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Avvertenze sulla sicurezza nell’installazione del prodotto

Operazioni preliminari
« Dopo aver aperto I'imballo, verificare attentamente che lil prodotto non presenti danni.

+\ Se avete dubbi, vi preghiamo di contattare il nostro centro assistenzai.
« Llinstallazione richiede I'intervento di personale qualificato per le operazioni elettriche.
« La ditta produttrice non & responsabile per eventuali modifiche non autorizzate ai suoi
prodotti, che devono essere utilizzati unicamente come indicato nel manuale d'uso.
« |l prodotto non e’ adatto per la ricarica delle batterie, lo scongelamento delle condotte
d'acqua o il riscaldamento di ambienti tramite I'uso di resistenze, ecc.
« Utilizzare il prodotto solamente in luoghi asciutti e perfettamente ventilati.
« Tenere sempre pulito 'ambiente circostante all'area di saldatura.
« Prevenire accuratamente l'ingresso di qualsiasi polvere metallica nel ventilatore del prodotto, al fine di
salvaguardare l'integrita dei circuiti elettronici.
« Verificare con attenzione che i cavi di saldatura siano collegati in modo corretto alle prese del prodotto
per prevenire il surriscaldamento delle connessioni
«  Questo prodotto se correttamente installato e utilizzato risulterd, affidabile e durevole, contribuendo ad
aumentare la produttivita della Vostra attivita con minimi costi di manutenzione.

Classe di protezione IP
» « La closse di protezione IP (Ingress Protection) di un apparecchio & una specifica
2’ standardizzata che indica il grado di protezione fornito dall'apparecchio contro l'ingresso
di solidi e liquidii.
«  Questa classificazione é utilizzata per descrivere quanto sia resistente un dispositivo agli
agenti esterni come polvere, acqua e altri contaminanti.
« La classificazione IP é solitamente composta da due cifre. La prima cifra rappresenta la
protezione contro solidi (come la polvere), mentre la seconda cifra rappresenta la protezione
contro liquidi (come 'acqua). Ogni cifra ha un significato specifico.
« La classe di protezione IP & importante per determinare l'idoneita di un dispositivo per un determinato
ambiente o utilizzo. Ad esempio, dispositivi con una classe IP elevata sono adatti per ambienti esterni o
umidi, mentre quelli con una classe IP inferiore potrebbero non essere adatti a tali condizioni.
« Fare riferimento al valore IP indicato sulla targa datfi
del prodotto e alla spiegazione riportata  sul  manuale di  ufilizzo.

Installazione bombole di gas
Seguire scrupolosamente le raccomandazioni d'uso e manipolazione date dal fornitore
. del gas, in particolare le aree di stoccaggio e d'impiego devono essere aperte e ventilate,
sufficientemente lontane dalle zone operativa e da fonti di calore (< di 50°C).Fissare le
\., bombole, evitare gli urti e proteggere le stesse da ogni incidente tecnico.
- « Verificare che la bombola e il regolatore di pressione corrispondano al gas necessario per
il processo di lavorazione.
«  Non lubrificare mai i rubinetti delle bombole e non dimenticare di spurgare gli stessi prima
di collegare il regolatore di pressione.
« Distribuire i gas di protezione alle pressioni raccomandate dai vari procedimenti di saldatura/taglio.
« Verificare periodicamente la tenuta stagna delle canalizzazioni e delle tubazioni in gomma. Non rilevare
mai una fuga di gas con una fiamma; utilizzare un rilevatore adeguato oppure dell'acqua insaponata con
un pennello.

Attenzione
Le cattive condizioni di utilizzo dei gas in particolare in spazi ristretti (stive di navi, serbatoi, cisterne, silos,
ecc.) espongono |'utilizzatore ai seguenti pericoli:
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« 1diasfissia o di infossicazione con gas e miscele gassose contenenti meno del 20% di CO2, (questi gas
sostituiscono l'ossigeno nell‘aria),

« 2d'incendio e diesplosione con miscele gassose contenenti ldrogeno (é un gas leggero ed infiammabile,
si accumula sotto i soffitti o nelle cavita con pericoli d" incendi ed esplosioni).

Allacciamento elettrico
Prima di collegare il vostro apparecchio alla rete di distribuzione dell'energia elettrica,
verificare che:
- il dispositivo di protezione contro le sovra intensita ed i corto circuiti, le prese, le spine e
I'impianto elettrico in loco siano compatibili con la sua potenza massima e la sua tensione di
alimentazione (vedi targa dati) e conformi alle norme e regolamenti in vigore.
« ilcollegamentomonofaseotrifaseconterra(filogiallo/verde)vengaeseguitoconlaprotezione
diun dispositivo a corrente differenziale-residua di media o alta intensita (sensibilita compresa trale 30mA).

Gli interventi sugli apparecchi elettrici ed elettronici devono essere affidati a tecnici
qualificati in grado di eseguirli.

Classificazione EMC del prodotto
@ «  Questi prodotti sono stati tutti progettati, costruiti e testati inferamente in
ITALIA nel pieno rispetto delle Direttive Europee Bassa Tensione (2014/35/UE)
e EMC (2014/30/UE) mediante l'applicazione delle rispettive norme EN 60974.1
(regole di sicurezza per il materiale elettrico, Parte 1: sorgente di corrente di
saldatura) ed EN 60974-10 (Compatibilita Elettromagnetica EMC) e sono
identificati come prodotti di Classe A.
« Le apparecchiature di Classe A non sono progettate per I'utilizzo in aree domestiche, dove I'energia
elettrica e fornita da una rete pubblica a bassa tensione, quindi e potenzialmente difficile assicurare la
compatibilita elettromagnetica di apparecchiature di Classe A in queste aree.
«  Questiapparecchielettrici professionalivanno utilizzatiin ambientiindustrialie connessi a cabine private di
distribuzione.SuquestigeneratorinonéquindiapplicabilelanormativaEuropea/Internazionale EN/IEC61000-
3-12chedefinisceilivellimassimididistorsionearmonicaindottisullarete pubblicadidistribuzioneabassatensione.

E’ responsabilita dell’'installatore o dell’utilizzatore (se necessario consultare il
distributore dell’energia elettrica) assicurarsi che queste apparecchiature possano
essere collegate ad una rete pubblica in bassa tensione.

Interferenze

) @
(((A))) {L. s

Prima di utilizzare l'apparecchiatura, assicurarsi che nell'area di installazione non siano presenti i seguenti
dispositivi:

« Strumenti elettromedicali e apparecchiature per il mantenimento della vita, inclusi stimolatori cardiaci
(pacemaker) e apparecchi acustici.

«  Computer, robot, dispositivi elettronici domestici (radio, TV, videoregistratori, telefoni, sistemi di allarme,
ecc.).
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« Apparati di confrollo della sicurezza in apparecchiature industriali
« Trasmettitori e ricevitori radiotelevisivi
Riduzione delle interferenze
Per ridurre le interferenze dovute alle emissioni del prodotto:
filtrare I'alimentazione di rete

((.’)) A « tenereicavi di saldatura piu corti possibili e vicini al pavimento
A7)

nelle postazioni fisse di saldatura, & necessario far scorrere il cavo di
alimentazione all'interno di condutture metalliche o equivalenti per tutta
la sua estensione, assicurandosi che la schermatura sia  saldamente
connessa allapparecchiatura per garantire un adeguato contatto elettrico.

Conformita alla Direttiva RoHS:

Questo simbolo indica chell prodotto descritto nel manuale d'uso rispetta la Normativa
Comunitaria RoHS 2011/65/CE dell'8 luglio 2011 che disciplina I'uso di sostanze pericolose per
la salute umana nelle Apparecchiature Elettriche ed Elettroniche (AEE).

COMPLIANT

Conformita alla Direttiva RAEE:
Questo simbolo riportato sul generatore di saldatura o sull” imballo indica che al momento
della rottamazione, lo stesso “non dovrd” essere smaltito come un rifiuto ordinario, ma dovra
essere trattato in modo specifico e in conformita alla Direttiva Europea 2012/19/CE del 4 Luglio
2012 relativa allo smaltimento dei Rifiuti di Apparecchiature Eletftriche ed Elettroniche (RAEE)
che devono essere raccolti separatamente e sottoposti ad un riciclo rispettoso dellambiente.
] In veste di proprietario di un prodotto AEE (Apparecchiature Eletftriche Elettroniche), dovra
informarsi sui sistemi di raccolta autorizzati presso i nostri rappresentanti dizona. Lapplicazione
della sopra menzionata Direttiva Europea migliorera I'ambiente e la nostra salute.

Movimentazione manuale
« Consultare le normative nazionali per stabilire il peso massimo che una persona pud sollevare in modo
sicuro
@ « Usare le maniglie e le cinghie esclusivamente per sollevare manualmente
1 I'apparecchiatura
« | dispositivi di sollevamento manuale sono progettati per sollevare il peso
dellapparecchiatura singola su cui sono montati. Se ci sono accessori aggiuntivi
collegati allapparecchiatura (come gruppi di raffreddamento, carrelli, cavi di
trazione, ecc.), sollevare l'intero insieme prendendolo dalla base

Sollevamento con mezzi meccanici
Se disponibili, usare i punti di aggancio specifici indicati dal produttore e identificati nel
manuale di istruzioni con un simbolo dedicato.
Quando non sono previsti sullapparecchiatura punti di aggancio specifici per il sollevamento
meccanico utilizzare:
I I « un carrello elevatore che sollevi 'apparecchiatura dalla base;
« funi/catene che avvolgano la base dellapparecchiatura da sollevare

Non & consentito sollevare I'apparecchiatura utilizzando funi o catene collegate a strutture
non appositamente predisposte per tale scopo, poiché c’e il rischio che si rompano e il carico
cada
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Sollevamento degli apparati

4

Verificare che tutti i dispositivi previsti per essere sollevati con I'apparecchiatura siano ben
fissati e che non possano muoversi.

« \Verificare che le viti di fissaggio fra i carrelli porta generatore e le parti montate su di essi
siano ben tirate prima di sollevarli (la forza di fissaggio raccomandata € di almeno 10 Nm).
« Scollegare l'apparecchiatura dalla rete elettrica durante le operazioni di sollevamento
meccanico.

Non sollevare assieme all'apparecchiatura bombole, carrelli,
o qualsiasi dispositivo mobile non previsto.

o Durante il sollevamento le catene/corde devono mantenere un'inclinazione
perpendicolare allapparecchiatura per non sforzare i punti di aggancio.

« Prestare attenzione affinché le catene/corde per il sollevamento siano adeguate a
sopportare il peso dellapparecchiatura.

Posizionamento del prodotto e rischio di ribaltamento

Per evitare ribalfamenti e cadute non posizionare I'apparecchiatura su di un piano con
inclinazione maggiore di 10°

«  Quando si sposta un carrello su di un piano inclinato prestare attenzione affinché:

- il peso di bombole, bobine di filo, torce, dispositivi mobili e quant’altro installato su di esso
sia distribuito in maniera bilanciata;

- futti i coperchi siano chiusi e le parti mobili siano ben fissate. Lo sbilanciamento

improvviso del peso pud causare il rovesciamento dell'apparecchiatura.
« Durante le operazioni di saldatura bloccare le apparecchiature con ruote (se poste su un piano inclinato)
con ganci o funi per evitarne lo scorrimento ed il ribaltamento.

Avvertenze sulla sicurezza nell’utilizzo del prodotto

Significato della simbologia per la protezione individuale (DPI)

09®0
Of=1¢ 16/

DPI

« Protezione del corpo

Evitare indumenti sporchi di liquidi inflammabili, solventi, sostanze oleose o vernici che
potrebbero reagire con il calore della saldatura. Indossare invece abiti protettivi e ignifughi.
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« Protezione del viso

Utilizzare maschere protettive dotate di filtri di sicurezza a norma per proteggere il viso durante
la saldatura e un berretto da saldatore, protettivo e ignifugo al fine di proteggersi da spruzzi
di saldatura.

« Protezione dell'udito
Utilizzare cuffie antirumore se le operazioni di saldatura e preparazione delle parti da saldare
sono di elevata rumorosita.

« Protezione dei piedi
Indossare calzature protettive e ignifughe al fine di proteggersi da evenfuali shock da
folgorazione elettrica, ceneri e da spruzzi di saldatura.

« Protfezione delle mani
Indossare guanti protettivi e ignifughi al fine di proteggersi da eventuali shock da folgorazione
elettrica, ceneri e da spruzzi di saldatura.

« Protezione degli occhi
Non utilizzare lenti a contatto durante le operazioni di saldatura.

Utilizzare occhiali di protezione con schermi laterali durante le operazioni di saldatura,
sbavatura, spazzolatura e molatura.

« Protezione della respirazione
Indossare una mascherina antipolvere quando si effettuano operazioni di pulizia mediante
soffiaggio con aria compressa.

Attenzione

| procedimenti di saldatura, taglio e tecniche affini possono essere pericolosi per 'operatore e per le persone
che si trovano in prossimita dell’area di lavoro.

IB#'}

« Rischio da fumi e gas
Non saldare in ambienti contenenti polveri, liquidi o gas esplosivi e vicino a postazioni di

verniciatura, pulizia e sgrassatura o su materiali rivestiti (zincatura, cadmiatura) o sporchi di
sostanze non note. Queste sostanze possono reagire formando gas tossici e irritanti.

Utilizzare adeguati aspiratori di fumi per evitare il rischio di intossicazione da fumi o gas generati

dal processo di saldatura quando si lavora in ambienti con poca areazione
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« Rischio da rumore
Le operazioni di saldatura e quelle connesse alla preparazione del materiale da saldare
possono essere rumorose e creare problemi all’'udito anche in modo permanente.

« Rischi da caduta e da inciampo
Per minimizzare il pericolo di perdere I'equilibrio, & fondamentale evitare di saldare con
l'apparecchiatura sulle spalle o addosso.

Per prevenire situazioni di inciampo, ¢ fondamentale che cavi di alimentazione, cavi di
saldatura, torce e cablaggi di collegamento tra i vari apparecchi siano posizionati in modo
visibile quando sono a terra.

« Rischi da potenziale esposizione a radiazioni ottiche artificiali

In considerazione delle caratteristiche dell'arco elettrico e della sua elevata emissione luminosa,
le saldatrici rientrano nella categoria 2 di apparecchiature, richiedendo I'implementazione di
precauzioni sia individuali che collettive.

Le radiazioni ultraviolette emesse durante la saldatura elettrica possono comportare rischi simili
a quelli delle scottature solari sulla pelle non protetta. Pertanto, & indispensabile proteggere sia
il volto che il corpo da queste radiazioni.

« Rischi da shock eleftrico

Accertarsi che il sistema di messa a terra dell'impianto elettrico sia correttamente connesso e
funzionante

Controllare sempre le condizioni dei cavi di alimentazione e di connessione tra i vari apparati:
- i fili del cavo di alimentazione non devono fuoriuscire dal corpo della sping;

- i cavi dellapparecchiatura non devono essere danneggiati.

Non operare in ambienti umidi o bagnati.

Le prese di saldatura sono energizzate e pronte per I'attivazione dell’arco di saldatura quando
la macchina & accesa e impostata in modalitad MMA.

Nei processi di saldatura MIG/MAG e TIG, sia il filo di saldatura che i rulli trainafilo, la bobina di
filo e le componentiin contatto con il filo di saldatura sono energizzati.

Non manipolare contemporaneamente la parte conduttiva della pinza porta elettrodo e
componenti metallici con le mani.

Nel caso in cui si effettui la saldatura su una base connessa a terra o a massa, € necessario
posizionare un rivestimento isolante tra il corpo e la base.

Verificare che il carrello trainafilo sia distante da qualsiasi struttura conduttiva su cui poggia e
da eventuali ganci o cavi metallici che lo supportano.

Quando il pavimento & conduttivo, prendere misure per garantire che l'apparecchiatura sia
isolata da esso.

Le norme nazionali e internazionali regolamentano la massima tensione a vuoto tra le prese
di saldatura di una saldatrice. | generatori che portano il simbolo “S” (Safety) sono adatti per
I'uso in ambienti ad alto rischio elettrico, ma e fondamentale evitare di collocare il generatore
all'interno di tali ambienti.
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« Rischi da esplosione ed incendio
Nonsaldare/tagliarerecipientichecontenevanobenzina, lubrificanteoaltresostanzeinfiammabili.

Prima di cominciare a saldare, venfilare gli ambienti dove l'area & potenzialmente
infammabile.  Non operare in  un’ area con una concenfrazione notevole
di polvere, gas inflammabile o vapore liquido combustibile nelll ambiente.

Rimuovere futti i materiali infiammabili dall’'area di lavoro per prevenire ogni eventuale
rischio di incendio

Non saldare o tagliare in prossimita di una condotta di areazione, di una condotta di gas e
qualsiasi installazione in grado di propagare il fuoco rapidamente.

« Rischi di natura meccanica

Esercitare prudenza quando si e nelle vicinanze di parti in movimento che presentano un
potenziale rischio, come i rulli di trasmissione dei carrelli trainafilo.w

Durante 'operazione di sostituzione della bobina del filo e inserimento del filo nella torcia delle
macchine MIG/MAG, evitare guanti che potrebbero essere presi nelle parti rotanti.

Durante il funzionamento del prodotto, &€ importante verificare che tuttii coperchi e gli sportelli
siano correttamente chiusi e bloccati.

« Rischi da ustioni

Non afferrare il materiale vicino all'area di taglio o di saldatura

Non toccare le parti calde a mani nude.

Durante il processo di saldatura, si verificano spruzzi di materiale a elevata temperatura.
Dopo un prolungato periodo di saldaturag, il liquido di raffreddamento all'interno dell'unita
di raffreddamento e della torcia potrebbe raggiungere temperature elevate. Fare molta
attenzione ai getti di liquido durante le fasi di sostituzione della torcia o in circostanze in cui si
potrebbe accidentalmente venire a contatto con il liquido caldo.

« Rischi nell'area di lavoro

Prestare cautela riguardo agli oggetti sporgenti.

Se il prodotto e situato su una superficie elevata, considerare la presenza di rischi di caduta e
attuare le misure di sicurezza adeguate.

Mantenere una distanza di sicurezza dal prodotto quando esso e sollevato o posizionato su
un livello superiore.

E molfo importante garantire sufficiente ventilazione specialmente quando si salda in luoghi
chiusi.

Per la saldatura in ambienti confinati e fondamentale essere a conoscenza di tutte le regole
particolari da seguire

« Rischi dovuti a campi elettrici e magnetici (EMF)

Le persone con dispositivi medici impiantati devono consultare il proprio medico e il produttore
del dispositivo prima di avvicinarsi a operazioni di saldatura ad arco, saldatura a punti, taglio
al plasma o operazioni similari.

E’ obbligatorio che tutti i saldatori rispettino le seguenti procedure per ridurre al minimo
I'esposizione ai campi EMF generati durante la saldatura:

1-Non lavorare, sedersi o restare in prossimita della saldatrice.

2-Non avvolgere i cavi intorno al corpo

3-Fissare il morsetto al pezzo da lavorare il piu vicino possibile al punto di saldatura

4-Non eseguire la saldatura mentre si trasporta la saldatrice.

IT-18



?l:l

Presentazione

I modelli Sparc sono saldatrici ad inverter per la saldatura ad elettrodo (MMA - Manual Metal Arc) e
TIG (Tungsten Inert Gas) con innesco Lift-Arc. La tecnologia adottata nella gamma Sparc garantisce
ottime prestazioni: corrente costante di uscita per rendere l'arco di saldatura piu stabile con una
regolazione lineare della corrente, grazie anche al pratico display.

Installazione dell’apparecchiatura

Il buon funzionamento del generatore e assicurato da una sua adeguata installazione che deve
quindi essere eseguita da personale esperto, seguendo le istruzioni e nel pieno rispetto delle norme
anti-infortunio.

Togliere la saldatrice dall'imballo.

Attenzione
Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico controllate la targa dati tecnici ed accertatevi
che la tensione in enfrata e la frequenza siano gli stessi della rete principale che deve essere usata.

Collegate l'inverter alla rete elettrica.

Attenzione
Non utilizzate l'inverter con prolunghe di cavi di alimentazione che superino i 10m o con sezione
inferiore a 2.5mm?’. Ricordatevi di tenere i cavi ben distesi e non avvolti o ingarbugliati.

Linverter &€ adesso pronto per I'utilizzo. Accertatevi di saldare in un‘area adeguatamente ventilata e
che le prese per I'aria della macchina non siano ostruite.

Pannello frontale
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1- Potenziometro regolazione corrente di saldatura
2- Led Verde direte
Led ON = Generatore acceso
Led OFF = Generatore spento
3- Led Giallo di Allarme
Led ON = Allarme sovratemperatura
Attenzione: Lasciate che 'unita si raffreddi, quando pronta il led si spegnerd automaticamente.
4- Display
5- Selettore per la modalita di saldatura
6- Presa negativa
7- Presa positiva
8- Cavo di alimentazione
9- Interruttore ON/OFF

- Collegate il cavo di massa alla presa di saldatura in base alla polarita richiesta dal tipo di elettrodo
utilizzato.

- Collegate la pinza portaelettrodo alla presa di saldatura in base alla polarita richiesta dal tipo di elettrodo
utilizzato.

- Selezionate la corrente di saldatura utilizzando la manopola di controllo sul pannello frontale. La corrente
di saldatura deve essere scelta seguendo le istruzioni fornite dal produttore degli elettrodi e scritte sulla
confezione degli stessi.

Le indicazioni seguenti possono essere utili come informazioni generali:

DIAMETRO ELETTRODO CORRENTE DI SALDATURA
1.5mm 30-40A
2.0mm 50-65A
2.5mm 70 -100 A
3.2mm 100 - 140 A
4.0mm 140 - 160 A
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- Accendete l'inverter. | due leds sul pannello saranno rispettivamente:

quelloverde = acceso, quello giallo = spento (per maggiori dettaglifate riferimento al paragrafo precedente).
- Toccate con l'eleftrodo inserito nella pinza portaelettrodo il pezzo da saldare, fino a che l'arco non si
innesca. Evitate di danneggiare il pezzo da saldare con I'elettrodo, perche’ potrebbe liberare il rivestimento
e aumentare le difficolta’ di innesco dell'arco.

- Dopo l'innesco dellarco mantenete l'elettrodo nella stessa posizione con un angolo di circa 60° e
muovendo da sinistra a destra potrete controllare visivamente la saldatura. La lunghezza dell'arco puo’
essere controllata anche alzando o abbassando leggermente l'elettrodo. Una variazione dell'angolo di
saldatura potrebbe aumentare la misura dell'area di saldatura, migliorando la capacita’ di copertura della
scoria.

- Alla fine della saldatura lasciate raffreddare il residuo prima di toglierlo, usando la spazzola con il puntale.

Qualita della saldatura

La qualita della saldatura dipende principalmente dall” abilita del saldatore, dal tipo di saldatura e dalla
qualita dell” elettrodo. Prima di cominciare a saldare scegliete il modello e il diametro dell’ eleftfrodo piu
adatti, prestando attenzione allo spessore e alla composizione del metallo da saldare e alla posizione della
saldatura.

Corrente corretta di saldatura:

Se l'intensita di corrente € troppo alta, I'elettrodo si brucierd in fretta, mentre la saldatura risulterd molto
irregolare e difficile da controllare. Se la corrente & invece troppo bassa, perderete potenza e la saldatura
risulterd strefta e irregolare.

Lunghezza corretta dell'arco:

Se l'arco é troppo lungo, esso causerd sbavature e una piccola fusione del pezzo in lavorazione. Se invece
I'arco e troppo corto il suo calore risultera insufficiente e di conseguenza l'elettrodo si attacchera al pezzo
in lavorazione.

Velocita corretta di saldatura:

La corretta velocita di saldatura consentira di ottenere una saldatura dall’ ampiezza pit adatta, senza onde
o scanalature.

Manutenzione ordinaria

Attenzione
PRIMA DI OGNI INTERVENTO SCONNETERE LA MACCHINA DALLA RETE PRIMARIA DI ALIMENTAZIONE.

Lefficienza dell'impianto di saldatura nel tempo, & direttamente legata alla frequenza delle operazioni di
manutenzione, in particolare:

Per le saldatrici e sufficiente avere cura della loro pulizia intferna, che va eseguita tanto piu spesso, quanto
pil polveroso & 'ambiente di lavoro.

« Togliete la copertura.

« Togliete ogni traccia di polvere dalle parti interne del generatore mediante getto d'aria compressa con
pressione non superiore a 3 KG/cm.

« Controllate tutte le connessioni elettriche, assicurandovi che viti e dadi siano ben serrati.

« Non esitate nel sostitiuire i componenti deteriorati.

« Rimontare la copertura.

- Esaurite le operazioni sopra citate, il generatore € pronto per rienfrare in servizio seguendo le istruzioni
riportate in questo manuale.
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DATI TECNICI

Normative di costruzione

EN 60974-1; EN 60974-10 Class A

Direttive applicate

2014/30/EU (EMC)

2014/35/EU (LVD)

907/2006 (REACH)

2011/65/EU (RoHS2)

2009/125/EU (Ecodesign)

SPARC 120
Tensione di rete (1ph) 230V 50/60 Hz
Potenza Max 4.0 KVA
Corrente massima 17.6 A
Corrente efficace 8.8 A
Tensione a vuoto 60V
Amperaggio Min-Max 10-120 A
120A @ 25%
Ciclo di lavoro 80A @ 60%
60A @ 100%
Classe di solamento H
Grado di protezione IP 22S
Dimensioni (LxWxH) 120x300x260 mm
Peso 3.8Kg
SPARC 160
Tensione di rete (1ph) 230V 50/60 Hz
Potenza Max 6.4 KVA
Corrente massima 28 A
Corrente efficace 14 A
Tensione a vuoto 70V
Amperaggio Min-Max 10 - 160 A
160A @ 25%
Ciclo di lavoro 105A @ 60%
80A @ 100%
Classe di solamento H
Grado di protezione IP22S
Dimensioni (LxWxH) 120x300x260 mm
Peso 4.2Kg
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SPARC 200
Tensione di rete (1ph) 230V 50/60 Hz
Potenza Max 6.7 KVA
Corrente massima 29 A
Corrente efficace 14.5 A
Tensione a vuoto 70V
Amperaggio Min-Max 10 - 200 A
200A @ 25%
Ciclo di lavoro 130A @ 60%
100A @ 100%
Classe di solamento H
Grado di protezione IP 22S
Dimensioni (LxWxH) 120x300x260 mm
Peso 4.4Kg
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Product installation safety warnings

Preliminary operations

« After opening the packaging, carefully check the product for damage. If in doubt, please

+\ contact our customer service.

« Installation requires the infervention of qualified personnel for electrical operations.
«  The Manufacturer shall not be held responsible for any unauthorised modifications to its
products, which must only be used as indicated in the user manual.
« The product is not suitable for recharging batteries, defrosting water pipes or heating
rooms using heating elements, etfc.
« Use the product only in dry and well-ventilated areas.
« Always keep the environment around the welding area clean.
« Carefully prevent any metal dust from entering the product's fan, in order to protect the integrity of the
electronic circuits.
« Carefully check that the welding cables are correctly connected to the product's sockets, to prevent the
connections from overheating.
« |Ifitis correctly installed and used, this product will be reliable and durable and it will help you increase
the productivity of your business with minimal maintenance costs.

IP protection rating
Ve « ThelP protection rating (Ingress Profection) of an appliance is a standardised specification
i’ that indicates the degree of protection provided by the appliance against the ingress of
solids and liquids.
« This classification is used to described how resistant a device is to external agents such
as dust, water and other contaminants.
« The IP classification usually consists of two digits. The first digit represents protection
against solids (such as dust), while the second digit represents protection against liquids
(such as water). Each digit has a specific meaning.
« The IP protection rating is important to determine the suitability of a device for a certain environment or
use. For example, devices with a high IP rating are suitable for outdoor or humid environments, whereas
devices with a lower IP rating may not be suitable for these conditions.
« Referto the IPvalue indicated on the product nameplate and to the explanation given in the user manual.

Gas cylinder installation
Carefully follow the recommendations for use and handling given by the gas supplier, in particular the
storage areas and the areas in which the gas cylinders are used must be open and well-
. ventilated, sufficiently far away from operating areas and heat sources (< 50°C). Secure the
\., cylinders, avoid shocks and protect them from any technical accidents.

« Check that the cylinder and pressure regulator correspond to the gas required for the

o0 process.
- « Never lubricate the cylinder shut-off valves and do not forget to bleed them before
connecting the pressure regulator.
« Distribute protective gases at the pressures recommended by the various welding/cutting procedures.
« Periodically check the airtightness of the ducting and rubber hoses. Never detect a gas leak with a flame;
use a suitable detector or soapy water with a brush.

Attention
Poor conditions of use of gases, particularly in confined spaces (ship holds, tfanks, cisterns, silos, etc.) expose
the user fo the following dangers:

EN-24



?l:l

« 1 - asphyxiation or intoxication with gases and gas mixtures containing less than 20% CO?2 (these gases
replace oxygen in the air),

« 2 -fire and explosion with gas mixtures containing Hydrogen (a light and flammable gas, it accumulates
under ceilings or in cavities and may cause fires and explosions).

Electrical connection
Before connecting your appliance to the electricity grid, check that:
« the over-voltage and short-circuit protection device, the sockets, the plugs and the
electrical system on site are compatible with its maximum power and supply voltage (see
nameplate) and are in accordance with current Standards and regulations.
« the single-phase or three-phase connection with earth (yellow/green wire) is made with
the protection of a medium or high residual current device (sensitivity between 1 and 30mA).

Any work on electrical and electronic equipment must be carried out by qualified
technicians capable of performing the specific operations.

« These products have all be designed, manufactured and tested entirely in
ITALY in full compliance with the European Low Voltage (2014/35/EU) and EMC
(2014/30/EU) Directives by implementing the respective Standards EN 60974.1
(Safety rules for electrical equipment, Part 1: welding current source) and EN
60974-10 (Electromagnetic Compatibility EMC) and are identified as Class A products.

« Class A equipment is not designed for use in domestic areas, where electricity is supplied by a public
low-voltage network, so it is potentially difficult to ensure the electromagnetic compatibility of Class A
equipment in these areas.

« These professional electrical appliances must be used in industrial environments and they
must be connected to private distribution substations. The European/International Standard
EN/IEC 61000-3-12, which defines the maximum levels of harmonic distortion induced on
the public low-voltage distribution network, is therefore not applicable to these generators.

