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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1.1 DESCRIPTION

The system consists of a modern direct current generator for the
welding of metals, developed via application of the inverter. This
special technology allows for the construction of compact light
weight generators with high performance. I'ts adjust ability, effec-
tivity and energy consumption make it an excellent work tool suit-
able for coated electrode.

1.2 TECHNICAL SPECIFICATIONS
DATA PLATE VERSION 150 A
PRIMARY
Single phase supply 230V
Frequency 50 Hz / 60 Hz
Effective consumption 1A
Maximum consumption 35A
SECONDARY

Open circuit voltage 69V
Welding current 10A+150 A
Duty cycle 10% 150 A
Duty cycle 60% 70 A
Duty cycle100% 55A
Protection class IP 23
Insulation class H
Weight Kg 3,8
Dimensions 220 x 120 x 320
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

Duty cycle is the percentage of 10 minutes at 40°C ambient tem-
perature that the unit can weld at its rated output without overheat-
ing. If the unit overheats, the output stops and the over
temperature light comes On. To correct the situation, wait fifteen
minutes for unit to cool. Reduce amperage, voltage or duty cycle
before starting to weld again (See page Ill).

1.4 VOLT - AMPERE CURVES

Volt-ampere curves show the maximum voltage and amperage
output capabilities of the welding power source. Curves of other
settings fall under curves shown (See page V).

1.5 EMC CLASSIFICATION
This equipment is developed to satisfy severe limits of Class A in
accordance to CISPR prescriptions.

2.0 INSTALLATION

IMPORTANT: BEFORE CONNECTING, PREPARING OR US-
ING EQUIPMENT, READ SAFETY PRECAUTIONS.

2.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS
ELECTRICITY SUPPLY.

Serious damage to the equipment may result if the power source
is switched off during welding operations.

Check that the power socket is equipped with the fuse indicated in
the features label on the power source. All power source models
are designed to compensate power supply variations. For varia-
tions of +-10%, a welding current variation of +-0.2% is created.

WARNING: THIS EQUIPMENT DOES NOT COMPLY WITH IEC
61000-3-12. IF IT IS CONNECTED TO A PUBLIC LOW VOLT-

AGE SYSTEM, IT IS THE RESPONSIBILITY OF THE INSTALL-
ER OR USER OF THE EQUIPMENT TO ENSURE, BY
CONSULTATION WITH THE DISTRIBUTION NETWORK OP-
ERATOR IF NECESSARY, THAT THE EQUIPMENT MAY BE
CONNECTED.

THIS CLASS A EQUIPMENT IS NOT INTENDED FOR USE IN
RESIDENTIAL LOCATIONS WHERE THE ELECTRICAL POW-
ER IS PROVIDED BY THE PUBLIC LOW-VOLTAGE SUPPLY
SYSTEM. THERE MAY BE POTENTIAL DIFFICULTIES IN EN-
SURING ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY IN THOSE
LOCATIONS, DUE TO CONDUCTED AS WELL AS RADIATED
DISTURBANCES.

2.2 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MO-
TOR-GENERATOR SET

This welder is designed to allow the use of Motor-generator set to
provide an adequate supply for welder during the welding opera-
tions.

Before connecting the welder to the Motor-generator set, make
sure that the following requirements are fulfilled:

1. Output socket of the Motor-generator set allows to connect
the power supply plug of the welder.

2. Output of the Motor-generator set produces alternating sinu-
soidal voltage with nominal RMS value 230 V.

3. Motor-generator set is able to deliver the adequate supply
current / power required for welding operation.

23 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT

FOR STICK WELDING.
« TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

CONNECT ALL WELDING ACCESSORIES SECURELY TO
PREVENT POWER LOSS. CAREFULLY FOLLOW SAFETY
REGULATIONS DESCRIBED IN SAFETY RULES.

1. Fit the selected electrode to the electrode clamp.

2. Connect the earth lead connector to the negative (-) quick-
connection terminal (Ref. 6 - Picture 1 Page 4.) and the earth
clamp of the workpiece near the welding zone.

3. Connect the electrode clamp connector to the positive (+)

quick-connection terminal (Ref. 5 - Picture 1 Page 4.) .

CAUTION: MAKE THE ABOVE CONNECTION FOR DIRECT
POLARITY WELDING; FOR INVERSE POLARITY, INVERT
THE CONNECTION: EARTH LEAD CONNECTOR TO THE
QUICK-CONNECTION POSITIVE (+) TERMINAL AND THE
ELECTRODE HOLDER CLAMP CONNECTOR TO THE NEGA-
TIVE (-) TERMINAL.

4. Adjust welding current with ampere selector (Ref. 2 - Picture
1 Page 4.).
5. Press the illuminated switch to turn on the power source Ref.

1 - Picture 1 Page 4.) .

N.B. Serious damage to the equipment may result if the power
source is switched off during welding operations.

The power source is fitted with an anti-sticking device that dis-
ables power if output short circuiting occurs or if the electrode
sticks, allowing it to be easily detached from the workpiece.

This device enters into operation when power is supplied to the
generator, even during the initial checking period, therefore any
load input or short circuit that occurs during this phase is treated
as a fault and will cause the output power to be disabled.

2.4 REDUCTION OF EMF IN THE WORKPLACE

ELECTROMAGNETIC FIELD CAN AFFECT PACEMAKER OP-
ERATION.

High current flowing through the welding cables during the weld-
ing operation causes a generation of electromagnetic fields. To
reduce the intensity of these fileds in the workplace (if required),
use the following procedures:

1. Keep the cables arranged close together by twisting or taping
them.

2. Arrange cables to one side and away from the operator.

3EN



CONTROLS: POSITION AND FUNCTIONS
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3. Do not coil or drape cables around your body.

4. Keep welding power source and cables as far away from op-
erator as practical.

5. Connect earth clamp to workpiece as close to the welded
area as possible.

25 LIMITATIONS OF USE

This equipment is designed for use under standard operational
and environment conditions. To ensure its full operational capabil-
ity; to avoid the danger and possibility of equipment’s damage
please always follow these recommendations:

1. Do not use the equipment in areas with extremaly low or high
ambient temperature.

2. Do not use the equipment in areas with presence of danger-
ous, flamable and/or explosive gases.

3. Avoid the contact of equipment with water; do not use the
equipment outdoors when it is rainig and/or snowing.

4. Never use the welding power source for pipe thawing; this
equipment is designed solely for welding.

3.0 CONTROLS: POSITION AND FUNCTIONS

3.1 FRONT PANEL - REAR PANEL

Picture 1.

1. Connect the earth lead to the work piece to the negative ter-
minal (-) (Ref. 6 - Picture 1 Page 4.)

Connect the torch lead to the positive terminal (+) (Ref. 5 -
Picture 1 Page 4.).

ENSURE THAT THESE CONNECTIONS ARE WELL TIGHT-
ENED TO AVOID POWER LOSS AND OVERHEATING.

3. Use control knob (Ref. 2 - Picture 1 Page 4.) to regulate
welding current.

4. llluminated switch (Ref. 1 - Picture 1 Page 4.) must be ON
(lamp light) before welding operations can be started.

5. lllumination of the transparent LED (Ref. 3 - Picture 1 Page

4.) on the front panel indicates possible states.

Possible states of the equipment indicated by the front panel bi-
color LED:

LED COLOR STATUS INDICATED
GREEN-YELLOW Initialization status
GREEN Power On / Ready

YELLOW (CONTINUQS) Thermal Alarm / Overheating

Abnormal Status / Contact Ser-

YELLOW (FLASHING) vice

4.0 MAINTENANCE

DISCONNECT POWER BEFORE MAINTENANCE. SERVICE
MORE OFTEN DURING SEVERE CONDITIONS.

Every three (3) months, perform the operations below:

1. Replace unreadable labels.

2. Clean and tighten weld teminals.

3. Repair or replace cracked cables and cords.
Every six (6) months, perform the operation below:

Blow out the inside of the unit. Increase frequency of clean-
ing when operating in dirty or dusty conditions.

4 EN
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES
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1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

Ce générateur a courant continu moderne utilisé dans le soudage
des métaux est né grate a I'application électronique de I'onduleur.
Cette technologie spéciale a permis de construire des générate-
urs compacts, légers et tres performants. Les possibilités de rég-
lage, le rendement et la consommation d’énergie entété optimisés
pourque ce générateur soit adapté au soudage a électrodes .

1.2 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
PLAQUE DE DONNEES TECHNIQUES 150 A

PRIMAIRE

Tension monophasé 230V
Fréquence 50 Hz / 60 Hz
Consommation effective 1A
Consommation maxi 35A

SECONDAIRE
Tension a vide 69 V
Courant de soudage 10A+150 A
Facteur de marche 10% 150 A
Facteur de marche 60% 70 A
Facteur de marche 100% 55 A
Indice de protection IP 23
Classe d'isolement H
Poids Kg 3,8
Dimensions 220 x 120 x 320
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 FACTEUR DE MARCHE

Si le poste surchauffe, le variateur coupe I'alimentation et le
voyant orange de surchauffe s'allume sur le panneau avant. Pour
continuer le soudage, laisser le poste refroidir pendant quelques
minutes jusqu'a la température nominale de fonctionnement.
Quand le poste est prét pour le soudage, le voyant vert de Marche
/ Prét s'allume sur le panneau avant. Pour plus de détails, se re-
porter a la page .

1.4 COURBES VOLT/AMPERE

Les courbes Volt/Ampere indiquent l'intensité et la tension maxi-
males du courant de soudage généré par le poste (Voir page IV).

1.5 CLASSIFICATION CEM

Cet appareil est congu en vue de répondre aux limitations strictes
de la Classe A, conformément aux prescriptions CISPR.

2.0 INSTALLATION

IMPORTANT: AVANT DE RACCORDER, DE PREPARER OU
D'UTILISER LE GENERATEUR, LIRE ATTENTIVEMENT LE
REGLES DE SECURITE.

2.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

L’extinction du générateur en phase de soudage peut provoquer
de graves dommages a I'appareil.

S’assurer que la prise d’alimentation est équipée du fusible indi-
qué sur le tableau des données techniques placé sur le générate-
ur. Tous les modéles de générateur prévoient une compensation
des variations de réseau. Pour chaque variation de +- 10%, on ob-
tient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.

AVERTISSEMENT: CET EQUIPEMENT N‘EST PAS CON-
FORME A LA NORME EN 61000-3-12. S‘IL EST CONNECTE
AUX RESEAUX A BASSE TENSION DE DISTRIBUTION PUB-
LIQUE, IL EST DE LA RESPONSABILITE DE LINSTALLA-
TEUR OU L‘UTILISATEUR DE L'EQUIPEMENT DE
S’ASSURER, EN CONSULTATION AVEC L‘EXPLOITANT DU
RESEAU DE DISTRIBUTION SI NECESSAIRE, QUE
L‘'EQUIPEMENT PEUT ETRE CONNECTE.

UN EQUIPEMENT DE CLASSE A N’EST PAS CONCU POUR
UNE UTILISATION EN MILIEU RESIDENTIEL OU L’ALI-
MENTATION ELECTRIQUE EST FOURNIE PAR LE SYSTEME
D’ALIMENTATION A BASSE TENSION PUBLIC. DE TELS MI-
LIEUX PEUVENT ENTRAINER DES PROBLEMES DE COM-
PATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE EN RAISON DES
PERTURBATIONS CONDUITES AINSI QUE DES PERTURBA-
TIONS RAYONNEES.

2.2 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

Ce poste de soudage a été congu pour permettre l'utilisation d'un
générateur de courant pendant le soudage.

Avant de raccorder le poste de soudage au générateur de cou-
rant, vérifier que les conditions suivantes sont remplies :

1. La fiche d'alimentation du poste de soudage est compatible
avec la prise de sortie du générateur

2. Le générateur produit en sortie un courant alternatif sinusoid-
alavec valeur RMS nominale de 230 V

3. Le générateur est en mesure de produire la juste quantité de
courant / alimentation requise pour |'opération de soudage
en cours.

23 BRANCHEMENT, PREPABATION DE L'APPAREIL
POUR LE SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE.

« ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX
CONNEXIONS

Raccorder avec soin les accessoires de soudage afin d’éviter les

pertes de puissance. Respecter scrupuleusement les regles de

sécurité.

1. Placer I'électrode a utiliser dans la pince du porte-électrodes.

2. Raccorder le cable de masse a la borne négative (-) (Réf. 6
- Figure 1 Pag. 3.) et placer la pince de masse a proximité
de la zone a souder.

3. Raccorder le cable du porte-électrodes a la borne positive (+)
(Réf. 5 - Figure 1 Pag. 3.) .

ATTENTION: LE RACCORDEMENT DES DEUX CABLES EF-

FECTUE COMME INDIQUE CI-DESSUS DONNERA UN SOUD-

AGE A POLARITE DIRECTE. POUR UN SOUDAGE A

POLARITE INVERSE, INTERVERTIR LES CONNEXIONS DES

DEUX CABLES: CONNECTEUR DU CABLE DE MASSE SUR

LA BORNE POSITIVE (+) ET CONNECTEUR DU CABLE DU

PORTE-ELECTRODES SUR LA BORNE NEGATIVE (-).

4. Régler le courant de soudage en tournant le bouton de rég-
lage d'intensité (Réf. 2 - Figure 1 Pag. 3.) .

5. Allumer le générateur en pressant linterrupteur lumineux
(Réf. 1 - Figure 1 Pag. 3.) .

N.B. L’extinction du générateur en phase de soudage peut provo-

quer de graves dommages a l'appareil.

2.4 REDUCTION DU CEM SUR LE LIEU DE TRAVAIL

UN CHAMP ELECTROMAGNETIQUE PEUT NUIRE AU BON
FONCTIONNEMENT D'UN PACEMAKER.

Le courant élevé circulant a travers les cables de soudage au
cours des travaux de soudage génére des champs électromag-
nétiques. Pour réduire l'intensité de ces champs sur le lieu de tra-
vail (si cela s'avére nécessaire), appliquer les procédures
suivantes:

1. Maintenir les cables groupés en les tressant ou en les atta-
chant & l'aide de ruban adhésif.

2. Disposer les cables d'un seul c6té, a une certaine distance
de l'opérateur.

3. Ne pas enrouler ni tendre les cables autour du corps.
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COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONCTIONS

4. Maintenir le poste de soudage et les cables aussi loin de
I'opérateur que les conditions présentes le permettent.

5. Connecter la prise de masse a la piéce de travail aussi prés
que possible de la section a souder.

25 LIMITATIONS D'EMPLOI

Cet appareil est congu pour étre utilisé dans des conditions de
fonctionnement et environnementales standard. Afin de garantir
sa pleine capacité opérationnelle; pour éviter tout risque et tout
endommagement éventuel de I'appareil, veuillez suivre les re-
commandations énoncées ci-aprés en toutes circonstances :

1. Eviter d'utiliser 'appareil dans des locaux ou la température
ambiante est particulierement basse ou excessivement élev-
ée.

2. Ne pas utiliser I'appareil dans des locaux ou sont présents
des gaz dangereux, inflammables et/ou explosifs.

3. Eviter que I'appareil n'entre en contact avec de l'eau; ne pas
utiliser I'appareil en extérieur par temps de pluie et/ou de nei-
ge.

4. Ne jamais utiliser le poste de soudage pour dégeler des
tuyaux ; cet appareil est congu exclusivement a des fins de
soudage.

3.0 COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONC-

TIONS
3.1 PANNEAU AVANT - PANNEAU ARRIERE
Figure 1.

I TR EEREEREER

1. Raccorder le cable de masse a la borne négative (-) (Réf. 6
- Figure 1 Pag. 3.) .

Raccorder le cable de la torche a la borne positive (+) (Réf.5
- Figure 1 Pag. 3.) . Le serrage défectueux de ces deux rac-
cordements pourra donner lieu a des pertes de puissance et
des surchauffes.

Régler l'intensité du courant de soudage nécessaire a l'aide
du bouton (Réf. 2 - Figure 1 Pag. 3.) .

L’interrupteur lumineux (Réf. 1 - Figure 1 Pag. 3.) est allumé
quand le générateur est prét.

L'allumage du voyant led jaune (Réf. 3 - Figure 1 Pag. 3.) si-
tué sur le panneau avant indique la présence états possibles
Etats possibles de I'appareil indiqués par le voyant bicolore sur le-
panneau avant:

4.

5.

COULEUR VOYANT ETAT INDIQUE
VERT-ORANGE Initialisation
VERT Marche / Prét

Alarme de température / Sur-

ORANGE (CONTINU) chauffe

ORANGE (CLIGNOTANT) Anomalie/ Contact Service

4.0 MAINTENANCE ORDINAIRE

Débrancher I'alimentation avant toute opération de maintenance.
Augmenter la fréquence des interve ntions en cas de travail dans
des conditions séveres.

Tous les 3 mois:

1. Remplacer les étiquettes devenues illisibles

2. Nettoyer et resserrer les bornes de sortie

3. Réparer ou remplacer les cables abimés.

Tous les 6 mois:

Souffler de I'air comprimé a I'intérieur de I'appareil. Augmenter la

fréquence du nettoyage en cas de fonctionnement dans des envi-
ronnements sales ou poussiéreux.

3FR
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DATOS TECNICOS

1.0 DATOS TECNICOS

1.1 DESCRIPCION

La instalaciéon es un moderno generador de corriente continua
para soldar metales, creado gracias a la aplicacién del inverter.
Esta particular tecnologia ha permitido la fabricacién de genera-
dores compactos y ligeros, con prestaciones de gran nivel. La po-
sibilidad de efectuar regulaciones, su rendimiento y consumo de
energia lo convierten en un excelente medio de trabajo to para
soldaduras.

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
TABLA TECNICA 150 A
PRIMARIO
Alimentacién monofasica 230 V
Frequencia 50 Hz / 60 Hz
Consumicién eficaz 1A
Consumicién maxima 35A
SECUNDARIA

Tension en vacio 69V
Corriente de soldadura 10A + 150 A
Ciclo de trabajo a 10% 150 A
Ciclo de trabajo a 60% 70 A
Ciclo de trabajo a 100% 55 A
Grado de proteccion IP 23
Clase de aislamiento H
Peso Kg 3,8
Dimensiones 220 x 120 x 320
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 CICLO DE TRABAJO

En caso de sobrecalentamiento de la unidad, el inversor bloquea
la corriente y en el panel frontal se enciende un LED amarillo para
indicar que se ha producido un sobrecalentamiento. Antes de
continuar el proceso de soldadura, espere unos minutos hasta
que la maquina alcance la temperatura nominal de funcionamien-
to. Cuando la maquina esta preparada para continuar con el pro-
ceso de soldadura, el LED del panel frontal cambia a color verde.
Para mas informacion, consulte la pagina Ill.

1.4 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

Las curvas voltios-amperios indican la maxima corriente y la
maxima tension de salida que ofrece la soldadora. Para mas in-
formacion, consulte la pagina IV.

1.5 CLASIEICACI()N CEM (COMPATIBILIDAD ELECTRO-
MAGNETICA)

Este equipo se ha desarrollado para satisfacer los estrictos limit-
es de la Clase A segun las normas CISPR.

2.0 INSTALACION

IMPORTANTE: ANTES DE CONECTAR, PREPARAR O UTI-
LIZAR EL EQUIPO, LEA CUIDADOSAMENTE LAS NORMAS
DE SEGURIDAD.

2.1 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

Desconectar la soldadora durante la soldadura puede causar se-
rios dafos al equipo.

Compruebe si la toma de corriente dispone del fusible que se in-
dica en la tabla técnica del generador. Todos los modelos de ge-

nerador necesitan que se compensen las oscilaciones de voltaje.
A una oscilaciéon de = 10% corresponde una variacion de la co-
rriente de soldadura de *+ 0,2%.

ADVERTENCIA: ESTE EQUIPO NO CUMPLE CON LA NORMA
EN 61000-3-12. SI SE CONECTA A UN SISTEMA PUBLICO DE
BAJA TENSION ES RESPONSABILIDAD DEL INSTALADOR
O USUARIO ASEGURARSE, MEDIANTE CONSULTA CON EL
OPERADOR DE LA RED DE DISTRIBUCION S| ES NECESA-
RIO, QUE EL EQUIPO PUEDE SER CONECTADO.

LOS EQUIPOS DE CLASE A NO SE HAN DISENADO PARA
SER UTILIZADOS EN ZONAS RESIDENCIALES DONDE LA
ENERGIA ELECTRICA SE SUMINISTRA A PARTIR DE REDES
DE SUMINISTRO PUBLICO DE BAJA TENSION. ESTAS ZO-
NAS PUEDEN PLANTEAR PROBLEMAS A LA HORA DE GA-
RANTIZAR LA COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA
DEBIDO A LAS PERTURBACIONES RADIADAS Y CONDUCI-
DAS.

2.2 CONEXION DEL GRUPO CONVERTIDOR A LA RED

Esta soldadora esta disefiada para que el grupo convertidor le
proporcione la alimentaciéon adecuada durante la soldadura.

Antes de conectar la soldadora al grupo convertidor, asegurese
de lo siguiente:

1. El enchufe del grupo motor se puede conectar a la alimenta-
cion eléctrica de la soldadora.

2. Latension alterna sinusoidal del grupo convertidor tiene un
valor RMS nominal de 230 V.

3. El grupo convertidor puede proporcionar la corriente de ali-
mentacion necesaria para la soldadura.

23 CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO

+ APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar esmeradamente los accesorios de soldadura para evi-
tar pérdidas de potencia. Seguir escrupulosamente las normas de
seguridad.

1. Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

2. Conectar el conector del cable de masa al borne rapido ne-
gativo (-) (Ref. 6 - Figura 1 Pagina 3.) y la pinza del mismo
cerca de la zona por soldar.

3. Conectar el conector de la pinza portaelectrodo al borne rap-

ido positivo (+) (Ref. 5 - Figura 1 Pagina 3.) .

ATENCION: LA CONEXION DE ESTOS DOS CONECTORES
EFECTUADA DE ESTA MANERA DARA COMO RESULTADO
UNA SOLDADURA CON POLARIDAD DIRECTA; PARA OB-
TENER UNA SOLDADURA CON POLARIDAD INVERSA, IN-
VERTIR LA CONEXION: CONECTOR DEL CABLE DE MASA
AL BORNE RAPIDO POSITIVO (+) Y EL CONECTOR DE LA
PINZA PORTA ELECTRODO AL BORNE NEGATIVO (-).

4. Regular la intensidad de la corriente de soldadura mediante
el correspondiente selector (Ref. 2 - Figura 1 Pagina 3.) .
5.  Encender el generador pulsando el interruptor luminoso

(Ref. 1 - Figura 1 Pagina 3.) .
N.B. Si el generador se apaga mientras se esta soldando, se pue-
den provocar graves dafos en el mismo.

2.4 REDUCCION DE FRECUENCIAS ELECTROMAGNET-
ICAS EN ENTORNOS

LABORALES EL CAMPO ELECTROMAGNETICO PUEDE
AFECTAR AL CORRECTO FUNCIONAMIENTO DE LOS MAR-
CAPASOS.

La alta tensién que fluye a través de los cables durante la realiza-
cién de soldaduras crea campos electromagnéticos. Para reducir
la intensidad de dichos campos en el lugar de trabajo (si fuera ne-
cesario), siga este procedimiento:

1. Mantenga los cables unidos entre si con una cinta.
2. Coloque los cables lejos del operador.
3. No enrolle o cuelgue los cables en el cuerpo.
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4. Mantenga los cables y la fuente de alimentacion de soldadu-
ra tan alejados del operador como sea posible.

5. Conecte la pinza de masa tan cerca como sea posible del
area a soldar.

2.5 LIMITES DE USO

Este equipo esté disefiado para su uso en condiciones y entornos
estandar. Para asegurar su funcionamiento correcto y evitar peli-
gros y danos en el equipo, tenga siempre en cuentas estas reco-
mendaciones:

1. No utilice el equipo en areas con temperaturas extremada-
mente altas o bajas.

2. No utilice el equipo en areas con gases peligrosos o inflama-
bles.

3. Evite que el equipo entre en contacto con el agua; no utilice
el equipo en exteriores cuando esté lloviendo o nevando.

4. No utilice la potencia del equipo para descongelar tuberias;
el equipo esté disefiado exclusivamente para soldar.

3.0 FUNCIONES

3.1 PANEL ANTERIOR - PANEL TRASERO

Figura 1.

1. Conectar, al borne negativo (-) (Ref. 6 - Figura 1 Pagina 3.) ,
el cable de masa para la pieza que se desea soldar.
Conectar, al borne positivo (+) (Ref.5 - Figura 1 Pagina 3.) ,
el cable para el soplete.

EL APRIETE DEFECTUOSO DE ESTAS DOS CONEXIONES
PUEDE PROVOCAR PERDIDAS DE POTENCIA Y RECALEN-
TAMIENTO.

3. Seleccionar con el pomo (Ref. 2 - Figura 1 Pagina 3.) la can-
tidad de corriente necesaria para la soldadura.

4.  Elinterruptor luminoso (Ref. 1 - Figura 1 Pagina 3.) esta encen-
dido cuando el generador esta listo para iniciar la soldadsura.

5. Elencendido del led amarillo (Ref. 3 - Figura 1 Pagina 3.) si-

tuado en el panel anterior, indica la presencia.

Los distintos estados de la maquina que indica el LED de color del
panel frontal:

COLOR DE LED
VERDE-AMARILLO
VERDE

ESTADO QUE INDICA

Se esta inicializando

Activado y preparado

Alarma térmica/Sobrecalentam-

AMARILLO (CONTINUO) onto

AMARILLO (INTERMITENTE) Situacién anormal, contactar

Las anomalias senalada son de dos tipos:

Un recalientamiento del aparato causado por un excesivo ciclo de
trabajo. En tal caso interrumpir la operacion de soldadura y dejar
encendido el generador hasta que se apague el piloto.

4.0 MANTENIMIENTO

ATENCION: DESENCHUFE EL EQUIPO DE LA RED ANTES
DE COMENZAR EL MANTENIMIENTO.

Si el equipo se utiliza en condiciones severas es necesario au-
mentar la frecuencia de mantenimiento.
Cada tres (3) meses es obligatorio:

1. Sustituir las etiquetas que se han vuelto ilegibles.
2. Limpiary apretar los terminales de soldadura

3. Reparar o sustituir los cables de alimentacion o de soldadura
que estén danados.

Cada tres (6) meses es obligatorio:
Limpiar el polvo que se acumula dentro del generador. Si el am-

biente de trabajo es muy polvoriento la limpieza debe realizarse
con mayor frecuencia.
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DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

IT

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

1.1 DESCRIZIONE

L’impianto € un moderno generatore di corrente continua per la
saldatura di metalli, nato grazie all’applicazione dell’'inverter. