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» La saldatrice & dotata con cavo massa e pinza porta elet-
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* Display digitale di serie che consente 'impostazione precisa
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 Selettore con due processi di saldatura elettrodo e TIG.

» Funzione Antisticking per evitare 'incollaggio degli elettrodi.

» Funzione “Hot Start” automatica che aiuta a ottenere un in-
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| Premessa

Vi ringraziamo per I'acquisto di un nostro prodotto.

Per ottenere dall'impianto le migliori prestazioni ed assicura-
re alle sue parti la massima durata, & necessario leggere ed
attenersi scrupolosamente alle istruzioni per I'uso e la manu-
tenzione scritte in questo manuale e alle norme di sicurezza
contenute nell’apposito fascicolo. Qualora I'impianto neces-
sitasse di un intervento di riparazione, consigliamo alla nostra
spettabile clientela di rivolgersi alle officine della nostra orga-
nizzazione di assistenza, in quanto provviste di appropriate
attrezzature e di personale particolarmente qualificato e co-
stantemente addestrato.

Tutte le nostre macchine ed apparecchiature sono soggette ad
un continuo sviluppo, dobbiamo quindi riservarci modifiche ri-
guardanti la costruzione e la dotazione delle stesse.

Per ulteriori informazioni sui nostri prodotti o per mettersi in
contatto con CEA, rivolgersi a un concessionario autorizzato
CEA oo visitare il sito web di CEA all’indirizzo www.ceaweld.com.

1

| Descrizione

ROCK ¢ una saldatrice con tecnologia a inverter che pud es-

sere utilizzato, per saldature professionali, con elettrodi rutilici

e basici. E estremamente facile da usare, garantisce degli ot-

timi risultati di saldatura e grazie alle sue dimensioni compatte

ed al suo peso ridotto pud essere usato in qualsiasi situazione

(officine, manutenzione, cantieri ecc.) Le principali caratteristi-

che di questa saldatrice sono:

» Dimensioni e pesi ridotti per una facile trasportabilita.

+ La saldatrice & dotata di una robusta maniglia, integrata nel
telaio, che serve esclusivamente per il trasporto manuale
della macchina.

| Dati tecnici
| dati tecnici generali dell'impianto sono riassunti in tabella 1.
Tabella 1
ROCK
Modello
160 200
Alimentazione monofase 50/60 Hz \% 230 +/-10%
Rete di alimentazione: Zmax (*) Q 0,19
Potenza assorbita @ |2 Max kVA 8,2 10,4
Fusibile ritardato (I> @ 100%) A 16 25
Fattore di potenza / cos¢ %69%/ %%z/
Rendimento massimo n 0,82 0,81
Potenza assorbita a macchina W 5
inattiva (IDLE state)
Tensione secondaria a vuoto \% 72
Campo di regolazione A 10+160 | 10+200
Corrente utilizzabile
@ 1000/0 (400C) A 95 105
Corrente utilizzabile @ 60% (40°C) A 105 110
Corrente utilizzabile @ X% (40°C) A (21(?090 \ (128% \
Elettrodi utilizzabili mm | 1,6+4,0 | 1,6+4,0
IEC 60974-1
Normative IEC 60974-10
C E UK
CA
Classe di protezione IP23S
Classe di isolamento F
Dimensioni)Q mm 315-260-135
Peso kg 4.3 4.6

(*) Rete alimentazione Zmax: valore massimo ammesso dell'im-
pedenza della rete in accordo con la norma EN/IEC 61000-3-11.

ATTENZIONE: Questa apparecchiatura non e conforme alla
norma EN/IEC 61000-3-12. /n caso di collegamento a un si-
stema pubblico a bassa tensione, e responsabilita dell’instal-
latore o dell'utente dell'apparecchiatura verificare, consultando
se necessario I'operatore della rete di distribuzione, che I'ap-
parecchiatura possa essere collegata.



| Limiti d’uso (IEC 60974-1)

! .
| Installazione

L'utilizzo di una saldatrice & tipicamente discontinuo in quanto
composto da periodi di lavoro effettivo (saldatura) e periodi di
riposo (posizionamento pezzi, sostituzione filo, operazioni di
molatura, ecc.). Questa saldatrice &€ dimensionata per erogare
la corrente 12 max nominale, in tutta sicurezza, per un periodo
di lavoro del X% rispetto al tempo di impiego totale. Le norme
in vigore stabiliscono in 10 minuti il tempo di impiego totale.
Come ciclo di lavoro viene considerato il X% di tale intervallo.
Superando il ciclo di lavoro consentito si provoca l'interven-
to di una protezione termica che preserva i componenti inter-
ni della saldatrice da pericolosi surriscaldamenti. L'intervento
della protezione termica & segnalato dall’accensione del LED
del termostato (Pos. 2, Fig. A). Dopo qualche minuto la prote-
zione termica si riarma in modo automatico (LED giallo spen-
to) e la saldatrice & nuovamente pronta all’'uso.

j Metodi di sollevamento dell’impianto

La saldatrice & dotata di una robusta maniglia, integrata nel
telaio, che serve esclusivamente per il trasporto manuale del-
la macchina.

La saldatrice € inoltre € dotata di una tracolla regolabile e ri-
movibile che consente di ottenere un trasporto facile e como-
do a spalla.

NOTA: Questi dispositivi di sollevamento e trasporto sono con-
formi alle disposizioni prescritte nella norme europee. Non usa-
re altri dispositivi come mezzi di sollevamento e trasporto.

| Apertura degli imballi

L'impianto & costituito essenzialmente da:

 Unita per la saldatura ROCK 160 - 200.

» Kit accessori composto da cavo massa e pinza porta elet-
trodo.

 Tracolla regolabile e rimovibile che consente di ottenere un
trasporto facile e comodo a spalla.

Eseguire le seguenti operazioni al ricevimento dell'impianto:

 Togliere il generatore di saldatura e tutti i relativi accessori.

» Controllare che I'impianto di saldatura sia in buono stato o
altrimenti segnalarlo immediatamente al rivenditore distribu-
tore.

» Controllare che tutte le griglie di ventilazione siano aperte e
che non vi siano oggetti che ostruiscano il corretto passag-
gio dell’aria.

— . .
| Numero di matricola

Il numero di matricola della saldatrice € riportato sulla targa
dati dell'impianto.

I numero di matricola consente di rintracciare il lotto di produ-
zione del prodotto. Pud essere necessario disporre del nume-
ro di matricola quando si ordinano i pezzi di ricambio o quando
si pianifica la manutenzione.

Il luogo di installazione dell'impianto deve essere scelto con

cura, in modo da assicurare un servizio soddisfacente e sicuro.

L utilizzatore & responsabile dell'installazione e dell’'uso dell'im-

pianto in accordo con le istruzioni del costruttore riportate in

questo manuale.

Prima di installare 'impianto I'utilizzatore deve tenere in con-

siderazione i potenziali problemi elettromagnetici dell’area di

lavoro. In particolare, suggeriamo di evitare che l'impianto sia

installato nella adiacenza di:

+ Cavi di segnalazione, di controllo e telefonici.

+ Trasmettitori e ricevitori radiotelevisivi.

» Computers o strumenti di controllo e misura.

+ Strumenti di sicurezza e protezione.

| portatori di pace-maker, di protesi auricolari e di apparec-

chiature similari devono consultare il proprio medico prima di

avvicinarsi all'impianto in funzione. L'ambiente di installazio-

ne dellimpianto deve essere conforme al grado di protezione

della carcassa. Questo impianto é raffreddato mediante circo-

lazione forzata di aria e deve quindi essere disposto in modo

che l'aria possa essere facilmente aspirata ed espulsa dalle

aperture praticate nel telaio.

L'unita di saldatura & caratterizzata dalle seguenti classi:

» Classe di protezione IP 23 S indica che il generatore puo es-
sere usato sia in ambienti interni che all’aperto.

» Classe di utilizzo [s] significa che il generatore pu® essere
usato in ambienti con rischio accresciuto di scosse elettriche.

| Allacciamento alla linea di utenza

Prima di collegare la saldatrice alla linea di utenza, control-

lare che i dati di targa della stessa corrispondano al valo-

re della tensione e frequenza di rete e che I'interruttore di

linea della saldatrice sia sulla posizione “O”.

L’allacciamento alla rete di alimentazione deve essere eseguito

mediante I'utilizzo della spina in dotazione alla saldatrice. Nel

caso si renda necessaria la sostituzione della spina procede-

re nel seguente modo:

2 conduttori servono per il collegamento della macchina alla
rete.

* llterzo, di colore GIALLO-VERDE, serve per eseguire il colle-
gamento di “TERRA”".

I ROCK 160 - 200 funziona con interruttori di potenza auto-

matici o fusibili.

La tabella 2 riporta i valori di portata consigliati per fusibili di li-

nea ritardati.

NOTA 1: Eventuali prolunghe del cavo di alimentazione devono
essere di sezione adeguata, in nessun caso inferiore a quella
del cavo di dotazione.

NOTA 2: Non e consigliato connettere la saldatrice ai motoge-
neratori, data la nota instabilita della tensione fornita dagli stes-
si impianti.

Tabella 2
ROCK
Modello
160 200
Potenza assorbita @ I> Max kVA 8,2 10,4
Fusibile ritardato (I> @ 100%) A 16 25
- . o o 160 200
Corrente utilizzabile @ X% (40°C) A (20%) | (10%)
Cavo allacciamento rete
Lunghezza m 2,5
Sezione mm?2 3%x2,5
Cavi pinza porta elettrodo e massa
Lunghezza m 3
Sezione mm?2 16
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| Norme d’uso

j Saldatura elettrodo MMA (Fig. B)

\’m

FIG.A

APPARECCHI DI COMANDO E CONTROLLO (Fig. A)
Pos.1 LED verde ALIMENTAZIONE. L'accensione di que-
sto LED indica che la saldatrice € in tensione e pron-
ta a funzionare.
LED giallo TERMOSTATO. L’accensione di questo
LED significa che la protezione termica € intervenu-
ta perché si sta lavorando al di fuori del ciclo di lavo-
ro. Attendere qualche minuto prima di continuare a
saldare.
Potenziometro regolazione corrente di saldatura.
Selettore 2 processi di saldatura:
+ ELETTRODO - Per la saldatura di elettrodi basici
e rutilici con dispositivo “Arc Force” e “Hot Start”.
* TIG - Per la saldatura con innesco tipo “Lift".

Pos. 2

Pos. 3
Pos. 4

Pos. 5 Display digitale che consente I'impostazione precisa
della corrente di saldatura.

Pos. 6 Attacco rapido polarita negativa.

Pos. 7 Attacco rapido polarita positiva.

Pos. 8 Interruttore dilinea. Nella posizione “O” la saldatrice
€ spenta.

Pos.9 Cavo di alimentazione della saldatrice.

FIG.B

La saldatura elettrodo si utilizza per saldare la maggior parte

dei metalli (diversi tipi di acciai ecc.) usando degli elettrodi ruti-

lici e basici rivestiti che hanno diametrida @ 1,6 mma @ 4 mm.

1) Collegamento cavi di saldatura:
 Allacciare, sempre a macchina disinserita dalla rete, i

cavi di saldatura ai morsetti d’'uscita (Positivo e Negati-
vo) della saldatrice, collegandoli alla pinza e alla massa
con la polarita prevista per il tipo di elettrodo da impie-
garsi (Fig. B).

« Attenersi, comunque, alle indicazioni fornite dai fabbri-
canti di elettrodi. | cavi di saldatura devono essere il piu
corti possibile, devono essere tra loro vicini, posizionati
a livello del pavimento o vicino ad esso.

2) Regolare la corrente di saldatura agendo sul potenziome-
tro (Pos. 3, Fig. A).

3) Regolare il commutatore di processo (Pos. 4, Fig. A) sul-
la posizione ELETTRODO (levetta commutatore spostata
sul lato destro).

4) Mettere in funzione la saldatrice selezionando la posizio-
ne “I” sullinterruttore di linea (Pos. 8, Fig. A).

5) 1l LED verde (Pos. 1, Fig. A) indica che la saldatrice € in
tensione e pronta a funzionare.

6) Effettuare la saldatura avvicinando la torcia al pezzo da sal-
dare. Innescando l'arco (premere velocemente I'elettrodo
contro il metallo e quindi sollevarlo) si provoca la fusione
dell’elettrodo, il cui rivestimento forma una scoria protet-
tiva. In seguito, continuare la saldatura muovendo I'elet-
trodo da sinistra verso destra, tenendo un’inclinazione di
circa 60° rispetto al metallo in relazione alla direzione di
saldatura.



| Saldatura TIG (Fig.C)

Tabella 3
SPESSORE DI SALDATURA @ ELETTRODO (mm)
(mm)
1,5+3 2
3+5 2,5
5+12 3,2
=12
Tabella 4
@ ELETTRODO (mm) CORRENTE (A)
1,6 30 +60
2 40 +75
2,5 60 + 110
3,2 95 = 140
4 140 + 200

PEZZO DI SALDATURA

Il pezzo da saldare dovrebbe essere sempre collegato a terra
per ridurre le emissioni elettromagnetiche. Occorre perd pre-
stare molta attenzione che il collegamento di terra del pezzo
da saldare non aumenti il rischio di infortuni all’utilizzatore o di
danni ad altre apparecchiature elettriche.

Quando & necessario collegare il pezzo da saldare a terra,
€ opportuno eseguire un collegamento diretto fra il pezzo ed
il pozzetto di terra. Nei Paesi in cui questa connessione non
€ permessa, collegare il pezzo da saldare alla terra median-
te opportuni condensatori in accordo con le norme Nazionali.

PARAMETRI DI SALDATURA
La tabella 3 riporta alcune indicazioni generali per la scelta
dell’elettrodo in funzione degli spessori da saldare.
Nella tabella sono indicati i valori di corrente da utilizzare con
i rispettivi elettrodi per la saldatura degli acciai comuni e bas-
so legati. Tali dati non hanno un valore assoluto ma semplice-
mente orientativo; per una scelta precisa seguire le indicazioni
date dai fabbricanti di elettrodi.
La corrente da impiegare dipende dalle posizioni di saldatura,
dal tipo di giunto e varia in modo crescente in funzione dello
spessore e delle dimensioni del pezzo.
Il valore dell'intensita di corrente da utilizzare per i vari tipi di
saldatura, entro il campo di regolazione indicato sulla tabel-
la4e:
 Elevato per le saldature in piano, in piano frontale e vertica-

le ascendente.
* Medio per le saldature sopratesta.
» Basso per la saldatura verticale discendente e per unire pez-

zi di piccole dimensioni preriscaldati.
Ur’indicazione, abbastanza approssimata, della corrente me-
dia da impiegare nella saldatura di elettrodi per acciaio normale
e fornita dalla seguente formula:

1=50x (De-1)
Dove:
| = intensita di corrente di saldatura
Je = diametro dell’elettrodo
Esempio:
Diametro elettrodo 4 mm
1=50x(4-1)=50x3=150A

FIG.C

La saldatura TIG fonde il metallo del pezzo da saldare, utiliz-

zando un arco innescato da un elettrodo di tungsteno.

Il bagno di fusione e I'elettrodo sono protetti dal gas (Argon).

Si rivela utile per saldare lamiere sottili e quando € richiesta

una elevata qualita.

1) Collegamento cavi i saldatura:

+ Allacciare il tubo gas da un’estremita all’attacco gas po-
sto sul dinse della torcia TIG e dall’altra estremita alla
bombola di gas Argon e aprirla.

* A macchina spenta:

- Collegare il cavo di massa alla connessione rapida
contrassegnata dal simbolo + (positivo).

- Collegare la relativa pinza massa al pezzo da saldare
o al piano portapezzi in zona libera da ruggine, verni-
ce, grasso, ecc.

- Collegare il cavo di potenza della torcia TIG alla con-
nessione rapida contrassegnata dal simbolo - (nega-
tivo).

2) Regolare la corrente di saldatura agendo sul potenziome-
tro (Pos. 3, Fig. A).

3) Regolare il commutatore di processo (Pos. 4, Fig. A) sulla
posizione TIG (Levetta commutatore spostata sul lato sini-
stro).

4) Mettere in funzione la saldatrice selezionando la pos. “I’
sullinterruttore linea (Pos. 8, Fig. A).

5) Il LED verde (Pos. 1, Fig. A) indica che la saldatrice € in
tensione e pronta a funzionare.

6) Regolare il flusso del gas ruotando manualmente la valvo-
la posta sulla torcia TIG.

7) Lafunzione “Lift” provoca I'innesco dell’arco quando l'elet-
trodo della torcia TIG viene a contatto con il pezzo da sal-
dare ed in seguito viene allontanato (vedi Fig. D).

8) Effettuare la saldatura TIG.




PEZZO DI SALDATURA

Il pezzo da saldare dovrebbe essere sempre collegato a terra
per ridurre le emissioni elettromagnetiche. Occorre perd pre-
stare molta attenzione che il collegamento di terra del pezzo
da saldare non aumenti il rischio di infortuni all’utilizzatore o di
danni ad altre apparecchiature elettriche.

Quando & necessario collegare il pezzo da saldare a terra,
€ opportuno eseguire un collegamento diretto fra il pezzo ed
il pozzetto di terra. Nei Paesi in cui questa connessione non
€ permessa, collegare il pezzo da saldare alla terra median-
te opportuni condensatori in accordo con le norme Nazionali.

— .
| Manutenzione

ATTENZIONE: Prima di effettuare qualsiasi ispezione all’inter-
no del generatore togliere I'alimentazione all'impianto.

RICAMBI

| ricambi originali sono stati specificatamente progettati per
il nostro impianto. L'impiego di ricambi non originali puod cau-
sare variazioni nelle prestazioni e ridurre il livello di sicurez-
za previsto.

Per danni conseguenti dall’'uso di ricambi non originali decli-
niamo ogni responsabilita.

GENERATORE

Essendo questi impianti completamente statici, procedere nel

seguente modo:

* Rimozione periodica degli accumuli di sporco e polvere
dall’interno del generatore per mezzo di aria compressa.
Non dirigere il getto d’aria direttamente sui componenti elet-
trici che potrebbero danneggiarsi.

* Ispezione periodica al fine di individuare cavi logori o con-
nessioni allentate che sono la causa di surriscaldamenti.

Rilievo di eventuali inconvenienti
e loro eliminazione

Alla linea di alimentazione va imputata la causa dei piu fre-
quenti inconvenienti. In caso di guasto procedere come segue:
1) Controllare il valore della tensione di linea.
2) Verificare che i fusibili di rete non siano bruciati o allentati.
3) Controllare il perfetto allacciamento del cavo di rete alla
spina e all'interruttore.
4) Controllare se sono difettosi:
* Linterruttore e la presa a muro che alimenta la macchina.
* La spina del cavo linea.
* Linterruttore della saldatrice.

NOTA: Date le necessarie conoscenze tecniche che richiede
la riparazione del generatore, si consiglia, in caso di rottura, di
rivolgersi a personale qualificato oppure alla nostra assisten-
za tecnica.

Procedura d montaggio e
smontaggio saldatrice

Procedere nel seguente modo (vedi Fig. E):

 Svitare le viti che fissano il coperchio al pannello frontale, al
pannello posteriore e al basamento.

« Estrarre il coperchio dalla sua sede.

Per rimontare la saldatrice procedere in senso inverso.

FIG. E
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N; ENGLISH

D Introduction 8 * Digital display as standard that allows precise setting of the
welding current.
D Description 8 + Switch with two welding processes: electrode and TIG.
.  Electrode Antisticking function.
D Technical data 8 » Automatic “Hot Start” function which helps to achieve fast
|| Usage limits (IEC 60974-1) 9  and reliable arc striking.
[:, H lft h hi 9 » Automatic “Arc Force” function to avoid electrode/piece stick-
ow to lift up the machine ing during welding. It also promotes a reduction in the spat-
D Open the packaging 9 ter generated by the welding process.
) + TIG welding with “Lift” striking.
D Serial number 9 . Ithas an IP 23 S protection class so that it can be used un-
|| Installation 9 der the heaviest working conditions.
- - * The generator also conforms to all European Union stan-
D Connection to the electrical supply 9 dards and directives in force.
D Usage norms 10 — Technical dat
|| MMA electrode welding (Fig. B) 10 | 'echnical data
D TIG welding (Fig. C) 11 The general technical data of the system are summarized in
table 1.
D Maintenance 12
- - Table 1
D Possible problems and remedies 12 ROCK
D Procedure for welder assembly and disassembly 12 Model 160 200
D Electro topographical diagram 68 .
Single-phase power supply :
D Colour key 70 50/60 Hz v 230 +/-10%
D Electro topographical diagram key 71 Mains supply: Zmax (*) Q 0,19
D Meaning of graphic symbols on machine 72 Power input @ I2 Max kVA 8,2 10,4
|| Meaning of safety stickers 73  |Delayedfuse (I2 @ 100%) A 16 25
D Meaning of graphic symbols on date plate 75 Power factor / cos¢ %%%/ %%g/
[:l Spare parts list 77-78 Maximum efficiency degree n 0,82 0,81
1 Ordering spare parts 9 Potenza assorbita a macchina W 5
— I d . inattiva (IDLE state)
| ntroduction Open circuit voltage Vv 72
Thank you for buying our product. Current range A | 10+160 | 10+200
In order to get the best performance out of the plant and ensure o
the maximum lifespan of its parts, the use and maintenance in- Duty cycle @ 100% (40°C) A 95 105
structions contained in this manual must be read and strictly Duty cycle @ 60% (40°C) A 105 110
complied with, as well as the safety instructions contained in 160 200
the relevant folder. If repairs to the plant are required, we rec- | Duty cycle @ X% (40°C) Al (20%) | (10%)
ommend that our clients contact our service centre workshops,
as they have the necessary equipment and personnel that are | Usable electrodes mm | 1,6+4,0 | 1,6+4,0
specifically trained and constantly updated.
/ . IEC 60974-1
All our machines and equipment are constantly developed and
! . ! Standards IEC 60974-10
so changes may be made in terms of their construction and fea- c E UK
tures. cA
For further information on our products or to contact CEA, goto a Insulation class IP23S
CEA authorised dealer or to CEA's website at www.ceaweld.com. Protection class F
- : -
| Description Dimensions O mm | 315-260-135
Weight kg 4,3 4,6

ROCK is a welding machine with inverter technology that can
be used, for professional welding, with rutile and basic elec-
trodes. It is extremely easy to use, guarantees excellent weld-
ing results and can be used anywhere thanks to its compact
size and reduced weight (workshops, maintenance, construc-
tion sites, etc.). The main characteristics of the ROCK weld-
ing machine are:

» Reduced weight and size, easy-to-carry.

* The weld machine has a strong handle all in one with the
frame, used for transporting the machine manually only.

» The welding machine is also equipped with an adjustable and
removable shoulder strap that allows for easy and comfort-
able carrying on the shoulder.

* The welding machine is equipped with a 3m ground cable
and electrode holder.

(*) Mains supply Zmax: maximum impedance value allowed for
the grid according to the EN/IEC 61000-3-11 standard.

WARNING: This equipment does not comply with EN/IEC
61000-3-12. /f it is connected to a public low voltage system, it
is the responsibility of the installer or user of the equipment to
ensure, by consultation with the distribution network operator
if necessary, that the equipment may be connected.



| Usage limits (IEC 60974-1)

o .
| Installation

The use of a welder is typically discontinuous, in that it is made
up of effective work periods (welding) and rest periods (for the
positioning of parts, the replacement of wire and underflushing
operations etc. This welder is dimensioned to supply a I max
nominal current in complete safety for a period of work of X%
of the total usage time. The regulations in force establish the
total usage time to be 10 minutes. The work cycle is conside-
red to be X% of this period of time. If the permitted work cycle
time is exceeded, an overheat cut-off occurs to protect the com-
ponents around the welder from dangerous overheating. Inter-
vention of the overheat cut-off is indicated by the lighting up of
yellow thermostat LED (Pos. 2, Fig. A). After several minutes
the overheat cut-off rearms automatically (and the yellow LED
turns itself off) and the welder is ready for use again.

j How to lift up the machine

The weld machine has a strong handle all in one with the frame,
used for transporting the machine manually only.

The welding machine is also equipped with an adjustable and
removable shoulder strap that allows for easy and comfortable
carrying on the shoulder.

NOTE: These hoisting and transportation devices conform to
European standards. Do not use other hoisting and transporta-
tion systems.

j Open the packaging

The system essentially consists of:

+ ROCK 160 - 200 weld unit.

» Accessory kit consisting of ground cable and electrode hold-
er.

 Adjustable and detachable shoulder strap that allows for easy
and comfortable carrying on the shoulder.

Upon receiving the system:

* Remove the welding generator and all the relative accesso-
ries.

» Check that the weld machine is in good condition, if not report
any problems immediately to the seller-distributor.

» Make sure all ventilation grilles are open and that no foreign
bodies are blocking the air circulation.

— .
| Serial number

The welding machine’s serial number is shown on the unit’s
data plate.

The serial number provides the key to tracing the production lot
applicable to the product. The serial number may be essential
with ordering spare parts or planning maintenance.

The installation site for the system must be carefully chosen

in order to ensure its satisfactory and safe use. The user is re-

sponsible for the installation and use of the system in accord-

ance with the producer’s instructions contained in this manual.

Before installing the system the user must take into consider-

ation the potential electromagnetic problems in the work area.

In particular, we suggest that you should avoid installing the

system close to:

+ Signalling, control and telephone cables.

+ Radio and television transmitters and receivers.

» Computers and control and measurement instruments.

+ Security and protection instruments.

Persons fitted with pace-makers, hearing aids and similar

equipment must consult their doctor before going near a ma-

chine in operation. The environment in which the equipment

is installed must be suitable for the casing’s protection level.

This system is cooled by means of the forced circulation of air,

and must therefore be placed in such a way that the air may

be easily sucked in and expelled through the apertures made

in the frame.

The welding unit is characterised by the following levels:

 Protection level IP 23 S indicates that the equipment can be
used both indoors and outdoors.

» Use class [S] means that the equipment can be used in con-
ditions subject to heightened electrical shock.

j Connection to the electrical supply

Before connecting the welder to the electrical supply,

check that the machine’s plate rating corresponds to the

supply voltage and frequency and that the line switch of

the welder is in the “O” position.

Use the welder’s own plug to connect it up to the main pow-

er supply. Proceed as follows if you have to replace the plug:

+ 2 conducting wires are needed for connecting the machine
to the supply

» The third, which is YELLOW GREEN in colour is used for
making the “EARTH” connection.

ROCK 160 - 200 works with circuit breaker or fusible power

switches.

Table 2 shows the capacity values that are recommended for

fuses in the line with delays.

NOTE 1: Any extensions to the power cable must be of a suita-
ble diameter, and absolutely not of a smaller diameter than the
special cable supplied with the machine.

NOTE 2: It is better not to connect the welder to motor genera-
tors, as the voltage supplied by these systems is well known
for its instability.

Table 2
ROCK
Model
160 200
Power input @ l2 Max kVA 8,2 10,4
Delayed fuse (I @ 100%) A 16 25
o 160 200
Duty cycle @ X% (40°C) A (20%) | (10%)
Supply connection cable
Length m 25
Section mm?2 3x2,5
Electrode holder and ground cables
Length m 3
Section mm? 16
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| Usage norms

1

| MMA electrode welding (Fig. B)

FIG.A

gw

CONTROL APPARATUS (Fig. A)

Pos. 1

Pos. 2

Pos. 3
Pos. 4

Pos.

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

©©oo~N® (3,}

Green LED POWER ON. This LED lights up when

the welding machine is powered and ready to work.

Yellow THERMOSTAT LED. When this LED switch-

es on it indicates that the trip switch has tripped be-

cause you are working beyond the work cycle. Wait

for a few minutes before starting to weld again.

Welding current adjust potentiometer.

Selector 2 weld procedures:

+ ELECTRODE - For welding basic and rutilic elec-
trodes with the “Arc Force” and “Hot Start” device.

* TIG - For TIG welding with “Lift” type striking.

Digital display as standard that allows precise setting

of the welding current.

Negative pole snap-on connector.

Positive pole snap-on connector.

Supply switch. In the “O” position the welder is off.

Power cord of the welding machine.
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FIG.B

Electrode welding is used to weld most metals (different types
of steel, etc.) using coated rutilic and basic electrodes with di-
ameters ranging from & 1.6 mm to @ 4 mm.

1)

Connecting the welding cables:

» Disconnect the machine from the mains power supply
and connect the welding cables to the output terminals
(Positive and Negative) of the welding machine, attach-
ing them to the clamp and earth with the polarity speci-
fied for the type of electrode being used (Fig. B).

+ Always follow the electrode manufacturer’s instructions.
The welding cables must be as short as possible, they
must be near to one another, positioned at or near floor
level.

Adjust the welding current using the potentiometer (Pos. 3,

Fig. A).

Adjust the process switch (Pos. 4, Fig. A) to ELECTRODE

(switch lever moved to the right-hand side).

Start the welding machine by selecting position “I” on the

line switch (Pos. 8, Fig. A).

The green LED (Pos. 1, Fig. A) indicates that the welding

machine is powered and ready to work.

Carry out welding by moving the torch to the workpiece.

Strike the arc (press the electrode quickly against the met-

al and then lift it) to melt the electrode, the coating of which

forms a protective residue. Then continue welding by mov-
ing the electrode from left to right, inclining it by about 60°
compared with the metal in relation to the direction of weld-

ing.



Table 3

WELDING THICKNESS (mm)| @ ELECTRODE (mm)

1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,2
>12 4
Table 4
@ ELECTRODE (mm) CURRENT (A)
1,6 30 =60
2 40 +75
2,5 60 + 110
3,2 95 + 140
4 140 + 200

PART TO BE WELDED

The part to be welded must always be connected to earth in or-
der to reduce electromagnetic emission. Much attention must
be afforded so that the earth connection of the part to be weld-
ed does not increase the risk of accident to the user or the risk
of damage to other electric equipment.

When it is necessary to connect the part to be welded to earth,
you should make a direct connection between the part and the
earth shaft. In those countries in which such a connection is
not allowed, connect the part to be welded to earth using sui-
table capacitors, in compliance with the national regulations.

WELDING PARAMETERS
Table 3 shows some general indications for the choice of elec-
trode, based on the thickness of the parts to be welded.
The values of current to use are shown in the table with the
respective electrodes for the welding of common steels and
low-grade alloys. These data have no absolute value and are
indicative data only. For a precise choice follow the instructions
provided by the electrode manufacturer.
The current to be used depends on the welding positions and
the type of joint, and it increases according to the thickness and
dimensions of the part.
The current intensity to be used for the different types of wel-
ding, within the field of regulation shown in table 4 is:
* High for plane, frontal plane and vertical upwards welding.
* Medium for overhead welding.
* Low for vertical downwards welding and for joining small pre-

heated pieces.
A fairly approximate indication of the average current to use in
the welding of electrodes for ordinary steel is given by the fol-
lowing formula:

1=50x (De-1)

Where:
| = intensity of the welding current
Je = electrode diameter
Example:
For electrode diameter 4 mm

1=50x(4-1)=50x 3= 150A

1"

| TIG welding (Fig. C)

FIG.C

TIG welding melts the metal of the workpiece, using an arc
struck by a tungsten electrode.

The fusion bath and the electrode are protected by gas (Argon).
This type of welding is used to weld thin sheet metal or when
elevated quality is required.

1) Connecting the welding cables:

« Connect one end of the gas hose to the gas connecter
on the TIG torch and the other end to the Argon cylin-
der and open it.

+ With the machine switched off:

- Connect the earth cable to the snap-on connector
marked + (positive).

- Connect the relative earth clamp to the workpiece or
to the workpiece support in an area free of rust, paint,
grease, efc..

- Connect the TIG torch power cable to the snap-on con-
nector marked - (negative).

2) Adjust the welding current using the potentiometer (Pos. 3,
Fig. A).

3) Adjust the process switch (Pos. 4, Fig. A) to TIG (switch le-
ver moved to the left-hand side).

4) Start the welding machine by selecting pos. “I’ on the line
switch (Pos. 8, Fig. A).

5) The green LED (Pos. 1, Fig. A) indicates that the welding
machine is powered and ready to work.

6) Adjust the gas flow by manually turning the valve on the
TIG torch.

7) The “Lift” function strikes the arc when the TIG torch elec-
trode comes into contact with the workpiece and is then
removed (see Fig. D).

8) Carry out TIG welding.




PART TO BE WELDED

The part to be welded must always be connected to earth in or-
der to reduce electromagnetic emission. Much attention must
be afforded so that the earth connection of the part to be weld-
ed does not increase the risk of accident to the user or the risk
of damage to other electric equipment.

When it is necessary to connect the part to be welded to earth,
you should make a direct connection between the part and the
earth shaft. In those countries in which such a connection is
not allowed, connect the part to be welded to earth using sui-
table capacitors, in compliance with the national regulations.

— .
| Maintenance

ATTENTION: before carrying out any inspection of the inside
of the generator, disconnect the system from the supply.

SPARE PARTS

Original spare parts have been specially designed for our equi-
pment. The use of non-original spare parts may cause varia-
tions in performance or reduce the foreseen level of safety.
We decline all responsibility for the use of non-original spare
parts.

GENERATOR

As these systems are completely static, proceed as follow:

+ Periodic removal of accumulated dirt and dust from the inside
of the generator, using compressed air. Do not aim the air
jet directly onto the electrical components, in order to avoid
damaging them.

» Make periodical inspections in order to individuate worn ca-
bles or loose connections that are the cause of overheating.

1
| Possible problems and remedies

The supply line is attributed with the cause of the most com-
mon difficulties. In the case of breakdown, proceed as follows:
Check the value of the supply voltage.

Check that the power cable is perfectly connected to the
plug and the supply switch.

Check that the power fuses are not burned out or loose.
Check whether the following are defective:

» The switch that supplies the machine.

* The plug socket in the wall.

* The generator switch.

NOTE: given the required technical skills necessary for the re-
pair of the generator, in case of breakdown we advise you to
contact skilled personnel or our technical service department.
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Procedure for welder assembly
and disassembly

Proceed as follows (see Fig. E):

» Unscrew the screws that secure the cover to the front panel,
rear panel and base.

* Remove the cover from its seat.

Proceed the other way round to re-assemble the welder.

FIG. E
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» Lamachine a souder est munie d’'une robuste poignée, intégrée
au chassis, ne servant qu’au transport manuel de la machine.

* En outre, la soudeuse est équipée d’une bandouliere réglable
et amovible qui permet de la transporter a dos de maniére fa-
cile et confortable.

 La soudeuse est équipée d’'un cable de mise a la terre de 3 m
et d’'une pince porte-électrode.

» Ecran numérique de série qui permet le réglage précis du cou-
rant de soudage,

» Sélecteur pour deux procédés de soudage: électrode et TIG.

+ Fonction Anticollage.

 Fonction « Hot Start » automatique qui aide a obtenir 'amorgage
rapide et fiable de I'arc.

» Fonction « Arc Force » automatique pour éviter, pendant le sou-
dage, le collage électrode/piece. En outre, elle facilite la réduction
des ROCKions générées par le processus de soudage.

+ Soudage TIG avec amorgage de type «Lifty.

» Son degré de protection IP 23 S permet de s’en servir dans les
lieux de travail méme durs.

» En outre, le générateur est conforme a toutes les normes et
a toutes les directives en vigueur dans la Communauté Euro-
péenne.
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| Avant-propos

Nous vous remercions d’avoir acheté ce produit.

Pour en retirer les meilleures performances possibles et ga-
rantir une durée de vie maximum a ses parties, veuillez lire et
respecter scrupuleusement les instructions d’utilisation et d’en-
tretien de ce manuel et les normes de sécurité contenues
dans le document prévu a cet effet. Si l'installation a besoin
d’'étre réparée, nous vous conseillons de vous adresser a 'un
des ateliers de notre SAV, qui disposent des outils et du per-
sonnel qualifié, constamment mis a jour, appropriés.

Nous développons sans cesse toutes nos machines et tous
nos appareils et nous devons donc nous réserver le droit d’en
modifier la construction et les équipements.

Pour en savoir davantage sur nos produits ou pour contacter
CEA adressez-vous a un concessionnaire autorisé CEA ou vi-
sitez le site Internet de CEA a I'adresse www.ceaweld.com.

j Description

ROCK est une soudeuse avec technologie a inverseur qui peut
étre utilisé, pour soudages professionnels, avec des électrodes
rutiles et basiques. Extrémement facile a utiliser, il permet d’ob-
tenir d’excellentes soudures et peut, grace a son format com-
pact et a son poids réduit, servir dans toutes les situations
(ateliers, entretien, chantier, etc..). Les caractéristiques princi-
pales de la soudeuse ROCK sont:

+ Poids et taille réduits, facile a transponter.

| Donnees techniques

Les données techniques générales de l'installation sont résu-
mées dans le tableau 1.

Tableau 1
A ROCK

Modéle

160 200
Alimentation monophasée
50/60 Hz \% 230 +/-10%
Réseau d’alimentation: Zmax (*) Q 0,19
Puissance absorbée @ l> Max kVA 8,2 10,4
Fusible a retardement (I2 @ 100%) A 16 25
Facteur de puissance / cos@ %%%/ %%g/
Rendement maximale n 0,82 0,81
Potenza assorbita a macchina W 5
inattiva (IDLE state)
Tension secondaire a vide \% 72
Courant de soudage A 10+160 | 10+200
Courant de soudage
@ 100% (40°C) A 95 105
Courant de soudage @ 60% (40°C) A 105 110
Courant de soudage @ X% (40°C) A (21(?0(/1) (128(%)
Electrodes utilisables mm | 1,6+4,0 | 1,6+4,0

IEC 60974-1
Réglementations IEC 6(&?(74-10

CeEs
Classe d'isolation IP23S
Degré de protection F
Dimensions Q) mm 315-260-135
Poids kg 4,3 4,6

(*) Zmax du réseau d’alimentation: valeur maximum admise de
l'impédance du réseau conforme a la norme EN/IEC 61000-
3-11.




ATTENTION: Cet appareil n’est pas conforme a la norme EN/
IEC 61000-3-12. S’il est branché sur un systeme public a basse
tension, le monteur ou Il'utilisateur de I'appareil doit vérifier,
sous sa propre responsabilité, en consultant éventuellement le
gérant du réseau de distribution, sil'appareil peut étre branché.

| Limites d'utilisation (IEC 60974-1)

L'utilisation typique d’'une soudeuse n’est pas continue, car elle
a des périodes de travail effectif (soudures) et des périodes de
repos (positionnement pieces, substitution fil, opérations de
meulage, etc.). Cette soudeuse est dimensionnée pour distri-
buer le courant I> max. nominal, en toute sécurité, pendant une
période de travail de X% par rapport au temps d’utilisation total.
Les normes en vigueur établissent & 10 min. le temps d’utili-
sation total. Le X% de cet intervalle est considéré cycle de tra-
vail. En dépassant le cycle de travail admis, I'intervention de
protection thermique qui préserve les composants internes de
la soudeuse d’échauffements dangereux se déclenche. L'in-
tervention de la protection thermique est signalée par l'allu-
mage d’un voyant jaune de thermostat (Pos. 2, Fig. A). Apres
quelques minutes la protection thermique s’actionne a nou-
veau automatiquement (LED jaune éteint) et la soudeuse est
a nouveau préte a 'emploi.

j Méthodes de levage de l'installation

La machine a souder est munie d’une robuste poignée, inte-
grée au chassis, ne servant qu’au transport manuel de la ma-
chine.

En outre, la soudeuse est équipée d’'une bandouliére réglable
et amovible qui permet de la transporter a dos de maniére fa-
cile et confortable,

REMARQUE: Ces dispositifs de levage et de transport sont
conformes aux prescriptions des normes européennes. N utili-
sez pas d’autres dispositifs comme moyens de levage et de
transport.

1
| Ouverture des emballages

L'installation est essentiellement formée par:

+ Unité de soudage ROCK 160 - 200.

« Kit d’accessoires composé de cable de mise a la terre et
pince porte-€lectrode.

» Bandouliére réglable et amovible qui permet de la transpor-
ter a dos de maniére facile et confortable.

Exécutez les opérations suivantes a la réception de l'installa-

tion:

« Sortir le générateur de soudage et tous ses accessoires.

 Vérifiez si l'installation de soudage est en bon état ou signa-
lez immédiatement les problémes au revendeur distributeur.

* Vérifiez si toutes les grilles d’aération sont ouvertes et I'ab-
sence d’objets susceptibles de géner le passage de l'air.

| Numéro de série

Le numéro de série de la machine a souder se trouve sur la
plaque des données de l'installation.

Le numéro de série permet de retrouver le lot de production
du produit. Le numéro de série peut étre nécessaire pour com-
mander des piéces détachées ou pour programmer la main-
tenance.
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| Installation

L’endroit pour installer la soudeuse doit étre choisi avec soin de

facon a pouvoir assurer un service satisfaisant et sir.

L'utilisateur est responsable de 'aménagement et de I'utilisa-

tion de l'installation suivant les instructions du constructeur qui

se trouvent dans ce manuel.

Avant d’installer la soudeuse, I'utilisateur doit prendre en consi-

dération les éventuels problemes électromagnétiques de la

surface de travail. Nous proposons de ne pas effectuer d’ins-

tallation en proximité de:

» Cables de signalisation, de contrdle et téléphoniques.

» Transmetteurs et receveurs de radiotélévision.

+ Ordinateurs ou instruments de contréle et de mesure.

* Instruments de sécurité et de protection.

Les porteurs de pacemaker, de prothéses auriculaires et d’ap-

pareils de ce genre doivent consulter leur médecin avant de

s’approcher a l'installation en fonction. L'environnement d’ins-

tallation de la machine doit étre conforme au degré de pro-

tection de la carcasse. Cette installation est refroidie avec

circulation forcée d’air et elle doit donc étre placée de fagon a

laisser facilement passer l'air aspiré et expulsé par les ouver-

tures qui se trouvent dans les chassis.

Les classes suivantes caractérisent le poste de soudage:

» Classe de protection IP 23 S: elle indique que l'installation
peut étre utilisée aussi bien a I'intérieur qu’a I'extérieur.

 Classe d'utilisation [s]: cela signifie que l'installation peut étre
utilisée dans des environnements présentant des risques ac-
crus de décharges électriques.

j Branchement a la ligne d’utilisation

Avant de brancher la soudeuse a la ligne d’utilisation, con-

troler les données de la plaque pour voir si elles corres-

pondent a la valeur de la tension et fréquence de réseau

et que l'interrupteur de ligne de la soudeuse se trouve sur

la position «O».

Branchez la machine sur le réseau d’alimentation a 'aide de la

prise qui équipe la machine. Si vous devez remplacer la prise,

procédez de la fagon suivante:

2 conducteurs servent pour brancher la machine au réseau.

* Le 3, de couleur JAUNE-VERT, pour effectuer le branche-
ment de «LA MISE A LATERRE».

ROCK 160 - 200 fonctionne a l'aide de disjoncteurs automa-

tiques ou de fusibles.

Le tableau 2 fournit les valeurs de débit conseillées pour des

fusibles de ligne retardés.

REMARQUE 1: Les éventuelles rallonges du cable d’alimenta-
tion doivent avoir une section adaptée, en aucun cas elle ne
doit étre inférieure a celle.

REMARQUE 2: Nous vous déconseillons de brancher la sou-
deuse sur un motogénérateur a cause de l'instabilité notoire
de la tension fournit par ce genre d’appareil.

Tableau 2
ROCK
Modeéle
160 200
Puissance absorbée @ I> Max kVA 8,2 10,4
Fusible a retardement (I @ 100%) A 16 25
0 ° 160 200
Courant de soudage @ X% (40°C) A (20%) | (10%)
Cable de branchement réseau
Longueur m 2,5
Section mm?2 3x2,5
Cable pince porte-électrode et mise a
la terre m 3
Longueur : 2
Section mm 16




ﬁ Mode d’emploi
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| Soudage électrode MMA (Fig. B)

FIG.A

gw

APPAREILS DE COMMANDE ET DE CONTROLE (Fig. A)

Pos. 1

Pos. 2

Pos. 3
Pos. 4

Pos.

Pos.
Pos.
Pos.
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Pos.

LED vert ALIMENTATION. Lorsque cette LED s’al-

lume, cela indique que la machine a souder est sous

tension et qu’elle est préte a fonctionner.

LED jaune THERMOSTAT. Cette DEL s’éclaire pour

signaler I'intervention de la protection thermique a la

suite d’'un usinage hors du cycle de travail.. Attendre

quelques minute avant de continuer a souder.

Potentiomeétre réglage courant de soudure.

Sélecteur des 2 processus de soudure:

 ELECTRODE - Pour le soudage d’électrodes ba-
siques et rutiles avec dispositif «Arc Force» et «Hot
Start».

* TIG - Pour la soudure TIG avec amorgage de type
«Lifty.

Ecran numérique qui permet le réglage précis du cou-

rant de soudage.

Connecteur polarité négative.

Connecteur polarité positive.

Interrupteur de ligne. Sur la position «0» la soudeuse

est éteinte.

Cable d’alimentation de la soudeuse.
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FIG.B

Le soudage a électrode est utilisé pour souder la plupart des
métaux (différents types d’aciers, etc.) au moyen d’électrodes
rutiles et basiques enrobées dont les diamétres vont de & 1,6
mm a Jd 4 mm.

1)

Connexion céables de soudage:

» Lorsque la machine est débranchée (et uniquement
lorsqu’elle est débranchée), relier les cables de sou-
dage aux bornes de sortie (Positive et Négative) de la
machine a souder, en les branchant sur la pince et la
masse selon la polarité prévue par le type d’électrode
a utiliser (Fig. B).

+ Se conformer aux indications fournies par les fabricants
des électrodes. Les cables de soudage doivent étre les
plus courts possibles. lls doivent étre proches les uns
des autres et placés au niveau du sol ou a proximité
du sol.

Régler le courant de soudage a I'aide du potentiomeétre

(Pos. 3, Fig. A).

Mettre l'interrupteur de sélection du procédé (Pos. 4, Fig. A)

sur la position ELECTRODE (levier commutateur sur le

coté droit).

Mettre en marche la machine a souder en choisissant la

position “I” sur l'interrupteur de ligne (Pos. 8, Fig. A).

La LED vert (Pos. 1, Fig. A) indique que la machine a sou-

der est sous tension et qu’elle est préte a fonctionner.

Procéder au soudage en approchant la torche de la piece

a souder. L'amorcgage de I'arc (appuyer rapidement I'élec-

trode contre le métal et I'éloigner) entraine la fusion de

I'électrode dont I'enrobage forme une couche de protec-

tion. Ensuite, continuer a souder en déplacant I'électrode

de gauche a droite, tout en conservant une inclinaison
d’environ 60° par rapport au métal et par rapport au sens
de soudage.