% ({} Product EMC classification

It is the responsibility of the installer or user (consult the electricity distributor if
necessary) to make sure that this equipment can be connected to a public low-
voltage network.

Interferences

] @
(((A’)) IL. s

Before using the equipment, make sure that the following devices are not present in the installation area:

o Electro-medical instruments and life support equipment, including cardiac stimulators (pacemakers)
and hearing aids.

« Computers, robots, household electronic devices (radios, TVs, video recorders, telephones, alarm
systems, etc.).
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« Safety contfrol devices in industrial equipment
« Radio and television transmitters and receivers
Reduction of interference

To reduce interference from product emissions:

« in the fixed welding positions, it is necessary to run the entire length of the
cable inside conduits made of metal or equivalent materials, making sure that the
shielding is firmly connected to the equipmentto ensure adequate electrical contact.

« filter the mains power supply
((.’) A « keep welding cables as short as possible and close to the floor
A
A

Compliance with the RoHS Directive:

This symbol indicates that the product described in the user manual complies with the EU
RoHS Directive 2011/65/EC of 8 July 2011, regulating the use of substances hazardous o human
health in Electrical and Electronic Equipment (EEE).

COMPLIANT

Compliance with WEEE Directive:

This symbol found on the welding generator or on the packaging indicates that when the
equipment is scrapped, it “must not” be disposed of as ordinary waste, but it must be treated
specifically and in accordance with European Directive 2012/19/EC of 4 July 2012 on the disposall
of Waste Electrical and Electronic Equipment (WEEE), which must be collected separately and
recycledin an environmentally-friendly manner. As the owner of an EEE (Electrical and Electronic
[ Equipment) product, youshould askourlocal representatives aboutauthorised collection systems.
Observingthe above mentioned European Directive willimprove the environmentand our health.

Manual handling

« Refer to national regulations to determine the maximum weight that a
person can safely liftf.

Q « Use only the handles and belts to liff the equipment manually.

1 «  Manual lifting devices are designed to lift the weight of the individual piece
of equipment on which they are mounted. If there are additional accessories
connected to the equipment (such as cooling units, trolleys, fraction cables, etc.),

lift the entire assembly from the base.

Lifting by means of mechanical devices.
If available, use the specific attachment points indicated by the Manufacturer and identified in
IZEI

the instruction manual with a dedicated symbol.

When there are no specific atfachment poinfs on the equipment for mechanical lifting, use:
« o forklift truck that lifts the equipment from its base;

« ropes/chains that wrap around the base of the equipment to be lifted

It is forbidden to lift the equipment using ropes or chains connected to structures not
specifically designed for this purpose, as there is a risk of them breaking and the load

falling
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Lifting the appliances
Make sure that all the devices intended to be lifted with the equipment are securely fastened
and cannot move.
« Make sure that the fixing screws between the generator trolleys and the parts mounted
on them are fight before lifting them (the recommended tightening torque is at least 10 Nm).
« Disconnectthe equipment from the power supply during the mechanical lifting operations.

Do not lift cylinders, trolleys or any unintended mobile device
together with the equipment.

« During lifting, the chains/ropes must remain perpendicular to the equipment in order not
to stress the attachment points.

« Take care to ensure that the liffing chains/ropes are suitable to support the weight of the
equipment.

Positioning the product and risk of overturning

To avoid overfurning and falling, do not place the equipment on a surface with an inclination

greater than 10°.
«  When a frolley is moved on an inclined surface, make sure that:

- the weight of the cylinders, wire spools, torches, mobile devices and anything else installed
on it is distributed in a balanced manner;
- all covers are closed and moving parts are well secured. Sudden weight imbalance can cause the

equipment fo overturn.
« During welding operations, secure any wheeled equipment (if placed on an inclined surface) with hooks

or ropes to prevent it from sliding and overturning.

Product operation safety warnings

Meaning of symbols for personal protective equipment (PPE)

09®0
Of=1¢ 16/

DPI

« Body protection

Avoid clothing soiled with flammabile fluids, solvents, oily substances or paints that might react
with the heat produced during welding operations. Wear protective and fireproof clothing
instead.
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« Face protection
3 Wear protective masks equipped with approved safety filters to protect the face during welding
operations, and also a protective, fireproof welding cap fo protect against welding spatter.

« Hearing protfection
Wear earmuffs if the welding operations and the operations required to prepare the parts to
be welded are very noisy.

« Fooft protection
Wear protective, fireproof footwear to protect against electric shock, ash and welding spatter.

3

« Hand protection
1 Wear protective, fireproof gloves to protect against electric shock, ash and welding spatter.

« Eye protection
Do not wear contfact lenses during welding operations.

Wear protfective glasses with side shields during welding, deburring, brushing and grinding
operations.

« Breathing protection
Wear a dust mask when performing cleaning operations by blowing with compressed air.

B O v

Attention
Welding, cutting and similar procedures can be dangerous for the operator and for any people near the
work area.

« Risk due to fumes and gases

Do not perform welding operations in environments containing explosive dusts, fluids or gases
and near coating, cleaning and degreasing stations or on coated materials (galvanised,
cadmium plated) or materials that are soiled with unknown substances. These substances may
react and form toxic and irritating gases.

Use suitable fume extractors to avoid the risk of intoxication from fumes or gases generated by
the welding process when working in environments with poor ventilation.

Ea>
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« Risk of noise
Welding operations and operations required to prepare the material to be welded
can be noisy and cause permanent hearing problems.

« Risk of falling and tripping
In order to minimise the risk of losing balance, it is essential to avoid welding with the equipment
on your shoulders or on your back.

To prevent situations where there is a risk of tripping, it is essential that the power cables,
welding cables, torches and connection wiring between the various pieces of equipment are
visible when they are on the ground.

« Risks due to potential exposure to arfificial optical radiation

Due to the characteristics of the electric arc and its high light emission, welding machines
belong to equipment category 2, requiring the implementation of both personal and collective
precautions.

The ultraviolet radiation emitted during electric welding can pose risks similar to those of
sunburn on unprotected skin. Therefore, it is essential to protect both the face and body from
this radiation.

« Risk of electric shock

Make sure that the earthing system is correctly connected and in perfect working order.
Always check the condition of the power cables and of the connection cables between the
various devices:

- the wires of the power cable must not protrude from the plug body;

- the equipment cables must not be damaged.

Do not work in damp or wet environments.

The welding sockets are energised and ready for the activation of the welding arc when the
machine is switched on and set fto MMA mode.

In MIG/MAG and TIG welding processes, both the welding wire and the wire feeder rolls, the
wire spool and the components in contact with the welding wire are energised.

Do not handle the conductive part of the electrode holder and metal components at the same
fime.

When welding on an earthed base, it is necessary to place an insulating cover between the
body and the base.

Check that the wire feeder trolley is at a certain distance from any conductive structure on which
it rests and from any metal hooks or cables supporting it.

When the floor is conductive, take measures to ensure that the equipment is isolated from it.

National and international Standards regulate the maximum open-circuit voltage between the
welding sockets of a welding machine. Generators bearing the “S” (Safety) symbol are suitable
for use in high-risk electrical environments, but it is essential to avoid placing the generator in
such environments.

EN-29



?l:l

>

A\
—
v,
/]
i

5
“

1
2,

o

N

e
A

« Risks due to explosion and fire
Do not weld / cut containers containing petrol, lubricant or other flammable substances.

Before starting to weld, ventilate environments where there are potentially flammable
areas. Do not work in an area with a significant concentration of flammable dust or gas or
combustible liquid vapour in the environment.

Remove all flasmmable materials from the work area to prevent any potential fire hazard.

Do not weld or cut near a ventilation duct, a gas pipe or any installation capable of spreading
fire quickly.

« Mechanical risks

Be very careful when near moving parts that pose a potential risk, such as the drive rollers of
the wire feeders.

When replacing the wire spool and inserfing the wire info the forch of MIG/MAG machines,
avoid wearing gloves as they could get caught in rotating parts.

While the product is working, it is important to check that all covers and doors are correctly
closed and locked.

« Risk of burns

Do not grab the material near the cutting or welding area.

Do not fouch hot parts with bare hands.

During the welding process, spattering of material at high temperatures occurs.

Affer welding for a long time, the coolant inside the cooling unit and torch may reach
high temperatures. Pay the utmost attention to jefs of liquid when replacing the torch or in
circumstances where it is possible o come into contact with the hot liquid accidentally.

« Risks in the work area

Pay atftention to protruding objects.

If the product is located on a high surface, consider the presence of the risk of falling and take
appropriate safety measures.

Keep a safe distance from the product when it is lifted or placed on a higher level.

It is very important to ensure sufficient ventilation, especially when welding indoors.

When welding in confined spaces, it is essential to be aware of all the special rules that must
be observed.

» Risks due to electric and magnetic fields (EMF)

People with implanted medical devices must consult their doctor and the Manufacturer of the
device before approaching arc welding, spot welding plasma cutting or similar operations.

All welders must observe the following procedures to minimise exposure to the EMFs generated
during welding:

1-Do not work, sit or stand near the welding machine.

2-Do not wrap cables around your body.

3-Attach the clamp to the workpiece to be processed as close as possible fo the welding point.
4-Do not weld while carrying the welding machine.
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Presentation

The Sparc models are inverter welding machines for electrode welding (MMA - Manual Metal
Arc) and TIG (Tungsten Inert Gas) with Lift-Arc ignition. The technology adopted in the Sparc range
guarantees excellent performance: constant output current to make the welding arc more stable with
linear current regulation, also thanks to the practical display.

Installation of the equipment

The efficient functioning of the generator is ensured by its adequate installation which must therefore
be performed by expert personnel, following the instructions and in full compliance with the accident
prevention regulations.

Remove the welding machine from the packaging.

Attention
Before making any electrical connections, check the technical data plate and make sure that the input
voltage and frequency are the same as the main network to be used.

Connect the inverter to the electrical network.

Attention
Do not use the inverter with power cable extensions that exceed 10m or with a cross-section of less
than 2.5mm? Remember to keep the cables taut and not wound or tangled.

The inverter is now ready for use. Be sure to weld in a well-ventilated area and ensure that the
machine's air intakes are not obstructed.

Front panel

EN-31



—\ —\
[ — —]
J—N O\
| — —]
J—N O\
| — —]
| E/— — |
—\ —
— —]
—==——
I=—— I=——

1- Welding current adjustment potentiometer
2- Green mains LED
LED ON = Generator on
LED OF = Generator off
3- Yellow Alarm LED
LED ON = Overtemperature alarm
Atftention: Let the unit cool down. When ready the LED will automatically turn off.
4- Display
5- Welding mode selector
6- Negative socket
7- Positive socket
8- Power cable
9- ON/OFF switch

- Connect the earth cable to the welding socket according to the polarity required by the type of electrode
being used.

- Connect the electrode holder to the welding socket according to the polarity required by the type of
electrode being used.

- Select the welding current using the control knob on the front panel. The welding current must be selected
following the instructions provided by the electrode manufacturer and stated on the electrode packaging.
The following indications may be useful as general information:

ELECTRODE DIAMETER WELDING CURRENT
1.5 mm 30-40A
2.0 mm 50-65A
25 mm 70 -100 A
3.2mm 100 - 140 A
4.0 mm 140 - 160 A
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- Turn on the inverter. The two LEDs on the panel will be respectively:

the green one = on, the yellow one = off (for further details refer to the previous paragraph).

- Touch the piece to be welded with the electrode inserted in the electrode holder until the arc is ignited.
Avoid damaging the piece to be welded with the electrode as it could release the coating and increase the
difficulty of igniting the arc.

- After the arc is ignited, keep the electrode in the same position with an angle of approximately 60° and
by moving from left to right it is possible to visually check the welding. The length of the arc can also be
controlled by slightly raising or lowering the electrode. A change in the welding angle could increase the size
of the welding area, improving the capacity to cover the slag.

- At the end of welding, let the residue cool before removing it, using the brush with the fip.

Welding quality

The quality of the weld mainly depends on the skill of the welder, the type of welding and the quality of the
electrode. Before starting to weld, choose the most suitable model and diameter of the electrode, paying
attention to the thickness and composition of the metal to be welded and the position of the weld.

Correct welding current:

If the current infensity is oo high, the electrode will burn quickly, while the weld will be very irregular and
difficult o control. If the current is too low, power will be lost and the weld will be narrow and irregular.
Correct arc length:

If the arc is too long, it will cause burrs and minor melting of the workpiece. If the arc is too short, its heat will
be insufficient and consequently the electrode will stick to the workpiece.

Correct welding speed:

The correct welding speed will obtain a weld with the most suitable width, without waves or grooves.

Ordinary maintenance

Attention
BEFORE ANY INTERVENTION, DISCONNECT THE MACHINE FROM THE PRIMARY POWER SUPPLY.

The efficiency of the welding system over time is directly linked to the frequency of maintenance operations,
in particular:

For welding machines, it is sufficient to clean the inside, which must be performed more often, the dustier
the work environment.

« Remove the cover.

« Remove all traces of dust from the internal parts of the generator using a jet of compressed air with a
pressure not exceeding 3 KG/cm.

«  Check all the electrical connections, ensuring that screws and nuts are securely tightened.

« Do not hesitate fo replace damaged components.

« Reassemble the cover.

« Once the above operations have been completed, the generator is ready to refurn to service, following
the instructions in this manual.
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TECHNICAL DATA

Construction Standards

EN 60974-1; EN 60974-10 Class A

Implemented Directives

2014/30/EU (EMC)

2014/35/EU (LVD)

1907/2006 (REACH)

2011/65/EU (RoHS2)

2009/125/EU (Ecodesign)

SPARC 120
Mains voltage (1ph) 230V 50/60 Hz
Max power 4.0 KVA
Maximum current 17.6 A
Efficient current 88A
No-load voltage 60V
Min-Max amperage 10 -120 A
120A @ 25%
Work cycle 80A @ 60%
60A @ 100%
Insulation class H
Protection rating IP 228
Dimensions (LxWxH) 120x300x260 mm
Weight 3.8Kg
SPARC 160
Mains voltage (1ph) 230V 50/60 Hz
Max power 6.4 KVA
Maximum current 28 A
Efficient current 14 A
No-load voltage 70V
Min-Max amperage 10 - 160 A
160A @ 25%
Work cycle 105A @ 60%
80A @ 100%
Insulation class H
Protection rating IP 22S
Dimensions (LxWxH) 120x300x260 mm
Weight 4.2Kg
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SPARC 200
Mains voltage (1ph) 230V 50/60 Hz
Max power 6.7 KVA
Maximum current 29 A
Efficient current 14.5 A
No-load voltage 70V
Min-Max amperage 10 - 200 A
200A @ 25%
Work cycle 130A @ 60%
100A @ 100%
Insulation class H
Protection rating IP 228
Dimensions (LxWxH) 120x300x260 mm
Weight 4.4Kg
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Avertissements sur la sécurité lors de I'installation du produit

Opérations préliminaires

« Apres avoir ouvert I'emballage, vérifier attentivement que le produit ne soit pas

+\ endommagé. En cas de doutes, veuillez contacter notre centre d'assistance.

« Linstallation exige l'intervention de personnel qualifié pour les opérations électriques.
« Le fabricant n‘est pas responsable en cas de modifications non auforisées de ses
produits ; ceux-ci doivent étre utilisés exclusivement selon les indications du mode d'emploi.
« Le produit ne convient pas a la recharge des batteries, au dégivrage des conduites d'eau
ou au chauffage de pieces & l'aide de résistances, efc.
« N'utiliser le produit que dans des lieux secs et parfaitement aérés.
« Lenvironnement autour de la zone de soudage doit toujours rester propre.
«  Empécher soigneusement la pénétration de foute poussiere métallique dans le ventilateur du produit,
afin de conserver les circuits électroniques intacts.
« Vérifier attentivement que les cables de soudage sont correctement branchés aux prises du produit afin
d’empécher la surchauffe des connexions
« Sl est correctement installé et utilisé, ce produit est fiable et durable, et contribue & augmenter le
rendement de votre activité tout en réduisant les frais d'entretien.

Indice de protection IP
Ve « Llindice de protection IP (Ingress Protection) d'un appareil est une caractéristique
i’ normalisée indiquant le degré de protection fourni par I'appareil contre la pénétration de
solides et de liquides.
« Cetindice est utilisé pour décrire la résistance d'un dispositif aux agents externes tels que
la poussiere, l'eau et d'autres contaminants.
« Llindice de protfection IP est en général composé de deux chiffres. Le premier chiffre
représente la protection contre les solides (par exemple la poussiére), tandis que le deuxieme
chiffre représente la protection contre les liquides (par exemple I'eau). Chaque chiffre a une signification
spécifique.
« Llindice de protection IP est important pour déterminer I'adéquation d'un dispositif & un environnement
ou une utilisation déterminés. Par exemple, les dispositifs ayant un indice de protection élevé conviennent
aux environnements externes ou humides, tandis que ceux dont l'indice IP est inférieur pourraient ne pas
éfre adaptés a de telles conditions.
« SeréféreralavaleurPindiquée surla plaque signalétique du produitet aux explications du mode d'emploi.

Installation des bouteilles de gaz
Suivre scrupuleusement les recommandations d'utilisation et de manutention du fournisseur
. du gaz, en particulier, les zones de stockage et d'utilisation doivent éfre ouvertes et aérées,
suffisamment éloignées des zones opérationnelles et des sources de chaleur (< 50 °C). Fixer
\., les bouteilles, éviter les chocs et protéger celles-ci contre tout incident technique.
ﬁ « Vérifier que la bouteille et le régulateur de pression correspondent au gaz nécessaire au
procédé d'usinage.
« Ne jamais lubrifier les robinets des bouteilles et ne pas oublier de purger ceux-ci avant de
raccorder le régulateur de pression.
« Distribuer les gaz de protection aux pressions recommandées par les divers procédés de soudage/
découpe.
« Vérifier périodiquement I'étanchéité des canalisations et des tuyaux en caoutchouc. Ne jamais détecter une
fuite de gaz & l'aide d’'une flamme ; utiliser un détecteur approprié ou de I'eau savonnée avec un pinceau.
Attention
Les mauvaises conditions d'utilisation des gaz, notamment dans des espaces réduits (cales de bateaux,
réservoirs, citernes, silos, etc.) exposent I'utilisateur aux dangers suivants :
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« Tasphyxie ou infoxication par les gaz et les mélanges gazeux & teneur en CO, inférieure & 20 % (ces gaz
remplacent 'oxygéne dans l'air),

« 2 incendie et explosion dus a des mélanges gazeux contenant de I'nydrogene (il s'agit d'un gaz léger
et inflasmmable, il s‘accumule sous les plafonds ou dans les cavités, entrainant un risque d'incendie et
d’explosion).

Branchement électrique
Avant de brancher l'appareil au réseau de distribution de I'énergie électrique, vérifier que :
I:: « le dispositif de protection contre les surintensités et les courts-circuits, les prises, les fiches

ef le systéme électrique sur place sont compatibles avec la puissance maximum et la tension

d'alimentation de l'appareil (voir plague signalétique) et conformes aux normes ef réglements

en vigueur.

« lebranchementmonophaséoutriphasédalaterre(filjaune/vert)aétéeffectuéaveclaprotection
d'undispositifacourantdifférentiel-résidueld’intensité moyenneouélevée (sensibilité compriseentre1et30mA).

Les interventions sur les appareils électriques et électroniques doivent étre confiées
a des techniciens qualifiés en mesure de les exécuter.

Classification CEM du produit
« Ces produits ont tous été entieérement congus, fabriqués et testés en ITALIE

@ conformément aux Directives européennes Basse tension (2014/35/UE) et CEM
(2014/30/UE), par l'application des normes respectives EN 60974.1 (régles de
sécurité pour le matériel de soudage électrique, Partie 1 : sources de courant
de soudage) ef EN 60974-10 (Compatibilité électromagnétique CEM) et sont
identifiés comme produits de classe A.
« Les appareils de classe A ne sont pas congus pour I'utilisation en zones domestiques, ou I'énergie
électrique est fournie par un réseau public & basse tension, il est donc potentiellement difficile de garantir
la compatibilité électromagnétique d’appareils de classe A dans ces zones.
o Ces appareils électriques professionnels doivent étre utfilisés en environnement industriel
ef connectés & des armoires exemptes de disfribution. La norme européenne/internationale
EN/CElI  61000-3-12 qui définit les limites maximum pour les courants harmoniques
injectés dans le réseau public basse fension n'est donc pas applicable a ces générateurs.

Il est de la responsabilité de l'installateur ou de I'utilisateur (si nécessaire, consulter
le distributeur de I'énergie électrique) de s’assurer que ces appareils peuvent étre
branchés a un réseau public basse tension.

Interférences

. @
(((A))) {L. s

Avantd'utiliser 'appareil, s'assurer que les dispositifs ci-dessous ne se tfrouvent pas dans la zone d'installation :
« Instruments électromédicaux et appareils pour le maintien en vie, y compris les stimulateurs cardiaques
(pacemaker) et les appareils acoustiques.

« Ordinateurs, robots, dispositifs électroniques domestiques (radios, TV, magnétoscopes, téléphones,
systemes d'alarme, etc.).
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« Appareils de contréle de la sécurité pour les équipements industriels
« Emetteurs et récepteurs de radio et de télévision
Réduction des interférences
Pour réduire les interférences dues aux émissions du produit :
filtrer I'alimentation de réseau

((.’))\\AA( « garder les cables de soudage le plus court possible et proches du sol

(('))) + aux postes de soudage fixes, il est nécessaire de faire passer le
céble d'alimentation & lintérieur de conduits meétalliques ou équivalents
sur foute sa longueur, en s‘assurant que le blindage soit solidement
connecté a l'équipement afin de garantir un contact électrique adéquat.

Conformité a la Directive RoHS :

Ce symbole indique que le produit décrit dans le mode d'emploi respecte la directive
communautaire RoHS 2011/65/CE du 8 juillet 2011 qui régit I'utilisation de substances
dangereuses pour la santé humaine dans les équipements électriques et électroniques (EEE).

COMPLIANT

Conformité a la Directive DEEE :
Ce symbole appliqué surle générateur de soudage ou surson emballage indique qu'au moment
de la mise au rebut de l'appareil, celui-ci « ne doit » pas étre éliminé comme un déchet ordinaire
mais traité de maniere spécifique et conformément a la Directive européenne 2012/19/CE du 4
juillet 2012 relative al'élimination des déchets d'équipements électriques et électroniques (DEEE)
qui doivent étre collectés séparément et soumis & un recyclage respectueux de I'environnement.
B ¢ rropriéfaire d'un produit EEE (équipements électriques et électroniques), doit s'informer
sur les systémes de collecte autorisés auprés de nos représentants locaux. Lapplication de la
Directive européenne susmentionnée a pour objectif d'améliorer I'environnement et notre santé.

Manutention manuelle
« Consulterla réglementation nationale pour définir le poids maximum qu’une
personne peut soulever en foute sécurité
@] « Utiliser les poignées et les courroies exclusivement pour le levage manuel
t de I'équipement
o Les dispositifs de levage manuel ont été congus pour soulever le poids
de l'équipement individuel sur lequel ils sont montés. En cas d'accessoires
supplémentaires raccordés & l'équipement (par exemple des groupes de
refroidissement, des chariots, des cébles de remorquage, etfc.), soulever 'ensemble en le saisissant & la base

Levage au moyen de dispositifs mécaniques
Le cas échéant, utiliser les points d'accrochage spécifiques indiqués par le fabricant et identifiés

dans le mode d'emploi par un symbole approprié.
Lorsque des points d'accrochage spécifiques au levage mécanique ne sont pas prévus sur
(-

I'équipement, utiliser :
« un chariot élévateur qui souléve I'équipement par la base ;
« des cables/chaines qui enveloppent la base de I'équipement & soulever

Il n'est pas permis de soulever I'équipement & l'aide de cébles ou de chaines reliés & des
structures qui ne sont pas prévues a cet effet, car ces dispositifs pourraient se rompre,

entrainant la chute de la charge
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Levage des équipements

mécanique.

4

Veérifier que fous les dispositifs prévus pour étre soulevés avec I'équipement sont biens fixés
et qu'il ne peuvent se déplacer.

« Veérifier que les vis de fixation entre les chariots portant le générateur et les parties
montées sur ceux-ci sont bien serrées avant le levage (la force de fixation recommandée
est d'au moins 10 Nm).

« Débrancher l'équipement du réseau électrique pendant les opérations de levage

Ne pas soulever de bouteilles, de chariofs,
ou de dispositifs mobiles non prévus avec I'équipement.

« Au cours du levage, les chaines/cordes doivent maintenir une inclinaison perpendiculaire
a I'équipement pour éviter les contraintes aux points d'accrochage.

« \Veiller & ce que les chaines/cordes de levage soient adaptées au poids de I'équipement.

Positionnement du produit et risque de basculement

Afin d'éviter le basculement et la chute, ne pas positionner I'équipement sur un plan dont
I'inclinaison est supérieure a 10°

« Lors du déplacement d'un chariot sur un plan incling, veiller & ce que :

- le poids des bouteilles, bobines de fil, torches, dispositifs mobiles et tout autre dispositif
installé sur le chariot soit réparti de maniere équilibrée ;

- tous les couvercles soient fermés et les piéces mobiles bien fixées. Le déséquilibre soudain

du poids peut provoquer le basculement de I'équipement.
« Durant les opérations de soudage, bloquer les équipements dotés de roues (s'ils sont placés sur un plan
incliné) par des crochets ou des cébles afin d'éviter qu'ils ne glissent et ne basculent.

Avertissements sur la sécurité lors de |'utilisation du produit

Signification des symboles pour la protection individuelle (EPI)

09®0
Of=1¢ 16/

DPI

« Protection du corps

Eviter les vétements souillés de liguides inflammuables, solvants, substances huileuses ou peintures
qui pourraient réagir avec la chaleur du soudage. Porter des vétements de protfection ignifuges.
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« Protection du visage

3 Utiliser des masques de protection dotés de filtres de sécurité aux normes pour protéger le
visage durant le soudage et une coiffe de soudeur de protection ignifuge afin de se protéger
des projections du soudage.

« Profections auditives
Utiliser un casque de protection contre le bruit si les opérations de soudage et de préparation
des pieces a souder sont treés bruyantes.

« Protfection des pieds
Porter des chaussures de protfection ignifuges afin de se protéger contre une éventfuelle
électrocution, des cendres et les projections du soudage.

3

« Profection des mains
'7 Porter des gants de protection ignifuges afin de se protéger contre une éventuelle électrocution,
des cendres et les projections du soudage.

« Protection des yeux
Ne pas utiliser de lentilles de contact au cours des opérations de soudage.

Porfer des lunettes de protection avec écrans latéraux au cours des opérations de soudage,
ébarbage, brossage et meulage.

« Protection de la respiration
Porfer un masque anti-poussiere lorsque l'on effectue des opérations de nettoyage par
soufflage d'air comprimé.

H O

Attention
Les procédures de soudage, découpe et techniques similaires peuvent présenter des dangers pour
l'opérateur et pour les personnes se frouvant & proximité de la zone de travail.

« Risques dus & la fumée et au gaz

Ne pas souder dans des milieux contenant des poussiéres, des liquides ou des gaz explosifs, ni
& proximité de postes de peinture, de nettoyage et de dégraissage ou sur des surfaces revétues
(galvanisation, cadmiage) ou souillées de substances inconnues. Ces substances peuvent réagir
en formant des gaz toxiques et irritants.

Ea>

Utiliser des aspirateurs de fumées adéquats pour éviter le risque d'infoxication par les fumées
ou les gaz générés par le procédé de soudage lorsque I'environnement de travail est peu aéré
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« Risque de bruit
Les opérations de soudage et celles liees & la préparation du matériel & souder
peuvent étre bruyantes et créer des problémes d’'audition, méme permanents.

» Risques de chute et de trébuchement
Pour réduire le danger de perdre I'équilibre, il est fondamental d'éviter de souder avec
‘équipement sur les épaules ou sur soi.

Pour prévenir les situations de trébuchement, il est fondamental que les cables d’alimentation,
cables de soudage, torches et cablages de raccordement entre les divers appareils soient
placés de maniere visible lorsqu'ils sont au sol.

« Risques d'exposition potentielle & des rayonnements optiques artificiels

Compte tenu des caractéristiques de l'arc électrique et de son taux d'émission lumineuse
élevé, les soudeuses font partie des équipements de catégorie 2, exigeant I'établissement de
précautions individuelles et collectives.

Les rayonnements ultraviolets émis au cours du soudage électrique peuvent comporter des
risques identiques & ceux des coups de soleil sur une peau non protégée. Il est par conséquent
indispensable de protéger le visage et le corps contre ces rayonnements.

« Risques d'électrocution

S'assurer que le systeme de mise a la ferre du systéme électrique est correctement branché et
qu'il fonctionne

Toujours contréler I'état des cables d'alimentation et de connexion entre les divers appareils :

- les fils du cable d'alimentation ne doivent pas s'‘échapper du corps de la fiche ;

- les cébles de I'équipement ne doivent pas étre endommagés.

Ne pas travailler dans un environnement humide ou mouillé.

Les prises de soudage sont sous tension et prétes pour 'amorgage de I'arc de soudure lorsque
la machine est allumée et configurée en mode MMA.

Lors des procédés de soudage MIG/MAG et TIG, le fil de soudage, les enrouleurs de fil, la
bobine de fil et les composants en contact avec le fil de soudage sont sous tension.

Ne pas manipuler simultanément la partie conductrice de la pince porte-électrode et les
composants métalliques avec les mains.

En cas de soudage sur une base reliée & la terre ou & la masse, il est nécessaire de placer un
revétement isolant entre le corps et la base.

Vérifier que le chariot enrouleur de fil est éloigné de toute structure conductrice sur laquelle il est
posé et d'éventuels crochets ou cables métalliques qui le soutiennent.

Si le sol est conducteur, adopter des mesures pour garantir que I'équipement soit isolé du sol.

Les normes nationales et internationales réglementent la tension & vide maximale entre les
prises de soudage d'une soudeuse. Les générateurs qui portent le symbole « S » (Sécurité)
conviennent a l'ufilisation en environnements & haut risque électrique, mais il est fondamental
d'éviter de placer le générateur & l'intérieur de tels environnements.
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« Risques d'explosion et d'incendie
Ne pas souder/découper de récipients qui ont contenu de 'essence, du lubrifiant ou d'autres
substances inflammables.

