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DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre appareil, veuillez lire avec attention ce qui suit :
La charge résistive d’étalonnage permet de régler et vérifier les postes de soudage a I'arc manuels.

La charge résistive d’étalonnage est utilisée pour vérifier selon les critéres de la norme IEC 60974-1 et EN 50504 les
réglages des postes de soudage a I'arc pour des intensités :

e pour des postes MIG/MAG jusqu’a 550 A.

e pour des postes MMA jusqu’a 550 A.

e pour les postes TIG jusqu’a 550 A.

ALIMENTATION

La charge résistive ne nécessite pas d'alimentation secteur.

FONCTIONNEMENT

. Vérifier I'état du générateur.

. Assurez-vous que le générateur de soudage a tester est éteint.

. Sur la charge vérifier que tous les boutons d'arrét sont en position poussée et I'affineur sur 0.

. Connecter les cables de soudage sur le générateur et sur la charge (la polarité n‘a pas d'importance).

. Alimenter le générateur de soudage a tester.

. Régler l'intensité ou la tension de I'appareil en mode manuel.

. En fonction du type de générateur de soudage (MIG, MMA ou TIG) et de l'intensité choisie, Régler les résistances a
commuter en se référant aux données P21 a P23 suivant le procéder.

8. En TIG et MIG appuie sur la gachette.

9. Lire sur une pince ampéremétrique l'intensité circulant dans les cables de soudage.

10. En TIG et MIG relacher la gachette.

11. Sur la charge passer tous les boutons d‘arrét en position poussée et I'affineur sur 0 .

12. Renouveler les opération de 6 a 11 pour faires les autres mesure de vérification.

13. Avant de déconnecter les cables de la charge, il est obligatoire de pousser (OFF) tous les commutateurs et de
vérifier que le générateur de soudage n’est pas alimenté.
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MISE EN GARDE

Avant de relier la charge au générateur de soudage, il est nécessaire de couper I'alimentation du générateur de soudage
a tester pour éviter un risque d‘arc électrique lors de la connexion/déconnexion des cables de soudage a la charge.

Veiller a ce que I'endroit soit correctement ventilé.

Lors de l'utilisation avec des postes a souder a forte tension a vide (>96Vdc), il faut d’abord
éteindre le générateur de soudage avant d’ouvrir le bouton de coupure générale.

La connexion/déconnexion des cables a la charge résistive d’étalonnage doit se faire uniquement si le générateur de
soudage est hors-tension.

Laisser les ouies de I'appareil libres pour I'entrée et la sortie d'air.

Utiliser en position verticale uniquement.

Habilitation électrique indispensable - Ne pas laisser en charge sans surveillance.

ENTRETIEN

» Régulierement, dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier, la tenue des connexions électriques avec un
outil isolé, par un personnel qualifié.

CONSEILS AVANT D’EFFECTUER UNE VALIDATION SELON LA NORME EN 50504

« La validation d'un équipement de soudage selon la norme EN 50504 est une action de vérification des performances
du produit par rapport a ses réglages. Il est souvent utilisé le terme calibrage ou étalonnage.

« La validation se fait sur 5 points de mesure et sur la plage du réglage a vérifier, dont habituellement le minimum et
le maximum. Il est néanmoins possible de valider une plage de réglage réduite a la demande du client. La mesure est
effectuée deux fois (mesure a, mesure b) aprés une durée de stabilisation des valeurs mesurées de 10s. Au préalable, il
est recommandé de laisser le produit en fonctionnement 5 minutes avant d'effectuer la procédure de validation.

« La validation doit étre effectuée au minimum tous les ans. La validation doit étre effectuée aprés chaque réparation
ou modification pouvant affecter les réglages.
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» La norme demande que ce soit une personne qualifiée qui effectue les mesures car étant garante des conditions de
test et de l'interprétation des résultats. Nous conseillons fortement d’acheter la norme et de la lire avant d’effectuer une
validation. Linterprétation de la norme est de la responsabilité de la personne qualifiée. Le tableau du certificat doit étre
dupliqué si plusieurs paramétres sont a vérifier (MIG : tension, vitesse fil)

« Dans le cas de procédés particuliers comme le MIG Pulsé et le TIG AC, des erreurs de mesure peuvent étre effectuées
a cause des outils de mesures. Le fabricant du générateur de soudage doit étre consulté.

CLASSE DE VALIDATION, TYPE DE VALIDATION ET OUTILS DE MESURE

Classe de validation : la classe de validation peut étre «Standard» ou «de Précisions.
Classe Standard :+ 10% de la valeur réelle entre 25 et 100% du réglage maximal.
+ 2,5% du réglage maximal entre 0 et 25% du réglage maximal.
Classe de Précision :+ 2,5% de la valeur réelle entre 40 et 100% du réglage maximal.
+ 1% du réglage maximal entre 0 et 40% du réglage maximal

Type de validation : le type de validation peut étre de type «consistance» ou «précisions.
Type Consistance : Validation sur un appareil avec un réglage par potentiométre
Type Précision : Validation sur un appareil avec un réglage par affichage digital

Voltmétre: appareil de mesure utilisé pour mesurer la tension de sortie du générateur de soudage.

Pince ampérmétrique : appareil de mesure utilisé pour mesurer le courant de sortie du générateur de soudage
(position AC pour les TIG AC).

Précision des outils de mesure :
Les outils de mesure doivent étre au moins deux fois et de préférence cing fois plus précis que la précision requise pour
la classe de validation.

CHARGE CONVENTIONNELLE

La norme demande que les sources de courant (MMA et TIG) et les sources de tension (MIG) soient vérifiées sous une
tension et un courant conventionnel. Les formules données par la norme sont :

MMA & SUB ARC : U(V) = 20V + 0.04 x I(A) en dessous de 600A
TIG : U(V) = 10V + 0.04 x I(A) en dessous de 600A
MIG : U(V) = 14V + 0.05 x I(A) en dessous de 600A

Pour les postes MMA et TIG, se comportant comme une source de courant, la tension est ajustée a lI'aide
de la charge résistive pour correspondre a la tension conventionnelle.
Pour les postes MIG, se comportant comme une source de tension, le courant est ajusté a I'aide de la
charge résistive pour correspondre au courant conventionnel.

Courant (A) MMA & SUB ARC (V) TIG (V) MIG (V)
40 21.6 11.6 16.0
60 22.4 12.4 17.0
80 23.2 13.2 18.0
100 24.0 14.0 19.0
150 26.0 16.0 21.5
200 28.0 18.0 24.0
250 30.0 20.0 26.5
300 32.0 22.0 29.0
400 36.0 26.0 34.0
500 40.0 30.0 39.0
600 44.0 34.0 44.0

UTILISATION PRATIQUE

A partir du tableau précédent, nous pouvons choisir un couple courant/tension pour réaliser un essai;
Les résistances a commuter pour obtenir le couple courant/tension sont données page 21 a 23.
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DESCRIPTION

Thank you for choosing GYS To get the best use from your machine please read the following carefully:

The resistive load enables you to set and check the manual arc welding machines.

The calibrating static charge is used to check in compliance with the directive IEC 60974-1 and EN 50504, the arc wel-
ding machines settings for the following current intensities:

o for MIG/MAG machines up to 550 A

o for MMA machines up to 550 A

o for TIG machines up to 550 A

POWER SUPPLY

The resistive load does not require any mains power supply.

OPERATION
1. Check generator status.
2. Make sure that the welding generator to be tested is switched off.
3. On the load check that all stop buttons are in the pushed position and the refiner on 0.
4. Connect the welding cables to the generator and load (polarity does not matter).
5. Power the welding generator to be tested.
6. Set the device current or voltage in manual mode.
7. Depending on the type of welding generator (MIG, MMA or TIG) and the intensity selected, set the resistors to be

switched according to data P21 to P23.

8. In TIG and MIG press the trigger.

9. Read the current flowing through the welding cables on an amperometric clamp.

10. In TIG and MIG release the trigger.

11. On the load move all the stop buttons to the pushed position and the refiner to 0.

12. Repeat steps 6 to 11 to complete the remaining verification steps.

13. Before disconnecting the cables from the load, it is mandatory to push (OFF) all switches and check that the welding
generator is not powered.

WARNING

Before connecting the charge to the welding generator, it is necessary to switch off the power supply of the welding
generator to test in order to avoid an electric arc while connecting/disconnecting the welding cables to /from the charge.

Check that the area is properly ventilated.

When working with welding genetators with a strong no-load voltage (>96Vdc), the welding machine
must be switched off before using the STOP button.

The connection/disconnection of the cables to the calibrating static charges has to be done only when the welding
generator is not carrying current.

Leave the inlets free for the air input and output.

Use in a vertical position only.

Electrical accredidation necessary — Do not leave in charge without supervision.

MAINTENANCE

* Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the electrical connec-
tions checked by a qualified person, with an insulated tool.

ADVICES BEFORE PERFORMING A VALIDATION ACCORDING TO STANDARD EN 50504

» The validation of a welding equipment according to standard EN 50504 is an action of verification of the product per-
formance compare to its settings. The words calibration or standardisation are used very often.

« The validation is done on 5 measurement points and on the setting range to check, including the minimum and the
maximum. However, it is possible to validate a smaller setting range if the customer requests it. The measure is made
twice (measure a, measure b) after Beforehand, it is recommended to leave the product ON for 5 minutes before per-
forming the validation process.
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» The validation must be done at least every year. The validation must be done after each repair or modification which
can affect these settings.

