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OPARC CALIWELD LOAD 550 A (3%)

OPIS

Dziekujemy Panstwu za wybdr naszego produktu ! Aby jak najlepiej wykorzysta¢ panstwa urzadzenie, przed uzyciem
nalezy uwaznie przeczytac ponizsze informacje:

Rezystor stuzy do ustawiania i sprawdzania recznych urzadzen do spawania tukowego.

Rezystor stuzy do weryfikacji ustawien urzadzen do spawania tukowego dla intensywnosci okreslonych w normach IEC
60974-1 i EN 50504:

e dla Zzrodet MIG/MAG do 550 A.

o dla zrédet MMA do 550 A.

e dla Zzrédet TIG do 550 A.

ZASILANIE

Rezystor nie wymaga zasilania sieciowego.

FUNKCIJONOWANIE

. Sprawd?z stan techniczny zrodta pradu.

. Upewnij sie, ze testowany Zrédto spawalnicze jest wytgczone.

. Sprawdz na rezystorze, czy wszystkie przyciski stopu sg w pozycji push, a rafinator jest ustawiony na 0.

. Podfaczyc kable spawalnicze do zrédta pradu i do obcigzenia (polaryzacja nie jest wazna).

. Zasil zrédto spawalnicze, ktdre ma byc¢ testowane.

. Ustawienie pradu lub napiecia urzadzenia w trybie recznym.

. W zaleznosci od rodzaju zrdédta spawalniczego (MIG, MMA lub TIG) i wybranego pradu, ustawic rezystory do
przetaczania odnoszac sie do danych P21 do P23 zgodnie z procedura.

8. W TIG i MIG naci$nij spust uchwytu spawalniczego.

9. Odczytac prad ptynacy przez przewody spawalnicze na przewodach spawalniczych.

10. W TIG i MIG zwolnij spust uchwytu spawalniczego.

11. Na rezystorze przekreci¢ wszystkie przyciski stopu do pozycji push, a rafinerie do 0.

12. Powtorz kroki 6 do 11, aby zakoriczy¢ pozostate dziatania weryfikacyjne.

13. Przed odtgczeniem przewodow od rezystora nalezy obowigzkowo wcisng¢ (OFF) wszystkie wytgczniki i sprawdzic,
czy zrédio spawalnicze nie jest zasilany.

NOUThhWN B~

OSTRZEZENIE

Przed podfaczeniem rezystora do zrodta spawalniczego nalezy wylgczy¢ zasilanie testowanego generatora spawalnic-
zego, aby unikng¢ ryzyka powstania tuku podczas podtaczania/odtgczania przewoddéw spawalniczych do obcigzenia.

Upewnij sie, ze obszar jest dobrze wentylowany.

W przypadku stosowania spawarek o wysokim napieciu bez obcigzenia (>96Vdc), przed
otwarciem wylacznika gtéwnego nalezy najpierw wylgczy¢ generator spawalniczy.

Podtaczanie/odtgczanie kabli do rezystancyjnego obcigzenia kalibracyjnego powinno odbywac sie tylko przy wytagczonym
zrodle spawalniczym.

Zostawi¢ odstoniete otwory wentylacyjne urzadzenia dla odpowiedniej cyrkulacji powietrza.

Stosowac wytgcznie w pozycji pionowej.

Wymagany odstep elektryczny - Nie pozostawia¢ fadunku bez nadzoru.

KONSERWACJA

» Regularnie wydmuchiwac kurz. Skorzystaj z okazji, aby wykwalifikowany personel sprawdzit potgczenia elektryczne za
pomocy izolowanego narzedzia.

WSKAZOWKI PRZED WYKONANIEM WALIDACJI ZGODNIE Z NORMA EN 50504

 Walidacja urzadzen spawalniczych zgodnie z normg EN 50504 jest dziataniem majgcym na celu sprawdzenie dziatania
produktu w stosunku do jego ustawien. Czesto uzywa sie terminu kalibracja.

e Walidacja odbywa sie na 5 punktach pomiarowych i na zakresie sprawdzanej nastawy, zwykle z uwzglednieniem
minimum i maksimum. Na zyczenie klienta mozliwe jest jednak zatwierdzenie zmniejszonego zakresu nastaw. Pomiar
wykonywany jest dwukrotnie (pomiar a, pomiar b) po czasie stabilizacji mierzonych warto$ci wynoszacym 10s. Zaleca
sie, aby przed przeprowadzeniem procedury walidacji produkt pozostawi¢ wigczony na 5 minut.
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 Walidacja musi by¢ przeprowadzana co najmniej raz w roku. Walidacja musi by¢ przeprowadzona po kazdej naprawie
lub modyfikacji, ktéra moze mie¢ wptyw na ustawienia.