Avant de commencer & souder, aérer les pieces dans lesquelles la zone est potentiellement
inflammable. Ne pas travailler dans une zone ou la concentration de poussiéere, gaz
inflammable ou vapeur liguide combustible dans I'environnement est élevée.

Retirer tous les matériaux inflasnmables de la zone de travail afin d'éviter tout risque d'incendie

Ne pas souder ni découper & proximité d'une conduite d'aération, d'une conduite de gaz ou de
toute installation en mesure de propager le feu avec rapidité.

« Risques de nature mécanique

Observer la plus grande prudence lorsque 'on se trouve a proximité de pieces en mouvement
qui présenfent un risque potentiel, felles que les rouleaux de transmission des chariots
enrouleurs de fil.

Au cours de l'opération de remplacement de la bobine de fil et d'introduction du fil dans la
torche des machines MIG/MAG, éviter de porter des gants qui pourraient s'enchevétrer dans
les parties pivotantes.

Lorsque le produit est en marche, il est important de vérifier que tous les couvercles et les portes
soient correctement fermés et verrouillés.

« Risques de bralures

Ne pas saisir le matériel & proximité de la zone de découpe ou de soudage

Ne pas toucher les pieces chaudes & mains nues.

Le soudage peut donner lieu & des projections de matériel extrémement chaud.

Ala suite d'une période de soudage prolongée, le liquide de refroidissement & Iintérieur de 'unité
de refroidissement et de la torche pourrait atteindre des températures élevées. Faire tres attention
aux projections de liquide durant les phases de remplacement de la torche ou en circonstances
lors desquelles on pourrait entrer accidentellement en contact avec le liquide chaud.

« Risques sur le poste de travail

Faire trés aftention aux objets saillants.

Si le produit est situé sur une surface élevée, tenir compte de la présence de risques de chute
et mettre en place des mesures de sécurité adéquates.

Maintenir une distance de sécurité avec le produit lorsque celui-ci est soulevé ou placé & un
niveau supeérieur.

[l est fondamental de garantir une aération suffisante, notamment lorsque le soudage a lieu
dans une piece fermée.

Pour le soudage en environnement confing, il est fondamental d'étre au courant de toutes les
régles particuliéres & suivre

« Risques dus aux champs électromagnétiques (EMF)

Les personnes dotées de dispositifs médicaux implantés doivent consulter leur médecin ainsi
que le fabricant du dispositif avant de s'‘approcher des opérations de soudage a I'arc, soudage
par résistance, découpe au plasma ou opérations similaires.

Tous les soudeurs ont 'obligation de respecter les procédures suivantes afin de réduire le plus
possible I'exposition aux champs électromagnétiques générés au cours du soudage :

1- Ne pas travailler, s'asseoir ou rester & proximité de la soudeuse.

2 - Ne pas enrouler les cables autour du corps

3 - Fixer I'étau & la piece & usiner, le plus prés possible du point de soudage

4 - Ne pas effectuer le soudage pendant le tfransport de la soudeuse.
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Présentation

Les modeéles Sparc sont des soudeuses & onduleur pour le soudage a I'électrode (MMA - Manual
Metal Arc) et TIG (Tungsten Inert Gas) avec allumage Lift-Arc. La technologie adoptée dans la
gamme Sparc garantit des performances optimales : un courant de sortie constant pour rendre l'arc
de soudage plus stable avec un réglage linéaire du courant, gréce également & l'affichage pratique.

Installation de I'équipement

Le bon fonctionnement du générateur est assuré par son installation correcte, qui doit donc étre
effectuée par du personnel expérimenté, en suivant les instructions et en respectant pleinement les
regles de prévention des accidents.

Retirer la soudeuse de son emballage.

Attention
Avant d'effectuer fout raccordement électrique, vérifiez la plaque signalétique et assurez-vous que la
tension et la fréquence d'entrée sont identiques & celles du réseau principal utilisé.

Branchez l'onduleur sur le secteur.

Attention
N'utilisez pas I'onduleur avec des cébles d'alimentation d'une longueur supérieure & 10 m ou d'une
section inférieure & 2,5 mm? N'oubliez pas de bien tendre les cables et de ne pas les enrouler ou les
emméler.

L'onduleur est maintenant prét a I'emploi. Veillez & souder dans un endroit correctement ventilé et &
ce que les prises d'air de la machine ne soient pas obstruées.

Panneau avant
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1- Potentiometre de réglage du courant de soudage
2- LED secteur verte
LED ON = Générateur allumé
LED OFF = Générateur éteint
3- LED jaune d'alarme
LED ON = Alarme de surchauffe
Attention : Laissez I'appareil refroidir. Lorsque l'appareil est prét, la LED s'éteint automatiquement.
4- Affichage
5- Sélecteur de mode de soudage
6- Prise négative
7- Prise positive
8- Cable d'alimentation
9- Interrupteur ON/OFF

- Connecter le cable de mise & la terre a la prise de soudage en respectant la polarité requise par le type
d'électrode utilisé.

- Connecter la pince porte-électrode & la prise de soudage en respectant la polarité requise par le type
d'électrode utilisé.

- Sélectionner le courant de soudage & l'aide du bouton de commande situé sur le panneau avant. Le
courant de soudage doit étre choisi conformément aux instructions fournies par le fabricant de 'électrode
et inscrites sur I'emballage de I'électrode.

Les indications suivantes peuvent étre utiles & titre d'information générale :

DIAMETRE DE L'ELECTRODE COURANT DE SOUDAGE
1.5 mm 30-40A
2,0 mm 50 -65A
25 mm 70 - 100 A
32 mm 100 - 140 A
4,0 mm 140 - 160 A
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- Mettez I'onduleur sous fension. Les deux LEDs du panneau s'allument respectivement :

la verte = allumée, la jaune = éteinte (voir le paragraphe précédent pour plus de détails).

- Touchez la piéce a souder avec l'électrode insérée dans le porte-électrode jusqu'a ce que l'arc soit
déclenché. Evitez d'endommager la piéce avec I'électrode, car cela pourrait libérer le revétement et rendre
l'amorgage de l'arc plus difficile.

- Apres avoir amorcé l'arc, maintenez l'électrode dans la méme position & un angle d'environ 60°
et déplacez-vous de gauche & droite pour contréler visuellement la soudure. La longueur de l'arc peut
également étre contrélée en soulevant ou en abaissant légérement 'électrode. Une variation de I'angle de
soudage pourrait augmenter la taille de la zone de soudage, améliorant ainsi la capacité de couverture
des scories.

- Ala fin du soudage, laisser refroidir les résidus avant de les enlever, a I'aide de la brosse & embout.

Qualité du soudage

La qualité de la soudure dépend principalement de la compétence du soudeur, du type de soudure et de
la qualité de I'électrode. Avant de commencer a souder, choisissez le modeéle et le diameétre d'électrode les
plus appropriés, en tenant compte de I'épaisseur et de la composition du métal & souder et de la position
de la soudure.

Courant de soudage correct :

Si l'intensité du courant est trop élevée, I'électrode brilera rapidement et la soudure sera trés irréguliere et
difficile & contréler. Si le courant est trop faible, vous perdrez de la puissance et la soudure sera serrée et
irreguliere.

Longueur d'arc correcte :

Sil'arc est trop long, il provoquera des bavures et une légére fusion de la piéce. Si, par contre, I'arc est frop
court, sa chaleur sera insuffisante etf, par conséquent, I'électrode collera & la piece.

Vitesse de soudage correcte :

Une vitesse de soudage correcte permet d'obtenir une soudure d'une amplitude optimale, sans ondulations
ni rainures.

Entretien courant

Attention
AVANT TOUTE INTERVENTION, DEBRANCHER LA MACHINE DE LALIMENTATION PRIMAIRE.

L'efficacité des équipements de soudage dans le temps est directement liée & la fréquence des opérations
de maintenance, notamment :

Pour les soudeuses, il suffit de s'occuper de leur nettoyage interne, qui doit étre effectué d'autant plus
souvent que l'environnement de travail est poussiéreux.

« Refirer le couvercle.

« Enlever foute trace de poussiére des parties internes du générateur a I'aide d'un jet d'air comprimé dont
la pression ne dépasse pas 3 KG/cm.

« Veérifier toutes les connexions électriques, en s'assurant que les vis ef les écrous sont bien serrés.

« N'hésitez pas & remplacer les composants détériorés.

« Remettre le couvercle en place.

« Une fois les opérations ci-dessus effectuées, le générateur est prét & étre remis en service en suivant les
instructions de ce manuel.
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DONNEES TECHNIQUES

Normes de construction

EN 60974-1; EN 60974-10 Classe A

Directives appliquées

2014/30/UE (CEM)

2014/35/UE (DBT)

1907/2006 (REACH)

2011/65/UE (RoHS2)

2009/125/UE (Ecodesign)

SPARC 120
Tension de réseau (Tph) 230 V 50/60 Hz
Puissance max 4,0 kVA
Courant maximum 176 A
Courant effectif 8,8 A
Tension & vide 60V
Ampérage min-max 10 -120 A
120Aa25%
Cycle de fravail 80 A& 60 %
60 Aa 100 %
Classe d'isolation H
Degré de protection IP 228
Dimensions (LxPxH) 120x300x260 mm
Poids 3.8Kg
SPARC 160
Tension de réseau (Tph) 230 V 50/60 Hz
Puissance max 6,4 kVA
Courant maximum 28 A
Courant effectif 14 A
Tension & vide 70V
Ampérage min-max 10 - 160 A
160 A& 25 %
Cycle de fravail 105A 060 %
80 A& 100 %
Classe d'isolation H
Degré de protection IP22S
Dimensions (LxPxH) 120x300x260 mm
Poids 4.2Kg
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SPARC 200
Tension de réseau (Tph) 230 V 50/60 Hz
Puissance max 6,7 kVA
Courant maximum 29 A
Courant effectif 14,5 A
Tension & vide 70V
Ampérage min-max 10 - 200 A
200 A& 25%
Cycle de fravail 130 Aa 60 %
100 A& 100 %
Classe d'isolation H
Degré de protection IP22S
Dimensions (LxPxH) 120x300x260 mm
Poids 4.4Kg
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Sicherheitshinweise bei der Installation des Produkts

Vorausgehende Arbeiten _

« Uberprifen Sie nach dem Offnen der Verpackung sorgfailtig, ob das Produkt Schaden

r&—\ aufweist. Wenn Sie Zweifel haben, wenden Sie sich bitte an unser Kundendienstzentrum.

« Die Installation erfordert den Eingriff von qualifizierten Elektrikern.
« Der Hersteller haftet nicht fiir unbefugte Anderungen an seinen Produkten, die nur wie in
der Bedienungsanleitung angegeben verwendet werden durfen.
« Das Produkt ist nicht zum Laden von Batterien, zum Abtauen von Wasserleitungen oder
zum Heizen von Rdumen mittels Widersténden usw. geeignet.
« Verwenden Sie das Produkf nur an trockenen und gut beltfteten Orten.
« Halfen Sie die Umgebung des SchweiSbereichs stets sauber.
« Achten Sie darauf, dass kein Metallstaub in den Lufter des Gerats gelangt, um die Integritat der
elekfronischen Schaltkreise zu schitzen.
« Uberprufen Sie sorgféltig, ob die SchweiSkabel richtig an den Produktbuchsen angeschlossen sind, um
eine Uberhitzung der Anschlisse zu vermeiden
« Bei korrekter Installation und Verwendung ist dieses Produkt zuverldssig und langlebig und tragt dazu
bei, die Produktivitat Ihres Unternehmens bei minimalen Wartungskosten zu steigern.

Schutzgrad IP

Ve « Der Schutzgrad IP (Ingress Protection) eines Gerdts ist eine standardisierte Spezifikation,
Ly die den Grad des Schutzes angibt, den das Gerat gegen das Eindringen von Feststoffen

und Flussigkeiten bietet.

« Mit dieser Bewerfung wird beschrieben, wie widerstandsfahig ein Gerdt gegeniber

Guderen Einflussen wie Staub, Wasser und anderen Verunreinigungen ist.

« Die IP-Klassifizierung besteht in der Regel aus zwei Ziffern. Die erste Ziffer steht fur

den Schutz gegen Feststoffe (z. B. Staub), wahrend die zweite Ziffer fur den Schutz gegen
Flussigkeiten (z. B. Wasser) steht. Jede Ziffer hat eine bestimmte Bedeutung.
« Der Schutzgrad IP ist wichtig, um die Eignung eines Gerdts fur eine bestimmte Umgebung oder
Verwendung festzulegen. Beispielsweise sind Gerdte mit einem hohen Schutzgrad IP fir den Einsatz im
Freien oder in feuchten Umgebungen geeignet, wahrend Gerdate mit einem niedrigeren Schutzgrad P fur
solche Bedingungen maglicherweise nicht geeignet sind.
« Beachten Sie den auf dem Typenschild des Produkfs angegebenen IP-Wert und die Erlduterungen im
Benutzerhandbuch.

Installation der Gasflaschen
Befolgen Sie die Gebrauchs- und Handhabungsempfehlungen des Gaslieferanten genau,
. insbesondere mussen die Lager- und Einsatzbereiche offen und beltftet sein, ausreichend
Abstand zu den Betriebsraumen und Warmequellen haben (< 50 °C). Befestigen Sie
\.f die Gasflaschen auf eine Weise, dass StéSe vermieden werden und schitzen Sie sie vor
000 technischen Unfallen.
' + Uberprifen Sie, ob die Gasflasche und der Druckregler dem fiir den Herstellungsprozess
bendtigten Gas entsprechen.
« Schmieren Sie niemals die Hahne der Gasflasche und vergessen Sie nicht, diese zu entliften, bevor Sie
den Druckregler anschlieSen.
« Verteilen Sie die Schutzgase mit den fir die verschiedenen Schwei9-/Schneideverfahren empfohlenen
Drucken.

« Uberpriifen Sie regelmadig die Dichtheit der Kandle und Gummirohre. Priifen Sie niemals Gaslecks mit
Hilfe einer Flamme; Verwenden Sie hingegen einen geeigneten Detektor oder Seifenwasser mit einem Pinsel.
Achtung
Schlechten Einsatzbedingungen von Gasen, insbesondere in geschlossenen Raumen (Schiffsrdume, Tanks,

Zisternen, Silos usw.), setzen den Benutzer folgenden Gefahren aus:
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« 1 Erstickung oder Vergiftung mit Gasen und Gasgemischen, die weniger als 20 % CO2 enthalten (diese
Gase ersetzen den Sauerstoff in der Luft),

« 2 Brande und Explosionen aufgrund von wasserstoffhaltigen Gasgemischen (es handelt sich um ein
leichtes und brennbares Gas, das sich unter Decken oder in feuer- und explosionsgefdhrdeten Hohlraumen
ansammelt).

Elektrischer Anschluss
Bevor Sie |hr Gerdt an das Stromversorgungsnetz anschlieSen, mussen Sie Folgendes

Uberprifen: )
D « Die Schutzeinrichtung ist gegen Uberstréme und Kurzschlisse geschutzt, die Steckdosen,

Stecker und die elekfrische Anlage vor Ort sind mit seiner maximalen Leistung und seiner
Versorgungsspannung (siehe Typenschild) kompatibel und entsprechen den geltenden
Normen und Vorschriften.
« Der einphasige oder dreiphasige Anschluss an die Erde (gelb/grines Kabel) erfolgt mit dem Schutz
eines Fehlerstromschutzschalters mittlerer oder hoher Intensitat (Empfindlichkeit zwischen 1T und 30 mA).

Arbeiten an elektrischen und elektronischen Geraten missen qualifizierten
Technikern anvertraut werden, die in der Lage sind, diese auszufihren.

EMV-Klassifizierung des Produkts
@ « Diese Produkte wurden alle vollstandig in ITALIEN unter vollsténdiger
Einhaltung  der  europdischen  Niederspannungsrichtlinie  (2014/35/EU)
% und der EMV-Richtlinien (2014/30/EU) durch Anwendung der jeweiligen
entsprechenden  Normen EN 609741 (Sicherheitsregeln fur elektrische
Betriebsmittel, Teil 1: SchweiSstromquelle) und EN 60974-10 (Anforderungen an
die elektromagnetische Vertraglichkeit) und werden als Produkte der Klasse A identifiziert.
o Gerdte der Klasse A sind nicht fur den Einsatz in hduslichen Bereichen konzipiert, in denen die
Stromversorgung Uber ein offentliches Niederspannungsnetz erfolgt. Daher ist es moglicherweise schwierig,
die elektromagnetische Vertraglichkeit von Geraten der Klasse A in diesen Bereichen sicherzustellen.
« Diese professionellen Elekirogerdte mussen in industriellen Umgebungen eingesefzt und
an private Verteilerkabinen angeschlossen werden. Die europdische/internationale  Norm EN/
[EC  61000-3-12, die die Hochstwerte der im  offentlichen  Niederspannungsverteilungsnetz
induzierten Oberschwingungsstrome definiert, ist daher auf diese Generatoren nicht anwendbar.

Es liegt in der Verantwortung des Installateurs oder Benutzers (ggf. Rlicksprache
mit dem Stromversorgungsunternehmen), sicherzustellen, dass diese Gerdte an ein
offentliches Niederspannungsnetz angeschlossen werden kénnen.

Stérungen

X 9
(((A))) {L. Nl

Stellen Sie vor der Verwendung des Gerdts sicher, dass sich die folgenden Gerdte nichtim Installationsbereich
befinden:

« Medizinische elektrische Instrumente und lebenserhaltende Gerate, einschlieSlich Herzstimulatoren
(Herzschrittmacher) und Horgerate.

« Computer, Roboter, Heimelekfronikgerdte (Radios, Fernseher, Videorecorder, Telefone, Alarmanlagen
USW.).
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«  Gerdate fur die Sicherheitskontrolle in Industrieanlagen
« Radio- und Fernsehsender und -empfanger

Reduzierung von Stérungen
Auf diese Weise kénnen Sie Stérungen reduzieren, die auf die Emissionen des Produkts

zurlckzufuhren sind:
(( ’) « Filtern Sie das Stromversorgung

'\ (((.,)) « Halten Sie SchweiSkabel so kurz wie moglich und nahe am Boden
« Bei ortsfesten SchweiSstationen ist es notwendig, das Netzkabel Uber seine
gesamte Lange in Metallrohren oder Ahnlichem zu verlegen und sicherzustellen,
dass die Abschirmung fest mit dem Gerdt verbunden ist, um einen ausreichenden
elektrischen Kontakt zu gewdhrleisten.

Einhaltung der RoHS-Richtlinie:

Dieses Symbol weist darauf hin, dass das in der Bedienungsanleitung beschriebene
Produkt der RoHS-Richtlinie 2011/65/EG vom 8. Juli 2011 entspricht, die die Verwendung
gesundheitsgefdhrdender Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten (EEG) regelt.

COMPLIANT

Einhaltung der WEEE-Richtlinie:
Dieses Symbol auf dem SchweiSgenerator oder auf der Verpackung weist darauf hin, dass
dieser zum Zeitpunkt der Verschrottung ,nicht" im normalen Hausmdill entsorgt werden
darf, sondern speziell und in Ubereinstimmung mit der europdischen Richtlinie 2012/19/EG
vom 4 Juli 2012 Uber die Entsorgung von Elektro- und Elektronikaltgeraten (WEEE) getrennt
gesammelt und einem umweltfreundlichen Recycling zugefuhrt werden mdussen. Als
B Cesitzer eines EEG-Produkis (elekironische elekirische Gerdte) missen Sie sich bei unseren
lokalen Vertretern Uber autorisierte Sammelsysteme informieren. Die Anwendung der oben
genannten europdischen Richtlinie wird die Umwelt und unsere Gesundheit verbessern.

Manuelle Handhabung

« Konsultieren Sie die nationalen Vorschriften, um das maximale Gewicht zu bestimmen, das eine Person
sicher heben kann

@ « Benutzen Sie die Griffe und Gurte nur zum manuellen Anheben des Gerats
1 « Manuelle Hubgerate dienen dazu, das Gewicht der einzelnen Gerdte,

an denen sie montiert sind, zu heben. Wenn zusdtzliches Zubehdr an der
Ausristung angebracht ist (z. B. Kihleinheiten, Wagen, Kabelzige usw.), heben
Sie die gesamte Baugruppe Uber die Basis an

Heben mit mechanischen Mitteln
Fallsvorhanden, verwenden Sie die vom Hersteller angegebenen und in der Bedienungsanleitung
mit einem entsprechenden Symbol gekennzeichneten spezifischen Befestigungspunkte.
Wenn am Gerdt keine spezifischen Befestigungspunkte zum mechanischen Heben vorhanden
sind, verwenden Sie:
| I « einen Gabelstapler, der die Ausristung von der aus Basis hebt;
« Seile/Ketten, die um die Basis des anzuhebenden Gerdats gewickelt werden

Es ist nicht zuldssig, die Ausristung mit Seilen oder Ketten anzuheben, die an nicht speziell
fur diesen Zweck vorgesehenen Strukturen befestigt sind, da die Gefahr besteht, dass diese
rei9en und die Last herunterfallt
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Heben der Gerdte
Stellen Sie sicher, dass alle Gerdte, die mit dem Hubmittel angehoben werden sollen, gut
gesichert sind und sich nicht bewegen kénnen.
« Uberprifen Sie, ob die Befestigungsschrauben zwischen den Generatorwagen und
den darauf montierten Teilen fest angezogen sind, bevor Sie sie anheben (der empfohlene
Anzugsmoment betragt mindestens 10 Nm).
« Trennen Sie das Gerat wahrend des mechanischen Hebevorgangs vom Stromnetz.

Heben Sie mit dem Gerat keine Gasflaschen, Wagen
oder andere nicht vorgesehene bewegliche Gerdte an.

« Beim Heben mussen die Ketten/Seile eine Neigung senkrecht zum Gerdt beibehalten, um
die Befestigungspunkte nicht zu belasten.

« Achten Sie darauf, dass die Hebeketten/Seile angemessen sind, um das Gewicht der
Ausristung zu tragen.

Aufstellung des Produkts und Kippgefahr
Um ein Umkippen und Herunterfallen zu vermeiden, stellen Sie das Gerat nicht auf eine

Flache mit einer Neigung von mehr als 10°
« Achten Sie beim Bewegen eines Wagens auf einer geneigfen Fléche darauf, dass

Folgendes gewdhrleistet ist:
- das Gewicht von Gasflaschen, Drahtrollen, Brennern, beweglichen Gerdten und allem, was
darauf installiert ist, gleichmagig verteilt ist;
- alle Abdeckungen geschlossenundalle beweglichen Teile gut gesichertsind. Beiplotzlichem Ungleichgewicht
des Gewichts kann das Gerat umkippen.
« Blockieren Sie Gerate mit Radern (sofern sie auf einer geneigten Flache stehen) wdhrend des

Schweidvorgangs mit Haken oder Seilen, um ein Verrutschen und Umkippen zu verhindern.

Sicherheitshinweise bei der Verwendung des Produkts

Bedeutung der Symbole fir persénliche Schutzausriistung (PSA)

09®0
Of=1¢ 16/

DPI

«  Korperschutz

Vermeiden Sie Kleidung, die mit brennbaren Flussigkeiten, Losungsmitteln, dligen Substanzen
oder Farben verschmutzt ist, die mit der Hitze des SchweiSens reagieren kénnten. Tragen Sie
stattdessen schitzende und feuerfeste Kleidung.

DE-51



?l:l

3

B O v

« Gesichtsschutz

Verwenden Sie Schutzmasken mit konformen Sicherheitsfiltern, um |hr Gesicht beim
Schweiden zu schitzen, und eine schitzende, feuerhemmende Schweiderkappe, um sich vor
Schweidspritzern zu schitzen.

«  Gehorschutz
Verwenden Sie gerduschmindernde Kopfhérer, wenn die Schweio- und Vorbereitungsarbeiten
der zu schweiSenden Teile sehr laut sind.

« Fudschutz
Tragen Sie schitzendes und feuerfestes Schuhwerk, um sich vor einem maoglichen Stromschlag,
Asche und SchweiOspritzern zu schitzen.

« Handschutz
Tragen Sie feuerfeste Schutzhandschuhe, um sich vor méglichen Stromschlagen, Asche und
SchweiDspritzern zu schitzen.

« Augenschutz
Tragen Sie bei SchweiSarbeiten keine Kontaktlinsen.

Verwenden Sie beim Schweiden, Enfgraten, Bursten und Schleifen eine Schutzbrille mit
Seitenschutz.

«  Afemschutz
Tragen Sie beim Reinigen mit Druckluft eine Staubmaske.

Achtung

SchweiSen, Schneiden und dahnliche Arbeiten konnen far den Bediener und fur Personen in der Nahe des
Arbeitsbereichs gefahrlich sein.

Ea>

«  Gefahrdung durch Dédmpfe und Gase

Schweiden Sie nichtin Umgebungen, die explosiven Staub, Flussigkeiten oder Gase enthalten, in
der Nahe von Lackier-, Reinigungs- und Entfettungsstationen oder auf beschichteten Materialien
(verzinkt, kadmiert) oder die mit unbekannten Substanzen verschmutzt sind. Diese Stoffe kdnnen
unter Bildung giftiger und reizender Gase reagieren.

Verwenden Sie geeignete Rauchabsauggerate, um bei Arbeiten in Umgebungen mit geringer
Beluffung das Risiko einer Vergiftung durch Démpfe oder Gase zu vermeiden, die beim
Schweidprozess entstehen
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«  Gefdhrdung durch Larm

Schweidarbeiten und Arbeiten im Zusammenhang mit der Vorbereitung des zu schweiSenden
Materials

kénnen laut sein und sogar dauerhafte Horschaden verursachen.

«  Gefdhrdungen durch Stirze und Stolpern
Um das Risiko, das Gleichgewicht zu verlieren, zu minimieren, ist es unbedingt zu vermeiden,
dass Sie beim Schweiden die Ausristung auf lhren Schultern oder am Kérper tragen.

Um ein Stolpern zu vermeiden, ist es wichtig, dass Stromkabel, SchweiSkabel, Brenner und
Leitungen zur Verbindung verschiedener Gerdte am Boden gut sichtbar positioniert sind.

«  Gefdhrdungen durch moégliche Exposition gegentber kinstlicher optischer Strahlung
Aufgrund der Merkmale des Lichtbogens und seiner hohen Lichtemission fallen SchweiSgerate
in die Gerdatekategorie 2, fur die sowohl individuelle als auch kollektive VorsichtsmaSnahmen
erforderlich sind.

Die beim ElektroschweiSen emittierte ultraviolette Strahlung kann bei ungeschutzter Haut
&hnliche Risiken bergen wie ein Sonnenbrand. Aus diesem Grund ist es wichtig, sowohl Gesicht
als auch Kérper vor dieser Strahlung zu schitzen.

«  Gefahrdung durch Stromschlag

Stellen Sie sicher, dass das Erdungssystem der elekirischen Anlage ordnungsgemdo
angeschlossen und funktionsfahig ist

Uberprifen Sie immer den Zustand der Stromversorgungs- und Verbindungskabel zwischen
den verschiedenen Gerdaten:

- Die Drahte des Netzkabels dirfen nicht aus dem Steckergehduse herausragen;

- Die Kabel des Gerates durfen nicht beschadigt sein.

Verwenden Sie das Gerdt nicht in feuchten oder nassen Umgebungen.

Die SchweiSbuchsen stehen unter Spannung und sind fur die Aktivierung des SchweiSlichtbogens
bereit, wenn die Maschine eingeschaltet und auf den Modus MMA eingestellt wird.

Beim MIG/MAG- und WIG-Schweioverfahren werden sowohl der SchweiSdraht als auch
die Drahtzugrollen, die Drahtspule und die mit dem SchweiSdraht in Berihrung kommenden
Bauteile unter Spannung gesetzt.

Handhaben Sie den leitenden Teil des Elektrodenhalters und die Metallkomponenten nicht
gleichzeitig mit Ihren Handen.

Wird auf einem geerdeten Untergrund geschweiSt, muss eine isolierende Hille zwischen dem
Gehduse und dem Untergrund angebracht werden.

Stellen Sie sicher, dass sich der Drahtvorschubwagen nicht in der Nahe von leitfGhigen Strukturen
befindet, auf denen er ruht, und von Haken oder Metallkabeln, die ihn tragen.

Wenn der Boden leitend isf, ergreifen Sie MaSnahmen, um sicherzustellen, dass das Gerat
davon isoliert ist.

Nationale und internationale Normen regeln die maximale Leerlaufspannung zwischen den
SchweidSbuchsen einer Schwei©maschine. Generaftoren mit dem Symbol ,S” (Sicherheit) sind
fur den Einsatz in Umgebungen mit hohem elektrischem Risiko geeignet. Es ist jedoch unbedingt
zu vermeiden, den Generator in solchen Umgebungen aufzustellen.
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«  Gefahrdungen durch Explosion und Feuer
Schweiden/schneiden Sie keine Behdalter, die Benzin,
Schmiermittel oder andere brennbare Substanzen enthalten.

Bevor Sie mit dem SchweiSen beginnen, luften Sie die R&dume mit potenziell brennbaren
Bereichen. Betreiben Sie das Gerdt nicht in einem Bereich mit einer erheblichen Konzentration
von Staub, brennbaren Gasen oder brennbaren Flussigkeitsdémpfen in der Umgebung.

Entfernen Sie alle brennbaren Materialien aus dem Arbeitsbereich, um jede Brandgefahr zu
vermeiden

SchweiSen oder schneiden Sie nicht in der Nahe eines Luffungskanals, einer Gasleitung oder
einer anderen Installation, die eine schnelle Brandausbreitung férdern kann.

«  Gefdhrdungen mechanischer Natur

Seien Sie vorsichtig, wenn Sie sich in der Nahe von beweglichen Teilen aufhalten, die eine
potenzielle Gefahr darstellen, wie z. B. Antriebsrollen an Drahtvorschubgerdten.

Vermeiden Sie beim Austauschen der Drahtspule und beim Einfihren des Drahtes in den
Brenner von MIG/MAG-Geraten Handschuhe, die sich in den rotierenden Teilen verfangen
kénnten.

Beim Betrieb des Produkts ist darauf zu achten, dass alle Abdeckungen und Turen
ordnungsgemdaS geschlossen und verriegelt sind.

«  Gefahrdung durch Verbrennungen

Fassen Sie das Material nicht in der Néhe des Schneid- oder SchweiSbereichs an

BerUhren Sie die hei©en Teile nicht mit bloSen Handen.

Wdhrend des SchweiSvorgangs entstehen Materialspritzer mit sehr hoher Temperatur.

Nach léngerem SchweiSen kann das Kihimittel in der Kihleinheit und im Brenner hohe
Temperaturen erreichen. Seien Sie beim Auswechseln des Brenners oder in Situationen, in
denen Sie versehentlich mit der heiSen Flussigkeit in Kontakt kommen konnten, besonders
vorsichtig.

«  Gefahrdungen im Arbeitsbereich

Achten Sie insbesondere auf hervorstehende Gegenstanden.

Wenn sich das Produkt auf einer erhohten Flache befindet, mussen Sie die Sturzgefahr
berlcksichtigen und die entsprechenden Sicherheitsma©nahmen treffen.

Halten Sie einen Sicherheitsabstand zum Produkt ein, wenn es angehoben oder auf einer
hoheren Ebene positioniert wird.

Insbesondere beim SchweiSen in Innenrdumen ist es sehr wichtig, fur ausreichende Beluffung
zu sorgen.

Beim SchweiSen in beengten Umgebungen ist es wichtig, alle zu beachtenden Sonderregeln zu kennen

N
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«  Gefahrdungen durch elektrische und magnetische Felder (EMF)

Personen mit implantierten medizinischen Gerdten sollten ihren Arzt und den Gerdatehersteller
konsultieren, bevor sie LichtbogenschweiSen, Punktschweiden, Plasmaschneiden oder
ahnliche Arbeiten durchfthren.

Alle SchweiQer mussen die folgenden Verfahren einhalten, um die Belastung durch beim
SchweiSen erzeugte EMF-Felder zu minimieren:

1-Arbeiten, sitzen oder bleiben Sie nicht in der Ndhe des SchweiSgerdats.

2-Wickeln Sie die Kabel nicht um lhren Kérper

3-Befestigen Sie die Klemme so nah wie moglich am SchweiSpunkt am Werkstick

4-Fuhren Sie keine SchweiSarbeiten durch, wahrend Sie das SchweiSgerat transportieren.
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Vorstellung

Die Sparc-Modelle sind umrichterbetriebene SchweiSgerate fur das Elektrodenschweiden (MMA -
Manual Metal Arc) und WIG-Schweiden (Wolfram-Inertgas) mit Lift-Arc-Ausloser. Die in der Sparc-
Reihe eingesetzte Technologie garantiert eine hervorragende Leistung: konstanter Ausgangsstrom,
um den SchweiSbogen stabiler zu machen, mit linearer Stromeinstellung, auch dank des praktfischen
Displays.

Installation des Gerats

Die ordnungsgemdSe Funktion der Stromquelle wird durch ihre korrekte Installation gewdhrleistet,
die daher von erfahrenem Personal unter Beachtung der Anweisungen und unter voller Einhaltung
der Unfallverhttungsvorschriften durchgefthrt werden muss.

Nehmen Sie das SchweiSgerat aus seiner Verpackung.

Achtung
Bevor Sie irgendwelche elektrischen Anschlisse vornehmen, Uberprifen Sie das Typenschild und
vergewissern Sie sich, dass die Eingangsspannung und -frequenz mit dem zu verwendenden
Stromnetz Ubereinstimmen.

SchlieSen Sie den Umrichter an das Stromnetz an.

Achtung
Verwenden Sie den Umrichter nicht mit Netzkabelverlangerungen, die Idnger als 10 m sind oder einen
Querschnitt von weniger als 2,5 mm? haben. Achten Sie darauf, dass die Kabel gut gestreckt und nicht
aufgerollt oder verwickelf sind.

Der Umrichter ist nun einsatzbereit. Achten Sie darauf, dass Sie in einem gut bellfteten Bereich
schweiden und dass die Lufteinlasse des Gerdats nicht verstopft sind.

Frontpaneel
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1- Potentiometer zur Einstellung des SchweiSstroms
2- Grine Netfz-LED
LED ON = Generator eingeschaltet
LED OFF = Generator ausgeschaltet
3- Gelbe Alarm-LED
LED ON = Ubertemperaturalarm
Achtung: Lassen Sie das Gerdat abkihlen. Wenn es fertig ist, schaltet sich die LED automatisch aus.
4- Display
5- Wahlschalter fur den SchweiSmodus
6- Negative Buchse
7- Positive Buchse
8- Stromkabel
9 - Schalter ON/OFF

- SchlieSen Sie das Massekabel entsprechend der Polaritét des verwendeten Elektrodentyps an die
SchweiSbuchse an.

- SchlieSen Sie die Elektrodenhalterklemme entsprechend der Polaritét, die fur die verwendete Elektrode
erforderlich ist, an die SchweiSbuchse an.

- Wahlen Sie den SchweiSstrom mit dem Drehknopf an der Vorderseite des Gerdts. Der SchweiSstrom
muss gemdaS den Anweisungen des Elektrodenherstellers gewahlt werden, die auf der Elektrodenpackung
stehen.

Die folgenden Angaben kénnen als allgemeine Informationen nitzlich sein:

ELEKTRODENDURCHMESSER SCHWEISSSTROM
1,5 mm 30-40A
2,0 mm 50-65A
25 mm 70 -100 A
32mm 100 - 140 A
4,0 mm 140 - 160 A
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- Schalten Sie den Umrichter ein. Die beiden LEDs auf dem Paneel leuchten jeweils:

die griine = eingeschaltet, die gelbe = ausgeschaltet (weitere Einzelheiten finden Sie im vorherigen Abschnitt).
- BerUhren Sie das zu schwei©ende Werkstlck mit der in den Elektrodenhalter eingesetzten Elektrode, bis
der Lichtbogen ausgeldst wird. Vermeiden Sie es, das zu schwei©ende Werkstick mit der Elekfrode zu
beschadigen, denn dadurch kénnte sich die Beschichtung l6sen und das Auslésen des Lichtbogens wird
erschwert.

- Halten Sie die Elektrode nach dem Zinden des Lichtbogens in einem Winkel von etwa 60° in derselben
Position und bewegen Sie sich von links nach rechts, um die SchweiSnaht visuell zu Uberprifen. Die Lange
des Lichtbogens kann auch durch leichtes Anheben oder Absenken der Elektrode Uberprift werden. Eine
Anderung des SchweiSwinkels kann die GréSe des SchweidSbereichs vergréSern, was die Fahigkeit, die
Schlacke zu bedecken, verbessert.

- Lassen Sie die Schlacke am Ende des SchweiSens abkuhlen, bevor Sie sie mit der Blurste mit der Spitze
entfernen.

Schweioqualitat

Die Schweioqualitat hangt hauptsdchlich von den Fahigkeiten des Schweiders, der Art der Schweidung und
der Qualitat der Elektrode ab. Bevor Sie mit dem Schweiden beginnen, wahlen Sie den am besten geeigneten
Elektrodentyp und -durchmesser aus und achten Sie dabei auf die Dicke und die Zusammensetzung des zu
schweiSenden Metalls sowie auf die Position der SchweiSnaht.

Richtiger SchweiSstrom:

Wenn die Stromstarke zu hoch ist, verbrennt die Elektrode schnell und die Schweionaht wird sehr
ungleichmd&Sig und ist schwer zu kontrollieren. Wenn die Stromstarke zu niedrig ist, geht Energie verloren
und die Schweidnaht wird schmal und unregelmadig.

Richtige Lichtbogenlange:

Wenn der Lichtbogen zu lang ist, verursacht er Grate und ein leichtes Anschmelzen des Werksticks. Wenn
der Lichtbogen zu kurz ist, ist die Hitze nicht ausreichend und die Elektrode bleibt am Werkstick hangen.
Richtige SchweiSgeschwindigkeit:

Die richtige SchweiSgeschwindigkeit fUhrt zu einer SchweiSnaht mit der optimalen Amplitude, ohne Wellen
oder Rillen.

Ordentliche Wartung

) Achtung
VOR JEDEM EINGRIFF DAS GERAT VON DER PRIMAREN STROMVERSORGUNG TRENNEN.

Die Effizienz des SchweiSgerdts im Laufe der Zeit ist direkt mit der Haufigkeit der Wartungsarbeiten
verbunden:

Bei Schweidgerdaten reicht es aus, sich um ihre Innenreinigung zu kimmern, die umso haufiger durchgefuhrt
werden muss, je staubiger die Arbeitsumgebung ist.

« Entfernen Sie die Abdeckung.

- Entfernen Sie alle Staubspuren aus dem Inneren des Generators mit einem Druckluftstrahl mit einem
Druck von hochstens 3 KG/cm.

. Uberprufen Sie alle elektrischen AnschlUsse und stellen Sie sicher, dass die Schrauben und Muttern fest
angezogen sind.

« Zogern Sie nicht, beschadigte Komponenten zu ersetzen.

« Bringen Sie die Abdeckung wieder an.

«  Wenn die oben genannten Arbeiten abgeschlossen sind, kdnnen Sie den Generator wieder in Betrieb
nehmen, indem Sie die Anweisungen in diesem Handbuch befolgen.
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TECHNISCHE DATEN

Baunormen

EN 60974-1; EN 60974-10 Klasse A

Angewandte Richflinien

2014/30/EU (EMV)

2014/35/EU (Niederspannungsrichtlinie)

1907/2006 (REACH)

2011/65/EU (RoHS2)

2009/125/EU (Okodesign)

SPARC 120
Netzspannung (1ph) 230V 50/60 Hz
Max. Leistung 4,0 KVA
Maximaler Strom 176 A
Effektiver Strom 8,8 A
Leerlaufspannung 60V
Min.-Max. Stromstarke 10 -120 A

120 A bei 25 %

Arbeitszyklus 80 A bei 60 %
60 A bei 100 %
Isolationsklasse H
Schutzgrad IP 228
Abmessungen (LxBxH) 120x300x260 mm
Gewicht 3.8Kg
SPARC 160
Netzspannung (Tph) 230V 50/60 Hz
Max. Leistung 6,4 KVA
Maximaler Strom 28 A
Effektiver Strom 14 A
Leerlaufspannung 70V
Min.-Max. Stromstarke 10 - 160 A

160 A bei 25 %

Arbeitszyklus 105 A bei 60 %
80 A bei 100 %
Isolationsklasse H
Schutzgrad IP22S
Abmessungen (LxBxH) 120x300x260 mm
Gewicht 4.2Kg
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SPARC 200
Netzspannung (1ph) 230V 50/60 Hz
Max. Leistung 6,7 KVA
Maximaler Strom 29 A
Effektiver Strom 14,5 A
Leerlaufspannung 70V
Min.-Max. Stromstarke 10 - 200 A

200 A bei 25 %

Arbeitszyklus 130 A bei 60 %
100 A bei 100 %
Isolationsklasse H
Schutzgrad IP 228
Abmessungen (LxBxH) 120x300x260 mm
Gewicht 4.4Kg
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Advertencias sobre la seguridad en la instalacién del producto

Operaciones preliminares
« Después de abrir el embalaje, compruebe cuidadosamente que el producto no presente

T&_\ dafos. En caso de duda, pongase en contacto con nuestro centro de asistencia.
« La instalacion requiere la intervenciéon de personal cualificado para las operaciones
eléctricas.
« Lo empresa fabricante no se hace responsable de las modificaciones no autorizadas de
sus productos, que sélo deben utilizarse tal como se indica en el manual de uso.
« El producto no es adecuado para recargar baterias, descongelacion de las tuberias de
agua o calentar ambientes mediante resistencias, etfc.
« Utilice el producto Unicamente en lugares secos y perfectamente ventilados.
«  Mantenga siempre limpio el ambiente de la zona de soldadura.
« Evite cuidadosamente la entrada de cualquier polvo metdlico en el ventilador del producto, para
salvaguardar la integridad de los circuitos electrénicos.
«  Compruebe cuidadosamente que los cables de soldadura estén correctamente conectados a las fomas
del producto para evitar el sobrecalentamiento de las conexiones
« Este producto, si se instala y utiliza correctamente, serd fiable y duradero, contribuyendo a aumentar la
productividad de su actividad con unos costes de mantenimienfto minimos.

., Clase de proteccién IP
i’ « La clase de protecciéon IP (Ingress Protection) de un dispositivo es una especificacion
estandarizada que indica el grado de protecciéon que ofrece el dispositivo contra la entrada
de solidos vy liquidos.

. Esta clasificacion se utiliza para describir la resistencia de un dispositivo contra los

agentes externos como polvo, agua y ofros contaminantes.

« La clasificacion IP suele constar de dos cifras. La primera cifra representa la proteccién
contra sélidos (como el polvo), mientras que la segunda cifra representa la profeccion contra liquidos
(como el agua). Cada cifra tiene un significado especifico.

« La clase de protecciéon IP es importante para determinar la idoneidad de un dispositivo para un
determinado ambiente o uso. Por ejemplo, dispositivos con una clase IP elevada son adecuados para
ambientes exteriores o himedos, mientras que los que tienen una clase IP inferior podrian no ser adecuados
para tales condiciones.

« ConsulteelvalorIPindicadoenlaplacadedatosdel productoylaexplicacionsefaladaenelmanualde uso.

Instalacién de bombonas de gas
Siga estfrictamente las recomendaciones de uso y manipulacion dadas por el proveedor del
. gas, en particular las zonas de almacenamiento y empleo deben estar abiertas y ventiladas,
suficientemente alejadas de las zonas operativas y de las fuentes de calor (< 50°C).Asegure
\.’ las bombonas, evite los impactos y protéjalas de cualquier accidente técnico.
ﬁ « Compruebe que la bombona y el regulador de presion corresponden al gas necesario
para el proceso de mecanizado.
«  No lubrigue nunca los grifos de las bombonas y no olvide purgarlos anfes de conectar el
regulador de presion.
« Distribuya los gases de proteccién a las presiones recomendadas por los distinfos procesos de
soldadura/corte.
«  Compruebe periddicamente la estanqueidad de los conductos y mangueras de goma. Nunca detecte
una fuga de gas con una llama; utilice un detector adecuado o agua jabonosa con un pincel.

Atencidn
Las malas condiciones de manipulacion de los gases, especialmente en espacios reducidos (bodegas de
barcos, tanques, cisternas, silos, etc.) exponen al usuario a los siguientes peligros:
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« 1 de asfixia o de intoxicacion con gases y mezclas gaseosas que contengan menos del 20% de CO?2,
(estos gases sustituyen al oxigeno en el aire),

« 2 de incendio y de explosion con mezclas gaseosas que contengan Hidrégeno (es un gas ligero e
inflamable, se acumula bajo los techos o en las cavidades con peligros de incendio y explosiones).

Conexién eléctrica
Antes de conectar su aparato a la red de distribuciéon de la energia eléctrica, compruebe
que:
« el dispositivo de protecciéon contra sobretensiones y corfocircuitos, las tomas, las clavijas
y el sistema eléctrica del lugar sean compatibles con su potencia mdéxima y su fension de
alimentacion (véase la placa de datos) y conformes con las normas y reglamentos vigentes.
« laconexionmonofdsicaoftrifdsicacontierra(cableamarillo/verde)serealiceconlaproteccion
de un dispositivo de corriente diferencial-residua de media o alta intfensidad (sensibilidad entre Ty 30mA).

Las intervenciones en equipos eléctricos y electrénicos deben confiarse a técnicos
cualificados capaces de realizarlas.

Clasificacién CEM de los productos
« Todos esfos productos han sido disefados, fabricados y probados

@ integramente en ITALIA bajo el pleno respeto de las Directivas Europeas de
Baja Tension (2014/35/UE) y CEM (2014/30/UE) mediante la aplicacion de
las respectivas normas EN 60974.1 (equipos de soldadura eléctrica por arco.
Parte 1: Fuentes de potencia para soldaduras), y EN 60974-10 (Compatibilidad
electromagnética CEM) y se identifican como productos de Clase A.
« Los equipos de clase A no estan disefados para su uso en dreas domeésticas, donde la electricidad
es suministrada por una red publica de baja tension, por lo que es potencialmente dificil garantizar la
compatibilidad electromagnética de los equipos de clase A en estas dreas.
« Estos aparatos eléctricos profesionales deben utilizarse en ambientes industriales vy
conectarse a cabinas privadas de distribucion. En  estos generadores, no es por lo tanto,
aplicable la  normativa  Europea/Internacional  EN/IEC  61000-3-12, que define los niveles
madximos de distorsion armoénica inducidos en la red publica de distribucion de baja tension.

Es responsabilidad del instalador o del usuario (si es necesario, consulte al
distribuidor de electricidad) asegurarse de que estos equipos puedan conectarse a
una red publica de baja tension.

Interferencias

X 9
((‘A))) {L. Rl

Antes de utilizar el equipo, asegurese de que los siguientes dispositivos no estén presentes en la zona de
instalacion:

« Instrumentos electromédicos y equipos para el mantenimiento de la vida, incluidos estimuladores
cardiacos (marcapasos) y aparatos acusticos.

« Ordenadores, robots, dispositivos electronicos domésticos (radios, televisores, grabadoras de video,
teléfonos, sistemas de alarma, etc.).
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« Equipos de control de seguridad en equipos industriales
« Transmisores y receptores de radio y felevision

Reduccién de las interferencias
Para reducir las interferencias provocadas por las emisiones de los productos:
« filtre la alimentacion de red
((.’)) A « mantenga los cables de soldadura lo mas cortos posible y cercanos al suelo

‘ ‘((('))) « en lugares fijos de soldadura, es necesario tender el cable de
A alimentacion  dentro  de  conductos  metdlicos o equivalentes  en
toda su longitud, asegurdndose de que el blindaje esté firmemente
conectado al equipo para garantizar un contacto eléctrico  adecuado.

Conformidad con la Directiva RoHS:

Este simbolo indica que el producto descrito en el manual de uso respeta la Normativa
Comunitaria RoHS 2011/65/CE del 8 de julio de 2011 que regula el uso de sustancias peligrosas
para la salud humana en los Equipos Eléctricos y Electrénicos (AEE).

COMPLIANT

Conformidad con la Directiva RAEE:
Este simbolo sefalado en el generador de soldadura o en el embalaje indica que, en el
momento del desguace, el mismo "'no deberd" eliminarse como residuo ordinario, sino
que deberd tratarse de forma especifica y conforme con la Directiva Europea 2012/19/CE,
de 4 de julio de 2012, sobre la eliminacién de residuos de Aparatos Eléctricos y Electronicos
(RAEE), que deben recogerse selectivamente y reciclarse de forma respetuosa con el medio
B obienfe. Como propiefario de un producto AEE (Aparatos Eléctricos Electronicos), debe
informarse sobre los sistemas de recogida autorizados con nuestros representantes de zona.
La aplicacion de la Directiva Europea mencionada mejorard el ambiente y nuestra salud.

Desplazamiento manual
« Consulte las normativas nacionales para establecer el peso mdximo que
una persona puede levantar con seguridad

@] « Utilice las asas y las correas exclusivamente para levantar manualmente el
1 equipo

« Los dispositivos de elevacion manual estan disefiados para levantar el peso
del equipo individual en el que estan montados. Si hay accesorios adicionales
acoplados al equipo (como grupos de refrigeracion, carros, cables de traccion,

etfc.), levante todo el conjunto tomdndolo de la base

Elevacién con medios mecdnicos
Si estan disponibles, utilice los puntos de enganche especificos indicados por el fabricante e
identificados en el manual de instrucciones con un simbolo dedicado.

IZEI

Cuando no estén previstos en el equipo puntos de enganche especificos para la elevacion
mecdnica, utilice:

« una carretilla elevadora que levante el equipo de la base;

« cuerdas/cadenas que envuelvan la base del equipo a elevar

No estd permitido elevar el equipo utilizando cuerdas o cadenas sujetas a estructuras que no
estén especificamente diseAadas para este fin, ya que existe el riesgo de que se rompan y la

carga caiga

ES-62



I
[

Elevacién de los equipos

Compruebe que todos los dispositivos destinados a ser elevados con el equipo estén bien
sujetos y no puedan moverse.

« Compruebe que los tornillos de fijacion entre los carros del generador y las piezas
montadas en ellos estén bien apretados antes de levantarlos (la fuerza de fijacién

recomendada es de al menos 10 Nm).
« Desconecte el equipo de la red eléctrica durante las operaciones de elevacion mecanica.

No eleve junto con el aparato bombonas, carros, o cualquier
dispositivo mévil no previsto.

« Durantelaelevacion, las cadenas/cuerdas deben mantenerunainclinacion perpendicular
al equipo para no forzar los puntos de enganche.

« Preste afencion para que las cadenas/cuerdas para la elevacion sean adecuadas para
soportar el peso del equipo.

Colocacidn del producto y riesgo de vuelco

Para evitar vuelcos y caidas, no coloque el equipo sobre una superficie con una inclinacion
superior a 10°

« Cuando se desplaza un carro sobre una superficie inclinada preste atencion para que:

- el peso de bombonas, carretes de alambre, antorchas, dispositivos maéviles y cualquier otra
cosa instalada en éste se distribuya de manera equilibrada;

- todas las tapas estén cerradas y las piezas moviles estén bien fijadas. El desequilibrio

repentino del peso puede provocar el vuelco del equipo.
Durante las operaciones de soldadura, asegure el equipo con ruedas (si estd colocado sobre un
superficie inclinada) con ganchos o cuerdas para evitar que se deslice y vuelque.

Advertencias de seguridad al utilizar el producto

Significado de los simbolos para la proteccién individual (EPI)

09®0
Of=1¢ 16/

DPI

« Proteccion del cuerpo

Evite la ropa manchada con liquidos inflamables, disolventes, sustancias aceitosas o pinturas
que puedan reaccionar con el calor de la soldadura. En su lugar, lleve ropa protectora e
ignifuga.
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« Protfeccion del rostro

3 Utilice mascaras protectoras dotadas de filtros de seguridad normalizados para proteger
el rostro durante la soldadura, y un gorro de soldadura que sea protector e ignifugo para
protegerse de salpicaduras de soldadura.

« Protfeccion del oido
Utilice orejeras si las operaciones de soldadura y preparacion de las piezas a soldar son muy
ruidosas.

« Proteccion de los pies
Lleve calzado de proteccion e ignifugo para protegerse contra descargas eléctricas, cenizas
y salpicaduras de soldadura.

« Protfeccion de las manos
'7 Utilice guantes de proteccion e ignifugos para protegerse contra descargas eléctricas, cenizas
y salpicaduras de soldadura.

« Proteccion de los ojos
No utilice lentes de contacto durante las operaciones de soldadura.

\i/
Utilice gafas de seguridad con pantallas laterales durante las operaciones de soldadura,
desbarbado, cepillado y amolado.

« Proteccion de la respiracion
Utilice una mascarilla antipolvo cuando realice operaciones de limpieza mediante soplado
con aire comprimido.

Atencioén
Los procedimientos de soldadura, corte y técnicas afines pueden ser peligrosos para el operador y para las
personas que se encuentren cerca de la zona de trabajo.

» Riesgo de humos y gases

No suelde en ambientes que confengan polvos, liquidos o gases explosivos y cerca de estaciones
de pintura, limpieza y desengrasado o sobre materiales revestidos (galvanizado, cadmiado)
o sucios con sustancias desconocidas. Estas sustancias pueden reaccionar formando gases
toxicos e irritantes.

Utilice extractores de humos adecuados para evitar el riesgo de intoxicacion por humos o
gases generados por el proceso de soldadura cuando se frabaje en ambientes con escasa
ventilacion

2 [>
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« Riesgo de ruido
Las operaciones de soldadura y las relacionadas con la preparacion del material a soldar
pueden ser ruidosas y crear problemas auditivos permanentes.

« Riesgos de caida y de tropiezo
Para minimizar el peligro de perder el equilibrio, es fundamental evitar soldar con el equipo
sobre los hombros o la espalda.

Para prevenir situaciones de tropiezo, es fundamental que los cables de alimentacion, los
cables de soldadura, antorchas y cableados de conexién entre los distinfos equipos estén
colocados de forma visible cuando se encuentren en el suelo.

« Riesgos de potfencial exposicion a radiaciones épticas artificiales

Debido a las caracteristicas del arco eléctrico y a su elevada emision luminosa, las soldadoras
entran en la categoria 2 de equipos, lo que requiere la aplicacién de precauciones tanto
individuales como colectivas.

Las radiaciones ultravioletas emitidas durante la soldadura eléctrica pueden comportar riesgos
similares a los de las quemaduras solares en la piel no protegida. Por lo tanto, es esencial
proteger fanto el rostro como el cuerpo de estas radiaciones.

« Peligros de descarga eléctrica

Asegurese de que el sistema de la foma de tierra de la instalacion eléctrica esté correctamente
conectado y funcione

Compruebe siempre las condiciones de los cables de alimentaciéon y de conexion entre los
varios aparatfos:

- los hilos del cable de alimentacion no deben sobresalir del cuerpo de la clavija;

- los cables del equipo no deben estar dafados.

No utilice en ambientes himedos o mojados.

Las tomas de soldadura estdn energizadas y listas para la activacion del arco de soldadura
cuando la maquina estd encendida y en modo MMA.

En los procesos de soldadura MIG/MAG y TIG, tanto el alambre de soldadura como los rodillos
alimentadores de alambre, la bobina de alambre y los componentes en contacto con el
alambre de soldadura estdn energizados.

No manipule contempordneamente la parte conductora de la pinza en el portaelectrodo y
componentes metdlicos con las manos.

Cuando suelde sobre una base conectada a tierra o a masa, es necesario colocar un
revestimiento aislante entre el cuerpo vy la base.

Asegurese de que el carro alimentador de alambre esté distante de cualquier esfructura
conductora sobre la que se apoye y de cualquier gancho o cable metdlico o que lo sostenga.
Cuando el suelo es conductor, tome medidas para asegurarse de que el equipo esté aislado
del mismo.

Las normas nacionales e infernacionales regulan la fensién maxima en vacio entre las tomas
de soldadura de una soldadora. Los generadores que llevan el simbolo 'S" (Seguridad) son
adecuados para su uso en ambientes de alfo riesgo eléctrico, pero es fundamental evitar
colocar el generador en el interior de tales ambientes.
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« Riesgos de explosion e incendio
No suelde/corte recipientes que contengan gasolina, lubricante u otras sustancias inflamables.

Antes de empezar a soldar, ventile los ambientes donde la zona es potencialmente
inflamable.  No  traboje en una zona con una notable  concentracion
de polvo, gas inflamable o vapor liquido combustible en el ambiente.

Remueva todos los materiales inflamables del drea de trabajo para prevenir cada riesgo
eventual de incendio

No suelde o corte cerca de un conducto de aire, de una tuberia de gas o cualquier instalacion
que pueda propagar el fuego rapidamente.

« Riesgos de naturaleza mecanica

Sea precavido cuando se encuentre cerca de piezas en movimiento que presenten un riesgo
potencial, como los rodillos de transmision de los carros alimentadores de alambre

Al cambiar la bobina de hilo e insertar el hilo en la antorcha de las maquinas MIG/MAG, evite
los guantes que puedan quedar atrapados en las piezas giratorias.

Durante el funcionamiento del producto, es importante comprobar que todas las tapas y las
puertas estén correctamente cerradas y bloqueadas.

« Riesgos de quemaduras

No aferre el material cerca de la zona de corte o de soldadura

No toque las partes calientes con las manos desnudas.

Durante el proceso de soldadura, se presentan rociadas de material a temperatura elevada.
Tras un periodo de soldadura prolongado, el refrigerante del interior de la unidad de
refrigeraciéon y de la antorcha puede alcanzar altas temperaturas. Tenga mucho cuidado con
los chorros de liquido durante el cambio de la antorcha o en circunstancias en las que pueda
entrar accidentalmente en contacto con liquido caliente.

« Riesgos en la zona de frabajo

Tenga cuidado con los objetos que sobresalgan.

Si el producto estd situado en una superficie elevada, tenga en cuenta el riesgo de caida y
aplique las medidas de seguridad adecuadas.

Manténgase a una distancia de seguridad del producto cuando se eleve o se coloque sobre
un nivel superior.

Es muy importante garantizar una ventilacion suficiente, especialmente al soldar en espacios
cerrados.

Para la soldadura en espacios confinados, es fundamental conocer todas las normas
especiales que deben seguirse

« Riesgos debidos a campos eléctricos y magnéticos (EMF)

Las personas con dispositivos médicos implantados deben consultar a su médico y al fabricante
del dispositivo antes de abordar operaciones de soldadura por arco, soldadura por puntos,
corte por plasma u operaciones similares.

Es obligatorio que todos los soldadores respeten los siguientes procedimientos para reducir al
minimo la exposiciéon a los campos CEM generados durante la soldadura:

1-No trabajar, sentarse o permanecer en proximidad de la soldadora.

2-No enrolle los cables alrededor del cuerpo

3-Fije la pinza a la pieza a procesar lo mds cerca posible del punto de soldadura

4-No realice soldaduras mientras se transporta la soldadora.

ES-66



?l:l

Presentacién

Los modelos Sparc son soldadoras e inversores para la soldadura de electrodo (MMA - Manual
Metal Arc) y TIG (Tungsten Inert Ges) con conexion Lift-Arc. La tecnologia adoptada en la gama
Sparc garantiza excelentes prestaciones: corriente de salida constante para hacer el arco de
soldadura mds estable, con un ajuste lineal de la corriente, gracias también a la practica pantalla.

Instalacién del aparato

El buen funcionamiento del generador estd garantizado por una instalacion adecuada, que debe
ser realizada por personal capacitado, siguiendo las instrucciones y respetando plenamente las
normativas de seguridad laboral.

Quite la soldadora del embalaje.

Atencién
Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, verifique la placa de datos técnicos y asegurese de
que la tension de enfrada vy la frecuencia sean las mismas que las de la red principal que se va a
utilizar.

Conecte el inversor a la red eléctrica.

Atencién
No utilice el inversor con alargadores de cables de alimentacion que superen los 10m o con secciones
inferiores a 2.5 mm?’. Recuerde mantener los cables bien extendidos y no enrollados ni enredados.

El inversor ahora estd listo para el uso. Asegurese de soldar en un drea adecuadamente ventilada y
de que las tomas de aire de la mdaquina no estén obstruidas.