 Standards demand that a qualified person performs these measurements as they are responsible for both tests condi-
tions and the results interpretation. We highly advise to obtain the standard and to read it before performing a valida-
tion. Standards interpretation is the responsability of the qualified person. The certificate chart must be duplicated if
several parameters need checking (MIG: voltage, wire speed)

« For particulars processes like Pulsed MIG and TIG AC, measure errors can happen because of the measuring tools. The
welding machine’s manufacturer must be contacted.

VALIDATION CLASS, VALIDATION TYPE AND MEASURING TOOLS

Validation class: the validation class may be «Standard» or «of Precision».
Standard class: + 10% of the real value between 25 and 100% of the maximal setting.
* 2,5% of the maximal setting between between 0 and 25% of the maximal setting.
Precision class: = 2.5% of the real value between 40 and 100% of the maximal setting.
* 1% of the maximal setting between between 0 and 40% of the maximal setting.

Validation type: the type of validation may be «consistence» type or «precision» type.
Consistence type: Validation on a device with potentiometer adjustment.
Precision type: Validation on a device with adjustment by digital display.
Voltmeter: Device used to measure the output voltage.

Ammeter clamp: Device used to measure the output current (AC position for TIG AC).

Measuring tools: Measuring tools must be at least 2 times more accurate (preferably 5 times) than the required accu-
racy for the validation class.

CONVENTIONAL LOAD

The standards demand that the current sources (MMA and TIG) and the voltage sources (MIG) must be checked under
conventional voltage and current. Formulas given by the standard are:

MMA & SUB ARC : U(V) = 20V + 0.04 x I(A) below 600A
TIG : U(V) = 10V + 0.04 x I(A) below 600A
MIG : U(V) = 14V + 0.05 x I(A) below 600A

For MMA and TIG products, behaving as a current power supply, the voltage is adjusted with the resis-
tive load to match the conventional voltage.
For MIG products, behaving as a voltage power supply, the current is adjusted due to with resisitive
load to match the conventional current.

Current (A) MMA & SUB ARC (V) TIG (V) MIG (V)
40 21.6 11.6 16.0
60 22.4 12.4 17.0
80 23.2 13.2 18.0
100 24.0 14.0 19.0
150 26.0 16.0 21.5
200 28.0 18.0 24.0
250 30.0 20.0 26.5
300 32.0 22.0 29.0
400 36.0 26.0 34.0
500 40.0 30.0 39.0
600 44.0 34.0 44.0
PRACTICAL USE

From the able above, we can choose a current / voltage combination to perform a test;
The resistors to be switched to obtain the current / voltage combination are given by refering to the serigraphy on the
machine or to page 21/23 of the manual.
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BESCHREIBUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben. Bitte lesen Sie sorgfaltig vor dem
Erstgebrauch diese Betriebsanleitung.

Das Lasttestgerat ermdglicht die Kalibrierung und Verifizierung von LichtbogenschweiBeinrichtungen.

Das Lasttestgerat dient dazu fir die folgenden Stromstdrken die Kalibrierung von LichtbogenschweiBeinrichtungen laut
der Normen IEC 60974-1 und EN 50504 zu verifizieren:

« bis 550A fiir MIG/MAG-Anlage

 bis 550A flir E-Hand-Anlage

« bis 300A flir WIG-Anlage.

VERSORGUNG

Das Laststestgerat bendétigt Spannungsversorgung.

INBETRIEBNAHME

. Uberpriifen Sie den Status des Generators.

. Stellen Sie sicher, dass der zu priifende SchweiBgenerator ausgeschaltet ist.

. Uberpriifen Sie bei der Beladung, ob alle Stopp-Tasten in der gedriickten Position und der Refiner auf 0 stehen.

. Verbinden Sie die SchweiBkabel mit dem Generator und der Last (Polaritat spielt keine Rolle).

. Den zu priifenden SchweiBgenerator mit Strom versorgen.

. Stellen Sie den Strom oder die Spannung des Gerats im Handbetrieb ein.

. Abhangig vom Typ des SchweiBgenerators (MIG, MMA oder WIG) und der gewahlten Intensitdt die zu schaltenden
Widerstédnde gemaB den Daten P21 bis P23 einstellen.

8. Bei WIG und MIG drlicken Sie den Ausldser.

9. Lesen Sie den Strom, der durch die SchweiBkabel flieBt, an einer amperometrischen Klemme ab.

10. Bei WIG und MIG den Ausldser loslassen.

11. Unter Last alle Stopp-Tasten in die gedriickte Position fahren und den Refiner auf 0 stellen.

12. Wiederholen Sie die Schritte 6 bis 11, um die restlichen Verifizierungsschritte abzuschlieBen.

13. Vor dem Trennen der Kabel von der Last ist es zwingend erforderlich, alle Schalter zu betatigen (OFF) und zu priifen,
ob der SchweiBgenerator spannungsfrei ist.
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HINWEIS

Vor Anschluss des Lasttestgerates an das SchweiBgerat muss das Schweifgerat ausgeschaltet sein, um das Risiko eines
Lichtbogens beim Anschluss/Abziehen der Messkabel an das Gerdt zu vermeiden.

Bei Lasttests immer die Liiftung laufen lassen. Wird das Lasttestgerit mit einem SchweiBBgerat mit
hoéherer Leerlaufspannung (>96Vdc) eingesetzt, muss erst das SchweiBgerait ausgeschaltet werden,
bevor Sie das Last abschalten.

Anschluss/Trennen der SchweiBkabel an das Lasttestgerat darf ausschlieBlich bei abgeschaltender Stromquelle erfolgen.
VerschlieBen Sie niemals die Liiftungséffnungen des Gerates, um die Luftzirkulation zu ermdglichen.
Zugangsberechtigung zu Netzen erforderlich - Das Lasttestgerat darf nicht unbeaufsichtigt eingeschaltet sein.

WARTUNG

* Nehmen Sie regelmaBig das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerdtes mit Pressluft. Lassen Sie das Gerat
regelmaBig auf seine Betriebssicherheit Uberprifen.

HINWEIS VOR EINER KALIBRIERUNG NACH EN 50504

 Die Validierung einer SchweiBeinrichtung laut Norm 50504 besteht darin, die Leistung des Gerat im Vergleich zu den
Einstellungen zu verifizieren, dafiir wird haufig der Begriff «Kalibrierung» benutzt.

« Die Kalibrierung erfolgt an fiinf Arbeitspunkten innerhalb des zu verifizierenden Einstellbereiches, Giblicherweise unter
anderem Minimum und Maximum. Auf Kundenanfrage kann ein geringerer Einstellbereich validiert werden. Die Messung
erfolgt zweimal (Messung A und Messung B), nach einer Stabilisierungsphase der gemessenen Werten von zehn Sekun-
den. Das Gerat sollte fiinf Minuten vor dem Validierungsverfahren in Betrieb genommen werden.

« Die Validierung ist mindestens jahrlich vorzunehmen. Nach jeder Reparatur oder Anderung, die die Einstellungen
betreffen kdnnte, ist eine erneute Validierung vorzunehmen.

e Der Norm entsprechend missen die Messungen von Fachpersonal durchgefiihrt werden, das fir die Tests und die
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Auswertung der Ergebnisse zustandig ist. Ein Erwerb der Norm vor der Validierung ist empfehlenswert. Fir die Bewer-
tung der Messwerte ist das Fachpersonal zustdndig. Die Tabelle des Kalibrierungszertifikates kann bei mehreren zu
Uberpriifenden Parametern (MIG: Spannung, Drahtgeschwindigkeit) vervielfaltig werden.

» Bei speziellen SchweiBverfahren wie z.B. Puls MIG oder WIG AC kdnnen Messfehler entstehen. Befragen Sie den Hers-
teller des Schweif3gerates.

KALIBRIERUNGSKLASSE, KALIBRIERUNGSTYPEN UND MESSGERATE

Kalibrierungsklasse: Die Kalibrierungsklasse kann «Standard» oder «Prazision» sein.
Standardklasse: + 10% des Ist-Wertes zwischen 25 und 100% der max. Einstellung
*+ 2,5% der max. Einstellung zwischen 0 und 25% der max. Einstellung
Prazisionklasse: + 2,5% des Ist-Wertes zwischen 40 und 100% der max. Einstellung
+ 1% der max. Einstellung zwischen 0 und 40% der max. Einstellung.

Kalibrierungstypen: Der Kalibrierungstyp kann «Konsistenz» oder «Prazision» sein.
Typ Konsistenz: Kalibrierung eines Gerat mit Drehreglerr
Typ Prazision: Kalibrierung eines Gerat mit Bedienfeld

Spannungsmesser: Messgerat zur Messung der Ausgangsspannung des SchweiBgerates

Zangenamperemeter: Messgerat zur Messung der Ausgangsstromstérke des SchweiBgerates
(AC-Modus fiir TIG AC-Gerate).

Prazision der Messgerate: Sie miissen mindestens zwei Mal praziser und vorzugsweise fliinf Mal praziser als die fiir
die Kalibrierungsklasse benétigte Prazision sin.

KONVENTIONELLE LAST

Der Norm entsprechend missen SchweiBstromquellen (E-Hand und WIG) und SchweiBspannungsquellen (MIG) mit
einer festgelegten Spannung bzw. Stromstarke verifiziert werden. Die Formeln der Norm sind:

E-Hand & SUB ARC : U(V) = 20V + 0,04 x I(A) unter 600A
WIG : U(V) = 10V + 0,04 x I(A) unter 600A
MIG: U(V) = 14V + 0,05 x I(A) unter 600A

Fiir E-Hand- und WIG-SchweiB3stromquellen ist die Spannung mithilfe des Lasttestgerites entsprechend
der berechneten Spannung einzustellen.
Fiir MIG-SchweiBspannungsquellen ist die Stromstidrke mithilfe des Lasttestgerates entsprechend der
berechneten Stromstéarke einzustellen

Stromstiirke (A) E-HAND & SUB ARC (V) WIG (V) MIG (V)
40 21.6 11.6 16.0
60 22.4 12.4 17.0
80 23.2 13.2 18.0
100 24.0 14.0 19.0
150 26.0 16.0 21.5
200 28.0 18.0 24.0
250 30.0 20.0 26.5
300 32.0 22.0 29.0
400 36.0 26.0 34.0
500 40.0 30.0 39.0
600 44.0 34.0 44.0
EINSATZ

Spannung und Stromstdrke kdnnen anhand der Tabelle ausgewahlt werden.
Widerstandswerte flir spezifische Spannungs-/Stromwerte sind auf dem Gerat oder auf Seite 21/23 aufgedruckt.
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DESCRIPCION

iGracias por su eleccion! Para sacar el mayor provecho de su equipo, lea atentamente lo siguiente:

La carga resistiva de calibrado permite ajustar y comprobar los equipos de soldadura al arco manuales.

La carga resistiva de calibrado se utiliza para realizar una comprobacion, segun los criterios de la norma IEC 60974-1 y
EN 50504, de los ajustes de los equipos de soldadura al arco para intensidades:

¢ para equipos MIG/MAG hasta 550 A.

e para equipos MMA hasta 550 A.

e para equipos TIG hasta 550 A.

ALIMENTACION ELECTRICA

La carga resistiva no requiere red eléctrica.

FUNCIONAMIENTO

. Compruebe el estado del generador.

. Asegurese de que el generador de soldadura a probar esté desconectado.

. En la carga, compruebe que todos los botones de parada estén en la posicion pulsada y el refinador en 0.

. Conectar los cables de soldadura al generador y la carga (no importa la polaridad).

. Encienda el generador de soldadura que se va a probar.

. Ajuste la corriente o tensién del dispositivo en modo manual.

. Dependiendo del tipo de generador de soldadura (MIG, MMA o TIG) y de la intensidad seleccionada, ajustar las resis-
tencias a conmutar segun los datos P21 a P23.

8. En TIG y MIG pulse el disparador.

9. Lea la corriente que fluye a través de los cables de soldadura en una abrazadera amperométrica.

10. En TIG y MIG suelte el gatillo.

11. En la carga, mueva todos los botones de parada a la posicién pulsada y el refinador a 0.

12. Repita los pasos 6 a 11 para completar los pasos de verificacion restantes.

13. Antes de desconectar los cables de la carga, es obligatorio pulsar (OFF) todos los interruptores y comprobar que el
generador de soldadura no esté alimentado.

NOUuhWN =

PRECAUCIONES

Antes de conecta la carga al generador de soldadura, es necesario interrumpir la conexion eléctrica del generador de
soldadura que se va a comprobar para evitar el riesgo de arco eléctrico cuando se realiza la conexion/desconexion de
los cables de soldadura al banco de carga.

Aseglurese de que el lugar esté correctamente ventilado.

Cuando se utilice un equipo de soldadura de alta tension en vacio (>96Vdc), hay que apagar el
generador de soldadura antes de abrir el botdn de interrupcion general del banco.

La conexion/desconexion de los cables al banco de carga resistiva de calibrado se debe realizar solamente si el genera-
dor de soldadura no esta conectado a la red eléctrica.

Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

Utilice el producto en posicidn vertical Unicamente.

Formacion eléctrica indispensable - No dejar en carga sin vigilancia.

MANTENIMIENTO

» De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para pedir a un personal
cualificado que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.

CONSEJOS ANTES DE EFECTUAR UNA VALIDACION SEGUN LA NORMA EN 50504

* La validacion de un equipo de soldadura segun la norma EN 50504 es una comprobacion de los rendimientos del pro-
ducto en relacion a sus ajustes. Se utiliza a menudo el término calibrado.

« La validacion se realiza sobre 5 puntos de medida y sobre la zona de ajuste a comprobar, que suelen ser el minimo y
el maximo. Sin embargo, es posible validar una zona de ajuste reducida si el cliente lo requiere. La medida se efectta
dos veces (medida a, medida b) tras una duracion de estabilizacion de los valores medidos de 10 segundos. De ante-
mano, se recomienda dejar el generador de soldadura en funcionamiento 5 minutos antes de efectuar el procedimiento
de validacién.

* La validacion se debe realizar como maximo cada afio. La validacion se debe realizar tras cada reparacion o modifica-
cion que pueda afectar los ajustes.
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 La norma requiere que sea una persona cualificada quien efectle las medidas, ya que podra dar garantia de las confi-
ciones de la prueba y de la interpretacion de los resultados. Aconsejamos (mucho) que se adquiera la norma y que se
lea antes de efectuar una validacion. La interpretacion de la norma es responsabilidad de la persona cualificada. La tabla
del certificado debe duplicarse si se deben comprobar varios parametros (MIG: tension, velocidad de hilo)

 En el caso de procesos particulares como el MIG Pulsado y el TIG AC, se pueden generar errores de medida debido a
las herramientas de medida. Se debe consultar al fabricante del generador de soldadura.

CLASE DE VALIDACION, TIPO DE VALIDACION Y HERRAMIENTAS DE MEDIDA

Clase de validacion: la clase de validacion puede ser Estandar o de Precision.
Clase Estandar: + 10% del valor real entre 25 y 100% del ajuste maximo.
+ 2,5% del ajuste maximo 0 y 25% del ajuste maximo.
Clase de Precision: + 2,5% del valor real entre 40 y 100% del ajuste maximo.
+ 1% del ajuste maximo 0 y 40% del ajuste maximo.

Tipo de validacion: el tipo de validacidn puede ser de tipo Consistencia o Precision.
Tipo Consistencia: Validacion sobre un aparato con un ajuste por potenciometro
Tipo Precision: Validacion sobre un aparato con un ajuste por pantalla digital

Voltimetro: aparato de medida utilizado para medir la tension de salida del generador de soldadura.

Pinza amperimétrica: aparato de medida utilizado para medir la corriente de salida del generador de soldadura (posi-
cién AC para los TIG AC).

Precision de las herramientas de medida:
Las herramientas de medida debe ser al menos dos veces, y de preferencia cinco veces, mas preciso que la precision
requerida para la clase de validacion.

CARGA CONVENCIONAL

La norma requiere que las fuente de corriente (MMA y TIG) y las fuentes de tension (MIG) se comprueben bajo una
tension y una corriente convencional. Las formulas indicadas por la norma son

MMA & SUB ARC : U(V) = 20V + 0.04 x I(A) por debajo de 600A

TIG: U(V) =10V + 0.04 x I(A) por debajo de 600A

MIG : U(V) = 14V + 0.05 x I(A) por debajo de 600A

Para los equipos MMA y TIG, al comportarse como una fuente de energia, la tension se ajusta mediante
la carga resistiva para corresponder a la tension convencional.
Para los equipos MIG, al comportarse como una fuente de tension, la corriente se ajusta mediante la
carga resistiva para corresponder a la corriente convencional.

Corriente (A) MMA & SUB ARC (V) TIG (V) MIG (V)
40 21.6 11.6 16.0
60 22.4 12.4 17.0
80 23.2 13.2 18.0
100 24.0 14.0 19.0
150 26.0 16.0 21.5
200 28.0 18.0 24.0
250 30.0 20.0 26.5
300 32.0 22.0 29.0
400 36.0 26.0 34.0
500 40.0 30.0 39.0
600 44.0 34.0 44.0

USO PRACTICO

A partir de la tabla precedente, podemos seleccionar un par de corriente / tensidn para realizar una prueba;
Las resistencias a ser conmutados para el par de corriente / tensidn se proporciona mediante impresién por p.21/23 del
manual.
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ONMUCAHME

Bnarogapvm 3a Baw Bbl6op! YTO6bI MOMHOCTBLIO MCMOb30BaTL BO3MOXHOCTY annapaTta, noXasyncra, BHUMaTeNlbHO
03HAKOMbTECh C AaHHbIM OMMUCaHUEM:

Harpy3o4HblIli CTeHA NpeaHasHayveH anst KanvbpoBKM 1 NPOBEPKM annapaToB PyYHOM AyroBoi CBapKy.

Harpy3ouHbIlii CTeHA UCMonb3yeTcsl Ans NpPOBEPKU COrnacHo kputepusMm HopM IEC 60974-1 n EN 50504 kanubpoBku
annapaToB AyroBOW CBapKW CNeayHoLLEeN MOLLHOCTY:

« annapatbl MIG/MAG go 550 A.

e annapatbl MMA po 550 A.

e annapaTtbl TIG go 300 A.

NMUTAHUE

Harpy30uHblii CTEHA HE HY)XOQETCA B CETEBOM MUTAHUM.

MPUHLUMIN PABOTbI

1. MNMpoBepbTe COCTOAHME reHepaTopa.

2. YbeanTech, UTO CBapOYHbIN FreHepaTop, KOTOPbIM AO/MKEH ObITb NPOTECTUPOBAH, BbIK/OYEH.

3. Y6eanTech, 4TO BCE KHOMKM OCTAHOBA HaXaTbl, @ paduHep - 0.

4. NoaknioumTe CBapoUHble Kabenn K reHepaTopy 1 K Harpy3ke (MOAsSpHOCTb HE UMEET 3HAYeHMUs).

5. BknounTe cBapouYHbI reHepaTop.

6. YCTaHOBMTE MHTEHCMBHOCTb WM HAMpPsHKEHME YCTPOMCTBA B PyYHOM peXxuMe.

7. B 3aBMCMMOCTM OT TMna cBapoyHoro reHepatopa (MIG, MMA wnu TIG) u BbI6paHHON MHTEHCMBHOCTM YCTAHOBUTE
PE3UCTOPbI, KOTOPbIE HY>XXHO MEpPEKNoYaTh, UCMONb3Yya AaHHble P21-P23 B COOTBETCTBUM C NpOLIEAYpPOM.

8. B TIG n MIG Ha>XMWTe CrMyCKOBOMN KPHOYOK.

9. MNpounTaiitTe TOK, NPOTEKAIOLWNIA YEPE3 CBAPOYHbIE Kabesn Ha 3aXMMe aMnepMeTpa.

10. B TIG n MIG oTnycTuTe Tpurrep.

11. Ha Harpy3ke nepeMecTuTe BCe KHOMKW OCTaHOBa B HaXkaToe rnosnoxeHune n paduHep o 0.

12. MNoeTopuTe warn ¢ 6 no 11 ansa Apyrux Mep nNpoBepKu.

13. Mepepn oTcoeamMHeHMEM kabenei oT Harpysku obsizaTenbHo HaxaTtb (BbIKJT) Bce nepekntoyaTeny 1 NpoBeEpUTb, HE
MOAK/THOYEH N CBAPOYHbIN reHepaTop.

NMPEAYNPEXXAEHUE

Mepen TeM, KaK COEAMHWUTb HAarpy3o4Hblii CTEHA CO CBApOYHbIM WCTOYHMKOM, HEOBXOAMMO OTKIIOUYUTL MUTaHWe
UCMbITHIBAEMOrO CBApOYHOrO WCTOYHMKA BO M36eXaHMe pucka oBpa3oBaHWs 3NEKTPUYECKOM ayru BO BpeMs
NOJICOEANHEHMSI/OTCOEIMHEHNS CBAPOYHbIX Kabenen oT cTeHaa.

Y6eauTtecb B TOM, YTO NOMeLLEeHNe XOPOoLUO NPOBEeTPUBAETCS.

Mpu McnoNb30oBaHUM CO CBAapOYHbIMM annapaTaMM C BbICOKMM HanpshXXeHUEM XO0JI0CTOro xoaa
(>96Vdc) Hy)>XHO CHauyana BbIKJIFOUMTb CBAaPOYHbIA UCTOUHUK Nepea TeM, KaK BK/IIOYUTb KHOMKY o6Liero
KOMMYTaLMOHHOIO NEPEKJIIOUEHMS.

MoacoeanHeHwe/oTcoeamHeHne kabenen KanubpoBOYHOMO CTEHAA AO/MKHO MPOM3BOAMTLCS TOMBKO €C/IM CBapOYHbIM
MCTOYHUK HE NoAa Hanps>KeHUeEM.

OcTtaBnsanTe OTBEPCTUA annapaTa CBO60,C|,HbIMVI Ansa NpoxoXXaeHusa Bo3ayxa.

Mcnonb3oBaTb TOSIbKO B BEPTUKA/IbHOM MOJIOXXEHNN.

Heobxoaum ponyck k paboTte ¢ anekTpMyecTBoM - He ocTaBnsiTe annapaT nog Harpy3koi 6e3 Haasopa.

OBCJ/TY)XXUBAHME

e PerynsipHo OTKpbIBAWTE anmapaT U NpoayBaiTe ero, 4tobbl OYNCTUTL OT NblM. HeobxoamMMo Takke NpoBepsiTb
BCE 3/IEKTPUYECKME COEAMHEHMSI C MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO WMHCTpYMeHTa. lMpoBepka [AO/MKHA OCYLLECTBNSTHCS
KBanMduUMPOBaHHbIM CNELMANUCTOM.

COBETbI NEPEQ TEM, KAK MPOU3BECTU YTBEPXXAEHME NO HOPME EN 50504

* YTBEpXAEHNE CBapo4HOro obopynoBaHusi cornacHo EN 50504 - 3To AeicTBuMe NPOBEPKM Paboumx XapaKTepUCTUK
annapaTta OTHOCMTENbHO ero HacTpoeK. YacTo Mcnonb3yeTcs TEPMUH KannmbpoBKM NN 3TasiOHMPOBAHMS.

¢ YTBEpXAeHNe NpoucxoanT No 5 3aMepHbIM MyHKTaM M NO Anana3oHy NpoBepsieMbIX HACTPOeEK, M3 KOTOPbIX 06bIYHO
MWUHUMYM U MakCMMyM. TEM He MeHee CyLIEeCTBYET BO3MOXHOCTb YTBEPAWUTb YMEHbLUEHHbIV AMAMNa30H HAacTPOeK Mo
3asBKe K/MeHTa. 3amMep Npov3BoaMTCS ABa pa3a (3amep a, 3amep b) nocne 10-cekyHAHOro nepuoaa crabwunmsaumm
3aMepeHHbIX BeNnynH. Nepea 3TM pekoMeHAyeTCs OCTaBUTb annapat B paboyeM pexume 5 MUHYT, @ Nocne NpecTynuTb
K rMpoueccy no yTBep>KAEHMIO.
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o YTBepXaeHue A0/MKHO NPON3BOANTLCA MAKCUMYM eXerofiHo. YTBepXaeHue A0/MKHO NMPOoU3BOAMTLCA NOCe KaXaoro
PEMOHTa UM MoaMdMKaLMKM annapaTa, KOTOPbIE MOMyT MOB/MSTb HA HACTPOMKM.

e CornacHo HopMe 3aMep [O/DKEH OCYLECTBASTbCH KBANM(MUUMPOBAHHBLIM CMEUManMCTOM, T.K. OH py4aeTcs 3a
YCNoBUS MpoBeAeHNs TECTUPOBAHUSA U MHTEpPNpeTaLunIo pe3yibTaToB. Mbl 0UeHb PEKOMEHAYEM KYMNMUTb TEKCT HOPMbI U
MpoYecTb ero nepea TeM, Kak NpoM3BoAUTb YTBEPXAEHNE. KBannbMLMPOBaHHLIN CNeUnannCcT HECET OTBETCTBEHHOCTb
3a TONKOBaHWe HOopMbl. Tabnuua ceptTudmkata Ao/MKHA ObiTb BOCMPOM3BEAEHA, €C/IM HYXXHO MPOBEPUTH HECKOJSIbKO
napameTpoB (MIG : Hanps>keHne, CKOPOCTb NoAaun)

e B cnyyae ocobbix cBapouHbix npoueccoB, kak MIG Pulse n TIG AC, MOryT BO3HMKHYTb OWMOKM 3aMepa u3-3a
N3MepUTENbHbIX MHCTPYMeHTOB. HeobxoamMmMo 06paTuTbCs K MPOM3BOAMTENIO CBAPOYHOrO UCTOYHMKA.

KJIACC YTBEPXXAEHUA, TUIN YTBEPXXAEHUA N USMEPUTEJIbHBIE MHCTPYMEHTDI

Knacc yTBepxxaeHus: Knacc ytBepaeHus MoOXeT 6biTb «CTaHAAPTHBIM» UK «TOYHBIM»,
CraHpapTtHbii Knacc : £ 10% oT peanbHoi BennymHbl Mexxay 25 1 100% MakcMManbHOW HacTPOMKM.
+ 2,5% MakcuMasbHoN HacTpoiku Mexay 0 n 25% MakcMManbHOW HaCTPOMKM.
Knacc TouHocTH : + 2,5% oT peanbHoi BenmumnHbl Mexay 40 n 100% MakcuMasnbHON HAaCTPOMKK.
+ 1% makcuManbHoM HacTpoikm Mexay 0 n 40% MakcMManbHOM HAaCTPOMKK.

Tun yTBep>xaeHus : Tun yTBEPXKAEHMS MOXKET BbiTb «COMACOBAaHHOCTL» UM «TOYHOCTb».
Tun CornacoBaHHOCTb: YTBEPXKAEHME annapaTa C NOTEHLIMOMETPOM.
Tun ToyHOCTb: YTBEPXAEHWE annapaTa ¢ U1dpoBon MHAMKALMEN.

BonbTMeTp: 13MepuTeNbHbIA NpUBop, NCNONb3yeMbI Ast 3aMepa HanpsKeHWs! BbIX0Aa CBapOYHOMO MCTOYHMKA.

DneKTpoU3MepUTENbHbIE KELLM : U3MepUTESNbHbIV NPUbop, MCMOoNb3yeMbli 15 3aMepa TokKa Ha BbIXOZEe CBapO4HOIo
ncrovHuka (nonoxkenme AC ansa TIG AC).

TOYHOCTb M3MEepUTENbHbIX NPUGOPOB :
M3MepuTenbHble Npubopsl A0MKHLI BbITh MO KpaiHel Mepe B ABa, a XenaTeNbHO B NsTb pa3 bonee TOYHbIMKM, YEM Ta
TOYHOCTb, YTO TpebyeTcs ANs Klacca yTBEPXKAEHMS.

YCJ/TOBHASA HATPY3KA

CornacHo HopMe, MCTOYHMKKM Toka (MMA un TIG) u UCTOYHMKKM Hanpsbkenus (MIG) gomkHbl 6biTb NMpoBEpeHbl Npwu
YC/IOBHbIMM HanpshkeHeM u Toke. @opMysbl ykasaHbl B HOPME:

MMA & SUB ARC : U(V) = 20V + 0.04 x I(A) Hmxe 600A

TIG: U(V) =10V + 0.04 x I(A) Hwke 600A

MIG : U(V) = 14V + 0.05 x I(A) Huxke 600A

Ans annapatoB MMA u TIG, KoTOpbIi BeAyT cebs Kak UCTOYHMUK TOKA, HanpshXeHne KoppeKTUpyeTcs C
MOMOLLbIO HAarpy304HOro CTteHAla, 4To6bl COOTBETCTBOBAaTb YC/IOBHOMY HamnpsHXeHUto.
Ansa annapaTtoB MIG, KoTopblii BeayT cebs kak MCTOUHUK HAMPSHXKEHUSA, TOK KOPPEKTUPYETCS C NOMOLLbIO
Harpy3o4HoOro creHaa, 4tobbl COOTBETCTBOBaTb YC/IOBHOMY TOKY.

Tok (A) MMA & SUB ARC (B) TIG (B) MIG (B)
40 21.6 11.6 16.0
60 22.4 12.4 17.0
80 23.2 13.2 18.0
100 24.0 14.0 19.0
150 26.0 16.0 21.5
200 28.0 18.0 24.0
250 30.0 20.0 26.5
300 32.0 22.0 29.0
400 36.0 26.0 34.0
500 40.0 30.0 39.0
600 44.0 34.0 44.0

NMPAKTUYECKOE MUCI1OJIb3OBAHUE

C nomoLbto npeablayLien Tabnuubl Mbl MOXXEM BbibpaTb Napy TOK/HanpskeHve s NPOBEAEHMS NPOBEPKY;
3HAYEeHNs CONPOTUBIEHUS NS 33[laHHbIX 3HAYEHUI HANpsHKEHWS / TOKa NeYaTaloTCss Ha YCTPOWCTBE MW Ha cTp. 21/23.
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BESCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van uw apparaat, aandachtig de volgende handlei-
ding door : Met deze weerstandmeter kunnen handmatige booglasapparaten afgesteld en gecontroleerd worden.

Deze weerstandmeter wordt gebruikt om de afstellingen van booglasapparaten te controleren, volgens de criteria van
de IEC 60974-1 en de EN 50504 normen, voor de volgende intensiteiten :

» voor MIG/MAG lasapparaten tot 550 A.

* voor MMA apparaten tot 550 A.

» voor TIG lasapparaten tot 550 A.

VOEDING

Deze weerstandmeter hoeft niet op de netspanning aangesloten te worden.

WERKING

1. Controleer de status van de generator.

2. Zorg ervoor dat de te testen lasgenerator uitgeschakeld is.

3. Controleer aan de belasting of alle stoptoetsen in de geduwde stand staan en de verfijner op 0 staat.

4. Sluit de laskabels aan op de generator en de belasting (polariteit maakt niet uit).

5. De te testen lasgenerator van stroom voorzien.

6. Stel de stroom of spanning van het apparaat in de handmatige modus in.

7. Stel afhankelijk van het type lasgenerator (MIG, MMA of TIG) en de gekozen intensiteit de te schakelen weerstanden
in volgens de gegevens P21 tot P23.

8. Druk in TIG en MIG op de knop.

9. Lees de stroom af die door de laskabels van een amperometrische klem stroomt.

10. Bij TIG en MIG de knop loslaten.

11. Op de lading zet u alle stoptoetsen in de geduwd stand en de verfijner op 0.

12. Herhaal stap 6 tot 11 om de resterende verificatiestappen te voltooien.

13. Voordat u de kabels van de last loskoppelt, moet u eerst alle schakelaars op (OFF) drukken en controleren of de
lasgenerator niet wordt gevoed.

WAARSCHUWING

Voor het aankoppelen van de weerstandmeter aan de lasgenerator is het noodzakelijk om de te testen lasgenerator van
het stroomnet af te koppelen, om zo het risico van het ontstaan van een elektrische boog tijdens het aansluiten/afsluiten
van de laskabels aan de weerstand te voorkomen.

Zorg ervoor dat de ruimte voldoende geventileerd is.

Tijdens het gebruik met lasapparaten met een hoge nullastspanning (>96Vdc), moet eerst de
generator uitgeschakeld worden alvorens de knop van de hoofdschakelaar te openen.

Het aankoppelen/afkoppelen van de kabels aan de weerstandmeter mag uitsluitend gebeuren als de generator niet
aangesloten is aan een spanningsbron.

Laat de ventilatie openingen vrij zodat de lucht gemakkelijk kan ventileren.

Gebruik het apparaat alleen in verticale positie.

Alleen door bekwaam personeel te gebruiken. Niet aangesloten laten zonder toezicht.

ONDERHOUD

¢ De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Gebruik deze gelegenheid om met behulp van geiso-
leerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

ADVIEZEN VOOR HET UITVOEREN VAN EEN VALIDATIE VOLGENS DE EN 50504 NORM.

« De validatie van een lasapparaat volgens de EN 50504 norm is de controle van de capaciteiten van het apparaat ten
opzichte van zijn afstellingen. Vaak wordt de term kalibratie of ijking gebruikt.

» De validatie gebeurt op 5 ijkpunten en over een te verifiéren instelbereik, waaronder normaal gesproken het mini-
mum- en het maximumpunt. Het is evenwel mogelijk om, op aanvraag van de klant, een beperkt bereik te valideren.
De meting vindt twee keer plaats (meting a en meting b) na een stabilisatie-periode van de gemeten waarden van 10
seconden. Het wordt aanbevolen om het apparaat 5 minuten voor de meting in werking te stellen.

« De validatie moet ieder jaar plaatsvinden. Een validatie moet plaatshebben na iedere reparatie of elke verandering die
de instellingen van het apparaat zou kunnen beinvioeden.



@ CALIWELD LOAD 550 A (3%) @

« De norm vereist dat de metingen verricht worden door een daartoe bevoegd persoon, die garant kan staan voor de
omstandigheden waarin de meting wordt uitgevoerd en voor de interpretatie van de meetresultaten. We raden u ten
zeerste aan de norm te kopen en te lezen alvorens een validatie uit te voeren. De interpretatie van de norm valt onder
de verantwoordelijkheid van de gekwalificeerde persoon. De tabel van het certificaat moet gekopieerd worden als er
meerdere afstellingen gecontroleerd moeten worden (MIG : spanning, draadsnelheid)

 In geval van bijzondere procedures zoals MIG Puls en de TIG AC, kunnen meetfouten optreden ten gevolge van de
gebruikte meetinstrumenten. De fabrikant van de lasgenerator moet geraadpleegd worden.

VALIDATIE KLASSE, TYPE VALIDATIE EN MEETINSTRUMENTEN

Validatie klasse : de validatie klasse kan «Standaard» of «Precisie» zijn.
«Standaard>» klasse : =+ 10% van de reéle waarde tussen 25 en 100% van de maximale afstelling.
* 2,5% van de maximale afstelling tussen 0 en 25% van de maximale afstelling.
Precisie klasse : = 2,5% van de reéle waarde tussen 40 en 100% van de maximale afstelling.
*+ 1% van de maximale afstelling tussen 0 en 40% van de maximale afstelling.

Type validatie : de validatie kan van het type «consistentie» of «precisie» zijn.
Type Consistentie : Validatie van een apparaat met afstelling met potentiometer
Type Precisie : Validatie van een apparaat met afstelling per digitaal scherm

Voltmeter : meetapparaat gebruikt om de uitgaande spanning van de lasgenerator te meten.

Stroomtang : meetapparaat gebruikt om de uitgaande stroom van de lasgenerator te meten
(positie AC voor TIG AC apparaten).

Precisie van de meetapparatuur :
De meetapparaten moeten ten minste twee keer en bij voorkeur vijf keer preciezer zijn dan de vereiste precisie voor de
validatie klasse.

CONVENTIONELE LADING

De norm eist dat de stroombronnen (MMA en TIG) en de spanningsbronnen (MIG) gecontroleerd worden onder een
conventionele spanning en een conventionele stroom. De door de norm gedicteerde formules zijn

MMA & SUB ARC : U(V) = 20V + 0.04 x I(A) lager dan 600A

TIG: U(V) =10V + 0.04 x I(A) lager dan 600A

MIG : U(V) = 14V + 0.05 x I(A) lager dan 600A

Voor de apparaten MMA en TIG die gebruikt worden als een stroombron is de spanning aangepast met
behulp van de weerstandmeter, om overeen te komen met de conventionele spanning.
Voor de MIG apparaten, die gebruikt worden als een spanningsbron, is de stroom aangepast met behulp
van de weerstandmeter om overeen te komen met de conventionele stroom.

Stroom (A) MMA é SUB ARC (V) TIG (V) MIG (V)
40 21.6 11.6 16.0
60 22.4 12.4 17.0
80 23.2 13.2 18.0
100 24.0 14.0 19.0
150 26.0 16.0 21.5
200 28.0 18.0 24.0
250 30.0 20.0 26.5
300 32.0 22.0 29.0
400 36.0 26.0 34.0
500 40.0 30.0 39.0
600 44.0 34.0 44.0

PRAKTISCH GEBRUIK

Op basis van de voorgaande tabel kunnen we een duo stroom/spanning kiezen om een test uit te voeren :
Weerstandswaarden voor specifieke spannings- en stroomwaarden worden op het instrument of op pagina 21/23 afge-
drukt.
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DESCRIZIONE

Grazie per la Sua scelta ! Per trarre il massimo di soddisfazione da questo dispositivo, leggere attentamente quanto
segue:

La carica resistiva della calibratura permette di regolare e verificare le macchine di saldatura all'arco manuali.

La carica resistiva di calibratura € usata per verificare secondo i criteri della norma IEC 60974-1 e EN 50504 le regolazioni
delle macchine di saldatura all’arco per delle intensita:

e per le macchine MIG/MAG fino a 550 A.

« per le macchine MMA fino a 550 A.

« per le macchine TIG fino a 300 A.

ALIMENTAZIONE

La carica resistiva non ha bisogno di alimentazione elettrica.

FUNZIONAMENTO
1. Controllare lo stato del generatore.
2. Assicurarsi che il generatore di saldatura da testare sia spento.
3. Sul carico controllare che tutti i pulsanti di arresto siano in posizione di spinta e la raffineria su 0.
4. Collegare i cavi di saldatura al generatore e al carico (non importa la polarita).
5. Alimentare il generatore di saldatura da testare.
6. Impostare la corrente o la tensione dell’ apparecchio in modalita manuale.
7. A seconda del tipo di generatore di saldatura (MIG, MMA o TIG) e dell’ intensita selezionata, impostare le resistenze

da commutare secondo i dati P21 su P23.

8. In TIG e MIG premere il grilletto.

9. Leggere la corrente che scorre attraverso i cavi di saldatura su una pinza amperometrica.

10. In TIG e MIG rilasciare il grilletto.

11. Sul carico spostare tutti i pulsanti di arresto nella posizione di spinta e la raffinatrice su 0.

12. Ripetere i passaggi da 6 a 11 per completare le fasi di verifica rimanenti.

13. Prima di scollegare i cavi dal carico, € obbligatorio spingere (OFF) tutti gli interruttori e controllare che il generatore
di saldatura non sia alimentato.

ATTENZIONE

Prima di collegare la carica al generatore di saldatura, & necessario tagliare I'alimentazione del generatore di saldatura
da testare per evitare un rischio di arco elettrico durante il collegamento/scollegamento dei cavi di saldatura alla carica.

Fare attenzione a che il posto sia correttamente ventilato.

Durante I'uso con le macchine di saldatura a forte tensione a vuoto (>96Vdc), bisogna innanzitutto
spegnere il generatore di saldatura prima di aprire il tasto di taglio generale.

II collegamento/scollegamento dei cavi alla carica resistiva di calibratura deve farsi unicamente se il generatore di sal-
datura e fuori-tensione.

Lasciare le gelosie del dispositivo libere per I'entrata e |'uscita d'aria.

Usare in posizione verticale unicamente.

Abilitazione elettrica indispensabile - Non lasciare in carica non sorvegliata.

MANUTENZIONE

* Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all'aiuto del soffiatore. Cogliere l'occasione per far verificare le connes-
sioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.

CONSIGLI PRIMA DI EFFETTUARE UNA VALIDAZIONE SECONDO LA NORMA EN 50504

* La validazione di un dispositivo di saldatura secondo la norma EN 50504 € un‘azione di verifica delle performance del
prodotto in relazione alle sue regolazioni. Il termine spesso usato € calibratura. .

« La validazione si fa su 5 punti di misura e sul valore di regolazione da verificare, di solito il minimo e il massimo. E tut-
tavia possibile validare un valore di regolazione ridotto alla domanda del cliente. La misura & effettuata due volte (misura
a, misura b) dopo una durata di stabilimento dei valori misurati di 10s. Si consiglia previamente di lasciare il prodotto
funzionando 5 minuti prima di effettuare la procedura di validazione.

« La validazione deve essere effettuata al massimo tutti glia anni. La validazione deve essere effettuata dopo ogni ripa-
razione o modifica suscettibile di affettare le impostazioni.
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« La norma richiede che sia una persona qualificata ad effettuare le misure poiché essa si porta garante dalle condizioni
di test e dell'interpretazione dei risultati. Si consiglia fortemente di comperare la norma e di leggerla prima di effettuare
una validazione. L'interpretazione della norma € di responsabilita della persona qualificata. La tabella del certificato deve
essere duplicata se diversi parametri sono da verificare (MIG: tensione, velocita filo)

* Nel caso in cui procedimenti particolari come MIG pulsato e TIG AC, errori di misura possono essere riscontrati dovuti
agli utensili di misura. Il fabbricante del generatore di saldatura deve essere consultato.

CLASSE DI VALIDAZIONE E UTENSILI DI MISURA

Classe di validazione: la classe de validazione pu0 essere «Standard» o «di Precisione».
Classe Standard: £ 10% del valore reale tra 25 e 100% della regolazione massima.
+ 2,5% della regolazione massima tra 0 e 25% della regolazione massima.
Classe di Precisione: = 2,5% del valore reale fra 40 e 100% della regolazione massima.
+ 1% della regolazione massima fra 0 e 40% della regolazione massima.

Tipo di validazione: il tipo di validazione pud essere di tipo «consistenza» o «precisione».
Tipo Consistenza: Validazione su un dispositivo con una regolazione per potenziometro
Tipo Precisione: Validazione su un dispositivo con una regolazione via schermo digitale

Voltmetro: dispositivo di misura usato per misurare la tensione di uscita del generatore di saldatura.

Pinza amperometrica: dispositivo di misura usato per misurare la corrente di uscita del generatore di saldatura
(posizione AC per i TIG AC).

Precisione degli utensili di misura:
Gli utensili di misura devono essere almeno due volte e preferibilmente cinque volte pil precisi che la precisione richiesta
per la classe di validazione.

CARICA CONVENZIONALE

La norma richiede che le fonti di corrente (MMA e TIG) e le fonti di tensione (MIG) siano verificate sotto una tensione e
una corrente convenzionali. Le formule date dalla norme sono:

MMA & SUB ARC : U(V) = 20V + 0.04 x I(A) sotto 600A

TIG: U(V) =10V + 0.04 x I(A) sotto 600A

MIG : U(V) = 14V + 0.05 x I(A) sotto 600A

Per le macchine MMA e TIG, che si comportano come fonte di corrente, la tensione & aggiustata all’aiuto
della carica resistiva per corrispondere alla tensione convenzionale.
Per le macchine TIG, che si comportano come una fonte di tensione, la corrente é aggiustata all'aiuto
della carica resistiva per corrispondere alla corrente convenzionale.

Corrente (A) MMA & SUB ARC (V) TIG (V) MIG (V)
40 21.6 11.6 16.0
60 22.4 12.4 17.0
80 23.2 13.2 18.0
100 24.0 14.0 19.0
150 26.0 16.0 21.5
200 28.0 18.0 24.0
250 30.0 20.0 26.5
300 32.0 22.0 29.0
400 36.0 26.0 34.0
500 40.0 30.0 39.0
600 44.0 34.0 44.0
USO PRATICO

Dalla tabella precedente, si pud scegliere una coppia corrente/tensione per realizzare una prova;
I valori di resistenza per valori di tensione/corrente specifici sono stampati sull” apparecchio o a pagina 21/23.
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CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (piéces et main d’oeuvre).
La garantie ne couvre pas :

 Toutes autres avaries dues au transport.

o ['usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d'alimentation, chute, démontage).

e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiéere).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :

- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)

- une note explicative de la panne.

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12 Monate nach Kauf
angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten
erfolgen eine fiir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund
erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StéBe sowie durch nicht
autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind. Keine
Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie bei Gebrauchsspuren tibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich tiber den Fachhandel einschicken.
Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlags durch
den Besteller.

FACE AVANT / FRONT PANE / VORDERSEITE / PARTE FRONTAL / NMEPEAHAA NAHEJIb / VOORZIIDE /
FRONTE

N° | Désignation
1 Commutateur pour ajustement de la charge souhaitée / Knob for desired charge adjustment / Schalter zur Einstellung

des gewiinschten Last / Conmutador para ajuste de la carga deseada / KoMMyTaTop AN KOPPEKTUPOBKM XKEMAEMOM
Harpy3ku / Schakelaar om de gewenste belasting in te stellen / Commutatore per aggiustamento della carica auspicata

2 -3 | Connexion générateur de soudage / Welding generator connections / Buchsen SchweiBquelle / Conexidn generador de
soldadura / CoeanHenne gns csapo4Horo ncroyHuka / Verbinding lasgenerator / Connessione del generatore di salda-
tura

4 Sélecteurs de résistance / Resistance selector / Stufenschalter Widerstand / Conexion generador de soldadura /
KommyTaTopbl conpotusnenus / Weerstand schakelaars / Selettori di resistenza
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SCHEMA DE PRINCIPE DU BANC (VALEURS EN OHMS) / BASIC SCHEMATIC DIAGRAM OF THE TEST
BENCH (VALUE IN OHMS) / PRINZIP-SCHALTPLAN DES KALIBRIERGERATES (WERT ON OHMS) /
ESQUEMA PRINCIPAL DEL BANCO DE CARGA (VALORES EN OHMS) / MPUHUMNWNAJIbHASA CXEMA
CTEHAA (BEJINYUHDbI B OHMS) / SCHEMA (WAARDEN IN OHMS) / SCHEMA DI PRINCIPIO DEL BANCO
(VALORI IN OHMS)

Résistance
(Ohm)
|| |I || |I I| J R1 0,13
| R2 0,19
R1 R2 R3 R4 R5 Ra R3 0,25
R4 0,38
R5 0,74
Ra 4,28

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3ANYACTM / RE-
SERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

—
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NO

Désignation

Ref GYS

Capot charge résistive 550A / 550A Resistive load’s hood/panel / Gehduse Lasttestgerat 550A /
Capot del banco de carga resistiva 550A / Kopnyc Harpy3ouHoro cteHga 550 A / Kap weerstandme-
ter 550A / Cofano carica resistiva 550A

99604

Support poignée charge résistive 550A Gris 7021 / 550A Resistive load’s handle support Grey 7021
/ Stander Griff Lasttestgerat 550A grau 7021/ Soporte mango carga resistiva 550A Gris 7021 /
MoacTaBka Ans pyyku HarpysouHoro cteHaa 550A Cepeiii ueT 7021 / Ondersteuning handvat
weerstandmeter 550A Grijs 7021 / Supportp impugnatura carica resistiva 550A Grigio 7021

99607 GF

3a

Canon charge résistive 550A / 550A Resistive load’s barrel / Erzeuger Lasttestgerat 550A / Cafidn
carga resistiva 550A / TecnoHoBas BTynka Harpy3odHoro creHga 550A / Mondstuk weerstandmeter
550A / canna carica resistiva 550A

90319

3b

Entretoise céramique 10x20x10 cylindrique lisse / Smooth cylindrical ceramic spacer 10x20x10

/ keramische Bolzen 10x20x10 rollenférmig, glatt / Tirante cerdmico 10x20x10 cilindro liso /
Kepamuyeckas unnuHapudeckas rnagkas srynka 10x20x10 / Keramische beugel 10x20x10 cilin-
drisch glad / Spacer ceramica 10x20x10 cilindrico liscio

43182

4a

Resistance Fil resistif Cr20Ni80 , Diam 3.5 / Resistive wire resistance Cr20Ni80 , Diam 3.5 /
Widerstand Widerstanddraht Cr20Ni80 , @ 3,5 / Resistencia Hilo Resistivo Cr20Ni80 , Diam 3.5 /
ConpoTusnexue lNMposonoka conpotusneHns Cr20Ni80 , Anam 3.5 / Weerstand weerstandsdraad
Cr20Ni80, diam 3.5 / Resistenza Filo resistivo Cr20Ni80 , Diam 3.5

51430

4b

Resistance Fil resistif Cr20Ni80 , Diam 2.5 / Resistive wire resistance Cr20Ni80 , Diam 2.5 /
Widerstand Widerstanddraht Cr20Ni80 , @ 2,5 / Resistencia Hilo Resistivo Cr20Ni80 , Diam 2.5 /
ConpotusneHue lNMposonoka conpotusneHns Cr20Ni80 , Anam 2.5 / Weerstand weerstandsdraad
Cr20Ni80, diam 2.5 / Resitenza Filo resistivo Cr20Ni80 , Diam 2.5

51429

4c

Resistance Fil resistif Cr20Ni80 , Diam 1.0 / Resistive wire resistance Cr20Ni80 , Diam 1.0 /
Widerstand Widerstanddraht Cr20Ni80 , @ 1,0 / Resistencia Hilo Resistivo Cr20Ni80 , Diam 1.0 /
ConpoTusnexue lNMposonoka conpotusneHns Cr20Ni80 , Anam 1.0 / Weerstand weerstandsdraad
Cr20Ni80, diam 1.0 / Resistenza Filo resistivo Cr20Ni80 , Diam 1.0

51428

Cloison résistance charge résistive 550A / Resistive load resistance wall 550A / Widerstandwand
Lasttestgerat 550A / Separacion resistencia carga resistiva 550A / MNeperopoaka Harpy304HOro
cteHga 550 A / Afscheiding belastingmeter 550A / Parete resistenza carica resistiva 550A

99608

Béquille de maintien Dévidoirs / Wire feeder support / Hilfstander Drahtvorschub / Soporte de fija-
cidn de devanaderas / YaepxvBatolLasi noarnopka Ans noaaowmx yctpoicTs / Steun draadaanvoer-
systeem / Stampella di sostegno trainafili

56039

Embase Texas H24 male - CX0073 - Sect max 95mm?2 / DINS plate H24 male - CX0073 - Max
sect 95mm?2 / Texassteckverbinder H24 - CX0073 - max. Steuerkontakt 95mm?2 / Conector Texas
H24 macho - CX0073 - Sec. max 95mm?2 / Llokonb koHHeKTOpa Texas H24 nana - CX0073 - Makc.
ceyeHne 95mMmM2 / Steun Texas H24 - CX0073 - Sect max 95mm2 / Colletto Texas H24 maschio -
CX0073 - Sez. max 95mm?2

51481

Commutateur Triphasé - 6 Positions 60° - 4KW - Pboutaxefin / Three phase switch - 6 Positions 60°
- 4KW - Pboutaxefin / 3-ph. Schalter - 6 Positionnen 60° - 4KW / Conmutador trifasico - 6 Posi-
ciones 60° - 4KW - Pboutaxefin / TpexdasHbiii nepekntodaTens - 6 Mosuumin 60° - 4kBT - Pboutaxe-
fin / Driefasen schakelaar - 6 posities 60° - 4KW - Pboutaxefin / Commutatore Trifase - 6 Posizioni
60° - 4KW - Pboutaxefin

51077

Face avant charge résistive 550A Gris 7021 / Resistive load 550A’s front Grey 7021 / Frontblech
Lasttestgerat 550A grau 7021 / Parte frontal carga resistiva 550A Gris 7021 / MNepeaHsis naHenb
Harpy3o4Horo cteHaa 550A Cepuoiii uet 7021 / Voorzijde weerstand 550A Grijs 7021 / Fronte carica
resistiva 550A Grigia 7021

99605 GF

10

Arrét d’'urgence unipolaire 125A / Emergency stop 125A / einpolige Notfallarretierung 125A / Parada
de urgencia unipolar 125A / OgHOMOMIOCHBIN aBapuiHLIN BbiktouaTenb 125A / Unipolaire noodstop
125A / Arresto d’urgenza unipolare 125A

51082

11

Arrét d’'urgence unipolaire 250A / Emergency stop 250A / einpolige Notfallarretierung 250A / Parada
de urgencia unipolar 250A / OgHOMOMIOCHBIN aBapuiHLINA BbiktouaTenb 250A / Unipolaire noodstop
250A / Arresto d’urgenza unipolare 250A

51080

12

Poignée plastique S cintrée Lg=128.3mm ind B / Plastic handle S Lg=128.3mm ind B / Plastikgriff
L=128,3mm ind B / Mango de plastico S curvado Lg=128.3mm ind B / NMonykpyrnas nnactukosas
pydyka S AnnHa=128.3mm ind B / Plastieken handvat S Lg=128.3mm ind B / Impugnatura plastica S
centrata Lg=128.3mm ind B

56047

13

Barre texas charge résistive 550A / 550A resistive load DINS bar / Texasstange Lasttestgerat 550A /
Barra Texas carga resistiva 550A / CTep)xeHb KOHHEKTOpa Harpy3o4Horo creHga 550A / Staaf texas
weerstandmeter 550A / Sbarra texas carica resistiva 550A

99611
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SCHEMA DE CABLAGE / CABLE SCHEMATICS / SCHALTPLAN / DIAGRAMA DE CABLEADO /
MOHTAXXHASl CXEMA / DIAGRAMMA DI CABLAGGIO / SCHAKELSCHEMA

FINE CONTROL

=
V

S[’ECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL FEATURES / TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN / ESPECIFICACIONES
TECNICAS / TEXHUWYECKUE CNELUM®UKALINUN / TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

Charge résistive

Puissance nominale max / Max nominal power / Max. Leistung / Potencia nominal maxima / HoM1HanbHas MakcuMasbHas 20 KW
MoLLHOCTb / Maximaal nominaal vermogen / Potenza nominale max
Température de fonctionnement / Operating temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / ° o

- ) p 0°C - 60°C
Pabouas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Stocking temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa o o

- . -20°C — +80°C

XpaHeHus / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio
Classe de protection / Protection index / Schutzklasse / Clase de proteccidn / Knacc 3awmtsl / Beveiligingsklasse / Classe di P20
protezione
Poids, cables secteur et de charge compris / Weight, input cables and charge cables included / Gewicht, inkl. Netz-/ und
Ladekabel / Peso, cables de red eléctrica y de carga incluidos / Bec (Bkntovas kabenu u 3apsiaky) / Gewicht, inclusief netka- 16 kg
bels en laadkabels / Peso, prese e cavi compresi
Dimension (I x H x P) / Dimensions (L x H x D) / Abmessungen (B x H x T) / Dimensiones (L x A x A) / Pa3mepsbl (A x B x 26 x 53 x 60 (cm)

LLl) / Afmetingen (L x H x B) / Dimensione (I x H x P)

19
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EXEMPLE DE CERTIFICAT DE CALIBRATION / CERTIFICATE OF CONFORMITY EXAMPLE / EJEM-

PLO DE CERTIFICADO DE CALIBRACION / BEISPIEL KALIBRIERUNGSZERTIFIKA / NTPUMEP
KAJIMBPOBOYHOIO CEPTU®UKATA / VOORBEELD VAN EEN KALIBRATIE-CERTIFICAAT / ESEMPIO DI
CERTIFICATO DI CALIBRAZIONE.

Certificat de calibration / validation

N°XxXxXXXXXXXX

Autorité de validation : XXXXXXXXXX

Client : XXXXXXXXXX

Type de matériel : Poste a souder XXX

Modéle : NeoPulse_ XXX

Marque : GYS

Numéro de série : XXXXXXXXXXXXXXX

Température ambiante : xx °C

Tension d'alimentation : xxx Veff

Fonction du matériel : XXXXX

Méthode de validation :

Instrument de mesure Numeéro de série Constat N° Date du dernier controle
Charge résistive 550A 50% XX.XX.060425.XXXX N/A N/A

Multimétre XXXXX XXXXXXXXX XXXXXXX XX/XX/XXXX
Ampéremétre  xxxxx XXXXXXXXX XXXXXXX XX/XX/XXXX
Tachymeétre XXXXX XXXXXXXXX XXXXXXX XX/XX/XXXX

Classe de validation (*):  Standard / Précision

Type de validation (*): Précision / Consistance
Plage de fonction : de xx unité’ & xxx unité’
Résultats de mesure :
i Valeur Valeur du Valeur Moyenne des P
Dejﬁ rt'g :ton affichée | courant/tension | mesurée | mesuresaetb TE?J?SQSI Résultat
(unité") conventionnel (unité") (unité")
Inspection i i ) ) ) PASSE /
visuelle ECHEC
Paramétres vérifiés (unité")
Mes 1a PASSE /
Mes 1b ECHEC
Mes 2a PASSE /
Mes 2b ECHEC
Mes 3a PASSE /
Mes 3b ECHEC
Mes 4a PASSE /
Mes 4b ECHEC
Mes 5a PASSE /
Mes 5b ECHEC
Tolérance : Classe Standard : + 10% de la valeur réelle entre 25 et 100% du réglage maximal.