Tableau 3
EPAISSEUR DE SOUDURE @ ELECTRODE (mm)
(mm)
1,5+3 2
3+5 2,5
5+12 32
212 4
Tableau 4
@ ELECTRODE (mm) COURANT (A)
1,6 30 + 60
2 40+75
2,5 60 + 110
3.2 95 + 140
4 140 + 200

PIECE DE SOUDURE

La piéce a souder devrait toujours étre branchée a la terre pour
diminuer les émissions électromagnétiques. Mais il faut faire
treés attention de ne pas augmenter le risque d’accidents ou
de dommages a d’autres appareils électriques en branchant
la terre a la piece a souder. S'’il faut brancher la piéce a souder
a terre, il faut effectuer un branchement direct entre la piéce et
la partie de terre. Dans les Pays ou cette connexion n’est pas
admise, brancher la piéce a souder a la terre a I'aide de con-
densateurs, en accord aux normes Nationales.

PARAMETRES DE SOUDURE
Le tableau 3 reporte quelques indications générales pour le
choix de I'électrode en fonction des épaisseurs a souder. Dans
le tableau sont indiquées les valeurs de courant a utiliser avec
les électrodes respectives pour la soudure des aciers com-
muns et bas liés. Ces données n’ont pas une valeur absolue
mais simplement d’orientation, pour un choix précis suivre les
indications données par les fabricants d’électrodes. Le cou-
rant a utiliser dépend des positions de soudure, du type de
joint et varie de fagon croissante en fonction de I'épaisseur et
des dimensions de la piéce. La valeur et I'intensité de courant
a utiliser pour les différents types a souder, entre le camps de
réglage indiqué sur le tableau 4 est :
» Elevée pour la soudure a plat, plat frontal et vertical ascen-
dant,
* Moyen pour les soudures au-dessus de la téte,
» Bas pour la soudure verticale descendante et pour unir des
pieces de petites dimensions préchauffées.
Une indication, trés approximative, du courant moyen a utili-
ser pour la soudure d’électrodes en acier normal est fournie
par la formule suivante:
1=50x (De-1)
ou:
| = intensité du courant de soudure
Je = diametre de I'électrode
Exemple:
Electrode diamétre 4 mm

1=50x(4-1)=50x 3= 150A
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| Soudage TIG (Fig. C)

FIG.C

Le soudage TIG fond le métal de la piece a souder au moyen

d’'un arc amorceé par une électrode en tungstene.

Le bain de fusion et I'électrode sont protégés par le gaz (Ar-

gon).

Ce procéde est utile pour souder des téles fines et lorsqu’une

qualité élevée est requise.

1) Connexion cables de soudage:

* Relier une extrémité du tuyau de gaz au connecteur gaz
situé sur le support de la torche TIG et I'autre extrémité

a la bombonne de gaz Argon et I'ouvrir.

 Lorsque la machine est arrétée:

- Relier le cable de masse au connecteur portant le sym-
bole + (positif).

- Relier la pince masse correspondante a la piece a sou-
der ou au porte-pieces sur une surface dépourvue de
rouille, de peinture, de graisse, etc.

- Relier le cable de puissance de la torche TIG au con-
necteur portant le symbole - (négatif).

Régler le courant de soudage a I'aide du potentiometre
(Pos. 3, Fig. A).

Mettre 'interrupteur de sélection du procédé (Pos. 4, Fig. A)
sur la position TIG (levier commutateur sur le coté gauche).
Mettre en marche la machine a souder en choisissant la
position “I” sur l'interrupteur de ligne (Pos. 8, Fig. A).

La LED vert (Pos. 1, Fig. A) indique que la machine a sou-
der est sous tension et qu’elle est préte a fonctionner.
Régler le débit du gaz en tournant a la main la vanne si-
tuée sur la torche TIG.

La fonction «Lift» entraine 'amorgage de I'arc lorsque
I'électrode de la torche TIG entre en contact avec la piece
a souder et est ensuite éloignée (voir Fig. D).

Effectuer la soudure TIG.




PIECE DE SOUDURE

La piéce a souder devrait toujours étre branchée a la terre pour
diminuer les émissions électromagnétiques. Mais il faut faire
treés attention de ne pas augmenter le risque d’accidents ou
de dommages a d’autres appareils électriques en branchant
la terre a la piece a souder. S'il faut brancher la piéce a souder
a terre, il faut effectuer un branchement direct entre la piéce et
la partie de terre. Dans les Pays ou cette connexion n’est pas
admise, brancher la piéce a souder a la terre a I'aide de con-
densateurs, en accord aux normes Nationales.

| Maintenance

ATTENTION: avant d’effectuer n’importe quelle inspection a
lintérieur du générateur, enlever I'alimentation a l'installation.

PIECES DE RECHANGE

Les pieces de rechanges originales ont été étudiées spécifi-
quement pour notre installation. L'utilisation de pieces de re-
change qui ne sont pas originales peut provoquer des variations
dans les prestations et diminuer le niveau de sécurité prévu.

GENERATEUR

Vu que ces installations sont complétement statiques, procé-

dez de la fagon suinante:

* Nettoyage périodique des accumulations de saleté et de
poussiére a I'intérieur du générateur a I'aide de l'air com-
primé. Ne pas diriger le jet d’air directement sur les compo-
sants électriques qui pourraient étre endommagés.

* Inspection périodique pour contréler les cables usés ou les
connexions dévissées qui sont la cause d’échauffement.

Releve des eventuels inconvenients
et leur elimination

La cause des inconvénients les plus fréquents dépendent de

la ligne d’alimentation. En cas de panne procéder comme suit:

1) Contréler la valeur de tension de ligne.

2) Les fusibles de réseau ne doivent pas étre brllés ou des-

serres.

Le cable du réseau doit étre parfaitement branché a la fiche

et a l'interrupteur.

Contréler s'ils sont défectueux:

* L'interrupteur et les prises en saillie qui alimentent la
machine.

« La fiche du céble ligne.

* L'interrupteur de la soudeuse.

REMARQUE: La réparation du générateur demande des con-
naissances techniques, donc en cas de rupture, il faut s’adres-
ser au personnel qualifié ou bien a notre assistance technique.

3)
4)
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Procédure de montage et de
démontage de la soudeuse

Procédez de la fagon suivante (Voir la Fig. E) :

» Dévisser les vis fixant le couvercle au panneau avant, au
panneau arriére et a la base.

» Enlever le couvercle de son logement.

Pour remonter la soudeuse, procédez en sens contraire.

FIG. E
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| Vorwort

Wir danken lhnen, dass Sie einem unserer Produkte den Vor-
zug gegeben haben.

Um von der Anlage Hoéchstleistungen zu erlangen und deren
Teile maximale Lebensdauer zu sichern, missen die Betriebs-
und Wartungsanleitungen sowie die in einem gesonderten
Heft enthaltenen Sicherheitsvorschriften aufmerksam ge-
lesen und strengstens befolgt werden. Falls die Anlage einer
Reparatur bedarf, empfehlen wir unserer Kundschaft, sich an
die Werkstatten unseres Kundendienstes zu wenden, denen
geeignete Werkzeugausstattungen und hoch qualifiziertes und
standig geschultes Fachpersonal zur Verfuigung stehen.

Alle unsere Maschinen und Geréte unterliegen einer kontinu-
ierlichen Entwicklung, sodass wir uns daher Anderungen be-
treffs deren Herstellung und Ausstattung vorbehalten missen.
Fir weitere Informationen Uber unsere Produkte oder um mit
CEA Kontakt aufzunehmen, wenden Sie sich bitte an einen
Vertragshandler CEA oder besuchen Sie unsere Website un-
ter der Adresse www.ceaweld.com.

j Anlagebeschreibung

ROCK ist ein Schweilgerat mit Inverter-Technologie fiir ge-
werbliche Schweil3arbeiten mit Rutil- oder basischen Elektro-
den. Er ist extrem einfach im Gebrauch, garantiert optimale
Schweilresultate und dank seiner kompakten Abmessun-
gen und dem reduzierten Gewicht kann er in jeder Situation
(Werkstatt, Wartung, Baustellen usw.) eingesetzt werden. Die
Haupteigenschaften der Schweileinheit ROCK sind:

* Durch reduziertes Maschinengewicht- u. Abmessungen, sehr

leicht zu transportieren.

* Die SchweiRmaschine ist mit einem robusten Griff ausgestat-
tet, der in das Gestell eingelassen ist und der ausschlieBlich
fir den manuellen Transport der Maschine dient.

» Das Schweilgerat ist aullerdem mit einem verstellbaren und
abnehmbaren Trageriemen ausgestattet, mit dem das Gerat
bequem und leicht Giber der Schulter getragen werden kann.

 Im Lieferumfang des Schweil3gerats ein 3 Meter langes Mas-
sekabel mit Elektrodenhalter.

» Serienmalig mit digitalem Bildschirm ausgestattet, Giber das
eine genaue Einstellung des Schweil3stroms mdglich ist.

» Wahlschalter mit zwei Elektrodenschweifprozessen und WIG.

* Funktion Anti Stick - verhindert ein Festbrennen und Ausgli-
hen der Stabelektrode.

+ Automatische “Hot Start’-Funktion, mit der die Zindung des
Lichtbogens schnell und zuverlassig erfolgt.

» Automatische “Arc Force”-Funktion, mit der ein Verkleben der
Elektrode am Werkstuck vermieden werden kann. Auferdem
wird das Spritzen wahrend des Schweil3prozesses drastisch
reduziert.

* WIG-Schweiflen mit ,Lift“-Typ-Zindung.

* Die Schutzart IP 23 S, die seine Verwendung auch unter er-
schwerten Arbeitsbedingungen erlaubt.

 Der Generator entspricht allen in der EG geltenden Vorschrif-
ten und Richtlinien.

j Technischen Daten

Die wichtigsten Technischen Eigenschaften der Anlage sind in
der Tabelle 1 zusammengefaldt.

Tabelle 1
ROCK
Modell
160 200
Einphasenstrom 50/60 Hz Vv 230 +/-10%
Versorgungsnetz: Zmax (*) Q 0,19
Aufgenommene Leistung @ 2 Max  kVA 8,2 10,4
Trage sicherung (Io @ 100%) A 16 25
Leistungsfaktor / cos@ %%%/ %%g/
Maximale Leistung n 0,82 0,81
Potenza assorbita a macchina W 5
inattiva (IDLE state)
Sekundéarleerlaufspannung \% 72
Regelbereich A 10+160 | 10+200
Schweilstrom @ 100% ED (40°C) A 95 105
Schweiflstrom @ 60% ED (40°C) A 105 110
. o 160 200
Schweilistrom @ X% ED (40°C) A (20%) (10%)
Einzusetzende Elektroden mm | 1,6+4,0 | 1,6+4,0
IEC 60974-1
Bestimmungen IEC 60974-10
C E UK
cA
Schutzklasse IP23S
Isolierstoffklasse F
MaRe QDT mm 315-260-135
Gewicht kg 4,3 4,6

(*) Versorgungsnetz Zmax: vom Netz-Scheinwiderstand gestat-
teter Hochstwert in Ubereinstimmung mit der Norm EN/IEC
61000-3-11.



ACHTUNG: Dieses Geriét entspricht nicht der Norm EN/IEC
61000-3-12. Bei Anschluss an ein 6ffentliches Niederspan-
nungssystem ist der Installateur bzw. der Benutzer des Ge-
rétes dafiir verantwortlich, dass evtl. unter Hinzuziehung des
Anbieter des Verteilernetzes lberpriift wird, ob das Gerét an-
geschlossen werden kann.

| Anwendugsbereich (IEC 60974-1)

Eine SchweiBmaschine wird in der Norm diskontinuirlich ge-
braucht, da Betriebsperioden (Schweissen) und Stillstandzeiten
(Positionieren, Drahtwechsel, Schleifarbeiten u.s.w.) abwech-
seln. Die vorliegende Schweillmaschine ist so gebaut, daR sie
einen max. I2 Nennstrom wahrend einer Betriebszeit, die X%
der Gesamteinsatzzeit ist, in aller Sicherheit abgeben kann .
Den giiltigen Normen nach darf die Gesamteinsatzzeit 10 Mi-
nuten betragen. Als Arbeitszyklus wird X% dieses Intervalls an-
gesehen. Wird der zulaRige Betriebszeitzyklus Gberschritten,
so schaltet eine thermische Absicherung ein , welche die In-
nenbestandteile der Schweilmaschine vor gefahrlichen Uber-
hitzungen schiitzt. Die gelbe Thermostatenled zeigt an, dafl
die thermische Absicherung in Funktion ist (Pos. 2, Abb. A).
Nach wenigen Minuten schaltet sie automatisch aus (gelbe
LED AUS) und die Schweiflmaschine ist wieder einsatzbereit.

j Hebemethoden der Anlage

Die Schweimaschine ist mit einem robusten Griff ausgestat-
tet, der in das Gestell eingelassen ist und der ausschlief3lich
fir den manuellen Transport der Maschine dient.

Das Schweilgerat ist auRerdem mit einem verstellbaren und
abnehmbaren Trageriemen ausgestattet, mit dem das Gerat
bequem und leicht Uber der Schulter getragen werden kann.
HINWEIS: Diese Hebe- und Transporteinrichtungen entspre-
chen den Verfiigungen, die von den europédischen Normen vor-
geschrieben sind. Keine anderen Einrichtungen als Hebe- und
Transportmittel verwenden.

j Offnung der Verpackungen

Die Anlage besteht im Wesentlichen aus:

+ Schweileinheit ROCK 160 - 200.

+ Zubehorkit mit Massekabel + Elektrodenhalter.

» Trageriemen verstellbar und abnehmbar fur ein bequemes
Tragen des Gerats Uber der Schulter.

Bei Erhalt der Anlage folgende Arbeiten ausfihren:

» Schweil3generator und alle entsprechenden Zubehorteile.

+ Prifen, ob die Schweifanlage in gutem Zustand ist, andern-
falls dies sofort dem Fach-/Vertriebshandler mitteilen.

 Prifen, ob alle Luftungsgitter gedffnet sind und ob es keine
Gegenstande gibt, die den korrekten Luftdurchfluss behin-
dern.

1

| Seriennummer

Die Seriennummer der Schweilmaschine befindet sich auf
dem Typenschild der Anlage.

Mit der Seriennummer kann das Produktionslos des Produkts
ausfindig gemacht werden. Die Seriennummer kénnte bei der
Bestellung von Ersatzteilen oder der Planung von Wartungs-
arbeiten notwendig sein.
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| Maschinenaufstellung

Der Aufstellungsort der SchweiRmaschine ist in Hinsicht auf

einen sicheren und einwandfreien Maschinenbetrieb sorgfal-

tig zu bestimmen.

Der Anwender soll bei der Installierung und dem Einsatz der

Maschine die in diesem Handbuch enthaltenen Anweisungen

von dem Anlagehersteller beachten

Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der Benutzer mit even-

tuellen elektromagnetischen Problemen im Maschinenbe-

reich auseinandersetzen. Im besonderen wird empfohlen, die

Schweilmaschine nicht in der Nahe von:

+ Signal - Kontroll - und Telephonkabeln.

» Fernseh - und Rundfunksendern und Empfangsgeraten.

» Computers oder Kontroll - und MefRgeraten.

* Sicherheits - und Schutzgeraten zu installieren.

Benutzer mit Pace - Maker - Geraten oder mit Ohrprothesen

durfen sich nur auf die Erlaubnis ihres Arztes in dem Bereich

der laufenden Maschine aufhalten. Die Installationsumgebung

der Anlage muss mit der Schutzklasse des Gehauses Uiberein-

stimmen. Die vorliegende Schweildmaschine wird mittels eines

Zwangsluftumlaufs abgekihlt und soll darum so installiert wer-

den, daf die Luft durch die LuftauslalRe im Maschinengestell

leicht abgesaugt und ausgeblast wird.

Die SchweilReinheit zeichnet sich durch folgende Klassen aus:

» Schutzklasse IP 23 S gibt an, dass die Anlage sowohl in In-
nenrdumen als auch draufRen benutzt werden kann.

» Gebrauchsklasse [S] bedeutet, dass die Anlage in Umgebun-
gen mit erhdhter Stromschlaggefahr benutzt werden kann.

1
| Netzanschluss

Vor dem Anschliessen der Schweiss maschine an das Ver-

sorgungsnetz kontrollieren, daR die Spannung und die Fre-

quenz am Maschinenschild denen des Versorgungsnetzes

entsprechen und daB der Leitungsschalter der Schweil’-

maschine auf ,,0“ ist.

Der Netzanschluss muss mit dem Stecker erfolgen, der mit

dem Schweil3gerat mitgeliefert wird. Muss der Stecker ausge-

wechselt werden, ist folgendermalien vorzugehen:

2 Leiter zum Maschinenanschliessen an das Versorgungs-
netz bestimmt sind.

* Der 3, GELB - GRUNE Leiter fur die ERDUNG vorgese-
hen ist.

ROCK 160 - 200 funktioniert mit automatischen Leistungs-

schaltern oder Sicherungen.

In Tabelle 2 sind die fiir Sicherungen von Verzégerungsleitun-

gen empfohlenen Nutzlastwerte angegeben.

HINWEIS 1: Eventuelle Verldngerungen des Speisekabels sol-
len einen passenden Durchmesser aufweisen, der keinesfalls
kleiner sein darf als der des serienméf3ig gelieferten Kabels.

HINWEIS 2: Das AnschlieB8en der Schweilimaschine an Motor-
generatoren ist nicht zu empfehlen auf Grund der allgemein
bekannten Schwankungen des von den Anlagen gelieferten
Stroms.

Tabelle 2
ROCK
Modell
160 200
Aufgenommene Leistung @ |2 Max kVA 8,2 10,4
Trage sicherung (I2 @ 100%) A 16 25
i 0 o 160 200
Schweil’strom @ X% ED (40°C) A (20%) | (10%)
Leitungskabel
Lange m 2,5
Durchmesser mm?2 3x2,5
Massekabel mit Elektrodenhalter
Lange m 3
Querschnitt mm?2 16




0 .
| Gebrauchsanweisung

1

| SchweiBen der MMA-Elektrode (Abb. B)

ABB. A

gw

STEUER UND KONTROLLGERAETE (Abb. A)

Pos. 1

Pos. 2

Pos. 3
Pos. 4

Pos.

Pos.
Pos.
Pos.

© o~NO® (3}

Pos.

Griin EINSCHALT-LED. Das Aufleuchten dieser LED
zeigt an, dass die Schweil3maschine unter Spannung
steht und einsatzbereit ist.

Gelbe LED THERMOSTAT. Das Aufleuchten dieser

LED bedeutet, dass der Warmeschutz ausgelost wur-

de, weil auf3erhalb des Arbeitszyklus gearbeitet wird.

Wenige Minuten abwarten und dann weiterschweis-

sen.

Potentiometer zur Einstellung der Schweisstromes.

Wahlschalter fiir 2 Schweilverfahren:

* ELEKTRODE - Zum Schweif3en von Basis- und
Rundelektroden mit ,Arc Force* und WARMSTART-
Vorrichtung.

* WIG - WIG-Schweillen mit ,Lift*-Fillung.

Digitaler Bildschirm fiir eine genaue Einstellung des

Schweildstroms.

Schnellanschluss negative Polaritat.

Schnellanschluss positive Polaritat.

Leistungskabel. Auf ,0“ ist die Schweissmaschine

ausgeschaltet.

Netzkabel des Schweiligerats.
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ABB. B

ElektrodenschweilRen wird zum Schweilen eines Groliteils der
Metalle (unterschiedliche Stahlarten etc.) verwendet, hierzu
werden beschichtete Basis- und Rundelektroden mit Durch-
messer von 1,6 mm, bis @ 4 mm benutzt.

1)

Anschluss der Schweiltkabel:

» Die SchweilRkabel, wenn die Maschine vom Netz ge-
trennt ist, an den Ausgangsklemmen (positiv und negativ)
der Schweilfmaschine anschlie3en, indem sie mit der fiir
die zu verwendende Elektrodenart (Abb. B) vorgesehe-
nen Polaritat mit Zange und mit Erde verbunden werden.

» Auf jeden Fall die von den Elektrodenherstellern gege-
benen Anweisungen befolgen. Die SchweilRkabel mis-
sen so kurz wie maoglich sein, nah nebeneinander liegen,
in Hohe des FulRbodens oder etwas dartber positioniert
sein.

Schweildstrom durch Betatigen des Potenziometers

(Pos. 3, Abb. A) einstellen.

Den Prozessumschalter (Pos. 4, Abb. A) auf die ELEK-

TRODE-Position stellen (Umschalterhebel auf der rech-

ten).

Schweiflmaschine in Betrieb setzen, indem auf dem Netz-

schalter die Position “I’ (Pos. 8, Abb. A) gewahlt wird.

Die Grun LED (Pos. 1, Abb. A) zeigt an, dass die Schweil3-

maschine unter Spannung steht und einsatzbereit ist.

Schweillvorgang durchfiihren, indem die Dise dem zu

schweilRenden Werkstlick genahert wird. Durch die Ziin-

dung des Lichtbogens (Elektrode rasch gegen das Metall
driicken und anschlielRend anheben) wird die Fusion der

Elektrode, deren Beschichtung eine Schutzschlacke bil-

det, erzeugt. AnschlieBend mit dem Schweil3en fortfahren,

indem die Elektrode mit einer Neigung von ungefahr 60°
zum Metall im Hinblick auf die Schweildrichtung, von links
nach rechts bewegt wird.



Tabelle 3
SCHWEISSTAERKE (mm) @ ELEKTRODE (mm)
1,56+3 2
3+5 25
5+12 3,2
=12
Tabelle 4
@ ELEKTRODE (mm) STROM (A)
1,6 30+60
2 40 +75
25 60 + 110
3,2 95 + 140
4 140 + 200
SCHWEISSTUCK

Das Schweisstlick istimmer zu erden, um elektromagnetische
Emissionen zu reduzieren. Dabei darauf achten, daf die Er-
dung dem Bediener und den Elektroapparaten keine Scha-
den anrichtet .

Im Falle von Erdung ist das Schweisstlick mit dem Masse-
schacht direkt zu verbinden. In Landern, wo das verboten ist,
das Schweisstlick mittels passender Kondensatoren den Nati-
onalen Vorschriften gemaf erden.

SCHWEISSPARAMETER
In der Tabelle 3 sind Anweisungen Uber die Wahl einer passen-
den Elektrode je nach den zu schweissenden Starken zu lesen.
Hier sind auch die Stromwerte zusammen mit den entspre-
chend einzusetzenden Elektroden zum Schweissen von Mas-
senstahl und niedrig legiertem Stahl angegeben. Es handel sich
um Richtwerte; flir eine zweckorientierte Wahl sich an den An-
weisungen der Elektrodenhersteller halten.
Schweisstelle, Schweissnaht, Starke und Abmessungen des
Schweisstlicks bestimmen den einzusetzenden Strom.
Die einzustellende Stromstarke andert innerhalb des Regelbe-
reichs der Tabelle 4 und wird so bestimmt:
» Hoch beim Flachschweissen, Flach - Stirnschweissen und
Vertikal -Aufwartsschweissen.
+ MittelmaRig beim Uberkopfschweissen.
» Niedrig bei Fallnahtschweissen und bei Zusammenschweis-
sen von vorgewarmten Schweisstickchen.
Durch die folgende Formel ist der mittelmaRige, annahernde
Richtwert des Stromes zu ermitteln, der beim Schweissen von
Elektroden fir Normstahl in Frage kommt:
1=50x (De-1)
Wo:
| = Starke des Schweisstromes
Je = Elektrodendurchmesser
Beispiel:
Elektrodendurchmesser 4 mm
1=50x(4-1)=50x3=150A
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| WIG-SchweiRen (Abb. C)

ABB. C

Beim WIG-Schweilten wird das Metall des zu schweiRenden
Werkstlicks mithilfe einer Wolframelektrode, die den Lichtbo-
gen zundet, geschmolzen.

Das Schmelzbad und die Elektrode sind durch das Gas (Ar-

gon) geschitzt.

Nutzlich zum Schwei3en von Blechen und wenn exzellente

Qualitat benotigt wird.

1) Anschluss der SchweilRkabel:

» Gasschlauch an einem Endstlick an den Gasanschluss,
der sich am Dinse der WIG-Dise befindet, und am ande-
ren an die Gasflasche (Argon) anschlieRen und diesel-
be offnen.

» Bei abgeschalteter Maschine:

- Das Massekabel an dem Schnellanschluss anschlie-
Ren, der mit dem (positiv)+ Symbol gekennzeichnet ist.

- Die entsprechende Masse-Zange am zu schweilRenden
Werkstlick oder in einem Bereich der Werkstuckauf-
nahmeebene anschlielen, der frei von Rost, Lack, Fett
etc. ist

- Das Kraftstromkabel der WIG-Duse an dem Schnellan-
schluss anschlieRen, der mit dem (negativ) -Symbol
gekennzeichnet ist.

Schweildstrom durch Betatigen des Potenziometers

(Pos. 3, Abb. A) einstellen.

Den Prozessumschalter (Pos. 4, Abb. A) auf die WIG-Posi-

tion stellen (Umschalterhebel auf der linken Seite).

Schweiflmaschine in Betrieb setzen, indem auf dem Netz-

schalter die Position “I” (Pos. 8, Abb. A) gewahlt wird.

Die Grun LED (Pos. 1, Abb. A) zeigt an, dass die Schweil3-

maschine unter Spannung steht und einsatzbereit ist.

Gasfluss einstellen, indem das an der WIG-DUse vorhan-

dene Ventil manuell gedreht wird.

Durch die ,Lift“-Funktion wird die Ziindung des Lichtbogens

ausgelost, wenn die Elektrode der WIG-Dise mit dem zu

schweillenden Werkstick in Beriihrung kommt und an-

schlieRend entfernt wird (siehe Abb. D).

WIG-SchweilRvorgang durchflhren.




SCHWEISSTUCK

Das Schweisstlick istimmer zu erden, um elektromagnetische
Emissionen zu reduzieren. Dabei darauf achten, daf die Er-
dung dem Bediener und den Elektroapparaten keine Scha-
den anrichtet .

Im Falle von Erdung ist das Schweisstlick mit dem Masse-
schacht direkt zu verbinden. In Landern, wo das verboten ist,
das Schweisstlick mittels passender Kondensatoren den Nati-
onalen Vorschriften gemaf erden.

j Instandhaltung

WICHTIG: Vor jeglichen Wartungsarbeiten im Generatorinnern
Strom ausschalten.

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile sind speziell fur unsere Anlage gedacht.
Andere Ersatzteile konnen zu Leistungsanderungen flihren und
die Sicherheit der Maschine beeintrachtigen.

Fir Schaden, die auf den Einsatz von Nicht - Originalersatztei-
len zurtickzufiihren sind ,lehnen wir jegliche Verantwortung ab.

GENERATOR

Die vorliegenden Schwei3maschinen sind statisch Folgerden-

mafen:

» Entfernen von Schmutz - und Staubpartikeln aus dem Gene-
ratorinnern mittels Druckluft. Elektrokomponenten mit Luft-
strahl nicht direkt bellften, um keine Schaden anzurichten.

* Periodische Inspektion zur Ermittlung von abgenutzten Ka-
beln oder von lockeren Verbindungen, die Uberhitzungen
verursachen.

j Fehlersuche und fehlerbeseitigung

Die meisten Storungen treten an der Zuleitung ein. Gege-
benenfalls so vorgehen wie folgt:

1) Die Werte der Linienspannung kontrollieren.

2) Prifen, ob die Netzabschmelsicherungen durchgebrannt
oder locker sind.

Das Netzkabel auf seine einwandfreie Verbindung mit dem
Stecker oder mit dem Schalter kontrollieren.

Prifen, ob:

» Der Hauptschalter der Schweissmaschine.

* Die Wandsteckdose.

* Der Generatorschalter defekt sind.

HINWEIS: Bei Schdden am Generator sich an geschultes
Fachpersonal oder an unseren Kundendienst wenden. Ausge-
zeichnete technische Kenntnisse sind hier erforderlich!.

3)
4)
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1

Zusammenbau und Zerlegen
des Schweilgerats

Folgendermafen vorgehen (siehe Abb. E):

* Die Schrauben der Abdeckung an der Frontblende, an der
Ruickseite und am Sockel abschrauben.

» Deckel von seinem Sitz abziehen.

Zum Zusammenbau des Schweil3gerats in umgekehrter Rei-

henfolge vorgehen.

ABB.D




ES, ESPANOL

Preliminares 23
Descripcion 23
Datos técnicos 23
Limites de uso (IEC 60974-1) 24
Métodos de levantamiento del equipo 24
Apertura de los embalajes 24
Numero de matricula 24
Instalacion 24
Conexion a la linea de corriente eléctrica 24
Normas de uso 25
Soldadura electrodo MMA (Fig. B) 25
Soldadura TIG (Fig. C) 26
Mantenimiento 27

Deteccion de eventuales inconvenientes y su
eliminacion 27

Procedimiento de montaje y desmontaje soldadura 27

Esquema electro-topografico 68
Leyenda colores 70
Leyenda esquema electro-topografico 71
Significado de los simbolos graficos

referidos en la maquina 72
Significado de los simbolos de la etiqueta de

seguridad 73
Significado de los simbolos referido

en la chapa datos 75
Lista repuestos 77-78
Pedido de las piezas de repuesto 79

| LL] U] U CEEEE] CEEEE e E e e e e e e

| Preliminares

Les agradecemos la compra de uno de nuestros productos.
Para obtener las mejores prestaciones del equipo y garantizar
maxima duracién a sus partes, es necesario leer y atenerse
estrictamente a las instrucciones para el uso y mantenimien-
to presentes en este manual y a las normas de seguridad
contenidas en el folleto especifico. En caso de que el equi-
po requiriera una operacioén de reparacion, recomendamos a
nuestros clientes que se dirijan a las oficinas de nuestra or-
ganizacién de asistencia, ya que estas cuentan con el equi-
pamiento adecuado y personal especialmente cualificado y
constantemente formado.

Todas nuestras maquinas y equipos estan sujetos a continuo
desarrollo, por lo tanto, nos reservamos modificaciones referi-
das a la fabricacién y equipamiento de los mismos.

Para mayor informacion acerca de nuestros productos o para
ponerse en contacto con CEA, dirigirse a un concesionario au-
torizado CEA o visitar el sitio web de CEA en la direccién www.
ceaweld.com.

1

| Descripcion

ROCK es una soldadora con tecnologia a inverter que puede
utilizarse, para soldaduras profesionales, con electrodos de ru-
tilo y basicos. Es sumamente facil de usar, garantiza éptimos
resultados de soldadura y gracias a sus dimensiones com-
pactas y a su peso reducido, puede ser usado en cualquier si-

tuacion (talleres, mantenimiento, obras etc.). Las principales

caracteristicas de la unidad de soldadura ROCK son:

» Dimensiones y peso reducidos para facilitar su desplazamiento.

* La soldadora esta equipada con una robusta manilla integra-
da en el bastidor, que sirve exclusivamente para el transporte
manual de la maquina.

» Ademas, la soldadora esta equipada con una bandolera regu-
lable y removible que permite transportarla en la espalda de
manera facil y comoda.

* La soldadora esta equipada con un cable de conexion a tierra
de 3 my una pinza porta-electrodos.

+ Pantalla digital de serie que permite la configuracién precisa de
la corriente de soldadura.

« Selector con dos procesos de soldadura: Electrodo y TIG.

» Funcion Antisticking para evitar el pegado del electrodo.

* Funcion «Hot Start» automatica que ayuda a obtener un ceba-
do rapido y fiable del arco.

* Funcion «Arc Force» automatica para evitar, durante la solda-
dura, que el electrodo y la pieza se adhieran. Ademas, favore-
ce la reduccion de las salpicaduras generadas por el proceso
de soldadura.

 Soldadura TIG con cebado tipo “Lift".

 El grado de proteccion IP 23 S que permite su empleo en los
mas laboriosos ambientes de trabajo.

 El generador, ademas, es conforme a todas las normativas y
directivas en vigor en la Comunidad Europea.

| Datos técnicos

Los datos técnicos generales de la instalaciéon se resumen en
la tabla 1.

Tabla 1
ROCK

Modelo

160 200
Alimentacion monofasica
50/60 Hz \% 230 +/-10%
Red de alimentacion: Zmax (*) Q 0,19
Potencia consumida @ I> Max kVA 8,2 10,4
Fusibile retardado (I @ 100%) A 16 25
Factor de potencia / cos¢ %%%/ %%g/
Rendimiento maximo n 0,82 0,81
Potenza assorbita a macchina W 5
inattiva (IDLE state)
Tensién secundaria en vacio \% 72
Campo de regulacion A 10+160 | 10+200
Ciclo de trabajo @ 100% (40°C) A 95 105
Ciclo de trabajo @ 60% (40°C) A 105 110
Ciclo de trabajo @ X% (40°C) A (215302 \ (128% )
Electrodos utilizables mm | 1,6+4,0 | 1,6+4,0

IEC 60974-1
Normativas IEC 60974-10

c € UK

cA

Clase de proteccion IP23S
Clase de aislante F
Dimensiones 101 mm 315-260 - 135
Peso kg 4.3 4.6

(*) Zmax red de alimentacion: valor maximo admitido de la impe-
dancia de la red de acuerdo con la norma EN/IEC 61000-3-11.



ATENCION: Este aparato no es conforme a la norma EN/IEC
61000-3-12. En el caso de conexion a un sistema publico de
baja tension, es responsabilidad del instalador o del usuario
del aparato verificar, consultando si fuese necesario al opera-
dor de la red de distribucion, que el aparato se pueda conectar.

| Limites de uso (IEC 60974-1)

El uso de una soldadora es tipicamente discontinuo dado que
esta compuesto de periodos de trabajo efectivo (soldadura)
y periodos de reposo (colocacion de las piezas, cambio del
alambre, operaciones de amolado, etc.). Esta soldadora esta
dimensionada para entregar una corriente nominal 12 max, en
condiciones de completa seguridad, durante un periodo de
trabajo de X% del tiempo de empleo total. Las normas vigen-
tes establecen en 10 minutos el tiempo de empleo total. Como
ciclo de trabajo se considera el X% de dicho intervalo. Supe-
rado el ciclo de trabajo permitido se provoca la intervencion de
una proteccion térmica que preserva los componentes internos
de la soldadora contra recalentamientos peligrosos. La inter-
vencion de la proteccion térmica se sefala con el encendido
del LED amairillo del termostato (Pos. 2, Fig. A). Después de
algunos minutos, la proteccion térmica se rearma de manera
automatica (LED amarillo apagado) y la soldadora queda nue-
vamente lista para ser utilizada.

j Métodos de levantamiento del equipo

La soldadora esta equipada con una robusta manilla integra-
da en el bastidor, que sirve exclusivamente para el transporte
manual de la maquina.

Ademas, la soldadora esta equipada con una bandolera regu-
lable y removible que permite transportarla en la espalda de
manera facil y comoda.

NOTA: Estos dispositivos de levantamiento y transporte son
conformes a las disposiciones prescritas en las normas euro-
peas. No usar otros dispositivos como medios de levanta-
miento y de transporte.

j Apertura de los embalajes

El equipo esta constituido principalmente por:

* Unidad para la soldadura ROCK 160 - 200.

« Kit de accesorios compuesto por un cable de conexion a tie-
rra y una pinza porta-electrodos.

* Una bandolera regulable y removible que permite transpor-
tarla en la espalda de manera facil y comoda.

Cuando se recibe el equipo hay que efectuar las siguientes

operaciones:

+ Quitar el generador de soldadura y todos los relativos acce-
sorios.

» Controlar que el equipo de soldadura esté en buen estado
y en caso contrario sefalarlo inmediatamente al revende-
dor distribuidor.

» Controlar que todas las rejillas de ventilacion estén abier-
tas y que no haya objetos que obstruyan el correcto pasa-
je del aire.

| Numero de matricula

El nUmero de matricula de la soldadora esta indicado en la pla-
ca de datos de la instalacion.
El nimero de matricula permite identificar el lote de produc-
cion del producto. Puede ser necesario disponer del numero de
matricula cuando se solicitan las piezas de repuesto o cuando
se planifica el mantenimiento.
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| Instalacién

El lugar de instalacion de la soldadora debe ser elegido cuida-

dosamente de manera tal de asegurar un servicio satisfactorio

y seguro. El usuario es responsable de la instalacion y del uso

del equipo de acuerdo con las instrucciones del fabricante indi-

cadas en este manual. Antes de instalar la soldadora el usua-

rio debe tomar en consideracion los potenciales problemas

electromagnéticos del érea de trabajo. Especialmente, sugeri-

mos evitar que el equipo sea instalado en las proximidades de:

+ Cables de sefializacion, de control y telefonicos.

» Transmisores o receptores radiotelevisivos.

« Computers o instrumentos de control y medicion.

* Instrumentos de seguridad y proteccion.

Los portadores de pace-maker, de proétesis auriculares y de

equipos similares deben consultar el proprio médico antes de

acercarse al equipo mientras esta en funcionamiento. El am-

biente de instalacién del equipo tiene que ser conforme al gra-

do de proteccion de la carcasa. Esta equipo se enfria mediante

la circulacién forzada de aire y por lo tanto, debe ser colocado

de manera tal que el aire pueda ser facilmente aspirado y ex-

pulsado de las aberturas practicadas en el chasis.

La unidad de soldadura se caracteriza por las siguientes cla-

ses:

» Clase de proteccion IP 23 S indica que el aparato se puede
usar tanto en ambientes internos como al abierto.

+ Clase de utilizacion [s] significa que el aparato se puede uti-
lizar en ambientes con un amplio riesgo de descargas eléc-
tricas.

1

Conexion a la linea de
corriente eléctrica

Antes de conectar la soldadora a la linea de suministro de

corriente eléctrica, controlar que los datos nominales de

la misma correspondan al valor de la tension y frecuencia

de red y que el interruptor de linea de la soldadora esté en

la posicion “0”.

La conexion a la rete de alimentacion tiene que efectuarse

mediante el uso del enchufe en dotacion con la soldadora.

En caso sea necesario sustituir el enchufe, proceder de la si-

guiente manera:

» 2 conductores se utilizan para la conexion de la maquina a
la red de suministro eléctrico.

» EI 3, de color AMARILLO-VERDE, se utiliza para efectuar la
conexién a “TIERRA”.

EIROCK 160 - 200 funciona con interruptores automaticos de

potencia o fusibles.

La tabla 2 muestra los valores de potencia aconsejados para

los fusibles de linea retardados.

NOTA 1: Los eventuales alargues del cable de alimentacion
se deben efectuar con cables de seccion adecuada, y en nin-
gun caso inferior a la del cable en dotacion.

NOTA 2: No se aconseja conectar la soldadora a los motoge-
neradores, dada la conocida inestabilidad de la tension sumi-
nistrada por las mismas instalaciones.

Tabla 2
ROCK
Modelo
160 200
Potencia consumida @ I> Max kVA 8,2 10,4
Fusibile retardado (l2 @ 100%) A 16 25
. . o o 160 200
Ciclo de trabajo @ X% (40°C) A (20%) | (10%)
Cable de conexién a la red
Longitud m 25
Seccion mm?2 3x2,5
Cables pinza porta-electrodo
Longitud m 3
Seccion mm?2 16




| Normas de uso

ﬁ Soldadura electrodo MMA (Fig. B)

M e A

FIG.A

APARATOS DE COMANDO Y CONTROL (Fig. A)
Pos. 1

para funcionar.
Pos. 2

soldar.
Pos. 3
dadura.

Pos. 4 Selector 2 procesos de soldadura:

« ELECTRODO - Para la soldadura de electrodos
basicos y rutilicos con dispositivo “Arc Force” y

“Hot Start”.

* TIG - Para la soldadura TIG con cebado tipo “Lift”.

Pos.5 Pantalla digital que permite la configuracién precisa
de la corriente de soldadura.

Pos. 6 Union rapida polaridad negativa.

Pos.7 Union rapida polaridad positiva.

Pos. 8 Interruptor de linea. En la posicion “0” la soldadora
esta apagada.

Pos.9 Cable de alimentacion de la soldadora.

LED verde de ALIMENTACION. El encendido de este
LED indica que la soldadura esta en tension y lista

LED amarillo TERMOSTATO. El encendido de este
LED significa que la proteccion térmica ha interveni-
do porque se esta trabajando fuera del ciclo de tra-
bajo. Esperar algunos minutos antes de continuar a

Potenciometro de regulacion de la corriente de sol-
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FIG. B

=

La soldadura electrodo se utiliza para soldar la mayor parte de
los metales (diferentes tipos de aceros, etc.) usando electro-
dos rutilicos y basicos revestidos que tienen diametros de @
1,6 mmad4 mm.

1)

Conexién cables de soldadura:

« Conectar, siempre con la maquina desenchufada de la
red, los cables de soldadura a los bornes de salida (Po-
sitivo y Negativo) de la soldadura, conectandolos a la
pinza y a la masa con la polaridad prevista para el tipo
de electrodo que hay que utilizar (Fig. B).

» De todas formas, hay que atenerse a las indicaciones
suministradas por los fabricantes de electrodos. Los ca-
bles de soldadura tienen que ser lo mas cortos posibles
y estar lo mas cerca posible entre ellos, situados a nivel
del pavimento o cerca del mismo.

Regular la corriente de soldadura utilizando el potenciome-

tro (Pos. 3, Fig. A).

Regular el conmutador de proceso (Pos. 4, Fig. A) en la

posicion ELECTRODO (palanca conmutador desplazado

hacia el lado derecho).

Poner en funcionamiento la soldadura seleccionando la

posicion “I’ en el interruptor de linea (Pos. 8, Fig. A).

El LED verde (Pos. 1, Fig. A) indica que la soldadura esta

en tension vy lista para funcionar.

Efectuar la soldadura acercando la antorcha a la pieza
que hay que soldar. Con el cebado del arco (pulsar rapida-
mente el electrodo contra el metal y luego levantarlo) se
provoca la fusién del electrodo, cuyo revestimiento for-
ma una escoria protectora. A continuacion, seguir con la
soldadura moviendo el electrodo de izquierda a derecha,
manteniendo una inclinacion de unos 60° respecto al me-
tal con relacion a la direccion de la soldadura.



Tabla 3
ESPESOR DE LA
SOLDADURA (mm) @ ELECTRODO (mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,2
=12
Tabla 4
@ ELECTRODO (mm) CORRIENTE (A)
1,6 30 =60
2 40 +75
2,5 60 + 110
3,2 95 = 140
4 140 + 200

LA PIEZA QUE SE DEBE SOLDAR

La pieza que se debe soldar debe estar siempre conectada a
tierra para reducir las emisiones electromagnéticas. Es nece-
sario prestar mucha atencién a que la conexion de tierra de la
pieza que se debe soldar no aumente el riesgo de accidentes
para el usuario o dafios a otros equipos eléctricos.

Cuando sea necesario conectar la pieza que se debe soldar a
tierra, es oportuno efectuar una conexion directa entre la pie-
zay la jabalina de tierra. En los paises en los cuales esta co-
nexiéon no esta permitida, conectar la pieza que se debe soldar
a la tierra mediante oportunos condensadores de acuerdo a
las normas nacionales.

PARAMETROS DE SOLDADURA
La tabla 3 muestra algunas indicaciones generales para la
eleccion del electrodo en funcién de los espesores que se de-
ben soldar.
En la tabla se indican los valores de corriente que se deben
utilizar con los respectivos electrodos para la soldadura de
aceros comunes o de baja aleacién. Dichos datos no se de-
ben considerar un valor absoluto sino que se deben considerar
simplemente como recomendaciones, para una eleccioén pre-
cisa se deben seguir las indicaciones dadas por los fabrican-
tes de electrodos.
La corriente que se debe utilizar depende de las posiciones de
soldadura, del tipo de junta y varia de manera creciente en fun-
cion del espesor y de las dimensiones de la pieza.
El valor de intensidad de corriente que se debe utilizar para los
diferentes tipos de soldadura, dentro del campo de regulacion
indicado en la tabla 4 es:
 Elevado para la soldadura en plano, en plano frontal y verti-
cal ascendente.
* Medio para las soldaduras sobrecabezal.
» Bajo para las soldaduras verticales descendentes y para unir
piezas de pequefas dimensiones precalentadas.
Una indicacion, bastante aproximada, de la corriente media
que se debe utilizar en la soldadura de electrodos para acero
normal esta dada por la siguiente formula:
1=50x (De-1)
Donde:
| = intensidad de la corriente de soldadura
Je = diametro del electrodo
Ejemplo:
Electrodo de diametro 4 mm
I=50x(4-1) =50x3=150A
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|| Soldadura TIG (Fig. C)

FIG.C

La soldadura TIG funde el metal de la pieza que hay que sol-

dar, utilizando un arco cebado por un electrodo de tungsteno.

El bafio de fusidn y el electrodo estan protegidos por el gas

(Argon).

Es util para soldar chapas finas y cuando se requiera una ele-

vada calidad.

1) Conexion de los cables en la soldadura:

» Acoplar el tubo del gas por una extremidad en la unién
del gas situada en la antorcha TIG y en la otra extremi-
dad de la bombona de gas Argon y abrirla.

« Con la maquina apagada:

- Conectar el cable de masa a la conexién rapida mar-
cada con el simbolo + (positivo).

- Conectar la relativa pinza de masa a la pieza que hay
que soldar o a la superficie porta-piezas en la zona li-
bre de oxidacion, pintura, grasa, etc.

- Conectar el cable de potencia de la antorcha TIG a la
conexion rapida marcada con el simbolo - (negativo).

Regular la corriente de soldadura utilizando el potenciéme-

tro (Pos. 3, Fig. A).

Regular el conmutador de proceso (Pos. 4, Fig. A) en la

posicion TIG (Palanca del conmutador desplazada hacia

el lado izquierdo).

Poner en funcionamiento la soldadura seleccionando la

pos. “I” en el interruptor de linea (Pos. 8, Fig. A).

EILED verde (Pos. 1, Fig. A) indica que la soldadura esta

en tension vy lista para funcionar.

Regular el flujo del gas girando manualmente la valvula si-

tuada en la antorcha TIG.

La funcién “Lift” provoca el cebado del arco cuando el elec-

trodo de la antorcha TIG entra en contacto con la pieza que

hay que soldar y después se aleja (véase Fig. D).

Efectuar la soldadura TIG.




LA PIEZA QUE SE DEBE SOLDAR

La pieza que se debe soldar debe estar siempre conectada a
tierra para reducir las emisiones electromagnéticas. Es nece-
sario prestar mucha atencion a que la conexion de tierra de la
pieza que se debe soldar no aumente el riesgo de accidentes
para el usuario o dafios a otros equipos eléctricos.