Panel delantero
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1-Potenciometro regulacion corriente de soldadura
2-Led Verde de red
Led ON = Generador encendido
Led OFF = Generador apagado
3- Led Amarillo de Alarma
Led ON = Alarma sobretemperatura
Atencion: Deje que la unidad se enfrie, cuando esté lista el led se apagard automdticamente.
4- Pantalla
5- Selector para la modalidad de soldadura
6- Toma negativa
7- Toma positiva
8- Cable de alimentacion
9 - Interruptor ON/OFF

- Conecte el cable de masa a la foma de soldadura segun la polaridad requerida por el tipo de electrodo
utilizado.

- Conecte la pinza porta electrodo a la toma de soldadura en base a la polaridad requerida por el tipo
de electrodo utilizado.

- Seleccione la corriente de soldadura utilizando la perilla de control en el panel delantero. La corriente de
soldadura debe ser elegida siguiendo las instrucciones proporcionadas por el fabricante de los electrodos
y escritas en los empaqgues de los mismos.

Las indicaciones siguientes pueden ser Utiles como informacién general:

DIAMETRO ELECTRODO CORRIENTE DE SOLDADURA
1.5 mm 30-40A
2,0 mm 50-65A
25mm 70 - 100 A
32mm 100 - 140 A
4,0 mm 140 - 160 A
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- Encienda el inversor. Los dos leds en el panel serdn respectivamente:

el verde = encendido, el amarillo = apagado (para mdas detalles haga referencia al parrafo anterior).

- Toque con el electrodo infroducido en la pinza porta electrodo la pieza para soldar, hasta que el arco
se conecte. Evite danar la pieza para soldar con el electrodo, porque podria liberar el revestimiento y
aumentar las dificultades de conexién del arco.

- Después de encender el arco, mantenga el electrodo en la misma posicién con un dngulo de
aproximadamente 60° y, moviéndose de izquierda a derecha, podrd controlar visualmente la soldadura. La
longitud del arco puede ser controlada incluso elevando o bajando levemente el electrodo. Una variacion
del angulo de soldadura podria aumentar la medida del drea de soldadura, mejorando la capacidad de
cobertura de la escoria.

- Al final de la soldadura, deje que el residuo se enfrie antes de retirarlo, utilizando el cepillo con el puntal.

Calidad de la soldadura

La calidad de la soldadura depende principalmente de la habilidad del soldador, del tipo de soldadura y
de la calidad del electrodo. Anfes de comenzar a soldar, elija el modelo y el didmetro del electrodo mds
adecuados, prestando atencion al grosor y la composicion del metal a soldar, asi como a la posicion de
la soldadura.

Corriente correcta de soldadura:

Si la intensidad de corriente es demasiado alta, el electrodo se quemard rapidamente, mientras que la
soldadura serd muy irregular y dificil de controlar. Si la corriente es demasiado baja, perderd potencia y la
soldadura serd estrecha e irregular.

Longitud correcta del arco:

Si el arco es demasiado largo, causard rebabas y una pequena fusion del material en proceso. En cambio,
si el arco es demasiado corto, su calor serd insuficiente y, como consecuencia, el electrodo se adherira al
material en proceso.

Velocidad correcta de soldadura:

La velocidad correcta de soldadura permitird obtener una soldadura con una amplitud mds adecuada,
sin ondas o ranuras.

Mantenimiento ordinario

Atencidn
ANTES DE CADA INTERVENCION DESCONECTE LA MAQUINA DE LA RED PRIMARIA DE ALIMENTACION.

La eficiencia del sistema de soldadura a lo largo del tiempo estd directamente relacionada con la
frecuencia de las operaciones de mantenimiento, en particular:

Para las soldadoras basta con cuidar su limpieza interna, la cual debe realizarse con mayor frecuencia
cuanto mds polvoroso sea el ambiente de trabajo.

« Quite la cubierta.

« Elimine cualquier rastro de polvo de las partes internas del generador utilizando un chorro de aire
comprimido con una presion no superior a 3 KG/cm.

« Controle todas las conexiones eléctricas, asegurdndose que tornillos y fuercas estén bien apretados.

« No dude en sustituir los componentes deteriorados.

« Monte nuevamente la cubierta.

« Una vez completadas las operaciones mencionadas anteriormente, el generador estd listo para volver
a entrar en servicio siguiendo las insfrucciones indicadas en este manual.
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DATOS TECNICOS

Normativas de construccion

EN 60974-1; EN 60974-10 Class A

Directivas aplicadas

2014/30/EU (CEM)

2014/35/EU (LVD)

1907/2006 (REACH)

2011/65/EU (RoHS2)

2009/125/EU (Ecodesign)

SPARC 120
Tension de red (1ph) 230V 50/60 Hz
Potencia Mdax 4.0 KVA
Corriente maxima 17.6 A
Corriente eficaz 88A
Tension en vacio 60V
Amperaje Min-Mdx 10 -120 A
120A @ 25%
Ciclo de trabajo 80A @ 60%
60A @ 100%
Clase de aislamiento H
Grado de proteccion IP 22S
Dimensiones (LxWxH) 120x300x260 mm
Peso 3.8Kg
SPARC 160
Tension de red (Tph) 230V 50/60 Hz
Potencia Mdx 6.4 KVA
Corriente maxima 28 A
Corriente eficaz 14 A
Tensién en vacio 70V
Amperaje Min-Mdx 10 - 160 A
160A @ 25%
Ciclo de trabajo 105A @ 60%
80A @ 100%
Clase de aislamiento H
Grado de proteccion IP22S
Dimensiones (LxWxH) 120x300x260 mm
Peso 4.2Kg
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SPARC 200
Tension de red (1ph) 230V 50/60 Hz
Potencia Md&x 6.7 KVA
Corriente mdxima 29 A
Corriente eficaz 14.5 A
Tension en vacio 70V
Amperaje Min-Mdax 10 - 200 A
200A @ 25%
Ciclo de trabajo 130A @ 60%
100A @ 100%
Clase de aislamiento H
Grado de proteccion IP22S
Dimensiones (LxWxH) 120x300x260 mm
Peso 4.4Kg
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Avisos sobre a seguranga na instalagdo do produto

Operagdes preliminares

« Depois de ter aberto a embalagem, verifique atentamente se o produto ndo apresenta

+\ danos. Se tiver duvidas, confacte o nosso centro de assisténcia.

« Alinstalagdo requer a intervengdo de pessoal qualificado para as operagdes elétricas.
« A empresa fabricante ndo é responsdvel por quaisquer modificagdes ndo autorizadas
nos seus produtos, que devem ser utilizados apenas como indicado no manual do utilizador.
« O produto ndo é adequado para a recarga das baterias, o descongelamento dos canos
de dgua ou o aquecimento de ambientes afravés da utilizagdo de resisténcias etc.
« Utilize o produto apenas em locais secos e bem ventilados.
«  Mantenha o ambiente sempre limpo a volta da drea de soldadura.
« Previna cuidadosamente a entrada de qualquer poeira metdlica no ventilador do produto, a fim de
preservar a integridade dos circuitos eletrénicos.
« Verifique com atengdo se os cabos de soldadura estdo corretamente ligados as tomadas do produto
para prevenir o sobreaquecimento das conexdes
« Este produto, quando corretamente instalado e utilizado, sera fidvel e duradouro, contribuindo para
aumentar a produtividade da sua atfividade com custos de manutengéo minimos.

Classe de protecdo IP

Ve « Aclassificagéo IP (Ingress Protection) de um aparelho é uma especificagdo normalizada
i’ que indica o grau de protegdo fornecido pelo aparelho contra a enfrada de solidos e
liquidos.

« Esta clossificagdo é utilizada para descrever o grau de resisténcia de um dispositivo a
agentes externos, como a poeira, dgua e outros contfaminantes.
« Aclassificagéo IP é geralmente composta por dois digitos. O primeiro digito representa a
protegdo contra solidos (como a poeira), enquanto o segundo digito representa a protegdo
contra liquidos (como a dgua). Cada digito tem um significado especifico.
« A classe de protegdo IP é importante para determinar a adequagdo de um dispositivo para um
determinado ambiente ou utilizagéo. Por exemplo, os dispositivos com uma classe de IP elevada sdo
adequados para ambientes exteriores ou himidos, enquanto os dispositivos com uma classe de IP inferior
podem ndo ser adequados a essas condigdes.
« Consulte ovalorIPindicado naplaca de dados do produto e a explicagdo referida no manual de utilizagédo.

Instalagdo dos cilindros de gds
Siga escrupulosamente as recomendagdes de utilizagéo e de manuseamento dadas pelo
. fornecedor de gds, em particular as dreas de armazenamento e de emprego devem ser
abertas e ventiladas, suficientemente afastadas das zonas de operagdo e das fontes de
\., calor (< de 50 °C). Fixe os cilindros, evite impactos e proteja-os de qualquer acidente técnico.
ﬁ « Verifique se o cilindro e o regulador de presséo correspondem ao gds necessdrio para
o processamento.
«  Nunca lubrifique as torneiras dos cilindros e ndo esquega de as purgar antes de ligar o
regulador de pressdo.
« Distribua os gases de profegdo as pressdes recomendadas pelos diferentes processos de soldadura/
corte.

« Verifique periodicamente a estanquidade das canalizagdes e das mangueiras de borracha. Nunca
detete uma fuga de gds com uma chama; utilize um detetor adequado ou dgua com sabdo e um pincel.
Atencgdo
As mas condigdes de utilizagdo dos gases, nomeadamente em espagos confinados (pordes de navios,

tanques, cisternas, silos etc.) expdem o utilizador aos seguintes perigos:
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« 1. de asfixia ou de intoxicagéo com gases e misturas gasosas que contenham menos de 20% de CO,,
(estes gases substituem o oxigénio no ar),

« 2. deincéndio e explosdo com misturas gasosas que confenham Hidrogénio (trata-se de um gds leve e
inflamdvel, que se acumula sob os tetos ou em cavidades com perigos de incéndios e explosoes).

Ligagdo elétrica
Antes de ligar o seu aparelho & rede de distribuigdo de energia elétrica, verifique se:
« odispositivo de protegdo contfra as sobrecorrentes e curto-circuitos, as tomadas, as fichas
e ainstalagdo elétrica no local estédo compativeis com a sua poténcia méxima e a sua tensdo
de alimentagdo (veja a placa de dados) e estdo conformes as normas e regulamentos em
vigor.
« aligagdo monofdsica outrifasica aterra (fioamarelo/verde) é efefuada com a protegdo de
um dispositivo de corrente diferencial-residual de média ou alta intensidade (sensibilidade entre Te 30 mA).

Os trabalhos nos aparelhos elétricos e eletrénicos devem ser confiados a técnicos
qualificados e capazes de executd-los.

Classificagdo CEM do produto
« Estes produtos foram todos concebidos, fabricados e testados inteiramente

@ em ITALIA no pleno respeito pelas Diretivas Europeias de Baixa Tensdo
(2014/35/UE) e CEM (2014/30/UE) através da aplicagdo das respetivas normas
EN 609741 (regras de seguranga para o material elétrico, Parte 1: Fonte de
corrente de soldadura) e EN 60974-10 (Compatibilidade Eletromagnética CEM)
e sdo identificados como produtos de Classe A.
« Os equipamentos de classe A ndo s@o concebidos para a utilizagdo em dareas domésticas, onde a
energia elétrica é fornecida por uma rede publica de baixa tenséo, pelo que é potencialmente dificil
assegurar a compatibilidade eletfromagnética dos equipamentos de classe A nestas areas.
. Estes aparelhos elétricos profissionais devem ser utilizados em ambientes industriais e
conectados a postos privados de distribuigdo. Nestes geradores ndo &, portanto, aplicavel
a norma europeia/internacional  EN/CEl  61000-3-12, que define os niveis madximos
de distorgéo harmonica induzida na rede publica de distribuigdo de baixa tensdo.

E da responsabilidade do instalador ou do utilizador (se necessario, consulte o
distribuidor de energia elétrica) assegure-se que estes equipamentos possam ser
ligados a uma rede publica de baixa tensdo.

Interferéncias

) @
((‘A))) {L. LR

Antes de utilizar o equipamento, certifique-se de que os seguintes dispositivos néo estéo presentes na area
de instalagdo:

« Instrumentos eletromédicos e equipamentos para a manutengdo da vida, incluindo estimuladores
cardiacos (pacemakers) e aparelhos auditivos.

« Computadores, robds, dispositivos elefronicos domésticos (radios, televisores, gravadores de video,
telefones, sistemas de alarme etc.).
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« Aparelhos de controlo de seguranga em equipamentos industriais
« Transmissores e recetores de rdadio e televiséo

Redugdo das interferéncias
Para reduzir as inferferéncias devidas as emissdes do produto:

filtrar a alimentagdo da rede elétrica
( ’ « manter os cabos de soldadura o mais curtos possiveis e perto do pavimento
A (((')) + em esfagdes de soldadura fixas, é necessdrio fazer passar o cabo de

alimentagdo dentro das condufas metdlicas ou equivalentes por foda
a sua extensdo, assegurando-se que a blindagem esteja firmemente
conectada ao equipamento para garantir um contacto eléfrico adequado.

Conformidade com a Diretiva RSP:

Este simbolo indica que o produto descrito no manual do utilizador estad em conformidade
com a Diretiva RSP 2011/65/CE, de 8 de julho de 2011, que regula a utilizagéo de substéancias
perigosas para a saude humana em Equipamentos Elétricos e Eletrénicos (EEE).

COMPLIANT

Conformidade com a Diretiva REEE:
Este simbolo no gerador de soldadura ou na embalagem indica que, no momento do abate,
o mesmo “ndo deverd” ser eliminado como residuo comum, mas deverd ser tratado de uma
forma especifica e em conformidade com a Diretiva Europeia 2012/19/CE, de 4 de julho de 2012,
relativa & eliminagéo de Residuos de Equipamentos Elétricos e Eletronicos (REEE), que devem
ser recolhidos separadamente e submetidos a uma reciclagem ambientalmente correta.
B Crouonfo propriefdrio de um produto EEE (Equipamentos Elétricos e Eletronicos), deverd
informar-se junto dos nossos representantes locais sobre os sistemas de recolha autorizados.
A aplicagdo da Diretiva Europeia supramencionada melhorard o ambiente e a nossa sadde.

Movimentagdo manual
« Consulte os regulamentos nacionais para estabelecer o peso maximo que
uma pessoa pode levantar em seguranga

@] « Utilize exclusivamente as pegas e as correias para levantar manualmente
t 0 equipamento

« Osdispositivos de elevagdo manual foram concebidos para levantar o peso
do equipamento individual no qual estGo montados. Se existirem acessorios
adicionais ligados ao equipamento (como as unidades de arrefecimento,

carrinhos, cabos de tragéo etc.), levante todo o conjunto pegando-lhe pela base

Elevagdo com meios mecdnicos
Se disponiveis, utilize os pontos de engate especificos indicados pelo fabricante e identificados

no manual de instrugées com um simbolo especifico.
Quando no equipamento ndo existirem pontos de engate especificos para a elevagdo

mecanica, utilizar:
« um empilhador que levante o equipamento pela base;
« cordas/correntes que envolvam a base do equipamento a elevar

Néo é permitido elevar o equipamento utilizando cordas ou correntes ligadas a estruturas
ndo preparadas especificamente para esse efeito, uma vez que existe o risco de que se

rompam e a carga caia
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Elevacdo dos aparelhos
Verifique se todos os dispositivos destinados a serem levantados com o equipamento estdo
bem fixados e ndo se podem mover.
« Verifique se os parafusos de fixagdo entre os carrinhos porta-gerador e as pegas neles
montadas estdo bem apertados antes de os levantar (a forga de fixagdo recomendada é
de pelo menos 10 Nm).
« Desligue o equipamento da rede de alimentagdo elétrica durante as operagdes de
elevagdo mecanica.

Néo eleve o conjunto de aparelhos das bombas, carrinhos, ou qualquer dispositivo
movel ndo previsto.

« Durante a elevagdo, as correntes/cabos devem manter uma inclinagdo perpendicular
ao equipamento para ndo esforgar os pontos de engate.

« Preste atengdo para que as correntes/cabos de elevagdo sejam adequados para
suportar o peso do equipamento.

Posicionamento do produto e risco de tombamento
Para evitar tombamentos e quedas, ndo coloque o equipamento numa superficie com uma

inclinagéo superior a 10°
« Quando se deslocar um carrinho num plano inclinado, preste atengdo para que:

- 0 peso dos cilindros, das bobinas de arame, das tochas, dos dispositivos méveis e de tudo

o que estiver instalado nele seja distribuido de maneira equilibrada;

- todas as tampas estéo fechadas e as pegas moveis estdo bem fixadas. O desequilibrio
imprevisto do peso pode provocar o derrube do equipamento.
« Durante as operagdes de soldadura, blogueie os equipamentos com rodas (se colocados num plano
inclinado) com ganchos ou cordas para evitar o seu deslizamento e o fombamento.

Avisos sobre a seguranga na utilizagdo do produto

Significado dos simbolos para a protegdo individual (EPI)

09®0
Of=1¢ 16/

DPI

« Protegdo do corpo

Evite vestudrio sujo com liquidos inflamdveis, solventes, substéncias oleosas ou tintas que
possam reagir com o calor da soldadura. Em vez disso, use roupas de protegdo e ignifugas.
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« Protegdo facial

Utilize mascaras de protegdo com filtros de seguranga normalizados para proteger o rosto
3 durante a soldadura e um barrete de soldador, protetor e ignifugo para proteger contra

salpicos de soldadura.

« Prote¢do auditiva
Utilize protetores auriculares se as operagdes de soldadura e a preparagdo das pegas a
soldar forem muito ruidosas.

« Protegdo dos pés
Use calgado de protegdo e ignifugo a fim de se proteger contra quaisquer eletrocussées,
cinzas e salpicos de soldadura.

3

« Prote¢cdo das méaos
Use luvas de protegdo e ignifugas a fim de se proteger confra quaisquer choques por
'7 elefrocussdo, cinzas e salpicos de soldadura.

. Protegdo dos olhos
Néao utilize lentes de contacto durante as operagdes de soldadura.

Utilize dculos de protegdo com palas laterais durante as operagdes de soldadura, rebarbagem,
escovagem e amolagdo.

« Prote¢@o da respiragéo
Utilize uma mascara de protegdo contra a poeira quando se efefuam operagdes de limpeza
mediante sopro com ar comprimido.

H O

Atencgdo
Os procedimentos de soldadura, o cortfe e técnicas afins podem ser perigosos para o operador
e para as pessods que se encontram nas proximidades da area de trabalho.

« Riscos de fumo e gds

N&o solde em ambientes que contenham poeiras, liquidos ou gases explosivos e perto de
estagdes de pintura, limpeza e desengorduramento ou em materiais revestidos (galvanizagdo,
cadmiagem) ou sujos com subst@ncias desconhecidas. Estas substéncias podem reagir
formando gases toxicos e irritantes.

Utilize extratores de fumos adequados para evitar o risco de intoxicagdo por fumos ou gases
gerados pelo processo de soldadura quando se trabalha em locais com pouco arejamento
« Risco de ruido

Ea>
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As operagdes de soldadura e as relativas a preparagdo do material a soldar
podem ser ruidosas e até criar permanentemente problemas de audig¢do.

« Riscos de queda e tropegcamento
Para minimizar o perigo de perder o equilibrio, é essencial evitar soldar com o equipamento
sobre os ombros ou s costas.

Para evitar situagdes de tropegamento, é essencial que os cabos de alimentagdo, os cabos de
soldadura, as tochas e as cablagens de ligagdo entre os vdrios aparelhos estejam posicionados
de modo visivel quando estdo no chdo.

« Riscos de potencial exposi¢do a radiagdes dticas artificiais

Tendo em conta as carateristicas do arco elétrico e da sua elevada emiss@o de luz, as méquinas
de soldar enquadram-se na categoria de equipamentos 2, exigindo a implementagdo de
precaugdes tanfo individuais como coletivas.

As radiagdes ultravioletas emitidas durante a soldadura elétrica podem implicar riscos
semelhantes aos das queimaduras solares sobre a pele ndo protegida. Por conseguinte, é
essencial proteger tanto o rosto como o corpo contra estas radiagdes.

« Riscos de choque elétrico

Assegure-se de que o sistema de ligagdo & terra do sistema elétrico esteja corretamente
conectado e a funcionar

Verifigue sempre o estado dos cabos de alimentagdo e de conexdo entre os diversos aparelhos:
- os fios do cabo de alimentagéo ndo devem sair do corpo da fichg;

- os cabos do equipamento ndo devem estar danificados.

N&o opere em ambientes himidos ou molhados.

As tomadas de soldadura estdo sob tensdo e prontas para a ativagdo do arco de soldadura
quando a mdaquina estd ligada e definida para o modo MMA.

Nos processos de soldadura MIG/MAG e TIG, tanto o fio de soldadura como os rolos de tragdo
do fio, a bobina de fio e os componentes em contacto com o fio de soldadura esté@o sob tensdo.

N&o manuseie simultaneamente a parte condutora do alicate porta-elétrodo e os componentes
metdalicos com as maos.

No caso em que se efetue a soldadura numa base ligada & terra ou & massa, € necessdrio
colocar um revestimento isolante entre o corpo e a base.

Verifique se o carrinho de tragéo do fio estd afastado de qualquer estrutura condutora sobre a
qual se apoia e de quaisquer ganchos ou cabos metdlicos que o suportem.

Quando o pavimento for condutor, tome medidas para assegurar que o equipamento estd
isolado do mesmo.

As normas nacionais e internacionais regulam a tenséo mdxima sem carga entre as tomadas
de soldadura de uma mdquina de soldar. Os geradores que ostentam o simbolo “S” (Safety)
sdo adequados & utilizagdo em locais de alto risco elétrico, mas é essencial evitar colocar o
gerador dentro desses locais.
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« Perigos de explosdo e de incéndio
Néo soldar/cortar recipientes que contenham gasolina, lubrificantes ou outras substéncias
inflamaveis.

Antes de comegar a soldar, ventilar a drea onde a drea é potencialmente inflamdvel. Néo
trabalhar numa drea com uma elevada concentragéo de poeiras, gases inflamdveis ou
vapores de liquidos combustiveis no ambiente.

Remova todos os materiais inflamdveis da drea de trabalho para prevenir todos os eventuais
riscos de incéndio

Néo solde ou corte nas proximidades de uma conduta de ventilagéo, de uma conduta de gds
ou de qualquer instalagéo suscetivel de propagar o fogo rapidamente.

« Riscos mecdnicos

Tenha cuidado quando estiver perto de pegas moveis que apresentem um perigo potencial,
como os rolos de acionamento dos alimentadores de arame.

Ao mudar a bobina do fio e ao inserir o fio na tocha das maquinas MIG/MAG, evitar luvas que
possam ficar presas em pegas rotativas.

Ao utilizar o produto, é importante verificar se todas as tampas e portas estéo corretamente
fechadas e trancadas.

« Perigos de queimaduras

Néo agarre o material préximo da drea de corte ou de soldadura

Néo toque nas pegas quentes com as mdos desprotegidas.

Durante o processo de soldadura, ocorrem salpicos de material a alta temperatura.

Apds um periodo prolongado de soldadura, o liquido de arrefecimento no interior da unidade
de arrefecimento e da tocha pode atingir temperaturas elevadas. Preste muita atengdo aos
jatos de liquido durante as fases de substituigdo da tocha ou em circunsténcias em que se
possa entrar acidentalmente em contacto com o liquido quente.

« Riscos na drea de trabalho

Tenha cuidado relativamente aos objetos salientes.

Se o produto estiver situado sobre uma superficie elevada, considere a presenga de riscos de
queda e aplique as medidas de seguranga adequadas.

Mantenha uma disténcia de seguranga do produto quando este for levantado ou posicionado
num nivel superior.

E muito importante assegurar uma ventilagéo suficiente, especialmente ao soldar em lugares
fechados.

Para a soldadura em locais confinados, é essencial estar ciente de todas as regras especiais
seguidas

« Riscos devidos aos campos elétricos e magnéticos (EMF)

As pessoas com dispositivos médicos implantados devem consultar o seu médico e o fabricante
do dispositivo antes de se aproximarem de operagdes de soldadura por arco, soldadura por
pontos, corte por plasma ou operagdes semelhantes.

E obrigatério que todos os soldadores respeitem os seguintes procedimentos para minimizar
a exposi¢do aos campos EMF gerados durante a soldadura:

1-Néo trabalhe, sente ou fique de pé na proximidade da maquina de soldar.

2-Né&o enrole os cabos a volta do corpo

3-Fixe o terminal & pega a trabalhar o mais proximo possivel do ponto de soldadura

4-Né&o execute a soldadura enquanto se transporta a maquina de soldar.
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Apresentagdo

Os modelos Sparc sdo soldadoras por inversor para a soldadura por elétrico (MMA - Manual Metal
Arc) e TIG (Tungsten Inert Gas) com engate Lift-Arc. A tecnologia adotada na gama Sparc garante
otimos desempenhos: corrente constante de saida para tornar o arco de soldadura mais estével
com uma regulagdo linear da corrente, gragas também ao prdtico visor.

Instalagdo do aparelho

O bom funcionamento do gerador é garantido por uma instalagdo adequada que deve por isso
ser realizada por pessoal especialista, seguindo as instrugdes e no pleno respeito pelas normas de
prevengdo de acidentes.

Retire a soldadora da embalagem.

Atencdo
Antes de efetuar qualquer ligagdo elétrica, consulte a placa de dados técnicos e certifique-se de
que a tensdo de entrada e a frequéncia sejam as mesmas da rede principal que deve ser utilizada.

Ligue o inversor & rede elétrica.

Atencdo
Né&o utilize o inversor com extensdes de cabos de alimentagdo com mais de 10m ou com uma secgdo
inferior a 2,5mm? Lembre-se de manter os cabos bem estendidos e n&o enrolados ou emaranhados.

O inversor estd agora pronto para ser utilizado. Certifique-se de soldar numa drea adequadamente
ventilada e que as tomadas par ao ar da maquina ndo estejam obstruidas.

Painel frontal
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1 - Potenciéometro de regulagdo da corrente de soldadura
2 - Led verde de rede
Led ON = gerador ligado
Led OFF = gerador desligado
3 - Led amarelo de alarme
Led ON = alarme de temperatura excessiva
Atengdo: Deixe que a unidade arrefega, quando estiver pronta o LED ird apagar-se automaticamente.
4- Display
5- Seletor para o modo de soldadura
6- Tomada negativa
7- Tomada positiva
8- Cabo de alimentagdo
9- Interruptor ON/OFF

- Ligue o cabo de terra & tomada de soldadura com base na polaridade exigida pelo tipo de elétrodo
utilizado.

- Ligue a pinga porta-elétrodo & tomada de soldadura com base na polaridade exigida pelo tipo de
elétrodo utilizado.

- Selecione a corrente de soldadura utilizando o manipulo de controlo no painel frontal. A corrente de
soldadura deve ser escolhida segundo as instrugdes fornecidas pelo fabricante dos elétrodos e indicagées
na embalagem dos mesmos.

As indicagbes seguintes podem ser Uteis como informagdes gerais:

DIAMETRO DO ELETRODO CORRENTE DE SOLDADURA
1.5 mm 30-40A
2,0 mm 50 -65A
25 mm 70 - 100 A
32 mm 100 - 140 A
4,0 mm 140 - 160 A

PT-80



7I:I

- Ligue o inversor. Os dois Leds no painel seréo respetivamente:

o verde = aceso, o amarelo = apagado (para mais informagdes, consulte o pardgrafo antferior).

- Toque com o elétrodo inserido na pinga porta-elétrodo a pega a soldar, até que o arco faga faisca. Evite
danificar a pega a soldar com o elétrodo, pois poderd libertar o revestimento e aumentar as dificuldades
de ignigdo do arco.

- Depois da igni¢do do arco mantenha o elétrodo na mesma posigéo com um éangulo de cerca de 60° e
movendo da esquerda para a direita poderd controlar visualmente a soldadura. O comprimento do arco
pode ser controlado também elevando ou abaixando ligeiramente o elétrodo. Uma variagdo do éngulo
de soldadura poderd aumentar a medida da drea de soldadura, melhorando a capacidade de cobertura
da escoria.

- No fim da soldadura deixe arrefecer o residuo antes de o refirar, usando a escova com a ponteira.

Qualidade da soldadura

A qualidade da soldadura depende principalmente da habilidade do soldador, do tipo de soldadura e
da qualidade do elétrodo. Antes de comegar a soldar escolha o modelo e o diGmetro do elétrodo mais
adequados, prestando atengdo & espessura e & composigdo do metal a soldar e a posigéo da soldadura.
Corrente correta de soldadura:

Se a intensidade de corrente for demasiado alta, o elétrodo queimard depressa, enquanto a soldadura
ficard muito irregular e dificil de controlar. Se em vez disso a corrente for demasiado baixa, perderd
poténcia e a soldadura ficard estreita e irregular.

Comprimento correto do arco:

Se o arco for demasiado longo, causard rebarbas e uma pequena fusdo da pega em processamento. Se
em vez disso o arco for demasiado curto, o seu calor serd insuficiente e, consequentemente, o elétrodo
ligar-se-& & pega em processamento.

Velocidade de soldadura correta:

A velocidade correta de soldadura permitird obter uma soldadura de largura mais adequada, sem ondas
nem canais.

Manutengdo ordindria

Atencdo
ANTES DE CADA INTERVENCAO DESLIGUE A MAQUINA DA REDE PRIMARIA DE ALIMENTACAQ.

A eficiéncia do sistema de soldadura ao longo do tempo estd diretamente associada a frequéncia das
operagbes de manutengdo, em particular:

Para as soldadoras basta ter o cuidado da sua limpeza interior, que deverd ser efetuada tanto mais
frequentemente, quanto mais poeirento for o ambiente de frabalho.

« Refire a cobertura.

« Refire todos os vestigios de po das pegas interiores do gerador mediante jato de ar comprimido com
pressdo ndo superior a 3 KG/cm.

« Verifique todas as ligagdes elétricas, certificando-se de que os parafusos e porcas estéo bem apertados.
« N&o hesite em substituir os componentes detferiorados.

« Remonte a cobertura.