+ 2,5% du réglage maximal entre 0 et 25% du réglage maximal.
Classe Précision : +2,5% de la valeur réelle entre 40 et 100% du réglage maximal.
+ 1% du réglage maximal entre 0 et 40% du réglage maximal.

Résultat de la validation :

PASSE / ECHEC (*)

Remarque :

Date de validation : Signature :

Date d’échéance de validation :

20

unité' : ampére (A) — volt (V) — vitesse (m/min) (*) Rayer la mention inutile
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DEFINITION DES RESISTANCES MIG / MIG RESISTANCES DEFINITION / BESTIMMUNG DER WIDERS-

TANDE MIG / DEFINITIE VAN DE MIG WEERSTANDEN / BEPALING VAN DE WEERSTANDEN MIG /
RESISTENZE DEFINIZIONE MIG

MIG : ( }!t >
10

14,5 P3
20 15 v
30 15,5 v P3
40 16 v
50 16,5 v P2
60 17 v P4
70 17,5 v
80 18 v P2
90 18,5 v P4
100 19 v P2
110 19,5 v P3
120 20 v
130 20,5 v PS5
140 21 v v
150 21,5 v v P1
160 22 v v P3
170 22,5 v v P4
180 23 v
190 23,5 v P2
200 24 v P3
210 245 v P4
220 25 v P5
230 25,5 v v
240 26 v v P1
250 26,5 v v P1
260 27 v v P2
270 27,5 v v P3
280 28 v v P4
290 28,5 v v PS5
300 29 v v
310 29,5 v v
320 30 v v P1
330 30,5 v v P2
340 31 v v P2
350 31,5 v v P3
360 32 v v P3
370 32,5 v v P4
380 33 v v P5
390 33,5 v v PS5
400 34 v v
410 34,5 v v
420 35 v v P1
430 35,5 v v P1
440 36 v v P2
450 36,5 v v P2
460 37 v v P3
470 37,5 v v P3
480 38 v v P4
490 38,5 v v P4
500 39 v v PS5
510 39,5 v v P5
520 40 v v
530 40,5 v v
540 41 v v P1
550 41,5 v v P1
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DéFIN]_I:I'ION DES RESISTANCES MMA / MMA RESISTANCES DEFINITION / BESTIMMUNG DER WI-
DERSTANDE E-HAND / DEFINITIE VAN DE MMA WEERSTANDEN / BEPALING VAN DE WEERSTANDEN
MMA / RESISTENZE DEFINIZIONE MMA

MMA & SUB ARC :
U(V) = 20V + 0,04 x I

10 20,4 P2
20 20,8 P4
30 21,2 v
40 21,6 v P2
50 22 v P4
60 22,4 v
70 22,8 v P2
80 23,2 v P3
90 23,6 v P5
100 24 v
110 24,4 v P2
120 24,8 v P4
130 25,2 v
140 25,6 v
150 26 v P2
160 26,4 v P4
170 26,8 v P5
180 27,2 v v
190 27,6 v v P1
200 28 v v P2
210 28,4 v v P3
220 28,8 v v P4
230 29,2 v
240 29,6 v P2
250 30 v P3
260 30,4 v P4
270 30,8 v P5
280 31,2 v P5
290 31,6 v v
300 32 v v P1
310 32,4 v v P2
320 32,8 v v P3
330 33,2 v v P3
340 33,6 v v P4
350 34 v v PS5
360 34,4 v v
370 34,8 v v P1
380 35,2 v v P1
390 35,6 v v P2
400 36 v v P3
410 36,4 v v P3
420 36,8 v v P4
430 37,2 v v P5
440 37,6 v v
450 38 v v
460 38,4 v v P1
470 38,8 v v P1
480 39,2 v v P2
490 39,6 v v P3
500 40 v v P3
510 40,4 v v P4
520 40,8 v v P4
530 41,2 v v P5
540 41,6 v v
550 42 v v
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DF'FINITION DES RESISTANCES TIG / TIG RESISTANCES DEFINITIONS / BESTIMMUNG DER WIDERS-
TANDE WIG/ DEFINITIE VAN DE TIG WEERSTANDEN / BEPALING VAN DE WEERSTANDEN TIG /
RESISTENZE DEFINIZIONE TIG

TIG:
P4

10 10,4
20 10,8 v P2
30 11,2 v

40 11,6 v P3
50 12 v

60 12,4 v P4
70 12,8 v P1
80 13,2 v P4
90 13,6 v v

100 14 v v P3
110 14,4 v v P4
120 14,8 v P2
130 15,2 v P4
140 15,6 v v

150 16 v v P1
160 16,4 v v P3
170 16,8 v v PS5
180 17,2 v v

190 17,6 v v P2
200 18 v v P3
210 18,4 v v P4
220 18,8 v v P5
230 19,2 v v P1
240 19,6 v v P2
250 20 v v P3
260 20,4 v v P4
270 20,8 v v PS5
280 21,2 v v P1
290 21,6 v v P2
300 22 v v P3
310 22,4 v v P4
320 22,8 v v P5
330 23,2 v v P5
340 23,6 v v v

350 24 v v v P1
360 24,4 v v v P2
370 24,8 v v v P2
380 25,2 v v v P3
390 25,6 v v v P4
400 26 v v v P4
410 26,4 v v v P5
420 26,8 v v v

430 27,2 v v v

440 27,6 v v v P1
450 28 v v v P1
460 28,4 v v v P2
470 28,8 v v v P2
480 29,2 v v v P3
490 29,6 v v v P4
500 30 v v v P4
510 30,4 v v v P4
520 30,8 v v v P5
530 31,2 v v v

540 31,6 v v v

550 32 v v v P1
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PICTOGRAMMES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / PICTOGRAMAS / CUMBO/J1bl / PICTOGRAMMEN / PITTO-

GRAMMI

C€

Appareil(s) conforme(s) aux directives européennes. La déclaration
de conformité est disponible sur notre site internet.

Device(s) compliant with European directives. The certificate of
compliance is available on our website.

Die Gerdte entsprechen die europaischen Richtlinien. Die Konformi-
tatserklarung finden Sie auf unsere Webseite.

Aparato (s) conforme (s) a las directivas europeas. La declaracion de
conformidad esté disponible en nuestra pagina Web.

AnnapaT(bl) COOTBETCTBYET(IOT) €BPONENCKUM ANPEKTVBAM.
[leknapaums COOTBETCTBUS €CTb Ha HalleM caiiTe.

Dispositivo/i in conformita con le direttive europee, La dichiarazione
di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

Het apparaat is in overeenstemming met met de Europese richtlij-
nen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.

i

Pour usage intérieur, ne pas exposer a la pluie.

For interior use, do not expose to the rain.

Nur fiir den Gebrauch in geschlosssnen Raumen geeignet. Gegen
Nésse schiitzen.

Para uso interior, no lo exponga a la lluvia.

[lna ncnonb3oBaHMsa B NOMeLLeHnN. He BbICTaBnsATb Noj, A0OXKAb.
Apparaat geschikt voor gebruik binnen, niet blootstellen aan
regen.

Per uso al coperto, non esporre alla pioggia.

Attention! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.
Caution! Read the user manual.

Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

iAtencién! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.
BHuMaHue! MpoyTnTe MHCTPYKUMIO Nepea UCnonb30BaHNEM.
Let op! Lees aandachtig de gebruiksaanwijzing voor gebruik.
Attenzione! Leggere il manuale d‘istruzioni prima dell'uso.

=

Assurer une aération suffisante pendant la charge.

Ensure an adequate ventilation when charging.

Stellen Sie eine ausreichende Beliiftung wahrend des
Ladevorgangs sicher.

Aseglrese de que haya una aireacion suficiente durante la carga.
Ob6ecneybTe HEO6XOAUMYIO BEHTUASLMIO BO BPEMS 3apsiku.
Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het laden.

Assicurare un‘aerazione sufficiente durante la carica.

Produit faisant I'objet d’une collecte sélective - Ne pas jeter dans une
poubelle domestique.

Separate collection required — Do not throw in a domestic dustbin.
Fir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen
(Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden.
Este producto es objeto de una colecta selectiva - Ne lo tire a la
basura doméstica.

3T0 YCTPOWCTBO MOANEXUT yTuUnM3aumm - He BbibpacbiBaiite ero B
[IOMaLLHUI MyCOPOTPOBOA.

Afzonderlijke inzameling vereist - Gooi het apparaat niet weg met
het huishoudelijk afval.

Prodotto soggetto alla raccolta differenziata - non buttare nei rifiuti
domestici.

IP20

Protégé contre I'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et
contre la pluie verticale.

Protected against vertical rain and against finger access to
dangerous parts.

Geschiitzt vor Regen und Fingerabdriicke an empfindlichen
elektronischen Teilen.

Una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con un
dedo y contra la lluvia vertical.

3alumMTa OT KOHTaKTa nanbLeB C OMacHbIMW AeTansiM1 U OT Kanenb
BOAbI, NaAAOLLMX BEPTUKANBHO.

Beveiligd tegen toegang tot gevaarlijke delen met een vinger, en
tegen verticaal vallende regendruppels.

Aree pericolose protette per impedire il contatto con l'utente, e
contro cadute verticali di gocce d’acqua.
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