Cuando sea necesario conectar la pieza que se debe soldar a
tierra, es oportuno efectuar una conexion directa entre la pie-
za y la jabalina de tierra. En los paises en los cuales esta co-
nexion no esta permitida, conectar la pieza que se debe soldar
a la tierra mediante oportunos condensadores de acuerdo a
las normas nacionales.

| Mantenimiento

ATENCION: Antes de efectuar cualquier inspeccién en el inte-
rior del generador quitar la alimentacion eléctrica de la instala-
cion.

REPUESTOS

Los repuestos originales han sido especialmente proyectados
para nuestros equipos. El uso de repuestos no originales pue-
de causar variaciones en las prestaciones y reducir el nivel de
seguridad previsto.

Declinamos toda responsabilidad por danos resultantes del
uso de repuestos no originales.

GENERADOR

Siendo estos equipos completamente estaticos, proceder de

la siguiente manera:

» Remocién periodica de las acumulaciones de suciedad y pol-
vo alrededor del generador por medio de aire comprimido.
No dirigir el chorro de aire directamente sobre los compo-
nentes eléctricos porque se podrian dafiar.

* Inspeccion periddica, con la finalidad de individuar cables
desgastados o conexiones flojas que pueden ser causa de
recalentamientos.

0 .
| Deteccion de eventuales
inconvenientes y su eliminacion

Alalinea de alimentacion se le imputa la causa de los mas fre-
cuentes inconvenientes. En caso de fallas proceder como se
indica a continuacion:
1) Controlar el valor de la tension de linea.
2) Controlar que la conexion del cable de alimentacién al en-
chufe y al interruptor de red sea perfecta.
Verificar que los fusibles de red no estén quemados o flo-
jos.
4) Controlar que no haya defectos en:

 Elinterruptor que alimenta la maquina.

 El tomacorriente del enchufe.

 Elinterruptor del generador.

NOTA: Dados los necesarios conocimientos técnicos que re-
quieren las reparaciones del generador, se aconseja, en caso
de rotura, de dirigirse a personal calificado o a nuestra asisten-
cia técnica.

3)
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Procedimiento de montaje y
desmontaje soldadura

Proceder de la siguiente manera (Véase Fig. E):

» Desenroscar los tornillos que fijan la tapa al panel delante-
ro, al panel trasero y a la base.

» Extraer la tapadera de su sede.

Para remontar la soldadora, proceder en sentido inverso.

FIG. E
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| Inleiding

Wij danken u voor de aankoop van een van onze producten.
Om de beste prestaties van de installatie te bekomen en een
maximale duurzaamheid van haar onderdelen te garanderen,
is het nodig alle gebruiks- en onderhoudsinstructies in deze
handleiding door te nemen en te respecteren evenals de vei-
ligheidsnormen van het betreffende document. Als de in-
stallatie een hersteltussenkomst nodig heeft, raden wij onze
klanten aan zich te wenden tot de werkplaatsen van onze bij-
standsdienst, omdat deze voorzien zijn van geschikte appa-
ratuur en van hoog gekwalificeerd personeel dat voortdurend
opgeleid wordt.

Al onze machines en apparatuur zijn voortdurend in ontwikke-
ling, zodat we dus wijzigingen moeten voorzien met betrekking
tot de constructie en de uitrusting ervan.

Voor meer informatie over onze producten of om contact op
te nemen met CEA, wordt aangeraden een geautoriseerde
dealer CEA te raadplegen of naar de CEA-website te gaan op
www.ceaweld.com.

j Beschrijving

ROCK is een lasmachine met inverter voor professioneel las-
sen met rutiel en basische laselektroden. De wisselrichter is
zeer eenvoudig te gebruiken, garandeert optimale lasresul-
taten en kan, dankzij de beperkte afmetingen en gewicht, in
elke omstandigheid gebruikt worden (op werkplaatsen, bij
onderhoudshandelingen, in werven, enz.). De voornaamste
kenmerken van de lasunit ROCK zijn de volgende:

» Verminderde afmetingen en gewicht voor een makkelijker
transport.

* Het lasapparaat is van een stevige handgreep voor hand-
matig transport van de machine voorzien, welke deel van
het frame uitmaakt.

* De lasmachine is ook uitgerust met een verstelbare en af-
neembare schouderriem waarmee de machine gemakkelijk
en comfortabel op de schouder kan worden gedragen.

* De lasmachine is uitgerust met een massakabel en een elek-
trodeklem van 3 m.

+ Standaard digitaal display voor fijnafstelling lasstroom.

» Schakelaar met twee lasprocessen met elektrode en TIG.

+ Antisticking functie om het vastplakken van de elektroden
te voorkomen.

+ Automatische “Hot Start’-functie voor een snelle en betrouw-
bare boogstart.

» Automatische “Arc Force’-functie om het kleven van de elek-
trode aan het werkstuk te voorkomen. Helpt ook spatten te
verminderen die tijdens het lassen vrijkomen.

+ TIG lassen met ontsteking van het “Lift” type.

* De veiligheidsgraad IP 23 S staat de toepassing in de meest
gevaarlijke werkomgevingen toe.

» De generator voldoet aan alle normen en richtlijnen die bin-
nen de Europese Gemeenschap van kracht zijn.

j Technische gegevens

De algemene technische gegevens van de aansluiting zijn sa-
mengevat in tabel 1.

Tabel 1
ROCK
Model
160 200
Eenfase voeding 50/60 Hz Vv 230 +/-10%
Hoofnet voeding: Zmax (*) Q 0,19
Geabsorbeerd vermogen @ I Max  kVA 8,2 10,4
Zekeringen vertraagd (l2 @ 100%) A 16 25
0,62/ 0,67/
Vermogensfactor / cosg 0,99 0.99
Maximaal rendement n 0,82 0,81
Potenza assorbita a macchina W 5
inattiva (IDLE state)
Secondaire nullastspanning \Y, 72
Reguleringsveld A 10+160 | 10+200
Bruikbare stroom @ 100% (40°C) A 95 105
Bruikbare stroom @ 60% (40°C) A 105 110
. o 160 200
Bruikbare stroom @ X% (40°C) A (20%) (10%)
Bruikbare elektroden mm | 1,6+4,0 | 1,6+4,0
IEC 60974-1
Normen IEC 60974-10
C € UK
cA
Protectieklasse IP23S
Isolatieklasse F
Afmetingen DO mm 315-260-135
Gewicht kg 4.3 4.6

(*) Hoofnet voeding Zmax: maximaal toegestane impedantie-
waarde van het net in overeenstemming met de norm EN/IEC
61000-3-11.



LET OP: Deze apparatuur is niet conform aan de norm EN/IEC
61000-3-12. In geval van aansluiting op een openbaar laag-
spanningsnet, is het de verantwoordelijkheid van de installateur
of van de gebruiker van de apparatuur te controleren, indien
nodig in overleg met de operator van het distributienet, of de
apparatuur kan aangesloten worden.

| Gebruikslimieten (IEC 60974-1)

Het gebruik van de soldeerder is niet doorlopend omdat het
bestaat uit effectieve werkperiode’s (soldeeren) afgewisseld
met rustpauzes.(positionering delen, vervangen draad, slijpen
etc.) De soldeerder is gebouwd voor een nominale stroomtoe-
levering van Iz, in alle veiligheid voor een werkperiode van X%
in verhouding tot het totale gebruik. De van kracht zijnde nor-
men hebben 10 minuten vastgesteld van de totale bezigheids-
tijd. Als werkcyclus wordt X% van dit tijdsinterval aangeraden.
Overtredeing van dit tijdsinterval veroorzaakt de tussenkomst
van de thermische protectie die de interne bestandsdelen van
de soldeerder tegen overvehitting beschermt. De tussenkomst
van de thermische protectie wordt aangegeven door het bran-
den van de gele LED van de thermostaat (Pos. 2, Fig. A). Na
enkele minuten stopt de thermische protectie en is de soldeer-
der opnieuw klaar voor gebruik (gele LED uit).

Methode voor het heffen
van de inrichting

Het lasapparaat is van een stevige handgreep voor handmatig
transport van de machine voorzien, welke deel van het frame
uitmaakt.

De lasmachine is ook uitgerust met een verstelbare en afneem-
bare schouderriem waarmee de machine gemakkelijk en com-
fortabel op de schouder kan worden gedragen.

LET OP: Deze hef- en transportinrichtingen voldoen aan de
Europese Richtlijnen. Gebruik geen andere toestellen als hef-
en transportinrichtingen.

1

| Opening van de emballage

De inrichting bestaat voornamelijk uit:

+ Laseenheid ROCK 160 - 200.

+ Accessoirekit met massakabel en elektrodeklem.

+ Verstelbare en afneembare schouderriem waarmee de ma-
chine gemakkelijk en comfortabel op de schouder kan wor-
den gedragen.

Bij ontvangst van de inrichting, de volgende handelingen uit-

voeren:

* De lasgenerator verwijderen, tezamen met alle betrokken
accessoires.

» Controleren dat de lasinrichting in goede staat verkeerd; zo
niet de verkopende dealer onmiddellijk informeren.

» Controleren dat alle ventilatieroosters open zijn en de lucht-
doorstroming niet door vreemde delen belemmerd wordt.

ﬁ . .
| Registratienummer

Het registratienummer van de lasmachine is weergegeven op
de gegevensplaat van de installatie.

Het registratienummer maakt mogelijk het productielot van het
product te achterhalen. Het kan nodig zijn te beschikken over
het registratienummer bij het bestellen van reserveonderdelen
of wanneer u het onderhoud plant.
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| Installatie

De plaats waar de machine geinstalleerd wordt dient met zorg

te worden uitgekozen zodat een goede en veilige service ver-

zekert is. De gebruiker is verantwoordelijk voor de installatie

en het gebruik van de aansluiting in overeenstemming met de

instructies van de bouwer weergegeven in deze handleiding.

Voordat de machine geinstalleert wordt dienen de potentiele

elektromagnetische problemen in de werkruimte in overweging

te worden genomen. In het speciaal raden we aan de machine

niet te plaatsen in de nabijheid van:

» Segnalatiekabels, controle-, en telefoonkabels.

» Zenders en ontvangers van radio en televisie.

» Computers of meet en controle apparatuur.

 Beveiligings-, en protectieapparaten.

Dragers van pace-makers, gehoorapparaten en soortgelijken

apparaten dienen voor zij in contact komen met de in werking

zijnde machine de huisarts te consulteren. De installatieomge-

ving moet conform de beschermingsgraad van de behuizing

zijn. Deze installatie wordt gekoeld met behulp van versterk-

te luchtcirculatie en moeten zodanig worden opgesteld dat de

lucht vrij geaspireerd en uitgestoten kan worden door de daar-

voorbestemde openingen op het frame.

De lasunit wordt door de volgende klassen gekenmerkt:

* De beschermklasse IP 23 S geeft aan dat de installatie zo-
wel binnen als buiten gebruikt kan worden.

* De gebruiksklasse [S] betekent dat de installatie gebruikt kan
worden in ruimtes met een verhoogd risico voor elektrische
schokken.

j Aansluiting aan de gebruikslijn

Voordat de soldeerder wordt aangesloten aan de gebruiks-

lijn, controleren ofdat de gegevens op het naamplaatje

corrisponderen met de waarde van de netstroom en de

netspanning en dat de lijnonderbreker van de soldeerder

op “0” staat ingesteld.

Aansluiting op het voedingsnet dient plaats te vinden door mid-

del van de bij het lasapparaat geleverde stekker. Wanneer het

nodig mocht zijn de stekker te vervangen, ga dan als volgt te

werk:

+ 2 conductoren dienen voor het verbinden van de machine
aan het net.

* De 3, GEEL-GROEN gekleurd, dient voor de aarding.

ROCK 160 - 200 werkt met automatische krachtomschake-

laars of zekeringen.

Tabel 2 toont de capaciteitswaarden die aangeraden worden

voor vertraagde lijnzekeringen.

LET OP 1: Eventuele verlengsloeren van de voedingskabel
dienen een geschikte dooisnede te hebben, en in geen gevel
een doornede die kleiner is dan die van de bljgeleveide kabel.

LET OP 2: Het wordt aanbevolen het lasapparaat met de mo-
torgenerators te verbinden, aangezien de instabiliteit van de
voedingsspanning van de inrichtingen.

Tabel 2
ROCK
Model
160 200
Geabsorbeerd vermogen @ l> Max kVA 8,2 10,4
Zekeringen vertraagd (I @ 100%) A 16 25
. o 160 200
Bruikbare stroom @ X% (40°C) A (20%) | (10%)
Verbindingskabel net
Lengte m 2,5
Doorsnede mm?2 3x2,5
Elektrodeklem en massakabel
Lengte m 3
Doorsnede mm? 16




— .
| Gebruiksnormen

1

| Lassen elektrode MMA (Fig. B)

FIG.

A gw

BEDIENINGS EN BESTURINGSAPPARATUUR (Fig. A)

Pos.

Pos.

Pos.
Pos.

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

Pos.

1 Groente LED van TOEVOER. Het aansteken van
deze LED duidt erop dat de lasmachine zich span-
ning bevindt dat deze klaar is om te werken.

2 Gele THERMOSTAATLED. Wanneer deze LED gaat
branden betekent het dat de oververhittingbescher-
ming geactiveerd is omdat buiten de bedrijfscyclus
gewerkt wordt. Enkele minuten wachten alvorens ver-
der te gaan met het soldeeren.

3 Vermogensmeter regulering soldeerstroom.

Keuzeschakelaar 2 lasprocédés:

* ELEKTRODE - Voor het lassen van basische elek-
troden en rutielelektroden met toestel “Arc Force”
en “Hot Start”.

» TIG - Voor het TIG lassen met “Lift” boogtrekker.

Digitaal display voor fijnafstelling lasstroom.

Snelkoppeling negatieve polariteit.

Snelkoppeling positieve polariteit.

Lijnonderbreker. In de positie “0” staat de soldeerder

uit.

Stroomkabel lasmachine.

© co~NOoO O
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FIG.B

Het lassen met elektrode wordt gebruikt om het grootste ge-
deelte van de metalen te lassen (verschillende soorten staal
enz.) bij middel van rutielektroden en basische elektroden met
een diameter van & 1,6 mm op @ 4 mm.

1)

Verbinding laskabel:

+ De laskabels moeten steeds aangesloten worden bij een
machine die afgekoppeld is van het netwerk. De kabels
aansluiten aan de uitgangsklemmen (Positief en Nega-
tief) van de lasmachine, door deze met de voorziene uit-
einden voor het soort te gebruiken elektrode (Fig. B) te
verbinden aan de klem en aan de aardingsleiding.

* Men moet zich in alle geval aan de aanwijzingen houden
die verschaft worden door de fabrikanten van elektroden.
De laskabels moeten zo kort mogelijk zijn en moeten on-
derling dicht bij mekaar aansluiten. Ze moeten zich even-
wijdig met de viloer bevinden en er dichtbij..

De lasstroom moet afgesteld worden bij middel van de po-
tentiometer (Pos. 3, Fig. A). .
De proceswisselaar afstellen (Pos. 4, Fig. A) op de ELEK-
TRODE- positie (wisselstaafje naar rechts gedraaid).
De lasmachine in werking stellen door positie “I” te kiezen
op de lijnschakelaar (Pos. 8, Fig. A).
De Groente LED (Pos. 1, Fig. A) duidt erop dat de lasma-
chine zich onder spanning bevindt en dat deze klaar is om
te werken.
Het lassen uitvoeren door de laspook in de nabijheid van
het te lassen stuk te brengen. Door de boog te ontsteken
(snel de elektrode tegen het metaal drukken en dan optil-
len) wordt het smelten veroorzaakt van de elektrode, de
bekleding ervan vormt een beschermingsslak. Vervolgens
verder doen met lassen door de elektrode van links naar
rechts te bewegen en door een hellingshoek te vormen van
circa 60° tegenover het metaal, athankelijk van de lasrich-
ting.



Tabel 3
DIKTE VAN SOLDEERING @ ELEKTRODE (mm)
(mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,2
=12 4
Tabel 4
@ ELEKTRODE (mm) STROOM (A)
1,6 30 =60
2 40 +75
2,5 60 + 110
3,2 95 + 140
4 140 + 200
SOLDEERDELEN

Het te soldeeren deel moet altijd met de grond verbonden zijn
om eventuele elektromagnetische uitstotingen te voorkomen.
Het is ook noodzakelijk op te letten dat de verbinding met de
grond van het te soldeeren deel niet de kans op ongelukken
van de gebruiker of beschadigingen van de elektrische appa-
ratuur vergroot. Wanneer het nodig is het te soldeeren deel
aan de grond te verbinden is het raadzaam een direkte ver-
binding te maken tussen het deel en het vloerputje. In de lan-
den waarin dit niet toegestaan is het te soldeeren deel aan de
grond verbinden met behulp van een condensator volgens de
van kracht zijnde normen.

SOLDEERINGSPARAMETERS
De tabel 3 geeft enige algemene aanwijzingen voor het kiezen
van de elektrode voor wat berteft de te soldeeren dikte. In de
tabel zijn de te gebruiken stroomwaarden met de respektieve-
lijke elektroden voor het soldeeren van veelvoorkomende ij-
zers en verbindingen weergegeven. Deze gegevens hebben
geen absolute waarde maar zijn alleen ter orientatie; voor een
exacte keuze de aanwijzingen van de fabrikant van elektroden
opvolgen. De te gebruiken stroom hangt af van de soldeerings-
posities, van het type verbindingsstuk en variert in toenemen-
de mate door de dikte en de afmetingen van het te soldeeren
deel. De waarde van de intensiteit van de te gebruiken stroom
voor de verschillende soldeertypen, binnen het reguleringsveld
weergegeven in tabel 4 is:
» Hoog voor soldeeren op vlakte, frontale viaktes of verticaal
opklimmende vlaktes.
» Middelmatig voor de bovenhoofdse soldeeringen.
» Laag voor verticaal aflopend en voor het verenigen van delen
met geringe afmetingen die al voorverwarmd zijn.
Een vrij nauwkeurige aanwijzing van de middelmatige stroom
te gebruiken bij het soldeeren van elektroden voor normaal ij-
zer wordt gegeven door de volgende formule:
1=50x (De-1)
Waar:
| = intensitiet van de soldeerstroom
Je = diameter van de elektrode
Voorbeeld:
Diameter elektrode 4 mm

I=50x(4-1)=50x 3= 150A
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| TIG lassen (Fig. C)

FIG.C

TIG lassen smelt het metaal van het te lassen stuk door gebruik
te maken van een boog ontstoken met een wolfram-elektode
Het smeltbad en de elektrode zijn beschermd door het gas
(Argon).

Dit kan nuttig zijn om fijne staalplaten te lassen en wanneer
een hoge kwaliteit vereist is.

1) Verbinding laskabel:

» De gasbuis aansluiten met het ene uiteinde aan de gas-
aanhechting geplaatst op de TIG pook DINSE en het
andere uiteinde aan de gasfles Argon en deze openen.

* Met machine uit:

- De aardingskabel verbinden aan de snelkoppeling
aangeduid met het symbool +(positief).

- De relatieve aardingsklem verbinden aan het te lassen
stuk of aan het werkstukhoudervlak in een zone die vrij
is van roest, verf, vet, enz.

- De vermogenkabel van de TIG pook verbinden aan de
snelkoppeling aangeduid met het symbool - (negatief).

2) De lasstroom afstellen bij middel van de potentiometer
(Pos. 3, Fig. A).

3) De proceswisselaar afstellen (Pos. 4, Fig. A) op de TIG-
positie (wisselstaafje naar links gedraaid).

4) De lasmachine in werking stellen door positie “I” te kiezen
op de lijnschakelaar (Pos. 8, Fig. A).

5) De Groente LED (Pos. 1, Fig. A) duidt erop dat de lasma-
chine zich onder spanning bevindt en klaar is om te wer-
ken.

6) De gasstroom regelen door manueel aan het ventiel te
draaien dat op de TIG pook geplaatst is.

7) De “Lift” functie veroorzaakt de ontsteking van de boog als
de elektrode van de TIG pook in aanraking komt met het
te lassen stuk. Vervolgens wordt deze verwijderd (zie Fig.
D).

8) Het TIG lassen uitvoeren.




SOLDEERDELEN

Het te soldeeren deel moet altijd met de grond verbonden zijn
om eventuele elektromagnetische uitstotingen te voorkomen.
Het is ook noodzakelijk op te letten dat de verbinding met de
grond van het te soldeeren deel niet de kans op ongelukken
van de gebruiker of beschadigingen van de elektrische appa-
ratuur vergroot. Wanneer het nodig is het te soldeeren deel
aan de grond te verbinden is het raadzaam een direkte ver-
binding te maken tussen het deel en het vioerputje. In de lan-
den waarin dit niet toegestaan is het te soldeeren deel aan de
grond verbinden met behulp van een condensator volgens de
van kracht zijnde normen.

j Onderhoud

BELANGRIJK: alvorens enige inspectie te verrichten aan de
binnenkant van de generator de voeding van de aansluiting
halen.

RESERVEONDERDELEN

De originele reserveonderdelen zijn speciaal voor onze aanslui-
ting ontworpen. Het gebruik van niet originele reserveonderde-
len kan varietie in de prestaties opleveren of de veiligheid
ondermijnen. Voor schade aangericht door het gebruik van niet
originele reserveonderdelen stellen wij ons niet aansprakelijk.

GENERATOR

Deze soldeerders zijn geheel statisch Ga als volgt te werk:

* Met regelmatige tussenpozen, eventuele ophopingen van
stof verwijderen met behulp van droge compressielucht. Om
eventuele beschadigingen te voorkomen de compressielucht
nooit rechtstreeks op de elektrische componenten richten.

 Periodische inspecties met als doel eventuele poreuze ka-
bels of vertraagde verbindingen op te sporen die de oorzaak
kunnen vormen voor oververhitting.

:] Verhelpen van eventuele
ongemakken en hun verwijdering

De meeste ongemakken worden veroorzaakt door de voe-
dingslijn. In geval van ongemak op de volgende wijze handelen:
De waarde van de lijnspanning controleren.

Controleren ofdat de voedingskabel perfect in het stopcon-
tact zit en aan de onderbreker.

Controleren ofdat de zekeringen niet zijn doorgebrand.
Controleren ofdat de volgende onderdelen defect zijn:

» De onderbreker die de machine voedt.

» Het stopcontact op de muur van de stekker.

* De onderbreker van de generator.

LET OP: Gezien de technische kennis die de reparatie van de
generator vereist wordt het aangeraden om in het geval van
problemen zich tot gekwalificeerd personeel of tot de techni-
Sche assistentie te richten.
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Montage en demontage
van het lasapparaat

Ga als volgt te werk (zie Fig. E):

* Draai de schroeven los waarmee het deksel op het voor- en
achterpaneel en aan het onderstel is bevestigd.

» Het deksel van zijn plaats verwijderen.

Om het lasapparaat opnieuw te monteren gaat men in de om-

gekeerde volgorde te werk.

FIG. E
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| Introducéo

Agradecemos-lhe por ter adquirido um dos nossos produtos.

Para obter o melhor desempenho do equipamento e garantir
as suas partes a maxima durabilidade, é necessario ler e se-
guir todas as instrugdes de utilizacdo e manutengéo escritas
neste manual e as normas de seguranga contidas no fas-
ciculo apropriado. Se o equipamento precisar de reparacéo,
recomendamos aos nossos clientes de contactar as oficinas
da nossa organizagao de assisténcia, porque fornecidas de
aparelhos apropriados e pessoal altamente qualificado e cons-
tantemente atualizado.

Todas as nossas maquinas e equipamentos estao sujeitos a
uma evolugao constante, por isso temos que ter em conta al-
teragdes relativas a construgéo e dotagdo dos mesmos.

Para obter mais informagdes sobre os nossos produtos ou
para entrar em contacto com a CEA, consulte um concessio-
nario autorizado CEA ou visite o site web da CEA ao endere-
¢o www.ceaweld.com.
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| Descricéo

ROCK é uma maquina de soldar com tecnologia de inverter
que pode ser utilizada para soldadura profissional com elétro-
dos rutilicos e basicos. E extremamente facil de usar, garante
resultados de soldadura 6ptimos e, gragas as suas dimensdes
compactas e ao seu peso reduzido, pode ser utilizado em qual-
quer situagao (oficinas, manutengao, estaleiros, etc.). As ca-
racteristicas principais da unidade de soldadura ROCK sao:

» Dimenses e pesos reduzidos para ser facilmente transportveis.

» A solda é dotada de um punho robusto, integrado na arma-
¢ao, que serve exclusivamente para o transporte manual da
maquina.

* Amaquina de soldar esta também equipada com uma alga de
ombro ajustavel e removivel para um transporte facil e confor-
tavel sobre o ombro.

* Amaquina tem um cabo de terra e um alicate porta-elétrodos
de3m.

+ Display digital padréo que permite a definicéo precisa da cor-
rente de soldadura.

« Selector com dois processos de soldagem com eléctrodo re-
vestido e TIG.

» Funcao Antisticking para evitar que os eléctrodos se colem.

* Funcgao “Hot Start” automatica que contribui para um escorva-
mento rapido e fiavel do arco.

* Funcao “Arc Force” automatica para evitar a colagem de elé-
trodo/peca de trabalho durante a soldadura. Também permite
reduzir os salpicos gerados pelo processo de soldadura.

+ Soldagem TIG com escorva tipo “Lift".

» O grau de protecgéo IP 23 S permite emprega-lo nos ambien-
tes de trabalho mais gravosos.

+ Alias, o gerador esta conforme com todas as normas e as di-
rectrizes em vigor na Comunidade Europeia.

ﬁ -
| Dados Técnicos

Os dados técnicos gerais do equipamento estéo resumidos
na tabela 1.

Tabela 1
ROCK
Modelo
160 200
Alimentagao monofasica 50/60 Hz \Y 230 +/-10%
Fonte de alimentacao
eléctrica: Zmax (*) Q 0.19
Poténcia absorvida @ |2 Max kVA 8,2 10,4
Fusivel retardado (l2 @ 100%) A 16 25
. 0,62/ 0,67/
Factor de poténcia / cosg 0.99 0.99
Rendimento maximo n 0,82 0,81
Potenza assorbita a macchina W 5
inattiva (IDLE state)
Tens&o secundaria em vazio \% 72
Campo de regulagem A 10+160 | 10+200
Corrente utilizavel @ 100% (40°C) A 95 105
Corrente utilizavel @ 60% (40°C) A 105 110
I o o 160 200
Corrente utilizavel @ X% (40°C) A (20%) (10%)
Eletrodos utilizaveis mm | 1,6+4,0 | 1,6+4,0
IEC 60974-1
Regulamentos IEC 60974-10
C € UK
cA
Classe de protecao IP23S
Classe de isolamento F
Dimensao Q) mm 315-260-135
Peso kg 4,3 4.6

(*) Fonte de alimentagao eléctrica Zmax: valor maximo admiti-
do pela impedancia da rede de acordo com a norma EN/IEC
61000-3-11.




ATENGCAO: Este aparelho ndo esta em conformidade com a
norma EN/IEC 61000-3-12. No caso de ligagdo a um sistema
publico a baixa tenséo, é da responsabilidade do instalador ou
do utilizador do aparelho verificar, consultando se necessario o
operador da rede de distribuigdo, que o aparelho esteja ligado.

| Limitagdes de uso (IEC 60974-1)

A utilizacdo de uma soldadora é tipicamente descontinua en-
quanto composta de periodos de trabalho efetivos (soldadura)
e periodos de repouso (posicionamento de pegas, substituicao
do fio, operagdes de amolacao, etc. ) Esta soldadora é dimen-
sionada para fornecer a corrente 12 maxima nominal, com toda
seguranga, por um periodo de trabalho de X%, em relagao ao
tempo de uso total. As normas em vigor estabelecem em 10
minutos o tempo de uso total. Como ciclo de trabalho é con-
siderado X% de tal intervalo. Superando o ciclo de trabalho
permitido se provoca a intervengédo de uma protegao térmica
que conserva 0os componentes internos da soldadora de peri-
gosos super aquecimentos. A intervencao da protegao térmica
é sinalizada pelo acendimento do LED amarelo do termosta-
to (Pos. 2, Fig. A). Depois de qualquer minuto a protecao tér-
mica se carrega de novo de forma automatica (LED amarelo
apagado) e a soldadora é novamente pronta para ser usada.
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| Métodos de elevagao da instalagao

A solda € dotada de um punho robusto, integrado na arma-
¢ao, que serve exclusivamente para o transporte manual da
maquina.

A maquina de soldar esta também equipada com uma alca de
ombro ajustavel e removivel para um transporte facil e confor-
tavel sobre o ombro.

NOTA: Estes dispositivos de elevagao e transporte estdo con-
formes com as disposi¢des previstas nas normas europeias.
E’ proibido usar outros dispositivos como meios de elevagdo
e transporte.

j Abertura das embalagens

Ainstalagéo é constituida essencialmente por:

+ Unidade para a soldagem ROCK 160 - 200.

+ Kit de acessorios composto por cabo de terra e alicate por-
ta-elétrodos.

+ Alga de ombro ajustavel e removivel para um transporte fa-
cil e confortavel sobre o ombro.

Quando receber a instalagéo, execute as operagdes a seguir:

» Remover o gerador e relativos acessorios.

* Verifique que a instalagéo de soldagem esteja em bom es-
tado ou, caso contrario, comunique-o logo ao retalhista /
distribuidor.

« Verifique que todas as grelhas de ventilagéo estejam aber-
tas e que nao haja objectos obstruindo a correcta passa-

o ~
| Instalacao

O local de instalagao da soldadora deve ser escolhido com

cuidado de forma a garantir um servigo satisfatorio e seguro.

O usuario é responsavel pela instalagéo e pelo uso do apa-

relho de acordo com as instrugdes do construtor fornecidas

neste manual.

Antes de instalar a soldadora o usuario deve levar em consi-

deragao os poténciais problemas eletromagnéticos da area

de servico, em particular, sugerimos evitar que o equipamen-

to seja instalado nas adjacéncias de:

» Cabos de sinalizagéo, de controle e telefénicos.

» Transmissores e receptores radio-televisivos.

» Computadores e instrumentos de controle e medigao.

* Instrumentos de segurancga e protegao.

Os portadores de marca -passo, de proteses auriculares e de

aparelhos similares devem consultar o proprio médico antes

de aproximar-se de uma maquina em funcionamento.

O ambiente de instalagdo do equipamento deve ser conforme

o grau de protecgéo da carcacga.

Este equipamento e esfriado mediante uma circulagao forgada

do ar e devem logo ser colocadas de maneira que o ar possa

ser facilmente aspirado e expulso pelas aberturas do chassi.

Aunidade de soldadura caracteriza-se pelas seguintes classes:

» Classe de protecgéao IP 23 S indica que o equipamento pode
ser usado em ambientes interiores ou ao ar livre.

 Classe de utilizagao [s] significa que o equipamento pode ser
usado em ambientes com elevado risco de choques eléc-
tricos.
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| Ligagao a corrente elétrica

Antes de ligar a soldadora a corrente elétrica, verificar que
os dados da placa da mesma correspondam aos valores
da tensao e freqiiéncia da rede e que o interruptor da li-
nha da soldadora esteja na posigao “O”.

Aligacao a rede de alimentacao deve ser executada mediante
a utilizagao da ficha entregue com a solda. Caso fosse neces-
sdria a substituicao da ficha, proceder segundo descrito de
seguida:

+ 2 condutores servem para a ligagdo da maquina a rede.

3, de cor VERDE-AMARELDO, serve para a ligagao a terra.
O ROCK 160 - 200 funciona com interruptores de poténcia au-
tomaticos ou fusiveis.

Atabela 2 mostra os valores de resisténcia aconselhados para
fusiveis de linha temporizados.

NOTA 1: eventuais extensées do cabo de alimentagao devem
ter a se¢do justa, em nenhum caso inferior aquela do cabo for-
necido junto.

NOTA 2: Néo é aconselhavel ligar a maquina de soldar a mo-
torgeradores, uma vez que a tensao de alimentagdo das ins-
talagbes nédo é estavel.

gem do ar. Tabela 2
ROCK
1
| Numero de série Modelo 160 | 200
O numero de série da maquina de solda ¢ indicado na placa Poténcia absorvida @ |2 Max kVA | 82 10,4
de identificagdo do equipamento. Fusivel retardado (I @ 100%) A 16 25
O numero de série permite identificar o lote de produgéo do
produto. Pode ser preciso ter o nimero de série quando se | Corrente utilizavel @ X% (40°C) A | 160 1 200
encomend~am pecas sobressalentes ou quando se planeja a (20%) | (10%)
manutengao. Cabo de ligagao a rede
Comprimento m 2,5
Secao mm?2 3%2,5
Cabos do alicate porta-elétrodos e de
terra m 3
Comprimento 2
Secgao mm 16
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1
| Normas de uso

1

| Soldagem electrodo MMA (Fig. B)

FIG

A

gw

APARELHOS DE COMANDO E DE CONTROLE (Fig. A)

Pos.

Pos.

Pos.

Pos.

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

Pos.

1

© oo~ (3]

LED verde FONTE DE ALIMENTACAO. O acendi-
mento deste LED indica que a maquina de soldar é
em tensao e esta pronta para funcionar.

Gele THERMOSTAATLED. Wanneer deze LED gaat

branden betekent het dat de oververhittingbescher-

ming geactiveerd is omdat buiten de bedrijfscyclus
gewerkt wordt. Enkele minuten wachten alvorens ver-
der te gaan met het soldeeren.

Potencidmetro para regulagem da corrente de solda-

dura.

Seleccionador 2 processos de solda:

« ELECTRODO - Para a soldagem atrvés de elec-
trodos basicos e rutilicos com dispositivo “Arc For-
ce” e “Hot Start”.

* TIG - Para a soldadura TIG com disparo do tipo
“Lift".

Visor digital que permite a configuracao precisa da

corrente de soldadura.

Ligacao rapida polaridade negativa.

Ligacao rapida polaridade positiva.

Interruptor de linha. Na posigéo “0” a soldadora esta

desligada.

Cabo de alimentacdo da maquina de soldar.
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FIG.B

Utiliza-se a soldagem electrodo para saldar a maior parte dos
metais (diversos tipos de ago, etc .) usando electrodos basicos
e rutilicos revestidos com didmetros de @ 1,6 mm a & 4 mm.

1)

Ligagcao Cabos de Soldagem:

» Conecta, sempre com a maquina desligada, os cabos
de soldagem aos grampos de saida (Positivo e Negati-
vo) da maquina, ligando-lhes a pinga de massa com a
polaridade prevista para o tipo de electrodo que se vai
utilizar (Fig. B).

» De qualquer forma, siga as indicagdes fornecidas pelos
fabricantes de electrodos. Os cabos de soldagem de-
vem ser o mais curtos possiveis e perto uns dos outros,
colocados ao nivel do pavimento ou perto deste.

Regule a corrente de soldagem movendo o potenciometro

(Pos. 3, Fig. A).

Regule o comutador de processos (Pos. 4, Fig. A) na posi-

¢ao ELECTRODO (alavanca comutador que se encontra

no lado direito).

Accione a maquina de soldar seleccionando a posigéo “I’

no interruptor ligar-desligar (Pos. 8, Fig. A).

O LED verde (Pos. 1, Fig. A) indica que a maquina de sol-

dar é em tensao e esta pronta para funcionar.

Efectue a soldagem aproximando a tocha a pecga a ser

soldada. Escorvando o arco (esfregar o electrodo rapida-

mente no metal e levanta-lo logo a seguir) provoca-se a

fuséo do electrodo, cujo revestimento forma una escéria

protectiva. Seguidamente, continue a soldagem girando o

electrodo da esquerda para a direita, mantendo uma incli-

nacgao aproximada de 60° respectivamente ao metal em
relagdo a direcgdo de soldagem.



Tabela 3
ESPESSURA DA
SOLDADURA (mm) @ ELETRODO (mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,2
=12 4
Tabela 4
@ ELETRODO (mm) CORRENTE (A)
1,6 30 =60
2 40 +75
25 60 + 110
3,2 95 + 140
4 140 + 200

PECAS DE SOLDADURA

As pecas a serem soldadas devem sempre estar ligadas a ter-
ra para reduzir as emissdes eletromagnéticas. Mas é neces-
sario prestar muita atencéo para que a ligagao a terra da peca
a ser soldada n&o aumente o risco de acidentes ao usuario ou
cause danos a outras aparelhagens elétricas.

Quando for necessario realizar a ligagao da pega a terra, é
oportuno realizar uma ligagao direta entre a pega e o pogo de
terra. Nos paises onde esta conexdo nao é permitida, ligar a
peca a ser soldada ao terra através de oportunos condensa-
dores de acordo com as normas nacionais.

PARAMETROS DE SOLDA
Atabela 3 mostra algumas indicagdes genéricas para a esco-
Iha do eletrodo em fungao das espessuras a serem soldadas.
Nas tabuas estdo indicadas os valores de corrente a serem
utilizados com os respectivos eletrodos para a solda dos agos
comum com baixas liga. Tais dados ndo tem um valor abso-
luto mas simplesmente orientador, para uma correta escolha
seguir as indicagoes dadas pelos fabricantes dos eletrodos.
A corrente a ser usada depende da posigao de solda, do tipo
de junta e varia de forma crescente em fungdo da espessura
e da dimenséo da peca.
O valor da intensidade da corrente a utilizar para os varios ti-
pos de solda, dentro do campo de regulagem indicado na ta-
bela 4 é:
» Elevado para as soldas planas, em plano frontal e vertical
ascendente.
» Médio para as soldas além da cabeceira.
» Baixo para as soldas verticais descendentes e para unir pe-
¢as de pequenas dimensdes pré aquecidas.
Uma indicagao, bastante aproximada, da corrente média a ser
usada na soldadura de eletrodos para ago normal é fornecida
pela seguinte formula:
1=50x(De-1)
Onde:
| = intensidade da corrente de solda
Je = didmetro do eletrodo
Exemplo:
Eletrodo diametro 4 mm

1=50x(4-1)=50x 3 =150A
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| Soldagem TIG (Fig. C)

FIG.C

A soldagem TIG funde o metal da pega a soldar, utilizando um

arco escorvado por um electrodo de tungstenio.

O banho de fusao e o electrodo séo protegidos pelo gas argo-

nio (Argon).

E util para soldar chapas finas e quando ¢é solicitada alta quali-

dade.

1) Ligagao cabos de soldagem:

* Ligue o tubo de gas por uma extremidade ao bocal de
gas colocado no dinse da tocha TIG e pela outra estre-
midade a botija de gas Argon e abra a mesma.

+ Com a maquina desligada:

- Ligue o cabo de massa a conexao rapida marcada
pelo simbolo + (positivo).

- Ligue a relativa pinga de massa a peca a ser soldada
ou ao nivel porta-pegas em zonas sem ferrugem, ver-
niz, gordura, etc.

- Ligue o cabo de poténcia da tocha TIG a conexéo ra-
pida marcada pelo simbolo - (negativo).

2) Regule a corrente de soldadura movendo o potenciéme-
tro (Pos. 3, Fig. A).

3) Regule o comutador de processos (Pos. 4, Fig. A) na posi-
¢ao TIG (Alavanca comutador que se encontra no lado es-
querdo).

4) Accione a maquina de soldar seleccionando a posic¢ao “I’
no interruptor ligar-desligar (Pos. 8, Fig. A).

5) OLED verde (Pos. 1, Fig. A) indica que a maquina de sol-
dar é em tensao e esta pronta para funcionar.

6) Regule o fluxo do gas girando manualmente a valvola colo-
cada na tocha TIG.

7) Afungéo “Lift” provoca a escorva do arco quando o elec-
trodo da tocha TIG entra em contacto com a pecga a ser
soldada e seguidamente ¢é afastado desta (vedi Fig. D).

8) Efectue a soldagem TIG.




PECAS DE SOLDADURA

As pecas a serem soldadas devem sempre estar ligadas a ter-
ra para reduzir as emissdes eletromagnéticas. Mas é neces-
sario prestar muita atencao para que a ligacao a terra da peca
a ser soldada n&o aumente o risco de acidentes ao usuario ou
cause danos a outras aparelhagens elétricas.

Quando for necessario realizar a ligagao da pega a terra, é
oportuno realizar uma ligagao direta entre a peca e o pogo de
terra. Nos paises onde esta conexao nao é permitida, ligar a
peca a ser soldada ao terra através de oportunos condensa-
dores de acordo com as normas nacionais.

— =
| Manutencao

ATENGAO: antes de efetuar qualquer inspegédo dentro do ge-
rador desligar da corrente elétrica.

PEGAS DE SUBSTITUICAO

As pecas de substituigao originais foram especificamente pro-
jetadas para o nosso equipamento. O uso de pegas nao origi-
nais pode causar variagdo no desempenho e reduzir o nivel
de seguranga previsto.

Para danos causados pelo uso de pegas de substituicdo ndo
originais declinamos qualquer responsabilidade.

GERADOR

Sendo estas soldadoras completamente estaticproceder se-

gundo descrito de seguida:

* Remocao periddica de eventuais acumulos de sujeira e p6
de dentro do gerador usando ar comprimido. N&o direcionar
o jato de ar diretamente sobre os componentes eletricos uge
poderiam danificar-se.

* Inspegéo periddica com a finalidade de verificar a presenca
de cabos desgastados ou de conexdes frouxas.

1
Levantamento de eventuais
inconvenientes e as suas eliminagoes

Alinha de alimentagao é culpada pelos mais frequientes pro-

blemas. No caso de estragos proceder como segue:

1) Controlar o valor da tenséo de linha:

2) Controlar a perfeita ligagéo do cabo de rede a tomada e

ao interruptor Verificar que os fusiveis de rede néo este-

jam queimados ou frouxos:

Verificar que os fusiveis de rede ndo estejam queimados

ou frouxos:

Controlar que nao estejam com defeitos:

» O interruptor e a tomada de parede que alimenta a ma-
quina.

* O pino do cabo de linha.

» O interruptor da soldadora.

NOTA: Levando em consideragédo os necessarios conhecimen-
tos técnicos para o conserto do gerador, é aconselhavél, no
caso de quebra, de procurar pessoal qualificado ou a nossa
assisténcia técnica.

3)
4)
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Procedimento de montagem
e desmontagem da solda

Proceder segundo descrito de seguida (ver Fig. E):

» Desaperte os parafusos que fixam a tampa ao painel fron-
tal, painel traseiro e base.

 Extraia a cobertura da sua sede.

Para remontar a solda, proceder no sentido contrario.

FIG. E
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| Mpeancnosue

Bnarogapvm Bu, 4e cu 3akynmxTe HaWms NPOAYKT.

C uen nocTuraHe Ha onNTUMasHM PaboTHN XapaKTEPUCTUKM Ha
MHCTanauusita n ocurypsisaHe Ha MakcumarHa ObiroTpanHoCT
Ha YacTuTte i, e HeobxoaMMo Aa NpoYeTeTe U Aa ce NpuabpXa-
Te CTPUKTHO KbM JaJEeHUTE B TOBA PHKOBOACTBO NMUCMEHUN UH-
CTPYKUMM 3@ ekcrnoaTtauusi n nogapbkka U KbM npaBunara
3a 6e30nacHOCT, NOCOYeHU B creLuanHoTo gocue. AKo UH-
cTanauusita ce Hy)xgae oT nonpaeka, npenopbyBame Ha MHO-
royBakaemata cuv KnueHTena ga ce obpblia KbM CEpPBU3UTE
Ha MapTHbOpPCcKaTa HX opraHM3auus, Tbil KaTo Te pasnonarat
€ noaxoasaLLo obopyasaHe 1 cneumanHo KkBanmdumumpan u no-
CTOsiHHO 0By4aBaH nepcoHarn.

Bcuykm HM MaLlLvHK 1 0bopyaBaHe ce Oopa3BMBaT HEMPEKbLC-
HaTo, Mopaan KOETO CY 3ana3BamMe NpaBoTo Aa NpaBuUM MNpo-
MEHM B KOHCTPYKLIMSITA U OKOMMMEKTOBKATa M.

3a gonbrHuTenHa MHopmaLnst OTHOCHO HalMTe NPOAYKTH
unu 3a ga ce cebpxete ¢ CEA, ce obpblLiyainTe KbM OTOPU3K-
paHus npeactasuten Ha CEA unu nocetete yebcanta Ha CEA
Ha agpec www.ceaweld.com.
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| OnucaHue

ROCK npepcrtaensiBa 3aBapbyeH anapar ¢ MHBEPTOpPHA Tex-
HOMorusl, KOWTO MOXe [ia Ce 13Mor3Ba 3a NpogecMoHanHo 3a-
BapsiBaHe C pyTUIoBM 1 6a3nyHn enektpoau. N3knoumTenHo
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rieceH 3a n3nonssaHe, TON rapaHTUpa OTANYHN pe3ynTaTu nNpu

3aBapsiBaHe 1 GnarojapeHue Ha KOMMNakTHUTE My pa3mepu n

HWCKOTO My TErNO MOXe [a Ce U3MNOoN3Ba BbB BCAKAKBM CUTYa-

unn (cepBuan, noaapbxkka, o6ektn n ap.). OCHOBHUTE xapak-

TEPUCTUKM Ha TO3M 3aBapbYeH anapar ca:

* HamaneHnun pasmepu 1 no-marnko Terno ¢ Len fecHo npe-
MecTBaHe.

+ 3aBapbyHUAT anapart pasnonara CbC 3apaBa ApbXKKa, Brpa-
AeHa B pamara, KOSTO CIy>X1 €QUHCTBEHO 1M CaMo 3a PbYHO
npemecTBaHe Ha MalluHara.

+ 3aBapbyHMAT anapat e cHabaeH v ¢ perynvpyema oTcTpa-
HsieMa KauLlKa, KOSITO NO3BOrisiBa JIECHOTO MY M yOoBHO npe-
HacsiHe Npes3 pamo.

+ 3aBapbYHUAT anapat pasnonara ¢ kaben 3a maca u enek-
Tpo4Ha Wwunka ot 3 m.

* YacT oT cTaHgapTHaTa My OKOMMNIEKTOBKa € AUrMTanHusaT
Avcnnen, KOMTo No3BoNsABa NPeELM3HO HacTponBaHe Ha 3a-
Bapb4HUSA TOK.

+ CeneKTopeH npeBkroYBaTen ¢ Aga npoleca Ha 3aBapsiBa-
He - ¢ enekTpoau n BUIT".

» ®yHkuma Antisticking 3a n3bsirsaHe Ha 3anenBaHETO Ha enek-
TpoauTe.