« Uma vez realizadas as operagdes supracitadas, o gerador estd pronto para reentrar em servigo
seguindo as instrugdes indicadas neste manual.
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DADOS TECNICOS

Normas de construgéo

EN 60974-1; EN 60974-10 Classe A

Diretivas aplicadas

2014/30/UE (CEM)

2014/35/UE (DBT)

1907/2006 (REACH)

2011/65/UE (RSP2)

2009/125/UE (Concegdo ecologica)

SPARC 120
Tensdo de rede (1f) 230V 50/60 Hz
Poténcia maxima 4,0 KVA
Corrente mdxima 176 A
Corrente eficaz 8,8 A
Tensdo de circuito aberto 60V
Amperagem minima e mdxima 10 -120 A
120 A @ 25%
Ciclo de trabalho 80 A @ 60%
60 A @ 100%
Classe de isolamento H
Grau de protegdo IP 22S
Dimensodes (CxLxA) 120x300x260 mm
Peso 3.8Kg
SPARC 160
Tensdo de rede (1f) 230V 50/60 Hz
Poténcia maxima 6,4 KVA
Correnfe maxima 28 A
Corrente eficaz 14 A
Tensdo de circuito aberto 70V
Amperagem minima e mdxima 10 - 160 A
160 A @ 25%
Ciclo de trabalho 105 A @ 60%
80 A @ 100%
Classe de isolamento H
Grau de protegdo IP22S
Dimensbdes (CxLxA) 120x300x260 mm
Peso 4.2Kg
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SPARC 200
Tensdo de rede (1f) 230V 50/60 Hz
Poténcia mdaxima 6,7 KVA
Corrente mdxima 29 A
Corrente eficaz 14,5 A
Tensdo de circuito aberto 70V
Amperagem minima e mdxima 10 - 200 A
200 A @ 25%
Ciclo de trabalho 130 A @ 60%
100 A @ 100%
Classe de isolamento H
Grau de protegdo IP 228
Dimensdes (CxLxA) 120x300x260 mm
Peso 4.4Kg
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Veiligheidswaarschuwingen voor de installatie van het product

Voorafgaande handelingen

« Controleer het product na het openen van de verpakking zorgvuldig op beschadigingen.

+\ Neem bij twijfel contact op met ons servicecentrum.

« De installatie vereist gekwalificeerd personeel voor elektrische werkzaamheden.
« De fabrikant is niet aansprakelijk voor ongeoorloofde wijzigingen aan de producten die
alleen gebruikt mogen worden zoals aangegeven in de gebruikershandleiding.
o Het product is niet geschikt voor het opladen van batterijen, het ontdooien van
waterleidingen of het verwarmen van ruimtes met behulp van verwarmingselementen, enz.
«  Gebruik het product alleen op droge en goed geventileerde plaatfsen.
« Houd de omgeving rond het laspunt altijd schoon.
« Voorkom zorgvuldig dat er metaalstof in de ventilator van het product terechtkomt, om de integriteit van
de elektronische circuits fe waarborgen.
« Controleer zorgvuldig of de soldeerkabels correct zijn aangesloten op de aansluitingen van het product
om oververhitting van de aansluitingen te voorkomen
« Als dit product correct geinstalleerd en gebruikt wordt, zal het betrouwbaar en duurzaam zijn en helpen
om de productiviteit van uw bedrijf te verhogen met minimale onderhoudskosten.

IP-beschermingsklasse
Ve « De IP-classificatie (Ingress Protection) van een apparaat is een gestandaardiseerde
i’ specificatie die de mate van bescherming aangeeft die het apparaat biedt tegen het
binnendringen van vaste stoffen en vioeistoffen.
« Deze classificatie wordt gebruikt om te beschrijven hoe bestand een apparaat is tegen
externe invloeden zoals stof, water en andere verontreinigingen.
« DeIP-classificatie bestaat meestal uit twee cijfers. Het eerste cijfer staat voor bescherming
tegen vaste stoffen (zoals stof), terwijl het tweede cijfer staat voor bescherming tegen
vloeistoffen (zoals water). Elk cijfer heeft een specifieke betekenis.
« De IP-beschermingsklasse is belangrijk voor het bepalen van de geschiktheid van een apparaat voor
een bepaalde omgeving of een bepaald gebruik. Apparaten met een hoge IP-waarde zijn bijvoorbeeld
geschikt voor buiten of in natte omgevingen, terwijl apparaten met een lagere IP-waarde mogelijk niet
geschikt zijn voor dergelijke omstandigheden.
+ Raadpleeg de IP-waarde op het typeplaatje van het product en de uitleg in de gebruikershandleiding.

Installatie van gascilinders
Volg de aanbevelingen van de gasleverancier voor gebruik en hantering strikt op. In het
. bijzonder moeten de opslag- en gebruiksruimtes open en geventileerd zijn, en voldoende
ver verwijderd van de bedieningsruimtes en warmtebronnen (< 50°C). Beveilig de cilinders,
\., voorkom schokken en bescherm ze tegen technische ongelukken.

ﬁ « Controleer of de cilinder en de drukregelaar overeenkomen met het gas dat nodig is voor

het productieproces.
« Smeerde cilinderkranen nooit in en vergeet ze niet te ontluchten voordat u de drukregelaar

aansluit.

« Verdeel beschermgassen op de druk die voor de verschillende las-/snijprocessen wordt aanbevolen.

« Controleer regelmatig de dichtheid van leidingen en rubberen slangen. Detecteer een gaslek nooit met
een vlam; gebruik een geschikte detector of zeepwater met een kwast.

Waarschuwing
Slechte omstandigheden voor het gebruik van gassen, met name in besloten ruimten (scheepsruimen,
tanks, silo's, enz.) stellen de gebruiker bloot aan de volgende gevaren:
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« 1van verstikking of bedwelming met gassen en gasmengsels die minder dan 20% CO2 bevatten (deze
gassen vervangen de zuurstof in de lucht),

« 2van brand en explosie met gasmengsels die waterstof bevatten (dit is een licht en brandbaar gas, het
hoopt zich op onder plafonds of in holtes met gevaar voor brand en explosie).

Elektrische aansluiting
Alvorens uw apparaat op het elekiriciteitsnet aan te sluiten, moet u controleren of:
« de overspannings- en kortfsluitbeveiliging, de stopcontacten, stekkers en de elektrische
installatie ter plaatse compatibel zijn met het maximale vermogen en de maximale
voedingsspanning (zie typeplaatje) en voldoen aan de geldende normen en voorschriften.
« deeenfasige of driefasige aansluiting metaarde (geel/groene draad) wordtuitgevoerd met
de beveiliging van een midden- of hoge aardlekschakelaar (gevoeligheid tussen 1en 30 mA).

Werkzaamheden aan elektrische en elektronische apparatuur moeten worden
toevertrouwd aan gekwalificeerde technici die daartoe bekwaam zijn.

EMC-classificatie van het product )
» Deze producten zijn allemaal volledig in ITALIE ontworpen, geproduceerd

@ en gefest in volledige overeenstemming met de Europese laagspannings-
% (2014/35/EU) en EMC- (2014/30/EU) richtlijnen door toepassing van de

respectievelijke normen EN 60974.1 (Veiligheidsvoorschriften voor elektrische
apparatuur, Deel 1. Lasstroombron) en EN 60974-10 (Elektromagnetische
compatibiliteit EMC) en worden geidentificeerd als Klasse A-producten.

o Apparafuur van klasse A is niet ontworpen voor gebruik in huishoudelike omgevingen, waar
elektriciteit wordt geleverd door een openbaar laagspanningsnetwerk, dus het is mogelijk moeilijk om de
elektromagnetische compatibiliteit van apparatuur van klasse A in deze omgevingen te garanderen.

« Deze professionele elektrische apparaten moefen gebruikt worden in industriéle omgevingen
en aangesloten worden op particuliere verdeelstations. De Europese/internationale norm EN/IEC
61000-3-12, die de maximale niveaus van harmonische vervorming definieert die op het openbare
laagspanningsdistributienetwerk worden geinduceerd, is daarom niet van toepassing op deze generatoren.

Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of gebruiker (raadpleeg indien
nodig de elektriciteitsmaatschappij) om ervoor te zorgen dat deze apparatuur op
een openbaar laagspanningsnet kan worden aangesloten.

Interferentie

) @
(((A))) {L. s

Controleer alvorens de apparatuur te gebruiken of er zich geen van de volgende apparaten in het
installatiegebied bevindt:

« Elektromedische instrumenten en levensonderhoudende apparatuur, waaronder hartstimulatoren
(pacemakers) en gehoorapparaten.

« Computers, robots, huishoudelijke elektronische apparaten (radio's, tv's, videorecorders, telefoons,
alarmsystemen, enz.).
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« Veiligheidscontroleapparatuur in industriéle apparatuur
« Radio- en televisiezenders en -ontvangers

Vermindering van interferentie
Om inferferentie door productemissies te verminderen:
« de netvoeding filteren
((.’) A « de laskabels zo kort mogelijk en dicht bij de vioer houden
‘ \A((('))) « in stationaire laswerkplekken het netsnoer over de hele lengte in metalen
‘ buizen of gelijkwaardig leiden, en ervoor zorgen dat de afscherming stevig op
de apparatuur is aangesloten om een goed elektrisch contact te garanderen.

Conformiteit met de RoHS-richtlijn:

Dit symbool geeft aan dat het in de gebruikershandleiding beschreven product voldoet
aan de EU RoHS-richtlijn 2011/65/EC van 8 juli 2011 die het gebruik van stoffen die gevaarlijk
zijn voor de menselijke gezondheid in elekirische en elektronische apparatuur (EEA) reguleert.

COMPLIANT

Conformiteit met de AEEA-richtlijn:
Dit symbool op de lasgenerator of op de verpakking geeft aan dat het op het moment
van de sloop “niet als regulier afval mag worden afgevoerd’, maar op een specifieke
manier en in overeenstemming met de Europese Richtlijn 2012/19/EG van 4 juli 2012
betreffende de verwerking van afgedankte elektrische en elektronische apparatuur
(AEEA) moet worden verwerkt, dat gescheiden moet worden ingezameld en op een
milieuvriendelijke manier moet worden gerecycled. Als eigenaar van een EEA-product

L (elektrische en elektronische apparatuur) dient u bij onze lokale vertegenwoordigers
te informeren naar geauforiseerde inzamelsystemen. De implementatie van de

bovengenoemde Europese Richtlijn zal het milieu en onze gezondheid ten goede komen.

Handmatige bediening
« Raadpleeg de nationale voorschriften om het maximale gewicht te bepalen
dat een persoon veilig kan fillen

® «  Gebruik de handgrepen en riemen uitsluitend om de apparatuur handmatig
1 op fe fillen

« Handmatige hefinrichtingen zijn ontworpen om het gewicht te heffen van
het afzonderlijke apparaat waarop ze gemonteerd zijn. Als er extra accessoires
aan de apparatuur zijn bevestigd (zoals koeleenheden, wagens, fractiekabels,

enz.), til dan het hele geheel op door het van de basis af te nemen

Heffen met mechanische middelen
Gebruik, indien beschikbaar, de specifieke bevestigingspunten die door de fabrikant zijn
aangegeven en in de instructiehandleiding met een speciaal symbool zijn aangegeven.
Als de apparatuur geen specifieke bevestigingspunten heeft voor mechanisch optillen, gebruik
dan:
: I « een vorkheftruck die de apparatuur van de basis tilt;
« fouwen/kettingen die om de basis van de op te tillen apparatuur worden gewikkeld

Het is niet toegestaan om de apparatuur op te hijsen met behulp van touwen of kettingen die
zijn bevestigd aan structuren die hier niet specifiek voor zijn ontworpen, aangezien het risico
bestaat dat deze breken en de lading valt
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De apparatuur optillen

4

Controleer of alle toestellen die bedoeld zijn om met de apparatuur opgetild te worden,
goed vastzitten en niet kunnen bewegen.

« Controleer of de bevestigingsschroeven tussen de generatoraggregaten en de
daarop gemonteerde onderdelen goed vastzitten alvorens ze op te fillen (canbevolen

bevestigingskracht is minstens 10 Nm).
« Koppel de apparatuur los van de stroomvoorziening fijdens mechanische

hefwerkzaamheden.

Vermijd om samen met het apparaat gascilinders, wagens
of andere niet voorziene mobiele apparaten te heffen.

« Bij het heffen moetfen de kettingen/touwen zich loodrecht op de apparatuur bevinden
om de bevestigingspunten niet te belasten.

« Zorg ervoor dat de hijskettingen/touwen het gewicht van de apparatuur kunnen dragen.

Plaatsing van het product en risico van omkantelen

Plaats de apparatuur niet op een viak met een helling van meer dan 10° om kantelen en
vallen te voorkomen

« Let er bij het verplaatsen van een wagen op een hellend vlak op dat:

- het gewicht van cilinders, draadspoelen, toortsen, mobiele apparaten en alles wat erop
geinstalleerd is, evenwichtig verdeeld is;

- alle deksels gesloten zijn en bewegende delen goed vastzitten. Plotselinge onbalans van

het gewicht kan ertoe leiden dat de apparatuur kantelt.
« Zet tijdens laswerkzaamheden apparatuur op wielen (indien geplaatst op een hellend vlak) vast met
haken of touwen om te voorkomen dat deze gaat schuiven en omvalt.

Veiligheidsinstructies bij gebruik van het product

Betekenis van symbolen voor persoonlijke beschermingsmiddelen (PBM)

09®0
Of=1¢ 16/

DPI

« Lichaamsbescherming

Vermijd kleding die vervuild is met brandbare vloeistoffen, oplosmiddelen, olieachtige stoffen of
verf die met de hitte van het lassen kunnen reageren. Draag in plaats daarvan beschermende
en vuurvaste kleding.
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« Bescherming van het gezicht

3 Gebruik beschermende maskers met gestandaardiseerde veiligheidsfilters om het gezicht te
beschermen fijdens het lassen, en een beschermende, vuurvaste laskap om te beschermen
tegen lasspatten.

«  Gehoorbescherming
Gebruik gehoorkappen als het lassen en voorbereiden van te lassen onderdelen veel lawaai
maakt.

+ Voetbescherming
Draag vuurvaste schoenen ter bescherming tegen elektrische schokken, as en lasspatten.

3

« Bescherming van de handen
Draag beschermende, vuurvaste handschoenen ter bescherming tegen elektrische schokken,
'7 as en lasspatten.

« Bescherming van de ogen
Gebruik geen contactlenzen tijdens laswerkzaamheden.

Gebruikeenveiligheidsbrilmetzijkapjestijdenslas-, ontbraam-, borstel-enslijpwerkzaamheden.

« Ademhalingsbescherming
Draag een stofmasker bij reinigingswerkzaamheden met perslucht.

B O v

Waarschuwing
Lassen, snijden en soortgelijke technieken kunnen gevaarlijk zijn voor de bediener en mensen in de omgeving
van het werkgebied.

« Risico van dampen en gassen

Las niet in omgevingen met explosieve stoffen, vioeistoffen of gassen en in de buurt van
schilder-, reinigings- en ontvettingsstations of op gecoate materialen (galvaniseren, cadmeren)
of vervuild met onbekende stoffen. Deze stoffen kunnen reageren en toxische en irriterende
gassen vormen.

Gebruik geschikte rookafzuigers om het risico van vergiftiging door dampen of gassen die door
het lasproces worden gegenereerd te voorkomen bij het werken in slecht geventileerde ruimten

Ea>
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«  Geluidsrisico

Laswerkzaamheden en werkzaamheden die te maken hebben met de voorbereiding van het
te lassen materiaal

kunnen lawaaierig zijn en blijvende gehoorproblemen veroorzaken.

« Val- en struikelgevaar
Om het gevaar van evenwichtsverlies te minimaliseren, is het essentieel om te voorkomen dat
u last met de apparatuur op uw schouders of op uw rug.

Om struikelsituaties te voorkomen, is het essentieel dat stroomkabels, laskabels, toortsen en
bedrading die de verschillende apparaten met elkaar verbinden, zichtbaar op de grond liggen.

« Risico’s door mogelijke blootstelling aan kunstmatige optische straling

Vanwege de kenmerken van de vlamboog en de hoge lichtemissie vallen lasapparaten in
apparaatcategorie 2, waarvoor zowel individuele als collectieve voorzorgsmaatregelen
moeten worden genomen.

De ultraviolette straling die tijdens elekirisch lassen wordt uitgezonden, kan risico's opleveren
die vergelijkbaar zijn met die van zonnebrand op onbeschermde huid. Daarom is het essentieel
om zowel het gezicht als het lichaam tegen deze straling te beschermen.

« Risico’s op elektrische schokken

Controleer of het aardingssysteem van het elektrische systeem correct is aangesloten en goed
werkf

Controleer altijd de toestand van de voedings- en verbindingskabels tussen de verschillende
apparaten:

- de draden van de voedingskabel mogen niet uit het stekkerhuis steken;

- de kabels van de apparatuur mogen niet beschadigd zijn.

Niet gebruiken in vochtige of natte omgevingen.

De lascontactdozen zijn bekrachtigd en klaar voor lasboogactivering wanneer het apparaat is
ingeschakeld en ingesteld op de MMA-modus.

Bij MIG/MAG- en TIG-lasprocessen staan zowel de lasdraad als de draadaanvoerrollen, de
draadspoel en onderdelen die in contact komen met de lasdraad onder spanning.

Houd het geleidende deel van de elektrodehouder en metalen onderdelen niet tegelijkertijd met
de hand vast.

Wanneer u op een geaarde basis last, moet er een isolerende afdekking tussen het lichaam en
de basis worden geplaatst.

Zorg ervoor dat de draadaanvoerslede vrij is van elke geleidende structuur waarop hij rust en
van alle metalen haken of kabels die hem ondersteunen.

Als de vloer geleidend is, neem dan maatregelen om ervoor te zorgen dat de apparatuur
hiervan geisoleerd is.

Nationale en internationale normen regelen de maximale open-circuit spanning tussen de
lasdozen van een lasmachine. Generatoren met het “S"-symbool (Safety) zijn geschikt voor
gebruik in elekfrische omgevingen met een hoog risico, maar het is van essentieel belang om te
voorkomen dat de generator in een dergelijke omgeving wordt geplaatst.
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« Explosie- en brandgevaar
Las/snijd geen containers die benzine, smeermiddel of andere ontvlambare stoffen bevatten.

Ventileer de ruimte met potentieel ontvlambare stoffen alvorens met lassen te beginnen.
Werk nief in een gebied met een hoge concentratie stof, brandbaar gas of brandbare
vloeistofdamp in de omgeving.

Verwijder alle brandbare materialen uit het werkgebied om elk eventueel
risico op brand te voorkomen

Las of snij niet in de buurt van een ventilatiekanaal, gasleiding of andere installatie waardoor
vuur zich snel kan verspreiden.

« Maechanische gevaren

Wees voorzichtig in de buurt van bewegende onderdelen die een potentieel gevaar vormen,
zoals de aandrijfrollen van draadaanvoerapparaten.

Voorkom bij het verwisselen van de draadspoel en het invoeren van draad in de toorts van
MIG/MAG-machines dat handschoenen vast komen te zitten in draciende onderdelen.

Bij het bedienen van het product is het belangrijk om te controleren of alle afdekkingen en
deuren goed gesloten en vergrendeld zijn.

« Gevaren door verbranding

Pak geen materiaal vast in de buurt van het snij- of lasgebied

Raak hete onderdelen niet met blote handen aan.

Tijdens het lassen kunnen spatten van materiaal met een hoge temperatuur onfstaan.

Na een lange lasperiode kan de koelvloeistof in de koeleenheid en de toorts hoge temperaturen
bereiken. Wees zeer voorzichtig met vloeistofstralen tijdens het vervangen van de toorts of in
omstandigheden waarbij u per ongeluk in contact kunt komen met de hete vloeistof.

« Gevaren in het werkgebied

Wees voorzichtig met uitstekende voorwerpen.

Als het product zich op een verhoogd opperviak bevindt, houd dan rekening met valgevaar en
neem de juiste veiligheidsmaatregelen.

Houd een veilige afstand tot het product aan wanneer het opgetild of op een hoger niveau
geplaatst wordft.

Het is erg belangrijk om voor voldoende ventilatie te zorgen, vooral bij het lassen in besloten
ruimtes.

Bij het lassen in besloten ruimtes is het essentieel om op de hoogte te zijn van alle speciale
voorschriften die gevolgd moeten worden

« Risico’s door elektrische en magnetische velden (EMV)

N

e
A

Personen met geimplanteerde medische apparaten moeten hun arts en de fabrikant van het
apparaat raadplegen voordat zij aan booglassen, puntlassen, plasmasnijden of soortgelijke
werkzaamheden beginnen.

Het is verplicht dat alle lassers zich aan de volgende procedures houden om de blootstelling
aan EMV-velden die tijdens het lassen ontstaan, te minimaliseren:

1-Niet werken, zitten of in de buurt blijven van het lasapparaat.

2-Wikkel geen kabels om het lichaam

3-De klem zo dicht mogelijk bij het laspunt op het werkstuk klemmen

4-Niet lassen terwijl het lasapparaat gedragen wordt.
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Presentatie

De modellen Sparc zijn inverterlasmachines voor het lassen met elektrode (MMA - Manual Metal
Arc) en TIG (Tungsten Inert Gas) met Lift-Arc-ontsteking. De bij het Sparc-assortiment toegepaste
technologie garandeert uitstekende prestaties: constante uitgangsstroom om de lasboog stabieler te
maken, met een lineaire regeling van de stroom, ook dankzij het praktische display.

Installatie van de apparatuur

De goede werking van de generafor wordt gewaarborgd door zijn correcte installatie, die
daarom moet worden uitgevoerd door deskundig personeel, volgens de instructies en in volledige
overeenstemming met de normen voor ongevallenpreventie.

Verwijder de lasmachine uit de verpakking.

Waarschuwing
Controleer voorafgaand aan de elekfrische aansluiting het plaatje met de technische gegevens en
verzeker u ervan dat de ingangsspanning en frequentie overeenkomen met die van het te gebruike
elektriciteitsnet.

Sluit de inverter aan op het elektriciteitsnet.

Waarschuwing
Gebruik de inverter niet met verlengsnoeren langer dan 10 meter of met een kabeldoorsnede kleiner
dan 2,5 mm? Zorg ervoor dat de kabels goed worden uitgespreid en niet opgewikkeld of verward
blijven.

De inverter is nu klaar voor gebruik. Zorg ervoor dat gelast wordt in een goed geventileerde omgeving
en datf de luchtinlaten van de machine niet belemmerd worden.

Voorpaneel
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1- Potentiometer voor regeling lasstroom
2- Groene led netspanning
Led AAN = Generator ingeschakeld
Led UIT = Generator uitgeschakeld
3- Gele alarmled
Led AAN = Alarm overtemperatuur
Waarschuwing: Laat het apparaat afkoelen; wanneer dat gedaan is, gaat de led automatisch uit.
4- Display
5- Keuzeschakelaar lasmodus
6- Aansluiting min
7- Aansluiting plus
8- Voedingskabel
9- AAN/UIT-schakelaar

- Sluit de massakabel aan op de aansluiting voor lassen, op basis van de polariteit vereist door het type
gebruikte elektrode.

- Sluit de elektrodehouder aan op de aansluiting voor lassen, op basis van de polariteit vereist door het type
gebruikte elektrode.

- Selecteer de lasstroom door middel van de draaiknop op het voorpaneel. De lasstroom moet gekozen
worden volgens de instructies van de fabrikant van de elektroden, aangegeven op de verpakking van de
elektroden.

Bij wijze van algemene informatie kunnen de volgende aanwijzingen nuttig zijn:

DIAMETER ELEKTRODE LASSTROOM
1.5 mm 30-40A
2,0 mm 50-65A
25mm 70 - 100 A
32mm 100 - 140 A
4,0 mm 140 - 160 A
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- Schakel de inverter in. De twee leds op het paneel zijn respectievelijk:

de groene = brandt, de gele = is uit (verwijs voor meer informatie naar de vorige paragraaf).

- Raak met de in de elektrodehouder geplaatste elekfrode het te lassen werkstuk aan, tot zich de viamboog
wordt ontstoken. Vermijd om het te lassen werkstuk met de elektrode te beschadigen, omdat in dat geval de
bekleding zou kunnen loslaten en de ontsteking van de viamboog moeilijker wordt.

- Houd na de ontsteking van de vlamboog de elektrode op dezelfde positie, met een hoek van ongeveer
60°; door van links naar rechts te bewegen, kunt u het lasresultaat visueel controleren. De lengte van de boog
kan ook gecontroleerd worden door de elektrode enigszins omhoog of omlaag te brengen. Een wijziging
van de lasboog zou de afmeting van het lasgebied kunnen vergroten, waardoor het afdekvermogen van
de slak wordt verbeterd.

- Laat aan het einde van de lashandeling de resten afkoelen alvorens ze te verwijderen met de borstel met
de punt.

Kwaliteit van de las

De kwadliteit van de las is voornamelik afhankelik van de vaardigheid van de lasser, van het type
lasbewerking en de kwaliteit van de elekfrode. Kies, voordat u begint met lassen, het model en de diameter
van de geschiktste elektrode en besteed daarbij candacht aan de dikte en de samenstelling van het te
lassen metaal, naast de positie van de las.

Correcte lasstroom:

Als de intensiteit van de stroom te hoog is, zal de elektrode snel verbranden, terwijl de las zeer onregelmatig
en moeilijk te controleren zal zijn. Als de stroom daarentegen te laag is, verliest u vermogen en zal de las
smal en onregelmatig zijn.

Correcte lengte van de lasboog:

Als de boog te lang is, zal dit bramen en kleine smeltplekken op het bewerkte werkstuk veroorzaken. Als de
lasboog daarentegen te kort is, zal de warmte ervan onvoldoende zijn en zal de elektrode dientengevolge
op het werkstuk blijven kleven.

Correcte lassnelheid:

Met een correcte lassnelheid wordt een las van de juiste breedte verkregen, zonder golven of groeven.

Gewoon onderhoud

Waarschuwing
VOORAFGAAND AAN ELKE INGREEP MOET DE MACHINE VAN HET PRIMAIRE VOEDINGSNET WORDEN
LOSGEKOPPELD.

De efficiéntie van het lassysteem in de loop van de tijd is direct afhankelik van de frequentie de
onderhoudswerkzaamheden, in het bijzonder:

Voor lasmachines volstaat het om te zorgen voor hun interne reiniging, die in geval van stoffige
werkomgevingen vaker moet worden uitgevoerd.

« Verwijder de afdekking.

« Verwijder alle stofresten vanaf de inwendige onderdelen van de generator, met gebruik van een straal
perslucht met een maximale druk van 3 kg/cm.

« Controleer alle elektrische aansluitingen en zorg ervoor dat alle schroeven en moeren goed zijn
aangescherpt.

« Aarzel niet om versleten of beschadigde onderdelen te vervangen.

« Plaats de afdekking terug.

« Nadat de bovengenoemde handelingen zijn uitgevoerd, is de generator klaar om weer in werking te
worden gesteld volgens de in deze handleiding vermelde instructies.

NL-93



7I:I

TECHNISCHE GEGEVENS

Constructienormen

EN 60974-1; EN 60974-10 Klasse A

Toegepaste richtlijnen

2014/30/EU (EMC)

2014/35/EU (LVD)

1907/2006 (REACH)

2011/65/EU (RoHS2)

2009/125/EU (Ecodesign)

SPARC 120
Netspanning (1 fase) 230V 50/60 Hz
Max. vermogen 4,0 KVA
Maximale stroom 176 A
Effectieve stroom 8,8 A
Nullastspanning 60V
Min-Max Amperage 10 -120 A
120A @ 25%
Werkingscyclus 80A @ 60%
60A @ 100%
Isolatieklasse H
Beschermingsgraad IP 228
Afmetingen (LxBxH) 120x300x260 mm
Gewicht 3.8Kg
SPARC 160
Netspanning (1 fase) 230V 50/60 Hz
Max. vermogen 6,4 KVA
Maximale stroom 28 A
Effectieve stroom 14 A
Nullastspanning 70V
Min-Max Amperage 10 - 160 A
160A @ 25%
Werkingscyclus 105A @ 60%
80A @ 100%
Isolatieklasse H
Beschermingsgraad IP22S
Afmetingen (LxBxH) 120x300x260 mm
Gewicht 4.2Kg
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SPARC 200
Netspanning (1 fase) 230V 50/60 Hz
Max. vermogen 6,7 KVA
Maximale stroom 29 A
Effectieve stroom 14,5 A
Nullastspanning 70V
Min-Max Amperage 10 - 200 A
200A @ 25%
Werkingscyclus 130A @ 60%
100A @ 100%
Isolatieklasse H
Beschermingsgraad IP 228
Afmetingen (LxBxH) 120x300x260 mm
Gewicht 4.4Kg
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Ostrzezenia dotyczqce bezpieczenstwa w czasie wykonywania instalacji

produktu

Czynnosci wstepne
T&_\ « Po otwarciu opakowania nalezy doktadnie sprawdzi¢ produkt pod kgtem uszkodzen. W
razie jakichkolwiek watpliwosci prosimy o kontakt z naszym centrum serwisowym.
« Instalacja wymaga interwencji wykwalifikowanego w zakresie operacji elektrycznych
personelu.
«  Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek nieautoryzowane modyfikacje
swoich produktéw, ktére mogg byc uzywane wytgcznie w sposdb opisany w instrukeji obstugi.
« Produkt nie nadaje sie do tadowania baterii/akumulatorow, rozmrazania rur wodociggowych lub
ogrzewania pomieszczen za pomocq rezystorow ifp.
«  Produkt nalezy stosowad wytqcznie w suchych i dobrze wentylowanych miejscach.
« Zawsze utrzymywad ofoczenie wokot miejsca spawania w czystosci.
« Nalezy doktadnie zapobiegac¢ przedostawaniu sie pytu metalowego do wentylatora produktu w celu
ochrony integralnosci obwoddw elektronicznych.
«  Nalezy uwaznie sprawdzi¢, czy przewody spawalnicze sq prawidtowo podigczone do gniazd produktu,
aby zapobiec przegrzaniu potqczen.
«  Produkt ten, jedli jest prawidtowo zainstalowany i uzywany, bgdzie niezawodny i trwaty, pomagajgc
zwigkszy¢ produktywnosc¢ Panstwa firmy przy minimalnych kosztach konserwaciji.

Stopien ochrony IP
‘e « Stopien ochrony IP (Ingress Protection) urzadzenia to znormalizowana specyfikacja, ktora
A wskazuje stopien ochrony zapewniany przez urzqdzenie przed wnikaniem ciat statych i cieczy.
«  Klasyfikacja ta stuzy do opisania odpornoséci urzgdzenia na czynniki zewnetrzne, takie
jak kurz, woda i inne zanieczyszczenia.
« Klasyfikacja IP sktada sie zazwyczaj z dwoch cyfr. Pierwsza cyfra oznacza ochrong przed
ciatami statymi (takimi jak pyt), podczas gdy druga cyfra oznacza ochrone przed cieczami
(takimi jak woda). Kazda cyfra ma okreslone znaczenie.
« Stopien ochrony IP jest wazny przy okreslaniu zdatnosci urzqdzenia do okreslonego srodowiska lub
zastosowania. Na przyktad, urzgdzenia o wysokim stopniu ochrony IP sq odpowiednie do pracy na zewnqtrz
lub w wilgotnym $rodowisku, podczas gdy te o nizszym stopniu ochrony IP mogq nie by¢ odpowiednie do takich
warunkow.
« Nalezy odniesc sie do wartosci IP podanej na tabliczce znamionowej produktu oraz objasnieniami w
instrukcji obstugi.

Instalacja butli gazowych

Nalezy scisle przestrzegac zalecen dotyczgcych obstugi i manipulacji podanych przez

. dostawce gazu, w szczegdlnosci miejsca przechowywania i zastosowania muszqg byc
otwarte i wentylowane, wystarczajgco oddalone od obszaréw roboczych i zrodet ciepta (<

\.‘p 50°C). Nalezy zabezpieczyc¢ butle, unikac wstrzgséw i chroni¢ je przed wszelkimi wypadkami

00 technicznymi.
- «  Sprawdzi¢, czy butla i regulator ciénienia odpowiadajg gazowi potrzebnemu do procesu
obrobki.

« Nigdy nie smarowa¢ kurkéw butli i nie zapomnie¢ ich odpowietrzy¢ przed podtgczeniem regulatora
ci$nienia.
« Rozprowadza¢ gazy ostonowe pod cisnieniem zalecanym dla réznych procedur spawania/cigcia.
«  Okresowo sprawdzac wodoszczelnosc kanatdw i rur gumowych. Nigdy nie wykrywac wycieku gazu za
pomocg ptomienia; nalezy uzy¢ odpowiedniego wykrywacza (detektora) lub wody z mydtem z pedzlem.

Uwaga
Zte warunki podczas korzystania z gazéw, szczegdlnie w ograniczonych przestrzeniach (fadownie statkow,
zbiorniki, cysterny, silosy itp.) narazajg uzytkownika na nastepujgce niebezpieczenstwa:
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« Tasfiksji lub zatrucia gazem i mieszaninami gazéw zawierajgcymi mniej niz 20% CO2 (gazy te zastepujq
tlen w powietrzu),

« 2 pozaruiwybuchu mieszanin gazowych zawierajgcych wodér (jest to gaz lekki i fatwopalny, gromadzi
sie pod sufitami lub we wnekach zagrozonych pozarem i wybuchem).

Podtgczenie elektryczne
Przed podtqczeniem Panstwa urzgdzenia do sieci dystrybucji energii elektrycznej nalezy
sprawdzi¢, czy:
« zabezpieczenie przeciwprzepieciowe i przeciwzwarciowe, gniazda, wtyczki i instalacja
elektryczna na miejscu sq zgodne z jego maksymalng mocq i napieciem zasilania (patrz
tabliczka znamionowa) oraz spetniajg obowigzujgce normy i przepisy.
« jednofazowe lub trojfazowe potgczenie z ziemiq (zotto - zielony przewod) jest wykonane z
zabezpieczeniemwytqcznikiemréznicowoprgdowymosrednimlubwysokimnatezeniu(czutoscod1do30mA).

Prace przy sprzecie elektrycznym i elektronicznym muszq by¢ powierzane
wykwalifikowanym technikom, ktérzy sq w stanie je wykonaé.

Klasyfikacja EMC produktu
Q, «  Wszystkie te produkty zostaty zaprojektowane, skonstruowane i przetestowane

w catosci we Wioszech w petnej zgodnosci z europejskimi  dyrektywami
niskonapigciowymi (2014/35/UE) i EMC (2014/30/UE) poprzez zastosowanie
odpowiednich norm EN 609741 (Zasady bezpieczenstwa dla materiatu
elektrycznego, czes¢ 1: Spawalnicze zrédto energii) i EN 60974-10 (Kompatybilnose
elektromagnetyczna EMC) i sq oznaczone jako produkty klasy A.
« Urzqdzenia klasy A nie sq zaprojektowane do uzytku w obszarach domowych, gdzie energia elektryczna
jest dostarczana przez publiczng sie¢ niskiego napigcia, zatem potencjalnie trudno jest zapewnic
kompatybilnos¢ elektromagnetyczng urzgdzen klasy A w tych obszarach.
« Te profesjonalne urzqdzenia elektryczne muszq by¢ uzywane w Srodowiskach przemystowych
i podtqczone do prywatnych kabin dystrybucyjnych. Europejska/miedzynarodowa  norma  EN/
I[EC 61000-3-12, kitdra okresla maksymalne poziomy znieksztatcen harmonicznych indukowanych w
publicznej sieci dystrybucyjnej niskiego napiecia, nie ma zatem zastosowania do tych generatorow.

Obowigzkiem instalatora lub uzytkownika (w razie potrzeby nalezy skonsultowaé
sig z dystrybutorem energii elektrycznej) jest upewnienie sig, ze urzqgdzenia te mogq
by¢ podtgczone do publicznej sieci niskiego napiecia.

Zaktécenia

((eon) L 4
(((A))) {L. LS

Przed rozpoczeciem korzystania z urzqdzenia nalezy upewnic sig, ze w obszarze instalacji nie znajdujqg sie
nastepujgce urzgdzenia:

« Instrumenty elektromedyczne i sprzet podtrzymujacy zycie, w tym stymulatory serca (pacemaker) i
aparaty stuchowe.

«  Komputery, roboty, domowe urzgdzenia elektroniczne (radia, telewizory, rejestratory wideo, telefony,
systemy alarmowe itp.).
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« Urzgdzenia kontroli bezpieczenstwa w sprzecie przemystowym
« Nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne

Redukcja zaktécen
Aby zmniejszy¢ zaktdcenia spowodowane emisjami produktu, nalezy:

- filfrowa¢ zasilanie sieciowe
((.’) A « trzymac kable spawalnicze jak najkrotsze i blisko podtogi
‘ ‘((('))) « na statych stanowiskach spawalniczych  kabel zasilajgcy musi byc
A poprowadzony w metalowych kanatach kablowych lub ich odpowiednikach
na catej swojej dtugosci, upewniajgc sie, ze ostona (ekran) jest mocno
potgczona z urzgdzeniem, aby zapewni¢ odpowiedni styk elektryczny.

Zgodno$¢ z dyrektywg RoHS:

Ten symbol oznacza, ze produkt opisany w instrukcji obstugi jest zgodny z Dyrektywq
Parlamentu Europejskiego i Rady 2011/65/UE z dnia 8 lipca 2011 r. (RoSH) regulujgcq
stosowanie substancji niebezpiecznych dla zdrowia ludzkiego w sprzecie elektrycznym i
elekfronicznym (EEE).

COMPLIANT

Zgodnosc z dyrektywg WEEE:
Ten symbol umieszczony na generatorze spawalniczym lub na opakowaniu wskazuje, ze w
momencieztomowaniageneratorspawalniczy,niepowinien’bycutylizowanyjakozwyktyodpad,
ale musiby¢ traktfowany w okreslony sposdb i zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2012/19/WE z dnia
4 lipca 2012 r. w sprawie unieszkodliwiania zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego
(WEEE), ktory musi by¢ zbierany oddzielnie i poddawany recyklingowi w sposéb przyjazny dla
HEE $rodowiska. Jako wiasciciel produktu EEE (Electronic Electrical Equipment) powiniene$ zapytac
naszychlokalnychprzedstawicielioautoryzowanesystemyzbiorki. Wdrozenie wyzejwymienionej
dyrektywy europejskiej przyczyni sig do poprawy stanu $rodowiska i naszego zdrowia.

Przemieszczanie reczne
« Zapoznad sie z przepisami krajowymi, aby okreslic maksymalng wage, jakq
jedna osoba moze bezpiecznie podniesc

@] « Nalezy uzywac uchwytow i paséw wytgcznie do recznego podnoszenia
1 urzgdzenia

« Reczne urzgdzenia podnoszqgce sq zaprojektowane do podnoszenia ciezaru
pojedynczego urzqdzenia, na kférym sq zamontowane. Jedli do urzgdzenia
podtgczone sq dodatkowe akcesoria (takie jak chtodnice spawalnicze, wozki,

przewody ciggngce itp.), nalezy podnies¢ caty zespdt, chwytajgc go za podstawe

Podnoszenie za pomocg urzgdzen mechanicznych
Jesli sq dostepne, nalezy uzywac specjalnych punkfow zaczepienia wskazanych przez

producenta i oznaczonych w instrukeji specjalnym symbolem.
||

Jesli na urzgdzeniu nie ma specjalnych punktow zaczepienia do podnoszenia mechanicznego,
nalezy uzy¢:

«  wozka widtowego do podniesienia urzqdzenia od podstawy;

o lin/tancuchow, ktore owing sie wokdt podstawy podnoszonego sprzetu

Niedozwolone jest podnoszenie urzgdzenia za pomocq lin lub tancuchow przymocowanych
do konstrukgji, ktére nie sq specjalnie przystosowane do tego celu, poniewaz istnieje ryzyko

ich zerwania i upadku tadunku

PL-98



?l:l

Podnoszenie sprzetu
Sprawdzi¢, czy wszystkie urzgdzenia, ktére majqg by¢ podnoszone wraz z urzgdzeniem, sq
dobrze zamocowane i nie mogq sie poruszad.
« Sprawdzi¢, czy $ruby mocujgce migedzy wozkami na generator a zamontowanymi
na nich czeéciami sq dobrze dokrecone przed ich podniesieniem (zalecany moment sity
dokrecania wynosi co najmniej 10 Nm).
« Odtgczyc¢ urzgdzenie od sieci elektrycznej podczas operacjimechanicznego podnoszenia.

Nie wolno podnosi¢ butli, wézkéw ani innych nieprzewidzianych ruchomych
urzqdzen wraz ze sprzgtem.

« Podczas podnoszenia tancuchy/liny muszg by¢ nachylone prostopadle do urzgdzenia,
aby nie obcigzad punktow zaczepienia.

« Nalezy upewnic sig, ze tancuchy/liny podnoszqce sq odpowiednie do utrzymania cigzaru
urzqgdzenia.

Ustawianie produktu i ryzyko wywrécenia
Aby unikngc przewrocen i upadkow, nie nalezy umieszczad urzgdzenia na powierzchni

nachylonej pod kgfem wigkszym niz 10°
« Podczas przesuwania wozka po pochytej ptaszczyznie nalezy uwazad, aby:

- ciezar butli, szpul z drutem, palnikdow, urzqdzen mobilnych i wszystkiego innego, co jest na

nim zainstalowane, byt roztozony w zréwnowazony sposéb;

- wszystkie pokrywy byty zamknigte, a ruchome czeéci byty bezpiecznie zamocowane. Nagta
utrata réwnowagi ciezaru moze spowodowad przewrocenie sie urzgdzenia.
« Podczas operacji spawania nalezy zablokowac urzgdzenia na kétkach (jesli sq umieszczone na pochytej
ptaszczyznie) za pomocg hakoéw lub lin, aby zapobiec ich zsunigciu sig i przewrdceniu.

Ostrzezenia dotyczqce bezpieczenstwa w czasie uzytkowania produktu

Znaczenie symboli $srodkéw ochrony indywidualnej (SOI)

09®0
Of=1¢ 16/

DPI

« Ochrona ciata

Unika¢ odziezy zabrudzonej tatwopalnymi cieczami, rozpuszczalnikami, substancjami oleistymi
lub farbami, ktére mogqg reagowac z cieptem spawania. Zamiast tego nalezy nosi¢ odziez
ochronng i ognioodporng.
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«  Ochrona twarzy

3 Podczas spawania nalezy uzywa¢ masek ochronnych ze standardowymi filtrami
bezpieczenstwa w celu ochrony twarzy oraz ognioodpornej czapki spawalniczej w celu
ochrony przed odpryskami spawalniczymi.

«  Ochrona stuchu
Jesli podczas operacji spawania i przygotowywania czeéci do spawania panuje duzy hatas,
nalezy uzywad nausznikdw przeciwhatasowych.

«  Ochrona stép
Nosi¢ obuwie ochronne i ognioodporne w celu ochrony przed ewentualnym porazeniem
prgdem elektrycznym, popiotem i odpryskami spawalniczymi.

3

«  Ochrona dtoni
'7 Nosi¢ ochronne i ognioodporne w celu ochrony przed ewentualnym porazeniem prgdem
elektrycznym, popiotem i odpryskami spawalniczymi.

«  Ochrona oczu
Podczas spawania nie nalezy uzywad soczewek kontaktowych.

Podczas operadcji spawania, gratowania, szczotkowania i szlifowania nalezy uzywac okularow
ochronnych z ostonami bocznymi.

«  Ochrona drog oddechowych
Podczas wykonywania czyszczenia za pomocqg przedmuchiwania sprezonym powiefrzem
nalezy nosi¢ maseczke przeciwpytowaq,

B O v

Uwaga
Spawanie, cigcie i podobne techniki mogqg by¢ niebezpieczne dla operatora i oséb znajdujgcych sig w
poblizu obszaru roboczego.

« Zagrozenie zwigzane z dymami i gozami

Nie spawa¢ w srodowiskach zawierajgcych wybuchowe pyty, ciecze lub gazy oraz w
poblizu stanowisk malowania, czyszczenia i odftuszczania lub na materiatach powlekanych
(cynkowanie, kadmowanie) lub zabrudzonych nieznanymi substancjami. Substancje te mogq
reagowad, tworzac toksyczne i draznigce gazy.

Stosowac odpowiednie wyciggi dymow, aby unikngc ryzyka zatrucia dymami lub gozami
wytwarzanymi w procesie spawania podczas pracy w srodowiskach o stabej wentylacji

Ea>
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« Ryzyko zwigzane z hatasem
Operacje spawania i te zwigzane z przygotowaniem materiatu do spawania
mogq by¢ hatasliwe, a nawet powodowac trwate problemy ze stuchem.

« Ryzyko upadku i potknigcia
Aby zminimalizowac zagrozenie utraty rownowagi, nalezy unikac¢ spawania z urzgdzeniem na
ramionach lub na sobie.

Aby zapobiec potknieciom, istotne jest, aby kable zasilajgce, kable spawalnicze, palniki i
przewody tqczgce rézne urzqdzenia byly umieszczone w widocznym miejscu, gdy znajdujg
sie na ziemi.

«  Ryzyko zwigzane z potencjalnym narazeniem na sztuczne promieniowanie optyczne

Ze wzgledu na wiasciwosci tuku elekirycznego i jego wysokg emisjg $wiatta, spawarki nalezq
do kategorii 2 urzgdzen, wymagajacej wdrozenia zaroéwno indywidualnych, jok i zbiorowych
$rodkow osfroznosci.

Promieniowania ultrafioletowe emitowane podczas spawania elektrycznego moze stwarzaé
ryzyko podobne do oparzen stonecznych na niechronionej skorze. Dlatego tak wazna jest
ochrona zarowno twarzy, jak i ciata przed tymi promieniowaniami.

«  Ryzyko porazenia prgdem elektrycznym

Upewnic sig, ze system uziemienia instalacji elektrycznej jest prawidtowo podigczony i sprawny
Nalezy zawsze sprawdzaé stan kabli zasilajgcych i potgczeniowych pomigdzy réznymi
urzgdzeniami:

- przewody kabla zasilajgcego nie mogq wystawad z korpusu wtyczki;

- kable urzgdzenia nie mogq by¢ uszkodzone.

Nie uzywad w wilgotnym lub mokrym $rodowisku.

Gniazda spawalnicze sq zasilane i gotowe do aktywagji tuku spawalniczego, gdy maszyna jest
wigczona i ustawiona na tryb MMA.

W procesach spawania MIG/MAG i TIG zaréwno drut spawalniczy, jak i rolki podajgce drut,
szpula drutu i komponenty majgce kontakt z drutem spawalniczym sg pod napigciem.

Nie nalezy jednoczesnie manipulowac rekoma przewodzqcej czesci uchwytu elekfrodowego i
metalowych komponentow.

Jesli spawanie jest wykonywane na podstawie potgczonej z ziemiq lub masg, migdzy korpusem
a podstawq nalezy umiesci¢ powtoke izolacyjng.

Sprawdzi¢ czy podajnik drutu znajduje sie z dala od jakiejkolwiek przewodzgcej konstrukgji, na
ktorej sie opiera i od ewentualnych hakéw lub metalowych kabli podtrzymujgcych go.

Jesli podtoga jest przewodzqgca, nalezy podjac srodki w celu zapewnienia, ze urzgdzenie jest
od niej odizolowane.

Normy krajowe i miedzynarodowe regulujq maksymalne napigcie bez obcigzenia migdzy
gniozdami  spawalniczymi  spawarki. Generatory oznaczone symbolem ,S” (Safety/
Bezpieczenstwo) nadajqg sig do uzytku w srodowiskach wysokiego ryzyka elekirycznego, ale
nalezy unikac¢ umieszczania generatora w takich srodowiskach.
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«  Ryzyko wybuchu i pozaru
Nie wolno spawad/przecinac pojemnikéw zawierajqcych benzyne, smary lub inne substancje
tatwopalne.

Przed rozpoczeciem spawania nalezy przewietrzyc¢ srodowiska, w ktérych obszar jest
potencjalnie tatwopalny. Nie wolno pracowac w obszarach, w ktérych wystgpuje wysokie
stezenie pytu, tatwopalnego gazu lub opardw palnej cieczy.

Usung¢ wszystkie fatwopalne materiaty z obszaru roboczego, aby zapobiec
ryzyku pozaru

Nie spawac ani nie cigé¢ w poblizu kanatéw wentylacyjnych, rur gazowych i innych instalacji,
ktore mogq spowodowad szybkie rozprzestrzenianie sig ognia.

« Zagrozenia natury mechanicznej

Nalezy zachowad ostroznos¢ w poblizu ruchomych czesci, ktore stanowiq potencjalne
zagrozenie, takich jak rolki napgdowe podajnikow drutu.

Podczas czynnosci wymiany szpuli drutu i wprowadzania drutu do uchwytu spawalniczego
maszyn MIG/MAG nalezy unika¢ uzywania rekawic, ktére mogtyby zosta¢ wciggnigte przez
obracajqce sie czesci.

Podczas dziatania produktu wazne jest, aby sprawdzi¢, czy wszystkie pokrywy i drzwiczki sq
prawidtowo zamkniete i zablokowane.

«  Ryzyko poparzenia

Nie chwyta¢ materiatu w poblizu obszaru ciecia lub spawania

Nie dotyka¢ gorgcych czesci gotymi rekami.

Podczas procesu spawania dochodzi do rozpryskiwania bardzo gorgcego materiatu.

Po dtuzszym okresie spawania ptyn chtodzgcy wewnqtrz jednostki chtodzqgcej i palnika moze
osiqgnq¢ wysokq temperature. Podczas wymiany palnika lub w sytuacjach, w ktorych moze
dojs¢ do przypadkowego kontaktu z gorgcq cieczq, nalezy zachowac szczegdlng ostroznosé
na strumienie cieczy.

« Zagrozenia w obszarze roboczym

Nalezy zachowad ostroznosc¢ w przypadku wystajgcych przedmiotéw.
Jesli produkt znajduje sie na podwyzszonej powierzchni, nalezy wzig¢ pod uwage ryzyko
upadku i wdrozy¢ odpowiednie $rodki bezpieczenstwa.

Zachowa¢ bezpieczng odlegtosc od produktu, gdy jest on podnoszony lub ustawiany na
Wyzszym poziomie.

Bardzo wazne jest zapewnienie odpowiedniej wentylacji, zwtaszcza podczas spawania w
zamknigtych pomieszczeniach.

spawania w przestrzeniach ograniczonych nalezy pamigta¢ o wszystkich specjalnych
zasadach, ktorych nalezy przestrzegad

«  Ryzyko zwigzane z polami elektrycznymi i magnetycznymi (EMF)

Osoby z wszczepionymi urzgdzeniami medycznymi muszg skonsulfowac sie ze swoim lekarzem
i producentem urzgdzenia przed przystgpieniem do spawania tukowego, zgrzewania
punktowego, ciecia plazmowego lub podobnych operacji.

Wszyscy spawacze muszg obowigzkowo przestrzegad ponizszych procedur, aby ograniczyc
do minimum narazenie na pola elektromagnetyczne (EMF) generowane podczas spawania:
1 - Nie pracowag, nie siada¢ ani nie pozostawad w poblizu spawarki.

2 - Nie owijac kabli wokot ciata

3-Przymocowac zacisk do przedmiotu obrabianego jak najblizej punktu spawania

4 - Nie spawad podczas transportu spawarki.
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Prezentacja

Modele Sparc to spawarki inwertorowe do spawania elektrodg (MMA - Manual Metal Arc) i TIG
(Tungsten Inert Gas) z zajarzeniem Lift-Arc. Technologia zastosowana w serii Sparc gwarantuje
optymalng wydajnosc: staty prad wyjsciowy, aby tuk spawalniczy byt bardziej stabilny, z liniowq
regulacjq pradu, réwniez dzigki praktycznemu wyswietlaczowi.

Instalacja sprzetu

Prawidtowe dziatanie generatora gwaranfuje jego wiasciwa instalacja, ktora musi byc
przeprowadzona przez doswiadczony personel, zgodnie z instrukcjomi i w petnej zgodnosci z
przepisami dotyczgcymi zapobiegania wypadkom.

Wyjac spawarke z opakowania.

Uwaga
Przed wykonaniem jakichkolwiek potgczen elektrycznych sprawdzi¢ tabliczke znamionowq i upewnic¢
sie, ze napigcie wejsciowe i czgstotliwosc sq takie same jak w stosowanej sieci.

Podtqczyc¢ inwertor do sieci elektryczne.

Uwaga
Nie uzywac inwertora z kablami zasilajgcymi o diugosci przekraczajgcej 10 m lub o przekroju
mniejszym niz 2,5 mm? Pamieta¢, aby kable byly dobrze roztozone, nie mogq by¢ zwinigte lub
splatane.

Inwertor jest gotowy do uzycia. Upewnic sig, ze spawanie odbywa sie w odpowiednio wentylowanym
miejscu, a wloty powietrza do urzgdzenia nie sq zasfoniete.

Panel przedni
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1- Potencjometr regulacji prqdu spawania
2- Zielona dioda LED zasilania
Dioda LED wtgczona = Generator wigczony
Dioda LED wytgczona = Generator wytgczony
3- Zotta dioda LED Alarmu
Dioda LED wtgczona = alarm przekroczenia temperatury
Ostrzezenie: Poczeka¢, az urzgdzenie ostygnie, a gdy bedzie gotowe, dioda LED wytqczy sie automatycznie.
4- Wyswietlacz
5- Przetqcznik wyboru trybu spawania
6- Gniazdo ujemne
7- Gniazdo dodatnie
8- Kabel zasilajgcy
9 - Wytgcznik ON/OFF

- Podtgczyc kabel masy do gniazda spawalniczego zgodnie z biegunowosciq wymagang przez stosowang
elektrode.

- Podtgczy¢ uchwyty elektrody do gniazda spawalniczego zgodnie z biegunowoséciq wymagang przez
stosowanq elekfrode.

- Wybrac prgd spawania za pomocg pokretta na panelu przednim. Prgd spawania nalezy dobrac zgodnie
z instrukcjami dostarczonymi przez producenta elektrody i podanymi na jej opakowaniu.

Ponizsze wskazowki mogq by¢ przydatne jako informacje ogolne:

SREDNICA ELEKTRODY PRAD SPAWANIA
1.5 mm 30-40A
2,0 mm 50-65A
25 mm 70- 100 A
32 mm 100- 140 A
4,0 mm 140- 160 A
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- Wigczyc inwertor. Dwie diody LED na panelu zaswiecq sie odpowiednio:

zielona = wiqczony, zotta = wytgczony (wiecej szczegotow w poprzednim punkcie).

- Dotkng¢ spawanego elementu elektrodg umieszczong w uchwycie, az do zajarzenia tuku. Unikad
uszkadzania spawanego detalu elektrodg, poniewaz moze to spowodowad uwolnienie powtoki i zwigkszy¢
trudnosci z zajarzeniem tuku.

- Po zajarzeniu tuku frzymad elektrode w tej samej pozycji pod kgtem okoto 60° i przesuwac od lewej do
prawej, aby wizualnie sprawdzac spoine. Diugos¢ tuku mozna rowniez kontrolowaé poprzez nieznaczne
podnoszenie lub opuszczanie elektrody. Zmiana kgfa spawania moze zwigkszy¢ rozmiar spawanego
obszaru, poprawiajgc zdolnosc pokrywania zuzlu.

- Po zakonczeniu spawania poczekad na ostygnigcie resztek i usungc je za pomocq szczotki z koncédwka,.

Jakos$¢ spoiny

Jakosc spoiny zalezy gtéwnie od umiejetnosci spawacza, rodzaju spawania i jakosci elekfrody. Przed
rozpoczeciem spawania nalezy wybra¢ najbardziej odpowiedni model i $rednice elektrody, zwracajgc
uwage na grubosc i sktad spawanego metalu oraz potozenie spoiny.

Prawidtowy prad spawania:

Jesli natezenie pradu jest zbyt wysokie, elekfroda szybko sig spali, a spoina bedzie bardzo nieréwna i trudna
do kontfrolowania. Zbyt niskie natezenie prqdu powoduje utrate mocy i spoina jest waska i nieréwna.
Prawidtowa dtugosé tuku:

Jeslituk bedzie zbyt dtugi, spowoduje powstanie zadzioréw i niewielkie stopienie elementu. Z drugiej strony,
gdy tuk jest zbyt krotki, jego ciepto bedzie niewystarczajgce, a w konsekwencji elektroda przyklei sie do
spawanego przedmiotu.

Prawidtowa predkosc spawania:

Prawidtowa predkos¢ spawania zapewni spoing o najbardziej odpowiedniej amplitudzie, bez fal i rowkow.

Konserwacja rutynowa

Uwaga
PRZED JAKAKOLWIEK INTERWENCJA NALEZY ODEACZYC URZADZENIE OD GEOWNEGO ZRODEA ZASILANIA.

Wydajno$¢ sprzetu spawalniczego jest bezposrednio zwigzana z czestotliwosciq czynnosci konserwacyjnych,
w szczegolnosci:

W przypadku spawarek wystarczy zadbac o ich wewnetrzne czyszczenie, ktdre nalezy przeprowadzad w
zaleznosci od stopnia zapylenia srodowiska pracy.

o Zdjgc pokrywe.

« Usuna¢ wszelkie $lady kurzu z wewnetrznych czesci generatora za pomocgq strumienia sprezonego
powietrza o cisnieniu nieprzekraczajgcym 3 KG/cm.

« Sprawdzi¢ wszystkie potgczenia elektryczne, upewniajqc sie, ze sruby i nakretki sq dokrecone.

« Nie wahad sie wymienic uszkodzonych komponentow.

« Ponownie zamontowad pokrywe.

«  Po wykonaniu powyzszych czynno$ci generator jest gotowy do ponownego uruchomienia zgodnie z
instrukcjami zawartymi w niniejszej instrukcji.
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DANE TECHNICZNE

Normy konstrukcyjne

EN 60974-1; EN 60974-10 klasa A

Zastosowane dyrektywy

2014/30/UE (EMC)

2014/35/UE (LVD)

1907/2006 (REACH)

2011/65/UE (RoHS 2)

2009/125/UE (Ekoprojekt)

SPARC 120
Napigcie sieciowe (1ph) 230V 50/60 Hz
Maksymalna moc 4,0 KVA
Maksymalny prad 17,6A
Wartos¢ skuteczna pragdu 8,8A
Napiecie bez obcigzenia 60V
Min. - Maks. natezenie pradu 10- 120 A
120A @ 25%
Cykl pracy 80A @ 60%
60A @ 100%
Klasa izolagji H
Stopien ochrony IP 228
Wymiary (dt. x szer. x wys.) 120x300x260 mm
Waga 3.8Kg
SPARC 160
Napigcie sieciowe (Tph) 230V 50/60 Hz
Maksymalna moc 6,4 KVA
Maksymalny prad 28A
Wartosc skuteczna prqdu 14A
Napigcie bez obcigzenia 70V
Min. - Maks. natezenie pradu 10- 160 A
160A @ 25%
Cykl pracy 105A @ 60%
80A @ 100%
Klasa izolacji H
Stopien ochrony IP22S
Wymiary (df. x szer. x wys.) 120x300x260 mm
Waga 4.2Kg
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SPARC 200
Napiecie sieciowe (1ph) 230V 50/60 Hz
Maksymalna moc 6,7 KVA
Maksymalny prad 29A
Wartos¢ skuteczna prgdu 14,5A
Napiecie bez obcigzenia 70V
Min. - Maks. natezenie pradu 10- 200 A
200A @ 25%
Cykl pracy 130A @ 60%
100A @ 100%
Klasa izolagji H
Stopien ochrony IP 228
Wymiary (dt. x szer. x wys.) 120x300x260 mm
Waga 4.4Kg
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Atermék telepitése soran betartandé biztonsagi figyelmeztetések

El6zetes miveletek

« A csomagolds felnyitdsa utan gondosan ellendrizze a terméket, hogy nincsenek-e

r&—\ sérulésre utalo jelek. Ha kétsége van, kérjuk, forduljon szervizkdzpontunkhoz.

