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OPARC CALIWELD LOAD 550 A (3%)

DESCRIPTION

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

La charge résistive d’étalonnage est utilisée pour vérifier selon les critéres de la norme IEC 60974-1 et IEC 60974-14 les
réglages des postes de soudage a I'arc pour des intensités :

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

e pour des postes MMA jusqu’a 550 A.

e pour les postes TIG jusqu’a 550 A.

ALIMENTATION

La charge résistive ne nécessite pas d'alimentation secteur.

FONCTIONNEMENT

. Vérifier I'état du générateur.

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

. Sur la charge, vérifiez que tous les boutons d‘arrét sont en position poussée et |'affineur sur 0.

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

. Alimenter le générateur de soudage a tester.

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

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

8. En TIG et MIG appuie sur la gachette.

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

10. En TIG et MIG relacher la gachette.

11. Sur la charge, passez tous les boutons d’arrét en position poussée et I'affineur sur 0 .

12. Renouveler les opérations de 6 a 11 pour faire les autres mesures de vérification.

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

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

Veiller a ce que I'endroit soit correctement ventilé.

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

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

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

Utiliser en position verticale uniquement.

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

ENTRETIEN

o Régulierement, dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier, la tenue des connexions électriques avec
un outil isolé, par un personnel qualifié. Lors de la premiére utilisation, il est possible que de la fumée se dégage de la
charge résistive pendant quelques secondes.

CONSEILS AVANT D’EFFECTUER UNE VALIDATION SELON LA NORME IEC 60974-14

* La validation d'un équipement de soudage selon la norme IEC 60974-14 est une action de vérification des perfor-
mances du produit par rapport a ses réglages. Il est souvent utilisé le terme calibrage ou étalonnage.

e La validation, conformément a la norme, se fait sur 5 points de mesures et sur la plage de réglages a vérifier (au
minimum, au maximum et sur 3 autres points de mesure équidistants entre le min et le max). Il est néanmoins possible
d’aprés la norme de valider une plage de réglage réduite a la demande du client. Il est recommandé de réaliser 3 fois
chaque mesure (mesure a, b et c) apres une durée de stabilisation des valeurs mesurées de 10s. Au préalable, il est
recommandé de laisser le produit en fonctionnement 5 minutes avant d’effectuer la procédure de validation.
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e La validation doit étre effectuée au minimum tous les ans. La validation doit étre effectuée aprés chaque réparation
ou modification pouvant affecter les réglages.

¢ La norme demande que ce soit une personne qualifiée qui effectue les mesures, car étant garante des conditions de
test et de l'interprétation des résultats. Nous conseillons fortement d’acheter la norme et de la lire avant d’effectuer une
validation. Linterprétation de la norme est de la responsabilité de la personne qualifiée. Le tableau du certificat doit étre
dupliqué si plusieurs paramétres sont a vérifier (MIG : tension, vitesse fil)

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

CLASSE DE VALIDATION, TYPE DE VALIDATION ET OUTILS DE MESURE

e Classe de validation : la classe de validation peut étre «Standard» ou «de Précision».

- Classe Standard : matériel vérifié pour satisfaire aux exigences d’exactitude de I'indication et des appareils de
mesure de |I'IEC 60974-1 ou de I'TEC 60974-5.

- Classe de Précision : matériel vérifié a un niveau d’exactitude de l'indication et des appareils de mesure supé-
rieur a celui exigé dans I'IEC 60974-1 ou I'IEC 60974-5.

e Classe standard (courant et tension) :

- Tolérance de +/- 10% de la valeur de référence si la plage de validation se situe entre 25 et 100% de la valeur
de consigne la plus élevée.

- Tolérance de +/- 2.5 de la valeur de consigne la plus élevée si la plage de validation se situe entre 0 et 25% de
la valeur de consigne la plus élevée.

e Classe Précision (tension) :

- Tolérance de +/- 5% de la valeur de référence si la plage de validation se situe entre 40 et 100% de la valeur
de consigne la plus élevée.

- Tolérance de +/- 2 de la valeur de consigne la plus élevée si la plage de validation se situe entre 0 et 40% de
la valeur de consigne la plus élevée.

e Classe Précision (courant) :

- Tolérance de +/- 2.5% de la valeur de référence si la plage de validation se situe entre 40 et 100% de la valeur
de consigne la plus élevée.

- Tolérance de +/- 1 de la valeur de consigne la plus élevée si la plage de validation se situe entre 0 et 40% de
la valeur de consigne la plus élevée.

¢ Type de validation :

- Etalonnage : ensemble des opérations établissant, en référence a des étalons, la relation qui existe, dans les
conditions spécifiées, entre une VALEUR AFFICHEE et une VALEUR DE REFERENCE. o

- Validation : opérations visant a démontrer qu’une VALEUR DE CONSIGNE satisfait a la VALEUR DE REFERENCE
(dans les limites spécifiées).

- Essai de consistance : essai effectué pour déterminer la répétabilité de la sortie d'un matériel sur une période
(validation sur un appareil avec réglage par potentiometre).

e Voltmeétre : appareil de mesure utilisé pour mesurer la tension de sortie du générateur de soudage.
e Pince ampére métrique : appareil de mesure utilisé pour mesurer le courant de sortie du générateur de soudage
(position AC pour les TIG AC).

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

CHARGE CONVENTIONNELLE

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

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

Pour les postes MMA et TIG, se comportant comme une source de courant, la tension est ajustée a lI'aide
de la charge résistive pour correspondre a la tension conventionnelle.
Pour les postes MIG, se comportant comme une source de tension, le courant est ajusté a I'aide de la
charge résistive pour correspondre au courant conventionnel.
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Courant (A) MMA & SUB ARC (V) TIG (V) MIG (V)
40 21.6 11.6 16.0
60 22.4 12.4 17.0
80 23.2 13.2 18.0
100 24.0 14.0 19.0
150 26.0 16.0 21.5
200 28.0 18.0 24.0
250 30.0 20.0 26.5
300 32.0 22.0 29.0
400 36.0 26.0 34.0
500 40.0 30.0 39.0
600 44.0 34.0 44.0

UTILISATION PRATIQUE

A partir du tableau précédent, nous pouvons choisir un couple courant/tension pour réaliser un essai;

Les résistances a commuter pour obtenir le couple courant/tension sont données page 21 a 23.

GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d'achat (piéces et main

d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

e Toutes autres avaries dues au transport.

e |'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).
e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

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

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

- une note explicative de la panne.
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DESCRIPTION

To get the best use from your machine please read the following carefully:

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

The calibrating static charge is used to check in compliance with the directive IEC 60974-1 and IEC 60974-14, the arc
welding machines settings for the following current intensities:

e for MIG/MAG machines up to 550 A

e for MMA machines up to 550 A

e for TIG machines up to 550 A

POWER SUPPLY

The resistive load does not require any mains power supply.

OPERATION

. Check generator status.
. Make sure that the welding generator to be tested is switched off.
. On the load check that all stop buttons are in the pushed position and the refiner on 0.
. Connect the welding cables to the generator and load (polarity does not matter).
. Power the welding generator to be tested.
. Set the device current or voltage in manual mode.
. Depending on the type of welding generator (MIG, MMA or TIG) and the intensity selected, set the resistors to be
SW|tched according to data P21 to P23.
8. In TIG and MIG press the trigger.
9. Read the current flowing through the welding cables on an amperometric clamp.
10. In TIG and MIG release the trigger.
11. On the load move all the stop buttons to the pushed position and the refiner to 0.
12. Repeat steps 6 to 11 to complete the remaining verification steps.
13. Before disconnecting the cables from the load, it is mandatory to push (OFF) all switches and check that the welding
generator is not powered.
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WARNING

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

Check that the area is properly ventilated.

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

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

Leave the inlets free for the air input and output.

Use in a vertical position only.

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

MAINTENANCE

* Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the electrical connec-
tions checked by a qualified person, with an insulated tool. When first used, smoke may be emitted from the resistive
load for a few seconds.

ADVICES BEFORE PERFORMING A VALIDATION ACCORDING TO STANDARD IEC 60974-14

¢ The validation of a welding equipment according to standard IEC 60974-14 is an action of verification of the product
performance compare to its settings. The words calibration or standardisation are used very often.

¢ The validation, in accordance with the standard, is carried out on 5 measuring points and on the range of settings to
be checked (minimum, maximum and 3 other measuring points equidistant between min and max). However, according
to the standard, it is possible to validate a reduced setting range at the customer’s request. It is recommended that each
measurement (measurement a, b and c) be carried out 3 times after a stabilisation time of 10s. It is recommended to
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let the product run for 5 minutes before performing the validation procedure.

¢ The validation must be done at least every year. The validation must be done after each repair or modification which
can affect these settings.

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

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

VALIDATION CLASS, VALIDATION TYPE AND MEASURING TOOLS

e Validation class: the validation class can be «Standard» or «Accuracy».

- Standard class: hardware verified to meet the accuracy requirements of the indication and measuring devices
of IEC 60974-1 or IEC 60974-5.

- Accuracy class: hardware verified to a higher level of accuracy of the indication and measuring devices than
that required in IEC 60974-1 or IEC 60974-5

e Standard Class (current and voltage):

- Tolerance of /- 10% of the reference value if the validation range is between 25 and 100% of the highest set
value.

- Tolerance of /- 2.5 of the highest set value if the validation range is between 0 and 25% of the highest set value.

e Accuracy Class (voltage):
- Tolerance of /- 5% of the reference value if the validation range is between 40 and 100% of the highest setpoint.
- Tolerance of /- 2 of the highest setpoint if the validation range is between 0 and 40% of the highest setpoint.

e Accuracy Class (current):

- Tolerance of /- 2.5% of the reference value if the validation range is between 40 and 100% of the highest set-
point.

- Tolerance of /- 1 of the highest setpoint if the validation range is between 0 and 40% of the highest setpoint.

e Type of validation:

- Calibration: set of operations establishing, with reference to standards, the relationship which exists, under
specified conditions, between a DISPLAYED VALUE and a REFERENCE VALUE.

- Validation: operations to demonstrate that a SET VALUE meets the REFERENCE VALUE (within specified limits).

- Consistency test: test carried out to determine the repeatability of the output of a piece of equipment over a
period of time (validation on a device with potentiometer adjustment).

e Voltmeter: measuring device used to measure the output voltage of the welding generator.
e Metric ampere clamp: measuring device used to measure the output current of the welding generator (AC position
for TIG AC).

e Accuracy of measuring tools:
Measuring tools must be at least twice and preferably five times more accurate than the accuracy required for the vali-
dation class.

CONVENTIONAL LOAD

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

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

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

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

PRACTICAL USE

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

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

e Transit damage.

e Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

e Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
e Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported.
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BESCHREIBUNG

Bitte lesen Sie sorgfaltig vor dem Erstgebrauch diese Betriebsanleitung.

Das Lasttestgerat ermdglicht die Kalibrierung und Verifizierung von LichtbogenschweiBeinrichtungen.

Das Lasttestgerat dient dazu fir die folgenden Stromstdrken die Kalibrierung von LichtbogenschweiBeinrichtungen laut
der Normen IEC 60974-1 und IEC 60974-14 zu verifizieren:

e bis 550A fiir MIG/MAG-Anlage

e bis 550A flr E-Hand-Anlage

e bis 300A fir WIG-Anlage.

VERSORGUNG

Das Laststestgerat bendétigt Spannungsversorgung.

INBETRIEBNAHME

. Uberpriifen Sie den Status des Generators.

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

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

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

. Den zu priifenden Schweigenerator mit Strom versorgen.

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

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

8. Bei WIG und MIG driicken Sie den Ausloser.

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

10. Bei WIG und MIG den Ausloser loslassen.

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

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

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

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

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

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

WARTUNG

¢ Nehmen Sie regelmaBig das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie das Gerat
regelmaBig auf seine Betriebssicherheit liberpriifen. Bei der ersten Verwendung kann es sein, dass einige Sekunden lang
Rauch aus der Widerstandsladung aufsteigt.

HINWEIS VOR EINER KALIBRIERUNG NACH IEC 60974-14

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

« Die Validierung erfolgt gemaB der Norm (iber 5 Messpunkte und den zu Uberpriifenden Einstellbereich (Min, Max und
3 weitere Messpunkte im gleichen Abstand zwischen Min und Max). Nach der Norm ist es jedoch mdglich, auf Wunsch
des Kunden einen kleineren Einstellbereich zu validieren. Es wird empfohlen, jede Messung (Messung a, b und c) nach
einer Stabilisierungszeit der Messwerte von 10s dreimal durchzufiihren. Zuvor wird empfohlen, das Produkt 5 Minuten
lang in Betrieb zu lassen, bevor das Validierungsverfahren durchgefiihrt wird.

« Die Validierung ist mindestens jahrlich vorzunehmen. Nach jeder Reparatur oder Anderung, die die Einstellungen
betreffen kdnnte, ist eine erneute Validierung vorzunehmen.
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e Der Norm entsprechend missen die Messungen von Fachpersonal durchgefiihrt werden, das fiir die Tests und die
Auswertung der Ergebnisse zustandig ist. Ein Erwerb der Norm vor der Validierung ist empfehlenswert. Fiir die Bewer-
tung der Messwerte ist das Fachpersonal zustandig. Die Tabelle des Kalibrierungszertifikates kann bei mehreren zu
Uberpriifenden Parametern (MIG: Spannung, Drahtgeschwindigkeit) vervielfaltig werden.

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

KALIBRIERUNGSKLASSE, KALIBRIERUNGSTYPEN UND MESSGERATE

e Validierungsklasse: die Validierungsklasse kann «Standard» oder «Genauigkeit» sein.

- Standardklasse: Hardware, die auf die Genauigkeitsanforderungen der Anzeige- und Messgerate der IEC
60974-1 oder IEC 60974-5 gepriift wurde.

- Genauigkeitsklasse: Hardware, die auf eine hthere Genauigkeit der Anzeige- und Messgerate als die in IEC
60974-1 oder IEC 60974-5 geforderte Genauigkeit geprift wurde

e Standardklasse (Strom und Spannung):

- Toleranz von /- 10% des Referenzwertes, wenn der Validierungsbereich zwischen 25 und 100% des hochsten
eingestellten Wertes liegt.

- Toleranz von /- 2,5 des hdchsten eingestellten Wertes, wenn der Validierungsbereich zwischen 0 und 25% des
hochsten eingestellten Wertes liegt.

e Genauigkeitsklasse (Spannung):

- Toleranz von /- 5% des Referenzwerts, wenn der Validierungsbereich zwischen 40 und 100% des hochsten
Sollwerts liegt.

- Toleranz von /- 2 des hdchsten Sollwerts, wenn der Validierungsbereich zwischen 0 und 40% des hdchsten
Sollwerts liegt.

e Genauigkeitsklasse (aktuell):

- Toleranz von /- 2,5% des Referenzwertes, wenn der Validierungsbereich zwischen 40 und 100% des hochsten
Sollwertes liegt.

- Toleranz von /- 1 des hdchsten Sollwertes, wenn der Validierungsbereich zwischen 0 und 40% des hdchsten
Sollwertes liegt.

e Art der Validierung:

- Kalibrierung: eine Reihe von Vorgadngen, die unter Bezugnahme auf Normale die Beziehung zwischen einem
ANGEZEIGTEN WERT und einem BEZUGSWERT unter festgelegten Bedingungen herstellen.

- Validierung: Vorgange, die nachweisen, dass ein SOLLWERT mit dem BEZUGSWERT tUibereinstimmt (innerhalb
festgelegter Grenzen).

- Konsistenztest: Test, der durchgefiihrt wird, um die Wiederholbarkeit der Ausgabe eines Gerdts (iber einen bes-
timmten Zeitraum zu bestimmen (Validierung bei einem Gerat mit Potentiometereinstellung).

e Voltmeter: Messgerat, das zur Messung der Ausgangsspannung des SchweiBgenerators verwendet wird.
e Metrische Amperezange: Messgerat zur Messung des Ausgangsstroms des Schweigenerators (AC-Position fiir
WIG AC).

e Genauigkeit der Messgerate:
Die Messgerate miissen mindestens doppelt und vorzugsweise fiinfmal so genau sein wie die fiir die Validierungsklasse
erforderliche Genauigkeit.

KONVENTIONELLE LAST

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

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

Fiir E-Hand- und WIG-SchweiBstromquellen ist die Spannung mithilfe des Lasttestgerites entsprechend
der berechneten Spannung einzustellen.
Fiir MIG-SchweiBspannungsquellen ist die Stromstédrke mithilfe des Lasttestgerates entsprechend der
berechneten Stromstéarke einzustellen
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Stromstiirke (A) E-HAND & SUB ARC (V) WIG (V) MIG (V)
40 21.6 11.6 16.0
60 22.4 12.4 17.0
80 23.2 13.2 18.0
100 24.0 14.0 19.0
150 26.0 16.0 21.5
200 28.0 18.0 24.0
250 30.0 20.0 26.5
300 32.0 22.0 29.0
400 36.0 26.0 34.0
500 40.0 30.0 39.0
600 44.0 34.0 44.0
EINSATZ

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

GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate
nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

e Durch Transport verursachten Beschadigungen.

¢ Normalem VerschleiB der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.

¢ Von unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StéBe, Demontage).
e Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoran-
schlages durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand
an den Fachhandler.
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DESCRIPCION

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

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

La carga resistiva de calibrado se utiliza para realizar una comprobacion, segun los criterios de la norma IEC 60974-1 y
IEC 60974-14, de los ajustes de los equipos de soldadura al arco para intensidades:

¢ para equipos MIG/MAG hasta 550 A.

e para equipos MMA hasta 550 A.

e para equipos TIG hasta 550 A.

ALIMENTACION ELECTRICA

La carga resistiva no requiere red eléctrica.

FUNCIONAMIENTO

. Compruebe el estado del generador.

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

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

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

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

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

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

8. En TIG y MIG pulse el disparador.

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

10. En TIG y MIG suelte el gatillo.

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

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

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

NOUuThhWN =

PRECAUCIONES

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

Aseglurese de que el lugar esté correctamente ventilado.
Cuando se utilice un equipo de soldadura de alta tension en vacio (>96Vdc), hay que apagar el

generador de soldadura antes de abrir el botén de interrupcion general del banco.

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

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

Utilice el producto en posicidn vertical Unicamente.

Formacion eléctrica indispensable - No dejar en carga sin vigilancia.

MANTENIMIENTO

 De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para pedir a un personal
cualificado que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada. Cuando se
utiliza por primera vez, puede salir humo de la carga resistiva durante unos segundos.

CONSEJOS ANTES DE EFECTUAR UNA VALIDACION SEGUN LA NORMA IEC 60974-14

e La validacion de un equipo de soldadura segun la norma IEC 60974-14 es una comprobacion de los rendimientos del
producto en relacion a sus ajustes. Se utiliza a menudo el término calibrado.

e La validacion, de acuerdo con la norma, se efectlia en 5 puntos de medicion y en la gama de ajustes que debe com-
probarse (minimo, maximo y otros 3 puntos de medicion equidistantes entre el minimo y el maximo). No obstante, de
acuerdo con la norma, es posible validar una gama de ajustes reducida a peticion del cliente. Se recomienda realizar
3 veces cada medicion (medicion a, b y c) tras un tiempo de estabilizacion de 10s. Se recomienda dejar funcionar el
producto durante 5 minutos antes de realizar el procedimiento de validacion.

e La validacion se debe realizar como maximo cada afio. La validacion se debe realizar tras cada reparacion o modifica-
cion que pueda afectar los ajustes.

11
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¢ La norma requiere que sea una persona cualificada quien efectle las medidas, ya que podra dar garantia de las confi-
ciones de la prueba y de la interpretacion de los resultados. Aconsejamos (mucho) que se adquiera la norma y que se
lea antes de efectuar una validacion. La interpretacion de la norma es responsabilidad de la persona cualificada. La tabla
del certificado debe duplicarse si se deben comprobar varios parametros (MIG: tension, velocidad de hilo)

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

CLASE DE VALIDACION, TIPO DE VALIDACION Y HERRAMIENTAS DE MEDIDA

e Clase de validacion: la clase de validacion puede ser «Estandar» o «Precision».

- Clase estandar: hardware verificado para cumplir los requisitos de precision de los dispositivos de indicacion
y medicion de la norma IEC 60974-1 o IEC 60974-5.

- Clase de precision: hardware verificado para cumplir un nivel de precision de los dispositivos de indicacion y
medicion superior al exigido en las normas IEC 60974-1 o IEC 60974-5

e Clase estandar (corriente y tension):

- Tolerancia de /- 10% del valor de referencia si el rango de validacion esta comprendido entre el 25 y el 100%
del valor de ajuste mas alto.

- Tolerancia de /- 2,5% del valor de referencia. Tolerancia de /- 2,5 del valor de referencia mas alto si el rango de
validacion esta entre el 0 y el 25% del valor de referencia mas alto.

e Clase de precision (tension):

- Tolerancia de /- 5% del valor de referencia si el rango de validacion esta entre el 40 y el 100% del valor de
consigna mas alto.

- Tolerancia de /- 2 del valor de consigna mas alto si el rango de validacion esta entre el 0 y el 40% del valor de
consigna mas alto.

e Clase de precision (actual):

- Tolerancia de /- 2,5% del valor de referencia si el rango de validacién esta entre el 40 y el 100% de la consigna
mas alta.

- Tolerancia de /- 1 de la consigna mas alta si el rango de validacion esta entre el 0 y el 40% de la consigna mas
alta.

e Tipo de validacion:

- Calibracion: conjunto de operaciones que establecen, con referencia a patrones, la relacion que existe, en condi-
ciones especificadas, entre un VALOR VISUALIZADO y un VALOR DE REFERENCIA.

- Validacion: operaciones para demostrar que un VALOR VISUALIZADO coincide con el VALOR DE REFERENCIA
(dentro de limites especificados).

- Prueba de consistencia: prueba realizada para determinar la repetibilidad de la salida de un aparato durante un
periodo de tiempo (validacion en un aparato con ajuste de potenciometro).

e Voltimetro: aparato de medida utilizado para medir la tension de salida del generador de soldadura.
e Pinza amperimétrica: dispositivo de medicion utilizado para medir la corriente de salida del generador de soldadura
(posicion CA para TIG CA).

e Precision de las herramientas de medicion:
Las herramientas de medicion deben ser al menos dos veces y preferiblemente cinco veces mas precisas que la precision
requerida para la clase de validacion.

CARGA CONVENCIONAL

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

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

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

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

Para los equipos MMA y TIG, al comportarse como una fuente de energia, la tension se ajusta mediante
la carga resistiva para corresponder a la tension convencional.
Para los equipos MIG, al comportarse como una fuente de tension, la corriente se ajusta mediante la
carga resistiva para corresponder a la corriente convencional.
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Corriente (A) MMA & SUB ARC (V) TIG (V) MIG (V)
40 21.6 11.6 16.0
60 22.4 12.4 17.0
80 23.2 13.2 18.0
100 24.0 14.0 19.0
150 26.0 16.0 21.5
200 28.0 18.0 24.0
250 30.0 20.0 26.5
300 32.0 22.0 29.0
400 36.0 26.0 34.0
500 40.0 30.0 39.0
600 44.0 34.0 44.0

USO PRACTICO

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

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y
mano de obra)

La garantia no cubre:

» Todas las otras averias resultando del transporte

e El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

e Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

e Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

¢ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

¢ Una nota explicativa del fallo.
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ONMNCAHME

BnarogapvM 3a Baw Bbl6op! YTOObI MOMHOCTBLIO MCMOMb30BaTh BO3MOXHOCTY annapaTta, noXasyncra, BHUMaTelbHO
03HAKOMbTECH C AaHHbIM OMUCaHUEM:

Harpy3o4HblIli CTeHA NpeaHasHayveH anst KanvbpoBKM 1 NPOBEPKM annapaToB PyYHOM AyroBOi CBapKW.

Harpy30u4HblIli CTeHA UCMOb3YeTCs ANs MPOBEPKM COracHo kpuTepusim HopM IEC 60974-1 u IEC 60974-14 kanmbpoBku
annapaToB AyroBON CBapKW CleayHoLen MOLHOCTY:

e annapatbl MIG/MAG go 550 A.

e annapatbl MMA po 550 A.

e annapaTtbl TIG go 300 A.

NMUTAHUE

Harpy304Hblii CTEHA HE HY)XOQETCA B CETEBOM MUTAHUM.

MPUHLUMWMIMN PABOTbI

1. lMpoBepbTe COCTOAHME reHepaTopa.

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

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

4. NMoaknioumTe CBapoYHble Kabenn K reHepaTopy 1 K Harpy3ke (MoNsSpHOCTb HE UMEET 3HAYeHMs).

5. BknounTe cBapouyHbIi FreHepaTop.

6. YCTaHOBMTE MHTEHCMBHOCTb WM HAMpPsHKEHME YCTPOMCTBA B PyYHOM peXunMe.

7. B 3aBMCMMOCTM OT Tuna cBapoyHoro reHepatopa (MIG, MMA unun TIG) u BbI6paHHON MHTEHCUMBHOCTM YCTAHOBUTE
PE3UCTOPbI, KOTOPbIE HY>XHO NEPEKoYaTh, UCMONb3Yysa AaHHble P21-P23 B COOTBETCTBUM C NpOLIEAYPOM.

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

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

10. B TIG n MIG oTnycTuTe TpuUrrep.

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

12. MNoeTopuTe warn ¢ 6 no 11 ang Apyrux Mep npoBepKu.

13. Mepepn oTcoeamMHeHMEM kabenei oT Harpysku obssaTenbHo HaxaTtb (BbIKJT) Bce nepekntoyaTeny 1 NpoBEpUTb, HE
MOAK/IOYEH N CBAPOYHbIN reHepaTop.

NMPEAYNPEXAEHWE

Mepen TeM, KaK COEAMHWUTb HAarpy3o4Hbli CTEHA CO CBApOYHbIM WCTOYHMKOM, HEOBXOAMMO OTKIIOUUTL MUTaHWE
UCMbITHIBAEMOrO CBApOYHOrO WCTOYHMKA BO M36EXaHMe pucka oBpa3oBaHWs 3SNEKTPUYECKOM ayrM BO BpeMs
NOJICOEANHEHWSI/OTCOEIMHEHNS CBAPOYHbIX Kabenen oT cTeHaa.

Y6eauTtecb B TOM, YTO NOMeLLEeHNe XOPOoLUO NPOBEeTPUBAETCS.

Mpyu McnoNb30BaHUKM CO CBAapOYHbIMM annapaTaMm C BbICOKMM HanpshXXeHUEM XO0JI0CTOro xoaa
(>96Vdc) Hy)>XHO CHauyasna BbIKJIFOUMTb CBaPOYHbI UCTOUHUK Nepea TeM, KaK BK/IIOYUTb KHOMKY o6Liero
KOMMYTaLMOHHOIO NEePEKJIIOUEHMS.

MoacoeanHeHne/oTcoeamHeHne kabenen KanMbpoBOYHOMO CTEHAA AO/HKHO MPOM3BOAMTLCS TOMBKO €C/IM CBapOYHbIN
MCTOYHUK HE NoA HanpsH>KeHUeEM.

OcTtaBnanTte OTBEPCTUA annapaTa CBO60,C|,HbIMVI Ana NpoxoXXAeHusa Bo3ayxa.

Mcnonb3oBaTb TOSIbKO B BEPTUKASIbHOM MOJIOXXEHUN.

Heobxoaum ponyck k paboTe C 3nekTpMYecTBoM - He ocTaBnsiiTe annapaT nog Harpy3koi 6e3 Haasopa.

OBCJ/TY)XXUBAHUE

e PerynsipHo OTKpbIBalTE anmapaT U NpoayBaiTe ero, 4tobbl OYNCTUTL OT MbiM. HeobxoaMMo Takke MpoBepsiTb
BCE 3/IEKTPUYECKME COEAMHEHMSI C MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO WMHCTpYMeHTa. lMpoBepka [AO/MKHA OCYLLECTBNSTHCS
KBanM@MUMPOBaHHbIM CrieunanucToM. Mpy NepBOM UCMONb30BAHUN U3 PE3UCTUBHOMN HArpysku B TEYEHUE HECKONbKUX
CEKYHZl MOXET BbIAENATLCS AbIM.

COBETbI NEPEQ TEM, KAK MPOU3BECTU YTBEPXXAEHME NO HOPME IEC 60974-14

* YTBEpXXAEHME CBapO4YHOro obopyaoBaHus cornacHo IEC 60974-14 - 3To AeNCTBUE NPOBEPKM Paboumx XapakTepUCTUK

annapaTta OTHOCMTENbHO ero HacTpoeK. YacTo Mcnonb3yeTcs TEPMUH KannmbpoBKM MN 3TasIOHMPOBAHMSI.

e Banupgaums, B COOTBETCTBMM CO CTaHAAPTOM, MPOBOAUTCS Ha 5 Toukax M3MepeHMsl U Ha MPOBEPSEMOM AMarnasoHe

HacTpoek (MUHUMYM, MaKCMMYM U 3 Apyrue TOYKM U3MEepPEHUs, paBHOyAaNIEHHbIE OT MUHMMYMa U MakcuMyMa). OgHako,

B COOTBETCTBMUM CO CTaHAAPTOM, No TpeboBaHMIO 3aKa3uMKka BO3MOXHA BanvAauMs B MeHblUeM Auana3oHe HaCTPOeK.

PekomeHayeTCs NpoBOAMTL KaXkaoe namepeHue (M3mepeHme a, b n ¢) 3 pasa nocne Bpemenn ctabunmsaunm 10 c. MNepeg
14 npoBeaeHMeM NpoLeaypbl BanMaauum pekoMmeHayeTcs aatb npubopy nopaboTaTh B TeUEHME 5 MUHYT.
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o YTBEpXAeHUe AO/MKHO NPON3BOANTLCA MAaKCUMYM eXerofHo. YTBepXaeHue A0/MKHO NMPOoU3BOAMTLCA MOCe KaXaoro
PEMOHTa UM MoaMdMKaLmMKM annapaTa, KOTOPbIE MOryT MOB/IMSATb HA HACTPOMKM.

e CornacHo HopMe 3aMep [O/DKEH OCYLEeCTBASTbCS KBANMMUUMPOBAHHbLIM CMEUMAnMCTOM, T.K. OH py4aeTcs 3a
YCNOBUSA MpoBeAeHNs TECTUPOBAHUSA U MHTEPNPETaLMIO pe3y/ibTaToB. Mbl OUEHb PEKOMEHAYEM KYMUTb TEKCT HOPMbI 1
MpoYecTb ero nepen TeM, Kak NpoM3BOANUTb yYTBEPXAEHNE. KBanMMbULMPOBAHHbIN CNELManMCT HECET OTBETCTBEHHOCTb
3a TONKOBaHME HOpMbl. Tabnuua ceptTudmkata Ao/MKHA ObiTb BOCMPOM3BEAEHA, €C/IM HYXXHO MPOBEPUTH HECKOJSIbKO
napameTpoB (MIG : Hanps>keHne, CKOPOCTb NoAaun)

e B cnyyae ocobbix cBapouHbIX npoueccoB, kak MIG Pulse n TIG AC, MOryT BO3HMKHYTb OLWMOKM 3aMepa WU3-3a
N3MepUTENbHbIX MHCTPYMeHTOB. Heobxoamnmo 06paTuTbCs K MPOM3BOAMTENIO CBAPOYHOrO UCTOYHMKA.

KJIACC YTBEPXXAEHUA, TUM YTBEPXXAEHUA N USMEPUTEJIbHBIE UHCTPYMEHTbI

e Knacc Banupaumm: knacc Banvaaumm MoxeT bbiTb «CTaHaapT Unn «TOYHOCTb».

- CTaHAApPTHbIN KNacc: annapaTypa, NPoBEPeHHast Ha COOTBETCTBME TPeboBaHMSIM K TOYHOCTU MHAMKALMK U
n3MepuTeNbHbIX YCTponcT MOK 60974-1 unm M3K 60974-5.

- Knacc TouyHOCTM: annapaTypa, NpoBepeHHass Ha 6onee BbLICOKMI YPOBEHb TOYHOCTM WHAMKALMK W
M3MepUTESIbHBIX YCTPOICTB, YeM TpebyeTcsa B IEC 60974-1 nnn IEC 60974-5

e CTaHAapTHbDINM knacc (TOK U Hanpsh)KeHue):

- Oonyck /- 10% OT ONOPHOro 3Ha4YeHUs, ecnv Amana3oH NpoBepKU HaxoamuTcs B npeaenax ot 25 o 100% ot
HanbonbLIEro yCTaHOBNEHHOMO 3HaYEHMSI.

- -. Jonyck /- 2,5 OT Hanbornbluero yCTaHOBIEHHOIO 3HAa4YEHWs, €C/N AMana3oH NpoBepKM HaxoanTcs mexay 0 u
25% oT HanbonbLIero yCTaHOBIEHHOIO 3HAYEHNS.

e Knacc ToyHOCTU (HanpshkeHue):

- Jonyck /- 5% oT 0OnopHOro 3Ha4eHusl, ecv ananasoH nposepky Haxoantcs Mexay 40 n 100% ot HanbonbLuero
33[1aHHOr0 3HaYeHus.

- donyck /- 2 oT Hanbonbluero 3agaHHOro 3Ha4YeHUs, ecnn AvanasoH nposepky Haxoantcs mexay 0 u 40% ot
HanbonbLUero 3ajaHHOro 3Ha4YeHus.

e Knacc To4HOCTHU (TeKyLymii):

- Jonyck /- 2,5% OT KOHTPOSIbHOrO 3Ha4yeHus, ecin AnanasoH NpoBepkn Haxoamutcs mexay 40 u 100% ot
Hambonblueit YCTaBKM.

- fonyck /- 1 oT HaMbonbluei ycTaBkK, eCiiM Anana3oH NpoBepkn HaxoamTcst Mexay 0 u 40% oT Haubonbluei
YCTaBKM.

e Tun aTTecrayum:

- Kanubposka: Habop onepauuii, yCTaHaBNMBAIOLWMX, CO CCbINIKOM Ha CTaHAapThbl, CBS3b, CYLLECTBYIOLLYIO Mpwu
onpeaeneHHbIx ycnosusix mexay OMPEAESIEHHDBIM 3HaueHneM n OCHOBHbBIM 3HauyeHneM.

- Banupaumsa: onepaumun, geMmoHcTpupytowme, yto YCTAHOBJIEHHOE 3HauveHue cootBetcTByeT OCHOBHOMY
3HayeHuto (B onpeaeneHHbIX Npeaenax).

- TeCcT Ha COrnacoBaHHOCTb: TECT, MPOBOAWMMBIA [Ns ONpPeaeneHnst MOBTOPSIEMOCTU BbIXOAHbLIX AaHHbIX
obopyzioBaHMs B TeyeHMe OfpeaenieHHOro nepuoja BpeMeHu (aTTecTauusi Ha npubope C MOTEHUMOMETPUYECKOM
perynnpoBKom).

e BonbTMETP: M3MEpUTENbHLIN MPUOOpP, MCMONb3yeMbI 4SS U3MEPEHWUS BbIXOAHOMO HAMPsXKEHWS CBApOYHOrO
reHepartopa.

e MeTpuueckas aMnepHas kjella: MU3MepuTesbHbIN NpuMbop, UCMOMb3yeMbId AN U3MEPEHUS BbIXOAHOMO TOKa
cBapo4Horo reHepatopa (nonoxenue AC ansa TIG AC).

® TOYHOCTb n3MepuTesibHbiX MHCTPYMEHTOB:
I/I3MepMTeanb|e MHCTPYMEHTbI AO0/KHbI ObITb Kak MWMHUMYM BABOE, a NMPEANOYTUTENbHO B MATb pa3 TOYHEE, YEM
TOYHOCTb, Tpe6yemas:| Ona KnaccCa atrectaumn.

YCJ/IOBHASA HATPY3KA

CornacHo HopMe, MCTOYHMKKM Toka (MMA un TIG) u UCTOYHMKKM Hanpsbkenus (MIG) gomkHbl 6biTb MpPOBEpPEHbI Npwu
YCNIOBHbIMW HanpshKeHeM u Toke. ®opMy bl yKasaHbl B HOPME:

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

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

MIG : U(V) = 14V + 0.05 x I(A) Huxe 600A
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Ansa annapatoB MMA u TIG, KoTOpbli BeayT cebs Kak MCTOUHMUK TOKa, HanpshkeHne KoppeKTUpyertcs C
NMOMOLLbIO HAarpy304HOro CTeHAa, 4To6bl COOTBETCTBOBATb YC/IOBHOMY HamnpsHXeHUIo.
Ansa annapaTtoB MIG, KoTopblii BeayT cebs kak MCTOUHUK HaMPpsHXKeHUs, TOK KOPPeKTUPYETCs C MOMOLLbIO
Harpy3o04HOro creHaa, 4Tobbl COOTBETCTBOBATb YCJIOBHOMY TOKY.

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

MPAKTUYECKOE UCIOJIb3OBAHUE

C nomoLypbto npep,bmyu.teﬁ Tabnunubl Mbl MOXEM Bbl6paTb napy TOK/HaI'Ipﬂ)KeHVIe Ansa NpoBeAEHUSA NMPOBEPKU,
3HayeHus conpoTuBneHnsa ansa 3aaaHHbIX 3HayeHuiA Hanps>xXeHuns / TOKa neyaTaloTcs Ha YCTDOI\;ICTBe WNn Ha CTp. 21/23.

FAPAHTUA

lapaHTWsl pacnpoCTpaHSAETCA Ha Ntoboi 3aBoACKoN AedeKT unm 6pak B TEYEHWE 2X NIET C AaTbl MOKYMNKU U3AENNS
(3anuyactn 1 pabouyas cmna).

[apaHTUs He pacnpoCTpaHSeTCa Ha:

o JTltobble NMOIOMKK, Bbi3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOWA.

o HopManbHbIN U3HOC AeTanei (Hanpumep : kabenu, 3aXknumbl 1 T.4.).

o Cnyyan HenpaBWIbHOMO MCNOMb30BaHNs (owmnbka NMTaHus, nageHne, pasbopka).

o Criyyam BbIXoda M3 CTPOS U3-3a OKpYXKatoLLel cpeabl (3arpsi3HeHME BO3ayXa, KOPPO3us, Mbifb).

Mpu BbIXOAE M3 CTPOsi, 06pPaTMTECL B NMYHKT MOKYMKM annapaTa C NpeabsBIeHMEM CNIEAYIOLNX AOKYMEHTOB:
- [IOKYMEHT, NOATBEPXAAOLWMIN MOKYNKY (C AATOM): KaCCOBbIM YEK, MHBOMC....
- OMKMCaHM1e MOJIOMKM!.
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BESCHRIJVING

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

Deze weerstandmeter wordt gebruikt om de afstellingen van booglasapparaten te controleren, volgens de criteria van
de IEC 60974-1 en de IEC 60974-14 normen, voor de volgende intensiteiten :

e voor MIG/MAG lasapparaten tot 550 A.

e voor MMA apparaten tot 550 A.

e voor TIG lasapparaten tot 550 A.

VOEDING

Deze weerstandmeter hoeft niet op de netspanning aangesloten te worden.

WERKING

1. Controleer de status van de generator.

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

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

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

5. De te testen lasgenerator van stroom voorzien.

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

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

8. Druk in TIG en MIG op de knop.

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

10. Bij TIG en MIG de knop loslaten.

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

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

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

WAARSCHUWING

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

Zorg ervoor dat de ruimte voldoende geventileerd is.

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

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

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

Gebruik het apparaat alleen in verticale positie.

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

ONDERHOUD

¢ De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Gebruik deze gelegenheid om met behulp van geiso-
leerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel. Bij het eerste
gebruik kan er gedurende enkele seconden rook uit de weerstandsbelasting komen.

ADVIEZEN VOOR HET UITVOEREN VAN EEN VALIDATIE VOLGENS DE IEC 60974-14 NORM.

¢ De validatie van een lasapparaat volgens de IEC 60974-14 norm is de controle van de capaciteiten van het apparaat
ten opzichte van zijn afstellingen. Vaak wordt de term kalibratie of ijking gebruikt.

¢ De validatie wordt volgens de norm uitgevoerd op 5 meetpunten en op het te controleren instelbereik (minimum,
maximum en 3 andere meetpunten op gelijke afstand van min en max). Volgens de norm is het echter mogelijk om op
verzoek van de klant een kleiner instelbereik te valideren. Aanbevolen wordt elke meting (meting a, b en c¢) 3 keer uit
te voeren na een stabilisatietijd van 10s. Aanbevolen wordt het product 5 minuten te laten draaien alvorens de valida-
tieprocedure uit te voeren.
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e De validatie moet ieder jaar plaatsvinden. Een validatie moet plaatshebben na iedere reparatie of elke verandering die
de instellingen van het apparaat zou kunnen beinvioeden.

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

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

VALIDATIE KLASSE, TYPE VALIDATIE EN MEETINSTRUMENTEN

o Validatieklasse: de validatieklasse kan «Standaard» of «Nauwkeurigheid» zijn.

- Standaardklasse: hardware geverifieerd om te voldoen aan de nauwkeurigheidseisen van de aanwijs- en
meetapparatuur van IEC 60974-1 of IEC 60974-5.

- Nauwkeurigheidsklasse: hardware geverifieerd op een hoger nauwkeurigheidsniveau van de aanwijs- en
meetapparatuur dan vereist in IEC 60974-1 of IEC 60974-5

e Standaardklasse (stroom en spanning):

- Tolerantie van /- 10% van de referentiewaarde als het validatiebereik tussen 25 en 100% van de hoogste
ingestelde waarde ligt.

- Tolerantie van /- 2,5 van de hoogste ingestelde waarde indien het validatiebereik tussen 0 en 25% van de
hoogste ingestelde waarde ligt.

e Nauwkeurigheidsklasse (spanning):

- Tolerantie van /- 5% van de referentiewaarde als het validatiebereik tussen 40 en 100% van de hoogste
instelwaarde ligt.

- Tolerantie van /- 2 van de hoogste instelwaarde als het validatiebereik tussen 0 en 40% van de hoogste
instelwaarde ligt.

o Nauwkeurigheidsklasse (huidig):

- Tolerantie van /- 2,5% van de referentiewaarde als het validatiebereik tussen 40 en 100% van het hoogste
setpoint ligt.

- Tolerantie van /- 1 van het hoogste setpoint als het validatiebereik tussen 0 en 40% van het hoogste setpoint
ligt.

e Soort validatie:

- Kalibratie: reeks handelingen die, met verwijzing naar normen, het verband vaststellen dat onder gespeci-
ficeerde omstandigheden bestaat tussen een GEGEVEN WAARDE en een REFERENTIEWAARDE.

- Validatie: handelingen om aan te tonen dat een GEGEVEN WAARDE overeenkomt met de REFERENTIEWAARDE
(binnen gespecificeerde grenzen).

- Consistentietest: test die wordt uitgevoerd om de herhaalbaarheid van de output van een apparaat over een
bepaalde periode te bepalen (validatie op een apparaat met potentiometerinstelling).

e Voltmeter: meetapparaat dat wordt gebruikt om de uitgangsspanning van de lasgenerator te meten.
e Metrische ampéreklem: meettoestel dat wordt gebruikt om de uitgangsstroom van de lasgenerator te meten (AC-
stand voor TIG AC).

e Nauwkeurigheid van meetinstrumenten:
De meetinstrumenten moeten minstens tweemaal en bij voorkeur vijfmaal zo nauwkeurig zijn als de voor de valida-
tieklasse vereiste nauwkeurigheid.

CONVENTIONELE LADING

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

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

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

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

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

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

PRAKTISCH GEBRUIK

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

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeids-
loon).

De garantie dekt niet :

» Alle overige schade als gevolg van vervoer.

* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

» Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.
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DESCRIZIONE

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

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

La carica resistiva di calibratura € usata per verificare secondo i criteri della norma IEC 60974-1 e IEC 60974-14 le rego-
lazioni delle macchine di saldatura all‘arco per delle intensita:

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

e per le macchine MMA fino a 550 A.

e per le macchine TIG fino a 300 A.

ALIMENTAZIONE

La carica resistiva non ha bisogno di alimentazione elettrica.

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

da commutare secondo i dati P21 su P23.

8. In TIG e MIG premere il grilletto.

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

10. In TIG e MIG rilasciare il grilletto.

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

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

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

ATTENZIONE

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

Fare attenzione a che il posto sia correttamente ventilato.

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

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

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

Usare in posizione verticale unicamente.

Abilitazione elettrica indispensabile - Non lasciare in carica non sorvegliata.

MANUTENZIONE

¢ Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all'aiuto del soffiatore. Cogliere I'occasione per far verificare le connes-
sioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate. Al primo utilizzo, il carico resistivo pud emettere fumo per
alcuni secondi.

CONSIGLI PRIMA DI EFFETTUARE UNA VALIDAZIONE SECONDO LA NORMA IEC 60974-14

« La validazione di un dispositivo di saldatura secondo la norma IEC 60974-14 € un‘azione di verifica delle performance
del prodotto in relazione alle sue regolazioni. Il termine spesso usato € calibratura.

e La validazione, in conformita alla norma, viene effettuata su 5 punti di misura e sulla gamma di impostazioni da
controllare (minimo, massimo e altri 3 punti di misura equidistanti tra minimo e massimo). Tuttavia, secondo la norma,
e possibile convalidare un intervallo di regolazione ridotto su richiesta del cliente. Si raccomanda di eseguire ogni misura
(misura a, b e ¢) per 3 volte dopo un tempo di stabilizzazione di 10 secondi. Si raccomanda di far funzionare il prodotto
per 5 minuti prima di eseguire la procedura di convalida.
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e La validazione deve essere effettuata al massimo tutti glia anni. La validazione deve essere effettuata dopo ogni ripa-
razione o modifica suscettibile di affettare le impostazioni.

e La norma richiede che sia una persona qualificata ad effettuare le misure poiché essa si porta garante dalle condizioni
di test e dell'interpretazione dei risultati. Si consiglia fortemente di comperare la norma e di leggerla prima di effettuare
una validazione. L'interpretazione della norma ¢ di responsabilita della persona qualificata. La tabella del certificato deve
essere duplicata se diversi parametri sono da verificare (MIG: tensione, velocita filo)

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

CLASSE DI VALIDAZIONE E UTENSILI DI MISURA

e Classe di convalida: la classe di convalida pud essere «Standard» o «Precisione».

- Classe standard: hardware verificato per soddisfare i requisiti di precisione dei dispositivi di indicazione e
misurazione di cui alla norma IEC 60974-1 o IEC 60974-5.

- Classe di precisione: hardware verificato per un livello di precisione dei dispositivi di indicazione e misurazione
superiore a quello richiesto dalla norma IEC 60974-1 o IEC 60974-5

e Classe standard (corrente e tensione):

- Tolleranza del /- 10% del valore di riferimento se l'intervallo di validazione & compreso tra il 25 e il 100% del
valore impostato piu alto.

- Tolleranza del /- 2,5 % del valore di riferimento. Tolleranza di /- 2,5 del valore pil alto impostato, se l'intervallo
di validazione € compreso tra 0 e 25% del valore pil alto impostato.

e Classe di precisione (tensione):

- Tolleranza di /- 5% del valore di riferimento se l'intervallo di validazione & compreso tra 40 e 100% del setpoint
piu alto.

- Tolleranza di /- 2 del setpoint piu alto se l'intervallo di validazione & compreso tra 0 e 40% del setpoint pil alto.

e Classe di precisione (attuale):

- Tolleranza di /- 2,5% del valore di riferimento se l'intervallo di validazione & compreso tra 40 e 100% del setpoint
piu alto.

- Tolleranza di /- 1 del setpoint piu alto se l'intervallo di validazione & compreso tra 0 e 40% del setpoint pil alto.

e Tipo di convalida:

- Taratura: insieme di operazioni che stabiliscono, con riferimento agli standard, la relazione che esiste, in condi-
zioni specificate, tra un VALORE INDICATO e un VALORE DI RIFERIMENTO.

- Convalida: operazioni volte a dimostrare che un VALORE IMPOSTO corrisponde al VALORE DI RIFERIMENTO
(entro limiti specificati).

- Test di coerenza: test effettuato per determinare la ripetibilita dell’'uscita di un’apparecchiatura per un periodo
di tempo (convalida su un dispositivo con regolazione del potenziometro).

e Voltmetro: dispositivo di misurazione utilizzato per misurare la tensione di uscita del generatore di saldatura.
e Pinza amperometrica: dispositivo di misurazione utilizzato per misurare la corrente di uscita del generatore di sal-
datura (posizione AC per TIG AC).

e Precisione degli strumenti di misura:
Gli strumenti di misura devono essere almeno due volte e preferibilmente cinque volte pil precisi della precisione
richiesta per la classe di convalida.

CARICA CONVENZIONALE

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

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

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

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

Per le macchine MMA e TIG, che si comportano come fonte di corrente, la tensione & aggiustata all’aiuto
della carica resistiva per corrispondere alla tensione convenzionale.
Per le macchine TIG, che si comportano come una fonte di tensione, la corrente é aggiustata all'aiuto
della carica resistiva per corrispondere alla corrente convenzionale.
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Corrente (A) MMA & SUB ARC (V) TIG (V) MIG (V)
40 21.6 11.6 16.0
60 22.4 12.4 17.0
80 23.2 13.2 18.0
100 24.0 14.0 19.0
150 26.0 16.0 21.5
200 28.0 18.0 24.0
250 30.0 20.0 26.5
300 32.0 22.0 29.0
400 36.0 26.0 34.0
500 40.0 30.0 39.0
600 44.0 34.0 44.0
USO PRATICO

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

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d'acquisto (pezzi e mano d'opera).

La garanzia non copre:

e Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

« Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
o [ guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.
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FACE AVANT / FRONT PANE / VORDERSEITE / PARTE FRONTAL / NEPEAHSAA NAHEJIb / VOORZIJDE /

FRONTE
R1
R2
&— —
“ —@
: —Q®
N° | Désignation
1 Commutateur pour ajustement de la charge souhaitée / Knob for desired charge adjustment / Schalter zur Einstellung

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

2 -3 | Connexion générateur de soudage / Welding generator connections / Buchsen SchweiBquelle / Conexidn generador de
soldadura / CoeanHeHne ans cBapo4Horo nctoyHunka / Verbinding lasgenerator / Connessione del generatore di salda-
tura

4 Sélecteurs de résistance / Resistance selector / Stufenschalter Widerstand / Conexion generador de soldadura /

KomMmyTaTopbl conpotueneHust / Weerstand schakelaars / Selettori di resistenza
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SCHEMA DE PRINCIPE DU BANC (VALEURS EN OHMS) / BASIC SCHEMATIC DIAGRAM OF THE TEST
BENCH (VALUE IN OHMS) / PRINZIP-SCHALTPLAN DES KALIBRIERGERATES (WERT ON OHMS) /
ESQUEMA PRINCIPAL DEL BANCO DE CARGA (VALORES EN OHMS) / MPUHUNNWNAJIbHASA CXEMA

CTEHAA (BEJINYUHDbI B OHMS) / SCHEMA (WAARDEN IN OHMS) / SCHEMA DI PRINCIPIO DEL BANCO

(VALORI IN OHMS)

Résistance
(Ohm)
T N m 0,17
R2 0,18
Ra; Rbs Krs Rle Reg & R3 0,23
R4 0,36
O RS 0,68
Ra 4,28

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3ANYACTM / RE-

SERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

=
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NO

Désignation

Ref

Capot charge résistive 550A / 550A Resistive load’s hood/panel / Gehduse Lasttestgerat 550A /
Capot del banco de carga resistiva 550A / Kopnyc Harpy3o4dHoro cteHga 550 A / Kap weerstandme-
ter 550A / Cofano carica resistiva 550A

99604

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

99607 GF

3a

Canon charge résistive 550A / 550A Resistive load’s barrel / Erzeuger Lasttestgerat 550A / Cafidn
carga resistiva 550A / TecnoHoBas BTynKka Harpy3o4Horo cteHzga 550A / Mondstuk weerstandmeter
550A / canna carica resistiva 550A

90319

3b

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

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

43182

4a

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

51430

4b

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

51429

4c

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

51428

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

99608

Béquille de maintien Dévidoirs / Wire feeder support / Hilfstander Drahtvorschub / Soporte de fija-
cion de devanaderas / Yaep>kvBatoLLasi noAropka Ans noaatoLmx yctpoicTts / Steun draadaanvoer-
systeem / Stampella di sostegno trainafili

56039

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

51481

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

51077

Face avant charge résistive 550A Gris 7021 / Resistive load 550A’s front Grey 7021 / Frontblech
Lasttestgerat 550A grau 7021 / Parte frontal carga resistiva 550A Gris 7021 / MNepeaHsist naHenb
Harpy3ouHoro cteHaa 550A Cepeoiii uet 7021 / Voorzijde weerstand 550A Grijs 7021 / Fronte carica
resistiva 550A Grigia 7021

99605 GF

10

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

51082

11

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

51080

12

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

56047

13

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

99611

25
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OPARC CALIWELD LOAD 550 A (3%)

SCHEMA DE CABLAGE / CABLE SCHEMATICS / SCHALTPLAN / DIAGRAMA DE CABLEADO /

MOHTAXXHASl CXEMA / DIAGRAMMA DI CABLAGGIO / SCHAKELSCHEMA

FINE CONTROL

SPECIFICATIOI,‘IS TECHNIQUES / TECHNICAL FEATURES / TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN / ESPECI-
FICACIONES TECNICAS / TEXHUWYECKUE CNELNP®UKALIUN / TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE

TECNICHE

Charge résistive

Puissance nominale max / Max nominal power / Max. Leistung / Potencia nominal maxima /

K X X 20 kW

HomuHanbHasa MakcMmanbHas MowHOCTb / Maximaal nominaal vermogen / Potenza nominale max
Température de fonctionnement / Operating temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de fun- o o

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

. : -20°C — +80°C

TemnepaTypa xpaHeHus / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio
Classe de protection / Protection index / Schutzklasse / Clase de proteccion / Knacc 3awmTbl / Beveili- P20
gingsklasse / Classe di protezione

Poids, cables secteur et de charge compris / Weight, input cables and charge cables included / Gewicht,

inkl. Netz-/ und Ladekabel / Peso, cables de red eléctrica y de carga incluidos / Bec (Bk/ito4as kabenm u 16 kg

3apsaky) / Gewicht, inclusief netkabels en laadkabels / Peso, prese e cavi compresi

Dimension (I x H x P) / Dimensions (L x H x D) / Abmessungen (B x H x T) / Dimensiones (L x A x A) /
Pasmepsb! ([ x B x W) / Afmetingen (L x H x B) / Dimensione (I x H x P)

26 x 53 x 60 (cm)




OPARC CALIWELD LOAD 550 A (3%)

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

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

Certificat de calibration / validation

NC°XXXXXXXXXX

Autorité de validation : XXXXXXXXXX

Client : XXXXXXXXXX

Type de matériel : Poste a souder XXX

Modéle : NeoPulse_XXX

Marque : GYS

Numéro de série : XXXXXXXXXXXXXXX

Température ambiante : xx °C

Tension d'alimentation : xxx Veff

Fonction du matériel : XXXXX

Méthode de validation :

Instrument de mesure Numéro de série Constat N° Date du dernier controéle
Charge résistive 550A 50% XX.XX.060425.xxXxX N/A N/A

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

Classe de validation (*):  Standard / Précision

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

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

Résultat de la validation :

PASSE / ECHEC (*)

Remarque :

Date de validation : Signature :

Date d’échéance de validation :

unité' : ampére (A) — volt (V) — vitesse (m/min) (*) Rayer la mention inutile
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CALIWELD LOAD 550 A (3%)

DEFINITION DES RESISTANCES MIG / MIG RESISTANCES DEFINITION / BESTIMMUNG DER WIDERS-

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

10

MIG :
U(V):14 +0,05x I

14,5 P3
20 15 v
30 15,5 v P3
40 16 v
50 16,5 v P2
60 17 v P4
70 17,5 v
80 18 v P2
90 18,5 v P4
100 19 v P2
110 19,5 v P3
120 20 v
130 20,5 v PS5
140 21 v v
150 21,5 v v P1
160 22 v v P3
170 22,5 v v P4
180 23 v
190 23,5 v P2
200 24 v P3
210 24,5 v P4
220 25 v P5
230 25,5 v v
240 26 v v P1
250 26,5 v v P1
260 27 v v P2
270 27,5 v v P3
280 28 v v P4
290 28,5 v v P5
300 29 v v
310 29,5 v v
320 30 v v P1
330 30,5 v v P2
340 31 v v P2
350 31,5 v v P3
360 32 v v P3
370 32,5 v v P4
380 33 v v PS5
390 33,5 v v PS5
400 34 v v
410 34,5 v v
420 35 v v P1
430 35,5 v v P1
440 36 v v P2
450 36,5 v v P2
460 37 v v P3
470 37,5 v v P3
480 38 v v P4
490 38,5 v v P4
500 39 v v PS5
510 39,5 v v PS5
520 40 v v
530 40,5 v v
540 41 v v P1
550 41,5 v v P1




OPARC CALIWELD LOAD 550 A (3%)

DéFIN]_I:I'ION DES RESISTANCES MMA / MMA RESISTANCES DEFINITION / BESTIMMUNG DER WI-
DERSTANDE E-HAND / DEFINITIE VAN DE MMA WEERSTANDEN / BEPALING VAN DE WEERSTANDEN
MMA / RESISTENZE DEFINIZIONE MMA

MMA & SUB ARC :

U(V) = 20V + 0,04 x I
10 20,4 P2
20 20,8 P4
30 21,2 v
40 21,6 v P2
50 22 v P4
60 22,4 v
70 22,8 v P2
80 23,2 v P3
90 23,6 v P5
100 24 v
110 24,4 v P2
120 24,8 v P4
130 25,2 v
140 25,6 v
150 26 v P2
160 26,4 v P4
170 26,8 v P5
180 27,2 v v
190 27,6 v v P1
200 28 v v P2
210 28,4 v v P3
220 28,8 v v P4
230 29,2 v
240 29,6 v P2
250 30 v P3
260 30,4 v P4
270 30,8 v P5
280 31,2 v P5
290 31,6 v v
300 32 v v P1
310 32,4 v v P2
320 32,8 v v P3
330 33,2 v v P3
340 33,6 v v P4
350 34 v v P5
360 34,4 v v
370 34,8 v v P1
380 35,2 v v P1
390 35,6 v v P2
400 36 v v P3
410 36,4 v v P3
420 36,8 v v P4
430 37,2 v v P5
440 37,6 v v
450 38 v v
460 38,4 v v P1
470 38,8 v v P1
480 39,2 v v P2
490 39,6 v v P3
500 40 v v P3
510 40,4 v v P4
520 40,8 v v P4
530 41,2 v v P5
540 41,6 v v
550 42 v v




OPARC CALIWELD LOAD 550 A (3%)

DF'FINITION DES RESISTANCES TIG / TIG RESISTANCES DEFINITIONS / BESTIMMUNG DER WIDERS-
TANDE WIG/ DEFINITIE VAN DE TIG WEERSTANDEN / BEPALING VAN DE WEERSTANDEN TIG /
RESISTENZE DEFINIZIONE TIG

TIG:
10 P4

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

40 11,6 v P3
50 12 v

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

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

150 16 v v P1
160 16,4 v v P3
170 16,8 v v P5
180 17,2 v v

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

350 24 v v v P1
360 24,4 v v v P2
370 24,8 v v v P2
380 25,2 v v v P3
390 25,6 v v v P4
400 26 v v v P4
410 26,4 v v v PS5
420 26,8 v v v

430 27,2 v v v

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

540 31,6 v v v

550 32 v v v P1




OPARC CALIWELD LOAD 550 A (3%)

PICTOGRAMMES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / PICTOGRAMAS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN

/ PITTOGRAMMI

C¢€

Appareil(s) conforme(s) aux directives européennes. La déclaration
de conformité est disponible sur notre site internet.
Device(s) compliant with European directives. The certificate of s N .
- ; ] : Pour usage intérieur, ne pas exposer a la pluie.

compliance is available on our website. L _

" . ) o . . For interior use, do not expose to the rain.
Die Gerédte entsprechen die europaischen Richtlinien. Die Konformi- . : . )

- « ) . ) Nur fir den Gebrauch in geschlosssnen Raumen geeignet. Gegen
tatserklarung finden Sie auf unsere Webseite. u .

o ) Nasse schiitzen.
Aparato (s) conforme (s) a las directivas europeas. La declaracién de S .
h PR f . Para uso interior, no lo exponga a la lluvia.
conformidad esta disponible en nuestra pagina Web.
v [ina ucnonb3oBaHus B NOMeLLEHUN. He BbICTaBnsTb Nog A0XAb.
AnnapaT(bl) COOTBETCTBYET(IOT) EBPONENCKMM ANPEKTUBAM. . o )
. Apparaat geschikt voor gebruik binnen, niet blootstellen aan

[leknapauusi COOTBETCTBUS €CTb Ha HalleM caiiTe. regen
Dispositivo/i in conformita con le direttive europee, La dichiarazione Pe% uslo al conerto. non esnorre alla pioagia
di conformita & disponibile sul nostro sito internet. perto, P plogga.
Het apparaat is in overeenstemming met met de Europese richtlij-
nen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.

| =

. . e . I Assurer une aération suffisante pendant la charge.
Attention! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. - -
. Ensure an adequate ventilation when charging.
Caution! Read the user manual.

o - ) Stellen Sie eine ausreichende Beliiftung wahrend des
Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung. .
. -7 X - Ladevorgangs sicher.

iAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

Asegurese de que haya una aireacion suficiente durante la carga.
BHWMaHwe! MpoyTuTe MHCTPYKUMIO Nepes UCMoNb30BaHNEM.
: h L ) ObecneybTe HEOEXOAVMYIO BEHTUASALMIO BO BPEMS 3apsAKy.
Let op! Lees aandachtig de gebruiksaanwijzing voor gebruik.

: ) J P 7 Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het laden.
Attenzione! Leggere il manuale d‘istruzioni prima dell'uso. : s . L .
Assicurare un‘aerazione sufficiente durante la carica.

1

Protégé contre I'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et

contre la pluie verticale.

Protected against vertical rain and against finger access to

dangerous parts.

Geschiitzt vor Regen und Fingerabdriicke an empfindlichen

elektronischen Teilen.

IP20 Una proteccién contra el acceso a las partes peligrosas con un
dedo y contra la lluvia vertical.

3aluMTa OT KOHTaKTa nasnbLeB C OMacHbIMU AeTansMn 1 oT Kanesnb

BOAbI, NaAAOLLMX BEPTUKANBHO.

Beveiligd tegen toegang tot gevaarlijke delen met een vinger, en

tegen verticaal vallende regendruppels.

Aree pericolose protette per impedire il contatto con l'utente, e

contro cadute verticali di gocce d’acqua.

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

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

TO YCTPOWCTBO MOANEXUT yTUnM3aumm - He BbibpacbiBaiite ero B
[IOMaLLHWI MyCOPOTPOBOA.

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

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

- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).

- Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitéatserklédrung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Co (CMIM) estd disponible en nuestra pagina web (ver pagina de
portada).

- ToBap COOTBETCTBYET HOopMaM Mapokko. [eknapaums Co (CMIM) AOCTYNHA ANS CKauMBaHWS Ha HaleM caiTe (CM Ha TUTY/bHOM CTpaHuue).

- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op
de omslag).

- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto)

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).
- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitétserklarung flir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfligbar
(siehe Titelseite).

- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- MaTepwan cooTBETCTBYET TPeb0oBaHMAM BenvkobpuTaHumn. 3asBneHne 0 COOTBETCTBUM AJ1 BEnMKobpuTaHMM AOCTYMHO Ha HawweM Be6-caliTe (cMm.
rNABHYIO CTpaHuUy).

- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica € disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).

- Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri.

- This product should be recycled appropriately

- Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.
- DTOT annapat MOANEXWUT yTUAn3aumu.

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.
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