» ABTOMaTunyHa dpyHkuua “Hot Start”, kosaTo cnomara 3a 6bp30
N HaJEeXOHO 3ananBaHe Ha gbrara.

» ABTOMaTtuyHa dyHkums “Arc Force” 3a nsbsaresaHe Ha 3anen-
BaHETO enekTpog/aetann no Bpeme Ha 3aBapsiBaHeTo. OcBeH
TOBa cromara 3a HamarnsiBaHe Ha NpPbCKUTE NpuU 3aBapby-
HMS npoLec.

* BUI 3aBapsiBaHe ¢ meTog Ha 3anansaHe Tun “Lift".

« CteneH Ha 3awmTa IP 23 S, k0ATO No3BONABa U3MONI3BAHETO
MY 1 B pabOTHM NOMELLIEHNSI C HAaN-TEXKN YCMOBUS.

+ OcBeH TOBa reHepaTopbT OTroBaps Ha U3MCKBaAHUSATA Ha Lis-
naTta HopMmaTuBHa ypenba v Ha BCUYKM OUPEKTVBU, AENCTBa-
wu B EBponerickata 06LLHOCT.
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| TexHUYeckn AaHHU

O6LwMTe TEXHUYECKM OaHHW 3@ MHCTanauusaTa ca pestoMmmpa-
HM B Tabnuua 1.

Ta6nuua 1

ROCK
Mopgen

160 200

MoHodasHo 3axpaHBaHe 50/60 Hz Vv 230 +/-10%
BaxpaHBalla mpexa: Zmax (*) Q 0,19
Makc. koHcyMmupaHa MolHocT @ l2 - kVA 8,2 10,4
En.npegnasunten cbec 3akbCHEHME
(lo @ 100%) A 16 25
dPakTop MOLLHOCT / cos@ %%%/ %%g/
MakcumanHa edeKkTMBHOCT n 0,82 0,81
KoHcymupaHa MoLLHOCT npu W 5
HeakTmBHa MalumHa (IDLE state)
BTopuyHO HanpexeHve B NpasHo v 72
CbCTOSIHNE
[wnana3soH Ha perynvpaHe A 10+160 | 10+200
Monssaem Tok @ 100% (40°C) A 95 105
Monseaem Tok @ 60% (40°C) A 105 110
Monssaem Tok @ X% (40°C) A (21(?0(/)0) (1280%)




M3nonsBaemu enekTpoam mm | 1,6+4,0 | 1,6+4,0
IEC 60974-1

HopmatumBHa ypenba IEC 6%?(74-1 0
CeEs

Knac Ha 3awuTta IP23S

Knac Ha n3onuvpaxe F

Pasvepn 1O mm 315-260- 135

Terno kg 4.3 4.6

(*) BaxpaHBala Mpexa Zmax: MakCMMarHa gonyctuma CTon-
HOCT Ha UMMefaHca Ha Mpexarta cbrnacHo ctaHgapt EN/
IEC 61000-3-11.

BHUMAHMUE: Tosu yped He cbomeemcmea Ha cmarOapm EN/
IEC 61000-3-12. [Ipu cebp3saHe kbM 0buiecmeeHa UHcmarna-
YUST HUCKO HarpexeHue 0mea080pHOCM Ha MOHMAaXHUKa uniu
Ha nompebumerns Ha 0bopydsaHemo e 0a npoeepu danu mo
Moxe 0a 6b0e c8bp3aHO, Kamo npu HeobxoOUMOCM Ce KOHCYI-
mupa ¢ oriepamopa Ha pa3npedenumerniHama Mpexa.
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| FpaHnum Ha ynoTtpeba (IEC 60974-1)

OBUKHOBEHO 3aBapbYHMAT anapat He Ce U3Mosn3Ba HenpeKbC-
HaTo, Tbii KaTO Ce CbCTOM OT NEPMoAN Ha AENCTBUTENHA pabo-
Ta (3aBapsiBaHe) U Nepuoamn Ha NpecTon (No3nLMOHUPaHe Ha
AeTannu, cMsiHa Ha Ten, onepauun no wnandgade u ap.). Toau
3aBapbyeH anapar e opasmMepeH 3a nogaBaHe Ha MakC. HOMU-
HaneH Tok |2 B mbiHa 6e3onacHOCT 3a nepuog Ha pabota ot X%
cnpsiMo 06LLI0TO BpeMe Ha u3nonasaHe. BanugHuTe ctaHgap-
1 onpegenaT 10 MuHYTH 3a obLLO BpeMe Ha n3nonasaHe. 3a
paboTeH unkbn ce cmaTta X% OT To3m nepuog ot Bpeme. Cnes
HaaXBbprsiHe Ha paspeLleHnst paboTeH LKL ce NPean3BrKBa
cpaboTBaHe Ha Tepmo3alymTa, KOSITO Npeanasea BbTpPeLUHW-
T€ KOMMOHEHTM Ha 3aBapbYHUS anapar OT OnacHU nperpsiea-
Husi. CpaboTBaHETO Ha TepMo3alyuTaTa ce curHanmanpa Ypes
CBeTBaHe Ha ceeToamoaa Ha Tepmocrtarta (os. 2, dur. A). Cne
HSIKONIKO MWHYTK TepMo3alumTaTa ce Bpblia aBTOMaTU4YHO B
06MYaNHOTO CY HOPMAaSIHO CbCTOsIHNE (HECBETELL, XXbIT CBE-
TOOMOR) U 3aBapbYHUAT anapaT € OTHOBO roToB 3a ynoTpeba
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| HauuHuM 3a noBauraHe Ha MHCTanauyuaTa

3aBapbYHUSAT anapaT pasronara CbC 3apaBa ApbXKka, Brpaje-
Ha B pamarta, KOSITO CIy>KM e4UHCTBEHO M CaMO 3a PbYHO Npe-
MecTBaHe Ha MaluuHaTa.

3aBapbyHUST anapar e cHabaeH U ¢ perynnpyemMa oTcTpaHs-
ema Kaulika, KOSITO Mo3BorisiBa JIECHOTO My U yAoGHO npeHa-
CsiHe npes pamo.

3ABEINEXKA: Tesu ycmpolicmea 3a nogduzaHe U mpaHcriop-
mupaHe omaogapsim Ha u3uckeaHusima Ha pasnopedbume Ha
esponetickume cma+HOapmu. He u3nonaeatime dpyau ycmpoui-
cmea kamo cpedcmea 3a rnosduzaHe U mpaHcriopmupaHe.

1

| OTBapsiHe Ha OoNakoBKUTe

WHcTanauusita ce CbCTOM OCHOBHO OT:

» 3aBapbueH arperat ROCK 160 - 200.

 KomMnnekT akcecoapw, CbCTOsALL, Ce OT kaben 3a Mmaca v ernek-
TpoagHa Wwunka.

° Perynvlpyema OTCTpaHdeMa Kaullka, KOATO Nno3BorisdBa Jec-
HO 1 yOoGHO NpeHacsHe Ha pamo.

Mpwv nonyyaBaHe Ha VHCTanaumsaTa U3nbrHeTe CregHUTe one-

pauuu:

* V3BageTe 3aBapbyHUS FeHEPaToOp M BCUYKM CbOTBETHM aK-
cecoapw.

« [MpoBepeTe Aanu 3aBapbYHaTa MHCTanauus e B 4o6po cbe-
TOSIHME; aKo He e, He3abaBHO curHanuaupanTe Ha OUcTpu-
OyTopa.
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+ [MpoBepeTe fany BCUYKM BEHTUNALMOHHM PELLETKM Ca OTBO-
PEeHU U Aanu HsMa NpegmeTu, KOUTO Aa NpenpeyBaT npaBwusi-
HOTO NpeMuHaBaHe Ha Bb3ayxa.

j ®dabpuyeH Homep

dabpuyYHMAT HOMEp Ha 3aBapbYHUS anapar e NocoYeH BbpXy
Tabenkarta ¢ JaHHU Ha MHCTanauusaTa.

®abpuyHUAT HOMep NO3BONISIBa a OTKpPUETe NPOU3BOACTBE-
HaTa napTuaa Ha npogykTa. Moxe Ja ce Hanoxu aa nocoymte
habpryHMst HOMep NpY NOPbYBaHE Ha PE3EPBHM YaCTU, UK
KoraTo nnaHuparte nogapbxKaTa.
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| MoHTax

MscToTo Ha MOHTMpaHe Ha anapaTta Tpsbsa fa 6bvae nsbdpa-
HO BHMMAaTESHO, Taka Ye 4a ocurypu A4octaTtbyHo 1 6esonac-
HO obcnyxBaHe.

Mon3BaTensiT € OTroBOPEH 3a MOHTUPAHETO U N3NOM3BaHETO

Ha MHCTanaumsTa CbrmacHo UHCTPYKLMUTE Ha Npon3BoanTe-

ns, 4afeHy B TOBa PbKOBOACTBO.

Mpean oa MoHTMpa MHCTanauusaTa, nons3saTenaT TpsioBa ga

ce cbobpasu ¢ NnoTeHUManHuTe ernekTpoMarHUuTHU npodnemm

B paboTHaTa 30Ha. lNo-cneumanHo, npenopbyBamMe ga m3bsr-

BaTe MOHTUPAHETO HA MHCTanauusita B CbCEACTBO CbC:

» CurHanHu, KOHTPOIHM 1 TenedgoHHU kabenu.

+ PaguoTeneBn3nOHHN NpefaBaTenu v NpueMHULN.

* KomnoTpu 1 KOHTPOMHO-M3MepBaTeNHM Npubopu.

* VMIHCTpymMeHTU 3a 6e30nacHOCT 1 3awmTa

Jluara c noctaBeH nencMerkbp, CNyxoBu NpoTesn n nogob-

HW yCcTpolicTBa TpsibBa fa ce gonuTaT o Nekapsi cu, npeau aa

ce pobnmxkaT Ao paboTelwiata uHctanaums. NomelleHNeTo Ha

MOHTUpaHe Ha MHCTanaumsaTa TpsibBa fa CbOTBETCTBA Ha Kna-

ca Ha 3alumTa Ha kopnyca. Tas3u MHcTanaums ce oxnaxzaa 4pes

NPUHYAMTENHA UMPKyNaums Ha Bb3ayX U crieqoBaTenHo Tpsio-

Ba [la Ce MOCTaBsl Taka, Ye Bb3OyxXbT Aa MOXe a ce 3aCMyKBa

NIECHO U A ce U3XBBbPIIS Npes3 HanpaBeHuTe B pamaTa OTBOpMU.

3aBapbyHMAT arperaT ce OTNinYaBa CbC CrieaHUTE KIacoBe:

» Knac Ha 3awura IP 23 S o3HavaBa, 4Ye reHepatopbT MOXe
[a ce M3non3Ba KakTo B 3aKpUTU NOMELLIEHUS, TaKa 1 Ha OT-
KpuTO.

» Knac Ha ynoTtpeba [S] o3Ha4yaBa, Ye reHepaTtopbT MOXe Aa
ce M3norn3Ba B MOMELLEHMST C MOBULLEH PUCK OT TOKOB yaap.

| CBBp3BaHe KbM 3axpaHBallaTa JIMHUA

MNMpeaun ga cBbpxeTe 3aBapbYHUSA anapaTt KbM 3axpaHBa-

waTa nNnMHUA, NnpoBepeTe Aanu faHHUTe oT Tabenkara My

OTroBapsiT Ha CTOMHOCTTa Ha HanpexeHne U MpexoBa Yec-

TOTa U ganu nNpekbCBavYbT Ha 3aXpaHBaHETO Ha 3aBapbY-

HMA anapart e Ha no3unuyuma “0”.

3axpaHBallyaTa Mpexa TpsibBa fja ce CBbp3Ba Ype3 Lerncena,

KOWTO e YacT OT CTaHAapTHaTa AoCTaBKa Ha 3aBapbyHMA ana-

paTt. B cnyyai 4ye ce Hanoxwu ga nogMeHuTe Lencena, npoe-

AvipanTe no CrnegHust HaumH:

* 2 NpoBOAHUKA CIyXaT 3a CBbP3BaHe Ha MaluMHaTa KbM Mpe-
xaTa.

» Tpetnart, XKbJITO-3EJIEH Ha uBsaT, crnyxmun 3a CBbpP3BaHETO
Ha “SEMA”.

ROCK 160 - 200 pabotn c aBTOMaTU4YHN NpPeKbCBAYM Ha

3axpaHBaHETO UNM CTOMSIEMU eNeKTPUYecku npeanasurtenm.

B Tabnuua 2 ca nocoveHn NpenopbUNTENHUTE CTOMHOCTU Ha

KanauuTeT Ha en. npegnasuTenuTe CbC 3aKbCHEHWE MO Nu-

HuaTa.

3ABENEXKA 1: EgeHmyanHu yOb/mKumernu Ha 3axpaHeaujusi
kaben mpsibea 0a ca ¢ NOOX005U0 cevYeHuUe, 8 HUKaKb8 Criy-
yal no-marsnko om mosa Ha docmaseHusi Kaber.

3ABEJEXKA 2: He e npenopb4yumesiHo da cebp3same 3a-
8apbYHUS anapam KbM MOmop-2eHepamopume rnpedsud us-
8ecmHama HecmabuiHocm Ha HarnpeXeHuUemo, ocuaypsieaHo
om camume uHcmanayuu.



Tabnuua 2

ROCK
Mogen
160 200
Makc. koHcyMupaHa MoLLHocT @ 12 kVA 8,2 10,4
En.npegnasuten cbe 3akbcHeHue (12
@ 100%) Al 18 2
0 0 160 200
Mon3eaem Tok @ X% (40°C) A (20%) | (10%)
Kaben 3a cBbp3BaHe KbM MpexaTa
ObmkuHa m 2,5
CeyeHue mm? 3x2,5
Kabenwu 3a enektpogHata Lumnka u 3a
maca m 3
AbmxkuHa 2
CeyeHne mm 16
1

| MpaBuna 3a ynortpeba

gw

dur. A

YCTPOWCTBA 3A YINMPABNEHUE U KOHTPOI (dur. A)
Mo3.1 3eneH cBetoamopn 3a SAXPAHBAHE. CeeTtBaHeTo Ha
TO3W CBETOAMOAEH MHAMKATOP NOKa3Ba, Ye 3aBapby-
HUAT anapaT e noA HanpeXxeHue 1 e rotoB 3a pabo-
Ta.

YXbnt cBetoamon TEPMOCTAT. CBeTBaHETO Ha TO3U

CBETOANOAEH MHAOMKATOP 03Ha4aBa, Ye TepMo3aLLm-

TaTa e cpaboTtuna, Tbi KaTo ce paboTh N3BbH paboT-

HUS LMKBI. MI34akanTe HAKONKO MUHYTU, Npeau Aa

npoabIKNTE Aa 3aBapsiBate.

MoTeHumoMep 3a perynvpaHe Ha 3aBapbyHus TOK.

CenekTopeH NpeBkItoYBaTesn 3a 2 3aBapbyHu Mpo-

ueca:

« ENIEKTPO[ - 3a 3aBapsiBaHe Ha 6a3nyHu 1 pyTu-
noswu enektpoau ¢ yctponctaso “Arc Force” n “Hot
Start”.

* BUI' - 3a 3aBapsiBaHe ¢ MeTOA Ha 3ananeaHe TuM
“Lift".

[vritaneH gucnnen, KOMTo NO3BOISiBa NPEUM3HO Ha-

CTpoiiBaHe Ha 3aBapbyHuUs TOK.

Bbp3a Bpb3ka oTpuuaTeneH nosntoc.

Mos. 2

Mos. 3
Mos. 4

Mo3. 5

Mos. 6

Mo3.7 bbp3a Bpb3ka NOOKUTENEH MOHOC.

Mo3.8 T[lpekbcBady Ha 3axpaHBawarta nMHus. B nosuuyus “O”
3aBapbYHUSAT anapaT € U3KI0YEH.

Mo3.9 3axpaHBawy kaben Ha 3aBapbyHUSA anapar.

ﬁ| 3aBapsiBaHe ¢ eneKkrpoa - Pb4Ho
Abroso 3aBapsiBaHe MMA (®wur. B)

dwur. B

3aBapsiBaHETO C eNeKTPOoaM Ce M3MNon3Ba 3a 3aBapsiBaHe Ha

ronsiMa 4acT oT MeTanuTe (pasnu4yHn BMAOBE CTOMaHU 1 Ap.)

C MOMOLLITa Ha PyTUIIOBMK U GasnyHM 0OMa3aHu enekTpoau ¢

anametpu ot @ 1,6 mm go & 4 mm.

1) Csbp3BaHe Ha kabenu 3a 3aBapsiBaHe:

* BuHaru npu nsknoveHa OT Mpexara MalluHa CBbp3-
BanTe kabenuTe 3a 3aBapsiBaHe KbM U3XOOHMUTE Kremm
(monoxuTenHa n oTpyuaTenHa) Ha 3aBapbyHXS anapar,
KaTo r'v CBbPXKETE KbM LUMMIKaTa U KbM Macara Ha nosto-
ca, NnpeaBuAaeH 3a Buaa enekrpon, konto Tpsabea aa ce
nanonasa (dwr. B).

* [Npuabpxarite ce KbM yKkasaHusTa, 4ageHun OT NPoU3BO-
auTenuTe Ha enektpoau. Kabenute 3a 3aBapsiBaHe Tpsi6-
Ba Aa ca Bb3MOXHO Hal-kbCw 1 Aa ca 6nnso eguH Ao
OPYT, Pa3nornoXeHu Ha HABO Ha nNoAa uUnu 6rnm3o 4o Hero.

2) PerynupaiiTe 3aBapb4HMs TOK Ypes noTeHumomeTbpa (Mos.
3, dur. A).

3) [locTaBeTe npeskntouBaTens Ha npoueca (Mos. 4, dur. A)
Ha no3vumsa ENNEKTPO[ (noctyeTo Ha npeBknoYBaTens
TpsA6Ba ga e NpemMecTeHo OT AsdcHaTa cTpaHa).

4) TlycHeTe 3aBapbyHUA anapaTt aa pabotu, kaTo n3bepete
no3uums “I” Bbpxy NpekbcBava Ha 3axpaHBallarta fMHUS
(Mos. 8, dur. A).

5) 3enenuaTt ceetogmog (Mos. 1, dur. A) nokasea, Ye 3aBa-
PBYHUAT anapaT € nog HanpexeHue 1 rotos 3a paboTa.

6) 3aBapsiBanTe yYpes3 gobnwkaBaHe Ha ropenkara KbM getau-
na 3a 3aBapsiBaHe. [1py 3ananBaHe Ha gbrarta (HaTUCHeTe
Obp30 enekTpoaa kbM MeTana, crneg KOeTo ro NoBAUrHeTe)
ce Npedn3BMKBa CTOMNSBaHe Ha enekTpoaa, YvmaTo obmas-
ka obpasyBa npeanasHa wnaka. Crieq ToBa NpoabImKeTe
CbC 3aBapsiBAHETO, KaTo ABWXKUTE eneKkTpoaa OT NSBO Ha-
OSCHO M nogabpKaTe HakmoH OT okoro 60° cnpsiMo meTa-
na B nocokaTta Ha 3aBapsiBaHe.



Tabnuua 3
DEBENVHA HA
3ABAPSIBAHE (mm) 2 ENEKTPOA (mm)
15+3 2
3:5 25
5+12 3.2
>12
Tabnuua 4
@ ENEKTPOL, (mm) TOK (A)
16 30 + 60
2 40+ 75
25 60 + 110
3.2 95 + 140
4 140 + 200
3ABAPBYEH OETAWN

OetainbT 3a 3aBapsiBaHe 61 TpsibBano Aa e BuHaru cebp3aH
KbM 3eMs C Lien HamarnsiBaHe Ha enekTpoMarHUTHUTE eMUCKN.
TpsibBa obave ga BHMMaBaTe MHOro 3a3eMsiIBaHETO Ha fAeTal-
na 3a 3aBapsiBaHe [a He yBenvyaBa pucka OT 3rOrMornyKku ¢
noTpeGuTens Unu LeTmn no Apyro enekTpudecko obopyasaHe.
Korato e Heobxoaumo fa cBbp3BaTe AeTaiina 3a 3aBapsiBaHe
KbM 3€Msi, € yMECTHO [ia NpaBuTe IMPEKTHO CBbP3BaHE MeXay
Jetavina v 3eseMutenHara waxta. B ctpaHuTe, B KOMTO TOBa
CBbP3BaHe He e pa3peLLeHo, CBbp3BalTe AeTanna 3a 3aBapsi-
BaHe KbM 3eMsi MOCPeACTBOM crieLuanHy KOHAeH3aTopu Cb-
rmacHo HauMoHanHaTa HopMaTuBHa ypeaoa.

NAPAMETPU HA 3ABAPABAHE

B Tabnuua 3 ca gageHun Hakomn obLm ykasaHus 3a u3bop Ha

enekTpopa B 3aBUCMMOCT OT AebenunHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

B TabnuuaTta ca noco4yeHUTe CTOMHOCTUTE Ha TOK, KOUTO

TpsibBa Aa ce M3Mon3BaTt CbC CbOTBETHUTE EMNEKTPOaM 3a 3a-

BapsiBaHe Ha OOMKHOBEHA U HUCKonermpaHa ctomaHa. Tesu

napameTpu HAMaT abcontoTHa CTOMHOCT, a ca NPOCTO OPUEH-

TMPOBBYHM; 32 TOMEH M300p crieaBariTe ykasaHusaTa, JadeHu

OT NPOU3BOAUTENMUTE HA ENEKTPOAN.

TokbT, KOWTO TpsiOBa Aa ce 13nonaea, 3aBUCK OT 3aBapbYHUTE

no3uumu, OT TUNa Bpb3Ka U Ce NPOMEHS Bb3XOASLLO B 3aBUCK-

MOCT OT AebenuHaTa u pasmepute Ha geTanna.

CTOMHOCTTa Ha MHTEH3MTET Ha ToKa, KOUTO TpsAbBa aa ce us-

non3ea Npwv pasnuyH1TE BUAOBE 3aBapsiBaHE B PaMKUTE Ha aW-

anasoHa Ha perynupaHe, NnocoyeH B Tabnuua 4, e:

* [NoBuLEHa Npy 3aBapkn B AOMHO NOMOXEHWE, YerHu B Aon-
HO MOMOXeHNe 1 BEPTUKAIHO OT [0Sy Harope.

» CpengHa npv 3aBapky B TaBaHHO MOMOXEHME.

* Hucka npu BepTuKanHo 3aBapsiBaHe OT rope Hagony u 3a
CbeaunHsIBaHE Ha NPeABapUTENIHO HarpeTy Marsnku no pas-
Mepu getannu.

EnHa gocta npubnuanTenHa nHaukaums 3a CpeaHust ToK, KOUTO

TpsibBa Aa ce M3non3Ba Npu 3aBapsiBaHe Ha HopMasiHa CToma-

Ha C enekTpoau, ce ocurypsiea oT crnegHara oopmyna:

1=50x (De-1)

Kboeto:

| = MIHTEH3UTET Ha 3aBapPbYHUS TOK

Je = pnameTbp Ha enekTpoaa

Mpumep:

OnameTbp Ha enekTpoga 4 mm

1=50x(4-1)=50x3=150A
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| BUI' 3aBapsiBaHe (Pur.C)

®ur. C

BWI 3aBapsiBaHeTo cTonsiBa MeTarna Ha AeTanna 3a 3aBapsisa-
He, KaTo M3Mon3Ba Abra, Bb3nnameHeHa OT BordpamoB enek-
TpoA.

BaHsTa 3a cTonsiBaHe 1 enekTpoAbT ca npeanaseHn oT ra3

(aproH).

MonesHo e nNpu 3aBapsiBaHe Ha TbHKM NaMapyHU 1 KOraTo ce

M3MCKBa BUCOKO Ka4eCTBo.

1) Csbp3BaHe Ha kabenu 3a 3aBapsiBaHe:

» CBbpxeTe TpbbaTa 3a ra3 ot eaAnHUs 1 Kpai KbM Bpb3ka-
Ta 3a ras, pasnonoxeHa Bbpxy dinse enemeHTa Ha BUI
ropenkara, a OT Agpyrarta cTpaHa - KbM byTunkara c ras
aproH, 1 g OTBOpPETE.

* [Npu nskntoyeHa mMalumHa:

- CebpxeTe kabena 3a maca kbM 6bp3aTta Bpb3ka, 060-
3Ha4yeHa CbC CMMBON + (NMHOC).

- CBbpxeTe CbOTBETHATA LWMMKa 3a Maca KbM geTanna
3a 3aBapsiBaHe Unv KbM Hocellata AeTannuTe paBHuU-
Ha B 30Ha 6e3 pbxaa, 60s, rpec n ap.

- CBbpxeTe 3axpaHBalms kaben Ha BUI ropenkaTta
KbM Obp3aTta Bpb3ka, 0603HayeHa cbC CMMBON - (MU-
HyC).

Perynuparite 3aBapb4Husa TOK Ypes noteHumometbpa (os.

3, dur. A).

MocTaeeTe npesknoyBaTens Ha npoueca (MMo3s. 4, dur. A)

Ha noaunumnsa BUT/TIG (noctyeto Ha npeBkntoyBatens Tpsb-

Ba [a e NpeMecTeHo OT NnsaBaTa cTpaHa).

MMycHeTe 3aBapbyHUsS anapat ga paboTu, kato nsbepete

no3s. “I” Bbpxy npekbceada Ha nuHuaTa (Mos. 8, dur. A).

3enenuaT ceetogunog (Mos. 1, dur. A) nokasea, Ye 3aBa-

PBYHUAT anapaT € nog HanpexeHue 1 rotos 3a paboTa.

PerynupaiiTe notoka ras, kKato 3aBbpTUTE PbYHO KranaHa,

pasnonoxeH Bbpxy BUI ropenkaTa.

dyHkumsa “Lift” npeamssBumkBa 3ananeBaHe Ha Abrarta, Kora-

TO enekTpoabT Ha BUI ropenkarta ce gonpe go getanna

3a 3aBapsiBaHe v cnef ToBa ce otganeun (Bux dour. D).

Hanpasete BUI" 3aBapsiBaHeTO.




3ABAPBYEH OETAUN

HeTtannbT 3a 3aBapsiBaHe 6u TpsibBano Aa e BUHarn cBbp3aH
KbM 3eMsi C LieN HaMmarnsiBaHe Ha eNeKTPOMarHUTHUTE EMUCUN.
TpsibBa obaye ga BHMMaBaTe MHOMO 3a3eMsiBaHETO Ha AeTal-
na 3a 3aBapsiBaHe Ja He yBernvyaBa pucka OT 3MO0MnonyKku ¢
noTpeduTens unu WeTn No Apyro enekTpmuyecko obopyasaHe.
Korato e Heobxoaumo fa cBbp3BaTe AeTaiina 3a 3aBapsisaHe
KbM 3eMsl, € yMECTHO a NpaBuTe AVPEKTHO CBbP3BaHE MEXay
AeTaina v 3esemutenHarta waxra. B ctpaHute, B kouto ToBa
CBbP3BaHe He e pa3peLLeHo, CBbp3BaliTe AeTanna 3a 3aBapsi-
BaHe KbM 3eMsl MOCPEACTBOM Creumarniy KOHOeH3aTopu Chb-
rnacHo HauuoHarnHaTa HopmaTtuBHa ypeaba.
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| MoaapBbKKa

BHUMAHMUE: pedu da uszebpwume Kkakgomo u 0a e UH-
criekmupaHe Mo ebmpelwHocmma Ha eeHepamopa, crpeme
3axpaHeaHemo KbM UHCcmanayusma.

PE3EPBHU YACTU

OpurmHanHuTe pesepBHM YacTu ca NPOEKTMPaHU cneuuanHo
3a HallaTta MHcTanauus. Manona3saHeTo Ha HeopUrMHarnHm pe-
3epBHU YacTV MOXe [a NPOMEHN paboTHUTE XapakTepUCTUKN
1 fa Hamanu npegBuaeHOTO HUBO Ha Ge3onacHoCT.

He HoCUM HMKaKBa OTrOBOPHOCT 3a LLETU BCNEACTBUE Ha 13-
Mon3BaHeTo Ha HEOPUIMHASHW PE3EPBHU YacTu.

FEHEPATOP

TbI KaTo TE3M UHCTanauum ca HambHO CTaTUYHK, NpoLeaun-

paiiTe, KakTo crneaBa:

* [NepurognyHo OTCTpaHsiBaHe Ha HaTpynanuTe ce 3amMmbpcsiBa-
HMSA 1 Npax OT BbTPELLUHOCTTa Ha reHepaTopa ¢ nomoLlTa Ha
Bb3AyX nog HansraHe. He HacouBaiiTe Bb3ayLUHaTa CTPys
OVPEKTHO KbM €rleKTPUYECKUTE KOMMOHEHTM, KOUTO Buxa
MOITIM Oa ce NoBpeasT.

* [lepuvoanyHO MHCNEKTUpPaHe C Lien OTKpMBaHe Ha U3Hoce-
HW kabenu unu pasxnabeHn Bpb3KKU, KOMTO ca NpPUYMHA 3a
nperpsiBaHus.

1
OTKpVIBaHe Ha eBeHTyaJlHU
HpOGﬂEMM n OTCTpPpaHABaHETO UM

MpunynHaTa 3a Han-4YecTuTe Npobrnemu e B 3axpaHBaLLaTa nu-

Hug. B crniyyan Ha noBpeaa npoueaupanTe KakTo cneasa:

1) TlpoBepeTe CTOMHOCTTA Ha HaNPEXeHNETO Ha NMHUATA.

2) T[lpoBepeTe fganv MpexoBuTe npegnasvtenn He ca nsro-

penu unu pasxnabenu.

MpoBepeTe ganun MpexoBuaT kaben e ngeanHo cBbp3aH

KbM LUencerna v npekbcaaya.

lMpoBepeTte ganu ca NnoBpeneHu:

* [MpekbCBaYBLT M CTEHHUAT KOHTAKT 3a 3axpaHBaHe Ha
MaluvHarTa.

* LllencensT Ha 3axpaHBaLms kaben.

* M3kntouBaTenaT Ha 3aBapbyHMA anapar.

3ABEJIEXKA: lpedsud HeobxoOumume mexHU4YecKuU ro-
3HaHUs, KOUMO u3ucKea rnornpaskama Ha 2eHepamopa, ce
npernopbyea 8 criyyali Ha cyyneaHe 0a ce obpbwame KbM
KeanuguuyupaH rnepcoHars unu KbM omoesna HuU 3a mexHu4ye-
CKa rnomouy.

3)
4)
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1
| Mpoueaypa no crno6ssaHe n
pa3rno6siBaHe Ha 3aBapb4YHusA anapar

MpoueanpanTe no crnegHust HaunH (Bx dur. E):

» PasBuiiTe bontoBeTe, KOUTO oUKCUpAT Kanaka KbM ppoH-
TanHusa naHen, KbM 3aHUS NaHen u KbM OCHOBaTa.

 V3Bagete kanaka OT f1erfioTo My.

3a ga crnobuTe OTHOBO 3aBapbyHUS anapar, npoueavpanTe

B oOpaTeH peg.
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| Wstep

Dziekujemy za zakup jednego z naszych produktéw.

W celu uzyskania jak najlepszej wydajnosci urzgdzenia i za-
pewnienia maksymalnej trwato$ci jego czesci, konieczne jest
Sciste przestrzeganie instrukcji dotyczgcych obstugi i konserwa-
cji zawartych w niniejszym podreczniku oraz przepiséw bezpie-
czenstwa zawartych w specjalnej dokumentacji. W przypadku
koniecznosci naprawy urzgdzenia zalecamy naszym szanow-
nym klientom zwrdcenie sie do warsztatow naszej organizacji
serwisowej, poniewaz dysponujg one odpowiednim sprzetem
i sg obsadzone przez wysoko wykwalifikowany i stale szkolo-
ny personel.

Wszystkie nasze maszyny i urzgdzenia podlegajg ciggtemu
rozwojowi, dlatego musimy zastrzec sobie prawo do wprowa-
dzania zmian w ich konstrukcji i wyposazeniu.

Aby uzyskaé wigcej informacji na temat naszych produktéw lub
skontaktowac sie z firmg CEA, prosimy o kontakt z autoryzo-
wanym dealerem firmy CEA lub odwiedzenie strony interneto-
wej firmy CEA pod adresem www.ceaweld.com.

j Opis

ROCK jest spawarkg inwertorowa, ktéra moze by¢ uzywana do
profesjonalnego spawania elektrodami rutylowymi i zasadowy-
mi. Jest niezwykle prosta w obstudze, gwarantuje doskonate
wyniki spawania, a dzieki kompaktowym rozmiarom i niewiel-
kiej wadze moze by¢ stosowana w kazdej sytuacji (warsztaty,
konserwacja, place budowy itp.). Gtéwne cechy tej spawarki to:
» Maty rozmiar i niewielka waga dla tatwego przenoszenia.

+ Spawarka wyposazona jest w solidny uchwyt, zintegrowa-
ny z rama, ktory stuzy wytgcznie do recznego przenosze-
nia urzadzenia.

» Spawarka wyposazona jest rowniez w regulowany i odpina-
ny pasek naramienny, ktéry umozliwia fatwe i wygodne prze-
noszenie na ramieniu.

» Spawarka wyposazona jest w przewdd masowy i uchwyt
elektrodowy o dtugosci 3m.

» Standardowy wyswietlacz cyfrowy umozliwiajgcy precyzyjne
ustawienie prgdu spawania.

* Przetagcznik z dwoma procesami spawania elektrodg i me-
todag TIG.

* Funkcja Antisticking, aby zapobiec ,przyklejaniu” elektrod.

» Automatyczna funkcja “Hot Start”, ktéra pomaga w szybkim
i niezawodnym zajarzeniu tuku.

+ Automatyczna funkcja “Arc Force” zapobiegajaca przywiera-
niu elektrody do obrabianego przedmiotu podczas spawania.
Pomaga réwniez zmniejszy¢ ilos¢ rozpryskéw powstajgcych
podczas procesu spawania.

+ Spawanie metodg TIG z zastosowaniem zajarzenia typu
“Lift".

+ Stopien ochrony IP 23 S pozwala na stosowanie jej w naj-
trudniejszych srodowiskach pracy.

» Generator jest rowniez zgodny z wszystkimi przepisami i dy-
rektywami obowigzujgcymi we Wspaolnocie Europejskie;.

ﬁ A
| Dane techniczne

Gtéwne dane techniczne systemu zostaty zebrane w tabeli 1.

Tabela 1
ROCK
Model
160 200
Zasilanie jednofazowe 50/60 Hz \Y 230 +/-10%
Sie¢ zasilajgca: Zmax (¥) Q 0,19
Pobér mocy @ |2 Max kVA 8,2 10,4
Bezpiecznik zwtoczny (l2 @ 100%) A 16 25
Wspotczynnik mocy / cos@ %69%/ %%?q/
Maksymalna wydajnos¢ n 0,82 0,81
Pobér mocy w stanie bezczynnosci W 5
(stan IDLE)
Napiecie wtérne bez obcigzenia \% 72
Zakres regulaciji A 10+160 | 10+200
Prad uzyteczny @ 100% (40°C) A 95 105
Prad uzyteczny @ 60% (40°C) A 105 110
. o 160 200
Prad uzyteczny @ X% (40°C) A (20%) (10%)
Uzyteczne elektrody mm | 1,6+4,0 | 1,6+4,0
IEC 60974-1
Normy IEC 60974-10
C € UK
CA
Klasa ochrony IP23S
Klasa izolacji F
Wymiary 1@ mm 315-260-135
Waga kg 4,3 4,6

(*) Zasilanie sieciowe Zmax: maksymalna dopuszczalna war-
to$¢ impedanc;ji sieciowej zgodnie z normg EN/IEC 61000-3-11.




UWAGA: To urzgdzenie nie jest zgodne z normg EN/IEC
61000-3-12. W przypadku podigczenia do publicznego syste-
mu niskiego napiecia, obowigzkiem instalatora lub uzytkownika
urzgdzenia jest sprawdzenie, w razie potrzeby po konsultacji
z operatorem sieci dystrybucyjnej, czy urzgdzenie moze zo-
stac¢ podtgczone.

1

| Ograniczenia stosowania (IEC 60974-1)

Uzytkowanie spawarki jest zazwyczaj nieciggte, poniewaz skia-
da sie z czasu rzeczywistej pracy (spawanie) i czasu odpo-
czynku (pozycjonowanie elementéw, wymiana drutu, operacje
szlifowania itp.). Ta spawarka jest tak zwymiarowana, aby bez-
piecznie dostarcza¢ maksymalny prgd znamionowy Iz przez
czas pracy X% w stosunku do catkowitego czasu uzytkowania.
Obowigzujgce przepisy okreslajg catkowity czas uzytkowania
w podziale na 10 minut. X% tego przedziatu czasowego jest
traktowane jako cykl pracy. Przekroczenie dopuszczalnego cy-
klu pracy powoduje zadziatanie zabezpieczenia termicznego,
ktore chroni wewnetrzne komponenty spawarki przed niebez-
piecznym przegrzaniem. Zadziatanie zabezpieczenia termicz-
nego sygnalizowane jest zapaleniem sie kontrolki termostatu
(poz. 2, Rys. A). Po kilku minutach zabezpieczenie termiczne
uzbraja sie automatycznie (zotta kontrolka gasnie) i urzgdze-
nie jest ponownie gotowe do uzycia.

j Sposoby podnoszenia urzadzenia

Spawarka wyposazona jest w solidny uchwyt, zintegrowany z
ramg, ktéry stuzy wytgcznie do recznego przenoszenia urzg-
dzenia.

Spawarka wyposazona jest réwniez w regulowany i odpinany
pasek naramienny, ktéry umozliwia tatwe i wygodne przeno-
szenie na ramieniu.

UWAGA: Te urzgdzenia podnoszgce i transportowe sg zgod-
ne z przepisami norm europejskich. Nie wolno uzywac innych
urzgdzen jako sprzetu do podnoszenia i przenoszenia.

| Otwieranie opakowan

System zasadniczo sktada sie z:

+ Jednostka spawalnicza ROCK 160 - 200.

» Zestaw akcesoriéw sktadajgcy sie z przewodu masowego i
uchwytu elektrodowego.

* Regulowany i odpinany pasek naramienny, ktéry umozliwia
tatwe i wygodne przenoszenie urzgdzenia na ramieniu.

Po otrzymaniu urzgdzenia nalezy wykonac¢ nastepujgce czyn-

nosci:

» Wyjac¢ generator spawalniczy i wszystkie akcesoria.

» Sprawdzic¢, czy urzgdzenie spawalnicze jest w dobrym stanie
lub w przeciwnym razie niezwtocznie zgtosi¢ ten fakt sprze-
dawcy.

» Sprawdzi¢, czy wszystkie kratki wentylacyjne sg otwarte i
czy nie ma zadnych przedmiotow utrudniajgcych prawidto-

o .
| Instalacja

Miejsce instalacji urzgdzenia musi by¢ starannie wybrane, aby

zapewnic¢ satysfakcjonujgca i bezpieczng obstuge.

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i obstuge urza-

dzenia zgodnie z instrukcjami od producenta zawartymi w ni-

niejszym podreczniku.

Przed instalacjg urzadzenia uzytkownik musi wzig¢ pod uwage

potencjalne problemy elektromagnetyczne w obszarze robo-

czym. W szczegolnosci radzimy unikanie instalacji urzadze-

nia w sgsiedztwie:

+ Kabli sygnatowych, sterowniczych i telefonicznych.

* Nadajnikow i odbiornikow radiowych i telewizyjnych.

» Komputeréw lub przyrzagdow kontrolnych i pomiarowych.

» Narzedzi bezpieczenstwa i ochrony.

Osoby noszgce stymulatory serca, protezy uszu i podobne

urzgdzenia powinny skonsultowac sig z lekarzem zanim zblizg

sie do dziatajgcego urzadzenia. Srodowisko instalacji urzadze-

nia musi by¢ zgodne ze stopniem ochrony obudowy. Urza-

dzenie to jest chtodzone przez wymuszony obieg powietrza i

dlatego musi by¢ tak ustawiony, aby powietrze mogto by¢ tatwo

zasysane i wydmuchiwane przez otwory w ramie.

Jednostka spawalnicza charakteryzuje sie nastepujgcymi kla-

sami:

 Klasa ochrony IP 23 S oznacza, ze generator moze by¢ uzy-
wany zarowno w srodowiskach wewnetrznych jak i na wol-
nym powietrzu.

 Klasa uzytkowania [S] oznacza, ze generator moze by¢ uzy-
wany w srodowiskach o zwiekszonym ryzyku porazenia prg-
dem.

j Podtaczenie do linii zasilajacej

Przed podtaczeniem spawarki do linii zasilajgcej nalezy

sprawdzi¢, czy dane na tabliczce znamionowej spawarki

odpowiadajg napieciu i czestotliwosci sieci oraz czy wy-

facznik linii jest ustawiony w pozycji ,,0” .

Podtgczenie do sieci zasilajgcej musi by¢ wykonane za pomo-

cq wtyczki dostarczonej wraz ze spawarkg. Jesli konieczna

jest wymiana wtyczki, nalezy wykonac¢ nastepujgce czynnosci:

* 2 przewody stuzg do podigczenia urzgdzenia do sieci.

* Trzeci z nich, w kolorze ZOLTO-ZIELONYM, stuzy do pod-
taczenia “UZIEMIENIA”.

Urzadzenie ROCK 160 - 200 dziata z automatycznymi wytgcz-

nikami sieci zasilania lub bezpiecznikami.

Tabela 2 przedstawia zalecane wartosci pojemnosci dla bez-

piecznikow zwiocznych.

UWAGA 1: Wszelkie przedfuzacze przewodu zasilajgcego mu-
Szg mie¢ odpowiedni przekroj, w Zadnym wypadku nie mniej-
Szy niz przekrdj dostarczonego przewodu.

UWAGA 2: Nie zaleca sie podigczania spawarki do agregatow

pradotworczych, ze wzgledu na znang niestabilnos$¢ napiecia
dostarczanego przez te systemy.

wy przeptyw powietrza. Tabela 2
ROCK
1
| Numer fabryczny Model 160 | 200
Numer fabryczny spawarki umieszczono na tabliczce znamio- | Pobor mocy @ 12 Max kvA | 82 | 104
nowej urzgdzenia. o ] . o Bezpiecznik zwtoczny (I2 @ 100%) A 16 25
Numer fabryczny umozliwia sledzenie partii produkcyjnej pro-
duktu. Numer fabryczny moze okaza¢ sie potrzebny przy za- . o o 160 200
mawianiu czesci zamiennych lub planowaniu konserwaciji. Prad uzyteczny @ X% (40°C) A (20%) | (10%)
Kabel przytgczeniowy do sieci
Dtugos¢ m 2,5
Przekroj mm? 3x2,5
Przewdd uchwytu elektrodowego i
masowy m 3
Dtugosé 2
Przekrdj mm 16
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ﬁ Zasady obstugi

| Spawanie elektroda MMA (Rys. B)

RYS. A e

URZADZENIA STERUJACE | KONTROLNE (Rys. A)

Poz.1 Zielona dioda ZASILANIE. Zaswiecenie tej diody
oznacza, ze spawarka jest podtgczona do zasilania
i gotowa do pracy.

Poz.2 Zodtta dioda TERMOSTAT. Zaswiecenie tej diody
oznacza, ze zadziatato zabezpieczenie termiczne,
poniewaz uzytkownik pracuje poza cyklem pracy.
Odczekac¢ kilka minut przed kontynuowaniem spa-
wania.

Poz. 3 Potencjometr regulacji prgdu spawania.

Poz.4 Przelgcznik 2 proceséw spawania:

* ELEKTRODA - Do spawania elektrod zasadowych
i rutylowych z urzgdzeniem “Arc Force” i “Hot Start”.
* TIG - Do spawania z zajarzeniem typu “Lift”.

Poz.5 Wyswietlacz cyfrowy umozliwiajgcy precyzyjne usta-
wienie prgdu spawania.

Poz. 6 Szybkoztgcze o polaryzacji ujemne;j.

Poz.7 Szybkoztgcze o polaryzacji dodatnie;.

Poz.8 Wytacznik linii. W pozycji “O” spawarka jest wytgczo-
na.

Poz.9 Przewdd zasilajgcy spawarki.
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RYS.B

Spawanie elektrodg jest stosowane do spawania wiekszosci
metali (rézne rodzaje stali itp.) za pomocga otulonych elektrod
rutylowych i zasadowych o $rednicach od @ 1,6 mm do & 4
mm.

1) Podigczenie przewodow spawalniczych:

» Zawsze po odfgczeniu urzgdzenia od sieci elektrycznej,
podtaczy¢ przewody spawalnicze do zaciskéw wyjscio-
wych (dodatni i uiemny) spawarki, tagczac je z uchwytem
elektrody i z przewodem masowym z zachowaniem bie-
gunowosci wymaganej dla rodzaju stosowanej elektro-
dy (Rys. B).

* W kazdym przypadku nalezy przestrzegac instrukcji pro-
ducentow elektrod. Przewody spawalnicze powinny by¢
mozliwie jak najkrotsze, powinny znajdowac sie blisko
siebie i powinny by¢ umieszczone na poziomie podto-
gi lub blisko niej.

Wyregulowac¢ prad spawania za pomocg potencjometru

(Poz. 3, Rys. A).

Wyregulowac przetacznik procesu (Poz. 4, Rys. A) do po-

zycji ELEKTRODA (dzwignia przetgcznika przesunieta w

prawg strone).

Uruchomi¢ spawarke, wybierajac pozycje”l” na wytgczni-

ku linii (Poz. 8, Rys. A).

zielona dioda (Poz. 1, Rys. A) oznacza, ze spawarka jest

podtgczona do zasilania i gotowa do pracy.

Wykonac¢ spawanie zblizajgc palnik do spawanego przed-

miotu. Zajarzenie tuku (szybkie docisniecie elektrody do

metalu, a nastepnie jej podniesienie) powoduje stopienie
elektrody, ktorej otulina tworzy ochronng warstwe zuzla.

Nastepnie nalezy kontynuowac spawanie, przesuwajgc

elektrode z lewej strony na prawg, zachowujgc nachyle-

nie okoto 60° do metalu w stosunku do kierunku spawania.



Tabela 3
GRUBOSC SPAWANIA (mm) @ ELEKTRODY (mm)
15+3 2
3+5 2,5
5+12 3,2
212
Tabela 4
@ ELEKTRODY (mm) PRAD (A)
1,6 30 + 60
2 40+ 75
2,5 60 + 110
3,2 95 + 140
4 140 + 200
SPAWANY ELEMENT

Spawany element powinien by¢ zawsze uziemiony w celu
zmniejszenia emisji elektromagnetycznych. Nalezy jednak za-
dbac o to, aby uziemienie spawanego przedmiotu nie zwigk-
szato ryzyka wypadkéw uzytkownika lub uszkodzenh innych
urzgdzen elektrycznych.

W przypadku koniecznosci podtgczenia spawanego przedmio-
tu do uziemienia, nalezy wykona¢ bezposrednie potgczenie po-
miedzy spawanym przedmiotem a studzienkg uziomowg. W
krajach, w ktorych takie potgczenie jest niedozwolone, nalezy
podigczy¢ spawany element do uziemienia za pomocg odpo-
wiednich kondensatorow zgodnie z przepisami danego kraju.

PARAMETRY SPAWANIA

Tabela 3 zawiera ogolne wskazéwki dotyczgce wyboru elektro-

dy w zaleznosci od grubosci spawanych materiatow.

W tabeli podano wartosci prgdu, jakie nalezy stosowa¢ z od-

powiednimi elektrodami do spawania stali zwyktych i niskosto-

powych. Dane te nie sg bezwzgledne, a jedynie orientacyjne;

w celu doktadnego doboru nalezy kierowac sie wskazéwkami

podanymi przez producentéw elektrod.

Stosowane natezenie pragdu zalezy od pozycji spawania, ro-

dzaju spoiny i zmienia sie w zaleznosci od grubosci i wymia-

réw spawanego przedmiotu.

Wartos$¢ natezenia pradu, jakg nalezy zastosowac dla roznych

rodzajow spawania, w zakresie ustawien podanych w tabe-

li 4, wynosi:

» Wysoka warto$¢ dla spawania podolnego, nabocznego i pio-
nowego z dotu do gory.

» Srednia wartos¢ dla spawania putapowego.

* Niska wartos¢ dla spawania pionowego z gory w dot i ta-
czenia wstepnie nagrzanych elementéw o niewielkich wy-
miarach.

Dos¢ przyblizone wskazanie Sredniego natezenia pradu, jakie

nalezy stosowac przy spawaniu zwykitymi elektrodami stalowy-

mi, daje nastepujgcy wzor:

1=50x (De-1)

Gdzie:

| = natezenie pradu spawania

Je = $rednica elektrody

Przyktad:

Srednica elektrody 4 mm

1=50x(4-1)=50x 3= 150A
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| Spawanie TIG (Rys.C)

RYS.C

Spawanie metoda TIG topi metal spawanego przedmiotu, wy-

korzystujgc tuk elektryczny zajarzony za pomoca elektrody wol-

framowe;.

Stopione jeziorko spawalnicze i elektroda sg chronione ga-

zem (Argon).

Jest ona przydatna przy spawaniu cienkich blach i gdy wyma-

gana jest wysoka jakos¢.

1) Podigczenie przewodow spawalniczych:

» Podtgczy¢ przewod gazowy jednym koricem do przyta-
cza gazowego na trzonku palnika TIG, a drugim do butli

z gazem argon i otworzy¢ ja.

* Przy wylgczonej maszynie:

- Podtgczy¢ przewod masowy do szybkoztgcza ozna-
czonego symbolem ,+” (plus).

- Podtaczy¢ odpowiedni zacisk masowy do spawanego
przedmiotu lub do ptaszczyzny na przedmioty w miej-
scu wolnym od rdzy, farby, smaru itp.

- Podtaczy¢ kabel zasilajgcy palnika TIG do szybkoztg-
cza oznaczonego symbolem ,-” (minus).

Wyregulowac¢ prad spawania za pomocg potencjometru
(Poz. 3, Rys. A).

Wyregulowac przetacznik procesu (Poz. 4, Rys. A) do po-
zycji TIG (dzwignia przetgcznika przesunieta w lewg stro-
ne).

Uruchomi¢ spawarke, wybierajgc poz. “I” na wytgczniku
linii (Poz. 8, Rys. A).

zielona dioda (Poz. 1, Rys. A) oznacza, ze spawarka jest
podtgczona do zasilania i gotowa do pracy.

Wyregulowac¢ przeptyw gazu obracajgc recznie zawor na
palniku TIG.

Funkcja “Lift” powoduje zajarzenie tuku, gdy elektroda pal-
nika TIG zetknie sie ze spawanym elementem, a nastep-
nie zostaje oddalona (patrz Rys. D).

8) Wykonac¢ spawanie metodg TIG.

RYS.D




SPAWANY ELEMENT

Spawany element powinien by¢ zawsze uziemiony w celu
zmniejszenia emisji elektromagnetycznych. Nalezy jednak za-
dbac o to, aby uziemienie spawanego przedmiotu nie zwigk-
szato ryzyka wypadkow uzytkownika lub uszkodzen innych
urzgdzen elektrycznych.

W przypadku koniecznosci podtgczenia spawanego przedmio-
tu do uziemienia, nalezy wykonac bezposrednie potgczenie po-
miedzy spawanym przedmiotem a studzienkg uziomowg. W
krajach, w ktorych takie potgczenie jest niedozwolone, nalezy
podtgczy¢ spawany element do uziemienia za pomocg odpo-
wiednich kondensatorow zgodnie z przepisami danego kraju.

1

| Konserwacja

UWAGA: Przed przeprowadzeniem jakiejkolwiek inspekcji we-
wnaltrz generatora nalezy odfgczyc¢ zasilanie urzgdzenia.

CZESCI ZAMIENNE

Oryginalne czesci zamienne zostaty zaprojektowane specjal-
nie dla przedmiotowego urzgdzenia. Uzycie nieoryginalnych
czesci zamiennych moze spowodowaé zmiany osiggoéw oraz
obnizy¢ oczekiwany poziom bezpieczenstwa.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate w
wyniku uzycia nieoryginalnych czesci zamiennych.

GENERATOR

Poniewaz urzadzenia te sg catkowicie statyczne, nalezy po-

stepowac w nastepujgcy sposob:

+ Okresowe usuwanie nagromadzonego brudu i kurzu z wne-
trza generatora za pomocg sprezonego powietrza. Nie kie-
rowac strumienia powietrza bezposrednio na komponenty
elektryczne, ktére mogtyby zosta¢ uszkodzone.

» Okresowa kontrola w celu zlokalizowania zuzytych kabli lub
poluzowanych potgczen, ktére powodujg przegrzanie.

:] Wykrywanie i usuwanie
ewentualnych nieprawidtowosci

Przyczyng najczestszych problemow jest linia zasilajgca. W
przypadku usterki, nalezy postepowac¢ w nastepujgcy sposob:
1) Sprawdzi¢ warto$¢ napiecia linii.

2) Sprawdzi¢, czy bezpieczniki sieciowe nie sg przepalone
lub poluzowane.

Sprawdzi¢ doktadnos¢ podigczenia kabla sieciowego do
wtyczki i do wytgcznika.

Sprawdzi¢, czy nie sg wadliwe:

* Wytgcznik i gniazdo $cienne, ktore zasila urzadzenie.

» Wtyczka przewodu liniowego.

» Wylgcznik spawarki.

UWAGA: Ze wzgledu na niezbedng wiedze techniczng wy-
magang do naprawy generatora, zalecamy, aby w przypadku
awarii skontaktowac sie z wykwalifikowanym personelem lub
naszym serwisem pomocy technicznej.

3)
4)
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Procedura montazu i
demontazu spawarki

Postepowac¢ w nastepujacy sposob (patrz Rys. E):

» Odkreci¢ sruby mocujgce pokrywe do panelu przedniego,
panelu tylnego i podstawy.

* Wyjac¢ pokrywe z wtasciwego mu gniazda.

Aby ponownie zmontowac¢ spawarke postepowac w odwrot-

nej kolejnosci.

RYS. E
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K| SLOWACKI

. » Zvaracka je okrem toho vybavena aj nastavitelnym a odobe-
Uvod 48 o N / I ;
ratefnym remerniom, ktory umozriuje lahky a pohodiny pre-
D Popis 48 nos na pleci.
D Technické parametre 48 . g:/;;iglﬁ Je?e\%l'a;a/ena 3 metrovym uzemnovacim kablom a
D Obmedzenie pouzivania (IEC 60974-1) 49 « Digitalny sériovy displej umoznuje presné nastavenie zva-
D Spésoby zdvihani iadeni 49 racieho prudu.
posoby zdvihania zariadenia + Prepinac dvoch procesov elektrédového a TIG zvarania.
D Otvorenie krabice vyrobku 49 * Funkcia Ant[sticking zabrafuje prilepgniu elgktrégy ku zvaru.
- . » Automaticka funkcia ,Hot Start®, ktora pomaha rychlo a spo-
1 Vyrobné &islo 49 lahlivo zapalit obluk.
D Instalacia 49 . Automa!tickél‘ funkcia ,Arc Forge“, pomaha pocas zvarania
— - — : predchadzat prilepeniu elektrody ku kusu. Okrem toho po-
D Pripojenie k uZivatelskym vedeniam 49 maha obmedzit’ streky vznikajlce pri procese zvarania.
. < * TIG zvaranie so zapalenim oblika metédou ,Lift".
D Aplikované normy 50 » Stupen ochrany IP 23 S, ktory umozriuje jej pouzitie v aj naj-
|| Zvaranie elekirédou MMA (Obr. B) 50 narocnejsich pracovnych prostrediach.
. » Generator okrem toho splha poziadavky vSetkych noriem a
D TIG Zvaranie (Obr. C) 51 smernic platnych v Eurépskej unii.
|| Udrzba 52
D Zistovanie pripadnych portch a ich odstrafiovanie 52 | Technické parametre
D Procedura inStalovania a odinstalovania zvaracky 52  V8eobecné technické parametre zariadenia s zhrnuté v ta-
D Schema elettrotopografico 68 bulke 1.
D Legenda colori 70 Taburka 1
. ROCK
Legenda schema elettrotopografico 71 Model
D Significato dei simboli grafici riportati sulla macchina 72 160 200
i N i A A Jednofazové napajanie 50/60 Hz Vv 230 +/-10%
D Vyznam symbolov na bezpec€nostnych nalepkach 73 ., -
D Sianificato dei simboli arafici rioortati sulla t dati 75 Napajacia siet: Zmax (*) Q 0,19
llgnl |.cao .el simboli grafici riportati sulla targa dati Prikon @ I Max KVA 8.2 104
D Lista ricambi 7778 Tavna poistka oneskorena (l2 @ A 16 25
D Ordinazione dei pezzi di ricambio 79 | 100%)
—— 0,62/ 0,67/
0 g Ucinnik / cos@ 0.99 0.99
| Uvo Maximalny vykon n | 082 | o081
Dakujeme Vam za kupu nasho produktu. _ 3 Prikon v pohotovostnom reZime W 5
Aby Vam linka poskytovala €¢o najlepSie sluzby v priebehu ¢o (IDLE state)
najdihSej doby je nevyhnutné si precitat’ a starostlivo dodrzia- VVstuong st +7d v 72
vat pokyny na pouzivanie a Gidrzbu uvedené v tejto prirucke a ystupne napatié naprazano
bezpeénostné normy uvedené v prislusnej brozure. V pri- Regula¢ny rozsah A | 10+160 | 10+200
pade, Ze by bolo potrebné zasiahnut na linke a opravit' ju, na- .. . .
$im vazenym klientom odportéame, aby sa obratili na dielne, Vyuzitelny prad @ 100% (40°C) A 95 105
ktoré patria do nasej asistencnej siete, nakofko maju k dispo- ,.,,
zicii primerané nastroje a prislusne kvalifikovanych, priebezne | VyuZzitelny prid @ 60% (40°C) A 105 110
Skolenych pracovnikov.
V8etky naSe stroje a zariadenia podliehaju neustalemu vyvo- Vyuzitelny prad @ X% (40°C) A 2132 12809
ju, musime si teda vyhradit pravo vykonavat Upravy tykajuce (20%) | (10%)
sa ich kon$trukcie a vybavenia. Pouzitelné elektrody mm | 1,6+4,0 | 1,6+4,0
V pripade, Zze mate zaujem o blizSie informacie o nasich pro-
duktoch alebo by ste chceli kontaktovat spolo¢nost CEA, ob- IEC 60974-1
ratte sa na autorizovanych predajcov spolo¢nosti CEA, alebo Normy IEC 6%?(74'10
navstivte webové sidlo spolo¢nosti CEA na adrese www.ce- C E cA
aweld.com. Trieda ochrany IP23S
. Trieda izolacie F
| Popis
Rozmery QYD mm | 315-260-135
ROCK je invertorova zvaracka, ktorl je mozné pouZivat pri pro- Hmotnost kg 43 46

fesionalnom zvarani spolu s rutilovymi a bazickymi elektrédami.
Vynimo¢ne lahko sa pouziva, zaru€uje optimalnu Strukturu zva-
ru a vdaka svojim kompaktnym rozmerom a obmedzenej hmot-
nosti je mozné ju pouzivat v akejkolvek situacii (dielne, udrzba,
staveniska, atd.) Hlavné charakteristiky tento zvaracky su:
* Zmen3seneé rozmery a znizena hmotnost umozruju lahky presun.
» «Zvaracka je vybavena pevnou rukovatou, integrovanou v
rame, ktora sluzi vylu¢ne na manualne prenasanie pristroja.
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(*) Napéjacia siet Zmax: maximalna povolena hodnota impedan-
cie siete v sulade s poziadavkami normy EN/IEC 61000-3-11.
POZOR: Toto zariadenie nespiria poZiadavky normy EN/IEC
61000-3-12. V pripade, Ze sa pripéja k verejnému rozvodu niz-
keho napétia, instalatér alebo pouZivatel musi skontrolovat, pri-
padne, ak je to nevyhnutné, aj overit' u operatora distribucnej
siete, ¢i sa zariadenie mdze k tejto sieti pripojit.



| Obmedzenie pouzivania (IEC 60974-1)

Zvaracka sa bezne pouziva prerusovane, kedze strieda real-
ny ¢as prace (zvaranie) a prestoje (umiestriovanie kusov, vy-
menu drétu, obrusovanie, atd.). Tato zvaracka je navrhnuta
na uplne bezpec€nu prevadzku pri spotrebe menovitého pradu
l> po dobu X% vzhladom na celkovu dobu pouzivania. Platné
normy stanovuju celkovu dobu pouzivania na 10 minut. Real-
na doba prace potom z tohto ¢asu predstavuje X%. V pripade
prekroCenia tohto povoleného obmedzenia zasiahne tepelna
poistka, ktora chrani vnutorné suciastky zvaracky pred nebez-
pecnym prehriatim. Zakrok tepelnej poistky je hlaseny zazatim
LED diddy termostatu (obr. A, poz. 2). Po niekolkych mindtach
sa tepelna poistka automaticky vypne (zlta LED diéda zhasne)
a zvaracka je znovu pripravena na pouzivanie.

j Sposoby zdvihania zariadenia

Zvaracka je vybavena pevnou rukovatou, integrovanou v rame,
ktora sluzi vyluéne na manualne prenasanie pristroja.
Zvaracka je okrem toho vybavena aj nastavitefnym a odobe-
ratefnym remeriom, ktory umoznuje lahky a pohodiny prenos
na pleci.

POZNAMKA: Tieto prostriedky na zdvihanie a na prepravu spi-
naju poZiadavky predpisané europskymi normami. Na zdviha-
nie a prepravu nepouZzivajte iné prostriedky.

j Otvorenie krabice vyrobku

Zariadenie pozostava hlavne zo:

» Zvaracej jednotky ROCK 160 - 200.

» Sady doplnkov pozostavajluce z uzemrovacieho kablu a dr-
Ziaka elektrod.

» Nastavitelny a odoberatelny remen, ktory umoznuje lahké a
pohodiné prenasanie jednotky na pleci.

Po zakupeni zariadenia vykonajte nasledovné operacie:

* Vlyberte zvaraciu jednotku a v8etky zodpovedajuce doplnky.
+ Skontrolujte &i je zvaracia jednotka v dobrom stave, v opac-
nom pripade to okamzite ohlaste predajcovi distributorovi.

» Skontrolujte, i su vSetky vetracie mriezky otvorené a i sa
v nich nenachadzaju predmety, ktoré by zabrarovali volné-

mu pohybu vzduchu.

T e .
| Vyrobné Cislo

Vyrobneé €islo zvaracky je uvedené na pristrojovom Stitku.
Vyrobné €islo umozni zistit’ vyrobnu sériu produktu. Znalost
vyrobného €isla mdze byt potrebna v pripade nutnosti objed-
nat nahradné diely alebo v pripade potreby vykonat udrzbu.

BT PR
| InStalacia

Miesto inStalacie zariadenia musi byt zvolené starostlivo tak,
aby na filom mohli byt poskytované uspokojujuce a bezpec-
né sluzby.

Pouzivatel je zodpovedny za inStalaciu a pouzivanie zariadenia
v sllade s pokynmi vyrobcu uvedené v tejto prirucke.

Pred instalaciou zariadenia je nutné zvazit' pripadné problé-
my spésobené elektromagnetickym Ziarenim, ktoré by mohli
vzniknut na pracovisku. Specialne Vam odporu¢ame vyhybat
sa tomu, aby ste zariadenie inStalovali v blizkosti:

+ Signalnych, riadiacich a telefonickych kablov.

+ Radiovych a televiznych vysielaCov a prijimacov.

» PocitaCov alebo riadiacich a meracich nastrojov.

» Bezpecnostnych a ochrannych nastrojov.

Osoby so srdcovym stimulatorom, naclvacim zariadenim a po-
dobnymi pristrojmi musia pred priblizenim sa ku zariadeniu v
prevadzke konzultovat vlastného odborného lekara. Prostre-
die, v ktorom bude pristroj inStalovany musi vyhovovat pod-
mienkam stupria ochrany kostry. Toto zariadenie je chladené
nutenym obehom vzduchu a musi byt teda inStalované tak,
aby mohlo bez prekazok nasavat' i vypustat vzduch cez urce-
né otvory na rame.
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Zvaracia jednotka je charakterizovana nasledujucimi triedami:

* Trieda ochrany IP 23 udava, Ze jednotka moze byt pouziva-
na vo vnutornych i vonkajSich prostrediach.

 Trieda pouzivani [S] znamena, ze jednotka méze byt pouzi-
vana v priestoroch so zvySenym rizikom urazu elektrickym
prudom.

[ 1

| Pripojenie k uzivatel'skym vedeniam

Pred pripojenim zvaracky k vedeniu elektrickej energie, si
overte, €i Udaje uvedena na vyrobnom stitku zodpovedaju
hodnotam napatia a frekvencie siete, a dozrite na to, aby
bol hlavny vypinaé¢ zvaracky v polohe ,,0%.

Zariadenie pripojte k napajacej sieti prostrednictvom zastrcky
dodavanej spolu so zvarackou. V pripade, ze je nevyhnutné
vymenit zastrcku, postupujte nasledovnym spdsobom:

+ 2 vodice sluzia na pripojenie pristroja ku sieti.

* Treti ZLTO-ZELENY vodig, sluzi na ,UZEMNENIE*.

ROCK 160 - 200 funguje s automatickymi alebo tavnymi vy-
konovymi vypinaémi.

V tabulke 2 sU uvedené hodnoty sietovych tavnych poistiek
oneskorenych.

POZNAMKA 1: Pripadné predlzovacie kable napéjacieho kéb-
la musia mat’ primerany priemer, ktory v Ziadnom pripade ne-
smie byt mensi ako priemer vodi¢ov kabla dodavaného so
zariadenim.

POZNAMKA 2: Neodportca sa zvéaraéku pripajat k motorovym
generatorom elektrickej energie, kedZe tieto samotné nie vzdy
dodavaju stabilné napétie.

Tabulka 2
ROCK
Model
160 200
Prikon @ |2 Max kVA | 8,2 10,4
Tavna poistka oneskorena
(I2 @ 100%) Al 161 25
S o o 160 200
Vyuzitefny prad @ X% (40°C) A (20%) | (10%)
Napajaci kabel
Dizka m 2,5
Prierez mm?2 3x2,5
Kable drziaka elektrody a uzemnenia
Dizka m 3
Prierez mm?2 16




j Aplikované normy

1

| Zvaranie elektrédou MMA (Obr. B)

RIADIACE A KONTROLNE ZARIADENIA (Obr. A)

Poloh. 1 Zelena LED diéda NAPAJANIE. Ak tato LED diéda
svieti, signalizuje, Ze zvaracka je pripojena k zdroju
elektrického napétia a pripravena na pouZzitie.

Poloh. 2 ZIta LED diéda TERMOSTAT. Ak tato LED dioéda
svieti, signalizuje zakrok tepelnej poistky z dévodu
prekroCenia povoleného ¢asu trvania vyrobného cyk-
lu. Pred pokracovanim zvarania pockajte niekolko mi-
nut.

Poloh. 3 Regula¢ny potenciometer prudu zvarania.

Poloh. 4 Prepinac 2 procesov zvarania:
 ELEKTRODA - Zvaranie s bazickymi a rutilovy-

mi elektrédami pomocou zariadenia “Arc Force” a
“Hot Start”.
* TIG - Zvéranie so zapalenim obluka metédou “Lift”.

Poloh. 5 Digitalny displej umoziiuje presné nastavenie zvara-
cieho prudu.

Poloh. 6 Rychlospojka zaporného polu.

Poloh. 7 Rychlospojka kladného pdlu.

Poloh. 8 Sietovy vypinac. V pozicii ,0 je zvaracka vypnuta.

Poloh. 9 Napgjaci kabel zvaracky.
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OBR.B

Zvaranie elektrédou sa pouziva na zvaranie vacsiny kovov (roz-
ne druhy oceli, atd.) pomocou obalenych rutilovych a bazickych
elektréd s priemerom od & 1,6 mm do & 4 mm.

1)

Pripojenie zvaracich kablov:

+ Zvaracie kable k vystupnym svorkam (kladnej a zapor-
nej) zvaracky je mozné pripojit vyluéne v pripade, Ze je
stroj odpojeny od siete napajania, tak, Ze sa pripoja k
drziaku a k uzemneniu polaritou urenou pre pouzivany
typ elektrod (Obr. B).

» Dodrziavajte vSak v kazdom pripade pokyny vyrobcov
elektrod. Zvaracie kable musia byt ¢o najkratsie, mu-
sia byt umiestnené blizko seba na urovni podlahy ale-
bo v jej blizkosti.

Nastavte zvaraci prud pomocou potenciometra (Poz. 3,
Obr. A).
Nastavte prepinac procesu (Poz. 4, Obr. A) do polohy
ELEKTRODA (prepinac v polohe vpravo).
Spustite zvaracku prepnutim hlavného vypinaca do polo-
hy “I” (Poz. 8, Obr. A).
Zelena LED dioda (Poz. 1, Obr. A) signalizuje, ze zvarac-
ka je pripojena k zdroju elektrického napatia a pripravena
na pouzitie.
Zrealizujte zvar priblizenim hrotu ku zvaranému kusu. Za-
palenie obluka (rychlo pritlacte elektrédu ku kovu a potom
ju zodvihnite) spésobi roztapanie elektrody, ktorej obal tvo-
ri ochrannu vrstvu. Nasledne pokracujte vo zvarani pohy-
bom elektrédy zfava smerom doprava, priCom udrziavajte
sklon priblizne 60° vzhladom na kov v smere zvarania.



Tabulka 3
HRUBKA ZVARU (mm) @ ELEKTRODY (mm)
1,5+3 2
3+5 2,5
5+12 3,2
>12
Tabulka 4
@ ELEKTRODY (mm) PRUD (A)
1,6 30 + 60
2 40+ 75
2,5 60 + 110
3,2 95 + 140
4 140 + 200
ZVARANY KUS

Zvarany kus by mal byt vzdy uzemneny, aby sa znizil objem
elektromagnetickych emisii. Je nutné ale venovat velku po-
zornost tomu, aby uzemnenie zvaraného kusa nezvySovalo
riziko vzniku Urazu pouzivatela alebo poSkodenia inych elek-
trickych zariadeni.

V pripade, Ze je to nevyhnutné uzemnit’ zvarany kus, je vhod-
né vykonat priame prepojenie medzi kusom a uzemrfujucou
Sachtou. V krajinach, v ktorych toto pripojenie nie je povolené,
pripojte zvarany kus k zemi prostrednictvom vhodnych kon-
denzatorov v sulade s miestnymi normami.

PARAMETRE ZVARANIA
V tabulke 3 sa nachadza niekolko vSeobecnych pokynov uzi-
to€nych pri volbe elektrédy z hladiska hrubky zvaranych ma-
terialov.
V tabufke su uvedené hodnoty prudu vhodné na pouZzitie s pri-
slusnymi elektrédami na zvaranie beznych oceli s nizkym ob-
sahom primesi. Takéto udaje nie su absolutnymi hodnotami,
maju skér orientacnu hodnotu; pri volbe presnych hodnét sa
riadte pokynmi vyrobcov elektrod.
VyS8ka pouzitého prudu zavisi od miesta zvaru, typu spoja a
meni sa smerom nahor v zavislosti od hrubky a rozmerov kusa.
Hodnota intenzity pouzitého prudu pre rézne druhy zvarov, v
ramci regulaéného rozsahu uvedeného v tabulke 4 je:
* Vysoka pre ploché zvary, zvary na Celnej strane a zvislej
smerom nahor.
* Priemerna pre zvary nad hlavou.
* Nizka pre vertikalne zvary smerom nadol a na spajanie vo-
pred ohriatych kusov malych rozmerov.
Pomerne presna hodnota priemerného prudu na pouzitie pri
zvarani beznej ocele pomocou elektroéd sa da vypocitat pomo-
cou nasledujuceho vzorca:
1=50x (De-1)
Kde:
| = intenzita zvaracieho prudu
Qe = priemer elektroédy
Priklad:
Priemer elektrody 4 mm

I=50x(4-1)=50x 3= 150A

51

| TIG Zvaranie (Obr. C)

OBR.C

TIG zvaranie roztapa kov zvaraného kusa pomocou oblika za-

paleného wolframovou elektrodou.

Tavny kupel a elektréda su chranené plynom (argoén).

Zda sa byt uzitoCnym pri zvarani tenkych plechov a v pripade,

Ze sa pozaduje vysoka kvalita.

1) Pripojenie zvaracich kablov:

» Hadicu privadzajucu plyn pripojte jednym koncom k pri-
pojke plynu na konektore DINSE rukovate TIG a z druhej
strany k flasi na plyn argon.

* Pri vypnutom stroji:

- Pripojte uzemnovaci kabel k rychlospojke oznacenej
znakom + (kladny).

- Prislusné klieSte uzemnenia pripojte ku zvaranému
kusu alebo k podlozke, na ktorej lezi, na mieste bez
korézie, laku, maziva, atd.

- Pripojte kabel silovej energie rukovate TIG k rychlos-
pojke oznacenej znakom - (zaporny).

2) Nastavte zvaraci prud pomocou potenciometra (Poz. 3,
Obr. A).

3) Nastavte prepinac procesu (Poz. 4, Obr. A) do polohy TIG

(prepinac v polohe vlavo).

Spustite zvaracku prepnutim hlavného vypinaca do poz.

" (Poz. 8, Obr. A).

5) Zelena LED diéda (Poz. 1, Obr. A) signalizuje, ze zvarac-
ka je pripojena k zdroju elektrického napatia a pripravena
na pouzitie.

6) Pomocou ventilu umiestneného na rukovati TIG nastavte
manualne mnozstvo privadzaného plynu.

7) Funkcia “Lift” zapali obluk po tom, €o sa elektréda rukovate
TIG dostane do kontaktu s 0 zvaranym kusom a nasledne
sa od neho odtiahne (pozri Obr. D).

8) Zrealizujte TIG zvar.




VARANY KUS

Zvarany kus by mal byt vzdy uzemneny, aby sa znizil objem
elektromagnetickych emisii. Je nutné ale venovat velku po-
zornost tomu, aby uzemnenie zvaraného kusa nezvySovalo
riziko vzniku Urazu pouZzivatela alebo poskodenia inych elek-
trickych zariadeni.

V pripade, ze je to nevyhnutné uzemnit’ zvarany kus, je vhod-
né vykonat priame prepojenie medzi kusom a uzemrfujucou
Sachtou. V krajinach, v ktorych toto pripojenie nie je povolené,
pripojte zvarany kus k zemi prostrednictvom vhodnych kon-
denzatorov v sulade s miestnymi normami.

| Udrzba

POZOR: Pred pristupenim k akejkolvek kontrole vo vnitri jed-
notky, vytiahnite zariadenie zo siete.

NAHRADNE DIELY

Originalne nahradné diely boli Specificky projektované na nase
zariadenie. Pouzitie inych ako originalnych nahradnych dielov
mdze zapri€init zmenu vo vykone a zniZit stanovenu uroven
bezpecnosti.

Preto odmietame akukolvek zodpovednost za Skody spésobe-
né pouzitim inych ako originalnych suciastok.

JEDNOTKA

KedZe su tieto zariadenia uplne statické, postupujte nasledov-

nym spdsobom:

* Pravidelné odstrafiovanie nahromadenej Spiny a prachu
zvnutra jednotky prostrednictvom stla¢eného vzduchu. Prud
vzduchu nikdy nesmerujte priamo na elektrické suciastky,
ktoré by sa mohli poskodit.

* Pravidelna prehliadka za u¢elom odhalovania opotrebova-
nych kablov alebo povolenych spojov, ktoré zapricinuju pre-
hrievanie.

Zist'ovanie pripadnych poruch
a ich odstranovanie

Napajacie vedenie je zdrojom najCastejSich poruch. V pripade

poruchy postupujte nasledovnym spdsobom:

Skontrolujte hodnotu sietového napatia.

Skontrolujte, Ci sietove tavné poistky nie su spalené alebo

uvolnené.

Skontrolujte dokonalé zasunutie napajacieho kabla do za-

suvky a do vypinaca.

Skontrolujte, €i nie su poskodené:

» Vlypina¢ a zasuvka na stene, ku ktorej je pripojeny pri-
stroj.

» ZastrCka napajacieho kabla.

* Vlypinac zvaracky.

POZNAMKA: Ked?e oprava jednotky si vyZaduje urcité tech-

nické znalosti, odporic¢ame, aby ste sa v pripade jej poruchy,

obratili na kvalifikovanych pracovnikov alebo na naSu servis-

na sluzbu.
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Procedura inStalovania a
odinstalovania zvaracky

Postupujte nasledovnym spdsobom (pozri Obr. E):

» Uvolnite skrutky, ktoré pridfzaju kryt k ¢elnému panelu, k zad-
nému panelu a k zakladni.

» Odoberte kryt.

Pri inStalovani zvaracky vykonavajte operacie v opaénom po-

radi.

OBR.E
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“ * Ahegeszt6gép egy er6s, a vazba beépitett fogantyuval van
Bevezet6 53 NP PERIAL - :
felszerelve, amely kizarolag a gép kézi szallitasara szolgal.
D Termékleiras 53 * A hegeszt6gép allithatéd és levehetd hordszijjal rendelkezik,
. . amely a vallon vald kényelmes szallitast biztositja.
E‘ Mdszaki adatok 5 . A hegesztégép fel van szerelve egy 3 m-es elektrédafogo-
|| Hasznalati korlatozasok (IEC 60974-1) 54 val és testkabellel.
D Ab dezés fel lésének modiai 4 + Az alapfelszereltséghez tartozo digitélis kijelzd lehetévé te-
erendezes felemelesenek modjal o szi a hegesztési aramerdsség pontos beailitasat.
D A csomagolas kibontasa 54 » Két hegesztési eljaras - elektrédas és TIG - lzemmodd va-
. lasztokapcsolo.
EI Gyartasi szam 54 + Antisticking funkcié az elektréda letapadasanak elkeriilése
Telepités 54  Ccéljabol.
D P - » Automatikus ,Hot Start” funkcié a gyors és megbizhato
’:l Halozati csatlakoztatas 54 ivgyujtas el6segitésére.
D Hasznalati szabalyok 55 . Automati_kus LJArc Fgrqe” funkcic’g. az glektréda és a mun-
kadarab 6sszetapadasanak elkerllésére a hegesztés alatt.
D Kézi ivhegesztés (MMA) (B abra) 55 El6segiti tovabba a hegesztési eljaras alatt keletkezd anyag-
D TIG hegesztés (C &bra) 56 froccsenés csokkentését.
9 * TIG hegesztés ,Lift” tipusu ivgyujtassal.
D Karbantartas 57 < IP 23 S védelmi fokozatanak kdszénhetéen a legmegter-
D X . . . helébb Gzemi korilmények kéz6tt is hasznalhato.
Az ese.t-legeg rendellenességek észlelése és + Agenerator megfelel az Europai K6z6sségben hatalyos va-
megszintetése 57 lamennyi szabvanyanak és iranyelvnek.
D A hegeszt6gép dsszeszerelése és szétszerelése 57 — . .
oy L | Miiszaki adatok
D Elektromos kapcsolasi és elrendezési rajz 68
|| Szinek jelmagyarazata 70  Aberendezés altalanos miiszaki adatait az 1. tablazat tartal-
mazza.
D Az elektromos kapcsolasi és elrendezési rajz L
jelmagyarézata 71 Tablazat 1
D A gépen talalhaté grafikus szimbolumok jelentése 72 Tipus ROCK
D A biztonsagi matrica szimbdélumainak jelentése 73 160 200
D Az adattablan talalhaté grafikus szimbdlumok Egyfazisu tapfesziiltség 50/60 Hz \% 230 +/-10%
jelentése 75 — "
El c atrészek | n —— Taphalézat: Zmax (*) Q 0,19
SoleeTaoere POyZTE - Felvett teliesitmény @ I> Max KA | 82 | 104
[:' Cserealkatrészek megrendelése 9 Késleltetett olvadobiztositék (I @ A 16 25
o 100%)
| Bevezetd TR
— . ] Teljesitménytényezd / cos O, 99 0’ 99
Kdszonjuk, hogy termékiinket valasztotta. ; ’
A berendezés lehet6 legjobb teljesitményének és az alkatré- Max. hatasfok n 0,82 0,81
szek hosszu élettartamanak biztositasa érdekében olvassa el — .
figyelmesen és tartsa be a jelen kézikdnyvbe foglalt lizemelte- '?SICEV geép felvett teljesitménye W 5
tési és karbantartasi utasitasokat, valamint a kilén fiizetben | ( state)
talalhato biztonsagi utasitasokat. Ha a berendezés javitas- Masodlagos Uresjarati fesziltség \Y 72
ra szorul, azt javasoljuk vasarloinknak, hogy forduljanak szer- p . p " "
vizszolgalatunk javitomihelyeihez, mivel azok rendelkeznek Szabalyozasi tartomany A | 10+160 | 10+200
a megfelel6 felszereléssel, és nagy szaktudasu, folyamatosan Hegesztési ciklus @ 100% (40°C) A 95 105
képzett személyzettel.
Minden gépunket és berendezésunket folyamatosan fejleszt- L .
juk, ezért fenntartjuk a jogot, hogy valtoztatasokat eszkdzoljiink Hegesztési ciklus @ 60% (40°C) A 105 110
a konstrukciojukban és a felszereltségikben. 160 200
A termékeinkre vonatkozé tovabbi informacioért vagy a CEA Bekapcsolasi idé6 @ X% (40°C) A 20%) | (10%)
vallalattal valo kapcsolatfelvétel céljabdl forduljon a CEA bar- - —
melyik mérkakereskedéjéhez vagy latogasson el a CEA hon- Alkalmazhato elektrodak mm | 1,6+4,0 | 1,6+4,0
lapjara a www.ceaweld.com cimen. IEC 60974-1
. - Szabvanyok IEC 60974-10
| Termékleiras CELK
A ROCK inverteres hegesztégép professzionalis hegesztés- | Védelmi osztaly IP238S
hez alkalmazhato rutilos és bazikus elektrodakkal egyarant. Szigetelési osztaly F
Rendkivil kdnnyen kezelhetd, kivald hegesztési eredménye- -
ket garantal, valamint kompakt méretének és kis sulyanak ko- Méretek DT mm | 315-260-135
szonhetéen barmilyen helyzetben (miihelyek, karbantartas, Suly kg 43 46

épitkezések stb.) hasznalhat6. A hegesztégép 6 jellemzéi a
kovetkezék:
» Kis méretek és suly a hordozhatésag érdekében.

(*) Taphaldzat Zmax: a haldzati impedancia maximalis meg-
engedett értéeke az EN/IEC 61000-3-11 szabvanynak megfe-
lelGen.



FIGYELEM: Ez a berendezés nem felel meg az EN/IEC 61000-
3-12 szabvanynak. A kbzcélu kisfesziiltséqgli halézatra térténd
csatlakozas esetén a berendezés telepitéjének vagy felhasz-
nalojanak feleléssége, hogy ellendrizze - szlikség esetén az
elosztohalozat lizemeltetSjével konzultalva -, hogy a berende-
zés csatlakoztathato-e a haldzatra.

| Hasznalati korlatozasok (IEC 60974-1)

A hegeszt6gépek jellemzéen szakaszosan mikodnek, mivel
az Uzemidejuk valos munkaid6bdl (hegesztés) és allasi id6bél
(munkadarab elhelyezése, huzalcsere, kdszorilés stb.) tevé-
dik 6ssze. Ez a hegeszt6gép |> max. névleges aramerdssé-
get biztosit teljes biztonsagban a hasznalati 6sszid6 X%-anak
megfeleld Gzemiddre. A hatalyos elSirasok 10 perc haszna-
lati 6sszidét irnak elé. Az Gzemciklus ennek az idének az X
%-a. A megengedett Uzemciklus tullépése a hékiold beavatko-
zasat okozza, ami megvédi a hegeszt6gép belsd alkatrészeit
a veszeélyes tulmelegedéstdl. A hékioldd beavatkozasat a ter-
mosztat LED-jének kigyulladasa jelzi (A abra, 2.). Néhany perc
elteltével a hékioldo automatikusan visszaélesedik (sarga LED
kialszik) és a hegeszt6gép ismét lzemkész.

1
| A berendezés felemelésének maédjai

A hegesztégép egy erds, a vazba beépitett fogantydval van
felszerelve, amely kizardlag a gép kézi szallitasara szolgal.

A hegesztégép allithato és levehet6 hordszijjal rendelkezik,
amely a vallon vald kényelmes szallitast biztositja.

MEGJEGYZES: Ezek az emel6- és szallitoeszk6zék megfelel-
nek az eurdpai szabvanyok elbirasainak. Ne hasznaljon mas
eszkbzbket az emelésre és szaéllitasra.

1

| A csomagolas kibontasa

A berendezés f6 részei a kovetkezék:

* ROCK 160 - 200 hegeszt6egység.

* Elektrodafogobdl és testkabelbdl allo tartozékkészlet.

« Allithaté és levehet6 hordszij a vallon val6 kényelmes szal-
litashoz.

A berendezés atvételekor végezze el az alabbi miveleteket:

* Vegye ki a csomagolasbdl a hegesztégeneratort és vala-
mennyi tartozékat.

* Ellen6rizze, hogy a hegeszt6berendezés j6 allapotban van-e,
ellenkezd esetben haladéktalanul értesitse a viszonteladot,
forgalmazot.

* Ellendrizze, hogy az 0sszes szell6z6racs nyitva van-e és
nincsenek-e benne a leveg6 szabad aramlasat akadalyo-
z6 targyak.

| Gyartasi szam

Ahegesztégép gyartasi szama a berendezés adattablajan van
feltintetve.

A gyartasi szam segitségével megallapithaté termék gyarta-
si tétele. A gyartasi szamra szlkség lehet a cserealkatrészek
megrendelése vagy a karbantartas Utemezése soran.

j Telepités

Gondosan valassza ki a berendezés telepitési helyét a kielé-

gitd és biztonsagos lzemelés érdekében.

A felhasznalo felel6s a berendezésnek a jelen kézikonyvbe

foglalt gyartoi el6irasoknak megfelel6 telepitéséért és tizemel-

tetéséert.

A berendezés telepitése el6tt a felhasznald vegye figyelembe

a munkateruleten talalhaté elektromagneses mez8kbdl szar-

mazo potencidlis problémakat. Kulondsképpen ajanlott kerdl-

ni a berendezésnek a kovetkez6k kdzelében valo telepitését:

» Jel-, vezérl6- és telefonkabelek.

» Radio6 és televizié ado- és vevokészilékek.

+ Szamitégépek, ellendrzé- és mérémiszerek.

* Biztonsagi- és véddszerkezetek.

Szivritmus-szabalyozdéval, hallokészulékkel és hasonlé esz-

kdzOkkel él6 személyek kérjék orvosuk véleményét, mielbtt

a mikodoé gép kdzelébe mennének. A berendezés telepitési

kornyezete legyen a haz érintésvédelmi osztalyanak megfele-

16. A berendezés hiitését kényszerkeringtetéssel aramoltatott

levegbvel mikodd rendszer veégzi, ezért ugy kell elhelyezni,

hogy a vaz nyilasain akadalymentesen aramolhasson be és

ki a levegd.

A hegeszt6egység védelmi besorolasa:

» IP 23 S védelmi osztély, azt jelenti, hogy a generator belté-
ren és kultéren egyarant Uzemeltethet6.

* [slfelhasznalasi osztaly, azt jelenti, hogy a generator Gzemel-
tethet® fokozottan aramitésveszélyes kdrnyezetben.

j Halézati csatlakoztatas

A hegesztégép halozati csatlakoztatasa el6tt ellenérizze,
hogy a gép névleges adatai megegyeznek-e a halézati fe-
szilltség- és frekvenciaértékekkel, valamint, hogy a he-
gesztégép haldézati kapcsoléja "O" allasban legyen.
Ataphaldzati csatlakoztatashoz a berendezéshez tartozé csat-
lakozédugot kell hasznalni. Amennyiben szukségessé valik a
csatlakozodugo cseréje, az alabbiak szerint jarjon el:

* A gép haldzatj csatlakozasahoz két vezetek sziikséges.

* Aharmadik SARGA-ZOLD vezeték a FOLDELESRE szolgal.
AROCK 160 - 200 berendezés automatikus teljesitménymeg-
szakitokkal vagy olvadobiztositékokkal mikodik.

A 2. tablazat tartalmazza a halozati késleltetett biztositékok
ajanlott jellemzéit.

1. MEGJEGYZES: Sziikség esetén megfelels , a tartozék ka-
bel keresztmetszeténél semmi esetre sem kisebb keresztmet-
szetli hosszabbitét hasznaljon a tapkabelhez.

2. MEGJEGYZES: Nem ajanlott motorgeneréatorhoz csatlakoz-
tatni a hegesztégépet, mivel ezek feszliiltségingadozasa ismert.

2. Tablazat
i ROCK
Tipus
160 200
Felvett teliesitmény @ I> Max kVA 8,2 10,4

Késleltetett olvadobiztositék

(I2 @ 100%) Al 16 | 25

C o o 160 200
Bekapcsolasi id6 @ X% (40°C) A (20%) | (10%)
Halozati csatlakozdkabel
Hosszusag m 2,5
Keresztmetszet mm?2 3x2,5
Elektrédafogo- és testkabel
Hosszusag m 3

Keresztmetszet mm?2 16




| Hasznalati szabalyok

1

| Kéziivhegesztés (MMA) (B abra)

A. dbra

gw

KEZELO- ES ELLENORZO SZERVEK (A abra)

Poz. 1

Poz. 2

Poz. 3
Poz. 4

Poz.

Poz.
Poz.
Poz.

© o0~ (3,}

Poz.

Tapellatast jelz6 ZOLD LED. Ennek a LED-nek a ki-
gyulladasa jelzi, hogy a hegeszt6gép fesziltség alatt
van és (izemkész

TERMOSZTAT sarga LED. Ennek a LED-nek a ki-

gyulladasa jelzi, hogy a h6kioldd beavatkozott, mivel

az lzemcikluson tuli munkavégzés tértént. Varjon né-
hany percet a hegesztés folytatasa el6tt.

Hegeszt6aram-szabalyozé potenciométer.

2 hegesztési eljaras valasztokapcsoldja:

+ ELEKTRODAS - A rutilos és bazikus elektrodaval
tortén6 hegesztéshez "Arc Force" és "Hot Start"
funkcidval.

* TIG - A"Lift" tipusu ivgyujtassal. végzett hegesz-
téshez.

Digitalis kijelzd, lehetdve teszi a hegesztési arame-

résség pontos beallitasat.

Gyorscsatlakozo - negativ polaritas.

Gyorscsatlakoz6 - pozitiv polaritas.

Halozati megszakito. "O" allasaban a hegesztégép

ki van kapcsolva.

A hegeszt6geép tapvezetéke.
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B. abra

Az elektrédas hegesztés a legtobb fém (kllonbdzd tipusu ace-
lok stb.) hegesztése esetén alkalmazhaté rutilos és bazikus be-
vont elektrodak felhasznalasaval, amelyek atméréje & 1,6 mm
és @ 4 mm kozott lehet.

1)

A hegeszt6 kabelek csatlakoztatasa:

» Csatlakoztassa le a berendezést az elektromos halo-
zatrol és csatlakoztassa a hegeszté kabeleket a kime-
neti (pozitiv és negativ) kapcsokhoz a berendezésen,
csatlakoztatva azokat a csipeszhez és a testeléshez a
hegeszteni kivant elektréda polaritasanak fliiggvényé-
ben (B abra).

* Mindig kovesse az elektrédagyarto cég utasitasait. A he-
gesztd kabeleknek a lehetd legrovidebbnek kell lennitik,
egymashoz kozel, a padlészinten vagy annak kézelében

_ helyezkedjenek el.
Allitsa be a hegesztéaramot a potenciométerrel (A abra,
3).
Allitsa az lizemmod valasztét (A dbra, 4) az ELEKTRODA
allasba (a kapcsolot jobbra forditva).
Helyezze mikddésbe a hegesztégépet a haldzati kapcso-
16 | allasba kapcsolasaval (A abra, 8).
A tapellatast jelz6 zold LED (A abra, 1) jelzi, hogy a he-
gesztégep feszlltség alatt van és Uzemkész.
Kdzelitse a hegesztbpisztolyt a munkadarabhoz és vé-
gezze el a hegesztést. A hegeszt6 iv kiéplléséhez nyom-
ja gyorsan az elektrodat a fémhez, majd emelje fel, az
elektroda megolvad és bevonata védd salakot képez. Ez-
utan folytassa a hegesztést Ugy, hogy az elektrédat balrol
jobba mozgatja és a fémhez képest a hegesztés iranya-
ban 60°-o0s d6lésszdget biztosit.



3. tablazat
HEGESZTE(?": I}:)ASTAGSAG @ ELEKTRODA (mm)
15+3 2
3+5 2,5
5+12 3,2
>12
4. tablazat
@ ELEKTRODA (mm) ARAMEROSSEG (A)
1,6 30 + 60
2 40+ 75
2,5 60 + 110
3,2 95 + 140
4 140 + 200
MUNKADARAB

A hegesztend6é munkadarabot mindig csatlakoztatni kell a fol-
deléshez az elektromagneses kibocsatasok cstkkentése ér-
dekében. Am kilondsen Ugyelni kell arra, hogy a munkadarab
foldelése ne novelje a balesetveszélyt vagy a mas elektromos
készulékek karosodasanak veszélyét.

A munkadarab féldeléséhez ajanlott egy kdzvetlen csatlakozast
biztositani a munkadarab és a foldel6akna k6z6tt. Azokban az
orszagokban, ahol ez a tipusu csatlakoztatas nem engedé-
lyezett, csatlakoztassa a munkadarabot a foldeléshez a helyi
szabvanyoknak megfelel6 kondenzatorok révén.

HEGESZTESI PARAMETEREK

A 3. tablazat altalanos utmutatast tartalmaz az elektroda ki-

valasztasahoz a hegesztend6 anyag vastagsaganak fuggve-

nyében.

A tablazat tartalmazza az egyes elektrédakhoz hasznalando

hegesztdaram-értékeket a k6zonséges aceél és gyengén 6tvo-

z06tt acél hegesztéséhez. A tablazatban szerepl6 adatok csak
tajékoztatd jellegliek, a pontos érték kivalasztasahoz olvassa
el az elektréda gyartéjanak utasitasait!

Az alkalmazando6 aramerésség a hegesztési pozicioktol és a

kotés tipusatdl fligg, és a munkadarab vastagsagaval és mé-

reteivel aranyosan novekszik.

Az egyes hegesztési tipusoknal alkalmazandd aramerésség

értéke a 4. tablazatban megadott szabalyozasi tartomanyon

belil:

* Magas a vizszintes valyu helyzetben torténd hegesztésnél, a
vizszintes harant helyzetben torténé hegesztésnél és a flg-
gblegesen lentrdl felfelé torténé hegesztésnél.

+ Kdzepes a fejfeletti hegesztésnél.

» Alacsony a fligg6legesen fentrdl lefelé torténd hegesztésnél
és kisméret(, eldmelegitett darabok egyesitésénél.

A normal acél hegesztéséhez hasznalt elektrodakkal torténd

hegesztés esetében az aramerdsség hozzavetdleges kiszami-

tasara a kovetkez6 egyenlet alkalmazhaté:
1=50x (De-1)

Ahol:

| = hegesztési aram er6ssége

Je = elektroda atmeérdje

Példa:

Elektréda atmeéré: 4 mm

I=50x(4-1) =50 x 3= 150A
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j TIG hegesztés (C abra)

C. abra

ATIG hegesztés soran egy volfram elektrédaval gyujtott iv ol-
vasztja meg a munkadarab fémanyagat.

A hegfiird6t és az elektrodat egy gazburok védi (argon).

Ezt az eljarast leginkabb vékony anyagok esetén hasznaljuk,
illetve, ha min&ségi varrat az elvaras.

1) Ahegeszt6 kabelek csatlakoztatasa:

» Csatlakoztassa a gazcs6 egyik végét a TIG hegesz-
tépisztoly gazcsatlakozojahoz és a masik végét az ar-
gon gaz palackjahoz és nyissa ki a palackot.

 Kikapcsolt gép mellett:

- Csatlakoztassa a testkabelt a gép +(pozitiv) szimbo-
lummal jeldlt gyorscsatlakozojahoz.

- Csatlakoztassa a testcsipeszt a hegesztendd mun-
kadarabhoz vagy a munkadarabtarté asztalhoz egy
rozsda-, festék- és zsirmentes fellleten.

- Csatlakoztassa a TIG hegeszt6pisztoly teljesitmény-
kabelét a gép — (negativ) szimbdélummal jeldlt gyors-

_ csatlakozdjahoz.

2) Allitsa be a hegeszt6aramot a potenciométerrel (A abra,
3).

3) Allitsa az lzemmod valasztot (A abra, 4) a TIG allasba (a
kapcsol6t balra forditva).

4) Helyezze mikddésbe a hegesztégépet a halozati kapcso-
16 | llasba kapcsolasaval (A abra, 8).

5) Atapellatast jelz6é zold LED (A abra, 1) jelzi, hogy a he-
gesztégép feszlltség alatt van és Gizemkész.

6) Allitsa be a gazaramlast a TIG pisztoly szelepének kézi el-
forgatasaval.

7) A'Lift" funkcio begyuijtja a hegeszt6ivet, amikor TIG pisz-
toly elektrodaja érintkezik a munkadarabbal, majd eltavo-
lodik attol (lasd a D abrat).

8) Veégezze el a TIG hegesztést.




MUNKADARAB

A hegesztendd munkadarabot mindig csatlakoztatni kell a fol-
deléshez az elektromagneses kibocsatasok csokkentése ér-
dekében. Am kiléndsen tgyelni kell arra, hogy a munkadarab
foldelése ne novelje a balesetveszélyt vagy a mas elektromos
készllékek karosodasanak veszélyét.

A munkadarab foldeléséhez ajanlott egy kdzvetlen csatlakozast
biztositani a munkadarab és a foldel6akna kdzott. Azokban az
orszagokban, ahol ez a tipusu csatlakoztatas nem engedé-
lyezett, csatlakoztassa a munkadarabot a foldeléshez a helyi
szabvanyoknak megfelelé kondenzatorok révén.

j Karbantartas

FIGYELEM: A gép belsejében végzendd barmilyen ellenérzést
megel6z6en bontsa a berendezés tapellatasat.

CSEREALKATRESZEK

Eredeti cserealkatrészeinket specialisan a berendezésiinkh6z
terveztik. A nem eredeti cseralkatrészek alkalmazasa miatt
a berendezés teljesitménye valtozhat és az elbirt biztonsag
szintje csOkkenhet.

A nem eredeti cserealkatrészek hasznalatabdl eredd karokért
nem vallalunk felel6sséget.

GENERATOR

Mivel ezek a berendezések teljes mértékben statikusak, vé-

gezze el a kdvetkez6 miveleteket:

» Alerakodott szennyez6dés és por eltavolitasa siritett leveg6-
vel. Ne iranyitsa a leveg6t kdzvetlenll az elektromos alkat-
részek felé, mert karosodhatnak.

* Rendszeres ellen6rzés az elhasznalddott kabelek vagy meg-
lazult csatlakozasok felderitése céljabol, amelyek tulmele-
gedést okoznak.

Az esetleges rendellenességek
észlelése és megsziintetése

A rendellenességek leggyakoribb oka a villamos tapellatas.
Hiba esetén végezze el a kdvetkez6 miiveleteket:

Ellendrizze a haldzati feszlltség ertékét.

Ellendrizze, hogy a haldzati biztositékok nincsenek-e kiég-
ve vagy meglazulva.

Ellenérizze, hogy a tapkabel tokéletesen csatlakozik-e du-
gohoz és a halézati kapcsoldhoz.

Ellenbrizze, hogy nem hibas-e:

« A gép tapellatasat biztosité fali aljzat és a kapcsolo.

» Atapkabel csatlakozédugdja.

* A hegeszt6gép kapcsoloja.

MEGJEGYZES: Mivel a berendezés javitasahoz miiszaki is-
meretek sziikségesek, hiba esetén ajanlott képzett szakem-
berhez vagy a gyarté miiszaki szervizszolgalatahoz forduini.
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| A hegesztégép osszeszerelése
és szétszerelése

Végezze el az alabbi miiveleteket (lasd az E abrat):

» Csavarja ki a fedelet az el6laphoz, a hatlaphoz és az aljzat
rogzité csavarokat.

* Vegye le a fedelet.

A hegesztégép Osszeszereléséhez végezze el forditott sor-

rendben a fenti miveleteket.

E. abra
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| MpéAoyog

20G EUXOPIOTOUUE YIA TNV ayopd TOU TTPOIOVTOG PaG.

Ma va emTUXETE TIG KAAUTEPEG dUVATEG ETTIOOTEIG ATTO TNV EYKO-
TaoTaOoN Kal va eEac@aNiceTe oTa PéPN TNG TN PEYIOTN dIdpKeIa
{wng, Ba TrpéTTel va SIaBATETE KAl va TNPAOETE TIPOTEKTIKA TIG
odnyieg XpAonG Kal GUVTAPNONG TTOU ava@EPOVTAl O€ QUTO TO
EYXEIPIOIO KO TOUG KOVOVIOMOUG OCQAAEIONG TTOU TTEPIEXEI
TO AVTiOTOIXO TEUXOG. AV N eyKaTAOTAON OTTAITEI ETTIOIOPOW-
on, ouvioToUpE OTnV agIoTIKN TTEAQTEIO HAG VA ETTIKOIVWVATEI
ME T OUVEPYEID TEXVIKNG UTTOOTHPIENG, KaBWG dlaBéTouv Tov
KOTGAANAO €COTTAIOUO KOl TTPOCWTTIKG WE €I0IKF) KATAPTION KOl
ouvexn ekTaideuon.

‘OAa 1a pnxavruoTta Kail 0 €E0TTAICHOG PaG UTTOKEIVTAI OE OUVE-
XN QVATTITUEN, ETTOPEVWG Ba TTPETTEN VA ETTIYUAQCTOUAOTE TWV
TPOTTIOTTOINCEWYV TTOU GQOPOUV TNV KATAOKEUN Kal TOV £EOTTAI-
OMO TOUG.

MNa TePIooOTEPEG TTANPOPOPIEG OXETIKA PE TO TTPOIOVTA HOG
N yia va £pBete o€ emagn pe Tnv CEA, ameuBuvbeite o€ évav
eCouaiodotnuévo avtimpoowTro Tng CEA 1 emmioke@Oeite Tnv
1oTogeAida TNg CEA otn dielBuvonwww.ceaweld.com.

| Mepiypaen

H pnxavry ROCK civail pia pnxavr) GuykOAANong pe Texvoloyia
inverter TTou UTTOPEI va XpNoIUOTIOINBED, IO ETTAYYEAUATIKEG GU-
YKOAANOEIG, JE POUTINIKG Kal Bacika NAekTpodia. H xprion Tou
gival TTapa oAU €UKOAN, eyyudTal TEAEIQ ATTOTEAECUATA OTNV
KOAANON Kal XAPIG TWV CUPTTOYWY TOU dIACTACEWY KOl TOU JEI-
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wuévou Bdpoug Tou pTTopEi va xpnclporromesi o€ oTToIadATTO-

TE 'ITEpIO'T(XOT] (pnxavoupyala ouvTApNoN, £pYOTAgIa K)\Tr) Ta

QOIKA XOpAKTNPIOTIKG TNG oUuyK AANTIKAG pvadag ROCK civai:
* Mikpég 6|aoTace|g Kai Aiyo Bdapog, yia 1o EUKO)\I’] METAKIVNON.

* H unxavr ouyk6AAnong diaBétel pia 1oxupn Aapn, evowua-
TWWEVN OTO TTAQICIO TTOU XPNCIKEUE! ATTOKAEIOTIKA YO TN XEl-
poKivNTN HETOQOPA TOU UNXAVAUATOG.

* H unxavr ouykdAAnong d1ab€Tel, ettiong, kal évav pubuilo-
MEVO Kal a@aipOUMEVO IHAVTO TTOU ETTITPETTEI TNV EUKOAN Kal
AVETN PETOPOPA OTOV WHO.

* H unxav ouyk6AAnong S1ab6€Tel KaAwdIo yeiwong Kai Aapi-
Oa nAekTpodiou 3 PETPWV.

* Wnoeiaki 006vn 1Tou TTapéXeTal padi emITPETTEl TN pUBUICH

akpifeiog Tou peUPATOg CUYKOAANGNG.

EmmAoyéag pe dUo diadikaaieg ouykOAANONG PE NAEKTPODIO

kai TIG.

Aeiroupyia Antisticking yia va atrogeuyetal n €mIKOAANGN Twv

NAeKTPOdIWV.

Autépuarn Aeiroupyia «Hot Start» TTou BonBd oTnv Taxeia kai

agiémoTn évauon Tou T6ou.

Autéparn Aeitoupyia «Arc Force» atmotpérrel, katd Tn didp-

KEIO TNG OUYKOAANGNG, va KOAANOEI TO NAEKTPODIO/TEUAXIO.

ETriong, dieukoAUvel Tn peiwon Twv mTOINCPATWY TToU On-

pioupyouvTail a1to TN diadikaoia cuykOAAnong.

ZuykOAANnon TIG pe évauon TUTTOU «Lifty.

O Babuog pooTtaaciag IP 23 S emiTpéTrel TNV Xprion akoun

Kol 0TO 1110 OUCKOAO TTEPIBAAAOV Epyaaiag.

» EKTOG auToU, N YEVVATPIA CUPHOPPUVETAI e GAOUG TOUG IOXU-
OVTEG KavoVIoHoUG kal Odnyieg TnNG EupwTraukng ‘Evwong.
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| TEXVIKG XOPAKTNPICTIKA

210V TTivaKa 1 ouvowidovTal Ta YEVIKA TEXVIKA XAPOAKTNPIOTIKA
NG eykatdoTaong.

Mivaka 1
ROCK
MonteAo
160 200
Movogaaikr) Tpogodoaia 50/60 Hz \Y 230 +/-10%
AikTuo Tpo@0od00iag: Zmax (*) Q 0,19
Atroppogoupuevn 10X @ |2 Max kVA 8,2 10,4
AopaAeia Bpadeiag TENG
(I2 @ 100%) A 16 25
SUVTEAEOTAG I0XUOG / COSP %%%/ %%79/
Atrédoon max n 0,82 0,81
Potenza assorbita a macchina W 5
inattiva (IDLE state)
Agutepelouaa TEON €V KEVW \% 72
Medio pUBIONG A 10+160 | 10+200
XpPNOIUOTTOIoUEVO PEUNA OTO
@ 100% (40°C) Al 9 105
XpNnoIuoTToIoUPEVO PEUPA OTO
@ 60% (40°C) A 105 110
XpNOIPOoTToIoUPEVO PEUUA OTO A 160 200
@ X% (40°C) (20%) | (10%)
Xpnaiyotroloupeva NAEKTPOdIa mm | 1,6+4,0 | 1,6+4,0
IEC 60974-1
Kavéveg IEC 60974-10
c E UK
cA
KAdon 1rpooTaciag IP23S
KAdon pévwaong F




Alootdoeic QW mm | 315-260-135
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| EykatdoTtaon

Bapog kg 4,3 4,6

(*) AikTuo TPOPOSOCIAG Zmax: MEYIOTN ETITPETITA TIUr OUVOE-
TNG avTiotaong Tou SIKTUoOU oUPewva pe 1o TTPpoTuTIo EN/IEC
61000-3-11.

MPOXZOXH: H mapouoa eykardoraan d¢v givar cUu@wvn UE TO
mporurro EN/IEC 61000-3-12. Z¢ mrepitrrwon ouvdeans o€ on-
uoéaoIo oUOTNUA XAaUNARS TAoNG, 0 UTTEUBUVOC EyKATAaTacns f o
xpnotng rou géomrAiouou givai urretBuvol va eAéyéouv, ouufBou-
Aeuduevor eav amaireital Tov uTTEUBUVO AgiIToupyiag Tou IKTUOU
dlavoung, ot o eéomAiouog duvarai va ouvOeBEi.

j Mepropiopoi xpnong (IEC 60974-1)

H xprion piag cuykOAANoNG €ival TUTTIKG QCUVEXNG EQOCOV TTO-
TeAeiTal atrd TEPIOSOUG TTPAYUATIKAG Epyaaiag (CUuykOAANon)
Kal TrEPIGdOUG OTAONG (TOTTOBETNON £€0PTNUGTWY, AVTIKATAOTO-
on oUPHATOG, XEIPICHOI TPOXIOUATOG, KATT.) AUTA N OUYKOAANCN
éxel OlaoTacIoTToINBEi yia TNV TTapoxr) OVOUACTIKOU pEUUATOG
max. l2, ye TAApN aoc@dAcia, yia pia mepiodo epyaciog Tng
TagNG Tou X% o€ oxéon Pe To GUVOAIKO XpOvo XpAong TnG.
ZUPQWVa PE TOUG I0XUOVTEG KAVOVIOPOUG O OUVOAIKOG XPO-
vog xprong eivar 10 Aetrtd. Q¢ KUKAOG epyaaiag Bewpeital To
X% auToU Tou Xpovou. Av LETTEPOOTEI O ETTITPETTONEVOG XPOVOG
epyaciag TTPoKaAgiTal N TTEUBOON PIOG BEPUIKAG TTPOCTACIOG
TT0U SIAQUAACTEI TO ECWTEPIKA ECAPTAUATA TNG TUYKOAANONG
até emikivduveg utrepBeppdvaelg. H BepuikA TTpooTagia TTou
ep@aviceTal ue To Avappa Tou Kitpivou LED Tou BgppooTdtn
Bpioketal (©€an. 2, Eik. A). MeTd 116 JEPIKG AETTTA N BEPpI-
KA TTpoaTacia emravoTtTAifeTal Je autopaTo TpodTro (LED kitpivo
oBNoTO) KAl N CUYKOAANGN ivail kal TTAAI €ToIun yia xprion. Mn
OUYKOAAGTE KATW a11é TN BPOXA.
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| TPOTTOG AVEAKUONG TNG OUOKEUNG

H pnxavh ouykOAAnong dioBétel pia ioxupn Aafn, evowpatw-
MEvn oTo TTAQICIO TTOU XPNOIUEUEI OTTOKAEIOTIKA YIA TN XEIPOKi-
VNTN METAPOPA TOU UNXAVAUOTOG.

H pnxavr) cuykdAAnong diabétel, emmiong, kai évav pubuiloue-
VO Kal a@aIPOUNEVO INAVTO TTOU ETTITPETTEI TNV EUKOAN Kal Ave-
TN METAPOPA OTOV WHO.

MAPATHPHZH: Or unxaviouoi auroi, Tng avéAkuong kai tng
HETAPOPACS, TUUPWVOUV UE TIC TTPOSIAYPAPES Kai TIC dIaTAéeIS
mou TPOoBAETTOVTAI ATTO TOUS EUPWITAUKOUS Kavoviauous. Mnv
XPNOIUOTTOIEITE AAAOUS SIaQOPETIKOUS KAVOVIOLOUS WS UEoa
avEAKUONG Kal UETAPOPAS.
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| Avolyla TnNG CUOKEUAOiag

H ouokeun atroTeAcital Baoikd atro:

* Movdada cuykdAAnong ROCK 160 - 200.

o 2eT e€apTnUdTwy TTOoU aTToTEAEITAI ATTO KAAWDIO YEiWwoNG Kal
AaBida nAekTpodiou.

* PuBuifduevog kal apaipoUPEeVOG INAVTAG TTOU ETTITPETTEI TNV
€UKOAN Kal AveTn YETAPOPE OTOV WHO.

EkTeAéaTe TIG aKOAOUBEG epyaaieg KaTd Tnv TTapaAafr TnG ou-

OKEUNG:

* A@aipéoTe TN YEVVATPIA OUYKOAANONG Kal OAQ Ta OXETIKA

eCopTrpaTa.

EAéyETe av n ouokeur) ouykOAANONG BpiokeTal o€ KaAR KaTd-

oToon, SI0QOPETIKA ETTICNUAVETE TO APNECWGS OTOV AVTITIPO-

OWTTO 1] OTOV TTWANTAY.

* EAEyETe av OAeg 01 ypihieg CaePIOPOU gival avoIXTEG Kal av
UTTAPXOUV QVTIKEIJEVA TTOU va €UTTOdICOUV TO OWOTO TTEPQA-
Opa TOU aépa.

j Ap106g unTpwou

O apIBPOG UNTPWOU TNG PNXAVAS CUYKOAANONG ava@épeTal
OTNV TVAKida OTOIXEIWY TNG EYKATAOTAONG.

O apIBudG uNTPWOU ETTITPETTEI TOV EVIOTTIONO TNG TTAPTIOAG TTO-
POYWYNG TOU TTPoIdvToG. MTTOPE va gival aTTapaiTnTo Va EXETE
TOV ApPIBUS UNTPWOU KATA TNV TTapayyeAia TwV avTOAAOKTIKWV
1 KaTd TOV TTPOYPANKATIONO TG CUVTHPNONG.

H TotmroBeaia Tng eykaTAoTAONG OO TTPETTEI VO ETTIAEYEI PE TTPO-
ooxn WoTe va eEa0PAAIOTE IKAVOTTOINTIKHA Kal a0QAARG AsIToup-
yia.

O xpAoTNG gival utreUBUVOG yIa TNV EYKATACTACN Kal TN XPAon

NG £yKaTtdoTaong CUP@WVA PE TIG 0dNYiEG TOU KOTOOKEUAOTH)

TTOU QVA@EPOVTAI OE QUTO TO EYXEIPIDIO.

Mpiv TNV TOTTOBETNON TNG £YKATAOTAONG, O XPNOTNG Ba TTpé-

el va AaBel uttown Ta moava NAEKTPOUAYVNTIKG TTPORARUATA

oTnV TTEPIoXN epyaciag. EidIkoTepa, ouvioToUpE va aTToQuye-

TE TNV EYKATAOTOON KOVTA OF:

* KaAwdia orjpavong, EAEyxou Kal TNAEQWVIKA KAAwDIa.

* [NopT1roUg Kal OEKTEG POABIOPUWVOU Kal TNAEOPAONG.

* YTToAoyI0TEG I Opyava eAEyXOU Kal HETPNONG.

» Opyava aoc@aleiag kal TTpooTaciag.

O1 @opeig pace-maker, AKOUGTIKWYV BapnKoiag Kal TTapduoIiwy

OuoKeUWV Ba TTPETTEl va oUPBoUAgUovTal TO YIOTPO TOUG TIPIV

TIPOCEYYioOUV TNV eyKaTaaoTaon o€ Asitoupyia. To TrepiBaAAov

TNG eyKaTAOTAONG Ba TTPETTEI VO CUPMOPPWVETAI PE TO BaBuod

TIPOOoTaCIag Tou TrEPIBARMATOG. H eykaTtdoTaon auTr] wuxeTal

ME eCavaykaouEvn KUKAoopia aépa kal Ba TTPETTEl va TOTTO-

BeTnBei Ye TPOTTO WOTE O AépPag va avappo@dral EUKOAA Kal

Va aTToPPITITETAI ATTG TO AVOiyHATA TTOU YivovTal GTO TTAQICIO.

H povada ouykOAANoNG xapakTnpigeTal atro TIG akOAOUBES Ka-

TNYOPIEG:

» Karnyopia mpooTtaciag IP 23 S utmodeikviel 611 n yevvATPIA
MTTOpPEI va XpNoIuoTToINBei TOOO o€ owTEPIKO OO Kal O€ EW-
TEPIKO TTEPIBAAAOV.

» Katnyopia xpAiong [S] onuaivel 0TI n yeVVATPIQ PTTOPEI va
xpnoigotroinBei o€ TTepIBAAAOvVTa e augnuévo KivOuvo nAe-
KTpOoTTANgiag.

j 20vdeon 010 NAEKTPIKO SikTUO

Mpiv yivel n oUvdeon TG OUYKOAANONG OTN YPOUMK PEU-

HaTog, eAéyETe av Ta dedopéva TNV TIVOKida TNng idlag

AVTIOTOIXOUV HE TNV TACOT KAl T ouXvOoTnTa TOU S1IKTUOU

Kal av o S10KOTITNG YPAUMAGS TNG OUYKOAANGONG BpiokeTal

oTn 8éon «0».

H oUvdeon oT1o SikTUO TPOYPODOGIag TTPETTEI Va YiVETAI XPNOI-

MOTTOILVTAG TO @IG TTOU OUVOOEUEI T CUOKEUT OUYKOAANONG.

TNV TEPITITWAON TToU Ba XPEIAOTEN va yivel avTIKOTAOTOON TOU

@IG, akoAoUBAOTE TNV TTApakdaTw dladikaacia:

* 2 aywyoi Xpnoiyeuouy yia Tn oUvOECT TOU INXAVIATOG OTO
OikTUO

* O 3, pe KITPINO-TPAZINO xpwpa, Xpnoluevel yia Tn oUv-
oeon NG «MEIQZHZ».

ROCK 160 - 200 Acitoupyei pe AQuTOPATOUG JIOKOTITEG TATEWG

1 M€ QOQAAEIES.

O Tivakag 2 avaypd@el TIG CUVIOTOUMEVEG TIMEG TAONG YIO Op-

YOTTOPNUEVEG AOPAAEIEG YPOAUUNAG.

MAPATHPHZH 1: Av xpnoiuomoinoere umaAavrédes yia 1o Ka-

Awdio T1popoddTNONG, auTés Ba TTPETTEI va ExOUV TNV KataAAnAn

oiaroun, TTOU O€ Kauid TEPITITWON deV TTPETTEI VA Eival UIKPOTE-

pn amé 1o oravrap KaAwdio.

NMAPATHPHZH 2: Asdopévng tng yvwaoTng aotabeiag tng mpo-
unBeuduevng 1dong arro TouS KIVNTAPES-YEVVNTPIES, OEV GUVI-
oTaral n ouvoean NS YEVWNTPIAS O'QUTES TIC EYKATAOTATEIS.

Mivaka 2

ROCK
MonteAo

160 | 200

AtToppo@oUpevn I0XUG @ l2 Max kVA | 8,2 10,4
AogaAeia Bpadeiag TENG (I @ 100%) A 16 25
XpnoIUoTToloUuEVO peUPa OTO A 160 | 200
@ X% (40°C) (20%) | (10%)
KaAwdio ouvdeong oTta dikTua
Mnkog m 2,5
Alatoun mm?2 3x2,5
KaAwdia Aafidag nAekTpodiou kal yeiwong
Mrkog m 3
AioTopn mm2 16




| Odnyieg xpoewg

EIK. A

L33
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‘OPITANA EANEMX0OY KAI XEIPIZMOE (Eik. A)
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© O~NO (3}

Mpdoivog evdelkTikr Auxvia LED TPODOAOZIAL.
Otav avayel auTr) n evOeIKTIKr Auxvia LED, utrodel-
KVUEI OTI TO INXAvnpa ouykOAANONG €XEl EVEPYOTTOI-
nOei kai gival £ToIPo yia AeIToupyia.

Kitpivn evdeikTiki Auyvia LED ©EPMOZTATH. Otav

avayel auth n evoelkTIKA Auxvia LED, utrodeikvuel

TNV gvepyoTroinon Tng BepuIKNG TTpooTaciag Adyw

uTTEPRaOoNG TOU KUKAOU AEITOUPYIOG TOU PnXavAua-

TOG. AVOUEVETE PHEPIKA AETTTA TTPOTOU OUVEXIOETE TN

OUYKOAANON.

MoTevolopeTpo pUBUIONG PEUNATOG GUYKOAANONG.

EmAoyéag 2 diadikaoieg ouykOAANoNgG:

* HAEKTPOAIO - INa tn ouykOAANon pe NAeKTpOdIa
BaoIikAG eTéEvVOUONG Kal 6&Ivng £TévOuong pou-
TINiou pe ouoTnua «Arc Force» kai «Hot Start».

* TIG - Na 1n ouykdAAnon TIG pe évauon TUTTOU
«Lift».

Wnoiakr 06évn TTou emTPETTEl TN PUBUIoN aKPIREI-

Qg Tou PEUPOTOG OUYKOAANONG.

TaxuoUuvOeoPOG aPVNTIKNG TTOANIKOTNTAG.

TayxuoUvdeopog BETIKAG TTONIKOTNTAG.

AIoKOTITNG YPAMNG. 2Tn B€on «0» n ouykOAAnon

eival oBnoTn.

KaAwdio Tpopodoaiag TG uNXavAg OUYKOAANongG.
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1

2UYKOAANON HE NAEKTPODIO
MMA (Eik. B)

EIK.B

H ouykOAANoN pe NAEKTPODIO XPNOIKOTIOIEITAI IO TN TUYKOAAN-
on Twv TTEPICOOTEPWV PETAAWY (S1dipopol TUTTOI XGAUBA, KATT.)
ME NAEKTPOBIO BaACIKAG £TTEVOUONG Kal 6EIVNG ETTEVOUONG POU-
TIAiou, dlauétpou atrd @ 1,6 mm £wg G 4 mm.

1)

2Uvdeon KaAwdiwv cuykdAANoNG:

* Me 10 pnxavnua atmroouvoedeEVO aTro TO NAEKTPIKO Oi-
KTUO, OUVO£OTE T KAAWDIA GUYKOAANONG OTOUG OKPO-
OEKTEG €EOOOU (BETIKG KAl aPVNTIKO) TOU HNXOAVAUOTOG
OUYKOAANONG. ZuvBEoTe Ta 0TO KOAWDIO PE TOIPTTION KOl
OTO KOAWBIO YEIWONG aKOAOUBWVTAG TNV TTPORAETTOMEVN
TTOAIKOTATA avAAoya pe Tov TUTTO NAEKTPOdIoU TTOU Xpn-
oiyotroigital (Ei. B).

+ AkolouBnaTe TIG 0dNyieg TTOU TTAPEXOVTAl OTTO TOUG KATA-
OKeUaoTEG NAEKTPOBiWY. Ta KaAwdIa cuykOAANONG TTpé-
TTEl va €XOUV 000 TO duvaTOV TTIO PIKPO PNRKOG Kal va
ToTTo0eTOUVTAI KOVTA PETAEU TOUG, O€ MIKPH aTTéaTOoN
até 10 dAaTedo.

PuBuioTe 10 peUpa ouykOGAANONG XPNOIYOTIOIWVTAG TO TTO-

TevoIOuETpo (O€an. 3, EIk. A).

PuBpioTe 1o diakoTTn evaAlayng diadikaoiag (O€on. 4,

Eik. A) otn 8éon HAEKTPOAIO (petakivnon poxAou dia-

KOTITN evaAAayng d1adikaaiag TTpog Ta OeId).

©¢oTe o€ AeiIToupyia TO PNXAVNUO GUYKOAANGONG, ETTIAEYO-

vTag Tn B€on “I” Tou diakdTITN Asitoupyiag (©€on. 8, Eik. A).

H mmpdaoivog evdelkTikr Auxvia LED (©¢on. 1, Eik. A) utro-

OeIKvUEl OTI TO NXAvNUa CUYKOAANONG £XEI EvepyoTTOINOEi

Kal gival €ToIPO yia AgiToupyia.

MpoxwpnoTe 0Tn CUYKOAANCN PE TO TTIOTOAI GUYKOAANONG

KOVTA OTO TEPAXIO TTPOG GUYKOAANGTN. Katd tn dnuioupyia

TOU TOEOU (XTUTTNOTE YPHAYOPO TO NAEKTPOBIO TTAVW OTO [é-

TAAAO Kal, OTN CUVEXEIQ, AVOONKWOTE TO) TIPOKOAEITAI TAEN

TOU NAEKTPOBIOU, OTTO TNV £TTEVOUCN TOU OTTOIOU OXNUOTICE-

TQI TIPOCTATEUTIKI OKWPIQ. TN OUVEXEIA, TIPOXWPNOTE OTN

OUYKOAANGT METOKIVWOVTAG TO NAEKTPODIO AT TO APIOTEPK

TTpog Ta O€Id, dlatnpwvTag ywvia KAiong Trepitrou 60° wg

TTPOG TO PETOAANO avAAOya PE TNV KATEUBUVON OUYKOAAN-

ong.



Mivaka 3
NAXOZXZYITKOAAHZHEZ (mm) @ HAEEOPOA'IOY (mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,2
>12 4
Mivaka 4
@ HAEEOPOA'IOY (mm) PEEIA (A)
1,6 30 =60
2 40 +75
25 60 + 110
3,2 95 + 140
4 140 + 200

KOMMATI YT KOAAHZHZ

To KOPMATI TTPOG CUYKOAANGN Ba TTpETTel va gival TTAvTa ouv-
Oepévo 0Tn yeiwon yia va PEwBOUV o1 NAEKTPOUAYVNTIKES EK-
TOUTTEG. XpelddeTal, OPwWG, va doBei TTOAU TTPOCOXI WOTE N
oUvdEon yEiwong TOU KOPMATIOU TTPOG CUYKOAANGN va unv au-
gavel Tov KivOuvo aTuXnNPATWV yia To XpHoTn 1 {NUIwV o€ GAAEG
NAEKTPIKEG OUOKEUEG. OTav gival ATTAPAiTNTO VA OUVOETETE TO
KOUMATI TTPOG OUYKOAANGN OTn yeiwon, gival eUBeTO va TTpay-
MATOTTOINOETE HIa aTTEUBEIOG OUVOEDN PETAEU TOU KOUUOTIOU KOl
TOU QPPEATIOU YEIWONG. ZTa KPATN TTOU BEV ETTITPETTETAI QUTA N
ouvdean, OUVOEDTE TO KOPMPATI TTPOG OUYKOAANGN OTn yeiwon
MECW CUUTTUKVWTWY CUPQWVa Pe Ta EBvIkG TpdTuTra.

NAPAMETPOI ZYTKOAAHZHZ

O mivakag 3 avaypd@el PEPIKEG YEVIKEG UTTODEIEEIG yIa TNV ETTI-

Aoyn Tou nAekTpodiou BACEI TOU TTAXOUG TTPOG OUYKOAANCT.

27OV TTivaKa UTTOOEIKVUOVTOI OI TIWEG PEUPATOG TTOU XPNOIKOTIOI-

oUvTal PE Ta AVTIOTOIXO NAEKTPODIO yIa TN GUYKOAANCT KOIVWV

Kal Ogpévwy atoaAiwyv. AuTd Ta dedopéva dev EXOUV JIa aTTO-

AuTn a&ia aAAG atTAG TTpocavatoMIoTIKN. MNa pia akpin €TTIAoynR

akoAouBnoTeE TIG UTTOdEIEEIG TTOU divovTal aTTd TOUG KATAOKEU-

aoTéG nAekTpodiwv. To peUa TTou XpnaolydoTrolgital eapTdTal
atroé TIG B€0€Ig ouyKOAANONG, aTod TO €id00G CUVOETOU Kal JE-

TaBaAAeTal ge augdvovta TPOTTo BACEl TOU TTAXOUG Kal TwV Ol

aO0TACEWVY TOU KOppaTioU. H TiyA Tng £viaong peuuaTog TTou

XpnoiyoTrolgiTal yia Ta did@opa €idn ouykKOAANoNG eviog Tou

ediou pUBUIONG TTOU UTTOBEIKVUETAI GTOV TTiVAKA 4 €ival:

* YwnAR yia Tn guykOAANonN o€ opIfovTio eTTiTTEdO, O YETWTTI-
KO Kal KOTOKOPUQO aviwy eTTITTEDO.

* METpia yia T OUYKOAANGTN KOT AKPOV.

» XaunAn yia Tn cuykOAANon o€ KaTakOPUPO KATIWV ETTITTESO
Kal yIa TNV évwaon TTPOBEPHACTHUEVWY KOPMUATIWY HIKPWYV OI-
QOTACEWV.

Mia €vOeIgn, apKETA TTPOCEYYIOTIKH, TOU JECOU OPOU PEUMATOG

TTOU XPNOIKOTTOIEITAl OTN CUYKOAANGN NAEKTPOdIOU yia Kavovi-

KO atagdAl TTapéxeTal atd TNV €€1G POPUOUAQL:

1=50x (De-1)

Atrou:

| = évtaon Tou peUPaTOG CUVAVTNONG

Je = dIGUETPOG TOU NAeKTPOdiou

‘Hapddeiyua:

AlGPETPOG NAeKTPOdIOU 4 mm

1=50x(4-1)=50x 3= 150A
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| ZuykéAAnon TIG (Eik. C)

EIK. C

Katd 1n ouykdAAnon TIG trpokaAeital THEN Tou HETAAAOU TOU TEWA-
Xiou TTPOg CUYKOAANCN PECW €VOG TOEOU TTOU dNUIOUPYEITAl OTTO
£va NAekTpOdIo BoAgpapiou.

To AouTpd TAENG Kal TO NAEKTPOBIO TTPOCTATEUOVTAI OTTO TO Q-

pio (apyo).

Oewpeital KATAAANAN yia TN GUYKOAANGN AETTTWYV EAACUATWY, KO-

BWG Kal yIa TTEPITITWOEIG OTIG OTTOIEG ATTAITEITAI EEAIPETIKG UYN-

A TToiéTnTa.

1) Z0vdeon kaAwdiwv ouykOAANoONG:

* 2UvOEaTE TO éva AKPO TOU CWARVA agpiou OTO OUVOECHO
agpiou TTou UTTAPXEl 0TN oUvOeon dinse Tou TTIoToAIoU OU-
YKOAANoNg TIG kai 1o GAAO GKPO aTn QIGAN agpiou apyo
KOl avOoi&Te TNV.

* Me 70 unXdavnua aTTeEVEPYOTTOINMEVO:

- 2uvdEoTE TO KOAWDBIO YEIWONG OTOV TAOXUOUVOECHO WE TO
OUUBOoAO + (BETIKOG).

- ZuvOEQTE TN OXETIKN TOIUTTION YEIWONG OTO TEUAXIO TTPOG
OUYKOAANON A OTNV €TMIQAvEIa pyaaiag, a@ou TTPWTa
OTTOMOKPUVETE TUXOV UTTOAEIUATO OKOUPIAG, Ba®ng, Ypd-
00U, KATT.

- 2uvdEoTe TO KOAWDIO PEUATOG TOU TTIOTOAIOU OUYKOAAN-
ong TIG oTov TaxuoUVOECHO [E TO GUMBOAO - (apvnTIKAG).

PuBpioTe 10 peUpa ouyKOAANONG XPNOIUOTTOIWVTAG TO TTOTEV-

o16ueTPO (©fon. 3, EiK. A).

PuBuioTe 1o diakaTTn evaAlayng diadikaciog (@éan. 4, Eik. A)

otn Béon TIG (peTakivnon poxAou diakoTrTn evaAlayng dia-

dIkagiag TTpog Ta ApIoTEPQ).

©¢aTe o€ AeiToupyia To Pnydavnua ouykOAANoNG, ETTIAEyovVTaG

TN 6€on “I” 1o BIOKOTITN Asimoupyiag (O€on. 8, Eik. A).

H mrpdoivog evdeikTikr) Auxvia LED (©éon. 1, Eik. A) uttodel-

KvUEI OTI TO unNXAavnua ouykOAANoNG €xel evepyoTroinBei kai €i-

val £TOIJO yia AgIToupyia.

PuBuioTe TNV TTOpOXT agpiou TTEPISTPEPOVTAG XEIPOKIVNTA TN

BaABida tTou uTrdpxel oTo MOTOM cuyKOAAnong TIG.

H Aeiroupyia «Lifty TTpokaAei To oxnuatiopd Tou 16€0u, 61OV

TO NAEKTPGAIO TOU TTIOTOAIOU GUYKOAANonG TIG €pBel o€ eTTO-

@r) JE TO TEPAXIO TTPOG OUYKOAANGN, TO OTTOI0, OTN OUVEXEIQ,

atropakpuvetal (BA. Eik. D).

MpoxwpnoTe otn ouykdAAnon TIG.




KOMMATI ZYTKOAAHZHZ

To KOUUATI TTPOG GUYKOAANGN Ba TTPETTEl va gival TTAVTA GUV-
Oepévo 0Tn yeiwon yia va PeiwBoUV oI NAEKTPOUAYVNTIKEG EK-
TTOuTTEG. XpelddeTal, OPwG, va doBei TTOAU TTPOCOXI WOTE N
oUvdEoN YEIWONG TOU KOPUATIOU TTPOG CUYKOAANGT va unv au-
Edvel Tov Kivouvo aTuxnPATWV yia To xpAoTn 1 {nuIwv og GAAEG
NAEKTPIKEG CUOKEUEG. 1/4Tav gival aTTapaiTnTo va GUVOECETE TO
KOMMATI TTPpOG GUYKOAANGN OTn yeiwan, gival eUBETO va TTpay-
MaTOTTOINCOETE pia aTTEUBEiag oUVOEDN PETAEU TOU KOUUOTIOU Kal
TOU @peaTiou yeiwong. ZTa KPATN TTOU eV ETTITPETTETAI QUTA N
ouvdeDN, OUVOEDTE TO KOPMPATI TTPOG OUYKOAANON 0T Yeiwon
MEOW CUUTTUKVWTWY cUP@wva e Ta EBvika TpoTuTra.

| Zuvmipnon

MPOZOXH: lMpoooxn: lNpiv mpayuaromoIinoeTe OToIadNTTOTE
EMOEWPNON TTO ECWTEPIKO TNG YEVVATPIAS OIAKOWTE TNV TTAPO-
X1 pevuarog TNV EyKardoraon.

ANTAAAAKTIKA

Ta yvAoia avTaAAaKTIKG £xouv oxXedIOOTE €I0IKA KAl JOVO yIa TNV
€yKaTAOTAOT HOG. H Xxprion un yvAoiwv avTaAAOKTIKWVY PTTOPEI
TTPOKAAEDEI HETARBOAEG OTIG €TTIOOCEIG KAI VO EAATTWOEI TO TTPO-
BAetrépevo eTTiTTES0 OOPAAEIag.

H kataokeuaoTikr eTaipia O @EPel Kapia eubuvn yia {nuieg
TTOU TTPOKARBNKaV AOyw Xpriong KN YVAOIWV AVTOAAGKTIKWV.

FENNHTPIA

Emeidr) autég o1 eyKaTaoTAOEIG ival EVTEAWG OTATIKEG, aKOAOU-

OnoTte TNV TTapakdTw diadikaaia:

* [epiodikdg KABAPIGUOG, HE TTETTIECUEVO AEPA, TNG BPWHIAG
KQI TNG OKOVNG TTOU CUCOWPEUETAI OTO ECWTEPIKO TNG YEVVN-
TPI0G. MnVv KaTEUBUVETE TTOTE TN PITTA TOU 0€Pa TTPOG TA NAE-
KTPIKG oToIxXEia, yiaTi Ba prTopoucav va TPokAnBouv BAGREG.

* [epIodIKOG EAEYXOG VIO TOV EVTOTTIONO TUXOV GOOPUEVWV KO-
Awdiwv A Aaokapiopévwy ouvdEaewy, TTou Ba PrTropoloav
va TTPOKaAéoouV uTTEPBEpPavON.

: Evrtomriop6g mpoBAnpdTwy
Kal TPOTTOG £TTIAUCHG TOUG

Ta TepIoodTEPA TTPOBAAUATA TTOU TTapouciddovTal, opeilovTal
OTN YPAMPMN TPo®odoTNoNG. KAvTE TIG £€1G EVEPYEIEG:

1) EAéygre TNV TN TG ypaupng.

2) EAéyEre av 1o KaAwdio TpopoddTnong cival BaAuévo ow-
oTa oTnV TTpida. EAEyETE Kal TO SIOKOTTTN.

EAEyETE av UTTAPYOUV KAUEVEG 1] AOOKAPIOPEVEG QOQAAEI-
€G.

EAEyETE av UTTAPXOUV EAQTTWHATA:

* 2TO YEVIKO DIOKOTITN,

* 2TV TTPICa KAl OTO QIG,

* 2710 JIOKOTITN TNG TTNYNG PEUMATOG

MAPATHPHZH: Emeibn yia tnv emOKEUn TNS TTHYNS PEULA-
10¢ XpelGlovral EIOIKES YVWOEIS, 0AC TUVIOTOUUE, OE TTEPITITW-
on BAGBng, va ammeuBuvBeite o€ EIBIKEUUEVO TTIDOOWTTIKO 1) OTO

o€pLIS TNS eTaIpias Lag.

3)
4)
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: Aladikacia ocuvappoAdynong
Kal ATTOOUVapPHOAOYNnoNg TNG
OUOKEUNG OUYKOAANoNg

AkohouBnoTe Tnv TTapakaTw diadikacia (deite Eik. E):

* =eRIdwOoTeE TIG BIGEG TTOU OTEPEWVOUYV TO KATTAKI OTOV EUTTPOG
TTivaka, aToV TTiow TTivaka kal oTn Bdaon.

* A@aip€oTe TO KOTTAKI aTTo TN B€0N TOU.

MNa Tnv eTTavacuvappoAdynon TNG CUOKEUNG OUYKOAANONG,

akoAouBnaTe TV idia diadikagia pe avtiBeTn oeipd.

EIK. E
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BBeageHue

Bnarogapvm Bac 3a npnobpeTeHne Hallero n3genus.

[ns obecneyeHns onTUManbHbIX XapaKTEPUCTUK U MaKCu-
MarbHOW JONrOBEYHOCTUN YCTaHOBKM HEOBXOAMMO NpoYnTaTh
1 cTporo cobnogaTh NpUBEAEHHbIE B JAaHHOM PYKOBOACTBE
MHCTPYKLUMM MO 3KcnnyaTaumm 1 TexobcnyxmeaHuio, a Takke
npaBuna TeEXHUKU 6e3onacHoCcTU, NpuBeaeHHbIe B cne-
unanbHon G6powtope. Ecnu ons ycraHoBkn notpebyetcsa
npoBefeHNe PEMOHTHbIX paboT, pekomeHayem obpalLaTbca
B MacCTepCKuMe Hallen CepBUCHOM CryX0bbl, KOTOpble UMEIT
crneunanbHy0 OCHACTKY Y BbICOKOKBaANMMOUUNPOBAHHLIN, NO-
CTOSIHHO MPOXOAALLMIA NOBbILIEHWE KBanudmrKauum nepcoHann.
Bce Hawe obopynoBaHMe M ocHacTka Haxo4aTcs B Npouec-
C€e NOCTOSIHHOIO COBEPLLEHCTBOBAHMWS, NO3TOMY Mbl OCTaBMs-
eM 3a cobon NpaBo BHOCUTb U3MEHEHMS B X KOHCTPYKLIMIO U
OCHallleHue.

[na nonyyeHns 4ONONHUTENBHOW MHAOPMaLUM O HaLWNX 13-
aenviax unu ana ceasm ¢ CEA obpalyantech K ynosIHOMOYEH-
Homy koHueccunoHepy CEA nnmn nocetute UHTepHeT-cant CEA
www.ceaweld.com.

1

OnucaHue

ROCK - 370 MHBEPTOPHbLIN CBAPOYHbIV annapar, KOTOpbIN MO-
XeT UCrnonb3oBaTbCA AN NpodeccMoHarnbHON CBapku pyTuo-
BbIMUW U LLEMNOYHbIMK 3nekTpogamu. IHBepTop YpesBbiYaiHo
NpOCT B 3KCnyaTaummn, obecneynBaeT onTumarbHble pe3yrb-
TaTbl CBapku 1 Griarogaps CBOen KOMNakTHOCTY 1 Marnomy Becy

MOXET UCMOMb30BaTbCA B NHOOON cuTyaLmm (B MacTepCKux, npu
pemMoHTe, Ha cTpounnowanke 1 T. 4.) OCHOBHble XxapakTepu-
CTUKM 3TOrO CBAapOYHOro annaparta criegyowme:

+ KomnakTHOCTb 1 Mankiil Bec Anis obrieryeHns nepeHoca.

+ CBapo4Has MalumHa cHabXeHa NPpOYHON PYYKOW, BCTaBMNEH-
HOW B HECYLLLYIO pamy, KOTopas CRy>XUT UCKMIOYUTENBHO ANS
PYyYHOWN TPaHCNOPTUPOBKN CBAPOYHOW MaLUMHbI.

« CBapo4HbIil annapaTt Takke UMeET perynupyembli Cbem-
HbI peMeHb, MO3BONSAOLLMI Nerko 1 yaobHo nepeHocuTb
€ro Ha nneve.

+ CBapo4HbIV annapar ocHalleH kabenem macchl U 3NeKTpo-
gogepxatens onanHom 3 m.

» CepuiHbin undpoBor ancnnei, obecneunBaroLLnii TOYHOE
3aaHne CBapO4HOro ToKa.

« CenekTop Npouecca: cBapka anekTpogom v ceapka T1G (gy-
roBasi cBapka BONbhpaMOoBbIM 3MEKTPOAOM B Cpeae MHEPT-
HOro rasa).

« OyHkuma Antisticking ans npegynpexgeHus npununaHuns
3MNeKTPOaoB.

+ AsTomarudeckas dyHkums “Hot Start”, nossonsitowas obe-
cnevynTb BbICTPOE U HAOEXHOE 3aXuraHne oyru.

» ABTOoMmaTtuyeckas dyHkumna “Arc Force” ansa npegynpexae-
HWUS 3anMnaHns anekTpoda Ha aetanu npu ceapke. Kpome
TOro, OHa cnocobCTBYET CHMKEHMIO 0Bpa3oBaHMs 6pbI3r B
npouecce CBapKu.

+ Capka TIG (cBapka BonbpamMoBbIM 3M1EKTPOAOM B cpeae
WHEPTHOro rasa) ¢ 3axuraHmem tuna «Lifty».

* Knacc 3awutsl IP 23 S, nossonstoLLmii Mcrnornb3oBaTh anna-
paT B caMblX HEGNAronpUSTHbIX paboynx YCroBUSIX.

+ Kpome TOro, reHepatop oTBE4YaeT BCEM HOpMaM 1 ANPEKTU-
Bam, AevcTayowm B EBponenckom Coobuyectse.

1

TexHU4ecKne XapaKTepUCTUKKN

OO0LMe TEXHUYECKME XapaKTEPUCTMKM annapara KpaTko npu-
BOOATCA B Tabnuue 1.

Tabnwuua 1
ROCK

Manent 160 200
OpHodasHoe aneKkTponuTaHue o
50/60 Iy 230 +/-10%
CeTb NUTaHnSA: Zmax (*) Q 0,19
MoTpebnsemas MoLHOCTb
@ I> Max kB 8,2 10,4
[naBkni npeaoxpaHnTenb
3amMe[IeHHoro AenCcTBUSA A 16 25
(I @ 100%)
KoadhdpumumeHT MoLHocTH / cos@ %%%/ %%Z;/
MakcumanbeHas kng n 0,82 0,81
Potenza assorbita a macchina W 5
inattiva (IDLE state)
BTopunyHoe HanpsieHne XornocToro B 72
xona
BTopuyHoe HanpsikeHne . .
XONOCTOro xoaa A 10+160 | 10+200
Tok, ncnonb3yembin
Tok, ucnonesyemoinn @ 60% (40°C) A 105 110
Tok, Mcrionbayembiit @ X% (40°C) A (2135/)0 \ (128% \
Vcnonb3yemble anekTpoabl mm | 1,6+4,0 | 1,6+4,0




IEC 60974-1
OvpekTuBbl IEC 60974-10

Ce K [s]
Knacc 3awuTbl IP23S
Knacc nsonauunn F
Pa3mepbl pao MM 315-260-135
Bec K 43 | 46

(*) CeTb NUTaHUA Zmax: MAKCUMarbHO JOMYCTUMOE 3Ha4YeHne
MOJSTHOrO COMPOTUBIIEHNS CETU B COOTBETCTBUM CO CTaHAAPTOM
EN/IEC 61000-3-11.

BHUMAHMWE: 3mo obopydosaHue He coomeemcmeyem cmaH-
Oapmy EN/IEC 61000-3-12. [Tpu noOknw4YeHuUU K cucmeme
0bwe20 MonbL308aHUS HU3SKO20 HalpPsiKEeHUST 0MeemcmeeH-
HOCMb 3a MPOBEPKY, ¢ obpalueHueM, rnpu Heobxodumocmu, K
onepamopy pacripedesiumerbHolU cemu, 803MOXHOCMU M00-
Krro4eHuUs1 obopydosaHus, 8o3iazaemcsi Ha MOHMaXHuUKa unu
3KCMTyamayuoHHUKa 060py008aHUs.

: JKcnnyaTtayMoHHble
orpaHu4yeHus (IEC 60974-1)

XapakTep paboTbl CBapOYHOro annapara TUNUYHO NpepbiBu-
CTbIW U COCTOUT U3 NEPUOAOB HENOCPEACTBEHHO PaboThl (CBap-
Ka) n nepnogoB Nnokos (Mo3nUMOHUPOBaHWE AeTarnen, 3aMmeHa
NPOBOSIOKM, onepauun WnnudoBaHns 1 T. 4.). ATOT annapar
YCTPOEH TakK, 4To6bl 6e3onacHo nogaBaTb MakCUMarnbHbIN HO-
MUHarnbHbIA TOK 12 BO Bpemsi pabodero nepmoga, KOTopbii
cocTtaBnsieT X% OT NOMHOro BpeMeHu ucnonb3osaHug. o
YCTaHOBIEHHbIM MpaBuiam NofHOe BpeMS UCMOMNb30BaHUS CO-
craensieT 10 MyHyT. B kayecTBe paboyero Lukna cumTaeTcs
X% atoro BpemeHu. [Mpu npeBbILLeHUN 4ONYCTUMOrO paboye-
ro Lumkna npoucxoauT cpabaTtbiBaHve TENnoBon 3aLluThl, 3a-
LMLAOLLEN BHYTPEHHNE KOMIMOHEHTbI anmnaparta oT OnacHoro
neperpesa. CpabaTtbiBaHVe TENNOBOW 3aLLMTbl CUTHANU3NPY-
eTca BKoveHmeM ceetogmoaa TepmocTtarta (Mos. 2, Puc. A).
Yepes HecKonbko MUHYT Tennoeas 3alyuTta copacbiBaeTcs aB-
TOMaTMYeCKM (KenTbli CBETOAMON BbIKINOYaeTCH) U annapat
CHOBA rOTOB K NPYMEHEHMIO.

1

| MeToabl noabema annapara

Capo4Hasi MmalumHa cHabkeHa NPoYHON PyYKON, BCTABIEHHOW
B HECYLLYIO pamy, KOTOpasi CAy>XWUT UCKMIOYNTENBHO ANS pyd-
HOWN TPAHCNOPTMPOBKN CBAPOYHOWN MaLLUHbI.

CBapouyHbIv annapar Takke UMeeT perynmpyemMbliii CbeMHbIN
peMeHb, NO3BOSIAIOLLNIA NIerko 1 ygobHO NepeHoCHTb ero Ha
nreve.

MPUMEYAHUE: Smu ycmpolicmea nodbema u mpaHcrop-
mupoeKU coomeemcmaytom rosIoKeHUsIM, npednucaHHbIM
esponelickumu cmaHOapmamu. He ucrionb3oeame dpyaue
ycmpoticmea 8 kadecmee cpedcme rnodbema U mpaHcriop-
mupoeKu.

1

| PacnakoBka

O6opynoBaHWe BKOYaET, B OCHOBHOM, CleaytoLulee:

» CeapouHbivi arperat ROCK 160 - 200.

+ KomnnekT npucnocobneHun, B KOTOpbI BXOAAT kabenb mac-
Cbl U anekTpogodepxarens.

* Perynupyembli CbeMHbIN peMeHb, MO3BONSAOLLMIA NErko n
yoo6HO nepeHoCUTb annapar Ha nneve

Mo nony4YeHWn annapara BbINOMHUTE CReayLMe onepauum:

* BbIHbTE CBapO4HbIV reHepaTop U BCE AOMNONHUTENbHbIE NPU-
crnocobnexus.

+ [poBepbTe, YTO CBapOYHbIV annapaT HaxoauUTCS B XopoLleM
COCTOSIHUW, B NMPOTMBHOM CIlydae HeMeaneHHo obpaTuTech
K gunepy.

+ [lpoBepbTe, YTO BCE BEHTUNSALMOHHbIE PELLETKN OTKPbIThI U
HeT NpegMeToB, MeLLalLWwmnX NpaBnibHOMY MPOXOXAEHWIO
BO3ayXxa.
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1

| CepunHbLIN HOMEP

CepuitHbI HOMEpP CBapOYHOro annapaTa NpMBOAUTCS Ha Ta-
6nnyKke xapakTepuUCTUK YCTaHOBKM.

CepuiHbI HOMEp NO3BONSIET ONPEAen T NPON3BOACTBEHHYIO
NapTUo KOHKPETHOTro n3aenusi. CepuinHbIi HOMEp MOXET No-
TpeboBaTbCs Npy 3akase 3anvacTei UM Npu NaHMpPoBaHUK
paboT TexobcnyXmBaHus.

1

| MoHTaX n yctaHoBKa

MecTo ycTaHOBKM N1 MaLUMHbI JOMKHO ObITh TLLATENBHO Bbl-
©paHo, 4TOOLI 0becneunTb ee yaoBNETBOPUTENBHOE 1 Be30-
nacHoe ucrornb3oBaHue. Bnaaernew MallnHbl OTBETCTBEH 3a ee
MOHTaX 1 paboTy B COOTBETCTBMU C UHCTPYKLMSIMU NMPON3BO-
AVTens, cogepxallmmmncs B 3Tom pykoBoacTae. lNepen MoHTa-
YKOM MaLLUHbI MPUMUTE BO BHMMaHWE TOMOSOMMI0 3fIEKTPOCETH
rnomeLleHns. B yacTHOCTH, NpoM3BOAUTENb COBETYET HE yCTa-
HaBNMBaTb MaLUUHY BO3ne:
» Kabenen ynpaeneHusi, cCurHanbHbIX U TeNedOHHbIX Kabenen.
* Paguvo 1 TenenprMeMHUKOB, LUMPOKOBeELLIATENbHbIX Nepeaar-
UYMKOB.
* KoMnbloTepoB 1 KOHTPONbHO-U3MEPUTENbHbLIX UHCTPYMEH-
TOB.
+ 3alUWTHbIX YCTPOWCTB, HaNnpMMep, Ans 3aLMTbl CUCTEMbI.
Ecnv onepatop nonb3yeTcs KapaMoCTUMYNSTOPOM, CITyXOBbIM
annapatoM 1 ToMy NoaobHbIM 0bopynoBaHUEM, eMy criegy-
€T NPOKOHCYNETUPOBATHLCA CO CBOUM BPaYoOM Nepes TeM, Kak
HaxoauTbCs Boane paboTatoert MalmnHbl. MecTo ycTaHOBKM
annapaTta AOMMKHO COOTBETCTBOBATL Kiaccy 3allmTbl Kopny-
ca. Ota cucrtema cnocobHa PyHKLMOHMPOBATbL B JOCTAaTOMHO
YKECTKMX YCroBusiX. ATO 0bopyaoBaHMe OXNaXaaeTcsi MPUHy-
ONTENbHOWN BO3QYLUHOW BEHTUNALMEN, MOITOMY OHO OSIKHO
ObITb YCTAHOBMNEHO TakMM 06pa3oM, YToObl BO3AYX MOT Nerko
LUMPKYNUpoBaTh Yepes OTBEPCTUS B KOpNycCe.
CBapoy4HbIll annapaTt OTHOCUTCS K CreaytoLmMm Krnaccam:
+ Knacc s3awutsl IP 23 S ykasbiBaerT, YTo reHepaTtop MOXET UC-
Monb30BaTbCs Kak B MOMELLEHWM, TaK U Ha yruue.
 OKcnnyaTauMoHHBIN Kracc [S] 03Ha4aeT, YTo reHepaTop Mo-
XKET NCMNONb30BaTbCH B cpeax C NOBbILLEHHOW OMNaCHOCTbIO
yaapa TOKOM.

Tabnuua 2
ROCK
Mopenb
160 200
MoTpebnsemas mowHocTb @ |2 Max kB 8,2 10,4
[naBkui npeaoxpaHnTenb A 16 25
3amepnneHHoro gencteus (l2 @ 100%)
. o R 160 200
Tok, ucnonesyembin @ X% (40°C) A (20%) | (10%)
Kabenb nogkntoveHne Kk cetu
Onuna M 2,5
CeueHuve MMm2 3x2,5
Kabenu anektpogoaepxarensi u Mmaccol
Onuna M 3
CeueHuve MM2 16
1
| I'Iop,KmoquMe K CetTn nuTaHusA

Mepepn noaknoyeHneM annaparta K ceTu NMTaHUA NpoBepb-
Te, YTO ero HOMMHarbHble XapaKTePUCTUKA COOTBETCTBY-
10T 3HaYEHMWIO HaNPSXKeHWs U YacTOTbl CETU U YTO CEeTEBOM
BbIKJIlO4aTeNb annaparta HaxoAUTCA B NoyiokeHUun «Ox».
MogkntoveHme K CeTU NUTaHUS AOMMKHO BbIMOMHATHCSA NpK No-
MOLLM LITencens, BXOASALLEro B KOMMNIEKT CBApOYHOro anna-
pata. Ecnv HeobxoaMmMo 3amMeHuTb LWTencesb, BbIMONHUTE
cnegyoLLme onepaumm:
* 2 NpoBOAHVKA CnyXarT AJ15 NOAKII0YEeHNs annapara K CeTu.
* Tpetuin, XKENTO-3EJIEHBIU, cnyxuT ana nogknoyeHns
«3A3EMINEHNAY.
ROCK 160 - 200 paboTbl C aBTOMaTUYECKMMI BbIKMOYaTENS-
MW UK NPeaoXpaHUTENAMN.



B Tabnuue 2 npuBoasTCs peKOMeHAyeMble 3HaUYeHUs ToKa s
CeTeBbIX MMaBKUX NpefoxpaHuTenei ¢ 3aaepkoi cpabaTbl-
BaHus.

NMPUMEYAHME 1: Bce ydnuHumernu mokornodeoosu,ego Ka-
6er1s1 00/mKHbI UMemb COOmeemcmeyoulee cedeHue, Komopoe
Hukoz0a He 00mKHO bbimb MEHbLE ceveHus1 Kabers, nocmas-
JIIEMO20 8 KOMITIIEKME C arrnapamonm.

MPUMEYAHMUE 2: He pekomeHOyemcsi noOK/IHo4Hamb c8apoy-
HbIU annapam K MOmoeaeHepamopam, y4umbi8asi U3eeCmHYyH
HecmabunbHocmb 8bipabambigaeMo20 UMU HarpsiKeHUsl.

j MpaBuna npumeHeHus
A N _®
ka7 || ®
calll

YCTPOUCTBA YNPABJIEHMA U KOHTPONA (Puc. A)
Mo3.1 3eneHbin ceetoamon SJIEKTPOIMATAHUA. Bknto-
YeHure 3TOro CBETOAMOAA YKa3bIBAET, YTO CBAPOYHbIN
annapaTt HaxoauTCs Mo HanpsKEHWEM W rOTOB K pa-
6orte.

XKenTtbit cBeTogmon TEPMOCTAT. BkntoyeHue aTo-

ro cBeToaMoga o3HavaeT, YTo cpabortana Tepmo3sa-

LmMTa, T. K. paboTa OCyLLEeCTBASETCS C HapyLLeHeM

pabouero umkna. Nepeq NpogomKeHNEM CBapKK No-

OOXONTE HECKOMBbKO MUHYT.

[MoTeHUMoOMETp perynnpoBaHns CBApOYHOro TOKaA.

CenekTop 2 npoueccoB CBapPKMK:

« NMEKTPOOOM - [1ns cBapKu LLENOYHBIMU U PYTK-
NOBbLIMM 3MNEKTPogaMM C YCTPONCTBOM «Arc Force»
n «Hot Start».

+ TIG (nyroBas cBapka BoNnb(hpamMoBbIM 3J1eKTPO-
OOM B cpefie MHepTHOro rasa) - [1ns ceapku ¢ 3a-
Xuranvem tuna «Lift».

Lindbposon aucnnen ana TO4HOro 3agaHusa cBapoy-

HOro TOKa.

BbICTpbI coeanHuTENb Nontca «-».

BbICTpbIN coeamMHuTenb nontca «+».

CeteBoi Bbikntoyatens. B nonoxeHun «O» cBapoy-

HbIi annapar BbIKITHOYEH.

TokonoasoasLLmMiA kabernb cBapoYHOro annapara.

Mos.

Mos.
Mos.

Mos.

Mos.
Mos.
Mos.

© O~NO® (3}

Mos.
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1

| CBapka anekTtpoaom (MMA) (Puc. B)

PUC.B

CBapka anekTpogoM 1cnosb3yeTcs Ans CBapku 00MbLLIMHCTBA

MeTannoB (PasnnyHbIX TUMOB CTanu U T. A4.) C UCMONb30BaHU-

€M MOKPbITbIX PYTUITOBbIX U LLENOYHBIX 3NEKTPOAO0B C AnamMe-

Tpamu o1 & 1,6 go G 4 mm.

1) TNogkntoyeHne cBapoYHbIX kabenew:

» Ha annaparte, OTK/IO4EHHOM OT CETU, NOACOEAMNHUTE
cBapoYHble kabenu K BbIXOAHbIM KneMmMam (+ 1 +) cBa-
POYHOrO annapara, NOACOeANHSASA UX K 3aKUMY U Macce
C MONSAPHOCTbLIO, NPEaYCMOTPEHHOM B 3aBUCMMOCTU OT
Tuna ncnonb3dyemoro anektpoaa (Puc. B).

* B nobom cnyyvae, cobniogante ykasaHus nponsBogu-
Tenewn anekTpoaoB. CBapoYHble kabenu OomMKHbI BbITb
KaK MOXHO Gonee KOPOTKUMU, NMPOXOAUTL PSAOM OpYyr
C Opyrom, pacnonaraTbCsl Ha ypoBHe nona unun 6nms-
KO OT Hero.

OTperynupywTe cBapO4HbIN TOK NoTeHumnomeTpom (IMos. 3,

Puc. A).

YcTaHoBuTe nepekntodatens npouecca (Mo3s. 4, Puc. A) B

nonoxeHue JJIEKTPO[ (pblyaxok nepekntoyaTtens snpa-

BO).

Bkritounte cBapo4yHbIv annapart, ycTaHaBnmBasi CETeBOM

BblkMovaTens B nonoxeHune “I” (Mos. 8, Puc. A).

BkntoueHwne 3eneHbint ceetogmoga (Mos. 1, Puc. A) ykasbl-

BaET, YTO CBaPOYHbIN annapaT HaxoauTCs Nof, Hanpshke-

HMeM U roToB K paborte.

BbinonHuTe cBapky, Npubnuxas roperky Kk ceapvBaemMon

netanu. Mpu 3axxuraHum gyrv (41 3Toro ObICTPO NPUKMK-

Te 3NeKTpoa K MeTanny u NogHMMUTE ero) NpoucxoanT

nnaeneHne anekTpoaa, NoKpbITUe KoToporo obpasyeT 3a-

LWMTHBIN Wnak. 3atem npogorkavite cBapky, nepegsuras

3MeKTPOoZ CrieBa HanpaBo U yaepXuBas ero nog yrrnom ok.

60° oTHOCMTENBLHO MeTarnsa no HanpaBreHUIo CBapPKU.



Ta6bnuua 3
CBAPUBAEMAS
TOSLLMHA (Mm) @ SNEKTPOAA (mm)
15+3 2
3+5 2,5
5+12 32
>12
Ta6bnuua 4
@ 3NEKTPOOA (mm) TOK (A)
16 30 + 60
2 40 + 75
2,5 60 + 110
3.2 95 + 140
4 140 + 200
CBAPVUBAEMAS [IETAJb

CeapuBaemasi feTarnb AMA CHUKEHUS 3NeKTpoMarHMTHOM
3aMUCCUM OOMKHa Beerga ObiTb NOAKMIOYEHa K 3a3eMIIEeHUIO0.
OpHako HeobxoaMMo BHMMATENbLHO cneauTb 3a TeMm, YToObl
noaKmnoYeHne 3aseMreHns cBapMBaeMoin aeTtany He noBbl-
LLIANo PUCK TPaBMbl 3KCMIyaTaLMOHHUKA UMW NMOBPEXOEHNS
[IpYroro anekTpooBopyaoBaHus.

Korga Heo6xoamMmo noaknioymTs cBapuBaemyto AeTasnb K 3a-
3eMIEeHMI0, PEKOMEHYETCS BbIMOMHATL NPSAMOE NOAKIoYeHne
MeXy AeTanblo U YexXnoM 3asemreHus. B cTpaHax, B KOTOpbIX
Takoe MOAKMioYeHne He paspeLlaeTtcsl, NoaKnioYanTe ceapu-
BaeMylo [eTarb K 3a3eMIEeHMI0 NMPU NOMOLLM CrieLuanbHbIX
KOHOEHCATOPOB B COOTBETCTBUM C HALIMOHAMNbHLIMU HOPMaMU.

NAPAMETPbI CBAPKU
B Tabnuue 3 npuBoaATcs HeKOTopble 06LLMe ykazaHWs Ans Bbl-
©Oopa anekTpoda B 3aBUCUMOCTU OT CBapMBaAEMOW TOSLLMHBI.
B Tabnuue npuBogATcst 3Ha4eHMA Toka ANt UCNOMb30BaHWS
C COOTBETCTBYHOLUMMY IfIeKTPOAaMM AN1S CBAPKN OObIYHON 1
HW3KONErnpoBaHHOW cTanun. AT AaHHbIEe BCEro NULLb OPUEH-
TMPOBOYHbI; Ar1si TOMHOTO BblOOpa cobntoganTe ykasaHusi npo-
n3BOAMTENEN AMEeKTPOaOoB.
Mcnonb3yemblii TOK 3aBMCUT OT MOSIOXKEHWIA CBapPKW, TMMNa LUBa
N pacTeT C YBENUYEeHNEM TOSLLMHbI 1 pa3MepoB AeTanu.
3HaveHne cunbl TOKa, UCNonb3yemMoe AN pasfnuyHbiX TUMOB
CBapKu, B AnanasoHe perynmpoBaHusi, npuBeLeHHOM B Tabnu-
ue 4:
* BbiCcOokoe ANng cBapHbIX LUBOB Ha MMOCKOCTU, HA MIOCKOCTH
(PPOHTaNbHbIX M BOCXOASALLMX MO BEpTUKanM.
» CpeaHee anga cBapHbIX LUBOB Hag, rorioBOM.
* Huskoe ons HUCXoAsLLEen cBapKku No BepTUKanNu 1 Ang coe-
OVHEHWs NodorpeThiX AeTanen HebobLUMX Pa3MepoB.
YkasaHue, [OCTaTO4HO NPUBNU3NTENBHOE, NO CPEAHEMY TOKY
AONsi UCMOMNb30BaHUSA NPU CBapKe 3neKkTpogamu Ans HopMarib-
HOW CcTanu, Jaetca cnegyroLlernt opMyrnon:
1=50x (De-1)
lne:
| = cuna cBapo4HOro Toka
Je = pnameTp anekTpoaa
Mpumep:
[OnameTp anekTpoga 4 mm
I1=50x(4-1) =50x3=150A
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| CBapka TIG (Puc. C)

PUC.C

Mpu ceapke TIG meTann ceBapmBaeMbIx AeTanen nnasuTcs ay-

rou, 3aXXmraemomn BofibPamMoBbIM 3NIEKTPOSOM.

dnioc 1 anekTpoa 3aLLmLLaTCa ra3om (aproHom). ATOT BUA

CBapKy NOAXoAUT Af1S CBapKy TOHKUX NUCTOB W Korada Tpeby-

€TCS MOBbILLEHHOE Ka4eCTBO.

1) TNoakntoyeHne cBapoYHbIX kabenen:

* NogcoeamHuTte Tpyby rasa c 0O4HON CTOPOHbI K LUTYLIEPY
ans rasa Ha ropenke TIG, a ¢ gpyrou - k rasosomy 6an-
TNOHY C aproHOM 1 OTKPOWTE €ero.

* [1pu BbIKMIOYEHHOM annapare:

- MNopcoeguHuTe Kabenb Macchl K BbICTPOMY COEANHN-
Ternto, 0603Ha4YeHHOMY CMMBOSIOM + (MITHOC).

- MNopcoeanHuTe COOTBETCTBYIOLMIN 3aXXMM Macchl K
cBapuBaeMou AeTtanu unu K onope getanu B 30He,
CBOOOIHOM OT pXKaBYMHbI, KpacKM 1 NIaCTUHHON CMa3-
KW.

- MoacoegmHute cnnosown kabenb ropenkun TIG Kk Obl-
CTPOMY CoeauHUTENt, 0603Ha4€HHOMY CUMBOJIOM -
(MuHyC).

OTperynvpynte cBapoYHbIN TOK noTeHumnomeTpom ([oa. 3,

Puc. A).

YctaHoBuTe nepekntoyartens npouecca (Mos. 4, Puc. A) B

nonoxeHue TIG (pblyaXok nepeknoyaTens Bneso).

Bkritounte cBapo4yHbIv annapart, ycTaHaBnmBasi CETeBOM

Bblkntoyatens B noa. “I” (Mos. 8, Puc. A).

BkntoueHwne 3eneHbint ceetogmoga (Mos. 1, Puc. A) ykasbl-

BaET, YTO CBapOYHbIN annapaT HaxoauTCs Nof, Hanpshxe-

HMeM U roToB K paborte.

OTperynupyinTe pacxog ra3a, noBopaqmeas BpyYHYyHo Kna-

naH Ha ropernke TIG.

®PyHKumMA «Lifty BbI3bIBaET 3axuraHne gyru npy KOHTakTe,

a 3atem oTBOAE anekTpoaa ropenku TIG oT cBapuBaemon

netanu (cm. Puc. D).

BbinonHuTe AyroByo CBapKy B cpede MHEPTHOro rasa.




CBAPUBAEMASA OETAIb

CaapuBaemas Aetarnb AN CHUXKEHUA 3NeKTPOMarHuTHoOM
3MUCCUU JOIMKHa Beeraa OblTh NOAKMOYEHa K 3a3eMMEeHNIO.
OpnHako HeoBX0AMMO BHUMATENBHO crneauTb 3a TeM, YToObI
NoaknioyYeHne 3a3eMrneHns ceaprBaeMon aetany He noBbi-
LIano puUcK TpaBMbl SKCMNNyaTaUMOHHMKA UMK NOBPEXOeHWs
APYroro 351ekTpoobopyaoBaHuS.

Korga HeoGxoamMmo nogknioymTe cBapuBaemMyto aeTasnb K 3a-
3eMIEHNI0, PEKOMEHYETCA BbINOMHATL NPAMOE NOAKIIYEHME
MeXxay AeTarnbio U Yexriom 3asemrieHus. B cTpaHax, B KOTOpbIX
Takoe MOAKMYeHNe He paspeLlaeTcs, NoaKnyanTe ceapu-
BaeMylo feTarb K 3a3eMIIeHMI0 NPy NOMOLLUM crieumanbHbIX
KOHEHCaTOPOB B COOTBETCTBUM C HALIMOHAIBHBIMU HOPMaMW.

1
| TexobcnyxusaHue

BHUMAHME: Meped ebinonHeHuem fobol nposepKu aHympu
e2eHepamopa omkrtodatime om 060opy0oeaHUst 311€KMPOMOK.

3AMNYACTU

dupmeHHbIe 3an4acTu cneuunanbHO NpegHasHayYeHbl Ans Ha-
wero obopynoBaHus. lNMpumeHeHne HeppMEHHbIX 3anyacTemn
MOXET BbI3BaTb U3MEHEHNE XapaKTEPUCTUK N CHU3UTb Mpea-
YCMOTPEHHbIN YpoBEHb 6€30MacHOCTY.

Mbl He Hecem OTBETCTBEHHOCTY 3a yLuepb, HAHECEHHBIN B pe-
3ynbrate NpUMeHeHns1 HeUPMEHHbIX 3an4yacTen.

FEHEPATOP

Beuay TOro, 4To 3TO NMOMHOCTLIO CTAaTUYECKME YCTAHOBKM, Bbl-

NONHANTE creqyroLmne onepaumu:

+ [Mepuoanyeckoe yaaneHvue CKONMeHU rpsiav 1 Nbinv BHYTPU
reHepaTopa cxxaTblM BO34yXoM. He Hanpasnsante cTpyto BO3-
Jyxa HenocpeCTBEHHO Ha 3NEKTPUYECKUE KOMMOHEHTbI, TakK
Kak OHW MOryT ObITb MOBPEXAEHbI.

* [Nepuognyeckuii KOHTPOIb Ans BbIBNEHNS ocnablumx kabe-
new Uny NOAKMIYEHNI, BbI3blBaOLLMX NEPErpPeB.

1
BbisisBNneHne NpuyYMH HencnpaBHOCTEN
M UX yCTpaHeHue

Yale BCEro NpMyYnHON HEMCNPaBHOCTEN SBNSAETCH NINHUSA eK-
TponuTaHus. B cnyyae HencrnpaBHOCTY BbINOMHUTE Crieayto-
e onepaumu:

1) TlpoBepbTe 3Ha4YeHNe HanpPsXXeHUs ceTu.

2) [lpoBepbTe, UTO He neperopenu N He ocnabnu ceTeBble
nnaBkue NpeaoxpaHuTenmu.

MpoBepbTe NPaBUILHOCTL NOAKHYEHUsT kabenst aneKTpo-
NUTaHUSA K LUTEMNCESIO 1 BbIKITOYaTErNHo.

MpoBepbTe, YTO NCMPaBHbI:

* Bbikntouatens 1 poseTka, nogatoLume TOK Ha annapar.

+ LLitencenb ceTteBoro kabens.

* Bbikntoyatens annapara.

MPUMEYAHMUE: Yuumesigasi, Ymo Ornisi peMoHma aeHepamo-
pa mpebyromcs crieyuarnbHble MexHU4YecKue 3HaHUsl, rpu e2o
rosioMke pekomeHOyemcs obpauwjambcs K KeanuguyuposaH-
HOMY riepcoHay umnu 8 ciy>by mexnomouwu Hawel ¢hupMebl.

3)
4)
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1
| Mpoueaypa AemMoOHTaXa 1 MOHTaXxa
CBapoOYHOro annapara

BoinonHute cnegytowme onepaumm (cm. Puc. E):

* OTBUMHTWTE BMHTbI, KPENSLLME KPBILLKY K NepeaHen naHenu,
3aHen naHenn 1 OCHOBaHWIO.

* V3BnekuTe KpbILLKY 13 NpegHa3Ha4YeHHoro Ans Hee nasa.

[ns MOHTaxa cBapO4HOro annapaTta BbIMOMHUTE yKasaHHbIe

onepauuu B o6paTHOM nopsiake.

v-

S

PUC.E




Schema elettrotopografico

EnekTpo Tonorpadcka cxema

Electro topographical diagram

Schemat elektrotopograficzny

Schéma électrophotographique

Elektro-topograficka schéma

Elektrotopografischer Plan

Elektromos kapcsolasi és elrendezési rajz

Esquema electro-topografico

HAEKTPIKWYV 10YPAMHATW

Elektrisch topografisch schema
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AnekTporonorpaduyeckas cxema
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Esquema eléctrico topografico
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ROCK 200
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Legenda colori

JlereHaa Ha uBeToBeTe

Bc Bianco Bc bBsan

Bl Blu Bl CwuH

Gl Giallo Gl  XKbnt

GV Giallo Verde GV Xbnto-3eneH
Mr  Marrone Mr Kadss

Nr Nero Nr  YepeH

Rs Rosso Rs YepseH

Vd Verde Vd 3eneH

@ Colour key E Legenda koloréw
Bc White Bc Bialy

Bl Blue Bl  Niebieski

Gl Yellow Gl  Zotty

GV Yellow Green GV Zobto-Zielony
Mr Brown Mr Bragzowy

Nr Black Nr Czarny

Rs Red Rs Czerwony

Vd Green Vd Zielony

FR| Légende couleurs

E Blanc @ Legenda farieb
Bl Bleu Bc Biela

Gl Jaune Bl Modra

GV Jaune Vert Gl Zita

Mr Marron GV Zlto-zelena
Nr  Noir Mr  Hneda

Rs Rouge Nr  Cierna

Vd \Vert Rs Cervena

@ Farbenlegende Vd  Zelena

Be Weik @ Szinek jelmagyarazata
Bl Blau Bc Fehér

Gl Gelb Bl Kék

GV Gelb Griin Gl Sarga

Mr Braun GV Sarga-zold
Nr Schwarz Mr Barna

Rs Rot Nr Fekete

Vd Grin Rs Piros

@ Leyenda colores Vd  zold

Bc Blanco @ YTTOpvVNHa XpWHATWY
Bl  Azul Bc Xotmpo

Gl  Amarillo Bl  MrtAe

GV  Amarillo Verde Gl Kitpivo

Mr Marrén GV Kitpivo Mo
Nr  Negro Mr Kage

Rs Rojo Nr  Maupo

Vd Verde Rs Kokkivo

@ Kleurenlegenda Vd Mo

Be Wit @ LiBeToBasi MapKupoBKa
Bl  Donkerblauw Bc bBenbin

Gl Geel Bl  CwuHun

GV Geel Groen Gl Kentbin

Mr  Bruin GV XKento-3eneHblii
Nr Zwart Mr  Kopu4yHeBbIn
Rs Rood Nr  YepHbin

Vd Groen Rs KpacHbin

E Legenda cores Vd  Seneribii

Bc Branco

Bl  Azul-marinho

Gl Amarelo

GV Amarelo Verde

Mr Castanho

Nr Preto

Rs Vermelho

Vd Verde
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IT| Legenda schema elettrotopografico

1 Display *2 Interruttore di linea *3 Spia di alimentazione *4 Spia termostato *5 Ferrite *6 Motore ventilatore *7 Potenziometro corrente *8 Raddrizzatore
primario *9 Scheda EMC primaria *10 Scheda comandi frontale *11 Scheda potenza INVERTER ¢12 Scheda EMC secondaria 13 Commutatore di processo

EN| Electro topographical diagram key

1 Display *2 Supply switch 3 Power light *4 Thermostat warning light *5 Ferrite *6 Blower ¢7 Current potentiometer 8 Primary rectifier *9 Primary EMC
pcb «10 Front controls pcb 11 INVERTER power pcb #12 Secondary EMC pcb 13 Process switch

FR| Légende schéma électrophotographique

1 Affichage 2 Interrupteur de lignes *3 Voyant d'alimentation 4 Témoin d'avertissement du thermostat *5 Ferrite *6 Monté ventilé 7 Potentiométre
courant *8 Redresseur secondaire *9 Carte CEM principale 10 Carte des commandes avant 11 Carte de puissance du CONVERTISSEUR ¢12 Carte
CEM secondaire *13 Commutateur de procédure

DE| Legende elektrotopografischer Plan

*1 Anzeige *2 Leitungschalter 3 Power-Licht *4 Thermostat-Warnleuchte *5 Ferrit *6 Bellfteter Motor 7 Strompotentiometer 8 Primarer Gleichrichter <9
Primare EMV-Karte #10 Karte mit Frontsteuerungen *11 INVERTER-Leistungskarte *12 Sekundare EMV-Karte *13 Verfahrenumschalter

ES| Leyenda esquema electro-topografico

*1 Monitor *2 Interruptor de linea *3 Luz de encendido ¢4 Luz de advertencia del termostato 5 Ferrita *6 Motor ventilador 7 Potencidometro corriente *8
Enderezador primario *9 Tarjeta EMC primaria *10 Tarjeta mandos frontal 11 Tarjeta potencia INVERTER 12 Tarjeta secundaria de EMC 13 Conmutador
de proceso

NL| Legenda elektrisch topografisch schema

*1 Weergave 2 Lijnonderbreker «3 Power licht «4 Thermostaat waarschuwingslampje *5 Ferriet *6 Motor ventilator «7 Vermogensmeter stroom 8 Primaire
gelijkrichter *9 Primaire EMC-kaart #10 Kaart besturing voorkant #11 Kaart stroom INVERTER ¢12 Secundaire EMC-kaart #13 Procescomutator

PT| Legenda esquema eléctrico topografico

*1 Exibig&o *2 Interruptor de linha *3 Luz de poder *4 Luz de aviso do termostato 5 Ferrita *6 Motor ventilado *7 Potencidmetro corrente *8 Rectificador
primario 9 Cartdo EMC primario *10 Cartdo comandos frontal #11 Cartao poténcia INVERTER [INVERSOR] ¢12 Cartdo EMC Secundario *13 Comutador
de processo

BG| nerenpa Ha enektpo Tonorpadickata cxema

*1 ncnnen *2 MNpekbeBad Ha nuHKUsTa 3 MowHa ceeTnuHa *4 NpeaynpeavTenHa cBeTnMHa Ha TepMocTata *5 ®eput *6 MoTop Ha BeHTUnaropa *7
MoTeHumnomeTbp 3a Tok *8 MNbpBuyeH Tokomanpasuten *9 OcHoeHa EMC kapta 10 ®poHTanHa nnatka 3a ynpaeneHue *11 MHBEPTOPHA nnatka 3a
3axpaHBaHe *12 BropnuHa EMC kapta 13 NpeskntoyBarten Ha npouec

PL| Legenda do schematu elektrotopograficznego

*1 Wyswietlacz *2 Wylgcznik linii 3 Lampka zasilania 4 Lampka ostrzegawcza termostatu *5 Ferryt *6 Silnik wentylatora 7 Potencjometr prgdu <8
Prostownik pierwotny *9 Podstawowa karta EMC 10 Przednia ptytka sterownicza *11 Ptytka mocy FALOWNIKA ¢12 Dodatkowa karta EMC *13 Przetgcznik
procesowy

SK| Legenda elektro-topografickej schémy

1 Displej #2 Sietovy vypinac¢ *3 Svetlo napajania *4 Vystrazna kontrolka termostatu 5 Ferit *6 Motor ventilatora *7 Potenciometer pradu *8 Primarny
usmerfiovad 9 Primarna EMC karta «10 Celny ovladaci panel +11 Silova karta INVERTORA #12 Sekundarna EMC karta +13 Prepinaé procesu

HU| Az elektromos kapcsolasi és elrendezési rajz jelmagyarazata

*1 Kijelzd +2 Halozati kapcsol6 3 Tapfeszilltség jelzéfény «4 Termosztat figyelmeztets lampa *5 Ferrit elem *6 Ventilator motorja «7 Aramerésség
potenciométer 8 Primer egyeniranyitd *9 Els6dleges EMC kartya 10 Elllsé vezérl6kartya 11 INVERTER teljesitménykartya <12 Masodlagos EMC
kértya *13 Uzemmad atkapcsold

EL| Yopvnua nAekTpikou Siaypduparog

*1 Atreikévion *2 AiakoTTNG ypauun 3 dwg 1popodoaciag *4 MpoegidotoinTikA Auxvia BeppooTdTn *5 Zidnpitng *6 E¢agpiouds kivntrpa 7 MNoTevoidpeTpo
peUpaTOG *8 MpwTeUwv avopBbwTng *9 Kupia kdpta EMC <10 Kdpta xeipioTnpiwv eutrpéadiou TuAuaTtog *11 Kapta ioxiog METATPOIEA 12 AsutepeUouca
kapTta EMC 13 MeTaAAGKTNG Siadikaaiag

RU| 0O603HaueHus anektpoTronorpacduyeckoii cxembi

*1 OTo6paxatb *2 CeTeBol Bbikntovatesns *3 ViHavkaTop nutaHus 4 KoHTpornbHasi namna tepmoctara *5 GeppuT *6 Mpreog BeHTUnsTopa *7 MNMoteHumomeTp
Toka *8 BbinpsimuTenbs nepsuyHon 06mMoTku *9 MepBryHas kapta OMC 10 lNnata komaHa Ha nepegHei naHenu «11 MHBEPTOPHASA cunosas nnata «12
BtopuuHas kapta OMC 13 lNepekntoyartens npouecca
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IT Significato dei simboli grafici riportati sulla macchina

1 Interruttore acceso/spento 2 Saldatura elettrodo MMA <3 Saldatura TIG *4
Regolazione corrente di saldatura *5 Display digitale per I'impostazione precisa
della corrente di saldatura *6 Led verde segnalazione presenza alimentazione
7 Led giallo intervento protezione termostatica 8 Tensione pericolosa *9
Terra di protezione *10 Attacco rapido polo positivo *11 Attacco rapido polo
negativo *12 Attenzione! 13 Prima di utilizzare I'impianto & necessario leggere
attentamente le istruzioni contenute in questo manuale *14 Prodotto atto a
circolare liberamente nella Comunita Europea 15 Impianto che puo¢ essere
utilizzato in ambienti con rischio accresciuto di scosse elettriche

EN Meaning of graphic symbols on machine

*1 On/off switch «2 MMA electrode welding *3 TIG welding *4 Welding current
adjustment *5 Digital display for precise setting of the welding current *6 Green
LED for signalling power supply 7 Yellow LED for thermostatic protection
triggering *8 Danger! high voltage *9 Grounding protection *10 Positive pole
snap-in connector *11 Negative pole snap-in connector 12 Warning! *13 Before
using the equipment you should carefully read the instructions included in this
manual *14 Product suitable for free circulation in the European Community *15
System for use in environments with increased risk of electroshock

FR Interprétation des symboles graphiques reportés sur la machine

*1 Interrupteur allum/teint 2 Soudage électrode MMA <3 Soudage TIG 4
Réglage du courant de soudage 5 Ecran numérique pour le réglage précis
du courant de soudage *6 Témoin vert de signalisation de présence de
I'alimentation 7 Témoin jaune d’intervention de la protection thermostatique *8
Tension dangereuse *9 Terre de protection *10 Prise rapide ple positif #11 Prise
rapide ple negatif #12 Attention! #13 Avant dutiliser linstallation il est ncessaire
de lire avec attention les instructions qui se trouvent dans ce manuel *14 Produit
pouvant circuler librement dans la Communauté Européenne 15 Installation
pouvant tre utilise dans des milieux avec augmentation du risque de secousses
lectriques

DE Bedeutung der grafischen Symbole auf der Maschine

*1 Schalter EIN/AUS ¢2 SchweilRen der MMA-Elektrode *3 WIG-Schweilien *4
Schweilstromeinstellung 5 Digitaler Bildschirm fiir die genaue Einstellung des
SchweilRstroms 6 Griine LED zeigt Stromversorgung an 7 Gelb LED zeigt an,
dass der thermostatische Schutz ausgelést wurde *8 Gefahrliche Spannung *9
Schutzerde #10 Schnellanschluf} Pluspol ¢11 Schnellanschlu Minuspol *12
Achtung! 13 Vor der Anwendung der Anlage sind die Gebrauchsanweisungen
des vorliegenden Handbuches sorgfaltig zu lesen 14 Fir den freien
Warenverkehr in der EU zugelassenes Produkt 15 Mdglicher Gebrauch der
Anlage in Umgebung mit erhdhter Gefahr elektrischer Schlage

ES Significado de los simbolos graficos referidos en la maquina

1 Interruptor conectado/apagado 2 Soldadura electrodo MMA <3 Soldadura
TIG *4 Ajuste de la corriente de soldadura 5 Pantalla digital para configurar
la corriente de soldadura <6 Testigo verde de sefializacion de la presencia de
alimentacion <7 Testigo amarillo de intervencion de la proteccion termostatica
8 Tensin peligrosa *9 Tierra de proteccin *10 Toma rpida polo positivo *11 Toma
rpida polo negativo *12 Atencin! «13 Antes de utilizar la instalacin, es necesario
leer atentamente las instrucciones contenidas en este manual 14 Producto apto
para circular libremente en la Comunidad Europea *15 Instalacin que puede ser
utilizada en ambientes con grande riesgo de descargas elctricas

NL| Betekenis grafische symbolen op het apparaat weergeven

*1 Onderbreker aan-uit *2 Lassen elektrode MMA 3 TIG lassen *4 Aanpassing
lasstroom <5 Digitaal display voor fijnafstelling lasstroom 6 Groene LED voor
aanwezigheid stroom 7 Gele LED voor ingreep beveiliging thermostaat 8
Gevaarlijke spanning 9 Beschermingsaarding 10 Snelkoppeling positieve pool
*11 Snelkoppeling negatieve pool *12 Let op! *13 Voordat de aansluiting in
gebruik genomen wordt is het noodzakelijk om aandachtig de gebruiksaanwijzing
in deze handleiding te lezen *14 Produkt mag overal binnen de EEG gebruikt
worden *15 Apparaat bruikbaar in ruimte met verhoogd risico voor elektrische
schokken

PT, significado dos simbolos grafocos existentes na maquina

1 Interruptor ligado/desligado *2 Soldagem electrodo MMA 3 Soldagem TIG *4
Ajuste de corrente de soldagem 5 Display digital para uma definigdo precisa da
corrente de soldadura *6 LED verde de sinalizagdo da presenca de alimentagéo
*7 LED amarelo para intervengao de protecéo do termostato *8 Tens&o perigosa
*9 Terra de proteccao *10 Encaixe rapido polo positivo *11 Encaixe rapido
polo negativo *12 Atengéao! *13 Antes de usar a Instalagéo é necessario ler
atentamente as instrugdes contidas neste manual *14 Produto apto a circular
livremente na Comunidade Europeia *15 Equipamento que pode ser utilizado
em ambientes com risco acrescentado de choques eléctricos
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BG| 3nauenue Ha rpadMyHUTE CUMBOIMU,
M3Non3BaHu BbPXY MaluMHaTa