* Norma wymaga, aby pomiary przeprowadzata wykwalifikowana osoba, poniewaz jest ona odpowiedzialna za warunki
badania i interpretacje wynikow. Zdecydowanie zalecamy zakup normy i zapoznanie sie z nig przed walidacjg. Interpre-
tacja normy jest obowigzkiem osoby wykwalifikowanej. Tabela certyfikatdw musi by¢ powielona, jesli ma by¢ sprawdza-
nych kilka parametréw (MIG : napiecie, predkos$¢ drutu)

o W przypadku proceséw specjalnych, takich jak Pulsed MIG i AC TIG, mogg wystgpi¢ btedy pomiarowe spowodowane
przez narzedzia pomiarowe. Nalezy skonsultowac sie z producentem zrédta spawalniczego.

KLASA WALIDACII, RODZAJ WALIDACII I NARZEDZIA POMIAROWE

Klasa walidacji : klasa walidacji moze by¢ «Standardowa>» lub «Precyzyjna».
Klasa standardowa :+ 10% wartosci rzeczywistej w zakresie od 25 do 100% ustawienia maksymalnego.
*+ 2,5% maksymalnego ustawienia w zakresie od 0 do 25% maksymalnego ustawienia.
Klasa Precyzyjnosci :+ 2,5% wartosci rzeczywistej w zakresie od 40 do 100% ustawienia maksymalnego.
+ 1% ustawienia maksymalnego w zakresie od 0 do 40% ustawienia maksymalnego

Rodzaj walidacji : rodzajem walidacji moze by¢ «spdjnosé» lub «doktadnosc».
Spojnosc typu : Walidacja na urzadzeniu z ustawieniem potencjometru
Typ Doktadnos¢ : Walidacja na urzadzeniu z ustawieniem wysSwietlacza cyfrowego

Woltomierz: urzadzenie pomiarowe stuzace do pomiaru napiecia wyjsciowego zrédta spawalniczego.

Amperomierz : urzadzenie pomiarowe stuzgce do pomiaru pradu wyjsciowego zrodta spawalniczego
(pozycja AC dla AC TIG).

Doktadnos¢ narzedzi pomiarowych :
Narzedzia pomiarowe powinny by¢ co najmniej dwukrotnie, a najlepiej pieciokrotnie doktadniejsze od doktadnosci
wymaganej dla klasy walidacyjnej.

OBCIAZENIE KONWENCJONALNE

Norma wymaga, aby zrédta pradu (MMA i TIG) oraz zrodta napiecia (MIG) byty testowane przy napieciu i natezeniu
pradu Wzory podane przez norme to :

MMA & SUB ARC : U(V) = 20V + 0,04 x I(A) ponizej 600A
TIG : U(V) = 10V + 0,04 x I(A) ponizej 600A
MIG : U(V) = 20V + 0,04 x I(A) ponizej 600A

W przypadku zrodet MMA i TIG, pelnigcych role zrodta pradu, napiecie jest regulowane za pomoca
rezystora, aby dopasowac sie do napiecia konwencjonalnego.
W przypadku stanowisk MIG, petnigcych role zrodta napiecia, prad jest regulowany za pomoca rezys-
tora, aby dopasowac sie do pradu konwencjonalnego.

Prad (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




OPARC CALIWELD LOAD 550 A (3%) @

PRAKTYCZNE ZASTOSOWANIE

Z powyzszej tabeli mozemy wybrac pare prad/napiecie do wykonania testu;
Rezystory, ktdre nalezy przetaczy¢, aby uzyskac pare prad/napiecie, s3 podane na stronach 8-10.

PRZOD

Nr Oznaczenie

1 Przefacznik do ustawiania zadanego obcigzenia

2 - 3 | Podtaczenie zrédta spawalniczego

4 Selektory rezystancji

Nr Oznaczenie Nr kat.
1 Pokrywa rezystora 550A 99604
2 Uchwyt do rezystora 550A szary 7021 99607 GF
3a Canon rezystora 550A 90319
3b Przektadka ceramiczna 10x20x10 cylindryczna gtadka 43182
4a Drut oporowy Cr20Ni80 , Diam 3.5 51430
4b | Drut oporowy Cr20Ni80 , Diam 2.5 51429
4c Drut oporowy Cr20Ni80 , Diam 1.0 51428
5 Przegroda rezystora 550A 99608
6 Podporka dla podajnikow 56039
7 Kotnierz zewnetrzny Texas H24 - CX0073 - Sekt max 95mm?2 51481
8 Wytgcznik tréjfazowy - 6 pozycji 60° - 4KW 51077
9 Obcigzenie rezystancyjne na panelu przednim 550A Szary 7021 99605 GF
10 | Jednobiegunowy wylgcznik awaryjny 125A 51082
11 | Jednobiegunowy wytgcznik awaryjny 125A 51080
12 Uchwyt z tworzywa sztucznego S zakrzywiony Lg=128,3mm ind B 56047
13 | Obcigzenie rezystancyjne preta teksaskiego 550A 99611
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SCHEMAT IDEOWY REZYSTORA (WARTOSCI W OMACH)

O Opor
(Ohm)
| _ (on

R Rb R Rd R Rf R2 0,19
C €
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FINE CONTROL

=
V

DANE TECHNICZNE

Rezystor
Maksymalna moc znamionowa 20 kw
Temperatura pracy 0°C - 60°C
Temperatura przechowywania -20°C - +80°C
Klasa ochrony 1P20
Waga, zawarte kable zasilajace i tadujace. 16 kg
Wymiary (szeroko$¢ x wysokos¢ x gteboko$¢) 26 x 53 x 60 (cm)
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PRZYKLAD CERYFIKATU WALIDACII

Certificat de calibration / validation

N X000 xx
Autorité de validation : XXXXXXXXXX
Client : XXXXXXXXXX

Type de matériel : Poste a souder XXX

Modeéle : 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 contrdle
Charge résistive 550A 50% XX.XX.060425.XXXX N/A N/A
Multimétre XXXXX XXXXXXXXX XXXXXXX XX/IXX/XXXX
Ampéremétre  xxxxx XXXXXXXXX XXXXXXX XX/XX/XXXX
Tachymeétre  xxxxx XXXXXXXXX XXXXXXX XX/XX/XXXX
Classe de validation (*):  Standard / Précision

Type de validation (*):
Plage de fonction :

Précision / Consistance
de xx unité" a xxx unité’

Résultats de mesure :

- Valeur Valeur du Valeur Moyenne des P

Dejﬁ rt'g :ton affich?e courant / tension mesur1ée mesures a etb E?\llesrggg: Résultat

(unité’) conventionnel (unité’) (unité’)
Inspection i i ) ) ) PASSE /
visuelle ECHEC
Param eSS —

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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DEFINICJA REZYSTANCII MIG

MIG :
P3

10 14,5

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 P5
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 P5
390 33,5 v v P5
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 P5
510 39,5 v v P5
520 40 v v

530 40,5 v v

540 41 v v P1
550 41,5 v v P1
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DEFINICJA REZYSTANCII MMA

MMA & SUB ARC :
U(V) = 20V + 0,04 x I
P2

10 20,4
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
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DEFINICJA REZYSTANCII TIG

U(V) = 10V + 0,04 x I
10 10,4 P4
20 10,8 v P2
30 11,2 v
40 11,6 v P3
50 12 v
60 12,4 v P4
70 12,8 v P1
80 13,2 v P4
90 13,6 v v
100 14 v v P3
110 14,4 v v P4
120 14,8 v P2
130 15,2 v P4
140 15,6 v v
150 16 v v P1
160 16,4 v v P3
170 16,8 v v PS5
180 17,2 v v
190 17,6 v v P2
200 18 v v P3
210 18,4 v v P4
220 18,8 v v P5
230 19,2 v v P1
240 19,6 v v P2
250 20 v v P3
260 20,4 v v P4
270 20,8 v v PS5
280 21,2 v v P1
290 21,6 v v P2
300 22 v v P3
310 22,4 v v P4
320 22,8 v v P5
330 23,2 v v P5
340 23,6 v v v
350 24 v v v P1
360 24,4 v v v P2
370 24,8 v v v P2
380 25,2 v v v P3
390 25,6 v v v P4
400 26 v v v P4
410 26,4 v v v 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%)

GWARANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie wady lub usterki produkcyjne przez 2 lata od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:
o Wszelkich innych szkdd spowodowanych transportem.
o Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskéw itp.).

e Przypadkdéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
o Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwrécic¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:

- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)
- notatke z wyjasnieniem usterki.

PIKTOGRAMY

C € Urzadzenie(a) zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja

i

Do uzytku wewnetrznego, nie uzywac na zewnatrz, szczegdlnie
kiedy pada deszcz lub $nieg.

zgodnosci dostepna jest na naszej stronie internetowe;j.

Uwaga!!! Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ instrukcje obstugi.

=

Nalezy zapewni¢ odpowiednia wentylacje pomieszczania podczas
fadowania.

E Produkt podlega selektywnej zbidrce - nie wyrzuca¢ do odpadow
domowych.
|

IP20

Chroniona przed dostepem palcdéw do czesci niebezpiecznych oraz
przeciw silnemu deszczowi.

@ Urzadzenie zgodne ze standardami Marokanskimi. Deklaracja zgodnosci Co (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona
tytutowa).

UK Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

[J
@ Produkt nadajacy sie do recyklingu, ktéry podlega wymogowi sortowania.
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