«  Afelepitést olyan szakképzett személyzetnek kell végeznie, akit kiképeztek az elektromos
muveletek elvégzésére.
« A gydrto nem vdllal felelésséget a termékein végrehajtott, nem engedélyezett
modositasokért, a termékeket csak a haszndlati Utmutatdban leirtak szerint szabad hasznalni.
« A termék nem alkalmas akkumuldtorok feltdltésére, vizvezetékek leolvasztasara vagy
helyiségek fatdelemekkel torténd fltésére stb.
«  Aterméket kizdrolag szaraz és megfelelden szellézé helyen szabad hasznalni.
« A hegesztési terllet kornyezetét mindig tisztan kell tartani.
« Az elektronikus dramkordk epségének megérzése érdekében Ugyelien arra, hogy ne keruljon fémpor a
termék ventilatoraba.
« Gondosan ellenérizze, hogy a forrasztdasi kdbelek megfeleléen vannak-e csatlakoztatva a termék
aljzatdhoz, hogy elkerllje a csatlakozdasok tulmelegedését
« Ez atermék, megfeleléen elvegzett telepités és haszndalat esetén, megbizhato és tartos lesz, és minimdlis
karbantartdsi koltségek mellett segit névelni véllalkozdsa termelékenységét.

IP védettségi osztdly
ve o Egy készulék IP besoroldsa (védettségjeldlés) egy olyan nemzetkdzi szabvany, amely egy
e’ adott készulék por- és vizdllésdgdnak szintjét hatdrozza meg.
« Ezabesorolds arra szolgdl, hogy leirja, mennyire ellendlld egy eszkdz a kilsé tényezdkkel,
példaul porral, vizzel és egyéb szennyezddésekkel szemben.
o Az IP jelolés daltalaban két szamjegybdl all. Az elsé szdmjegy a szilard anyagokkal (pl.
porral), mig a mdsodik a folyadékokkal (pl. viz) szembeni védettséget jeldli. Minden egyes
szamjegynek meghatdarozott jelentése van.
« Az IP-védettségii osztaly fontos annak meghatdrozasahoz, hogy egy eszkoéz alkalmas-e egy adott
kérnyezetre vagy egy adott felhasznalasra. Példaul a magas IP-osztélyu eszkdzok alkalmasak kaltéri vagy
nedves kérnyezetben valo haszndlatra, mig az alacsonyabb IP-osztalyuak nem feltétlentl alkalmasak
ilyen koéralmények kozott felhaszndldsra.
o Kérjuk, olvassa el a termék adattabldjdn feltintetett IP-értéket és a felhasznaloi kézikonyvben taldlhatd
magyardazatot.

Gdazpalackok beszerelése
Szigoruan tarfsa be a gdzszolgdltatd altal a haszndlatra és kezelésre vonatkozd javaslatokat,
. kalonos tekintettel a tdroldasi és hasznalati helyekre, amelyeknek nyitottnak és megfeleléen
\., szelléztetettnek kell lennitk, kell6 tavolsagra kell lennitk a mukodési tertletektol és

héforrasoktol (< 50°C). Biztositsa a palackokat, kertlje el az Gtédéseket és védje meg ket a
o0 muszaki balesetektol.
- « Ellendrizze, hogy a palack és a nyomasszabalyozd megfelel-e a folyamathoz szikséges
gdznak.
«  Sohanekenje megapalackesapokat, és ne felejtse el a nyomdsszabdlyozo csatlakoztatdsa
eldtt legteleniteni azokat.
«  Avédodgazokat a kilonbdzd hegesztési/vagdsi eljardsok dltal ajanlott nyomason kell elosztani.
« Rendszeresen ellenérizze a vezetékek és gumitomlok vizallésdgat. Gazszivargds észleléséhez soha ne
haszndljon langot; haszndljon megfeleld érzékeldt vagy szappanos vizet ecsettel.

Figyelem
A gdzok haszndlatakor a rossz kértlmények, kilondsen a zart terekben (hajotér, tartdlyok, silok stb.) a
kovetkezd veszélyeknek teszik ki a felhaszndlot:
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o 1 kevesebb mint 20% Co2-t tartalmazd gdzok vagy gdzkeverékek dltal okozott fulladds vagy mérgezés
(ezek a gdzok helyettesitik a levegd oxigénjét),

« 2 hidrogéntartalmu gazkeverékek dltal okozott tiz- és robbandsveszély (konnyd, gydlékony gdaz, amely
a mennyezet alatt vagy tlz- és robbandsveszélyes Uregekben halmozadik fel).

Elektromos csatlakozds
Mielott a készuléket csatlakoztatnd az elektromos hdlozathoz, ellendrizze, hogy:
. a fulfesziltséggel és a rovidzarlattal szemben védettséget nyljté berendezés, a
konnektorok, a villdsdugok és a helyszini elektromos berendezések megfelelnek-e a maximalis
teljesitménynek és a tdpfesziltségnek (Idsd az adattablat), és megfelelnek-e a hatdlyos
szabvdnyoknak és elsirasoknak.
. az egy- vagy haromfdzist foldeléssel (sarga/zold vezeték) valo Gsszekottetés egy
kozepes vagy nagy hibadramu (1 és 30mA kozotti érzékenységl) készilék védelmével torténik-e.

Az elektromos és elektronikus berendezéseken végzett beavatkozdsokat csak olyan
szakképzett szakemberekre kell bizni, akik képesek azok elvégzésére.

A termék EMC (elektromdagneses sszeférhetéségi) besoroldsa
« Ezeket a termékeket teljes egészében OLASZORSZAGBAN  tervezték,
@ gydrtottadk és tesztelték, az MSZ EN 60974-1 (Elektromos berendezések
biztonsdagi szabdlyai, 1. rész: Hegesztési aramforras) és az MSZ EN 60974-
10 (Elektromagneses kompatibilitas - EMC) szabvdnyok alkalmazasaval az
eurdpai kisfeszlltségl (2014/35/EU) és AZ EMC (2014/30/EU) iranyelveknek
teljes mértékben megfelelve, és A osztdlyu termékként vannak azonositva.
« Az A osztdlyu berendezéseket nem haztartdsi kdzegben vald haszndlatra tervezték, ahol az elektromos
dramot kisfeszlltségl kozlzemi halozat szolgdltatja; ezért az A osztalyl berendezések elekiromdgneses
Osszeférhetdséget ezekben a kdzegekben potencidlisan nehéz biztositani.
o Ezeket a professziondlis elektromos készllékeket ipari  kornyezetben kell haszndlni, és
magadnelosztd  kabinokhoz kel csatlakoztatni. Az MSZ EN [EC 61000-3-12 eurdpai/nemzetkdzi
szabvdany, amely meghatdrozza o  kézlzemi  kisfeszlltségl  elosztohdlozatban  eldidézett
harmonikus  torzitds maximdlis  szintjeit, ezért nem alkalmazhaté  ezekre o  generdtorokra.

A telepité vagy a felhasznalé feleléssége (sziikség esetén konzultdljon az
dramszolgdltatéval) annak biztositdsa, hogy ez a berendezés csatlakoztathatd
legyen a kisfeszliltségl kéztizemi halézatra.

Interferencia

) @
((‘A))) {L. LR

A berendezés hasznalata elétt gydzodjon meg arrdl, hogy a kdvetkezd eszkdzok nincsenek a telepitési
tertleten:

o Elektromedikai mdUszerek és életfennfarté berendezések, beleértve a szivritmus-szabalyozokat
(pacemaker) és a hallékészilékeket.

«  Szamitogépek, robotok, ofthoni elekironikus eszkdzok (radiok, televiziok, videomagnok, telefonok,
riasztorendszerek stb.).
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« Ipari berendezésekben lévd biztonsagi ellendrzéd berendezések
«  R4dio- és televizidadok és -vevokészilékek
Interferencia csékkentése

A termékkibocsatdsbol szarmazo interferencia csokkentése érdekében:

o szurni kell a halozati tapellatast
((.’) \\AA( « a hegesztékdbeleket a lehetd legrovidebbre kell fogni és a padlohoz kozel kell

(('))) tartani

A « arogzitetthegesztédllomasokonatapkdbeltteljeshosszabanfémcesovekbenvagy
azzalegyenértéklvezetékekbenkellvezetni, biztositva, hogy az drnyékolds szildrdan
csatlakozzon a berendezéshez a megfeleld elekiromos érintkezés érdekében.

A RoHS irdnyelvnek valéd megfelelés:

COMPLIANT

Ez a szimbolum azt jelzi, hogy a haszndlati Utmutatoban leirt termék megfelel az emberi
egészségre veszélyes anyagok elekiromos és elektronikus berendezésekben vald
felhasznalasdnak szabdlyozdsardl szolo, 201. julius 8-i 2011/65/EK eurdpai unids RoHS-
rendeletnek (AEE).

A WEEE irdnyelvnek valé megfelelés:

Ez a hegesztégeneratoron vagy annak csomagoldsdn talalhatd szimbdlum azt jelzi,
hogy drtalmatlanitaskor az elektromos és elektronikus berendezések hulladékainak
artalmatlanitasardl szold, 2012. julius 4-i 2012/19/EK  eurdpai irdnyelvvel 6sszhangban
nem ,szabad” kozoénséges hulladékként drtalmatlanitani, hanem kilénleges modon kell
kezelni, és az elektromos és elektronikus berendezések hulladékainak artalmatlanitasardl
szolo, 2012. julius 4-i 2012/19/EK eurdpai irdnyelvnek megfelelden elkilonitve kell gyujteni és
kérnyezetbardt médon kell Ujrahasznositani. Egy EEE (Elektronikus elekiromos berendezés)
termék tulajdonosaként érdeklédjon a terlleti Ggynokoknél az engedélyezett begydjtési

rendszerekrél. Afent emlitett eurdpaiiranyelv végrehajtdsa javitani fogja a kornyezetet és az egészséglnket.

Kézi mozgatds

« Olvassa el a nemzeti eléirdsokat az egy személy dltal biztonsagosan emelhetd legnagyobb suly

meghatdrozdsdhoz
» « Csok afogantytkat és a hevedereket haszndlja a berendezés kézi emelésére
1 o Akézi emeldberendezéseket Ugy tervezték, hogy annak a berendezésnek a
% sulyat emeljék meg, amelyre fel vannak szerelve. Ha a berendezéshez tovabbi

tartozékok vannak csatlakoztatva (pl. hatéegységek, kocsik, vontatokdabelek
stb.), emelje le a teljes egységet az alaprol

Emelés mechanikai eszkézokkel
Ha rendelkezésre dlinak, haszndlja a gydrto dltal megadott és a haszndlati utasitasban kilén
szimbolummal jeldlt specidlis régzitési pontokat.
Ha a berendezésen nincsenek kuldn rogzitési pontok a mechanikus emeléshez, haszndaljon:

emelétargoncdt a berendezés alapzatrél torténd leemeléséhez;
Koteleket/Idncokat az emelni kivant berendezés aljanak korbetekeréséhez

A berendezéseket nem szabad nem kifejezetten erre a célra tervezett szerkezetekhez rogzitett
kotelekkel vagy lancokkal emelni, mivel fennall annak a veszélye, hogy ezek elszakadnak és a
rakomany leesik
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A berendezések emelése
Ellendrizze, hogy minden, a berendezéssel egyltt emelni kivant eszkdz biztonsagosan
rogzitve van-e, és nem mozdulhat-e el.
« Ellendrizze, hogy a generdtorkocsik és a rdjuk szerelt alkatrészek kozotti rogzitéesavarok
jol meg vannak-e huzva, mielétt felemelné éket (az ajanlott rogzitéerd legalabb 10 Nm).
« A mechanikus emelési muveletek sordn valassza le a készuléket a hdlozatrol.

A berendezéssel egylitt ne emeljen fel palackokat, kocsikat,
vagy barmilyen mds, nem betervezett mobil eszkozt.

«  Emelés kozben a ldncoknak/koteleknek a berendezésre merdlegesnek kell lennitk, hogy
ne ferheljék a rogzitési pontokat.

« Ugyeljen arra, hogy az emelélancok/kotelek alkalmasak legyenek a berendezés sulyanak
megtartdsdhoz.

A termék elhelyezése és felborulds veszélye

A borulds és a leesés elkerllése érdekében ne helyezze a berendezést 10°-ndél nagyobb

délésszogu feltletre
o Akocsi ferde sikon torténé mozgatasakor tgyelni kell arra, hogy:

- a hengerek, huzaltekercsek, zsebladmpdk, mobil eszkdzok és barmi mas rahelyezett dolog

sulya kiegyensulyozottan oszoljon el;

- minden fedél zarva legyen, és a mozgod alkatrészek biztonsagosan legyenek rogzitve. A
hirtelen fellépd sulyegyenldtlenség a berendezés felboruldsat okozhatja.
« Ahegesztési mulveletek sordn rogzitse a kerékkel rendelkezd berendezéseket (ha ferde sikra helyezi dket)
kampokkal vagy kotelekkel, hogy megakaddlyozza a csuszdast és a felboruldst.

Atermék haszndlata sordn betartandé biztonsdgi figyelmeztetések

Az egyéni véddeszkdzbkre (PPE) vonatkozd szimbdlumok jelentése

09®0
Of=1¢ 16/

DPI

o Atestvédelme

Kerulje a gyulékony folyadékokkal, olddszerekkel, olajos anyagokkal vagy festékekkel szennyezett
ruhazat viseletét, amelyek reakcioba |éphetnek a hegesztés sordn keletkezd hével. Ehelyett
viseljen vedd- és tizdllo ruhdzatot.
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« Arcvédelem

Hegesztés kdzben haszndljon szabvdnyos biztonsdgi sztrékkel ellatott védémaszkot az arc
védelmeére, valamint tizallé hegesztésapkat a hegesztés soran elédforduld froccsenésekkel
szembeni védelem érdekében.

« Hallasvédelem
Haszndljon fulvédoét, ha a hegesztés és a hegesztendd alkatrészek elékészitése nagyon zajos.

. Ldabvédelem
Viseljen védoé- és tizdalld Idbbelit az dramités, a hamu és a hegesztés sordn eléfordulod
froccsenésekkel szembeni védelem érdekében.

o Kézvédelem
Viseljen védo- és tizalld kesztylt az aramités, a hamu és a hegesztés soran eléforduld
froccsenésekkel szembeni védelem érdekében.

« Szemvédelem
Ne haszndljon kontaktlencsét hegesztési miveletek kdzben.

Hegesztés, sorjdzds, kefélés és csiszolds kdzben haszndljon oldalpajzzsal — ellatott
véddszemiveget.

« Légzésvédelem
Suritett levegével torténd tisztitaskor viseljen porvédé maszkot.

Figyelem

A hegesztés, vagas és hasonlo technikdk veszélyesek lehetnek a kezelére és a munkaterilet

kozelében tartozkodo személyekre.

Ea>

o FUst- és gdzveszély

Ne végezzen hegesztést robbandsveszélyes porokat, folyadékokat vagy gdzokat tartalmazo
kozegekben, valamint festd-, tisztitd- és zsirtalanitd dllomdsok kozelében, illetve bevont
(horganyozast, kadmiumozas) vagy ismeretlen anyagokkal szennyezett anyagokon. Ezek az
anyagok reakcidba lépve mérgezd és irritdlo gdzokat képezhetnek.

Hasznaljon megfeleld fustelszivokat, hogy elkerllje a hegesztési folyamat soran keletkezé fust
vagy gdzok okozta mérgezés kockdzatat, ha rosszul szellézé kdzegben végez munkdét
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o Zajveszély
Maga a hegesztés és a hegesztendd anyag elékészitésével kapcsolatos muveletek
zajosak lehetne, és akar maradandé halldsproblémdkat is okozhatnak.

o Esés- és botlasveszély
Az egyensulyvesztés veszélyének minimdlisra csokkentése érdekében feltétlendl kerilie a
hegesztést Ugy, hogy a berendezés a valldn vagy a hdtan van.

A botlasveszélyes helyzetek elkertlése érdekében elengedhetetlen, hogy a tdpkdbelek,
hegesztékdabelek, égdk és a kulonbdzd eszkdzok kozotti dsszekotd vezetékek jol Iathatdéan
legyenek elhelyezve, amikor a féldén vannak.

« A mesterséges optikai sugdrzasnak valo esetleges kitettségbdl eredd kockdzatok
Az elektromos iv jellemzéi és a nagy fénykibocsdtds miatt a hegesztégépek a 2. kategoridba
tartoznak, és egyéni és kollektiv dvintézkedések alkalmazasat igénylik.

Az elekfromos hegesztés sordn kibocsatott UV sugdrzds a védelemmel nem rendelkezé béron
a leégéshez hasonld kockdzatot jelenthetnek. Ezért fontos, hogy mind az arcot, mind a testet
megvédjik ettél a sugarzastol.

« Elektromos aramutés kockdzata

Ellendrizze, hogy az elektromos berendezés foldelési rendszere megfeleléen csatlakoztatva van
és mukodik

Mindig ellenérizze a kilonbdzé készilékek tdp- és csatlakozd kabeleinek allapotat:

- a tapkabel vezetékei ne 1égjanak ki a villdsdugo testébdl;

- a készulék kabelei ne legyenek sériltek.

Ne végezzen munkdt nedves vagy vizes kdzegekben.

A hegesztéaljzatok fesziltség alatt allnak, és készen dlinak a hegesztéiv aktivalasara, amikor
gép be van kapcsolva és MMA Gzemmaodba van dllitva.

A MIG/MAG és a TIG hegesztési eljdrasok sordn mind a hegesztéhuzal, mind a huzaladagold
tekercsek, a huzaltekercs és a hegesztéhuzallal érintkezd alkatrészek feszultség alatt dlinak.

Ne kezelje egyszerre kézzel az elektrodatartd vezetd részét és a fém alkatrészeket.

Ha a hegesztés foldelt vagy foldelt csatlakozassal végzik, a test és az alap kézé szigeteldkdpenyt
kell helyezni.

Ellenérizze, hogy a kocsi tdvol legyen minden olyan vezeté szerkezettdl, amelyen nyugszik,
valamint az azt tarté fémhorgoktdl vagy kabelektél.

Ha a padlé vezetdképes, tegyen intézkedéseket annak érdekében, hogy a berendezés el legyen
szigetelve féle.

A nemzeti és nemzetkdzi szabvanyok szabdlyozzdk a hegesztégépek hegesztédaljzatai kozotti
maximdlis nyitott aramkori fesziltseget. Az "S" (biztonsdgi) szimbolummal elldtott generdtorok
alkalmasak a nagy kockazatt elektromos koérnyezetben vald haszndlatra, de feltétlendl kertlni
kell a generdator ilyen kérnyezetben valo elhelyezését.
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« Robbands- és tlzveszély
Ne hegessen /vagjon benzint, kenéanyagotvagy mas gyulékony anyagottartalmazo tartdlyokat.

A hegesztés  megkezdése  eldtt  szelldztesse  a  potencidlisan  tlUzveszélyes
kozegeket. Ne  végezzen munkdt  olyan helyen, ahol a kornyezetben
nagy a por, gyulékony gdz vagy gyulékony  folyadékgdz  koncentrdcioja.

Tavolitsa el az o6sszes gyulékony anyagot a munkaterlletrél a  véletlen tlzveszély
megeldzése érdekében

Ne hegesszen vagy vagjon szellézdcsatorna, gdzesd és olyan létesitmeény kdzelében, amely
alkalmas a tiz gyors terjedésére.

«  Mechanikai kockdzatok

Legyen dvatos, ha olyan mozgd alkatrészek kozelében tartdzkodik, amelyek potencidlis veszélyt
jelentenek, mint példaul a huzaladagoldk hajtégorgdi.

A huzaltekercs cseréjekor és a huzalnak a MIG/MAG gépek hegesztdpisztolydba torténd
behelyezésekor ne viseljen kesztylt, amely beakadhat a forgd alkatrészekbe.

A termék Uzemelése sordn fontos ellenérizni, hogy minden fedél és ajté megfelelden zarva és
reteszelve van-e.

« Egésiveszélyek

Ne fogja meg az anyagot a vagdsi vagy hegesztési tertlet kozelében

Ne érjen a forré részekhez szabad kézzel.

A hegesztési eljdrds soran nagyon magas hémarsdkletd anyagfroccsenésre kerdlhet sor.
Hosszabb ideig tarto hegesztési idészak utan a hitéegységben és a hegesztépisztolyban lévéd
hutéfolyadék magas hémérsékletet érhet el. Legyen nagyon ovatos a folyadékfuvokakkal,
amikor hegesztépisztolyt cserél, vagy olyan kérllmények kozott, amikor véletlendl forrd
folyadékkal érintkezhet.

« A munkateruleten lévé kockdazatok

Ugyelien a kiallé targyakra.

Ha a termék magasan [évé feltletre van elhelyezve, vegye figyelembe a leesés kockdazatat és
tegye meg a megfelelé biztonsdgi intézkedéseket.

Tartson biztonsdgos tavolsagot a terméktdl, amikor azt felemelik vagy magas feltletre van
helyezve.

Nagyon fontos a megfeleld szelldzés biztositasa, kildndsen zdrt helyen torténd hegesztés
eseteén.

A zart térben torténd hegesztésnél feltétlendl tisztdban kell lenni a betartandd specidlis
szabdlyokkal

o Az elekfromos és magneses mezok (EMF) okozta kockazatok

A belltetett orvostechnikai eszkdzokkel rendelkezéd személyeknek konzultdlniuk kell orvosukkal
és az eszkodz gydrtdjaval, mieldtt ivhegesztést, ponthegesztést, plazmavagdst vagy hasonld
mveletet végeznek.

A hegesztés sordn keletkezd EMF-mezéknek valo kitettség minimalizaldsa érdekében minden
hegesztének kotelezden be kell tartania az aldbbi eljardsokat:

1-Ne dolgozzon, Uljon vagy dlljon a hegesztégép kozelében.

2-Ne tekerje a kdbeleket a teste koré

3 - Rogzitse a csatlakozdt a munkadarabhoz a hegesztési ponthoz a lehetd legkdzelebb

4 - Ne hegesszen a hegesztégép szdllitasa kdzben.
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Bemutaté

A Sparc modellek inverter vezérlést elektrodds hegesztégépek (MMA - manudlis ivhegesztd) és
TIG (Tungsten Inert Gas) hegesztéshez Lift-Arc kioldoval. A Sparc termékesalddndl alkalmazott
technologia kivald teljesitmeényt biztosit: dllandd kimeneti dram a hegesztési iv stabilabbd tétele
érdekében, linedris drambedllitassal, a praktikus kijelzének is kdszonhetéden.

A berendezés telepitése

A generator megfeleld muakodését a megfeleld telepités biztositia, amelyet ezért tapasztalt
személyzetnek kell elvégeznie, az utasitdsokat kévetve és a balesetvédelmi eldirasok teljes
betartdsaval.

Vegye ki a hegesztégépet a csomagoldsabdl.

Figyelem
Mielstt bdarmilyen elektromos csatlakozdast elvégezne, ellendérizze az adattdblan feltintetett miszaki
adatokat, és gyézédjon meg arrdl, hogy a bemeneti feszlltség és a frekvencia megegyezik-e a
haszndlni kivant féhdlézattal.

Csatlakoztassa az invertert a hdlézathoz.

Figyelem
Ne haszndlja az invertert 10 m-nél hosszabb vagy 2,5 mm?-nél kisebb keresztmetszet(i tapkabellel.
Ne feledje, hogy a kdbeleket megfeleléen kifeszitve, nem feltekercselve vagy ésszegubancolva kell
tarolni.

Az inverter most haszndlatra készen all. Ugyeljen arra, hogy a hegesztést megfeleld szellézést
kdzegben végezze, és hogy a gép légbeszivo nyilasai ne legyenek eltorlaszolva.

Eltilsé panel
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1- Hegesztési arambedllitd potenciométer
2 - Halozati zold led
Led BE = Generdtor bekapcsolva
Led KI = generdator kikapcsolva
3 - Riasztasi sarga led
Led BE = Tulmelegedési riasztds
Figyelem: Hagyja, hogy az egység lehljon, amikor készen van, a led automatikusan kikapcsol.
4 - Kijelzé
5 - Hegesztési Uzemmod vdélasztokapcsold
6 - Negativ csatlakozé
7 - Pozitiv csatlakozo
8 - Tapkdabel
9 - BE/KI kapcsold

- Csatlakoztassa a foldkdabelt a hegesztdalizathoz a haszndlt elektréda tipusa dltal megkovetelt polaritasnak
megfeleléen.

- Csatlakoztassa az elektrédatartd bilincset a hegesztdalizathoz a haszndlt elektréda tipusa dltal megkovetelt
polaritasnak megfelelden.

- Vdlassza ki a hegesztési dramot az elllsé panelen taldlhatd vezérlégomb segitségével. A hegesztési
daramot az elekiréda gydrtoja daltal megadott és az elektroda csomagoldsan feltUntetett utasitdsoknak
megfeleléen kell kivalasztani.

A kovetkezd jelzések daltaldnos informdcioként hasznosak lehetnek:

ELEKTRODA ATMERO HEGESZTOARAM
1.5 mm 30-40A
2,0 mm 50-65A
25mm 70 - 100 A
32 mm 100 - 140 A
4,0 mm 140 - 160 A
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- Kapcsolja be az invertert. A panelen a kévetkezé két led fog felgyulladni:

z6ld led = bekapcsolva, sdrga led = kikapcsolva (bévebb informdcidért olvassa el az elézd bekezdést).

- Az elektrédatartd befogoba illesztett elektréddval érintse meg a hegesztendd munkadarabot egészen az
ivkepzadesig. Ugyelien arra, hogy ne okozzon sériilést az elektréddaval a hegesztendd munkadarabban,
mivel ez feloldhatja a képenyt, és megnehezitheti az ivképzddést.

- Az ivképzodést kovetden tartsa az elektroddt ugyanabban a pozicidban kb. 60 fokos szogben és balrdl
jobbra mozgatva szemmel ellendrizheti a hegesztést. Az ivhosszt az elektréda kismértékl felemelésével
vagy leeresztésével is ellendrizheti. A hegesztési sz6g megvaltoztatasa névelheti a hegesztési tertlet
méretét, javitva a salak lefedési képességét.

- A hegesztés végén hagyja kihdlni a salakot, mieldtt az ecset hegyével eltavolitja.

A hegesztés mindésége

A hegesztés mindsége elsésorban a hegesztd szakértelmétdl, a hegesztés tipusdtdl és az elekiréda
mindségétdl fugg. A hegesztés megkezdése elétt valassza ki a legmegfeleldbb elektrdda tipust és atmérdt,
Ugyelve a hegesztendd fém vastagsagdra és Gsszetételére, valamint a hegesztés helyére.

Helyes hegesztési aram:

Ha tulerés az dram, az elekfréda gyorsanleég, és a hegesztés nagyon egyenetlen és nehezen szabdlyozhato
lesz. Ha az dram tul gyenge, akkor veszit az energidbdl, és a hegesztés keskeny és szabdlytalan lesz.
Helyes ivhossz:

Ha az iv tul hosszu, akkor az a munkadarab sorjatlanitasdat és kis mértéklé megolvadasdt okozza. Ha viszont
az iv tul révid, akkor a hé nem lesz elegendd, és ennek kovetkeztében az elektroda a munkadarabhoz
tapad.

Megfeleld hegesztési sebesség:

A helyes hegesztési sebesség a legmegfeleldbb amplituddéju, hullémok vagy bardzddk nélkuli hegesztési
varratot eredményez.

Rendes karbantartas

Figyelem
MINDEN EGYES BEAVATKOZAS ELOTT VALASSZA LE A GEPET AZ ELSODLEGES TAPHALOZATROL.

A hegesztéberendezés hatékonysagdnak idébeni tartéssaga kdzvetlen 6sszefliggésben van a karbantartdsi
miveletek gyakorisagdval, kilonos tekintettel a kovetkezokre:

A hegesztégépek esetében elegendd gondoskodni a belsd tisztitasukrol, amelyet anndl gyakrabban kell
elvégezni, minél porosabb a munkakérnyezet.

« Vegye le a fedelet.

« A generdtor belsd részeirél tavolitson el minden pormaradvdnyt 3 Kg/cm-nél nem nagyobb nyomdsu
suritett levegésugarral.

« Ellentrizze az 6sszes elektromos csatlakozast, gydézédjon meg arrol, hogy a csavarok és az anydk
megfelelden legyenek meghuzva.

« Ne habozzon kicserélni az elkopott alkatrészeket.

« Szerelje vissza a fedelet.

«  Miutdn elvégezte a fenti mlveleteket, a generator készen 4l arra, hogy a jelen kézikonyv utasitasait
kovetve Ujra Uzembe helyezzék.
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MUSZAKI ADATOK

Gydartdsi szabvanyok

MSZ EN 60974-1; MSZ EN 60974-10 A Oszt.

Alkalmazott irdnyelvek

2014/30/EU (EMC)

2014/35/EU (LVD)

907/2006 (REACH)

2011/65/EU (RoHS2)

2009/125/EU (Ecodesign)

SPARC 120
Hdlozati fesziltség (1ph) 230V 50/60 Hz
Max. teljesitmény 4,0 KVA
Maximdalis aramerésség 176 A
Hatékony dramerdésség 8,8 A
Vakuumfeszultség 60V
Min-max dramerdsség 10 -120 A
120A @ 25%
Munkaciklus 80A @ 60%
60A @ 100%
Szigetelési osztaly H
Védettségi szint IP 228
Meéretek (LxWxH) 120x300x260 mm
Suly 3.8Kg
SPARC 160
Halozati feszlltség (1ph) 230V 50/60 Hz
Max. teljesitreény 6,4 KVA
Maximalis aramerdsség 28 A
Hatékony dramerdsség 14 A
Véakuumfeszultség 70V
Min-max dramerdsség 10 - 160 A
160A @ 25%
Munkaciklus 105A @ 60%
80A @ 100%
Szigetelési osztdly H
Védettségi szint IP22S
Meéretek (LxWxH) 120x300x260 mm
Suly 4.2Kg
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SPARC 200
Halozati fesziltség (1ph) 230V 50/60 Hz
Max. teljesitmény 6,7 KVA
Maximalis dramerdsség 29 A
Hatékony dramerdsség 14,5 A
Vakuumfesziltség 70V
Min-max dramerdsség 10 - 200 A

Munkaciklus

200A @ 25%

130A @ 60%

100A @ 100%
Szigetelési osztdly H
Védettségi szint IP 228
Meéretek (LxWxH) 120x300x260 mm
Suly 4.4Kg

HU-119



[=] e [m]

[=]1

www.helvi.com

& Hewvi

———GRUPPO

EBeta

Helvi 5.p.A.

Viale Galileo Galilei 123, - 35065 - Sandrigo (V1] ltaly
Tel. (+35) 0444 666999 - Fax [+39) 0444 750070

wrwnwe halvi.com - info@hehvi.com