*1 BkntoyeH/n3krodeH npekbcBad *2 3aBapsiBaHe C enekTpon - PbyHo
Abroo 3aBapsiBaHe MMA 3 BUI™ 3aBapsiBaHe *4 PerynupaHe Ha 3aBapbyHus
TOK *5 [lurutaneH gucnnew 3a npeum3Ho HaCTPOMBaHe Ha 3aBapbYHUS TOK
*6 3eneH cBeTOAMOA 3a CUrHanNM3npaHe Ha HanM4YneTo Ha 3axpaHBaHe *7
XKbnT cBeTogmop 3a cpaboTBaHe Ha TepMocTaTuyHaTa 3awmTa 8 OnacHo
HanpexeHue *9 3awmnTHO 3a3emsiBaHe *10 Bbp3a Bpb3ka MoOnMoXuTeneH
nontoc *11 Bbp3a Bpb3ka oTpuuareneH nontoc *12 BHumanve! #13 MNpean ga
n3non3eare UHCTanaumsTa, Tpsbsa Aa npoveTeTe BHUMATENHO UHCTPYKLMKUTE,
CcbhAbpXaLLmMTe ce B ToBa pbKoBoAcTBo *14 [MpoayKT ¢ paspeLueHme 3a cBo604HO
nBwxeHve B EBponeiickata obLHocT *15 Anapar, KoMTo MoXe Aia ce 1U3nonaea
B CPEAM C MOBWLLEH PUCK OT TOKOB yaap

PL| znaczenie symboli graficznych umieszczonych na maszynie

*1 Wigcznik/wytgcznik <2 Spawanie elektrodg MMA <3 Spawanie TIG *4
Regulacja pradu spawania 5 Cyfrowy wyswietlacz umozliwiajgcy precyzyjne
ustawienie pradu spawania *6 Zielona dioda sygnalizujgca obecnos$c¢ zasilania
7 Zébtta dioda sygnalizujgca zadziatanie zabezpieczenia termostatycznego
*8 Niebezpieczne napiecie *9 Uziemienie ochronne *10 Szybkoztgcze o
polaryzacji dodatniej 11 Szybkoztgcze o polaryzacji ujemnej #12 Uwaga! *13
Przed uzyciem urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac instrukcje zawarte w
niniejszym podreczniku *14 Produkt dopuszczony do swobodnego obrotu na
terenie Wspdlnoty Europejskiej *15 Urzadzenie, ktére moze by¢ stosowane w
Srodowiskach o zwiekszonym ryzyku porazenia prgdem

SK Vyznam grafickych symbolov uvedenych na pristroji

*1 Vlypina¢ zapnuty/vypnuty 2 Zvaranie elektrédou MMA 3 TIG Zvaranie *4
Uprava zvaracieho pradu <5 Digitalny displej na presné nastavenie zvaracieho
prudu *6 Zelena Led didda signalizujuca pripojenie k zdroju elektrickej energie
+7 ZIta Led diéda, ktora hlasi zakrok tepelnej poistky *8 Nebezpe&né napétie *9
Ochranné uzemnenie *10 Rychlospojka kladny pol « 11 Rychlospojka zaporny
pol #12 Pozor! 13 Pred zacatim pouzivania zariadenia si pozorne precitajte
pokyny uvedené v tejto prirucke 14 Vyrobok méze byt pouzity na celom uzemi
Eurépskeho spolocenstva *15 Zariadenie, ktoré mbéze byt pouzité a priestoroch
s0 zvySenym rizikom Urazu elektrickym prudom

HU, A gépen talalhaté grafikus szimbélumok jelentése

*1 Ki/be kapcsolo 2 Kézi ivhegesztés MMA 3 TIG hegesztés *4 Hegesztéaram
beallitasa *5 Digitalis kijelzé a hegesztési aramerésség pontos beallitasahoz 6
Halozati tapellatast jelzé zold LED 7 Termosztat védelem beavatkozasat jelzé
sarga LED <8 Veszélyes fesziltség *9 Véds foldelés *10 Gyorscsatlakozo -
pozitiv polus #11 Gyorscsatlakozo - pozitiv polus #12 Figyelem! #13 A berendezés
hasznalatba vétele el6tt olvassa el figyelmesen a jelen kézikdnyvbe foglalt
utasitasokat. *14 Az Europai K6zosség teriletén szabadon forgalmazhato
termék *15 A berendezés lUzemeltetheté fokozottan aramitésveszélyes
kérnyezetben

EL Emegnynoeig Twv oupBoAwyv Tou UTTAPXOUV OTN UNXavi

*1 AI0KOTITNG avapévo/oBnoTd *2 ZuykOAAnon pe nAektpodio MMA <3
ZuykOAAnon TIG 4 PUBuion peupaTog ouykOAANong *5 Wneiakn 086vn yia Tn
pUBHIoN aKPIREiag TOu PEUNATOG OPPAYITUATOG *6 Mpdaivn Auyvia eTTIoAPavong
Tapouaiag Tpogodoaiag 7 Kitpivn Auxvia TTapéuBaong BeppooTatikig
TIpooTagiag *8 KOkKIvn Auyvia €TTICAPAvVONG avwpaAiag eykaTaoTaong *9
MpooTateuTikA yeiwon *10 OTIKOG TTOAOG TaxuoUVOEGHOU *11 OETIKAG TTOAOG
Tayxuouvdéapou *12 Mpoooyn! *13 Mpiv va XpNCIMOTIOINCETE TNV £YKATAOTACN
TIPETTEN, ATTAPAITATWG, Va JIGBACETE PE TTPOCOXN TIG ODNYIEG TTOU TTEPIEXEI TO
TTapOV eyxeipidio *14 Mpoudv To oTToio Y TTopEi va KUKAOPOpPEi EAeUBepa aTnV
Eupwtralkn ‘Evwon ¢15 Hunxavi umropéi va xpnoipoTroindei og Xwpo Pe uwnAd
BaBuo kivduvou nAekTpoTTAngiag

RU| 3Hauenme rpadpmueckux cMMBONOB Ha CBapoOYHOM annapare

*1 [1Byxno3uumnoHHbIV BbikntovaTenb *2 Ceapka anektpogom MMA <3 Ceapka
TIG *4 PerynupoBka cBapo4Horo Toka *5 Lincdposon agncnnen Ans TOYHOro
3a[jaHNsi CBApOYHOro Toka *6 3eneHblin MHaMKaTop cUrHanuaauuy nogayu
anekTponuTaHus *7 XKenTblil UHAMKaTOP cpabaTbiBaHUs 3aLMTHOrO TEpMocTaTa
*8 OnacHoe HanpshxeHue *9 3awutHoe 3asemneHue *10 BbiCTpbIii coeanmHuTenb
nonoxuTensHoro nomntoca *11 BbICTpbIi coeanHUTENb OTpULATENBHOIO
nontoca *12 BHumanue! #13 Nepen ncnonb3oBaHneM annapata HeobxoaMmMo
BHUMATENbHO NPOYUTaTh MHCTPYKLMK, NPUBEAEHHbBIE B JaHHOM pykoBoACTBe *14
M3penve, npegHa3HayeHHoe Ans cBoboaHoro nepemelleHns B EBponenckom
CoobuectBe *15 Annapart, NpUroaHbIN AN UCNofb30BaHWUsS B cpeaax ¢
NOBbILLEHHOW ONacHOCTbIO YAapoB TOKOM



IT | Significato simboli adesivo sicurezza

AADOAR

E} Significado de los simbolos de la etiqueta de seguridad

Fare riferimento al manuale delle norme di sicurezza fornito con la
saldatrice.

Il significato dei simboli presenti sull’adesivo applicato sulla saldatrice &
il seguente:

*1 Norme di sicurezza generali *2 Prevenzioni delle scosse elettriche 3
Sicurezza contro fumi e gas di saldatura *4 Protezioni da radiazione e
bruciature *5 Protezioni contro il rumore ¢6 L'elettrodo di saldatura puo
causare danni 7 Materiali e smaltimento *8 Smaltimento in conformita alla
Direttiva Europea *9 Dichiarazione RF 10 Utilizzo guanti di protezione *11
Rischi dovuti ai campi elettromagnetici #12 Prevenzione contro le esplosioni
*13 Prevenzione contro le fiamme ¢14 Codice QR per il download del
manuale istruzioni. Leggere le istruzioni prima dell’'uso e conservarle
sempre nelle immediate vicinanze del luogo di installazione della saldatrice

ﬂ| Meaning of safety stickers

Refer to the safety information manual supplied with the welding machine.
The meaning of the symbols on the sticker applied to the welding machine
is as follows:

*1 General safety norms ¢2 Prevention against electric shock 3 Safety
against fumes and welding gases ¢4 Prevention against radiation and
burns ¢5 Protection against noise *6 Welding electrode is potentially
harmful «7 Materials and their disposal *8 Disposal in accordance with
European directive *9 RF declaration #10 Wear protective gloves *11 Risks
due to magnetic fields 12 Precautions against explosion ¢13 Precautions
against fire *14 QR code for downloading the operator's manual. Read the
instructions before use and always keep them close to where the welding
machine is installed

FR| signification des symboles figurant
sur l'autocollant de sécurité

Se référer au manuel des normes de sécurité fourni avec la soudeuse.
La signification des symboles présents sur I'étiquette adhésive appliquée
sur la soudeuse est la suivante :

*1 Normes de securite generales 2 Preventions des secousses electriques
3 Securite contre fumees et gaz de soudure *4 Protection des radiations,
des brulures et du bruit 5 Protections contre le bruit *6 Le fil de soudage
peut cuaserdes I&sions 7 Materiel et elimination 8 Elimination conforme
a la directive européenne *9 Déclaration RF +10 Utilisation de gants de
protection®11 Risques provoques par deschamps electromagnetiques *12
Prevention contre les explosions ¢13 Prevention contre lesflemmes *14
Code QR pour télécharger le manuel d’instructions. Lire les instructions
avant d'utiliser la soudeuse et toujours les conserver a proximité du lieu
d’installation de celle-ci

% Bedeutung der symbole der sicherheitsaufkleber

Es wird auf das Handbuch mit den Sicherheitsvorschriften verwiesen, das
dem Schweilgerat beiliegt.

Es folgen die Bedeutungen der Symbole der Aufkleber an dem
Schweillgerat:

1 Allgemeine unfallverhltungs- vorschriften 2 Schlagvorbeugen 3 Schutz
gegen schweissrauch und schweissgas *4 Schutz gegen strahlungen,
brandwunden und larm <5 Larmschutz *6 Der schweissdraht kann schaden
verursachen 7 Materialien und verschrotten 8 Entsorgung im Einklang
mit den europaischen Richtlinien 9 RF-erklarung «10 Verwendung von
Schutzhandschuhen 11 Gafahren aus elektromagnetischen feldern «12
Explosions schutz #13 Flammenschutz <14 QR-Code fir den Download
der Betriebsanleitung. Diese Anleitung vor dem Gebrauch lesen und in der
Nahe des Installationsorts des SchweilRgerats aufbewahren
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Consultar el manual de normas de seguridad suministrado con la
soldadora.

El significado de los simbolos de la etiqueta adhesiva aplicada sobre la
soldadora es el siguiente:

*1 Normas generales de seguridad 2 Prevencion contra los choques
electricos *3 Seguridad contra humos y gases de soldadura *4 Proteccion
contra radiaciones y quemaduras *5 Protecciones contra el ruido <6 El
cable de soldadura puede causar dafios 7 Materiales y eliminacion
8 Eliminacién conforme a la directiva europea *9 Declaracion RF 10
Utilizacién de guantes de seguridad *11 Riesgos debidos a campos
electromagneticos *12 Prevencion contra explosiones 13 Prevencion
contra llamas *14 Codigo QR para descargar el manual de instrucciones.
Leer las instrucciones antes de utilizar la soldadora y conservarlas cerca
del lugar de instalacion de la misma

NL| Betekenis veiligheidsstickers

Raadpleeg de veiligheidshandleiding die bij het lasapparaat is geleverd.
De symbolen op de sticker op het lasapparaat betekenen:

*1 Algemene veiligheidsvoorschriften 2 Voorkoming van elektrische
schokken <3 Beveiliging tegen lasrook en -gas 4 Beveiliging tegen
straling en verbranding *5 Gehoorbescherming <6 E lasdraad kan
schade veroorzaken 7 Materialen en ontmanteling *8 Verwijdering
in overeenstemming met Europese richtlijnen *9 Verklaring RF <10
Gebruik van beschermende handschoenen 11 Risiko’s veroorzaakt
door elektromagnetische velden *12 Voorkoming van ontploffingen
*13 Voorkoming van brand *14 Qr-code voor het downloaden van de
gebruikershandleiding. Lees de gebruiksaanwijzingen voér gebruik en
bewaar deze altijd in de onmiddellijke nabijheid van de plaats waar het
lasapparaat is geinstalleerd

ﬂ] Significado dos simbolos no adesivo de seguranga

Consulte o manual das normas de seguranca fornecido com a maquina
de soldar.

O significado dos simbolos no adesivo aplicado na maquina de soldar é
0 seguinte:

*1 Normas de segurancga gerais *2 Prevengao contra choques eléctricos
*3 Segurancga contra fumos e gases de soldadura *4 Protecc¢des contra
radiagdes e queimaduras *5 Protecgbes contra o barulho <6 O fio de
soldagem pode causar danos *7 Materiais e eliminagdes *8 Eliminagao
em conformidade com a Diretiva europeia *9 Declaragdo RF *10 Uso de
luvas de protecao *11 Riscos devido a campos electromagnéticos *12
Prevengéo contra explosdes 13 Prevengao contra chamas 14 QR Code
para baixar o manual de instru¢des. Leia as instrugdes antes de usar e
mantenha-as sempre nas proximidades imediatas do local de instalacao
da maquina de soldar

BG 3HayeHue Ha cumBonuTe BbpXYy CTUKepa 3a 6e3onacHocT

3a cnpaBka pasrneganTe pbkOBOACTBOTO C NpaBurnata 3a 6e30nacHocCT,
npenocTaBeHo 3aeHO CbC 3aBapbyHUS anapar.

CumMBoOnuTE BbPXY CTUKEPA, 3arieneH BbpXy 3aBapbyHMs anapart, ca CbC
CrneaHoTOo 3HaYeHe:

*1 O6wm Hopmm 3a HGesonacHocT 2 [MpeBeHUUA OT TOKOB ygap *3
BesonacHocT npu AyM 1 3aBapbyHM ra3oBe *4 MNpeBeHLWs cpeLly pagnaums
1 narapsiHe *5 3awuTa ot WwyMm *6 3aBapswiara Ten e noTeHynanHo
onacHa 7 MaTepuanu n n3xebprsitHeTo UM *8 /3xBbprisiHe KaTo oTnagbK
B CbOTBETCTBME C eBponenckaTa gupektnea *9 RF geknapauus <10
ManonaesaHe Ha npegnasHu pbkaesuumn *11 PuckoBe Npu MarHUTHU
nsnbyBaHua *12 MNpegnas3xHn mepky npoTve B3puB *13 MpeanasHn mepku
npoTuB noxap *14 QR kop 3a nsTernsiHe Ha PbKOBOACTBOTO C UHCTPYKLINN.
Mpeawn ynotpeba npoyeTeTe UHCTPYKLMUTE N TN CbXPaHsiBaNTe BUHArn B
HernocpeacTBeHa 6rmM3oCcT 40 MSICTOTO Ha MHCTanMpaHe Ha 3aBapbYHUst
anapar



ﬂ| Znaczenie symboli naklejki bezpieczenstwa

E Znpacioa Twv CUPBOAWY TwV AUTOKOAANTWYV ac@aleiag

Odniesc¢ sie do instrukcji zasad bezpieczenstwa dostarczonej wraz ze
spawarka.

Znaczenie symboli na naklejce umieszczonej na spawarce jest nastepujace:
*1 Ogolne przepisy bezpieczenstwa 2 Zabezpieczenie przed
wstrzgsami elektrycznymi 3 Zabezpieczenie przed dymem i gazem
*4 Zabezpieczenie przed promieniowaniem i poparzeniami 5
Zabezpieczenia przed hatasem 6 Drut do spawania moze spowodowaé
szkody <7 Materiaty i likwidacja odpadow <8 Likwidacja zgodnie z
dyrektywg europejskg *9 Oswiadczenie "RF" 10 Stosowanie rekawic
ochronnych 11 Ryzyko spowodowane polem elektromagnetycznym
*12 Zabezpieczenie przed wybuchami *13 Zabezpieczenie przed
ptomieniami *14 Kod QR do pobrania instrukcji. Przed uzyciem przeczyta¢
instrukcje i przechowywac je zawsze w bezposrednim sagsiedztwie miejsca
instalacji spawarki

SK| Vyznam symbolov na bezpeénostnych nalepkach

AvaTpECTe OTO £YXEIPIBIO ACPAAEIG TTOU GUVODEUEI TN PNXAVH) CUYKOAANCNG.
H onpaoia Twv oupBoAwv 0To AUTOKGAANTO TNG PINXAVAG CUYKOAANONG
£XEl WG EEAG:

*1 [evika TTpoTuTTa ac@aAeiag *2 MpoAnwn atro nAekTpoTAngia 3
Ac@aAgla TTPOANWNG KATTVWY KAl AEPIWV OUYKOAANGNG *4 MNpooTacia
aTro akTivoBoAia, eykaupata kal BopuBo 5 MpooTacia atmo Bopuoug
*6 To ouppa OUYKOAANONG UTTOPEI VO TTPOKAAETEI {NMIES *7 YAIKO Kal
SlaAuon *8 AidBeon cUPPWVA PE TNV EUPWTTAIKF odnyia *9 AnAwan yia TIg
padiocuyvotnteg (RF) #10 XpAon TTpooTaTEUTIKWY YavTiwy *11 Kivduvol
TTou o@elAovTal o€ nAekTpopayvnTika TTedia *12 MpoAnwn ekpnéng *13
MpoAnyn ewrtiag 14 Kwdikog Qr yia Tn Afjyn Tou gyxeipidiou odnyiwv
xpnonge. AlaBdaoTe TIg 0dnyieg xpAONG TTPIV aTTO TN XPAON Kal QUAAETE TIG
TIAvTa KOVTa OTOV TOTTO £YKATAOTOONG TNG MNXAVAG CUYKOAANGNG

RU| 3Hauenue cumeonos, npueeaeHHbIX
Ha Hakrnelke 6e3onacHoCcTu

Postupute podla priru¢ky bezpecnostnych predpisov, ktora je dodana spolu
S0 zvarackou.

Vyznam symbolov na nalepky umiestnenej na zvaracke:

*1 VSeobecné bezpecnostné predpisy *2 Ochrana pred zasahom
elektrickym prddom 3 Ochrana pred vdychnutim vyparov a plynov *4
Ochrana pred zZiarenim a popalenim *5 Ochrana proti hluku 6 Opatrenia pri
manipulacii s kablami a horakom 7 Materialy a vyradenie z prevadzky 8
Likvidacia v sulade s predpismi EU 9 Vyhlasenie rf #10 Pouzivajte ochrané
rukavice 11 Ohrozenie elektromagnetickym polom ¢12 Ochrana pred
expléziou #13 Ochrana pred poziarom *14 Kéd gr pre stiahnutie prirucky
obsluhy. Pred pouzitim zariadenia si prec€itajte navod, ktory musi byt vzdy
ulozeny v bezprostrednej blizkosti miesta, kde je zvaracka nainstalovana

HU| A biztonsagi matrica szimbélumainak jelentése

Lasd a hegesztégéphez mellékelt, biztonsagi elbirasokat tartalmazé
kézikdnyvet.

A hegeszt6gépen talalhaté matrican lathaté szimbolumok jelentése a
kovetkez6: ]

*1 Altalanos bitonsagi eléiras *2 Ovintézkedések aramutés elkerilése
érdekében *3 Biztonsagi el6irasok a hegesztés soran keletkezd gazokkal
szemben ¢4 Sugarzas és megégés elleni 6vintézkedések 5 Zaj elleni
védelem <6 A hegeszt6palca egy potencialis veszélyforras 7 Anyagok
és kezelésiik *8 Semlegesités az eurdpai iranyelvnek megfeleléen 9 RF
nyilatkozat «10 Véd6kesztyl hasznalata *11 Ohrozenie elektromagnetickym
polom *12 Robbanas elleni dvintézkedések *13 Tz elleni dvintézkedések
*14 QR-kdd a kezelési kézikonyv letdltéséhez. A hasznélat el6tt olvassa el
az Utmutatét és tartsa mindig a hegeszt6gép telepitési helyének kdzelében
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Monb3oBaTbCA PYyKOBOACTBOM C NpaBuiamun TexHukn 6esonacHocTw,
NoCcTaBlEHHOM BMECTe CO CBapOYHbIM annaparom.

3HayeHve CMMBOSIOB, NPVBEAEHHbIX HA Hakevike Ha CBapO4YHOM annapare:
*1 OcHoBHble MpaBuna TexHukn 6esonacHocTu *2 MpegynpexaeHus ot
yAapa anekTpuyeckum Tokom *3 Mepbl 6e30nacHOCTU NPOTUB AbIMOB 1
CBapO4HbIX ra3os *4 Mepbl 3alnTbl OT U3NYYEHUS N OXKEroB *5 Mepbl
3awWmnTel OT WyMa *6 CBapoyHas HUTb MOXET MPUYUHUTL yLepb 7
Matepuanbl n nepepaboTka 0TXo40B *8 YTunm3aunsi B COOTBETCTBUM C
eBponerickon anpekTrneoi *9 3asienexue rf #10 Monb3oBaTbCs 3aLLUTHBIMA
nepyatkamu *11 Pucku, BbI3BaHHbIE 3MEKTPOMArHUTHbIMK nonsamu 12
Mpepynpexaexune B3pbiBoB *13 MpeaynpexaeHue npotus orHst *14 QR-
KoA Ans 3arpy3Kku MHCTPYKLUMI No akcnnyatauun. ObasarensHo npountarts
WHCTPYKUMM Nepes Hayanom akcnnyatauuum u Bceraa XpaHuTb UX B
HernocpeACcTBEHHON BrIM30CTM OT MecTa yCTaHOBKM CBapOYHOro annapara
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IT | Ssignificato dei simboli grafici riportati sulla targa dati

*1 Nome e indirizzo costruttore *2 Denominazione saldatrice *3 Numero di matricola *4 Normativa di riferimento *5 Generatore ad INVERTER monofase
*6 Impianto saldatura elettrodo 7 Saldatura TIG 8 Corrente continua di saldatura *9 Saldatrice utilizzabile in ambienti con rischio accresciuto di scosse
elettriche *10 Tensione a vuoto secondaria *11 Alimentazione di rete e numero delle fasi 12 Frequenza nominale di rete *13 Tensione di alimentazione 14
Minima / massima corrente e tensione di saldatura *15 Rapporto di intermittenza <16 Corrente nominale di saldatura *17 Tensione nominale di saldatura
*18 Massimo valore della corrente effettiva di alimentazione #19 Massimo valore della corrente nominale di alimentazione *20 Raffreddamento ad aria
forzata #21 Classe di isolamento *22 Grado di protezione dell'involucro 23 Prodotto atto a circolare liberamente nella Comunita Europea *24 Prodotto
atto a circolare liberamente in Gran Bretagna ¢25 Smaltimento speciale

EN| Meaning of graphic symbols on date plate

*1 Name and address of manufacturer «2 Name of welding machine 3 Serial number *4 Reference standards *5 Single-phase INVERTER generator
*6 Electrode welding equipment <7 TIG welding *8 Continuous welding current *9 Welder usable in environments with enhanced risk of electroshock
*10 Secondary no-load voltage *11 Mains power supply and number of phases 12 Nominal supply frequency *13 Main supply voltage *14 Mimimum /
maximum current and welding voltage *15 Duty cycle *16 Nominal welding current 17 Rated welding voltage *18 Maximum value of effective input current
*19 Maximum value of rated supply current <20 Forced air cooling *21 Insulation class 22 Degree of protection of chassis *23 Product suitable for free
circulation in the European Community *24 Product suitable for free circulation in Great Britain 25 Special disposal

EI Interprétation des symboles graphiques sur la plaque de données

*1 Nom et adresse du fabricant «2 Dénomination de la machine a souder *3 N° de série *4 Réglementation de référence 5 Générateur a CONVERTISSEUR
monophasé *6 Installation soudure électrode *7 Soudure TIG 8 Courant de soudure continu *9 Soudeuse pouvant étre utilisée dans un environnement
avec risque croissant de décharges électriques *10 Tension secondaire a vide 11 Alimentation de réseau et numéro des phases *12 Fréquence nominale
d’alimentation ¢13 Tension d’alimentation *14 Minimum / maximum courant et tension de soudure *15 Rapport d’intermittence *16 Courant nominal de
soudure *17 Tension nominale de soudage 18 Valeur maximale du courant effectif d’alimentation 19 Valeur maximale du courant d’alimentation assigné
20 Refroidissement a air forcée 21 Classe d’isolation *22 Degré de protection de I'enveloppe 23 Produit pouvant circuler librement dans la Communauté
Européenne ¢24 Produit pouvant circuler librement en Grande-Bretagne *25 Elimination spéciale

% Bedeutung der grafischen Symbole auf dem Datenschild

*1 Name und Anschrift des Herstellers *2 Bezeichnung der Schweil3maschine 3 Seriennummer *4 Referenznormen *5 Einphasiger INVERTER-Generator
*6 Anlage Elektrodenschweissen 7 WIG-Schweifl3en *8 Gleichstrom Schweissen *9 Mdglicher Gebrauch in Umgebung mit erhdhter Gefahr elektrischer
Schlage *10 Sekundar-Leerlaufspannung *11 Netzspeisung und Phasenanzahl «12 Nennwert Versorgungsfrequenz *13 Netzspannung *14 Min. / Max.
Schweisstrom und Schweisspannung *15 Aussetzungsverhaltnis #16 Nennwert Schweil3strom ¢17 Sollspannung fiir den Schweiprozess *18 Hochstwert
des tatsachlich zugefiihrten Stromes *19 Héchstwert des zugefihrten Nennstromes #20 Zwangsluftkiihlung #21 Isolationsklasse *22 Gehause-Schutzgrad
23 Fur den freien Warenverkehr in der EU zugelassenes Produkt *24 Fir den freien Warenverkehr in GroRbritannien zugelassenes Produkt ¢25
Sonderentsorgung

§| Significado de los simbolos referido en la chapa datos

*1 Nombre y direccion del constructor 2 Denominacion de la maquina de soldar 3 N° de matricula *4 Normas de referencia *5 Generador de INVERTER
monofasica *6 Equipo de soldadura con electrodo 7 Soldadura TIG <8 Corriente de saldadura continua 9 Soldadora utilizable en lugares con riesgo
acrecido de choques eléctricos *10 Tensidon secundaria en vacio *11 Alimentacion de red y nimero de las fases *12 Frecuencia nominal de alimentacion
*13 Tension de alimentacion ¢14 Corriente y tension de soldadura minimas / maximas 15 Relacion de intermitencia 16 Corriente nominal de soldadura
*17 Tension nominal de soldadura 18 Maximo valor de la corriente efectiva de alimentacion «19 Maximo valor de la corriente nominal de alimentacion <20
Refrigeracion por aire forzado 21 Clase de aislamiento #22 Grado de proteccién de la caja #23 Producto apto para circular libremente en la Comunidad
Europea ¢24 Producto apto para circular libremente en Gran Bretafia #25 Eliminacion especial

&] Betekenis van de grafische symbolen op gegevensplaat

*1 Naam en adres van de fabrikant *2 Benaming van de lasmachine *3 Registratienummer *4 Referentienorm 5 Eenfasegenerator met INVERTER <6
Aansluiting elektrodensoldeering *7 TIG lassen *8 Doorlopende soldeerstroom <9 lasapparaat bruikbaar in plaatsen met vehoogd risico van elektrische
schokken *10 Secundaire leegloopspanning *11 Netvoeding en aantal fasen *12 Nominale netfrequentie *13 Voedingsspanning *14 Minimale / maximale
stroom en spanning van het soldeeren 15 Intermittentierapport #16 Nominale lasstroom 17 Nominale lasspanning 18 Maximumwaarde van de effectieve
voedingsstroom 19 Maximumwaarde van de nominale voedingsstroom 20 Gedwongen luchtafkoeling #21 Isolatieklasse *22 Beschermingsklasse omhulsel
23 Produkt mag overal binnen de EEG gebruikt worden 24 Produkt mag overal binnen in Groot-Brittannié gebruikt worden 25 Speciale verwerking

E Significado dos simbolos graficos da placa de dados

*1 Nome e enderecgo do fabricante *2 Denominagao da maquina de solda *3 N° de matricula *4 Normativa de referéncia *5 Gerador de INVERTER
[INVERSOR] monofasico *6 Equipamento de solda a eletrodo 7 Soldadura TIG *8 Corrente de solda continua *9 Maquina de soldar a utilizar em ambientes
com risco acrescentado de choques eléctricos 10 Tensdo secundaria a vacuo *11 Alimentagéo de rede e nimero das fases *12 Frequéncia nominal
de alimentagado *13 Tensao de alimentagdo *14 Minima / maxima corrente e tensao de soldadur *15 Relagao de intermiténcia *16 Corrente nominal de
soldadura #17 Tensao nominal e de soldadura *18 Valor maximo da corrente de alimentagao efectiva *19 Valor maximo da corrente de alimentagdo nominal
20 Resfriamento a ar forgado *21 Classe de isolamento *22 Grau de protecgdo do invélucro *23 Produto apto a circular livremente na Comunidade
Europeia *24 Produto apto a circular livremente na Gra-Bretanha +25 Eliminao especial
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BG| 3Hauenue Ha rpachmuHUTE CUMBONM, N3NON3BaHN BLPXY TaGenkara ¢ AaHHN

*1 Vime n agpec Ha npoussoauTens *2 HarnmeHoBaHWe Ha 3aBapbyHaTa MaluunHa *3 PabpuyeH Homep *4 PechepeHTHa HopmaTuBHa ypenba *5 MoHodaseH
MHBEPTOPEH reHepaTop *6 /IHcTanaums 3a 3aBapsiBaHe ¢ enektpoau *7 BUI 3aBapsiBaHe *8 NocTosiHeH 3aBapbyeH Tok *9 3aBapbyeH anapart, KOMTo
MOXe [ja Ce M13Mon3Ba B CPEAU C NOBULLEH pUCK OT TOKOB yaap *10 BropnyHo HanpexeHue B npasHo cbeTosiHve *11 MpexoBo 3axpaHBaHe v 6poii chasu
*12 HomuHanHa mpexoBa YectoTa *13 3axpaHBalLo HanpexeHne *14 MyHMManeH / MakcumareH ToK U HanpexeHne Ha 3aBapsiBaHe *15 CboTHOLLEeHME Ha
npekbcBaHe *16 HomuHaneH 3aBapbyeH Tok *17 HomunHanHo 3aBapbyHO HanpexeHve *18 MakcumarnHa CTOMHOCT Ha AeVCTBUTENHUS TOK Ha 3axpaHBaHe
*19 MakcumanHa CTOMHOCT Ha HOMUHAaIHWSA TOK Ha 3axpaHBaHe *20 MpuHyauTenHo Bb3ayLWHO oxnaxaaHe *21 Knac Ha n3onupaHe 22 CteneH Ha
3awuTa Ha koxyxa 23 NpoaykT ¢ pa3pelleHne 3a ceoboaHo ABuxeHue B EBponelickata obLiHoCT #24 MNpoaykT ¢ pa3pelueHne 3a cBO60AHO ABUXKEHME
B BenvkoGputaHus o6LHoCT 25 3xBbprisiHe KaTo cnewuunaneH oTnagbk

PL| Znaczenie symboli graficznych umieszczonych na tabliczce znamionowej

*1 Nazwa i adres producenta 2 Nazwa spawarki 3 Numer fabryczny *4 Norma odniesienia *5 Jednofazowy generator INWERTOROWY <6 Urzadzenie
do spawania elektrodg *7 Spawanie TIG 8 Staly prad spawania *9 Spawarka przeznaczona do pracy w srodowiskach o zwiekszonym ryzyku porazenia
pradem *10 Napiecie wtérne bez obcigzenia *11 Zasilanie sieciowe i liczba faz 12 Czestotliwo$¢ znamionowa sieci #13 Napiecie zasilania 14 Minimalny/
maksymalny prad i napiecie spawania *15 Cykl pracy 16 Znamionowy prad spawania 17 Znamionowe napiecie spawania *18 Maksymalna wartos¢
efektywnego pradu zasilania *19 Maksymalna warto$¢ znamionowego pradu zasilania *20 Chtodzenie powietrzem wymuszonym ¢21 Klasa izolacji <22
Stopien ochrony obudowy 23 Produkt dopuszczony do swobodnego obrotu we Wspdlnocie Europejskiej *24 Produkt dopuszczony do swobodnego
obrotu we Wielka Brytania 25 Specjalna utylizacja

% Vyznam grafickych symbolov uvedenych na pristrojovom stitku

*1 Nazov a adresa vyrobcu 2 Nazov zvaracieho stroja *3 Vyrobné Cislo 4 Referencna norma 5 Jednotka jednofazového INVERTORA <6 Linka
elektrédového zvarania 7 TIG zvaranie *8 Jednosmerny prud zvarania 9 Zvaracka, ktora moze byt pouzita a priestoroch so zvysenym rizikom drazu
elektrickym pradom <10 Vystupné napéatie naprazdno *11 Sietové napatie a pocet faz 12 Menovita frekvencia siete *13 Napajacie napatie *14 Minimalna
/ maximalna hodnota prudu a napatia pri zvarani #15 Pomer intermitencie *16 Menovity prud zvarania 17 Menovité napatie zvarania *18 Maximalna
hodnota skuto€nej velkosti napajacieho pradu «19 Maximalna hodnota menovitej velkosti napajacieho pradu #20 Chladenie nutenym obehom vzduchu
21 Trieda izolacie *22 Stupen ochrany obalu *23 Vyrobok moze byt pouzity na celom Gzemi Eurépskeho spolo¢enstva #24 Vyrobok mdze byt pouzity
na celom Gzemi Velka Britania +25 Specialna likvidacia

w Az adattablan talalhato grafikus szimbélumok jelentése

*1 A gyart6 neve és cime 2 A hegesztégéprdl megnevezése *3 Gyartasi szam *4 Hivatkozott szabvany 5 Egyfazisu INVERTER generator *6 Elektréda
hegeszt6 berendezés 7 TIG hegesztés *8 hegesztési egyenaram *9 A hegesztégép lizemeltetheté fokozottan aramitésveszélyes kornyezetben 10
Masodlagos Uresjarati feszultség 11 Halozati tapellatas és fazisok szama 12 Haldézati névleges frekvencia 13 Tapfeszlltség *14 Hegesztési feszlltés
és aram min./max. *15 Bekapcsolasi id6 *16 Névleges hegesztési aram 17 Névleges hegesztési feszlltség 18 Maximalis tényleges felvett aram <19
Maximalis névleges felvett aram «20 Kényszerkeringtetéssel aramoltatott leveg6hiités *21 Szigetelési osztaly #22 Burkolat érintésvédelmi besorolasa
*23 Az Eurdpai K6z0sség terlletén szabadon forgalmazhato termék #24 Az Nagy-Britanniaban teriiletén szabadon forgalmazhato termék 25 Specialis
hulladékként kezelend6

E E¢nynoeig cupBoAwy IVaKiSag TEXIKWVY XOPOAKTNPIGTIKWV

*1 Emmwvupia kai d1lBuvan kataokevaaTh 2 Mnxavr) GuykOAANoNG eykatdataong *3 Ap. untTpwou *4 Kavovioudg avagopdg *5 MevvATpia Je JOVOQaaTIKO
METATPOTIEA 6 EykatdoTtacn ouykdAAnong nAekTpodiou 7 ZuykOAAnon TIG 8 Zuvexég peUpa ouykOAANGNG *9 Mnxavr) NAeKTPOOUAKOAANGNG OU Y
opei va xpnoiuo oinbei o€ XWwpoug pe uwnAd Baduo Kivduvou nAekTpo Angiag 10 Acutepelouaa Taon o€ Kevo *11 Tpo@odoaia NAEKTPIKOU SIKTUOU Kal
apIp6g @aoewv *12 OvopaoTIKA ouxvoTNTa TP0PodOTNONG *13 Tdon Tpo@odoaciag +14 EAGyIoTO / péyioTo pelpa Kal Taon ouykOAAnong *15 Avaioyia
S16AeIynG *16 Peupa ouykOAAnong 17 OvouaoTikA Taon o@payiopaTtog *18 MEyioTn Tiur Tou TTpayuaTikoU peUUATOG TPOo@odoTNONG *19 MEyioTn TIUr Tou
OVONAOTIKOU PeUPATOG TPOPOdATNONG *20 WUE pe kukhogopia agpa *21 KAdon povwaong ¢22 Babuog mpoaTaaciag Tou TepIBARuarog *23 MNpoidv 1o o1roio
uTTOpPEi va KukAo@opei eAelBepa oTnv EupwTraikn ‘Evwon ¢24 Mpoidv 1o otroio ptropei va KukAo@opei eAeUBepa atn MeydAn BpeTavia #25 Eidikr didBeon

RU| 3nauenue rpadmueckux cUMBONOB Ha NnacTuHe

*1 VIMs1 v agpec prpMbl-n3roToBuTens *2 HasBanue cBapoyHbIii annapar *3 CepuiiHblii Homep *4 CTanaapT *5 OaHodasHbIit MHBEPTOPHBIW resepaTtop
*6 Capka anektpogom *7 Ceapka TIG *8 [ocTosiHHbIN cBapO4HbIN TOK *9 CBapOYHbIN annapat, NPUroAHbIv ANS UCNOMNb30BaHUS B Cpeaax C NMOBbILLEHHOW
onacHoCTbio yaapoB TokoM *10 HanpsikeHune xonoctoro xoaa BTopu4Hon 06MoTkm 11 CeTeBoe anekTponutaHune 1 konmyectso das *12 HommHanbHas
yactoTta cetn *13 CeapoyHoe HanpspkeHue *14 MyuHumanbHbIN / MakCMManbHbIA TOK U HanpshkeHne cBapku *15 OTHoLweHne npepbiBUCTOCTH *16
HomuHanbHoe 3HauyeHve cBapoyHoro Toka *17 HoMuHanbHoe cBapoyHoe HanpsixeHue *18 MakcumanbHoe AencTByoLLee 3Ha4YeHNe ToKa aNIeKTponuTaHus
*19 MakcumanbHoe 3HadeHne acpdekTnBHOro Toka Ha Bxoge *20 MpuHyanTensHoe Bo3ayLwHOe oxnaxaeHue *21 Knacc nsonsumm #22 Knacc 3awmtbl
kopnyca *23 V3genve moxeT cBoboAaHO nepemelyatbest B npeaenax EBponevickoro Coobuiectsa *24 V3genue MmoxeT cBoboaHO nepemeLlatbes B
npegenax BenvkobputaHum #25 No ocobomy pacnopsikeHunto
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Lista ricambi @ CnuchbK Ha pe3epBHUTE YacTu

Spare parts list E Lista cze$ci zamiennych

Liste piéces de rechange @ Zoznam nahradnych dielov

Ersatzteilliste @ Cserealkatrészek jegyzéke

Lista repuestos @ KatdAoyog avTaAAQKTIKWV

Onderdelenlijst @ Cnucok 3anvacrtewn
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Lista de pegas de substituigao
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Pos. ROCK 160 ROCK 200 Descrizione Description
1 352348 352348 Pannello frontale Front panel
2 403637 403637 Attacco rapido Power quick connection
3 415369 415369 Tracolla Shoulder strap
4 438209 438209 Maniglia Handle
5 352577 352577 Pannello posteriore Rear panel
6 235942 235942 Cavo linea Main cable
7 435364 435364 Interruttore principale Main switch
8 352349 352349 Attacco tracolla pannello posteriore Rear panel shoulder strap attachment
9 420624 420624 Coperchio Cover
10 377265 377265 Scheda secondaria EMC Secondary EMC pcb
1" 486392 486372 Ventilatore Fan motor
12 377263 377263 Scheda primaria EMC Primary EMC pcb
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Pos. ROCK 160 ROCK 200 Descrizione Description
13 439288 439289 Pannello rack con adesivo Rack panel with sticker
14 359019 359019 Manopola Knob
15 377266 377264 Scheda frontale con software Rack control pcb with software
16 241248 241249 Assieme scheda inverter senza Majn inverter pct? assembly
without EMC primary pcb

scheda EMC primaria
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E Ordinazione dei pezzi di ricambio

Per la richiesta di pezzi di ricambio indicare chiaramente:

1) Il numero di codice del particolare

2) Il tipo di impianto

3) La tensione e la frequenza che rileverete dalla targhetta dei
dati posta sull'impianto

4) Il numero di matricola

ESEMPIO
N° 2 pezzi, codice n. 352348 - per I'impianto ROCK 160 - 230 V -
50/60 Hz - Matricola n°

@ Ordering spare parts

To ask for spare parts clearly state:

1) The code number of the piece

2) The type of device

3) The voltage and frequency read on the rating plate
4) The serial number of the same

EXAMPLE
N. 2 pieces code n. 352348 - for ROCK 160 - 230 V - 50/60 Hz -
Serial number

E Commade des piéces de rechange

Pour commander des piéces de rechange indiquer clairement:
Le numéro de code de la piece

Le type d'installation

La tension et la fréquence que vous trouverez sur la petite
plague de données placée sur l'installation

4) Le numéro de matricule de la méme

EXEMPLE
N. 2 piéces code 352348 - pour linstallation ROCK 160 - 230 V -
50/60 Hz - Matr. Numéro

@ Bestellung Ersatzeile

Fir die Anforderung von Ersatzteilen geben Sie bitte deutlich an:
1) Die Artikelnummer des Teiles

2) Den Anlagentyp

3) Die Spannung und Frequenz, die Sie auf dem Datenschild der
Anlage finden

Die Seriennummer der Schweilmaschine

4)

BEISPIEL
2 Stuck Artikelnummer 352348 - fiir Anlage ROCK 160 - 230 V -
50/60 Hz - Seriennummer

@ Pedido de las piezas de repuesto

Para pedir piezas de repuesto indiquen claramente:

El nimero de cédigo del particular

El tipo de instalacion

La tensién y la frequencia que se obtien de la chapa datos
colocada sobre la instalacion

4) El numero de matricula de la soldadora misma

EJEMPLO
N. 2 piezas cddigo 352348 - para instalacion ROCK 160 - 230 V -
50/60 Hz - Matricula N. .......cccooiiiiiiieee

’E} Bestelling van reserveonderdelen

Voor het bestellen van onderdelen duidelijk aangeven:

1) Het codenummer van het onderdeel

2) Soort apparaat

3) Spanning en frequentie op het gegevensplaatje te vinden
4) Het serienummer van het lasapparaat

VOORBEELD
N. 2 stuks code 352348 - voor apparaat ROCK 160 - 230 V - 50/60
Hz - Serie Nummer

E Requisicao de pecas sobressalentes

Ao pedir as pecas de substituicao indique claramente:

1) O numero de cddigo da pega

2) O tipo de equipamento

3) Atenséao e a frequéncia indicadas na la placa de dados do
equipamento

4) O numero de matricula da prépria maquina de soldar
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EXEMPLO

N° 2 pegas codigo n. 352348 - para o equipamento ROCK 160 -
230V -50/60 Hz

Matricula n. ...

@ MoptbuBaHe Ha pe3epBHU YacTU

Mpy NnopbYBaHe Ha pe3epBHM YaCTK NMOCOYETE SCHO:

1) Kopa Ha getanna

2) Twuna uHcTanauus

3) HanpexeHueTto n YyecToTaTa, KOMTO MOXe [a OTKpMeTe Ha
Tabenkarta ¢ JaHHM, MOCTaBeHa BbpXy MHCTanauusta

4) ®abpuyHusa Homep

NMPUMEP
2 6p. geranna, kog Ne 352348 - 3a nHctanaumsa ROCK 160 - 230
V -50/60 Hz - ®abpryeH N2 .........ccceeeviiieieeiieecce,

E Zamawianie czesci zamiennych

Przy zamawianiu cze$ci zamiennych nalezy jednoznacznie podaé:

1) Numer kodu elementu

2) Typ urzadzenia

3) Napiecie i czestotliwos¢, ktére mozna znalez¢ na tabliczce
Znamionowej umieszczonej na urzgdzeniu

4) Numer fabryczny

PRZYKLAD
2 sztuki, nr kodu 352348 - do urzgdzenia ROCK 160 - 230 V -
50/60 Hz - Nr fabryczny

@ Objednavanie nahradnych dielov

Pri objednavani nahradnych dielov jasne uvedte:

1) Kod suciastky

2) Druh zariadenia

3) Napatie a frekvenciu uvedenu na pristrojovom §titku zariadenia
4) Vyrobné Cislo

PRIKLAD
2 kusy, kod &. 352348 - pre zariadenie ROCK 160 - 230 V - 50/60
Hz - Vyrobné €. ...

@ Cserealkatrészek megrendelése

Cserealkatrész igénylése esetén jeldlje meg egyértelmien a

kovetkezdket:

1) Az alkatrész kddszamat

2) Aberendezés tipusat

3) A berendezés adattablajan feltintetett feszlltséget és
frekvenciat

4) Gyartasi szamat

PELDA

2 db., cikkszama: 352348 - Berendezés tipusa: ROCK 160 - 230

V - 50/60 Hz - gyartasi Szama: .........cccoceeeeveiveeeeiiieeeens

E MNoaayyeAia Twv aovTOAAOKTIKWV

OTav {nTaTe avTAAAKTKA TTOPOKAAEIoBE va nuelwveTe KaBapd:

1) Tov kwdIKG TNG AETTTOPEPEIAG

2) Tov TUTTO TNG PovAdag YuEng

3) Tnv 1don kai Tn oxvonTa TToU avaypa@ovTal OTNVITIVOKISA Twv
TEXVIKWY XOPOKTNPIOTIKWY

4) Tov apiBUO PNTPWOU TNG PNXAVIS

Api6.
2 Tepdyia kwdiké 352348 yia Tn paovada wugng ROCK 160 - 230
V - 50/60 Hz - Api8. MnTpwou

RU; 3akas 3anacHbIx yacten

[ns 3anpoca 3anacHbIX YacTew yKaxuTe TOYHO:

Kop 3anyactu,

Mopenb MalUnHbI,

HanpsikeHne 1 4acToTy, HanMcaHHble Ha NNacTuHe,
Ee cepunHbIi HomMep.

NMPUMEP
2 wrt., kog, Ne 352348, ansa ceapodHon mawwmnHbl RAINBOW 150
230 B - 50/60 Hz

CepuinHbIn HoMep
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