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT

FOR STICK WELDING.
» TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

CONNECT ALL WELDING ACCESSORIES SECURELY TO
PREVENT POWER LOSS. CAREFULLY FOLLOW SAFETY
REGULATIONS DESCRIBED IN SAFETY RULES.

1. Fit the selected electrode to the electrode clamp.

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

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

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

CAUTION: MAKE THE ABOVE CONNECTION FOR DIRECT

POLARITY WELDING; FOR INVERSE POLARITY, INVERT

THE CONNECTION: EARTH LEAD CONNECTOR TO THE

QUICK-CONNECTION POSITIVE (+) TERMINAL AND THE

ELECTRODE HOLDER CLAMP CONNECTOR TO THE NEGA-

TIVE (-) TERMINAL.

4. Adjust welding current with ampere selector (Ref. 2 - Picture
1 Page4.) .

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

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

source is switched off during welding operations.

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

This device enters into operation when power is supplied to the
generator, even during the initial checking period, therefore any

3 EN



CONTROLS: POSITION AND FUNCTIONS
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load input or short circuit that occurs during this phase is treated
as a fault and will cause the output power to be disabled.

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

- TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

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

1. Fit the required electrode and nozzle to the electrode holder
(check the protrusion and state of the electrode tip).

2. Connect the earth lead connector to the positive (+) quick-
connect terminal Ref. 5 - Picture 1 Page 4.) and the earth
clamp to the workpiece near the welding zone.

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

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

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

6. Check that there are no gas leaks.

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

1 Page4.) .

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

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

CAUTION: WHEN WORKING OUTDOORS OR IN WINDY CON-
DITIONS PROTECT THE FLOW OF SHIELDING GAS OR IT
MAY BE DISPERSED WITH RESULTING LACK OF PROTEC-
TION FOR THE WELD.

25 REDUCTION OF EMF IN THE WORKPLACE

ELECTROMAGNETIC FIELD CAN AFFECT PACEMAKER OP-
ERATION.

High current flowing through the welding cables during the weld-
ing operation causes a generation of electromagnetic fields. To
reduce the intensity of these fileds in the workplace (if required),
use the following procedures:

1. Keep the cables arranged close together by twisting or taping
them.

2. Arrange cables to one side and away from the operator.

3. Do not coil or drape cables around your body.

4. Keep welding power source and cables as far away from op-
erator as practical.

5. Connect earth clamp to workpiece as close to the welded
area as possible.

2.6 LIMITATIONS OF USE

This equipment is designed for use under standard operational
and environment conditions. To ensure its full operational capabil-
ity; to avoid the danger and possibility of equipment’s damage
please always follow these recommendations:

1. Do not use the equipment in areas with extremaly low or high
ambient temperature.

2. Do not use the equipment in areas with presence of danger-
ous, flamable and/or explosive gases.

3. Avoid the contact of equipment with water; do not use the
equipment outdoors when it is rainig and/or snowing.

4. Never use the welding power source for pipe thawing; this

equipment is designed solely for welding.

3.0 CONTROLS: POSITION AND FUNCTIONS
3.1 FRONT PANEL - REAR PANEL
Picture 1.

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

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

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

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

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

5. lllumination of the transparent LED (Ref. 3 - Picture 1 Page

4.) on the front panel indicates possible states.

Possible states of the equipment indicated by the front panel bi-
color LED:

LED COLOR STATUS INDICATED
GREEN-YELLOW Initialization status
GREEN Power On / Ready

YELLOW (CONTINUOS) Thermal Alarm / Overheating

Abnormal Status / Contact Ser-

YELLOW (FLASHING) vice

4.0 MAINTENANCE

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

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

2. Clean and tighten weld teminals.

3. Repair or replace cracked cables and cords.
Every six (6) months, perform the operation below:

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

4 EN
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1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

Ce générateur a courant continu moderne utilisé dans le soudage
des métaux est né grate a I'application électronique de I'onduleur.
Cette technologie spéciale a permis de construire des générate-
urs compacts, légers et trés performants. Les possibilités de rég-
lage, le rendement et la consommation d’énergie entété optimisés
pourque ce générateur soit adapté au soudage a électrodes enro-
bées et GTAW (TIG).

1.2 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
PLAQUE DE DONNEES TECHNIQUES 130 A

minutes jusqu'a la température nominale de fonctionnement.
Quand le poste est prét pour le soudage, le voyant vert de Marche
/ Prét s'allume sur le panneau avant. Pour plus de détails, se re-
porter a la page V.

14 COURBES VOLT/AMPERE

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

1.5 CLASSIFICATION CEM

Cet appareil est congu en vue de répondre aux limitations strictes
de la Classe B, conformément aux prescriptions CISPR.

2.0 INSTALLATION

PRIMAIRE

Tension monophasé 230V
Fréquence 50 Hz / 60 Hz
Consommation effective 12A
Consommation maxi 30A

SECONDAIRE
Tension a vide 69V
Courant de soudage 10A+130A
Facteur de marche 15% 130 A
Facteur de marche 60% 60 A
Facteur de marche 100% 45 A
Indice de protection IP 23
Classe d’isolement H
Poids Kg 3,5
Dimensions 220 x 120 x 320
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

PLAQUE DE DONNEES TECHNIQUES 140 A

PRIMAIRE

Tension monophasé 230V
Fréquence 50 Hz / 60 Hz
Consommation effective 12A
Consommation maxi 31A

SECONDAIRE
Tension a vide 69V
Courant de soudage 10A+140A
Facteur de marche 15% 140 A
Facteur de marche 60% 70 A
Facteur de marche 100% 55 A
Indice de protection IP 23
Classe d'isolement H
Poids Kg 3,8
Dimensions 220 x 120 x 320
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 FACTEUR DE MARCHE

Si le poste surchauffe, le variateur coupe I'alimentation et le
voyant orange de surchauffe s'allume sur le panneau avant. Pour
continuer le soudage, laisser le poste refroidir pendant quelques

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

2.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

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

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

2.2 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

Ce poste de soudage a été congu pour permettre I'utilisation d'un
générateur de courant pendant le soudage.

Avant de raccorder le poste de soudage au générateur de cou-
rant, vérifier que les conditions suivantes sont remplies :

1. La fiche d'alimentation du poste de soudage est compatible
avec la prise de sortie du générateur

2. Legénérateur produit en sortie un courant alternatif sinusoid-
alavec valeur RMS nominale de 230 V

3. Le générateur est en mesure de produire la juste quantité de
courant / alimentation requise pour |'opération de soudage
en cours.

23 BRANCHEMENT, PREPABATION 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.

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

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

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

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

4. Régler le courant de soudage en tournant le bouton de rég-
lage d'intensité (Réf. 2 - Figure 1 Pag. 3.) .

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

N.B. L’extinction du générateur en phase de soudage peut provo-

quer de graves dommages a l'appareil.
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COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONCTIONS

2.4 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL

POUR LE SOUDAGE TIG.

- ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX
CONNEXIONS

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

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

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

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

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

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

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

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

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

CONTROLER LA SORTIE DE GAZ ET REGLER LE DEBIT A
L’AIDE DU ROBINET DE LA BOUTEILLE.

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

ATTENTION: EN CAS DE TRAVAIL A L’E}(TERIEUR OU DE
PRESENCE DE COURANTS D’AIR, PROTEGER LE FLUX DE
GAZ QUI RISQUERAIT SINON D’ETRE DEVIE ET DE NE PLUS
OFFRIR UNE PROTECTION SUFFISANTE.

25 REDUCTION DU CEM SUR LE LIEU DE TRAVAIL

UN CHAMP ELECTROMAGNETIQUE PEUT NUIRE AU BON
FONCTIONNEMENT D'UN PACEMAKER.

Le courant élevé circulant a travers les cables de soudage au
cours des travaux de soudage génére des champs électromag-
nétiques. Pour réduire l'intensité de ces champs sur le lieu de tra-
vail (si cela s'avere nécessaire), appliquer les procédures
suivantes:

1. Maintenir les cébles groupés en les tressant ou en les atta-
chant a I'aide de ruban adhésif.

2. Disposer les cébles d'un seul cbté, a une certaine distance
de l'opérateur.

3. Ne pas enrouler ni tendre les cébles autour du corps.

4. Maintenir le poste de soudage et les cables aussi loin de
I'opérateur que les conditions présentes le permettent.

5. Connecter la prise de masse a la piéce de travail aussi prés
que possible de la section a souder.

2.6 LIMITATIONS D'EMPLOI

Cet appareil est congu pour étre utilisé dans des conditions de
fonctionnement et environnementales standard. Afin de garantir
sa pleine capacité opérationnelle; pour éviter tout risque et tout
endommagement éventuel de I'appareil, veuillez suivre les re-
commandations énoncées ci-aprés en toutes circonstances :

1. Eviter d'utiliser 'appareil dans des locaux ol la température
ambiante est particulierement basse ou excessivement élev-
ée.

2. Ne pas utiliser I'appareil dans des locaux ou sont présents
des gaz dangereux, inflammables et/ou explosifs.

3. Eviter que I'appareil n'entre en contact avec de I'eau; ne pas
utiliser I'appareil en extérieur par temps de pluie et/ou de nei-
ge.

4. Ne jamais utiliser le poste de soudage pour dégeler des

tuyaux ; cet appareil est congu exclusivement a des fins de
soudage.

3.0 COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONC-
TIONS

3.1 PANNEAU AVANT - PANNEAU ARRIERE

Figure 1.

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

Raccorder le cable de la torche a la borne positive (+) (Réf.5
- Figure 1 Pag. 3.) . Le serrage défectueux de ces deux rac-
cordements pourra donner lieu a des pertes de puissance et
des surchauffes.

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

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

L'allumage du voyant led jaune (Réf. 3 - Figure 1 Pag. 3.) si-
tué sur le panneau avant indique la présence états possibles
Etats possibles de I'appareil indiqués par le voyant bicolore sur le-
panneau avant:

4.

5.

COULEUR VOYANT ETAT INDIQUE
VERT-ORANGE Initialisation
VERT Marche / Prét

Alarme de température / Sur-

ORANGE (CONTINU) shauffo

ORANGE (CLIGNOTANT) Anomalie/ Contact Service

4.0 MAINTENANCE ORDINAIRE

Débrancher I'alimentation avant toute opération de maintenance.
Augmenter la fréquence des interve ntions en cas de travail dans
des conditions sévéres.

Tous les 3 mois:

1. Remplacer les étiquettes devenues illisibles

2. Nettoyer et resserrer les bornes de sortie

3. Réparer ou remplacer les cébles abimés.

Tous les 6 mois:

Soulffler de I'air comprimé a l'intérieur de I'appareil. Augmenter la

fréquence du nettoyage en cas de fonctionnement dans des envi-
ronnements sales ou poussiéreux.
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DATOS TECNICOS

1.0 DATOS TECNICOS

1.1 DESCRIPCION

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

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
TABLA TECNICA 130 A

continuar el proceso de soldadura, espere unos minutos hasta
que la maquina alcance la temperatura nominal de funcionamien-
to. Cuando la maquina esta preparada para continuar con el pro-
ceso de soldadura, el LED del panel frontal cambia a color verde.
Para mas informacion, consulte la pagina IV.

14 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

Las curvas voltios-amperios indican la maxima corriente y la
maxima tension de salida que ofrece la soldadora. Para mas in-
formacion, consulte la pagina V.

1.5 CLASIEICACION CEM (COMPATIBILIDAD ELECTRO-
MAGNETICA)

Este equipo se ha desarrollado para satisfacer los estrictos limit-
es de la Clase B segun las normas CISPR.

TABLA TECNICA 140 A

PRIMARIO

Alimentacién monofasica 230V
Frequencia 50 Hz / 60 Hz
Consumicién eficaz 12A
Consumicién maxima 31A

SECUNDARIA
Tensién en vacio 69 V
Corriente de soldadura 10A+140A
Ciclo de trabajo a 15% 140 A
Ciclo de trabajo a 60% 70 A
Ciclo de trabajo a 100% 55 A
Grado de proteccion IP 23
Clase de aislamiento H
Peso Kg 3,8
Dimensiones 220 x 120 x 320
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 CICLO DE TRABAJO

En caso de sobrecalentamiento de la unidad, el inversor bloquea
la corriente y en el panel frontal se enciende un LED amarillo para
indicar que se ha producido un sobrecalentamiento. Antes de

PRIMARIO

Alimentacién monofasica 230V 2.0 INSTALACION
Frequencia 50 Hz / 60 Hz

P IMPORTANTE: ANTES DE CONECTAR, PREPARAR O UTI-
Consumicion eficaz 12A LIZAR EL EQUIPO, LEA CUIDADOSAMENTE LAS NORMAS
Consumicién maxima 30A DE SEGURIDAD.

SECUNDARIA 241 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

Tension en vacio 69V Desconectar la soldadora durante la soldadura puede causar se-
Corriente de soldadura 10A+130A rios dafios al equipo.

. - N Compruebe si la toma de corriente dispone del fusible que se in-
Ciclo de trabajo a 15% 130A dica en la tabla técnica del generador. Todos los modelos de ge-
Ciclo de trabajo a 60% 60 A nerador necesitan que se compensen las oscilaciones de voltaje.

- - A una oscilaciéon de + 10% corresponde una variacion de la co-
Ciclo de trabajo a 100% 45A rriente de soldadura de + 0,2%.

2.2 CONEXION DEL GRUPO CONVERTIDOR A LA RED
Grado de proteccion P23 Esta soldadora esta disefiada para que el grupo convertidor le
Clase de aislamiento H proporcione la alimentaciéon adecuada durante la soldadura.
Peso Kg 3,5 Antes de conectar la soldadora al grupo convertidor, asegurese

de lo siguiente:
Dimensiones 220 x 120 x 320 .

1. El enchufe del grupo motor se puede conectar a la alimenta-
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10 cidn eléctrica de la soldadora.

2. Latensién alterna sinusoidal del grupo convertidor tiene un
valor RMS nominal de 230 V.

3. El grupo convertidor puede proporcionar la corriente de ali-
mentacion necesaria para la soldadura.

23 CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA
SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO

+ APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

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

1. Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

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

3. Conectar el conector de la pinza portaelectrodo al borne rap-
ido positivo (+) (Ref. 5 - Figura 1 Pagina 3.) .

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

4. Regular la intensidad de la corriente de soldadura mediante
el correspondiente selector (Ref. 2 - Figura 1 Pagina 3.) .

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

N.B. Si el generador se apaga mientras se esta soldando, se pue-

den provocar graves dafios en el mismo.




FUNCIONES

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

« APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

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

2.4

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

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

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

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

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

6. Controlar que no haya pérdidas de gas.

7. Regular la intensidad de la corriente de soldadura mediante

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

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

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

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

25 REDUCCION DE FRECUENCIAS ELECTROMAGNET-
ICAS EN ENTORNOS

LABORALES EL CAMPO ELECTROMAGNETICO PUEDE
AFECTAR AL CORRECTO FUNCIONAMIENTO DE LOS MAR-
CAPASOS.

La alta tension que fluye a través de los cables durante la realiza-
cién de soldaduras crea campos electromagnéticos. Para reducir
la intensidad de dichos campos en el lugar de trabajo (si fuera ne-
cesario), siga este procedimiento:

1. Mantenga los cables unidos entre si con una cinta.

Coloque los cables lejos del operador.

No enrolle o cuelgue los cables en el cuerpo.

Mantenga los cables y la fuente de alimentacién de soldadu-
ra tan alejados del operador como sea posible.

Conecte la pinza de masa tan cerca como sea posible del
area a soldar.

LIMITES DE USO

2.
3.
4
5.

2.6

Este equipo estéa disefiado para su uso en condiciones y entornos
estandar. Para asegurar su funcionamiento correcto y evitar peli-
gros y dafnos en el equipo, tenga siempre en cuentas estas reco-
mendaciones:

1. No utilice el equipo en areas con temperaturas extremada-
mente altas o bajas.

2. No utilice el equipo en areas con gases peligrosos o inflama-
bles.

3. Evite que el equipo entre en contacto con el agua; no utilice
el equipo en exteriores cuando esté lloviendo o nevando.

4. No utilice la potencia del equipo para descongelar tuberias;

el equipo esta disefiado exclusivamente para soldar.

3.0 FUNCIONES
3.1 PANEL ANTERIOR - PANEL TRASERO
Figura 1.

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

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

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

4.  Elinterruptor luminoso (Ref. 1 - Figura 1 Pagina 3.) esté encen-
dido cuando el generador esta listo para iniciar la soldadsura.

5. Elencendido del led amarillo (Ref. 3 - Figura 1 Pagina 3.) si-

tuado en el panel anterior, indica la presencia.

Los distintos estados de la maquina que indica el LED de color del
panel frontal:

COLOR DE LED ESTADO QUE INDICA

VERDE-AMARILLO Se est4 inicializando

VERDE Activado y preparado

Alarma térmica/Sobrecalentam-

AMARILLO (CONTINUO) iento

AMARILLO (INTERMITENTE) Situacién anormal, contactar

Las anomalias sefalada son de dos tipos:

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

4.0 MANTENIMIENTO

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

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

1. Sustituir las etiquetas que se han vuelto ilegibles.
2. Limpiary apretar los terminales de soldadura

3. Reparar o sustituir los cables de alimentacion o de soldadura
que estén dafados.

Cada tres (6) meses es obligatorio:
Limpiar el polvo que se acumula dentro del generador. Si el am-

biente de trabajo es muy polvoriento la limpieza debe realizarse
con mayor frecuencia.
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DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

IT

1.0  DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

1.1 DESCRIZIONE

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

1.2 DATI TECNICI
TARGA DATI 130 A
PRIMARIO
Tensione monofase 230V
Frequenza 50 Hz / 60 Hz
Consumo effettivo 12A
Consumo massimo 30A
SECONDARIO

Tensione a vuoto 69V
Corrente di saldatura 10A+130A
Ciclo di lavoro 15% 130 A
Ciclo di lavoro 60% 60 A
Ciclo di lavoro 100% 45 A
Indice di protezione IP 23
Classe di isolamento H
Peso Kg 3,5
Dimensioni 220 x 120 x 320
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

TARGA DATI 140 A

PRIMARIO
Tensione monofase 230V
Frequenza 50 Hz / 60 Hz
Consumo effettivo 12A
Consumo massimo 31A
SECONDARIO
Tensione a vuoto 69 V
Corrente di saldatura 10A+140A
Ciclo di lavoro 15% 140 A
Ciclo di lavoro 60% 70 A
Ciclo di lavoro 100% 55 A
Indice di protezione IP 23
Classe di isolamento H
Peso Kg 3,8
Dimensioni 220 x 120 x 320
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10
1.3 DUTY CYCLE

Il duty cycle ¢ la percentuale di 10 minuti che la saldatrice pud sal-
dare alla sua

corrente nominale, considerando una temperatura ambiente di
40° C, senza l'intervento della protezione termostatica. Se questa
dovesse intervenire , lo stato del led sul pannello anteriore passa
dal colore verde al colore giallo., si consiglia aspettare alcuni mi-
nuti, in modo che la saldatrice possa raffreddarsi. e si attende che
il colore del led sul frontale torni ad essere verde. prima di saldare
ancora ridurre 'amperaggio o il duty cycle. Per ulteriori informa-
zioni vedi pag. IV.

14 CURVE VOLT-AMPERE

Le curve Volt-Ampere mostrano la massima corrente e tensione
di uscita che é in grado di erogare la saldatrice. Per ulteriori infor-
magzioni vedi pagine V.

15 CLASSIFICAZIONE EMC
Questa apparecchiatura & progettata per soddisfare i severi limiti
di classe B in accordo con le prescrizioni del CISPR.

2.0 INSTALLAZIONE

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

21 CONNESSIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE

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

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

2.2 CONESSIONE DELLA SALDATRICE AD UN GRUPPO
ELETTROGENO

Questa saldatrice € progettata per funzuinare alimentata da grup-
pi elettrogeni. Prima di collegare la saldatrice al gruppo elettroge-
no, & importante verificare che lo stesso gruppo elettrogeno
soddisfi le seguenti caratteristiche:

1. La presa del gruppo elettrogeno coincida con la spina della
saldatrice.

2. La presa del gruppo elettrogeno produca una tensione sinu-
soidale alternata con valore nominale di 230V RMS

3. La presa del gruppo elettrogeno sia in grado di fornire una
potenza sufficiente per poter eseguire la saldatura: vedere
targa dati della saldatrice.

COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO

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

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

23

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

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

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

ATTENZIONE: IL COLLEGAMENTO DI QUESTI DUE CONNETTO-
RI COSI EFFETTUATO, DARA COME RISULTATO UNA SALDA-
TURA CON POLARITA DIRETTA; PER AVERE UNA SALDATURA
CON POLARITA INVERSA, INVERTIRE IL COLLEGAMENTO:
CONNETTORE DEL CAVO DI MASSA AL MORSETTO RAPIDO
POSITIVO (+) E IL CONNETTORE DELLA PINZA PORTA ELET-
TRODO AL MORSETTO NEGATIVO (-).

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

21T
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FUNZIONI

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

N.B. Lo spegnimento del generatore in fase di saldatura pud re-

care gravi danni all'apparecchiatura.

24 COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA GTAW (TIG)

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

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

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

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

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

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

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

6. Controllare che non vi siano perdite di gas.

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

Controllare l'uscita del gas e regolarne il flusso tramite il rubinetto

bombola.

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

ATTENZIONE: NELL'OPERARE ESTERNAMENTE O IN PRE-
SENZA DI FOLATE DI VENTO PROTEGGERE IL FLUSSO DEL
GAS INERTE CHE DEVIATO NON OFFRIREBBE PROTEZIO-
NE ALLA SALDATURA.

25 RIDUZIONI DEL CAMPO ELETTROMAGNETICO SUL
POSTO DI LAVORO

IL CAMPO ELETTROMAGNETICO PUO AVERE EFFETTI NE-
GATIVI SUL FUNZIONAMENTO DELLO STIMOLATORE CAR-
DIACO

Alte corrente che attraversano i cavi di saldatura durante il funzio-
namento della saldatrice possono generazione dei campi elettro-
magnetici. Per ridurre l'intensita di questi campi sul posto di lavoro
(se richiesto), seguire le seguenti procedure:

1. Mantenere i cavi di saldatura vicini e incrociarli assieme piu

volte.

2. Organizzare il passaggio dei cavi dal lato opposto dell‘opera-
tore.

3. Non arrotolare i cavi intorno al vostro corpo e non coprirvi con
essi.

4. Tenere l'apparecchiatura ed i cavi di saldatura il piu possibile
lontano dall’operatore.

5. Collegare il morsetto della terra il piu vicino possibile al pezzo
in lavorazione.

2.6 LIMITAZIONI D'USO

Questa apparecchiatura € progettata per essere usata in condi-
zioni operative e di ambiente normali. Per accertare la suae po-
tenzialita operativa e per evitare situazioni pericolose ed eventuali
danni all'apparecchiatura stessa seguire sempre queste racco-
mandagzioni:

1. Non utilizzare I'apparecchiatura in ambienti di lavoro con
temperatura ambientale estremamente bassa o alta.

2. Non utilizzare I'apparecchiatura in ambienti di lavoro con pre-
senza di gas pericolosi, fiamme e/o gas esplosivi.

3. Evitare il contatto dell* apparecchiatura con acqua; non utiliz-
zare |'apparecchiatura all'aperto quando piove o nevica.

3.0 FUNZIONI
3.1 PANNELLO ANTERIORE - PANNELLO POSTERIORE
Figura 1.

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

2. Collegare al morsetto positivo (+) (Rif.5 - Figura 1 Pagina 3.)
il cavo diretto della torcia. Il serraggio difettoso di queste due
connessioni potra dar luogo a perdite di potenza e surriscal-
damento.

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

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

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

Stato (colore) del led frontale e relativo significato.

COLORE LED STATO INDICATO
VERDE-GIALLO Accensione del generatore
VERDE Potenza pronta

GIALLO (CONTINUO) Allarme Termico di surriscaldamento

GIALLO (INTERMIT-
TENTE)

Alarme guasto potenza.
Contattare un centro assistenza.

4.0 MANUTENZIONE

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

La frequenza di manutenzione deve essere aumentata in condi-

zioni gravose di utilizzo.

Ogni tre ( 3) mesi eseguire le seguenti operazioni:

1. Sostituire le etichette che non sono leggibili.

2. Pulire e serrare i terminali di saldatura.

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

Ogni sei (6) mesi eseguire le seguenti operazioni:

Pulire dalla polvere I'interno del generatore. Incrementare la fre-

quenza di questa operazioni quando si opera in ambienti molto
polverosi.
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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 Gleichstrom-
generator zum SchweiBen von Metall, der dank der Anwendung des
Inverters entstand. Diese besondere Technologie ermoglicht den Bau
kompakter und leichter Generatoren mit ausgezeichneter Arbeitsleis-
tung. Einstellmoglichkeiten, Leistung und Energieverbrauch machen
aus dieser Anlage ein ausgezeich-netes. Arbeitsmittel, das fur

SchweiBarbeiten mit Mantelelektroden und GTAW (TIG) geeignet ist.

1.2 TECHNISCHE DATEN
TYPENSCHILD 130 A

EINGABENDATEN

Minuten, bis das Aggregat auf die normale Betriebstemperatur
abgekuhlt ist, bevor Sie mit dem SchweiBen fortfahren. Sobald
das Gerat fur die Wiederaufnahme der SchweiBarbeiten bereit ist,
zeigt die griine Farbe der LED auf dem Bedienfeld den Zustand
Strom Ein / Betriebsbereit an. Fir weitere Einzelheiten siehe auch
Seite IV.

14 KURVENVOLT / AMPERE

Die KurvenVolt/Ampere zeigen die max. Stromstarke und Aus-
gangsspannung, die das Schweissgerat abgeben kann. Flr wei-
tere Einzelheiten siehe auch Seite V.

15 EMV-KLASSIFIZIERUNG

Dieses SchweiBgerét erflllt die strengen Auflagen der Klasse B in
Ubereinstimmung mit den CISPR-Vorschriften.

TYPENSCHILD 140 A

EINGABENDATEN
NetzanschluB Einphawsig 230V
Frequenz 50 Hz / 60 Hz
Effektive Verbrauch 12A
Max. Verbrauch 31A

AUSGABENDATEN
Leerlaufspannung 69V
SchweiBstrombereich 10A+140A
Einschaltdauer 15% 140 A
Einschaltdauer 60% 70 A
Einschaltdauer 100% 55 A
Schutzart IP 23
Isolationsklass H
Gewicht Kg 3,8
Abmessungen 220 x 120 x 320
Vorschrift EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE

Bei einer Uberhitzung der Einheit schaltet der Inverter die Strom-
versorgung ab, und eine gelbe LED-Warnleuchten auf dem Bedi-
enfeld zeigt den Zustand der Uberhitzung an. Warten Sie einige

NetzanschluB Einphawsig 230V 2.0 INSTALLATION
Frequenz 50 Hz / 60 Hz
- WICHTIG: VOR ANSCHLUSS ODER BENUTZUNG DES
Effektive Verbrauch 12A GERATS DAS UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN LES-
Max. Verbrauch 30A EN.
AUSGABENDATEN 2.1 NETZANSCHLUSS DES GENERATORS
Leerlaufspannung 6oV HINWEIS - EINE ABSCHALTUNG WAHREND DES SCH-
SchweiBstrombereich 10A=130A WEISSVORGANGS KANN DAS GERAT STARK BESCHADIG-
EN.
Einschaltdauer 15% 130A Uberpriifen, ob der Stromanschluss entsprechend der Angabe
Einschaltdauer 60% 60 A auf dem Leistungsschild der Maschine abgesichert ist. Alle Mo-
- " delle sind fur die Kompensation von Schwankungen der Netz-
Einschaltdauer 100% 45A spannung ausgelegt. Bei Schwankungen von * 10% ergibt sich
eine Anderung des Schweissstroms von + 0,2 %.
Schutzart P23 2.2 ANSCHLUSS DER STROMVERSORGUNG AN DAS
MOTOR-GENERATORAGGREGAT
Isolationsklass H
Gewich K Dieses SchweiB3gerat muss zum SchweiBen an die Stromversor-
ewicht 935 gung durch ein Motor-Generator-Aggregat angeschlossen wer-
Abmessungen 220 x 120 x 320 den.
Vorschrift EN 60974.1 / EN 60974.10 Vergewissern Sie sich vor dem Anschluss des Schweigerates an

das Motor-Generator- Aggregat, dass folgende Anforderungen er-
fallt sind:

1. Ist die Steckdose des Motor-Generators fiir den Stecker des
SchweiBgerates geeignet?

2. Liefert das Motor-Generator-Aggregat Sinuswechselspan-
nung mit dem mittleren Nennwert von 230 V?

3. Ist das Motor-Generator-Aggregat geeignet, die fir
SchweiBarbeiten erforderliche Stromstéarke zu liefern.

23 VORBEREITUNG ZUM SCHWEISSEN MIT UMHULLT-
EN ELEKTRODEN.

« VOR DURCHFUHRUNG DER ANSCHLUSSE MUSS DAS
SCHWEISSGERAT AUSGESCHALTET WERDEN.

Das Schweisszubehor fest anschliessen, um Energieverluste zu
vermeiden. Die Unfallverhltungsvorschriften aus streng einhal-
ten.

1. Die gewiinschte Elekirode auf die Schweisszange aufset-
zen.

2. Verbinder des Massekabels in die Schnellverschluss-Minus-
klemme stecken und die Werkstlickzwinge nahe dem Bear-
beitungsbereich anklemmen (Pos. 6 - Bild 1 Seite 3.).

3. Verbinder des Schweisszangenkabels in die Schnellver-
schluss-Plusklemme (+) (Pos. 5 - Bild 1 Seite 3.).

ACHTUNG: BEI DIESER VERBINDUNG ERFOLGT EINE SCH-
WEIBUNG MIT DIREKTER POLUNG. FUR EINE UMGEKEH-
RTE POLUNG IST EIN UMSTECKEN DER VERBINDER
ERFORDERLICH, UND ZWAR MASSEKABELVERBINDER IN
DIE PLUSKLEMME (+) UND VERBINDER DER ELEKTRODEN-
HALTERUNG IN DIE MINUS-KLEMME (-).

4. SchweiBstromstarke am Amperewahlischalter (Pos. 2 - Bild 1

Seite 3.) einstellen.




LAGE UND FUNKTION DER SCHALTER
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5. Den SchweiB3stromgenerator durch Driicken des beleuchte-

ten Schalters (Pos. 1 - Bild 1 Seite 3.) einschalten.
HINWEIS - Eine Abschaltung wéhrend des SchweiBvorgangs
kann das Gerét stark beschadigen.

2.4  VORBEREITUNG ZUM WOLFRAM-SCHUTZGAS-
SCHWEISSEN (WIG)

+ VOR DURCHFUHRUNG DER ANSCHLUSSE MUSS DAS
SCHWEISSGERAT AUSGESCHALTET WERDEN.

Das SchweiBzubehér fest anschlieBen, um Energieverluste zu
vermeiden.

Die Unfallverhltungsvorschriften aus streng einhalten.

1. Die gewiinschte Elektrode und Gasdlise auf die SchweiBz-
ange setzen und anbauen. (Uberstand und Zustand der
Elektrodenspitze Uberprifen).

2. Verbinder des Massekabels in die SchnellverschluB-Plus-
klemme (+) (Pos. 5 - Bild 1 Seite 3.) stecken und die Werk-
stlickklemme nahe dem Bearbeitungsbereich anbringen.

3. Verbinder des SchweiBzangenkabels in die Schnellver-
schluB-Minusklemme (-) (Pos. 6 - Bild 1 Seite 3.) stekken..

4. Gasschlauch mit AnschluBstiick der Gasflasche verbinden.

5. Den SchweiB3stromgenerator durch Driicken des beleuchte-
ten Schalters (Pos. 1 - Bild 1 Seite 3.) einschalten. Sorgen
Sie dafir, daB kein Gas ausstrémt .

6. Schlauchverbindungen auf Gasverluste priifen.

7. SchweiBstromstérke am Amperewahlschalter (Pos. 2 - Bild 1
Seite 3.) einstellen.

Gasaustritt sicherstellen und ausstrémende Menge am Druckreg-

ler des Flaschenventils einstellen.

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

ACHTUNG: BEI ARBEITEN IM FREIEN DEN SCHUTZ-
GASSTROM VOR WIND SCHUTZEN, DA SONST KEIN GE-
SCHUTZTES SCHWEIBEN MEHR GEWAHRLEISTET IST.

25 REDUZIERUNG VON EMF IM ARBEITSBEREICH

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER KONNEN SICH STOREND
AUF HERZSCHRITTMACHER AUSWIRKEN.

Der Starkstrom, der beim SchweiBen durch die SchweiBkabel
flieBt, erzeugt starke elektromagnetische Felder. Um die Intensitat
dieser Felder im Arbeitsbereich zu reduzieren (falls erforderlich),
verfahren Sie bitte wie folgt:

1. Wickeln Sie die Kabel umeinander oder kleben Sie sie mit
Klebeband zusammen.

2. Ordnen Sie die Kabel alle auf einer Seite und mdéglichst weit
vom Bediener weg an.

3. Wickeln oder schlingen Sie die SchweiBkabel nicht um Ihren
Kérper.

4. Halten Sie SchweiBgerat und -kabel immer so weit wie mogl-
ich vom Bediener fern.

5. Klemmen Sie die Werkstiickklemme so an das Werkstlck
an, dass sie sich so nahe wie mdglich an der SchweiBstelle
befindet.

2.6 NUTZUNGSBESCHRANKUNGEN

Dieses SchweiBgerét ist flr den Einsatz bei normalen Betriebs-
und Umgebungsbedingungen ausgelegt. Zur Gewabhrleistung der
vollen Leistungsféhigkeit dieses SchweiBgerats und um eventuel-
le Schaden daran zu vermeiden, sind dringend die folgenden Vor-
sichtsmaBnahmen zu beachten:

1. Verwenden Sie das SchweiBgerat nicht in Bereichen mit ex-
trem niedrigen oder hohen Temperaturen.

2. Setzen Sie das SchweiBgeréat nicht in der Nahe von geféhrl-
ichen, entziindlichen und/oder explosiven Gasen ein.

3. Sorgen Sie daflr, dass das SchweiBgeréat nicht mit Wasser
in Kontakt kommt; verwenden Sie das Gerat nicht drauBen,
wenn es regnet oder schneit.

4. Verwenden Sie das SchweiBgerat niemals zum Auftauen
von Leitungen; es darf ausschlieBlich zum SchweiBen ver-
wendet werden.

3.0 LAGE UND FUNKTION DER SCHALTER

3.1 FFRONT PANEEL - BEDIENFELD PANEEL
Bild 1.

1. Das Werkstlckkabel (Masse) an die Minus-Klemme (-) (Pos.
6 - Bild 1 Seite 3.) anschlieBen.

2. Das Zangenkabel an die Plus-Klemme (+) Pos.5 - Abb. 1 Sei-
te 3) anschlieBen. Schlechter Sitz dieser Anschlisse fiihrt zu
Leistungsverlusten und Uberhitzung.

3. Am Knopf (Pos. 2 - Bild 1 Seite 3.) die gewlinschte
SchweiBstromstarke einstellen.

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

5. Das Aufleuchten der gelben Led-Anzeige (Pos. 3 - Bild 1 Sei-
te 3.) auf der Geratevorderseite, ist eine Fehlermeldung wel-
che die normale Funktion des Gerétes verhindert.

Anzeige der moglichen Zustande des Geréates auf dem Bedienfeld

durch eine zweifarbige LED

LED-FARBE ANGEZEIGTER ZUSTAND
GRUN-GELB Initialisierung
GRUN Strom Ein / Betriebsbereit

GELB (KONTINUIERLICH) Warmeschutz / Uberhitzung

GELB (BLINKEND) Stérung / Kundendienst rufen

4.0 WARTUNG

ACHTUNG: VOR DURCHFUHRUNG VON WARTUNGSARBE-
ITEN IMMER DEN NETZSTECKER ZIEHEN.

Bei besonders problematischen Arbeitsbedingungen missen die
Wartungseingriffe haufiger durchgefiihrt werden.
Alle drei (3) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

1. Unleserliche Etiketten ersetzen.
2. Die SchweiBabschliisse saubern und abklemmen.

3. Beschadigte Netz und SchweiBkabel reparieren oder erset-
zen.

Alle drei (6) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

Staub im Generator entfernen. Bei besonders staubiger Ar-
beitsumgebung diesen Vorgang haufiger durchfiihren.
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DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

PT

1.0 DESCRIGAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.1 DESCRICAO

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

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
PLAQUETA DOS DADOS TECNICOS 130 A

PRIMARIO

Tensdo monofasica 230V
Frequéncia 50 Hz / 60 Hz
Consumo efectivo 12A
Consumo maximo 30A

SECUNDARIO
Tensdo em circuito aberto 69V
Corrente de soldadura 10A+130A
Ciclo de trabalho a 15% 130 A
Ciclo de trabalho a 60% 60 A
Ciclo de trabalho a 100% 45 A
Grau de protecgdo IP 23
Classe de isolamento H
Peso Kg 3,5
Dimensdes 220 x 120 x 320
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

PLAQUETA DOS DADOS TECNICOS 140 A

PRIMARIO

Tensao monofésica 230V
Frequéncia 50 Hz / 60 Hz
Consumo efectivo 12A
Consumo maximo 31A

SECUNDARIO
Tenséao em circuito aberto 69 V
Corrente de soldadura 10A+140A
Ciclo de trabalho a 15% 140 A
Ciclo de trabalho a 60% 70 A
Ciclo de trabalho a 100% 55 A
Grau de proteccdo IP 23
Classe de isolamento H
Peso Kg 3,8
Dimensdes 220 x 120 x 320
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 CICLO DE TRABALHO

O ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minu-
tos durante os quais a soldadora pode soldar a sua corrente no-
minal, a temperatura ambiente de 40° C, sem que intervenha o

dispositivo de protecgao termostatica. Se o dispositivo intervir,
convém aguardar pelo menos 15 minutos para permitir o arrefeci-
mento da soldadora; antes de iniciar a soldar reduza a ampera-
gem ou a duragéo do ciclo (Vide pagina IV).

14 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES

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

1.5 CLASSIFICACAO EMC

Este equipamento foi desenvolvido para satisfazer os limites rigo-
rosos da Classe B de acordo com as prescricdes CISPR.

2.0 INSTALACAO

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

21 CQNEXAO DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTA-
CAO

Desligar a soldadora durante o processo de soldadura pode dani-

fica-la seriamente.

Controle que a tomada de alimentagao contenha o tipo de fusivel
indicado na tabela dos Dados técnicos posta no gerador. Todos
os modelos de gerador prevéem uma compensagao das varia-
¢Oes de voltagem. Uma variagéo de +-10% acarreta na variagéo
da corrente de soldadura de +-0,2%.

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

Esta maquina de soldar foi concebida para permitir a utilizagao do
conjunto Motor-gerador para fornecer uma alimentagéo adequa-
da durante as operacdes de soldadura.

Antes de ligar a maquina de soldar ao conjunto Motor-gerador,
certifique-se de que se verificam os requisitos seguintes:

1. A tomada de saida do conjunto Motor-gerador permite ligar
a ficha da fonte de alimentagéo da maquina de soldar

2. A poténcia de saida do conjunto Motor-gerador produz uma
tensdo sinusoidal alternada com um valor RMS nominal de
230V

3. O conjunto Motor-gerador é capaz de fornecer a corrente de
alimentagao/poténcia adequada necessaria para as opera-
¢Oes de soldadura.

23 LIGACAO: PREPARA(}AO DO EQUIPAMENTO PARA
SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO

- DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGA-
cOES

Ligue diligentemente os acessorios de soldadura para evitar per-
das de poténcia ou fugas de gas perigosas. Observe escrupulo-
samente as prescri¢cdes de segurancga.

4. Monte na pinga porta eléctrodo o eléctrodo adequado.

5. Ligue o conector do cabo de ligagéo a terra no terminal rap-
ido negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 P4gina 3.) e a pinga do mes-
mo préximo a zona a soldar.

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

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

7. Regule a amperagem da corrente de soldadura mediante o
respectivo selector (Rif. 2 - Figura 1 Pagina 3.).

8. Ligue o gerador pressionando o interruptor ON/OFF (Rif. 1 -
Figura 1 Pagina 3.) .
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FUNCOES

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

2.4 LIGAGCAO: PREPARAGCAO DO EQUIPAMENTO PARA
SOLDADURA GTAW ( TIG ).

- DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGA-
cOES

Ligue diligentemente os acessorios de soldadura para evitar per-
das de poténcia ou fugas de gas perigosas. Observe escrupulo-
samente as prescrigoes de seguranca.

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

2. Ligue o conector do cabo de ligagao a terra no terminal rap-
ido positivo (+) (Rif. 5 - Figura 1 P4gina 3.) e a pinga do mes-
mo préximo a zona a soldar.

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

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

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

6. Controle eventuais fugas de gas.

7. Regule a amperagem da corrente de soldadura mediante o

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

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

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

25 REDUCAO DE EMF NO LOCAL DE TRABALHO

O CAMPO ELECTROMAGNETICO PODE AFECTAR O FUN-
CIONAMENTO DO PACEMAKER.

A corrente de alta voltagem que passa através dos cabos de sol-
dadura durante as operagdes de soldadura provoca a formagéao
de campos electromagnéticos. Para reduzir a intensidade destes
campos no local de trabalho (se necesséario), siga os procedimen-
tos seguintes:

1. Mantenha os cabos unidos, torcendo-os ou usando fita-cola.
Disponha os cabos num dos lados e longe do operador.
Nao enrole nem envolva os cabos no seu corpo.

Mantenha a fonte de poténcia de soldadura e os cabos afas-
tados o mais possivel do operador.

Ligue o grampo de terra a pega de trabalho o mais proximo
possivel da area a soldar.

LIMITACOES DE UTILIZAGAO

Este equipamento foi concebido para ser utilizado em condigdes
ambientais e operacionais padrao. Para garantir a sua capacida-
de operacional total, para evitar o perigo e a possibilidade de da-
nos no equipamento, siga sempre as seguintes recomendagoes:

2.
3.
4
5.

2.6

1. Nao utilize o equipamento em zonas com uma temperatura
ambiente extremamente alta ou baixa.

2. Nao utilize o equipamento em zonas onde existam gases pe-
rigosos, inflamaveis e/ou explosivos.
3. Evite o contacto do equipamento com &gua; nao utilize o

equipamento no exterior quando estiver a chover e/ou a ne-
var.

3.0 FUNCOES
3.1 PAINEL ANTERIOR - PAINEL POSTERIOR
Figura 1.

1. Ligue no terminal negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 P4gina 3.) o
cabo de ligagdo a terra a conectar na pega a soldar.

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

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

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

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

5. O acendimento do LED amarelo (Rif. 3 - Figura 1 P4gina 3.)

situado no painel anterior indica a presenca de uma anoma-
lia que impede o funcionamento do aparelho possiveis esta-
dos.
Possiveis estados do equipamento indicados pelo LED bicolor
dopainel frontal:

COR DO LED ESTADO INDICADO

VERDE-AMARELO Estado de inicializagao

VERDE Ligado / Preparado

AMARELO (CONTINUO) Alarme térmico / Sobreaquecimento

AMARELO (INTERMITENTE) | Estado anormal / Contacte a assisténcia

40 MANUTENGCAO

ATENCAO: RETIRE A FICHA DE ALIMENTACAO ANTES DE
EFECTUAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO.

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

1. Substitua as etiquetas ilegiveis.
2. Limpe e aperte os terminais de soldadura.

3. Repare ou substitua os cabos de alimentagéo e de soldadura
danificados

De seis em seis meses efectue as seguintes operagoes:

Limpe o p6 de todo o gerador. Aumente a frequéncia destas ope-
ragoes se o ambiente de trabalho for muito poeirento.

3PT
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SV

BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.0 BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.1 BESKRIVNING

Detta system utgdérs av en modern likstrdmsgenerator fér svets-
ning av metaller dar en véxelriktare anvénds. Denna speciella tek-
nologi utnyttjas for att tillverka kompakta och latta generatorer
med avsevarda prestationer. Utrustningen har goda prestationer,
begransad energiférbrukning och justerbara installiningar vilket
gor den till ett utmérk arbetsredskap, lamplig fér svetsning med
belagda elektroder och GTAW (TIG).

1.2 TEKNISKA DATA

aktiveras, rekommenderas du att vanta minst 15 minuter, sa att svets-
utrustningen kan svalna av och amperetalet och intermittensfaktorn
reduceras innan du svetsar pa nytt (Se sid.IV).

14 VOLT- OCH AMPEREKURVOR

Volt- och Amperekurvorna visar max. utstrém och utspénning
som den ar i stand att distribuera till svetsutrustningen (Se sid.V).

15 KLASSIFICERING ENLIGT ELEKTROMAGNETISK
KOMPATIBILITET

Denna utrustningen &r utvecklat pa ett sadant sétt att den efter-
kommer stranga limiter av B-klass enligt CISPR féreskrifterna.

2.0 INSTALLATION

DATASKYLT 130 A
PRIMAR
Enfas spanning 230V
Frekvens 50 Hz /60 Hz
Effektiv férbrukning 12A
Max. férbrukning 30 A
SEKUNDAR
Tomgangsspénning 69V
Svetsstrom 10A+130A
Intermittensfaktor 15% 130 A
Intermittensfaktor 60% 60 A
Intermittensfaktor 100% 45 A
Skyddsindex IP 23
Isoleringsklass H
Normer Kg 3,5
Dimensioner 220 x 120 x 320
Effektindikator EN 60974.1 / EN 60974.10
DATASKYLT 140 A
PRIMAR
Enfas sp&nning 230V
Frekvens 50 Hz / 60 Hz
Effektiv férbrukning 12A
Max. férbrukning 31A
SEKUNDAR
Tomgangsspénning 69V
Svetsstrom 10A+140A
Intermittensfaktor 15% 140 A
Intermittensfaktor 60% 70 A
Intermittensfaktor 100% 55 A
Skyddsindex IP 23
Isoleringsklass H
Normer Kg 3,8
Dimensioner 220 x 120 x 320
Effektindikator EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 INTERMITTENSFAKTOR

Intermittensfaktorn ar den procentandel av 10 minuter som genera-
torn kan svetsa vid nominell strém och vid en omgivningstemperatur
pa 404 C, utan att termostatskyddet aktiveras. Om termostatskyddet

VIKTIGT! LAS SAKERHETSFORESKRIFTER, NOGGRANT IN-
NAN DU ANSLUTER, FORBEREDER ELLER ANVANDER
UTRUSTNINGEN.

2.1 ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGEN TILL EL-
NATET

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 generator-
modeller férutser en kompensation av spanningsvariationer. Vid
+10% variation blir svetsstrdmmens variation + 0,2%.

2.2 KOPPLING AV KRAFTKALLAN TILL MOTOR-GENE-
RATOR APPARAT

Denna svetsmaskinen ar konstruerad sa att den méjliggér an-

vandning av motor-generator apparat vilken férser sevtsmaskinen
med tillricklig stromférsérjning vid svetsningen. Innan du kopplar
svetsmaskinen till motor-generator apparaten, sakerstall att de

foljande forutsattningar ar uppfyllit:

1. Svetsmaskinens stromfoérsorjningsstickpropp kan kopplas till
uttaget p& motor-generator apparat.

2. Uttaget pa& motor-generator apparaten producerar sinusformad
vaxelstromsspanning med nominal RMS vérde av 230 V.

3. Motor-generator apparaten kan férsoérja tillracklig strém /
kraft som behdvs for svetsningen.

23 FORBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUST-
NING FOR SVETSNING MED BELAGD ELEKTROD

« STANG AV SVETSUTRUSTNINGEN INNAN DU UTFORANS-
LUTNINGARNA.

Anslut alla svetstillbehdren pa ratt sattfor att undvika effektférlust-
er.

1. Folj noggrant sé@kerhetsféreskrifterna. Montera den valda
elektroden i elektrodhallaretangen.

2. Anslut jordkabelns kontaktdon till det negativa kabelféstet (-
) (Ref. 6 - Figur 1 Sid. 3.) och dess tang i narheten av svets-
ningsomradet.

3. Anslut elektrodhallaretangens kontaktdontill det positiva ka-
belfastet (+) (Ref. 5 - Figur 1 Sid. 3.) .

OBSERVERA: DEN HAR ANSLUTNINGEN AV KONTAKT-
DONEN, GER SOM RESULTAT EN SVETSNING MED DIREKT
POLARITET; FOR SVETSNING MED MOTSATT POLARITET,
KASTA OM ANSLUTNINGEN. JORDKABELNS KONTAKT-
DON TILL DET POSITIVA KABELFASTET (+) ELEKTROD-
HALLARETANGENS KONTAKTDON TILL DET NEGATIVA
KABELFASTET (-).

4. Reglera amperetalet for svetsstrommen med amperetalval;j-
aren (Ref. 2 - Figur 1 Sid. 3.).

5. Sl& pa generatorn genom att trycka pa den lysandestrémb-
rytaren (Ref. 1 - Figur 1 Sid. 3.) .

N.B. Om svetsutrustningen stdngs av under svetsningsfasen kan

detta orsaka allvarliga skador pa denna.




FUNKTIONER

FGRBEBEDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUST-
NING FOR GTAW (TIG) SVETSNING

- STANG AV SVETSUTRUSTNINGEN INNAN DU UTFORANS-
LUTNINGARNA.

1. Anslut svetstillbehéren noggrant for att undvika effektforlust-
er och lackage av farliga gaser. Félj noggrant sakerhetsfére-
skrifterna. Montera den valda elektroden och det valda
gasmunstycket pa elektrodhallarebrannaren. (Kontrollera
den framskjutande delen och elektrodspetsens skick).

2.4

2. Anslut jordkabelns kontaktdon till det positiva kabelfastet (+)
(Ref. 5 - Figur 1 Sid. 3.) och dess tang i nérheten av svets-
ningsomradet.

3. Anslut kontaktdonet pa elektrodhallarebréannarens elkabel till
det negativa kabelfastet (-) (Ref. 6 - Figur 1 Sid. 3.) .

4. Anslut brannarens gasslang till kopplingen pa gasflaskan.

5. Sla pa generatorn genom att trycka pa den lysandestromb-
rytaren (Ref. 1 - Figur 1 Sid. 3.) .

6. Kontrollera att det inte finns nagra gaslackor.

7. Reglera amperetalet for svetsstrdmmen med amperetalval;-

aren (Ref. 2 - Figur 1 Sid. 3.) .

Kontrollera gasflodet och reglera flddet med kranen pa gasflas-
kan.

NB: tdndning av den elektriska ljusbagen sker, genom att ett
6gonblick berdra arbetstycket, som ska svetsas, med elektroden
(Scratch start).

OBSERVERA: NAR DU ARBETAR UTOMHUS ELLER | NARV-
ARO AV VINDSTOTAR SKYDDA FLODET AV ADELGAS SOM,
OM DEN VIKER AT SIDAN, INTE GER SKYDD AT SVETSNIN-
GEN.

25 BEGRANSNING AV ELEKTROMAGNETISKT FALT PA

ARBETSPLATS.

ELEKTROMAGNETISKT FALT KAN PAVERKA HJARTSTIMU-
LATORNS FUNKTION.

Den héga svetsstrommen som rinner genom svetskablar vid
svetsningen fororsakar generering av elektromagnetiska falt.
Elektromagnetiska féltens intensitet pa arbetsplats kan minskas,
om nédvandigt, genom att folja dessa forfarandena:

1. Hall kablarna néra varandra genom att tilltrassla eller binda
dem.

2. L&gg kablarna pa en sida ifran arbetaren.

3. Svep inte kablarna om sin kropp och hall de inte nedhanga-
nde.

4. Svetsstromgeneratorn och kablarna ska vara sa langt ifran
arbetaren som praktiskt.

5. Jordningsklamma ska kopplas till svetszonen sa nédra som
majligt.

2.6 BERGANSNING AV ANVANDNINGEN

Den hér utrustning ar konstruerat fér anvandning vid normala ar-
bets- och omgivningsomstandigheter. Du kan s&kerstélla den full-
sténdiga kapaciteten och undvika risk for skadan pa utrustningen
om du alltid féljer dessa rekommenderingar:

1. Anvand inte utrustningen pa stallen med utomordentlig lag
eller hég omgivningstemperatur.

2. Anvand inte utrustningen pa stallen dér farliga, lattantandliga
och/eller explosiva &mne eller gasen finns.

3. Forhindra kontakten mellan utrustningen och vatten; anvand
inte utrustningen utomhus om det regner och/eller snoar.

4. Anvand aldrig utrustningen till att avfrosta ledningsrér; denna

utrustningen ar konstruerat uteslutande for svetsningen.

3.0 FUNKTIONER
3.1 FRONTPANEL - BAKRE PANEL
Figur 1.

1. Anslut jordkabeln fér arbetsstycket som ska svetsas till det
negativa kabelfastet (-) (Ref. 6 - Figur 1 Sid. 3.) .

2. Anslut brannarkabeln (+) (Ref.5 - Figur 1 Sid. 3.) till det po-
sitiva kabelfastet. En felaktig atdragning av dessa anslutning-
ar kan ge upphov till effektférluster och éverhettning.

3. Med knapp (Ref. 2 - Figur 1 Sid. 3.) valj den nédvandiga
stromkvantiteten for svetsningen.

4. Den lysande brytarknappen (Ref. 1 - Figur 1 Sid. 3.) ar tand
nar generatorn ar klar att pabdrjasvetsningen.

5. Nar den gula lysdioden (Ref. 3 - Figur 1 Sid. 3.) placerad pa

frontpanelen tands, anger denatt ett fel har uppstatt som hin-
drar svetsutrustningens funktion.
Méjliga tillstdnd av utrustningen indikerade pa frampanelen med
tvafargad LED diod.

FARG PA LED DIODEN INDIKERAT TILLSTAND

GUL-GRON Start

GRON Pa / driftfardig

GUL (LYSER) Temperatursignal / Overhettning

GUL (BLINKAR) Feltillstand / Kontakta service
40 UNDERHALL

OBSERVERA; SKILJ STICKKONTAKTEN FRAN ELNATET IN-
NAN DU UTFOR UNDERHALLET.

Antalet underhallsingrepp maste 6kas under svara anvandningsf-
orhallanden.

Var tredje ( 3) manad utfér féljande moment:

1. Byt etiketterna som ar olasliga.

2. Rengodr och dra &t svetsterminalerna.

3. Reparera eller byt skadade nét- och svetskablar.

Var sjatte (6) manad utfér foljande moment:

Rengdr generatorn invéndigt fran damm. Oka antalet pa dessa in-
grepp nar du arbetar i mycket dammiga miljéer.

38V
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

NL

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.1 BESCHRIJVING

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

1.2 TECHNISCHE KENMERKEN
TYPEPLAATJE 130 A

PRIMAIR
Eenfasespanning 230V
Frequentie 50 Hz / 60 Hz
Werkelijk verbruik 12A
Max. verbruik 30A
SECUNDAIR
Spanning bij leegloop 69V
Snijstroom 10A+130A
Bedrijfscyclus 15% 130 A
Bedrijfscyclus 60% 60 A
Bedrijfscyclus 100% 45 A
Beschermingsgraad IP 23
Classe di isolamento H
Gewicht Kg 3,5
Afmetingen 220 x 120 x 320
Normering EN 60974.1 / EN 60974.10
TYPEPLAATJE 140 A
PRIMAIR
Eenfasespanning 230V
Frequentie 50 Hz / 60 Hz
Werkelijk verbruik 12A
Max. verbruik 31A
SECUNDAIR
Spanning bij leegloop 69V
Snijstroom 10A+140A
Bedrijfscyclus 15% 140 A
Bedrijfscyclus 60% 70 A
Bedrijfscyclus 100% 55A
Beschermingsgraad IP 23
Classe di isolamento H
Gewicht Kg 3,8
Afmetingen 220 x 120 x 320
Normering EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE

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

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

14 KROMME VOLT - AMPERE

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

1.5 EMC KLASSIFICATIE

Deze apparatuur is ontwikkeld om te voldoen aan de strenge be-
perkingen van Klasse B in overeenstemming met de CISPR-voor-
schriften.

2.0 INSTALLATIE

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

2.1 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET
VOEDINGSNET

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

Controleer of het stopcontact uitgerust is met de zekering  ver-
meld staat in de technische tabel op de generator. Alle generato-
ruitvoeringen hebben de mogelijkheid tot compensatie van
variaties in het elektriciteitsnet. Een variatie van +10% betekent
een variatie in de lasstroom van * 0,2%.

2.2 AANSLUITEN VAN DE STROOMBRON OP DE MO-
TOR-GENERATOR-SET

Dit lasapparaat is ontworpen om te worden gebruikt met de Motor-
generator-set, om het lasapparaat van voldoende stroom te voor-
zien tijdens de lasbewerkingen.

Voordat u het lasapparaat aansluit op de Motor-generator-set,
dient u ervoor te zorgen dat aan de volgende eisen is voldaan:

1. Op het contact van de Motor-generator-set kan de stroom-
stekker van het lasapparaat worden aangesloten

2. De uitvoer van de Motor-generator-set levert sinusvormige
wisselspanning met een nominale RMS-waarde van 230 V

3. De Motor-generator-set is in staat om de juiste toevoer-
stroom / vermogen te leveren dat noodzakelijk is voor het las-
sen.

23 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTINGVOOR
HET LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

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

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

Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschre-
ven staan in het VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

1. Bevestig de gewenste elektrode op de elektrodentang.

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

3. Sluit de connector van de elektrodentang aan op de plusklem
(+) (Ref.5 - Figuur 1 Pag. 3.) .

OPGELET: DE OP DEZE MANIER AANGESLOTEN CONNEC-

TOREN BRENGEN RECHTE POLARITEIT TEWEEG; VOOR

OMGEKEERDE POLARITEIT DE AANSLUITING OMKEREN.

CONNECTOR VAN DE MASSAKABEL OP PLUSKLEM (+) EN

DIE VAN DE ELEKTRODENTANG OP DE MINKLEM (-).

4. Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de
ampére-keuzeschakelaar (Ref. 2 - Figuur 1 Pag. 3.) .

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




NL

FUNCTIES

N.B. Uitschakelen van de generator tijdens het lassen kan het ap-
paraat ernstig beschadigen.lassen kan het apparaat ernstig be-
schadigen.

24 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR
GTAW (TIG) LASSEN.

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

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van kracht-
verlies of lekkage van gevaarlijke gassen. Volg zorgvuldig de vei-
ligheidsvoorschriften op die beschreven staan in het
VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

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

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

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

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

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

6. Controleer op eventuele gaslekkage.

7. Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de
ampére-keuzeschakelaar (Ref. 2 - Figuur 1 Pag. 3.) .

Controleer de gasafgifte en regel de gasstroming met behulp van

de kraan op de fles.

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

OPGELET: TIUDENS LASSEN IN DE BUITENLUCHT OF BIJ
WINDVLAGEN DE STROMING VAN HET INERT GAS AFS-
CHERMEN, AANGEZIEN AFWIJKEN ERVAN GEEN BES-

CHERMING BIEDT TIJDENS HET LASPROCES.

25 REDUCTIE VAN EMV IN DE WERKPLAATS

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN KUNNEN VAN INVLOED
ZIJN OP DE WERKING VAN PACEMAKERS.

Hoge stroom die door de laskabels stroomt tijdens de lashande-
ling veroorzaakt een vorming van elektromagnetische velden. Om
de intensiteit van deze velden in de werkplaats te reduceren (in-
dien nodig), kunt u gebruik maken van de volgende procedures:

1. Houd de kabels bij elkaar door ze om elkaar heen te draaien
of ze met plakband aan elkaar te plakken.

2. Leg de kabels aan één kant en uit de buurt van degene die
het apparaat bedient.

3. Draai of leg geen kabels rond uw lichaam.

4. Houd de lasvermogensbron en de kabels zo ver mogelijk uit
de buurt van degene die het apparaat bedient.

5. Sluit de aardklem zo dicht mogelijk aan op het te lassen ge-
bied van het voorwerp.

2.6 GEBRUIKSBEPERKINGEN

Deze apparatuur is ontwikkeld voor gebruik onder standaard
werk- en omgevingsomstandigheden.

Ten einde het volledige operationele vermogen te garanderen;
om gevaar en mogelijke schade aan de apparatuur te voorkomen,
altijd de volgende aanbevelingen opvolgen:

1. Gebruik de apparatuur niet op plaatsen met extreem lage of
hoge omgevingstemperatuur.

2. Gebruik de apparatuur niet op plaatsen waar gevaarlijke, ont-
brandbare en/of explosieve gassen aanwezig zijn.

3. Vermijd contact van de apparatuur met water; gebruik de ap-
paratuur niet buiten wanneer het regent en/of sneeuwt.

4. Gebruik de lasvermogensbron nooit voor het smelten van pij-
pen; deze apparatuur is uitsluitend ontworpen voor laswerk-
zaamheden.

3.0 FUNCTIES

3.1 PANEEL VOORKANT - PANEEL ACHTERKANT

Figuur 1.

1. Sluit op de minklem (-) (Ref. 6 - Afb. 1 pag. 3) de massakabel
aan die bestemd is voor het te lassen deel.

2. Sluit op de plusklem (+) (Ref.5 - Figuur 1 Pag. 3.) de kabel
aan die bestemd is voor de lasbrander. Wanneer deze twee
aansluitingen niet correct zijn uitgevoerd kan dit tot kracht-
verlies en oververhitting leiden.

3. Kies met de knop (Ref. 2 de voor het lassen benodigde
stroomwaarde. - Figuur 1 Pag. 3.)

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

5.  Wanneer het gele controlelampje (Ref. 3 - Figuur 1 Pag. 3.)
op het paneel aan de voorkant gaat branden, betekent dit dat
er zich een storing heeft voorgedaan in de werking van het
apparaat.

Mogelijke statussen van de apparaat, aangegeven door de twee-

kleurige LED op het voorpaneel:

KLEUR LED AANGEGEVEN STATUS
GROEN-GEEL Initialiseringsstatus
GROEN Stroom aan / Gereed

GEEL (ONONDERBROKEN) Thermisch alarm / Oververhitting

GEEL (KNIPPEREND) Abnormale status / Neem contact

op met de klantenservice

4.0 ONDERHOUD

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

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

Voer elke drie ( 3) maanden onderstaande werkzaamheden
uit:

1. Vervang onleesbare etiketten.

2. Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.

3. Repareer of vervang beschadigde voedings- en laskabels.
Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

Maak de binnenkant van de generator stofvrij. Doe dit vaker wan-
neer de werkomgeving zeer stoffig is.
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DESCRIERE $I CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE S| CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

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

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE
PLACUTA CU DATELE TEHNICE 130 A

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

14 CURBE VOLT - AMPERE

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

1.5 CLASIFICARE EMC

Acest echipament este dezvoltat pentru a indeplini cerintele stric-
te CISPR.

2.0 INSTALAREA

PRIMAR

Tensiune monofazata 230V
Frecventa 50 Hz / 60 Hz
Consum efectiv 12A
Consum maxim 30A

SECUNDAR
Tensiune in gol 69V
Curent de sudurd 10A+130A
Ciclu de lucru 15% 130 A
Ciclu de lucru 60% 60 A
Ciclu de lucru 100% 45 A
Indice de protectie IP 23
Clasé de izolare H
Greutate Kg 3,5
Dimensiuni 220 x 120 x 320
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

PLACUTA CU DATELE TEHNICE 140 A

PRIMAR

Tensiune monofazata 230V
Frecventa 50 Hz /60 Hz
Consum efectiv 12A
Consum maxim 31A

SECUNDAR
Tensiune in gol 69 V
Curent de sudurd 10A+140A
Ciclu de lucru 15% 140 A
Ciclu de lucru 60% 70 A
Ciclu de lucru 100% 55 A
Indice de protectie IP 23
Claséd de izolare H
Greutate Kg 3,8
Dimensiuni 220 x 120 x 320
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE

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

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

21 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RE-
TEAUA DE ALIMENTARE

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

Asigurativa ca priza de alimentare este dotata cu siguranta fuzibi-
13 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%.

2.2 CONECTAREA SURSEI DE ALIMENTARE LA SETUL
MOTOR-GENERATOR

Acest aparat de sudare este conceput pentru a utiliza setul Motor-
generator pentru a asigura alimentarea corespunzatoare in timpul
operatiilor de sudare. Inainte de a conecta aparatul de sudare la
setul Motor-generator, asigurati-va ca sunt indeplinite urmatoarel-
e cerinte:

1. Racordul de iesire a setului Motor-generator permite conec-
tarea figei de alimentare a aparatului de sudare.

2. Racordul setului Motor-generator produce tensiune sinusoi-
dala alternativa cu valoare RMS (valoare patratica medie)
nominala de 230 V.

3. Setul Motor-generator este capabil sa livreze curentul/pute-
rea de alimentare corespunzétor(are) necesar(a) operatiei
de sudare.

23 CONECTAREA PREGI:\TIFAREA 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.

Respectati cu strictete normele de siguranta.

1. Montati electrodul ales pe clestele portelectrod.

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

3. Conectati conectorul clestelui portelectrod la borna rapida
pozitiva (+) (Pct. 5 - Figura 1 Pag. 3.) .

ATENTIE: CONEXIUNEA ACESTOR DOUA CONECTOARE,

EFECTUATA iN ACEST MOD, VA AVEA CA REZULTAT O

SUDURA CU POLARITATE DIRECTA PENTRU A AVEA O SU-

DURA CU POLARITATE INVERSA, INVERSATI CONEXIU-

NEA: CONECTORUL CABLULUI DE MASA LA BORNA

RAPIDA POZITIVA (+), IAR CONECTORUL CLESTELUI PORT-

ELECTROD LA BORNA NEGATIVA (-).

4. Reglati curentul de sudura prin intermediul selectorului pen-
tru amperaj (Pct. 2 - Figura 1 Pag. 3.) .

5. Aprindeti generatorul apdsand pe fintrerupatorul luminos
(Pct. 1 - Figura 1 Pag. 3.) .

N.B. Stingerea generatorului in faza de sudurd poate provoca de-

fectarea grava a aparatului. Generatorul e dotat cu un dispozitiv




FUNCTII

RO

(Antisticking) care dezactiveaza puterea in caz de scurtcircuit in
iesire sau de lipire a electrodului si permite desprinderea sa de
piesa cu usurinta.

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

2.4 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.

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

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

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

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

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

6. Verificati sa nu existe pierderi de gaz.

7. Reglati amperajul curentului de sudura cu ajutorul potentio-

metrului (Pct. 7 - Figura 1 Pag. 3.) .

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

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

ATENTIE: CAND LUCRATI LA EXTERIOR SAU iN PREZENTA
RAFALELOR DE VANT, PROTEJATI FLUXUL DE GAZ INERT
CARE, DACA E DEVIAT, NU MAI OFERA PROTECTIE SU-
DURIL.

25 REDUCEREA INTERFERENTELOR ELECTROMAG-

NETICE LA LOCUL DE MUNCA.

CAMPURILE ELECTROMAGNETICE POT AFECTA OPERAR-
EA STIMULATORULUI CARDIAC.

Tensiunea Tnalta care trece prin cablurile de sudura in timpul ope-
ratiei de sudura cauzeaza generarea campurilor electromagneti-
ce. Pentru a reduce intensitatea acestor campuri la locul de
munca (daca este necesar), urmati procedurile de mai jos:

1. Tineti cablurile apropiate unul de celalalt prin rasucirea lor

sau infasurarea cu banda.

2. Aranjati cablurilor intr-o parte si la distanta de operator.

3. Nuinfagurati cablurile in jurul corpului dumneavoastra.

4. Tineti sursa de alimentare a instalatiei de sudura si cablurile
la distantd cat mai mare posibil de operator.

5. Conectati cablul de alimentare la piesa de lucru, cat mai
aproape posibil de zona de sudura.

2.6 RESTRICTII DE UTILIZARE

Acest echipament este conceput pentru a fi utilizat respectand
standardele operationale si conditiile privind mediul de utilizare.
Pentru a asigura capacitatea operationala totala si pentru a evita
pericolele si posibilitatea de deteriorare a echipamentului, va ru-
gam respectati urmatoarele recomandari:

1. Nu utilizati acest echipament in zone cu temperaturi extrem

de joase sau extrem de ridicate.

2. Nu utilizati acest echipament in zone n care se afla gaze pe-
riculoase, inflamabile si/sau explozive.
3. Evitali contactul echipamentului cu apa; nu utilizati echipa-

mentul in exterior cand ploua si/sau ninge.

4. Nu utilizati niciodata sursa de alimentare a sudurii pentru
dezghetarea tevilor; acest echipament este destinat doar su-

durilor.

3.0 FUNCTI

3.1 PANOUL ANTERIOR - PANOUL POSTERIOR

Figura 1.

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

2. Conectati la borna pozitiva (+) (Pct. 5 - Figura 1 Pag. 3.) ca-
blul direct al tortei.Strangerea neadecvata a acestor doué co-
nexiuni poate duce la pierderi de putere si la supraincalzire.

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

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

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

pe panoul anterior, indica aparitia unei anomalii care impied-
ica functionarea aparatului stari posibile.
Stari posibile ale echipamentului indicate de LED-ul bicolor de pe
panoul frontal:

CULOARE LED STARE INDICATA

VERDE-GALBEN Stare de initializare

VERDE Pornit / Pregatit

Galben (CONTINUU) Alarma termica / Supraincalzire

GALBEN (LUMINARE INTER-
MITENTA)

Stare anormald / Contactati departa-
mentul service

4.0 INTRETINEREA

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

Frecventa cu care se executd operatiile de intretinere trebuie sa
fie marita in conditii dificile de utilizare.
O data la fiecare trei (3) luni executati urmatoarele operatiuni:

1. Inlocuiti etichetele care nu mai pot fi citite.

2. Curéatati si strangeti terminalele de sudura.

3. Reparati sau inlocuiti cablurile de alimentare si de sudura de-
teriorate.

O data la fiecare sase (6) luni executati urmatoarele operatiu-

ni:

Curétati de praf interiorul generatorului: Mariti frecventa cu care

se efectueaza aceste operatii cand se lucreaza in medii pline de

praf.
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1.0 TECHNICKY POPIS

1.1 POPIS

Sustavu tvori moderny generator jednosmerného pridu uréeny
na zvaranie kovov vyvinuty pouzitim invertora. Tato Speciélna

technoldgia umozriuje stavbu kompaktnych generatorov s nizkou
hmotnostou a vysokym vykonom. Vdaka Ich schopnosti reguléc-
ie, G€innosti a energetickej spotrebe su vynikajucim pracovnym
néastrojom vhodnym na zvaranie obalenymi elektrédami a techno-
l6giu GTAW (TIG).

1.2 TECHNICKE PARAMETRE
STITOK S UDAJMI 130 A

PRIMAR

Jednofazové elektrické pripojenie 230V
Frekvencia 50 Hz / 60 Hz
Uginna spotreba 12A
NajvyssSia spotreba 30A

SEKUNDAR
Svorkové napéatie 69 V
Zvéraci pruad 10A+130A
Pracovny cyklus 15% 130 A
Pracovny cyklus 60% 60 A
Pracovny cyklus 100% 45 A
Trieda ochrany IP 23
Trieda izolacie H
Hmotnost Kg 3,5
Rozmery 220 x 120 x 320
Eurépske normy EN 60974.1 / EN 60974.10

STITOK S UDAJMI 140 A

PRIMAR

Jednofazové elektrické pripojenie 230V
Frekvencia 50 Hz / 60 Hz
Uginna spotreba 12A
Najvyssia spotreba 31A

SEKUNDAR
Svorkové napétie 69V
Zvaraci prud 10A+140A
Pracovny cyklus 15% 140 A
Pracovny cyklus 60% 70 A
Pracovny cyklus 100% 55 A
Trieda ochrany IP 23
Trieda izolacie H
Hmotnost Kg 3,8
Rozmery 220 x 120 x 320
Eurépske normy EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 PRACOVNY CYKLUS A PREHRIATIE

Pracovny cyklus je Gdaj v percentach z 10 minut pri teplote okolia
40 °C, pocas ktorych jednotka méze zvarat pri menovitom vykone
bez prehriatia. Ak sa jednotka prehreje, vykon sa zastavi a kon-

trolka prehriatia sa rozsvieti. V takejto situacii pockajte 15 mint,
kym jednotka vychladne. Znizte prdd, napatie alebo obmedzte
pracovny cyklus pred zaciatkom dalSieho zvarania (pozrite stranu
V).

1.4 VOLT-AMPEROVE CHARAKTERISTIKY

Voltampérové charakteristiky ukazuju najvyssie voltové a ampér-
ové vykonové schopnosti zvaracieho napajacieho zdroja. Krivky
inych nastaveni patria pod zobrazené krivky (pozrite stranu V).

15 ZATRIEDENIE PODLA ELEKTROMAGNETICKEJ
KOMPATIBILITY

Toto zariadenie je vyvinuté tak, Ze spifia prisne limity Triedy B
podrla predpisov CISPR.

2.0 INSTALACIA

DOLEZITE: PRV NEZ SA ZARIADENIE ZAPOJI PRIPRAVI
ALEBO POUZJE, TREBA S| POZORNE PREGTAT BEZPEC-
NOSTNE PREDPISY.

2.1 PRIPOJENIE ZVARACKY K NAPAJACEJ SIETI

Deaktivovat zvaracku poéas zvaracieho procesu, ktory by mohol
zapricinif jej vazne poskodenie.

Uistit sa, ¢i koncovka napdjania ma tavnu poistku uvedend v tech-
nickej tabulke na generatore. V8etky modely generatora maju
moznost kompenzovat kolisanie siete. Pre zmenu +-10% sa do-
siahne kolisanie zvaracieho pradu +-0,2%.

2.2 PRIPOJENIE NAPAJACIEHO ZDROJA K SUPRAVE S
MOTOROVYM GENERATOROM

Tento zvéraci stroj je navrhnuty tak, aby umoznil pouzitie sipravy
s motorovym generatorom (motor-generatorom) a poskytol prime-
rané napajanie zvaraciemu stroju poc¢as zvaracich prac. Pred pri-
pojenim zvaracieho stroja ku suprave s motorovym generatorom
sa presvedcte, €i su splnené nasledovné poziadavky:

1. Vystupna zasuvka slpravy motorového generatora umozn-
uje pripojenie napajacej zastréky zvaracieho stroja.

2. Vystup supravy motorového generatora poskytuje striedavé
sinusoidalne napatie s G¢innou hodnotou 230 V.

3. SuUprava motorového generatora je schopné poskytnut pri-
merany napajaci prad/vykon potrebny pre zvaracie prace.

23 ZAPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA PRE ZVA-
RANIE S OBALOVANOU ELEKTRODOU

« PRED ZAPOJENIM VYPNUT ZVARACKU

Zapojit presne zvaracie prislugenstvo, aby sa vyhlo stratdm na
vykone. Pozorne sa pridizat bezpe¢nostnych pokynov.

1. Namontovat na klieste drziaka elektrody vybranu elektrodu.

2. Zapojit konektor uzemnovacieho vodi¢a k rychlej zapornej
svorke a jeho klieste blizko zvaracieho priestoru (bod 6 - Ob-
rdzok 1 Strana 3.).

3. Zapojit konektor kliesti drziaka elekirody k rychlej kladnej
svorke (bod 5 - Obrazok 1 Strana 3.).

POZOR: VYSLEDKOM TAKTO VYKONANEHO ZAPOJENIA
TYCHTO DVOCH KONEKTOROV BUDE ZVAROVANIE S
PRIAMOU POLARITOU; ABY STE DOSIAHLI ZVAROVANIE S
NEPRIAMOU POLARITOU, UROBTE ZAPOJENIE NAOPAK:
KONEKTOR UZEMNOVACIEHO KABLA ZAPOJTE K POHO-
TOVOSTNEJ POZITIVNEJ SVORKE (+) A KONEKTOR DR-
ZIAKA SO STIPCOM NA UCHYTENIE ELEKTRODY K
NEGATIVNEJ SVORKE (-).

4. Regulovat zvaraci prid prostrednictvom enkédera (bod 2 -
Obrazok 1 Strana 3.) .

5. ZapnUt generator stlaenim svetelného vypinaca (bod 1 -
Obrazok 1 Strana 3.) .

POZN. Viypnutie generatora pocas zvarovania by mohlo spésobit

vazne poskodenie zariadenia.

Generator je vybaveny zariadenim (Antisticking), ktoré vyraduje
prikon v pripade skratu na vystupe alebo v pripade privarenia
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elektrédy a umoznuije jej jednoduché uvolnenie. Toto zariadenie
sa aktivuje pri napajani generatora, teda aj pocas zaciatocného
overovania podmienok, preto akékolvek pretazenie alebo skrat v
uvedenej dobe sa signalizuje ako odchylka, ¢o znemozni prikon z
generatora.

2.4  ZAPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA PRE ZVAR-
ANIE GTAW (TIG).

« PRED ZAPOJENIM VYPNUT ZVARACKU

Zapojit presne zvaracie prislusenstvo, aby sa vyhlo stratdm na
vykone alebo nebezpeénym Unikom plynov. Pozorne sa pridizat
bezpecénostnych pokynov.

1. Namontovat na horak drziaka elektrody vybrand elektrodu a
trysku vedenia plynu (Skontrolovat vy¢nievanie a stav hrotu
elektrody).

2. Zapojit konektor klieti drziaka elektrddy k rychlej kladnej
svorke (+) (bod 5 - Obrazok 1 Strana 3.)) jeho klieste blizko
zvaracieho priestoru.

3. Zapoijit konektor vykonového vodic¢a horéka k rychlej zaporn-
ej svorke (-) (bod 6 - Obrazok 1 Strana 3.)) .

4. Zapojte plynovl hadi¢ku horaka k pripojke na vystupe plynu
z tlakovej flase.

5. Zapnut svetelny vypinac .

6. Skontrolovat, ¢i nedochadza k Gnikom plynu.

7. Regulovat ampére zvaracieho prddu prostrednictvom poten-

ciometra (bod 2 - Obrazok 1 Strana 3.)) .

Skontrolujte vystup plynu a nastavte jeho prietok pomocou kohut-
ika na tlakovej flasi.

POZN.: Elektricky obluk zapdlite, ak sa na chvilku dotknete elek-
trédou predmetu, ktory chcete zvarovat (Scratch start).

POZOR: PRI RRACI VONKU ALEBO PRI NAPOBOCH VETRA
CHRANTE PRIVOD INERTNEHO PLYNU, KTORY, AK BY BOL
ODKLONENY, NEMOZE TVORIT OCHRANNE PROSTREDIE
PRE ZVAROVANIE.

25 OBMEDZENIE ELEKTROMAGNETICKEHO POLA NA
PRACOVNOM MIESTE.

ELEKTROMAGNETICKE POLE MOZE OVPLYVNIT PRACU
KARDIOSTIMULATORA.

Vysoky prad, ktory tecie zvaracimi kéblami po¢as zvaracich prac,
sposobi vytvaranie elektromagnetickych poli. Pouzitim nasledov-
nych postupov znizZite intenzitu tychto poli na pracovnom mieste
(ak to je potrebné):

1. Kable udrzujte uloZzené blizko seba ich namotanim alebo
spletenim.

2. Kable uloZte na jednu stranu mimo pracovnika.

3. Kable neomotajte okolo svojho tela, ani ich nemajte prevese-
né.

4. Zdroj zvéracieho pridu a kéble udrzujte od pracovnika tak
daleko, ako je to eSte praktické.

5. Uzemnovaciu svorku pripojte ku miestu zvarania ¢o najblizs-
ie.

2.6 OBMEDZENIA POUZITIA

Toto zariadenie sa navrhlo na pouZitie pri beznych podmienkach
prace a prostredia. UpInu pracovnu kapacitu zaistite, nebezpe-
¢enstvu a moznosti poskodenia zariadenia sa vyhnete, ak budete
vzdy dodrziavat nasledovné odporicania:

1. Zariadenie nepouzivajte v miestach s mimoriadne nizkou
alebo vysokou teplotou okolia.

2. Zariadenie nepouzivajte v miestach s pritomnostou nebez-
pecnych, horfavych a/alebo vybusnych plynov.

3. Zabrante styku zariadenia s vodou; zariadenie nepouZzivajte
vonku, ak prsi a/alebo snezi.

4. Zariadenie nikdy nepouzivajte na rozmrazovanie potrubi;

toto zariadenie je navrhnuté vyhradne na zvaranie.

3.0 FUNKCIE
3.1 PREDNY PANEL - ZADNY PANEL
Obréazok 1.

1. Zapojte k negativnej svorke (-) (bod 6 - Obrazok 1 Strana 3.))
uzemnovaci kabel, ktory vedie k zvarovanému predmetu.
Zapoijte k pozitivnej svorke (+) (bod 5(bod 2 - Obrazok 1 Stra-
na 3.)) kabel horaka.

NESPRAVNE UPEVNENIE TYCHTO DVOCH ZAPOJENI BY
MOHLOSPOSOBITSTRATY NA VYKONE A PREHRIATIE.

3. Pomocou ovladaca (bod 2 - Obrazok 1 Strana 3.)) nastavte
vykon prudu potrebny na zvarovanie.

4. Svetelny vypina€ (bod 1 - Obrazok 1 Strana 3.) sa rozsvieti,
ked je generator pripraveny na zacatie zvarovania.

5. Zapnutie transparentnej kontrolky (bod 3 - Obrazok 1 Strana

3.), ktoré je umiestnena na prednom paneli, znamena, ze

doslo k nejakej chybe, ktora brani ¢innosti zariadenia.
Mozné stavy zariadenia, zobrazované na prednom paneli dvojfa-
rebnou LED di6édou.

FARBA LED DIODY ZOBRAZENY STAV

ZLTA-ZELENA Startovanie

ZELENA Zapnuté / Pripravené

ZLTA (SVIETI) Teplotna signaliz4cia / Prehriatie

ZLTA (BLIKA) Chybovy stav/ Spojte sa so servisom
40 UDRZBA

POZOR: ODPOJITKONCOVKU NAPAJANIA A TEDA POCKAT
ASPON MINUT PRV, NEZ SA USKUTOCNI AKYKOLVEK ZAS-
AH UDRZBY. POCET ZASAHOV UDRZBY SA MUSI ZVYSOVAT
V TAZSICH PODMIENKACH POUZIVANIA.

Kazdé tri (3) mesiace vykonat nasledovné pracovné opera-
cie:

1. Vymenif ndlepky, ktoré sa nedaju ¢itat.

2. Ocistit a utiahnut koncové kusy zvarania.

3. Opravit alebo vymenit poskodené zvaracie vodice.

Kazdych $est (6) mesiacov vykonat nasledovné pracovné
operacie:

Ocistit od prachu vnutro generatora tak, ze sa prefikne suchym
vzduchom. Zvysit pocet prefukov, ked' sa pracuje vo velmi prasn-
om prostredi.
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CS TECHNICKY POPIS

1.0 TECHNICKY POPIS

1.1 POPIS

Soustavu tvofi moderni generator jednosmérného proudu uréeny
na svareni kov( vyvinuty pouzitim invertoru. Tato speciélni tech-
nologie umozfuje stavbu kompaktnich generator( s nizkou hmot-
nosti a vysokym vykonem. Vzhledem k jejich schopnosti regulace,
G¢innosti a energetické spotfebé jsou vynikajicim pracovnim
nastrojem vhodnym na svéreni obalenymi elektrodami a techno-
logii GTAW (TIG).

1.2 TECHNICKE PARAMETRY

STITEK S UDAJI 130 A

a kontrolka prehfati se rozsviti. V takovéto situaci vyckejte 15
minut, pokud jednotka vychladne. Snizte proud, napéti anebo
obmezte pracovni cyklus pfed za¢atkem dal$iho svareni (podive;j-
te se na stranu V).

1.4 VOLT-AMPEROVE CHARAKTERISTIKY

Volt - ampérové charakteristiky ukazuji nejvy$si napétové a prou-
dové vykonové schopnosti svareciho napajeciho zdroje. Krivky
jinych nastaveni patfi pod zobrazené kfivky (podivejte se na stra-
nu V).

1.5  ZATRIDENi PODLE ELEKTROMAGNETICKE KOMPA-
TIBILITY

Zafizeni je vyvinuté tak, ze spliuje pfisné limity Tfidy B podle
predpist CISPR.

2.0 INSTALACE

PRIMARNi STRANA

Jednofazové elektrické pfipojeni 230V
Frekvence 50 Hz / 60 Hz
Uginna spotfeba 12A
Nejvy$si spotfeba 30A

SEKUNDARNI STRANA
Svorkové napéti 69 V
Svérfeci proud 10A+130A
Pracovni cyklus 15% 130 A
Pracovni cyklus 60% 60 A
Pracovni cyklus 100% 45 A
T¥ida ochrany IP 23
T¥ida izolace H
Hmotnost Kg 3,5
Rozméry 220 x 120 x 320
Normy EN 60974.1 / EN 60974.10

STITEK S UDAJI 140 A

PRIMARNI STRANA

Jednofazové elektrické pfipojeni 230V
Frekvence 50 Hz / 60 Hz
Uginna spotfeba 12A
Nejvy$si spotfeba 31A
SEKUNDARNI STRANA
Svorkové napéti 69V
Svéreci proud 10A+140A
Pracovni cyklus 15% 140 A
Pracovni cyklus 60% 70 A
Pracovni cyklus 100% 55 A
T¥ida ochrany IP 23
Trida izolace H
Hmotnost Kg 3,8
Rozméry 220 x 120 x 320
Normy EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 PRACOVNI CYKLUS A PREHRATI

Pracovni cyklus je Udaj v procentech z 10 minut pfi teploté okoli
40 °C, v dobé kterych jednotka muze svaret pfi jmenovitém
vykonu bez prehfati. Jestli se jednotka prehfeje, vykon se vypne

DULEZITE: DRIV NEZ SE ZARIZENi ZAPOJI, PRIPRAVi ANE-
BO_POUZIJE, JE POTREBNE S| POZORNE PRECIST BEZ-
PECNOSTNI PREDPISY.

2.1 PRIPOJENi SVARECKY K NAPAJECI SiTI

Vypnout svarecku v dobé svareciho procesu, ktery by mohl
zapficinit jeji vazné poskozeni.

Ujistit se, zda zasuvka napajeni ma tavnou pojistku uvedenou v
technické tabulce na generatoru. VSechny modely generatoru
maji moznost kompenzovat koliséani sité. Pro zménu +-10% se
dosahne kolisani svareciho proudu +-0,2%.

2.2 PRIPOJENI NAPAJECIHO ZDROJE K SOUPRAVE S
MOTOROVYM GENERATOREM

Tento svéfeci stroj je navrzen tak, aby umoznil pouZiti soupravy s
motorovym generatorem (motor-generatorem) a poskytl pfimére-
né napdjeni svarecimu stroji v dobé svarecich praci. Pfed pfipoj-
enim svareciho stroje k soupravé s motorovym generatorem se
presvedcte, zda li jsou splnény nésledujici pozadavky:

1. Vystupni zasuvka soupravy motorového generatoru umozn-
uje pfipojeni napajeci zastréky svareciho stroje.

2. Vystup soupravy motorového generatoru poskytuje stfidave
sinusoidni napéti s u¢innou hodnotou 230 V.

3. Souprava motorového generatoru je schopna poskytnout
pfiméfeny napajeci proud/vykon potfebny pro svareci prace.

2.3 ZAPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENi PRO SVARENI S
OBALOVANOU ELEKTRODOU

« PRED ZAPOJENIM VYPNOUT SVARECKU

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

1. Zachytit do klesti drzaku elektrody vybranou elektrodu.

2. Zapojit konektor uzemnovaciho vodice k zaporné rychloupin-
aci zasuvce (bod. 6 - Obrazek 1 Strana 3.) a jeho skfipec -
kontakt umistnit blizko svafeného predmétu.

3. Zapojit konektor klesti drzaku elektrody ke kladné rychlou-
pinaci zasuvce (bod. 5 - Obrazek 1 Strana 3.).

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

4. Svareci proud se reguluje pomoci enkoderu (bod 2 - Obrazek
1 Strana 3.) .

5. Zapnout generator stlacenim prosvétleného vypinace (bod 1
- Obrazek 1 Strana 3.) .

POZN. Vypnuti generatoru v dobé svareni by mohlo zpisobit

zavazné poskozeni zafizenti.

Generator je vybaveny zafizenim (Antisticking), které odpojuje

pfikon v pfipadé zkratu na vystupu anebo v pfipadé pfilepeni elek-




FUNKCE

trody a umoznuije jeji jednoduché uvolnéni. Toto zafizeni se akti-
vuje pfi napajeni generatoru, teda i v dobé po€ate¢niho ovéfovani
podminek, proto jakékoliv pfetizeni anebo zkrat v uvedené dobé
se signalizuje jako odchylka, co znemozni pfikon z generatoru.

2.4 ZAPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENi PRO SVARENI
GTAW (TIG).

- PRED ZAPOJENIM VYPNOUT SVARECKU

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

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

2. Zapojit konektor klesti drzaku elektrody ke kladné rychlou-
pinaci zasuvce (+) (bod 5 - Obrazek 1 Strana 3.) klesté v
blizkosti svafeciho prostoru.

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

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

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

6. Zkontrolovat, zda nedochazi k Gniku plynu.

7. Regulovat svafeci proud pomoci potenciometru (bod 2 -

Obrazek 1 Strana 3.) .

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

POZN.: Elektricky oblouk zapalite, jestli se na chvilku dotknete
elektrodou predmétu, ktery chcete svaret (Scratch start).

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

25 2.5 OMEZENi ELEKTROMAGNETICKEHO POLE NA
PRACOVNIM MISTE.

ELEKTROMAGNETICKE POLE MUZE OVLIVNIT PRACI KAR-
DIOSTIMULATORU.

Vysoky proud, ktery tee svarecimi kabely v dobé svarecich praci,
zpUsobi vytvareni elektromagnetickych poli. Pouzitim nasledovn-
ych postupl snizte intenzitu téchto poli na pracovnim misté (jak to
je potfebné):

1. Kabely udrZujte uloZené blizko sebe jejich namotanim anebo
spletenim.

2. Kabely ulozte na jednu stranu mimo pracovnika.

3. Kabely neomotavejte kolem svého téla, ani jich neméjte pro-
vésené.

4. Zdroj svafeciho proudu a kabely udrzujte od pracovnika tak
daleko, jako je to jesté praktické.

5. Uzemnovaci svorku pfipojte k mistu svareni co nejblize.

26  OMEZENi POUZITI

Toto zafizeni se navrhlo na pouZiti pfi b&Znych podminkéach prace
a prostredi. Uplnou pracovni kapacitu zajistite, nebezpecenstvi a
moznosti poSkozeni zafizeni se vyhnete, kdyz budete dodrzovat
néasledujici doporuceni:

1. Zafizeni nepouzivejte v mistech s mimofadné nizkou anebo
vysokou teplotou okoli.

2. Zafizeni nepouzivejte v mistech s pfitomnosti nebezpecn-
ych, hoflavych a/anebo vybusnych plyna.

3. Zabrarite styku zafizeni s vodou; zafizeni nepouzivejte ven-
ku, jestli prsi a/anebo snézi.

4. Zafizeni nikdy nepouzivejte na rozmrazovani potrubi; toto

zafizeni je navrhnuté vyhradné na svareni.

3.0 FUNKCE
3.1 PREDNi PANEL - ZADNi PANEL
Obréazek 1.

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

NESPRAVNE KONTAKTY TECHTO DVOU ZAPOJENI BY
MOHLY ZPUSOBIT ZTRATY NA VYKONU A PREHRATI.

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

4. Prosvétleny vypina¢ (bod 1 - Obrazek 1 Strana 3.) se rozsvit-
i, kdyz je generator pfipraven na zahajeni svareni.

5. Zapnuti Zluté kontrolky (bod 3 - Obrazek 1 Strana 3.), ktera

je umistnéna na pfednim panelu, znamena, ze doslo k
néjaké chybé, ktera brani ¢innosti zafizeni.
Mozné stavy zafizeni, zobrazované na pfednim panelu dvojba-
revnou LED diodou.

BARVA LED DIODY ZOBRAZENY STAV

ZLUTA-ZELENA Startovani

ZELENA Zapnuté / Piipravené

ZLUTA (SViTi) Teplotni signalizace / Prehtati

ZLUTA (BLIKA) Chybovy stav/ Vyhledejte servis
4.0 UDRZBA

POZOR: ODPOJIT KONCOVKU NAPAJEN{ A POCKAT
ALESPON 5 MINUT DRIVE, NEZ SE USKUTECNI JAKYKOLIV
ZASAH UDRZBY. POCET ZASAHU UDRZBY SE MUSI
ZVYSOVAT V TEZSICH PODMINKACH POUZIVANI.

Kazdé tri (3) mésice vykonat nésledujici pracovni operace:

1. Vymeénit nalepky, které jsou necitelné.

2. Ocistit a dotdhnout koncové kusy svareni.

3. Opravit anebo vyménit poSkozené svéreci vodice.

Kazdych Sest (6) mésicu vykonat nasledujici pracovni operace:
Ocistit od prachu vnitfek generatoru tak, Zze se profoukne suchym
vzduchem. Zvysit poCet ¢isténi, kdyz se pracuje ve velice prasn-
ém prostredi.
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MUSZAKI LEIRAS

HU

1.0 MUSZAKI LEIRAS

1.1 LEIRAS

Az egységet egy modern egyenaram generator alkotja, melynek ren-
deltetése fémek hegesztése inventor segitségével kifejlesztve. Ez a
specidlis technoldgia teszi lehetévé alacsony dnsulyu és magas telje-
sitmény(, kompakt aggregatok felépitését. Szabalyozhatésaganak,
hatasfokanak és energiafogyasztasanak készdnhetden, kitiin6 mun-
kaeszkdznek bizonyul a burkolt elektrédakkal és GTAW (TIG) tech-
nolégiéval torténé hegesztéshez.

1.2 MUSZAKI PARAMETEREK
ADATCIMKE 130 A
PRIMER
Egyfazisu elektromos csatlakozas 230V
Frekvencia 50 Hz / 60 Hz
Hatékony fogyasztas 12A
Legnagyobb fogyasztas 30A
SZEKUNDER

Feszlltség a csatlakoztaté aljzaton 69V
Hegesztési aramerdsség 10A+130A
Munkaciklus 15% 130 A
Munkaciklus 60% 60 A
Munkaciklus 100% 45 A
Védelmi Osztaly IP 23
Szigetelési Osztaly H
Saly Kg 3,5
Méretek 220 x 120 x 320
Eurépai Szabvanyok EN 60974.1 / EN 60974.10

ADATCIMKE 140 A

PRIMER

Egyfazisu elektromos csatlakozas 230V
Frekvencia 50 Hz / 60 Hz
Hatékony fogyasztas 12A
Legnagyobb fogyasztas 31A

SZEKUNDER
Feszlltség a csatlakoztaté aljzaton 69V
Hegesztési &ramerfsség 10A+140A
Munkaciklus 15% 140 A
Munkaciklus 60% 70 A
Munkaciklus 100% 55 A
Védelmi Osztaly IP 23
Szigetelési Osztaly H
Saly Kg 3,8
Méretek 220 x 120 x 320
Eurépai Szabvanyok EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 UZEMELTETESI CIKLUS ES TULMELEGEDES

Az Uzemeltetési ciklus adat szazalékokban 10 perctél és 40 °C
kornyezeti h6mérséklet mellett értelmezendd, melyeken belll az
egység névleges teljesitmény mellett tilmelegedés nélkil he-

geszthet. Ha az egység tllmelegszik, a teljesitmény leall, és vilag-

it a tulmelegedés kontrollégdje. llyen esetben 15 percet kell varni,
amig az egység leh(l. Csokkentse az aramerdsséget, a feszilts-
éget vagy korlatozza a munkaciklust a kévetkezé hegesztés meg-
kezdése el6tt (tekintse meg az IV oldalt)!

14 VOLT - AMPER JELLEMZOK

A Volt-Amper jellemzék a hegeszt6 taplalé forras legmagasabb

Volt és Amper teljesitési képességeit mutatjadk. Mas beallitasi

gorbék az abrazolt gérbébe tartoznak (tekintse meg az V. oldalt!).

1.5 BESOROLAS ELEKTROMAGNESES KOMPATIBILI-
TAS SZERINT

Ez a berendezés Ugy lett megtervezve, hogy teljesiti a B osztaly
szigoru hatarértékeit a CISPR.

2.0 TELEPIiTES

FONTOS: MIELOTT A BERENDEZEST BEKOTNE, ELOKESZ-
iTENE, ALAPOSAN AT KELL TANULMANYOZNI A BIZTONSAGI
ELOIRASOKAT!

21  AHEGESZTO KESZULEK CSATLAKOZTATASA A
TAPLALO HALOZATRA

A hegeszt6gépet kikapcsolni a hegesztési folyamat kdzben tilos,

mert ez sulyos sérllését okozhatna.

Meg kell gy6z&dni arrél, hogy a taplalé ag olyan biztositékkal van
ellatva, amilyen a mliszaki tablazatokban szerepel. A generatorok
O0sszes modellje képes a hal6zat ingadozasanak kompenzalasa-
ra, ha az aramer@sség ingadozaséanak valtozasa eléri a 10%-ot +/
-0,2% hatéarértéken belul.

22  TAPLALO FORRAS CSATLAKOZTATASA A MOTO-
ROS ARAMFEJLESZTO KESZLETHEZ

Ez a hegeszt6 gép gy kerllt megtervezésre, hogy lehetévé tegye
a motoros aramforras haszndlatat (motor-generator) és megfelelé
feszlltséget nyujtson a hegeszt6 géphez a hegesztési munkak
végzésének idejében. A hegesztd gép csatlakoztatasa el6tt a mo-
torgeneratoros szerelvényhez gy6z6djon meg arrol, hogy telje-
sitve e vannak a kdévetkez§ utasitasok:

1. Akivezet§ aljzat a motoros aramfejlesztd készleten lehetévé
teszi a hegeszt6 gép taplalo dugojanak csatlakoztatasat.

2. A motoros aramfejleszt6 készlet kivezetése valtéfesziltségl
szinusz gorbének megfelel feszliltséget nyljt 230 V hatasos
fesziltségen.

3. A motoros aramfejleszt6 megfelel§ taplalé aramerét/ telje-
sitményt képes nyujtani a hegeszt6 munkak végzésére.

23 A BERENDEZES ELOKESZITESE ES BEKOTESE A

BURKOLT ELEKTRODAVAL VEGZETT HEGESZ-
TESHEZ

« BEKOTES ELOTT KI KELL HUZNI AZ ALJZATBOL!

A hegesztési tartozékokat szilardan és pontosan kell bekétni,
hogy elkerllje a teljesitményveszteséget. A biztonsagi utasitaso-
kat figyelmesen be kell tartani.

1. Be kell fogni a tart6 fogojaba a kivalasztott hegeszt6palcat
(elektrodat).

2. Be kell kétni a csatlakoztatast a foldel6 kabeltél a minusz alj-
zathoz, és a csatlakoztatd csipeszt a hegesztési tér kozel-
ébe, hogy kontaktus legyen a hegesztett targgyal (6 pont -
Abra 1 Oldal 3.).

3. Atarto fogojanak kabelvegét a plusz pélushoz csatlakoztatni

(5 pont - Abra 1 Oldal 3.).

VIGYAZAT AZ IGY VEGREHAJTOTT KET CSATLAKOZTATO

BEKOTES EREDMENYE, HOGY A HEGESZTES UGYNEVEZETT
EGYENES POLARITASSAL TORTENIK, HOGY A HEGESZTES

KOZVETETT POLARITASU LEGYEN, A BEKOTEST VEGEZZE

FORDITVA: A FOLDELO KABEL KONNEKTORAT CSATLAKOZ-
TASSA A PLUSZ (+) ALJZATBA, ES A HEGESZTOPALCA TAR-
TO FOGO KABELVEGET A MINUSZ ALJZATHOZ (-)!

4. Ahegesztési &ramerGsség szabalyozasa az enkdder segits-
égével torténik (2 pont - Abra 1 Oldal 3.).
5. Bekapcsolni a generatort a fékapcsol6 (atvilagitott) segits-

égével (1 pont - Abra 1 Oldal 3.).
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FUNKCIOK

MEGUJ. A generator kikapcsoldasa hegesztés kzben a berende-
z6s sulyos karosodasat okozhatja.

A generator fel van szerelve tapadas elleni berendezéssel (Antis-
ticking), amely kikapcsolja a teljesitményt révidzarlat esetén, vagy
ha az elektréda leragad, lehetévé teszi egyszer( fellazitasat. Ez
a berendezés a generator taplaldsanal keril aktivalasra, azaz a
kezdeti feltétel vizsgalatnal is, ezért barmilyen talterhelést, vagy
zarlatot a megadott id6ben olyan eltérésként jelez, ami megszint-
eti a generator teljesitményét.

2.4 A BERENDEZES ELOKESZITESE ES BEKOTESE
GTAW (TIG) HEGESZTESHEZ.

- BEKOTES ELOTT KI KELL KAPCSOLNI A HEGESZTO KES-
ZULEKET!

A hegesztési tartozékokat szildrdan és pontosan kell bekétni,
hogy elkerilje a teljesitményveszteséget. Figyelmesen tartsa be
a biztonsagi utasitasokat!

1. Be kell illeszteni az ég6 elekiroda tartojaba a kivalasztott
elektrédat és a gazvezetés fuvokajat (ellendrizni az elektréda

kiall6 részét és a hegyének allapotat).

2. Az elekirodatarto konnektorat a plusz polushoz (+) kell bekétni
(5 pont - Abra 1 Oldal 3.) és a csatlakoztatd csipeszét a hegesz-
tési tér kdzelébe, hogy kontaktus legyen a hegesztett targgyal.

3. Az égd teljesitményvezetékét csatlakoztatni kell a minusz alj-
zathoz (-) (6. pont - Abra 1 Oldal 3.).

4. Csatlakoztassa az ég6 gazcsovét a gazpalack csatlakoztatd
kivezetésére!

5. Be kell kapcsolni a f6 atvilagitott kapcsolét (1 pont - Abra 1
Oldal 3.).

6. Ellendrizni kell nem szdkik-e a gaz.

7. Potenciométer segitségével szabdlyozni kell a hegeszt§

aram fesziltségét (2 pont - Abra 1 Oldal 3.).

Ellenérizze a gaz kivezetését, és éllitsa be az dramlast szabélyoz-
6 szelep segitségével a gazpalackon!

MEGJ: Begydujtia az elektromos ivet, ha egy pillanatra megérinti
az elektrédaval a hegeszteni kivant targyat (Scratch start)!

VIGYAZAT: SZABADBAN VEGZETT MUNKA SORAN, VAGY
SZELLOKESEK ESETEN VEDJE AZ INERT GAZ BEVEZETESET,
AMELY EL LEHETNE TERITVE, ES VEDO KORNYEZETET AL-
KOTHATNA A HEGESZTESHEZ!

2.5 2.5 ELEKTROMAGNESES MEZO KORLATOZASA A

MUNKAHELYEN.

AZ ELEKTBOMAGNESES 'MEZ(S BEFOLYASOLHATJA A KARDI-
OSTIMULATOR MUNKAJAT.

A magas aramerdsség, amely a hegeszt6 kabelekben folyik, a he-
gesztési munka végzése soran elektromagneses mez6 keletke-
zését okozza. A kdvetkez§ eljarasok alkalmazasaval csokkenti
ezeknek a mezéknek az intenzitdsat a munkahelyen (ha ez
szlikséges):

1. A kabeleket egymashoz kozel kell elhelyezni, 6sszeteker-

ésukkel vagy 6sszefonasukkal.

2. AKkabelt helyezze egy oldalra, a munkavallalétél tavol!

3. Akabeleket ne tekerje a teste koré, és ne hagyja sajat testén
atvezetve!

4. A hegeszt6 aramforrasat és a kabeleket tartsa a munkavall-
al6tél olyan tavol, amennyire csak lehetséges!

5. A foldel6 csatlakozast a hegesztés helyéhez minél kdzelebb
csatlakoztassal

2.6  FELHASZNALAS KORLATAI

Ez a berendezés normal feltételeknél és kdrnyezetben végzett
munkavégzésre készllt. A telijes munkakapacitasat gy tudja biz-
tositani, és a berendezés sériilésének lehetéségét elkerdli, ha
mindig be fogja tartani a kdvetkez6 ajanlasokat:

1. Ne hasznalja a berendezést rendkivil alacsony vagy magas

hémérsékletl kérnyezetben!

2. Aberendezést ne haszndlja ott, ahol veszélyes és/vagy ég6
és/vagy gyulékony gazok vannak jelen!
3. Akadalyozza meg a berendezés vizzel t6rténd érintkezését:

a berendezést ne hasznalja kint, ha esik!

4. A berendezést soha ne hasznalja lefagyott vezeték kiolvasz-

tdsara; ez a berendezés kimondottan hegesztésre késziilt!

3.0 FUNKCIOK

ELSO PANEL - HATSO PANEL

3.1
Abra 1.

1. Csatlakoztassa a minusz aljzathoz (-) (6 pont - Abra 1 Oldal
3. a féldeld kabelt, amely a hegesztett targyhoz vezet!
Csatlakoztassa a plusz aljzathoz (+) (5 pont - Abra 1 Oldal 3.)
az égob kabelét!

A KET CSATLAKOZTATAS HELYTELEN VEGREHAJTASA TEL-
JESITMENYVESZTESEGET ES TULMELEGEDEST OKOZHAT.

3. Vezérl§ segitségével (2 pont - Abra 1 Oldal 3.) beallitiuk a he-
gesztéshez szilkséges aramerdsséget.

4. A megvilagitott kapcsolé (1 pont - Abra 1 Oldal 3.) vilagitani
kezd, ha a generator felkészllt a hegesztés megkezdésére.

5. A sarga kijelz8 vilagitasa (3 pont - Abra 1 Oldal 3.), amely az

els6 panelen helyezkedik el, azt jelenti, hogy valamilyen
meghibasodas tortént, amely megakadalyozza a berende-
zés mikodését.
A berendezés lehetséges éallapotai, az elsé panelen kétszinli LED
diédaval abrazolva.

A LED DIODA SZIiNE ABRAZOLT ALLAPOT
SARGA ZOLD Inditas
zOLD Bekapcsolt/El6készitett

SARGA (VILAGIT) A hémérsékletkijelzés/ Tulmelegedés

Hiba allapot/ Vegye fel a kapcsolatot a

SARGA (VILLOG) szervizzel!

4.0 KARBANTARTAS

VIGYAZAT: KI KELL KAPCSOLNI A TAPLALO DUGASZT, ES
VARNI LEGALABB 5 PERCET, MIELOTT BARMILYEN KARBAN-
TARTASI MUNKAHOZ KEZDUNK! A KARBANTARTASOK SZAM-
AT NOVELNI KELL, HA A BERENDEZES NEHEZ FELTETELEK
MELLETT DOLGOZIK.

Minden (3) honapban a kévetkezé miveleteket szikséges végr-
ehajtani:

1. Kicserélni az olvashatatlan cimkéket.

2. Letisztitani és meghuzni a végpont csatlakoztatasokat.

3. Megjavitani, esetleg kicserélni a sériilt hegeszt6 kabeleket.
Minden (6) hénapban a kévetkezé miveleteket szikséges végr-
ehajtani:

Portalanitani a generator belsé részeit szaraz levegdvel kiftjatva.
A kifGjatast gyakrabban kell végrehajtani abban az esetben, ha
poros kdrnyezetben térténik a munkavégzés.
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OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

1.0 OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

1.1 OPIS

Urzadzenie jest nowoczesnym generatorem pradu statego do

spawania metali, stworzonym dzieki zastosowaniu inwertora. Ta
specjalna techno-logia umozliwita skonstruowanie generatoréw o
niewielkich wymiarach i cigzarze, ale wysokiej wydajnosci. Mozl-
iwos$¢ regulaciji, wysoka wydaj-nos$¢ i niewielkie zuzycie energii
elektrycznej sprawiajg, ze generator ten jest doskonatym narzed-
ziem roboczym, nadajagcym sie do spawania elektroda otulong i
metodg GTAW (TIG).

1.2 CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA 130 A

GLOWNE
Napiecie jednofazowe 230V
Czestotliwosg 50 Hz / 60 Hz
Zuzycie rzeczywiste 12A
Zuzycie maksymalne 30A
WTORNE
Napigcie stanu jatowego 69V
Prad spawania 10A+130A
Cykl roboczy 15% 130 A
Cykl roboczy 60% 60 A
Cykl roboczy 100% 45 A
Stopien ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Cigzar Kg 3,5
Wymiary 220 x 120 x 320
Normy EN 60974.1 / EN 60974.10

TABLICZKA ZNAMIONOWA 140 A

GLOWNE
Napigcie jednofazowe 230V
Czestotliwosg 50 Hz / 60 Hz
Zuzycie rzeczywiste 12A
Zuzycie maksymalne 31A
WTORNE
Napiecie stanu jatowego 69V
Prad spawania 10A+140A
Cykl roboczy 15% 140 A
Cykl roboczy 60% 70 A
Cykl roboczy 100% 55 A
Stopien ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Cigzar Kg 3,8
Wymiary 220 x 120 x 320
Normy EN 60974.1 / EN 60974.10
1.3 DUTY CYCLE

Duty cycle to procent 10 minut, oznaczajacy czas, przez jaki spa-
warka moze pracowag przy pradzie nominalnym, zaktadajac tem-
perature otoczenia 40° C, bez zadziatania zabezpieczenia
termostatycznego.

Jesli zabezpieczenie zadziata, zaleca sie odczekanie przynaj-

mniej 15 minut, aby spawarka ostygta, a przed ponownym spawa-
niem zmniejszenie natezenia pradu lub duty cycle (patrz strona
V).

Przekraczanie duty cycle podanego na tabliczce znamionowej

moze spowodowag uszkodzenie spawarki i przepadek gwarancji.
14 KRZYWE VOLT - AMPER

Krzywe Volt-Amper obrazujg maksymalny prad i napiecie wyj-

Sciowe, jakie moze wytwarzag spawarka (patrz strona V).

15 KLASYFIKACJA ZGODNIE Z KOMPATYBILNOSCIA
ELEKTROMAGNETYCZNA

Niniejsze urzadzenie zostato zaprojektowane tak, ze spetnia wy-
magania Klasy B zgodnie z przepisami CISPR.

2.0 INSTALACJA

WAZNE: PRZED PODLACZENIEM, PRZYGOTOWANIEM LUB
EKSPLOATACJA URZADZENIA PRZECZYTAC UWAZNIE
ROZDZIAL PRZEPISY DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA.

21 PODLACZENIE SPAWARKI DO SIECI ZASILAJACEJ

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

Upewnig sie, ze gniazdo zasilajace jest wyposazone w bezpiecz-
nik podany w tabeli technicznej na generatorze. Wszystkie mode-
le genera-tora posiadajg kompensacje wahan napiecia
sieciowego. Przy wahani-ach +-10% nastepuje wahanie pradu
spawania rzedu +-0,2%.

2.2 PODLACZANIE ZASILANIA DO ZESTAWU Z GENE-
RATOREM SPALINOWYM

Urzadzenie do spawania zostato zaprojektowane w taki sposaéb,
aby byto mozliwe zastosowanie zestawu z generatorem spalino-
wym (agregatem pradotwdrczym) zapewniajacym wiasciwe zasi-
lanie w trakcie pracy. Przed podtgczeniem urzgdzenia do
spawania do zestawu z generatorem spalinowym sprawdz, czy
spetnione s nastepujace wymogi:

1.  Wyjscie generatora spalinowego umozliwia podtaczenie
wtyczki zasilajacej urzadzenia do spawania.

2. Wyjscie generatora spalinowego dostarcza napiecie sinuso-
idalne zmienne o wartosci efektywnej 230 V.

3. Generator spalinowy jest w stanie dostarczy¢ odpowiednie
zasilanie/moc niezbedng do pracy.

23 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO

SPAWA-NIA ELEKTRODA OTULONA

. WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZ-
EN.

Podtaczy¢ prawidtowo akcesoria spawalnicze tak, by uniknag
strat mocy. Przestrzegag doktadnie przepiséw bezpieczenstwa.

1. Zamontowag wybrang elektrode w zaciskach uchwytu elek-
trody.

2. Podtaczyc tacznik kabla masy do tapki zaciskowej bieguna
ujem-nego (-) (Poz. 6 - Rysunek 1 Strona 3.) a jego uchwyt
w poblizu strefy spawania.

3. Podtgczyg tacznik zacisku uchwytu elektrody do tapki zaci-

skowej bieguna dodatniego (+)(Poz. 5 - Rysunek 1 Strona

UWAGA: TAKIE PODLACZENIE TYCH DWOCH ZLACZEK
UMOZLIWI SPAWANIE PRZY UJEMNYM BIEGUNIE NA ELEK-
TRODZIE; CHCAC SPAWAGC PRZY DODATNIM BIEGUNIE NA
ELEKTRODZIE NALEZY ODWROCIG PODLACZENIE:
PODLACZENIE PRZEWODU MASY DO SZYBKOZLACZKI DO-
DATNIEJ (+) ORAZ PODLACZENIE KONCOWKI ELEKTRODY
DO ZACISKU UJEMNEGO (-).

4. Nastawig prad spawania za pomocg przetacznika natezenia
(Poz. 2 - Rysunek 1 Strona 3.) .
5. Wiaczyg generator wciskajac podswietlany wytacznik (Poz. 1

- Rysunek 1 Strona 3.).
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FUNKCJE P L
UWAGA! WYL_ACZENIE GENERATORA. PODCZAS 3.0 FUNKCJE
SPAWANIA MOZE SPOWODOWAC POWAZNE USZKODZE-
NIE URZADZENIA.
3.1 PANEL PRZEDNI - PANEL TYLNY
2.4 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO
SPAWA-NIA METODA GTAW (TIG). Rysunek 1.

. WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZ-
EN.

Podtaczyc prawidtowo akcesoria spawalnicze tak, by uniknag
strat mocy lub niebezpiecznych wyciekéw gazéw. Przestrzegac
doktadnie przepiséw bezpieczenstwa.

1. Zamontowag na palniku uchwytu elektrody wybrang elektro-
de i dysze prowadzacg gaz. (Skontrolowag wystawanie i stan
koncéwki elektrody).

2. Podtaczyc tacznik kabla masy do tapki zaciskowej bieguna
dodat-niego (+) (Poz. 5 - Rysunek 1 Strona 3.) a jego uchwyt
w poblizu strefy spawania.

3. Podtaczyc tacznik kabla mocy palnika do tapki zaciskowej
bieguna ujemnego (-) (Poz. 6 - Rysunek 1 Strona 3.). Pod-
taczyc¢ tacznik przycisku palnika do odpowied-niego gniazda.

4. Sprawdzi¢ przew6d gazu dyszy przy ztgczu wyprowadzenia
gazu z butli.

5. Witaczyg pod$wietlany wytacznik (Poz. 1 - Rysunek 1 Strona 3.).

6. Skontrolowag, czy nie ma wyciekéw gazu.

7. Nastawic natezenie prgdu spawania za pomocg potencjome-

tru (Poz. 2 - Fig. 1 pag. 3) .
Sprawdzi¢ wyjscie gazu i wyregulowag jego strumien przy pomo-
cy zaworu butli.

UWAGA! LUK ELEKTRYCZNY POWSTAJE PO CHWILOWYM
DOTKNIECIU PRZEZ ELEKTRODE SPAWANEGO MATE-
RIALU (SCRATCH START).

UWAGA: PODCZAS PRACY NA ZEWNATRZ LUB NA WI-
ETRZE (PRZY PRZECIAGU) NALEZY CHRONIGC STRUMIEN
GAZU OSLONOWEGO PRZED ROZPROSZENIEM, PO-
NIEWAZ ROZPROSZONY NIE ZAPEWNIA OSLONY PODC-
ZAS SPAWANIA.

25 2.5 OGRANICZENIE POLA ELEKTROMAGNETYC2Z-
NEGO W MIEJSCU PRACY.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE MIEC WPLYW NA
PRACE ROZRUSZNIKA SERCA.

Wysoki prad, ktéry przeptywa w kablach spawalniczych podczas
spawania, wywotuje pole elektromagnetyczne. Stosujac nastepuj-
ace procedury zminimalizujg Panstwo intensywnos¢ tych pél w
miejscu pracy (jesli to konieczne):

1. Kable nalezy utrzymywac utozone blisko siebie — mozna je
zwingg¢ lub sples¢.

2. Kable nalezy utozy¢ z jednej strony z dala od pracownika.

3. Nie owija¢ kabli wokét swojego ciata, nie nalezy ich zawie-
szaé na sobie.

4. Zrédio pradu spawania i kable utrzymywaé od pracownika tak
daleko, jak to jest mozliwe z praktycznego punktu widzenia.

5. Zacisk uziemiajacy nalezy przytaczyé jak najblizej miejsca
spawania.

2.6 OGRANICZENIA UZYCIA

Niniejsze urzadzenie zostato zaprojektowane do stosowania w
zwyktych warunkach pracy i Srodowiska. Przestrzeganie ponizs-
zych instrukcji umozliwi zapewnienie petnej mocy roboczej, ogra-
niczenie ryzyka i mozliwosci uszkodzenia urzagdzenia:

1. Urzadzenia nie nalezy uzywa¢ w miejscach o wyjatkowo ni-
skiej lub wysokiej temperaturze otoczenia.

2. Urzadzenia nie nalezy uzywa¢ w miejscach, w ktérych wy-
stepuja gazy niebezpieczne, palne i/lub wybuchowe.

3. Uniemozliwi¢ kontakt urzadzenia z wodg; urzgdzenia nie na-
lezy uzywaé na zewnatrz, jezeli pada deszcz i/lub $nieg.

4. Urzadzenia nigdy nie nalezy uzywaé do rozmrazania ruro-

ciggdéw; urzadzenie to jest zaprojektowane wytgcznie do spa-
wania.

1. Podtaczy¢ do ujemnego zacisku (-) (Poz. 6 - Rysunek 1 Stro-
na 3.) przewo6d masy bezposrednio ze spawanego materiatu.
Podtaczy¢ do zacisku dodatniego (+) (Poz. 5 - Rysunek 1
Strona 3.) przewdd dyszy.

NIEPRAWIDLOWE PRZYMOCOWANIE TYCH DWOCH
ZLACZY MOZE SPOWODOWAG UTRATE MOCY | PRZEGR-
ZANIE.

3. Przy pomocy pokretta (Poz. 2 - Rysunek 1 Strona 3.) wyre-
gulowag prad spawania.

4.  Wylacznik Swietlny (Poz. 1 - Rysunek 1 Strona 3.) jest wigcz-
ony, gdy generator jest gotowy do rozpoczecia spawania.

5.  Wiaczenie zéttej diody led (Poz. 3 - Rysunek 1 Strona 3.)

znajdujacej sie na panelu przednim oznacza pojawienie sie
nieprawidtowosci, ktéra uniemozliwia dalszg prace urzad-
zenia.
Mozliwe stany urzadzenia sygnalizowane na przednim panelu
dwukolorowg diodg LED.

KOLOR DIODY LED SYGNALIZOWANY STAN

ZOLTY-ZIELONY Startowanie

ZIELONY Wiaczone / Przygotowane

ZOLTY (SWIECH) Sygnalizacja temperatury / Przegrzanie

KOLOR ZOLTY (MRUGA) Btad / Nalezy skontaktowac sig z ser-

wisem

4.0 KONSERWACJA

UWAGA: ODLACZYC WTYCZKE ZASILANIA PRZED
PRZYSTAPIENIEM DO KONSERWACJI.

Czestotliwosg konserwaciji nalezy zwigkszy¢ w warunkach duzych
obcigzen eksploatacyjnych.

Co trzy (3) miesiace przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci:
1. Wymiana nieczytelnych nalepek.

2. Czyszczenie i dokrecenie koncowek spawalniczych.

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

Co szesc¢ (6) miesiecy przeprowadzic nastepujace czynnosci:

Zwiegkszy¢ czestotliwosg tej interwencji w przypadku pracy w moc-
no zapylonym otoczeniu.
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MNEPIrPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

EL

1.0 TNEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHP-
IZTIKA
1.1 NEPIFrPA®H

H eykaT&oTaon eival pix oUyXPovn YEVVITPIX GUVEXOUG PEUUOT-
0G YIO TN OUYKOAANON peTaAAwv, TTou AeiToupyei X&pn oTnv
epappoyn Tou inverter. H €1BIkr auTr) Texvoloyia eMETpewe TNV
TTRPAYWYN YEVVNTPIOV HIKPOV dIXOTROEWV KOl B&POUG, YE
emdooelg uynhou emmedou. O1 SuvaToTNTEG PUBUIONG, N UWNAN
armodoon Kol N TTEPIOPICUEVN KATAVAAWON EVEPYEIRG TNV KOOI
oTOoUV Eval EEXIPETIKO OPYQAVO EPYRTING, KATGHAANAO YIX GUYKOA-
Anoeig pe emevoupevo nAekTpodio kot GTAW (TIG).

1.2 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN 130 A
NPQTEYON
Movogaaikr T&on 230V
ZuxvoTnTa 50 Hz / 60 Hz
MpoyUaTIKr KATAVEAWON 12A
MeyioTn kaTavaAwon 30A
AEYTEPEYON

T&on xwpig ¢popTio 69 V
PeUpa ouykOAMNong 10A +130A
KUkhog AeiToupyiag 15% 130 A
KUkhog AeiToupyiag 60% 60 A
KUkhog AeiToupyiag 100% 45 A
AgikTng MpooTaoiag IP 23
KA&on povwong H
Bapog Kg 3,5
AlxoTdoeig 220 x 120 x 320
Kawvoviopoi EN 60974.1 / EN 60974.10

NINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN EKAOZH 140 A

NPQTEYON
Movogaaikr T&on 230V
ZuxvoTnTa 50 Hz / 60 Hz
MPoyUOaTIKr KATAVEAWON 12A
MeyioTn kaTavaAwon 31A
AEYTEPEYON
T&on xwpig ¢popTio 69 V
PeUpa ouykOANong 10A+140A
KUkhog AeiToupyiag 15% 140 A
KUkhog AeiToupyiag 60% 70 A
KUkhog AeiToupyiag 100% 55 A
AgikTng MpooTaoiag IP 23
KA&on povwong H
Bapog Kg 3,8
AlxoTdoeig 220 x 120 x 320
Kawvoviopoi EN 60974.1 / EN 60974.10
1.3 KYKAOZ AEITOYPIIAZ

O KUKAOG AeIToupyiag eival To T0000TO 10 AeTITWV KXT& TO 0TT0i0
TO UNXAVNUOQ PTTOPEI VO AEITOUPYEI e TO OVOUXOTIKO TOU PEUNK,
oe Beppuokpaoia mepiB&AovTog 400 C, Xwpig TNV emeppaan Tng
BEPUOOTATIKNG TTPOOTACING.

E&v n mpooTaoia emEPPEl, GUVIOTETAI VO TTEPIUEVETE TOUAGKX-
10TOV 15 AeTIT& £T01 WOTE TO PNXAVNUX VX KPUWOE! KOl TIPIV EEKI-
VIOETE TN OUYKOAANGN VO PEIQOETE TNV EVTAON I TOV KUKAO
Aermoupyiag. H umépBaon Tou KUKAOU AeIToupyicg TTou avaypa-
DETOI OTNV TIIVOKIOX XXPAKTNPIOTIKWV PTTOPEI VO TIPOKOAEDEI
BAGBEG OTO UNXAVNUX KO VO GKUPWOE! TNV gyyunaon. BA. oeA. IV.

14 KAMMYAEZ VOLT - AMPERE

O1 kapmUAeg Volt-ampere eppavifouv To PEYIOTO PEUM KOI TNV
T&on €£0dou Tou eival oe BEON Vo TXP&OXE! TO PNXAVNUX. BA.
oeA. V.

15 KATHIOPIONOIHZH HMZ

To MaPOV PNXGVNUQ €XEl AvamTUXBEi £TOI MOTE V& TTANPOI TO
auoTNPEG opla TNG B T&ENG olpdwva pe TG odnyieg CISPR.

2.0 EFKATAZTAZH

ZHMANTIKO: NPIN ZYNA'EZETE, NPOETOIMAZETE H
XPHZIMONOIHZETE TH ZYZKEYH, AIABAZTE MPOZEKTIKA
TO OAHIIEZ AZ®AAEIAZ.

2.1 2YNAEZH TOY MHXANHMATOZ 2TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ

H amevepyormoinon Tou pnXxaviuaTog KaTd Tn dIXpKEIX TNG
OUYKOAANONG propei va ipokahéael coBapeg BAGReG aTo idio TO
HnxGvnuot.

BeBauwBeite 0TI n mpilax Tpopodoaiag SIxBETEI TNV doPAAEI
TTOU QVOYPXPETAI GTOV TTIVOKO TV TEXVIKOV XXPOXKTNPIOTIKWOV
™G yevvnTpIoG. O T HOVTEAX YEVVATPIOG TTPOBAETTOUV TNV
QVTIOTGOUION TWV HETABOAWY TOU JIKTUOU. Mo LETXBOAEG +-10%
EMTUYXAVETOI HETAPBOAN TOU PEUPATOG OUYKOANONG +-0,2%.

2.2 2YNAEZH THZ NMHIHZ IZXYOZ =TH AIATA=H KINH-
THPA-TENNHTPIAZ

H mapouoo GUOKeUr GUYKOAANGNG €xel OXEDICOTEI WOTE VO
EMTPETEI TN XPNON MGG JIGTAENG KivnTrpa-yevwhTPIoG VI VO
TTXPEXETAI ETIOPKNG TPOPODOTNON KATK TIG JIKOIKAOIEG CUYK-
O0Anong. Mpiv cuvdéaeTe T CUOKEUN GUYKOAANONG oTn JI&TaEN
KivnTipoa-yevntpiag, BeBainbeite 0TI TNPOUVTAI Ol TTXPAKAT®W
mpolmobeaelq:

1. H mpifa €€6dou Tng diGTaENG KivTrAPo-yevvrTPIaG EMTPE-
el TN oUvOeon Tou ¢IG TPOPODOCIAG TNG CUOKEUNG OUYK-
O0A\noNg.

H OiaTtagn Kivnmipo-yevwwntpiag Tmopexel otnv  €E0do
evOAOOCGOpEVN NUITOVOEIDH TOON PE OVOUXOTIKN EVEPYO
(RMS) Tipry 230 V.

H Siaragn Kivnmrpa-yevwnTpiog eival oe BEoN Vo TIGPEXE!
TNV EMOPKI TPOP0SOTNON PEUPATOG/IOXUOG TTOU KIMAITEITA
Yl TN SIaBIKXGiIo GUYKOAANONG.

2YNAEZH KAI MTPOETOIMAZIA EEOMNAIZMOY TIA
2YFKOAAHZH ME ENENAYMENO HAEKTPOAIO

« 2BHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN
2YNAEZEQN.

SuvdEoTE TTPOOEKTIKE T EEXPTANGTO OUYKOAANONG YIX VX

omopuyeTe amAEIEG 10XU0G. TnpeiTe OXOAXOTIK& TIG 00nYieg

aodoAeiag

1. TomoBetrioTe oTnv TOIPMOX NnAekTPodiou TO €mMAEyUEVO
NAEKTPODIO.

23

2. ZuvdéoTe To BUOUX Tou KaAwdiou yeiwong oTov apvnTIKO
OKPOOEKTN Taxeiag oUvdeong (-) (6 - Eikova 1 Oel. 3.) kau
TNV TOIUTTIOX TOU KOVT& 0Tn {wvn YI GUYKOAANON.

3. ZuvdéoTe To BUOPX TNG TOIUTIOXG NAekTPOdioU 0TO BETIKO
OKPOJEKTN Taxeiag ouvdeong (+) (5 - Eikdva 1 OeA. 3.).

4. H oulvdeon Twv dUO QUTWV BUCUATWY PE GUTOV TOV TPOTTO

EXEl WG OTTOTEAEOP TN GUYKOAANGN pe opBry TTOAIKOTNTA.
Mo TN GUYKOAANGN e QVECSTPOUHEVN TTOAIKOTNT, QVTIOTPE-
yTe TN ouvdeon:

BYZMA TOY KAAQA'IOY FEIQzZHZ 2TO OETIKO
AKPOA'EKTH TAXE'IAZ ZYNAEZHZ (+) KAl BYZMA THZ
TZIMITIAAZ HAEKTPOA'IOY ZTON APNHTIKO AKPOA'EKTH

()

5. PuBpiote TO pelpa OUYKOAANONG pEOW TOU EemMAOYEX
évtaong (2 - Eikova 1 OgA. 3.).
6. AvayTe Tn yevnTpix meEJOVTaG To dwTevd diakomTn (1 -

Eikova 1 OgA. 3.).
ZHM. To oBrjoiuo NG yewnTpiog oe ¢pd&on ouykoAAnong umopei
va rmpokaAéael oofapeg BAGBEG oTn ouokeun).
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AEITOYPTIEZ

2.4 2YNAEZH KAI MPOETOIMAZIA EEOMAIZMOY TIA

2YFKOAAHZH GTAW (TIG).

« 2BHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN
ZYNAEZEQN.

2UVOEOTE TTPOOEKTIKA TO EEXPTAPATA GUYKOAANONG VI VO
amopUyeTe aMWAEIEG I0XUOG 1 €MIKiVOUVEG DIXPPOEG EPIOU.
Tnpeite oXoAXOTIK& TIG 00NYieq AOPAAEIRG

1. TomoBetrote oTnv TOIUMOX NAeKTPOdiOU TO EMIAEYUEVO

NAeKTPODI0 KO TO pTieK aepiou. (EAEYETE TNV Tpoe&oxn Kal
TNV KATGOTAON TNG XIXUAS TOU NAeKTPodiou).

2. Zuvdéote TO PUopa Tou kKahwdiou yeiwong oTo BeTIKO
aKPOJEKTN Taxeiag ouvdeong (+) (5 - Eikova 1 OgA. 3.) ki
TNV TOIPTOX TOU KOVT& 0TN {Wvn Y CUYKOANGN.

3.  ZuvdéoTe To BUOUX TNG TOIUMIOOG NAeKTPOdiou OTOV XpVN-
TIKO okPOJEKTN Taxeiag ouvdeong (-) (6 - Eikova 1 OgA. 3.).
ZuvdEoTe TO BUOPX TOU TTARKTPOU TOIUTHOOG OTNV QVTIOTOI-
Xn umodoxn.

4. ZuvdéoTe TO OWAAVA OEpiou TNG TOIUMIONG OTO POKOP
€€0dou aepiou TNG PIGANG.

5.  Avayte Tn yevvnTpia meLovTag To dwTeIvo SiakomTn (1 -
Eikova 1 Ogh. 3.).

6. BePauwbeite 0TI Sev UTTAPXOUV BIXPPOES CePiou.

7. PuBpioTe TO pelpa OUYKOAANONG HECOW TOU EMAOYEQ

gvTaong (2 - Eikova 1 Ogh. 3.).
EAéyETE TNV €E000 aepiou kau puBpioTe Tn pon pe TN B&va TNG
PIGANG.
ZHM.: n évauaon Tou NAeKTPIKOU TOEOU ETTITUYXAVETOI AYYICOVTOGC
OTIYUIX TO TEUAXIO Yt OUYKOAANGN pe 10 nAekTpodio (Scratch
start).

MPOZOXH: OTAN EPIAZEZTE ZE ANOIXTO XQPO H ZE
2ZYNOHKEZ IZXYPOY ANEMOY, NMPOZTATEYZTE TH POH
TOY AAPANOYZ AEPIOY IATI AN EKTPENETAI AEN
MAPEXEI THN NMPOZTAZIA XTH ZYTKOAAHZH.

25 2.5 MEIQZH HAEKTPOMATI'NHTIKQN NEAIQN

2TO XQPO EPIrAzZIAX TO HAEKTPOMATINHTIKO NEAIO
MMOPEI NA ENHPEAZEI TH AEITOYPIIA TQN
BHMATOAOTQN.

H por peupaTog UWNnAng T&ONG HECW TWV KOXAWSIWV OUYK-
OMNONG KaT& TN dIXOIKaCIo CUYKOAANONG TTPOKaAEl TN Snpi-
oupyia nAekTpopayvnTIK®V Tediwv. Mo TN Peimon TNG evraong
QUTWV TwV TTEdIWV OTO XWPO EPYXHOIOG (XV ATAITEITAI), XPNOIY-
0TTOINOTE TOUG kOAOUBOUG TPOTTOUG:

1. 'Exete Ta KoAwdix TomoBeTnuéva poli oTpiBovTag Ta N
EVWVOVTAG TX PE TAIVICL.

2. ToKTOTOoINOTE T KXAWDIX O€ PIG &XKPN KO JOKPIX oo TO
XEIPIOTH.

3. Mnv TuliyeTe yUpW OO TO OWHG OOG I KPEUATE OO CWHO
00G KOAWDIXK.

4. KpaTtrioTe TNV myn 10X00G Kol Ta KAAWDIX G0O0 IO PaKPIK
QO TO XEIPIOTH €iVal TIPAKTIKO.

5. ZuvdéeTe TO OPIYKTAPG YEIWONG OTO TEUAXIO TIPOG COUYK-
O0ANonN 600 MO KOVT& OTNV TIEPIOXT CUYKOANGONG YIVETA.

2.6 MEPIOPIZMOI XPHZHX

To MaPOV pnNX&vnuo €xel oXedINOTEI VIO XPNON 0€ KXVOVIKES
ouvOnkeg Aerroupyicg ko TePIB&AAovTOG. Mo va dicxapahioeTe
TNV TARPN Tou amdd00n, YIG Vo armodUYETE TOV KivOUVO KOl TNV
mMOAVOTNTA Vo TIPOKANBEI BAXPN OTO PNXAVNUQ, TTXPAKXAOUE
VO TNPEITE TIAVTX TIG AKOAOUBES OUOTAOEIG:

1. Mn XPNOIYOTIOIEITE TO PNXAVNUX O PEPN HE QKpaieg eiTe
UWNAEQ €iTe XOUNAEQ BeppoKpaoieg TIEPIBAANOVTOG.

2. Mn xpnoIPoTIoIEiTE TO PNX&VNUG OE PEPN OTTOU UTTXPXOUV
EMKIVOUVQ, EUGAEKTO KOKI/I) EKPNKTIKE QEPICL.

3.  AmnoguyeTe TNV emadr TOU PNXQVAUGTOG PE TO VEPO, N
XPNOILOTIOIEITE TO PNX&VNUX EEW OTOV BPEXEI KA/ XIoVilel.

4. Mn xpnoigorolgite TTOTE TNV TINYr| 10XU0G TNG CUYKOAANONG

Y10t TO EEMAYWHO OWARVWV, TO PNXAVNUX ivail OXEDIKOUEVO
HOVO Yyiot GUYKOAANON.

3.0 AEITOYPTIEX
3.1 EMMPOZ NINAKAZ - MIZQ NMNINAKAZ
Eikova 1.

1. ZuvdéoTe aTov apvNnTIKO OKPODEKTN (-) (6 - Elkdvax 1 OeA. 3.)
TO KOXA®SIO YEIWONG TTPOG TO TEUGKIO VIO GUYKOAANGDN.
ZuvdeoTe TO BeTIKO akpodékTn (+) (5 - Eikdva 1 OgA. 3.) To
KOAWSIO TIPOG TNV TOIUMIDX.

H EAATTQMATIKH Z'YNAEZH TQN A'YO AYTQN
2YNAEZEQN MMOPE'T NA MPOKAAEZEI AMQAEIEZ IZXYOZ
KAI YIEPO'EPMANZH.

3. EmA€ETe pe To pmouTov (2 - Eikdva 1 Og. 3.) TV avaykaia
EVTOON TOU PEUPGTOG VI TN GUYKOAANON.

4. O ¢wTevog diakonTng (1 - Eikova 1 Og. 3.) av&Bel 0Tav n
YEVVATPIO givail ETOIPN YIX VO GpXioEl N DIaSIKXOI OUYK-
O0Anong.

5.  To &vappa Tng KiTpivng Auyviag (3 - Eikova 1 'OgA. 3.) otov

€UMPO0BI0 TTivaKa UTTOSNAWVEI TNV UTIAPEN AVWHPXAIG TTOU
Oev EMTPETIEI TN AEITOUPYIX TNG CUOKEUNG.
O1 MBAVEG KATAOTAOEIG TOU PNXAVAUOTOG SEIXVOVTOI HECW TNG
dixpwpNG eVOEIKTIKAG AUXVIOG OTOV UTTPOCTIVO TTIVOKOK:

ENAEIKNYOMENH

XPQMA ENAEIKTIKHZ AYXNIAZ KATASTASH

MPAZINO-KITPINO Kar&otaon ekkivnong

MPAZINO loxug evepyoroinuévn / EToiyo

OgPHIKOG OUVAYEPHOG /

KITPINO (ZYNEXEZ) YrepOtopavan

Mn kavovikn kaT&oToen /

KITPINO (ANABOZBHNEI) EMIKONGVAOTE e T0 OEpPIC

4.0 ZYNTHPHZzH

MPOZOXH: MPIN TH ZYNTHPHZH ANOZYNAEZTE TO @Iz
TPO®OAOZIAZ.

H ouxvoTnTa ouvTripnong Tpemel v GUEXVETAI 0 DUCUEVEIQ
Ouvenkeg xpnong.
K&Be TpeIg (3) Unveg eKTEAEITE TIG GKOAOUBEG EVEPYEIEG:

1. AVTIKOT&OTOON SUCOVAYVWOTWY ETIKETMV.

2. KoBapiopog kai cUoHIEN TEPUATIKAOV CUYKOANONG.

3. Emokeun 1 QuTIKOTGOTAON EATTWUATIKOV KOAWSIwV
TPodP0d0Ciag f} GUYKOANONG.

K&Be €81 (6) pnveg ekTeheiTe TIC dKOAOUBEG evEpPYEIEG:

KaBopiopog e0wTePIKOU YEVVATPING OTTO TN OKOVN. H ouxvoTnTo

NG JIaSIKACING QUTHG TIPETTEl VO GUEAVETXI OTQV TO PNXAVNUO

AEITOUPYEI 08 XWPOUG PE TIOAU OKOVN.
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OMNMUCAHHUE U TEXHUHECKHUE XAPAKTEPUCTUKU

1.0 OINUCAHUE U TEXHUHECKUE XAPA-
KTEPUCTUKH
1.1 OMUCAHUE

HacToAwan mawuHa npeacTtaBnaeT co6oit COBPEMEHHLIN,
CcHab)KeHHbI MHBEPTOPOM reHepaTop MOCTOAHHOIO TOKa,
npeaHasHa4yeHHbIM Ana cBapku metannoB. Ata ocoban TexXHoN-
orvAa no3BonAeT co3aaBaTb KOMMNAKTHbIE U NNerKMe reHepartopbl C
BbICOKMMM 3KCMyaTalMOHHBIMU XapaKTepucTukamu. Boamork-
HOCTb BbIMOMIHEHUA Pa3NUYHBIX PEFYIMPOBOK, BLICOKMIA KNA M
OrpaHUYeHHbIN Pacxod SHeprun AenaroT u3 9TOM MalluuHbl OTU-
YUHbIM PaBoynMM MHCTPYMEHTOM Npu cBapke oOMasaHHbIM
3NEKTPOAOM W AYroBOW CBapKK BONbPPaMOBBIM 3/IEKTPOAOM B
cpeae uHepTHoro rasa GTAW (TIG).

1.2 TEXHUYECKHUE XAPAKTEPUCTUKH
TABJIUHMKA HOMUHATIbHbIX [JJAHHbIX 130 A

BXOAHAA LIEMb

Hanps>keHne oaHodasHoe 230V
Yacrota 50 Hz /60 Hz
Pacxoa daktnyeckui 12A
Pacxoa maxkcumanbHbli 30A
BbIXOAHAA LIEMb
Hanps>keHue xonoctoro xoaa 69 V
ToOK cBapOYHbIN 10A+130A
Pabouuit uukn 15% 130 A
Pabouuit uukn 60% 60 A
Pab6ouuit uukn 100% 45A
CreneHb 3aLuThl IP 23
Knacc nsonauuu H
Bec Kg 3,5
[abapuTHble pasmepsb! 220 x 120 x 320
HopmatvBHbIe AOKYMEHTbI EN 60974.1 / EN 60974.10

TABJIUHMKA HOMUHATIbHbIX JJAHHbIX 140 A
BXOAHAA LIEMb

Hanps>kenne oaHodasHoe 230V
YacroTta 50 Hz /60 Hz
Pacxoa daktnyeckun 12A
Pacxoa maxkcumanbHbli 31A
BbIXOAHAA LIEMb
Hanps>keHue xonoctoro xoaa 69 V
ToOK cBapOYHbIN 10A+140A
Pabouuit uukn 15% 140 A
Pabouuit uukn 60% 70 A
Pabouuit uukn 100% 55A
CreneHb 3alyuThl IP 23
Knacc nsonauuu H
Bec Kg 3,8
[abapuTHble pasmepsbl 220 x 120 x 320
HopmatvBHble JOKYMEHTbI EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 PABOYMI LUK U NEPETPEB

Pabouwii unkn - 3T0 AaHHOE B MPOLiEHTax Npu TeMnepatype oKpy-
»arowe cpeabl 40 °C, 3a nepnoa 10 MUHYT, BO BPEMSA KOTOPbIX
annapat MOXXeT cBapuBaTb NPU HOMUHANbHON NPOU3BOAUTENbH-
ocTh 6e3 neperpesa. Ecnu annapar neperpeetca, paborta octa-
HOBMTCA, & KOHTPOJIbHAA IAMMOYKA Neperpesa, pacnonoXeHHan
He nepeaHei naHenu, 6yaeT CBETUTLCA XXenTelM cBeToM. [inA
yCTpaHeH1A AaHHOW cuTyauun NoAOXKAMTE NATHAALATb MUHYT,
noKa annapar He oxnaauTCA. YMeHbLUMTE TOK, Hanps>KeHWe uiu
orpaHuybTe paboumnii UMKN Nnepes HayanoMm crneaytoLlei CBapku
(cm. ctpanuuy V).

14 BONbTAMMEPHbIE XAPAKTEPUCTUKH

BonbTamnepHble xapaKTepUCTUKK NOKa3bliBAOT MaKCUManbHbIE
BEMYMHBI CUNTbl TOKA WM HanpsXeHns, oBecneuMBaemMble CBapoY-
HoW malumnHon (CMm. cTpanuuy V).

15 KITACCUPULIMPOBAHUE MO ANEKTPOMATHUTH-
OU COBMECTUMOCTH

HanHoe oBopyaoBaHue paspaboTaHo Tak, YTo COOTBETCTBYET
TouHbIM numuTam Knacca B no Hopmam CISPR.

2.0 YCTAHOBKA

BAXHOE NPUMEYAHUE: NPEXAE YEM NOAKMIOYHUTD,
noaAroToBUTb K PABOTE UITU UCINOJb3OBATb OBOPYAI-
OBAHME, BHUMATEJIbHO NMPOYHUTAUTE PA3LEN YKA3AH-
WA NO BE3OMNACHOU 3KCIMNYATALUN.

21 NOAKNHOYEHWUE CBAPOYHOM MALLIMHBI K CETH
ANEKTPOCHABXEHUA

OTKOUEHUE MaLLKUHBLI BO BPEMSA CBApPKW MOXXET OblTb NPUYMHOM
ee cepebe3Horo noBpexkaeHua. Ybeautech, YTo WTNecenbHas
BUIKa CHab)XeHa NnaBKWM NPeaoXpaHUTENeM Ha CUny Toka,
yKasaHHyto Ha TabnnMyke HOMUHaNbHBIX AaHHBIX reHepaTopa. Bce
Moaenu cHabykeHbl CUCTEMOM KoMMeHcaluun konebaHui cete-
BOro HanpsxkeHusa. Konebanuam B pasmepe +-10% cooTBetc-
TBYET U3MEHeHne CBapoyHOro Toka +-0,2%.

2.2 NOAOKNKOYEHUE UCTOYHUKA NMUTAHUA K
KOMMNEKTY C MOTOTEHEPATOPOM

OTOT cBApOUHbIi annapar CKOHCTPYMPOBaH TakK, uTo6bl Obino
MOYXHO MCMOMb30BaTh CUCTEMbI C MOTOTE@HEPaTOPOM W NoAasarb
COOTBETCTBYHOLLEE HaNPAXXEHWe CBapOYHOMY annapary BO
Bpemsa cBapouHbix pabort. Mepes NoaKNOYEHUEM CBAPOYHOrO
annapara K cucTeMe ¢ MOTOreHepaTopoM ybeauTecb B TOM, YTO
BbINOSHEHb! cneayoLiue TpedoBaHus:

1. BbixoaHas PoO3eTKa KOMMNJeKTa MoToreHeparopa nossonfaeTt
NOAKNKOYUTL BUTKY NUTAHUA CBAPO4YHOro annapara.

2. Bbixoa komnnekta mMoToreHepatopa AaeT NEPEeMEHHOE CHUHY-
conaanbHoe HanpaxeHne ¢ 3GPeKTUBHOM BenuunHom 230 V.

3. Komnnekr moToreHepatopa crnocoGeH JaTtb COOTBETC-
TBYIOLWMIA TOK NUTAHUA/MOLLHOCTb HeoBXoaAUMEbIN Ansa
CBapOouyHbIX pador.

2.3 NOAKNKOYEHUE U NOATOTOBKA OBOPYOBAH-

1A K BbINMNOJNTHEHUHO CBAPKU OBEMA3AHHbIM
SNEKTPOAOM

- NEPEQ BbINONMHEHUMEM ONEPALWH NOAKNHOYEHHUA
OBOPYNOBAHHWA BbIKITKOYUTE MALLIUHY.

YT1006bI UCKNHOUUTB MOTEPU MOLLIHOCTH, MOAKIIOYEHUE CBAPOYHOIO
o6opyAoBaHMA K MallUMHe CneayeT OCYyLLeCTBAATbL OYEeHb aKKy-
patHo. CKpynynesHo cobntofaiTte ykasaHua no 6e3onacHom
3KcnnyaTauyuu MatluuHel, npuBeaeHHble B pasaene 1.0.

1. YcTtaHoBuTE BbIBPaHHbIi 3NEKTPOA Ha SNEKTPOACAEPKATENE.
2. lMoaknwounTe HaKOHEUYHMK 3asemnsawloliero Kabend K
ObicTpocpabarbiBatoLiemMy 3axkumy (-) (nos. 6 - KaptuHka 1
Ctp. 3.), a KneLwym aTOro ke Kabens K Touke, 6NIU3KOM K MecTy,
rAe BbINOAHAETCA CBapKa.

MMoakntounTe CoeaMHUTENb 3NeKTpodoaepMaTens K GbicTpocpadar-
biBatoLLeMy 3axumy (+) (no3. 5 - Kapturka 1 Ctp. 3.).
BeinonHeHHoe Takum oBpasom coeanHeHue obecneunBaeT
BbINO/IHEHME CBAPKK C NPAMOKN NONAPHOCTLIO; ANA BbINO-
JIHEHMA CBapKu C 06paTHOM NMONAPHOCTLIO NOMEHANTE
MeCTaMM BblLLEONUCAHHBLIE COEANHEHUA.

PA3DBEM KABENA 3A3EMNEHWA K BbICTPOCP-
ABATbIBAKOLLLEMY NONOXWUTENbHOMY (+) U PASBEM
ANEKTPOAOAEPHATENA K OTPULATENIbHOMY 3AXHUMY (-).

5. Perynupyite cuny cBapOYHOrO TOKa C MOMOLLbIO COOTBETC-
TBYlOLLero nepekntoyarena (nos. 2 - Kaptvuika 1 Ctp. 3.).
6. BknounTe reHepatop HakatMeM BbIKOYATENA C NOACBE-

TKOWM (nos. 1 - KaptuHka 1 Ctp. 3.).

NPUMEYAHMUE: BbIKNFOYEHUE TEHEPATOPA BO BPEMA
BbIMONMHEHHUA CBAPKHU MOXET NPUBECTHU K
CEPbE3HOMY NMOBPEXOEHWIO OBOPYZJOBAHHUA.
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dYHKLUHNNU
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2.4 NOAKNMHOYEHUE U NOATOTOBKA OBOPYLIOBAH-

1A K BbIMOJTHEHUHO CBAPKU GTAW (TIG).
- NEPEQ BbINOJIHEHUEM ONEPALUWU NOAKITHOYEHHUA
OBOPYAOBAHUA BbIKNMFOYHUTE MALLIUHY.

L-'|T06bl UCKNKYNUTL NOTEPU MOLLHOCTU UK ONacCHble YTEeYKU rasa,
NOAK/OYEHWE CBAPOYHOro 060PYAOBaHUA K MalluHe cneayeT
OCYLeCTBNATL OYeHb akkypaTHo. CkpynynesHo cobntoaante

yKasaHus no 6e30mnacHom aKcnyaTalmm MalluHbl, NPUBEAEHHbIE.

1. YcTaHOBWTE Ha CBapOYHOM ropenke BolOpaHHbIe 3M1eKTPOA 1
conno noaauu rasa. ([lpoBepbTe COCTOAHME KOHUA

9NeKTPOAa U HACKOMBLKO OH BLICTYNAET U3 FOPENKHM).
MoakntounTe HAKOHEYHUK  3asemnsatollero kabens
6bicTpocpabatbiBaoLEMY MOMOXKUTENBHOMY 32XKUMY (+)
(nos. 5 - Kapturka 1 Ctp. 3.), a Knewym a10ro e kabens K
TOUKe, B6IM3KOM K MECTY, rAe BbINOSHAETCH CBapKa.
[Moaknounte CoOeauHUTENDb CUIIOBOrO kabensa FOpenKn K
6bicTpocpabatbiBatoLLieMy OTpULATENIbLHOMY 3aXXUMY (-)
(nos. 6 - KaptuHka 1 Ctp. 3.). [Moakntounte coenmHUTENb
KHOMKM ropesik1 K COOTBETCTBYIOLLEN PO3ETKeE.

I'Iom(moume LNaHr noaa4vun rasa B ropesnky K BbIXOAHOMY
LITyyepy rasosoro 6annoHa

Bkntounte reHepaTtop HaxkatMeM BblkOYatend C noacse-
TKOW (nos. 1 - KaptuHka 1 Ctp. 3.).

MpoBepbTe cuCTEMY Ha OTCYTCTBME yTeuek rasa.
Perynupyite cuny cBapo4HOro Toka C MOMOLLbIO COOTBETC-
TBYlOLLero nepekntoyarena (nos. 2 - Kaptuika 1 Ctp. 3.).
[MpoBepbTe, BEIXOAWUT K ras, 3atem perynupymTte pacxoa
NoCPesCTBOM BEHTUNA rasoBoro 6annoHa.

K

6.
7.

NMPUMEYAHME: 3AXUIAHUE SNEKTPUYECKOM AYIU
MPOMCXOAMUT NPU KPATKOBPEMEHHOM MPUKOC-
HOBEHWWU OBPAEATLIBAEMOW AETANU 3NEKTPOZIOM
(SCRATCH START).

BHUMAHMUE! NMPU BbINOJIHEHWUU PABOT HA OTKPbITOM
BO3AYXE, A TAKXXE NPU HAJTUHMUU CKBO3HAKOB, 3ALL-
UTUTE NOTOK UHEPTHOTIO IFA3A, YTOBbl HE BblJTU
HAPYLLEHbI YCNOBUA 3ALLINUTBI AYTU U 30HbI BbIMNO-
JNNIHEHWUA CBAPKMW.

25 OrPAHUYEHHUE SNMEKTPOMATHUTHOIO MNOJIA HA
PABOYEM MECTE.

3NEKTPOMATHUTHOE MOJSE MOXET BO3AEACTBOBATb
HA PABOTY KAPAUOCTUMYIATOPA.

BbiCOKOe HanpsaXeHue, KOTOpoe NPOXOAWUT N0 CBAPOYHbLIM
npoBoJaM BO BPeMmsa CBapKK CO34aeT 3NEeKTPOMArH1THbIe nons.
Mcnonb3oBaHue crneAyrowux npuemMoB yMeHbLlaeT UHTEHCUBHO-
CTb 3TWUX Nnonei Ha paboyem MecTe (ecnu 3T0 HE0BXOANMO):

1. I'Iposoua Aepxute pagomMm Apyr ¢ Apyrom C nomMoulbro UX

3amMartbiBaHMA UK NepenneTeHna.

2. TpoBoaa cknafbiBaiTe C OAHOM CTOPOHbBI OT PabOoTHUKA.

3. TMpoBoaa He oOMmaTkIBaiiTE OKONO CBOETO TeNa, He BeluaiTe ux.

4.  HcTouYHMK CBaApOYHOro TOKa M NPOoBOAA AEPXKUTE HA TaKOM
paccTofHWK OT paboTHWKA, Ha KaKoM 3TO ABnAeTcA Lene-
coo06pasHbIM.

5. 3aseMnAloWMA 3aXXUM NPUKPENUTE K MECTY CBapKM Kak
MOXKHO Bnnke.

2.6 OrPAHUYEHHA B UCNONb3OBAHUU

[aHHoe o6opyaoBaHWe NpeaHa3HAYEHO ANA UCMONb30BaHWA B
00bIUHbBIX YCNIOBUAX TPYAa U OKpYXKatoLLen cpedbl.

MonHyto padouyio MOLWHOCTL oBecneunte u NpeaoTBpaTUTe
0MacHOCTb U BOBMOXHOCTb NOBPEXAeHUA 000pya0BaHUs B TOM
cnydae, ecnu GyaeTte NpUAEPKUBATLCA CNEAYHOLLMX PEKOMEHAALIMIA:

1. O6opynoBaHue He WCMONb3yiTE B MECTax C Ype3BblyanHO

HWU3KOW MNK BLICOKOW TEMNepaTypoi OKpy»<aroLLein cpeas.

2. O6opynoBaHue He WUCMOMb3yiWTe B MECTax, rAe HaxoAaTcA
onacHble, roptoyue nunu B3pblBYaTbIE rasbl.
3. Masberaitte koHTakTa o6opyAaoBaHuA ¢ Boaow; o6opyaoBaH-

ne He MCI'IOJ'Ib3yVITe Ha ynuue, ecny nayt 4oxXAab W/Wnu cHer.

4. O6opyaoBaHWe HUKOTAA HE UCMOMb3YMTE ANA Pa3MOPaXKUB-
aHuA Tpy6; AaHHOe 060pyAoBaHWe NPeAHa3HAYeHo UCKI-
HOUUTE/IbHO ANA CBapKHW.

3.0 ®YHKLUUU

3.1 JIMLEBAA NAHEIDb - 3AAHAA NAHEIb

KaptuHka 1.

1. TMoakntoumnte K oTpuuatensHon knemme (-) (Mos. 6 - Kaptux-
ka 1 Ctp. 3.) kabenb 3asemnenna obpabarbiBaeMoit AeTanu.
Moakntounte K nonoxutenbHon knemme (+) (Mo3. 5 -
KapTuHka 1 Ctp. 3.) kabenb cBapOYHON ropesnky.

HENPABHWUITbHOE BbINMONMHEHUE BbILLEOMUCAHHbIX
COEAUHEHWU MOXET BblTb MPUYNUHOU NOTEPU
MOLLHOCTHU U NMEPEIPEBA.

3. C nomouybto pyykm (Mos. 2 - KaptuHka 1 Ctp. 3.) BeiBepute
Cuny Toka, HeoBX0AUMYIO ANA BbINONHEHWA CBapPKHK.

4. Boiknouartens ¢ noacsetkor (Mo3s. 1 - Kaptunka 1 Ctp. 3.) 3ax-
uraetce, Koraa reHeparop roToB AnfA Havana npoLecca CBapKy.

5. 3akuraHue pacnonoxeHHOro Ha nepesHen NaHenu »enToro

ceetoamnoaa (Mos. 3 - Kaptnrka 1 Ctp. 3.) npeaynpexkaaet o
BO3HWUKHOBEHUW KAKOW-NMBO HEMCNPABHOCTH, MeLLatoLLen
HopManbHoi paboTe o6opyaoBaHUS.
Bo3MoXXHble cOCTOAHMA 060pyA0OBaHUA, NOKa3biBaeMble Ha
nepeaHei naHenu ¢ noMmoLyeio AsyxuseTtHoro LED avoaa.

MNMOKA3bIBAEMOE
Crapt

LIBET LED AMOOA
YENTBIN-3ESIEHLIN
3EJIEHLIM

YKENTbIM (CBETUTCA)

BkntoueH / MoarotoBneH

TemnepatypHana curianusauua/leperpes

CocTosfiHue HeucnpasBHOCTH / CBAyMTECH

)KEnTb”a (MMI—AET) CO CBOUM CcepBUCOM

4.0 TEXHUYECKOE OBCIYKUBAHUE

BHUMAHME: NPEXAE YEM NMPUCTYMUTb K BbINO-
NHEHWIO ONEPALMU TEXHUYECKOIO OBCITY XUBAHUA
OTCOEAWUHUTE BUIIKY OT ANEKTPUYECKOMU CETH.

|-|pVI TAXKENbIX YCNOBUAX JKCNNyaTtayMnm MalluHbl, YKasaHHY HWKe

4acTOTy BbINONHEHNA TEXHUYECKOrO 0BCYXMUBAHWMA CNeayeT yBEeNUUMTb.

Yepes Kaxable Tpu (3) mecAua BbINONHUTE creayolwue

onepauuu:

1. 3ameHa UCMOPYEHHbIX HAKNEeeK.

2. OuucTKa v 3aTArMBaHne 3aXKMMOB CBApPOYHOW CUCTEMBI.

3. PeMOHT unu 3aMeHa NoBpEeXAEHHbIX Kabenen nuTaHua u
CBapOouYHbIX Kabeneil.

Yepes Kamable wecTb (6) MecAueB BbINOMHUTE creayroLiue

onepauuu:

OumcTKa BHYTPEHHEN YacTu reHepartopa oT Mbian. YacToTy BbiNONHeHuA

3TOM onepawLuk yBeNuUuTL B Cllyyae paboThl B 3anbiNeHHbIX NOMELLEHUAX.
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES

RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3AMACHBIX YACTEN

COLT 130 G

R. [CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE

01 | W000272986 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO
05 |W000352034 | POTENTIOMETER POTENTIOMETRE POTENCIOMETRO POTENZIOMETRO

07 |W000352085 | HANDLE POIGNEE MANILLA MANIGLIA

08 |W000273038 | POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION CAVO ALIMENTAZIONE

09 | W000352000 | CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE PRESSACAVO

11 | W000352016 | SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR INTERRUTTORE

12 | W000050023 |DINSE COUPLING RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA RACCORDO USCITA

14 |W000270554 | FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR MOTOVENTILATORE

38 |W000263386 | FRONT PLASTIC FRAME PROFIL ARETE ANTERIEUR PERFIL DEL MARCO ANTERIOR CORNICE ANTERIORE

38.1 |W000263383 | REAR PLASTIC FRAME PROFIL ARETE DERRIERE PERFIL DEL MARCO POSADERAS CORNICE POSTERIORE

56 | W000352082 | HOOD HOOD CAPUCHON CAPPUCCIO

56.1 | W000352038 | KNOB BOUTON PERILLA MANOPOLA

72 | W000050027 | MOUNT SUPPORT SOPORTE SUPPORTO

R. [CODE BESCHREIBUNG DESCRICAO BESKRIVNING BESCHRIJVING

01 | W000272986 | STEUERPLATINE CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT KONTROLLPANEL

05 |W000352034 | STECKLEISTE CABLAGEM POTENTIOMETER BEDRADINPOTENTIOMETER
07 |W000352085 | FROHR ALCA HANDTAGSROR GRIFF

08 [W000273038 | SPEISEKABEL CABO DE ALIMENTACAO NATKABEL VOEDINGSKABEL

09 |W000352000 | KABLEKLEMME GRAMPO DO CABO KABELKLAMMA KABELKLEM

11 |W000352016 | SCHALTER INTERRUPTOR STROMBRYTARE SCHAKELAAR

12 | W000050023 | VERSCHRAUBUNG UNIAO DE SAIDA UTGANGSKOPPLING AANSLUITSTUK UITGANG
14 | W000270554 | MOTORVENTILATOR VENTILADOR ELECTRICO FLAKT MOTORVENTILATOR

38 |W000263386 | RAHMENPROFIL VORHERGEHEND |MOLDURA ANTERIOR RAMPROFIL FRAMFOR LIJSTPROFIEL VOORAFGAAND
38.1 |W000263383 | RAHMENPROFIL HINTERN MOLDURA TRASEIRO RAMPROFIL BAKDELEN LIJSTPROFIEL ACHTERSTE
56 |W000352082 | KAPPE TAMPA DOPJE DOP

56.1 | W000352038 | DREHKNOPF BOTAO VEER FJADER

72 |W000050027 |HALTERUNG SUPORTE SUPPORT VANSTER

R. |CODE DESCRIERE POPIS KODOV POPIS KODU KODOK LEIRASA

01 |W000272986 | CIRCUIT ELECTRONIC DOSKA PLOSNYCH SPOJOV DESKA PLOSNICH SPOJU INVENTOROS FORRAS DPS-E
05 |W000352034 | CABLAJ POTENTIOMETRU REGULACNY POTENCIOMETER REGULACNI POTENCIOMETR SZABALYOZO POTENCIOMETER
07 | W000352085 | MANER DRZIAK DRZAK TARTO

08 | W000273038 | CABLU DE ALIMENTARE SIETOVY KABEL SITOVY KABEL HALOZATI KABEL

09 |W000352000 | MANSON CABLURI KABLOVA PRIECHODKA KABELOVA PRUCHODKA KABEL ATMENET

11 |W000352016 | INTRERUPATOR VYPINAC VYPINAC KIKAPCSOLO

12 |W000050023 | RACORD IESIRE RYCHLO SPOJKA RYCHLO SPOJKA GYORSCSATLAKOZTATAS

14 |W000270554 | VENTILATOR VENTILATOR VENTILATOR AXIALIS VENTILLATOR

38 | W000263386 | PROFIL CADRU ANTERIOR PLASTOVY KRYT PREDNY PLASTOVY KRYT PREDNI MUANYAG ELSO FEDEL

38.1 | W000263383 | PROFIL CADRU POSTERIOR PLASTOVY KRYT ZADNY PLASTOVY KRYT ZADNI MUANYAG HATSO FEDEL

56 | W000352082 | CAPAC KRYTKA GOMBIKA KRYTKA KNOFLIKU A GOMB FEDELE

56.1 |W000352038 | SPRING GOMBIK KNOFLIK GOMB

72 |W000050027 | SUPORT DRZIAK VENTILATORA DRZAK VENTILATORU A VENTILLATORTARTO

R. |CODE OPIS KQAIKAZ MEPIFPAOH OMNUCAHUE

01 |W000272986 | TABLICA OBWODOWA ANOPOQOTHX BbIMPAMUTENb

05 |W000352034 | PRZEWODY POTENCJOMETRU KAAQAIQXH MOTENZIOMETPOY NEHTOYHbIVN KABESb MOTEHLIMOMETPA
07 | W000352085 | RUKOVJAC XEIPOAABH PYUKA

08 | W000273038 | KABEL ZASILAJACY HAEKTPIKO KAAQAIO KABEJb MUTAHMA

09 | W000352000 | ZACISK KABLOWY STYMEIOOAINTHE KAAQAIOY NPXMMHOE YCTPOUCTBO KABENA

11 |W000352016 | PRZELACZNIK/ZWROTNICA AIAKOMTHZ BbIKITIOYATEND

12 |W000050023 | PRZYLACZE / UCHWYTY DINSE PAKOP EZOAQY COEONHWTESb BbIXOOHOW

14 |W000270554 | JEDNOSTKA WENTYLACYJNA MOTEP ANEMIXTHPA OQNEKTPOBEHTUNATOP

38 | W000263386 | RAM PRZEDNI EMMPOX KOPNIZA PAMKA NALIEBOV NAHENN

38.1 |W000263383 | RAM TYLNY MIxQ KOPNIZA PAMKA NALIEBOV NMAHENN

56 | W000352082 | POKRYWA/WIEKO AIAKOMTHX PYUKA

56.1 |W000352038 | KOtKO REGULACYJNE EAATHPIO MPYXWHA

72 |W000050027 | PRZYLACZE BLOKU APIZTEPH BAZH TEPXATE/b NEBbIN
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COLT 150 G

R. [CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE

01 | W000272985 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO
05 |W000352034 | POTENTIOMETER POTENTIOMETRE POTENCIOMETRO POTENZIOMETRO

07 |W000352085 | HANDLE POIGNEE MANILLA MANIGLIA

08 |W000273038 | POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION CAVO ALIMENTAZIONE

09 | W000352000 | CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE PRESSACAVO

11 | W000352016 | SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR INTERRUTTORE

12 | W000050023 |DINSE COUPLING RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA RACCORDO USCITA

14 |W000270554 | FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR MOTOVENTILATORE

38 |W000263386 | FRONT PLASTIC FRAME PROFIL ARETE ANTERIEUR PERFIL DEL MARCO ANTERIOR CORNICE ANTERIORE

38.1 |W000263383 | REAR PLASTIC FRAME PROFIL ARETE DERRIERE PERFIL DEL MARCO POSADERAS CORNICE POSTERIORE

56 | W000352082 | HOOD HOOD CAPUCHON CAPPUCCIO

56.1 | W000352038 | KNOB BOUTON PERILLA MANOPOLA

72 | W000050027 | MOUNT SUPPORT SOPORTE SUPPORTO

R. [CODE BESCHREIBUNG DESCRICAO BESKRIVNING BESCHRIJVING

01 | W000272985 | STEUERPLATINE CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT KONTROLLPANEL

05 |W000352034 | STECKLEISTE CABLAGEM POTENTIOMETER BEDRADINPOTENTIOMETER
07 |W000352085 | FROHR ALCA HANDTAGSROR GRIFF

08 [W000273038 | SPEISEKABEL CABO DE ALIMENTACAO NATKABEL VOEDINGSKABEL

09 |W000352000 | KABLEKLEMME GRAMPO DO CABO KABELKLAMMA KABELKLEM

11 |W000352016 | SCHALTER INTERRUPTOR STROMBRYTARE SCHAKELAAR

12 | W000050023 | VERSCHRAUBUNG UNIAO DE SAIDA UTGANGSKOPPLING AANSLUITSTUK UITGANG
14 | W000270554 | MOTORVENTILATOR VENTILADOR ELECTRICO FLAKT MOTORVENTILATOR

38 |W000263386 | RAHMENPROFIL VORHERGEHEND |MOLDURA ANTERIOR RAMPROFIL FRAMFOR LIJSTPROFIEL VOORAFGAAND
38.1 |W000263383 | RAHMENPROFIL HINTERN MOLDURA TRASEIRO RAMPROFIL BAKDELEN LIJSTPROFIEL ACHTERSTE
56 |W000352082 | KAPPE TAMPA DOPJE DOP

56.1 | W000352038 | DREHKNOPF BOTAO VEER FJADER

72 |W000050027 |HALTERUNG SUPORTE SUPPORT VANSTER

R. |CODE DESCRIERE POPIS KODOV POPIS KODU KODOK LEIRASA

01 |W000272985 | CIRCUIT ELECTRONIC DOSKA PLOSNYCH SPOJOV DESKA PLOSNICH SPOJU INVENTOROS FORRAS DPS-E
05 |W000352034 | CABLAJ POTENTIOMETRU REGULACNY POTENCIOMETER REGULACNI POTENCIOMETR SZABALYOZO POTENCIOMETER
07 | W000352085 | MANER DRZIAK DRZAK TARTO

08 | W000273038 | CABLU DE ALIMENTARE SIETOVY KABEL SITOVY KABEL HALOZATI KABEL

09 |W000352000 | MANSON CABLURI KABLOVA PRIECHODKA KABELOVA PRUCHODKA KABEL ATMENET

11 |W000352016 | INTRERUPATOR VYPINAC VYPINAC KIKAPCSOLO

12 |W000050023 | RACORD IESIRE RYCHLO SPOJKA RYCHLO SPOJKA GYORSCSATLAKOZTATAS

14 |W000270554 | VENTILATOR VENTILATOR VENTILATOR AXIALIS VENTILLATOR

38 | W000263386 | PROFIL CADRU ANTERIOR PLASTOVY KRYT PREDNY PLASTOVY KRYT PREDNI MUANYAG ELSO FEDEL

38.1 | W000263383 | PROFIL CADRU POSTERIOR PLASTOVY KRYT ZADNY PLASTOVY KRYT ZADNI MUANYAG HATSO FEDEL

56 | W000352082 | CAPAC KRYTKA GOMBIKA KRYTKA KNOFLIKU A GOMB FEDELE

56.1 |W000352038 | SPRING GOMBIK KNOFLIK GOMB

72 |W000050027 | SUPORT DRZIAK VENTILATORA DRZAK VENTILATORU A VENTILLATORTARTO

R. |CODE OPIS KQAIKAZ MEPIFPAOH OMNUCAHUE

01 |W000272985 | TABLICA OBWODOWA ANOPOQOTHX BbIMPAMUTENb

05 |W000352034 | PRZEWODY POTENCJOMETRU KAAQAIQXH MOTENZIOMETPOY NEHTOYHbIVN KABESb MOTEHLIMOMETPA
07 | W000352085 | RUKOVJAC XEIPOAABH PYUKA

08 | W000273038 | KABEL ZASILAJACY HAEKTPIKO KAAQAIO KABEJb MUTAHMA

09 | W000352000 | ZACISK KABLOWY STYMEIOOAINTHE KAAQAIOY NPXMMHOE YCTPOUCTBO KABENA

11 |W000352016 | PRZELACZNIK/ZWROTNICA AIAKOMTHZ BbIKITIOYATEND

12 |W000050023 | PRZYLACZE / UCHWYTY DINSE PAKOP EZOAQY COEONHWTESb BbIXOOHOW

14 |W000270554 | JEDNOSTKA WENTYLACYJNA MOTEP ANEMIXTHPA OQNEKTPOBEHTUNATOP

38 | W000263386 | RAM PRZEDNI EMMPOX KOPNIZA PAMKA NALIEBOV NAHENN

38.1 |W000263383 | RAM TYLNY MIxQ KOPNIZA PAMKA NALIEBOV NMAHENN

56 | W000352082 | POKRYWA/WIEKO AIAKOMTHX PYUKA

56.1 |W000352038 | KOtKO REGULACYJNE EAATHPIO MPYXWHA

72 |W000050027 | PRZYLACZE BLOKU APIZTEPH BAZH TEPXATE/b NEBbIN




DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR
BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS
MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAOZ EPTAZIAZ / PABOYWU LIMKNSE
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WELDING CURRENT / COURANT DE SOUDAGE / CORRIENTE DE SOLDATURA / FLUSSO DI SALDATURA
SCHWEIBSTROM / CORRENTE DE SOLDAGEM / SVETSSTROM / SNIJSTROOM / SVEJSNINGS STR@M

SVEISE STROM / HITSAUSVIRTA / CORENT DE TAIERE / ZVARACI PRUD / SVARECi PROD

PRAD SPAWANIA / PEYMAZYTKOAAHZHE / CBAPOUHbIA TOK

DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER/ CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR / BEDRIJFSCYCLUS
/ ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS / MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAOZ EPFAZIAZ




VOLT-AMPERE CURVES / COURBES VOLT-AMPERE / CURVA VOLTIOS-AMPERIOS / CURVE VOLT-AMPERE / KURVEN VOLT-AMPERE
CURVAS VOLTAMPERICA / VOLT-AMPERE CURVES / KURVOR VOLT-AMPERE / DA / NO / FI / CURBE VOLT-AMPERE / VOLT-AMPEROVE KRIVKY
VOLT-AMPEROVE KRIVKY / HU / KRZYWE VOLT-AMPER / KAMINYAEZ VOLT-AMPERE / BOJIbTAMMEPHBIE XAPAKTEPUCTUKK
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WIRING DIAGRAM / SCHEMA ELECTRIQUE / ESQUEMA ELECTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELECTRICOS
ELSCHEMOR / ELEKTRISCHE SCHEMA'S / TILSLUTNINGSSKEMA / KOBLINGSSKJEMA / KYTKENTAKAAVIO / SCHEMA ELECTRICA
ELEKTRICKA SCHEMA / ELEKTRICKA SCHEMA / BEKOTESI RAJZ / SCHEMAT ELEKTRYCZNY / HAEKTPIKO AIATPAMMA / 9NIEKTPUMECKAA CXEMA
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DECLARATION OF CONFORMITY / DECLARATION DE CONFORMITE / DECLARACION DE CONFORMIDAD / DICHIARAZIONE DI CONFORMITA / KONFOR-
MITATSERKLARUNG / DECLARAGAO DE CONFORMIDADE / KONFORMITETSFORKLARING / CONFORMITEITSVERKLARING / KONFORMITETSERKL/ERING /
ERKL/ERING OM OVERENSSTEMMELSE / TODISTUS STANDARDINMUKAISUUDESTA / DECLARATIE DE CONFORMITATE / VYHLASENIE O ZHODE /
PROHLASENI O ZHODE / MEGFELELOSEGI TANUSITVANY / DEKLARACJA ZGODNOACI / AHAQEH EYMMOPOQEHE / 3AABNEHWE O COOTBETCTBUM

EN |!tis hereby declared that the manual welding generator Type COLT 130G / COLT 150G - Number W000271548 / W000271547 conforms to the provisions
of Low Voltage (Directive 2006/95/EC), as well as the CEM Directive (Directive 2004/108/EC) and the national legislation transposing it; and moreover declares
that standards:

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

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

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

FR |!l est déclaré ci-apres que le générateur de soudage manuel Type COLT 130G / COLT 150G -Numéro W000271548 / W000271547 est conforme aux dis-
position des Directives Basse tension (Directive 2006/95/EC), ainsi qu’a la Directive CEM (Directive 2004/108/EC) et aux législations nationales la transposant;
et déclare par ailleurs que les normes:

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

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

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

ES |Se declara a continuacién, que el generador de soldadura manual Tipo COLT 130G / COLT 150G - Numero W000271548 / W000271547 es conforme a las
disposiciones de las Directivas de Baja tension (Directiva 2006/95/EC), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) y las legislaciones nacionales
que la contemplan; y declara, por otra parte, que se han aplicado las normas:

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

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

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

IT |Sidichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale Tipo COLT 130G / COLT 150G - Numero W000271548 / W000271547 e conforme alle dis-
posizioni delle Direttive bassa tensione (Direttiva 2006/95/EC), CEM (Direttiva 2004/108/EC) e alle legislazioni nazionali corrispondenti, e dichiara inoltre:

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

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

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

DE |Nachstehend wird erklért, daB der manuelle SchweiBgenerator Typ COLT 130G / COLT 150G - Nummer W000271548 / W000271547 den Verfligungen der
Vorschriften fiir Schwachstrom (Vorschrift 2006/95/EC), sowie der FBZ-Vorschrift (Vorschrift 2004/108/EC) und der nationalen, sie transponierenden Ge-
setzgebung entspricht; und erklért andererseits, daf3 die Normen:

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

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

Diese Erklérung ist auch giltig fur die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen. Mit vorliegender EG-Konformitatserklérung wird garantiert, dass das
Ihnen gelieferte Material, sofern es geman beiliegender Gebrauchsanleitung benutzt wird, den gliltigen Rechtsvorschriften entspricht. Jegliche Anderung beim
Aufbau beim Aufbau b.z.w. jegliche andere Abwandlung fiir zur Nichtigkeit unserer Erklarung. Wir raten daher, bei allen eventuellen Anderungen den Hersteller
heranzuziehen. In Ermangelung eines Besseren ist dia Anderung vornehmende Untemehmen dazu gehalten, eine emeute Erklarung abzufassen. In diesem
Fall ist neue Bestatigung fir uns in keinster Weise bindend. Das vorliegende Schriftstiick mu3 zur Archivierung an ihre technische Abteilung, b.z.w. an ihre
Einkaufsabteilung weitergeleitet werden.

PT |Se declara abaixo que o generador de soldadura manual Tipo COLT 130G / COLT 150G - Numero W000271548 / W000271547 esta em conformidade com
as disposicoes das Directivas Baixa Tensao (Directiva 2006/95/EC), assim como com a Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) e com as legislagoes nacio-
nais que a transpoem; e declara ainda que as normas:

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

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

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

SV |Man forklarar hérmed att generatorn for manuell svetsning Typ COLT 130G / COLT 150G - Nummer W000271548 / W000271547 tillverkats i Gverensstamme-
Ise med direktiven om lagspanning (Direktiv 2006/95/EC), samt direktivet CEM (Direktiv 2004/108/EC) och de nationella lagar som motsvarar det; och férklarar
for dvrigt att normema:

* EN 60 974-1 “Sakerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kallor for svetsningsstrom.”

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

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




DECLARATION OF CONFORMITY / DECLARATION DE CONFORMITE / DECLARACION DE CONFORMIDAD / DICHIARAZIONE DI CONFORMITA / KONFOR-
MITATSERKLARUNG / DECLARACAO DE CONFORMIDADE / KONFORMITETSFORKLARING / CONFORMITEITSVERKLARING / KONFORMITETSERKL/ERING /
ERKL/ERING OM OVERENSSTEMMELSE / TODISTUS STANDARDINMUKAISUUDESTA / DECLARATIE DE CONFORMITATE / VYHLASENIE O ZHODE /
PROHLASENI O ZHODE / MEGFELELOSEGI TANUSITVANY / DEKLARACJA ZGODNOACI / AHAQEH ZYMMOPOQEHE / 3AABJIEHWE O COOTBETCTBUM

INL |Men verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type COLT 130G / COLT 150G - Nummer W000271548 / W000271547 conform de bepalingen is van de Rich-
tlijnen betreffende Laagspanning (Richtlijn 2006/95/EC), en de EMC Richtlijn CEM (Richtlijn 2004/108/EC) en aan de nationale wetgevingen met betrekking
hiertoe; en verklaart voorts dat de normen:

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

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

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

DA |Hermed erkleeres, at den manuelle svejsegenerator type COLT 130G / COLT 150G — nummer W000271548 / W000271547 er i overensstemmelse med
forordninger om lavspeending (direktivet 2006/95/ES), samt ogsa med CEM direktivet (direktivet 89/336/EHS) og med de indenrigs lovlige forskrifter, som tran-
sponerer dem; og desuden erkleeres, at normer:

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

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

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

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

N O [Med dette erklzeres det herved at den manuelle sveisegeneratoren av type COLT 130G/ COLT 150G - nummer W000271548 / W000271547 stemmer overens
med bestemmelsene om lav spenning (retningslinje 2006/95/ES), og videre med retningslinje CEM (retningslinje 89/336/EHS) og med innenlandske rettslige
forskrifter, som transponerer dem; og i tillegg til dette, erkleerers det at normene:

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

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

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

Denne EU-erkklzeringen om konformitet garanterer at det utstyret vi leverer er i overensstemmelse med gjeldende rettslige forskrifter under forutsetning av at
den anvendes i trdd med den medfelgende betjeningsanvisningen. En hvilken som helst annen montering eller justering medferer at vare attester blir ugyldige.
Derfor anbefales det at De i tilfelle hvilke som helst justeringer ferst spar produsenten til rads om disse. Hvis dette ikke skjer, ber det selskapet som har utfort
justeringene, sarge for ny sertifisering. Selv om dette skjer, er ikke sertifiseringen bindende for verken produktet som helhet eller for noen enkeltdel. Dette
dokumentet er det nedvendig & legge fram for Deres teknisk ansvarlige eller innkjgpsavdelingen med det formal & registere.

F1 |Téaten vakuutamme, etté hitsausgeneraattori tyyppi COLT 130G / COLT 150G - numero W000271548 / W000271547 vastaa matalajannitelaitteita koskevia
madarayksia (direktiivi 2006/95/EY), EMC-direktiivia (direktiivi 89/336/ETY) ja niité laitteita koskevia kansallisia lakisddnnoksia; ja liséksi vakuutamme, etta laite
tayttaa standardit:

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

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

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

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

RO Se declard ca generatorul pentru sudura manuald Tip COLT 130G / COLT 150G - Numé&r W000271548 / W000271547 e conform cu dispozitiile din Directivele
Joasa Tensiune (Directiva 2006/95/EC), CEM (Directiva 2004/108/EC) si cu legislatia nationala

corespunzatoare si se declara, de asemenea:

* EN 60 974-1"Reguli de sigurantd pentru materialul de sudur electric. Partea 1: surse de curent de sudurd".

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

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

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

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

SK |Nasledne sa vyhlasuje, Ze generator manuélneho zvérania Typ COLT 130G / COLT 150G - Cislo W000271548 / W000271547 je zhodny so zariadeniami
Smermice nizkeho napétia (Smernica 2006/95/EC), CEM (Smernica 2004/108/EC) a prislusnym néarodnym zakonodarstvom vyhlasuje okrem toho:

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

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

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

CS |Timto se prohlasuje, Ze ruéni svéfeci generator typu COLT 130G / COLT 150G - ¢islo W000271548 / W000271547 je v souladu s ustanovenimi o nizkém
napéti (smérice 2006/95/ES), jakoz i se smérmici CEM (smérnice 89/336/EHS) a s vnitrostatnimi pravnimi predpisy, které je transponuji, a kromé toho se
prohladuje, ze normy: 5

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

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

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

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

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

Ezennel kijelentjik, hogy a COLT 130G / COLT 150G tipusi W000271548 / W000271547 kézi hegeszt6-generator megfelel az alacsony fesziltségre vonat-
koz6 elGirasoknak (2006/95/EK iranyelv), illetve a CEM (89/336/EGK) eldirasoknak, és az ide vonatkozé belfdldi jogszabalyoknak; tovabba ezen feliil ki-
jelentjiik, hogy a kévetkezd szabvanyok hasznalatosak:

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

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

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

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

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

PL

Deklarujemy niniejszym, ze reczny generator spawalniczy Typu COLT 130G / COLT 150G -Numer W000271548 / W000271547 jest zgodny z roz-
porzadzeniami Dyrektyw o niskich napigciach (Dyrektywa 2006/95/EC), o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej (Dyrektywa 2004/108/ EC) i z odpowiednimi
krajowymi przepisami prawnymi, ponadto deklarujemy, ze zostaty zastosowane:

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

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

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

EL

Aiox Tou TPOVTOC SNAGVETON OTI N YevwATPIC XeIpokivnTng ouykOAAnong Turmou COLT 130G / COLT 150G — Apibuog W000271548 / W000271547 eivou
ouppopdolpevn we Tpog TIG Sioraelg mepi XaunAfe Taong (Odnyio 2006/95/EK), kaBag kou v Odnyiot CEM [HAektpopayvnTikiig ZupBarotnrag] (Odnyia
89/336/EOK) Koui Tr) vOLOBEGia TOU KPGTOUG TTOU TN HETAPEPE! Kau emMAEOV OnA@vel 6Tl Tow pdTUTIQL:

* EN 60 974-1 «Kovoviopoi aodpaAeIog yiot nAeKTpIk e€0mTAIou6 ouykOAAnang. Mépog 1: Mnyég peupamog ouykoAAnong»

« EN 60 974-10 MpdTumo MpoiovTwv: HAektpopayvnTiki ZupBototnta (EC) yioe e€omAiopo ouykOAANoNg ToZou £xouv eGOpLOTTEI.

Auth n 6fAwon 1oxUe! emiong yiot EKGOOEIC TOU TTPOAVODEPBEVTOG HOVTEAOU TTOU BVODEPOVTOL.

AuTh) n dnAwon ouppdpdwone Tne EK eyyudton 611 0 e€omhiopog mou Ba oo mapadobei eival GuppopdoUPEVOE TIPOG TNV I0XUOUCK VOHOBETIaL, eGV
Xpnoiporolgital oUpdwva e TIC e00kAeloTeg 0dnyieg. OmolodrmoTe dIdOPETIKI GUVOPLOAGYNON ) OTTOIEAdITIOTE TPOTIOMOINTEIC KABIOTOUV TNV TaTOM0iNoN
HOG GKUpN. ZUVIOTATOI OUVENAG VO {NTeiTal N GUPBOUAN TOU KOXTOOKEUOOTH yiok K&Be mbawvr) Tpormoroinon. Av ¢ yivel auTd, n eToupion ou mpofaivel oTig
TPOTTOMOINCEIG TPETIE! VO eE0dOAiIoE TNV emavamiaToroinon. Av cupBei auTo, n véa maToroinon 6e po¢ deapelel Kad olovdAToTe TPOMO. To Mapov Eyypado
TIPEME! VOl OTTOOTOAE] OTO TEXVIKO GO THAKOK F) OTO TUMRHO GYOP@V VIO VOX KOTOWPENOE OTOL OipyEick.

RU

Hacrosimm 3aaBnAem, uto reHepatop AnA pyyHoi ceapkv Tun COLT 130G / COLT 150G - Homep W000271548 / W000271547 ynoeneTeopAeT Tpe6oBaHNAM
DupektB 0 Hu3kom Hanpsxenun (dupektvsa 2006/95/EC), CEM (OupexTviBa 2004/108/EC), a Takxe COOTBETCTBYHOLYMM roCYNAPCTBEHHBIM 3aKOHaM.
3anABnAem Takxe, YTo 6binn NPUMEHeHb! CeyHoLLMe HOPMbI:

* EN 60 974-1 “HopMbl TeXHIKM 6€30MacHOCTI 3NEKTPUYECKOrO CBAPOUHOrO 060pyAoBaHMA. YacT1: UCTOYHIMKN CBAPOYHOO TOKA”.

* EN 60 974-10"3nektpomarnutHas cosmectumoctb (CEM) Hopma, pacnpocTpaHsatowanca Ha 06opynoBaHm1e ana [yroBoi Ceapki’.

HacToALee 3aABneH1e OTHOCUTCA TaKXe K BapuaHTaMm UCMONHEHWA, U3rOTOBNEHHBIM HA OCHOBaHWM BbilLeykasaHHo! Moaenu. Hactosluee 3aABneHne o
cooTBeTcTBIMM HopMam ESC rapaHTupyeT, uto noctaBneHHoe 0bopyaoBaHne OTBEYaeT [ECTBYHOWNM HOPMaM, NPK YCNoBUKM JKCMyaTaLmun ero B
COOTBETCTBUN C MPUNOXEHHBIMI MHCTPYKLMAMM. HecooTBETCTBYHOWAA NPENOCTaBNEHHbIM YKa3aHWAM YCTaHOBKA UNW BbINONHEHWe NOBOro N3MEHeHMA
aHHYNWpyeT Halue 3anBneHme. B cBA3M € 3TM, B Cllyuae HEOHXOAMMOCTY BbINOSHEHNA KaKMX-NMBO N3MEHEHIAN, PeKOMeHAYEeTCA 06palLaTbCA K M3roTOBUTEN!O.
B npotsHoM cniyyae, dupma, ocyLiecTsnAtowwan AaHHbIe U3MeHeHna 0bAa3aHa NPefoCTaBnTL HOBYIO cepTudukaumto. B aTom cnyuae, Hosas cepTudmkauma
He Hanaraet Ha Hac Hu1Kakue 06asaTensCcTaa. HacToAwyit AOKYMEHT AOMKeH BbITb NepenaH B TEXHUYECKMA OTAEN K B OTAEN CHABXeHNA nokynatena.

L. GAUTHIER
Welding Operations Services Slovakia - Luzianky (SK)
8. November 2007
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EN

Hereby declares that the equipment Type COLT 130G / COLT 150G - Number W000271548 / W000271547

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

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

FR

Déclare ci-aprés que I'appareil Type COLT 130G / COLT 150G - Numéro W000271548 / W000271547

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

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

ES

Declara que el equipo Tipo COLT 130G / COLT 150G - Niimero W000271548 / W000271547

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

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

IT |Dichiara qui di seguito che 'apparecchiatura Tipo COLT 130G / COLT 150G - Numero W000271548 / W000271547
rispetta la DIRETTIVA 2002/95/EC DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO del 27 Gennaio 2003 (RoHS) sulla restrizione dell'uso di determinate
sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche:
Il | componenti non eccedono la concentrazione massima in materiali omogenei del 0.1% in peso di piombo, mercurio, cromo esavalente, bifenili polibromurati
(PBB) o etere di difenile polibromurato (PBDE) e lo 0.01% di cadmio, come richiesto nella decisione della Commissione 2005/618/EC del 18 Agosto 2005.

DE |Erklért hiermitm dass das Gerat Typ COLT 130G / COLT 150G - Nummer W000271548 / W000271547
entspricht RICHTLINIE 2002/95/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES vom 27. Januar 2003 (RoHS) in Bezug auf die Beschrankung
der Benutzung bestimmter gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Geraten, da:
[l die Elemente, wie in der KOMMISSIONSENTSCHEIDUNG 2005/618/EG vom 18. August 2005 gefordert, je homogenem Werkstoff die Héchstkonzentra-
tionen von 0,1 Gewichtsprozent Blei, Quecksilber, sechswertigem Chrom, polybromierten Biphenylen (PBB) und polybromierten Diphenylethern (PBDE) sowie
die Héchstkonzentration von 0,01 Gewichtsprozent Cadmium nicht tiberschreiten.

PT |Declara que o aparelho Tipo COLT 130G / COLT 150G - Ndmero W000271548 / W000271547
é conforme a DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relativa a restricéo de uso de
determinadas substancias perigosas em equipamentos eléctricos e electrénicos porque:
[l Os elementos ndo excedem a concentragdo méaxima em materiais homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, mercurio, crdmio hexavalente, bifenilos
polibromados (PBB) e éteres difenilicos polibromados (PBDE), bem como uma concentragdo maxima de 0,01 %, em massa de cadmio, tal como exigido pela
DECISAO DA COMISSAQ 2005/618/EC de 18 de Agosto de 2005.

SV |Forsékrar hérmed att utrustningen Typ COLT 130G / COLT 150G - Nummer W000271548 / W000271547
dverensstdmmer med Europaparlamentets och radets direktiv 2002/95/EG av den 27 januari 2003 (RoHS) om begrénsning av anvandningen av vissa farliga
&mnen i elektriska och elektroniska produkter, eftersom:
[l bestandsdelarna inte Gverstiger en maxikoncentration pa 0,1 viktprocent for bly, kvicksilver, sexvart krom, polybromerade bifenyler (PBB) och polybro-
merade difenyletrar (PBDE) i homogena material och en maxikoncentration pa 0,01 viktprocent for kadmium i homogena material enligt kraven i kommission-
ens beslut 2005/618/EG av den 18 augusti 2005.

NL |Verklaart hierna dat de apparatuur Type COLT 130G / COLT 150G - Nummer W000271548 / W000271547
is in overeenstemming met de RICHTLIJN 2002/95/CE VAN HET PARLEMENT EN DE RAAD van 27 januari 2003 (RoHS) betreffende de beperking van het
gebruik van bepaalde gevaarlijke stoffen in de elektrische en elektronische apparaten, want:
Il De homogene materialen van de onderdelen overschrijden niet de maximale concentratie van 0,1 gewichtsprocenten lood, kwik, zeswaardig chroom,
polybromobifenylen (PBB) en polybromobifenylethers (PBDE) noch een maximale concentratie van 0,01 gewichtsprocenten cadmium, zoals vereist BlJ BES-
LISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van 18 Augustus 2005.

DA |Hermed erklzeres, at udstyr af type COLT 130G / COLT 150G - nummer W000271548 / W000271547
er i overensstemmelse med DIREKTIVET 2002/95/ES af EUROPA-PARLAMENTET OG DET EUROP/EISKE RAD fra d. 27. januar 2003 (RoHS) om ind-
skraenkning af brug af bestemte farlige stoffer i elekiriske og elektroniske anlaeg, pé betingelse af, at:
Il Stoffer ikke overskrider den maksimale koncentration 0,1 % af veegten af de homogene materialer, nar det geelder bly, kviksglv, krom 6-forbindelser, poly-
bromerede biphenyler (PBB) og polybromerede diphenylethere (PBDE), og 0,01 % nar det geelder kadmium, som det kreeves i afgerelsen af Europa-Kommis-
sionen 2005/618/ES fra d. 18. august 2005.

INO |Med dette erkiaeres det at utstyret av typen COLT 130G / COLT 150G - nummer W000271548 / W000271547
er i overensstemmelse med EU-PARLAMENTET OG EUROPARADETS RETNINGSLINJE 2002/95/ES av den 27. januar 2003 (RoHS) om begrensninger i
anvendelsen av bestemte farlige stoffer i elektrisk og elektronisk utstyr, under forutsetning av at:
[l Delene ikke overstiger maks. konsentrasjon som er 0,1 % av homogene materialers vekt, dersom det dreier seg om bly, kvikkselv, krom, polybromerte
bifenyler (PBB) og polybromert difenyleterer (PBDE), a 0,01 % kadmium, slik det kreves i Kommisjonens bestemmelse 2005/618/ES av den 18. august 2005.

F| |Taten vakuutamme, etté laite tyyppi COLT 130G / COLT 150G - numero W000271548 / W000271547
vastaa EUROOPAN PARLAMENTIN JA NEUVOSTON DIREKTIIVIA 2002/95/EY, annettu 27 péivana tammikuuta 2003 (RoHS), tiettyjen vaarallisten aineiden
kéyton rajoittamisesta sahké- ja elektroniikkalaitteissa, jonka ehtojen mukaan:
[l Laitteiden osat eivét saa siséltdd missdén homogeenisessa aineessa enempéa kuin 0,1 painoprosenttia lyijyd, elohopeaa, kuuden arvoista kromia, poly-
bromibifenyylia (PBB) ja polybromidifenyylieetteri& (PBDE), eivatka enempaé kuin 0,01 % kadmiumia. Ndma vaatimukset on esitetty Komission paatoksessé
2005/618/EY, tehty 18 paivén elokuuta 2005.

RO |Declaré in cele ce urmeazé cé aparatul Tip COLT 130G / COLT 150G - Numér W000271548 / W000271547

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

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

Zarovei deklarujem to, Ze toto zariadenie Typ COLT 130G / COLT 150G - Cislo W000271548 / W000271547

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

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

CS

Soug¢astné deklaruiji to, Ze tohle zafizeni Typ COLT 130G / COLT 150G - Cislo W000271548 / W000271547

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

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

HU

Ezennel kijelentjiik, hogy a COLT 130G / COLT 150G tipust, W000271548 / W000271547 szamu

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

[l 2z alkotéelemek nem haladhatjak meg a homogén anyagok témegének 0,1%-at az dlom, higany, hatos vegyérték krém, polibrémozott bifenilek (PBB) és
polibrémozott difeniléterek (PBDE) esetében, illetve 0,01%-at a kadmium esetében, mint ahogyan azt a Bizottsag 2005/618/EK 2005. augusztus 18-i hataro-
zata el6irja.

PL

Deklaruje niniejszym, ze urzadzenie Typu COLT 130G / COLT 150G - Numer W000271548 / W000271547

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

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

EL

Al Tou apovTog dnAwver 611 To idog e¢omhiopol Turrou COLT 130G / COLT 150G - Api6pog W000271548 / W000271547

eivau ouppopdoupevo wg mpog Tnv OAHTIA E.E. 2002/95/EC TOY EYPQMAIKOY KOINOBOYAIOY KAI TOY ZYMBOYAIOY 1n¢ 27n¢ lavouapiou 2003

(RoHS) oxeTikd pe Tov TiepIopIopO TNG XPONG OPICUEVLV ETTIKIVOUVWY OUCIOV OF €idN NAEKTPIKOU Ka NAEKTPOVIKOU E0MAIOOU eVe):

Il To e€opmipoTa dev umepPaivouv yio Tor opoioyevr) UNKG T péyioTn ouykévtpwon Tou 0.1% komd Bapog oe HoAuBGo, ubpdpyupo, eaaBeveg Xpwpio,

roAuBpwpodipouvuhia (PBB) kou moAuBpwpodidpaivulabepeg (PBDE) kai Tou 0.01% g kddpio, omwg amouTeitou amod Tnv Anddaion Tne Emrpormg 2005/618/
EC tn¢ 18nc¢ AuyouoTou 2005.

RU

Nanbwe 3anennaer, yto’obopynosanme Tvn COLT 130G / COLT 150G - Homep W000271548 / W000271547

cooteeTctyet AUPEKTUBE 2002/95/CE EBPOMENCKOIO NMAPITAMEHTA 1 COBETA ot 27 aHBapa 2003 rona (RoHS) oTHocUTENbHO OrpaHuyeHms
1CMONb30BaHNA HEKOTOPLIX OMACHbIX BELLECTB B NEKTPUYECKOM W 3NEKTPOHHOM 060pyHOBaHNM, TaK Kak:

Il MakcumanbHan BecoBan KOHLEHTPaLUWA CBUHLA, PTYTH, LECTUBANEHTHOrO Xpoma, nonubpombudernnos (MBB) n nonubpombudernnadupos (MBAJ) B
O[HOPOAHbIX MaTepuanax anemeHToB He npesbilwaeT 0,1%, a Takke MakcumanbHaa BecoBas KOHLEHTpauma kaamua He npesbilwaet 0,01%, Kak Toro Tpebyet
PELIEHWE KOMMUCCWW 2005/618/EC ot 18 Asrycta 2005 roga.

L. GAUTHIER
Welding Operations Services Slovakia - Luzianky (SK)
8. November 2007
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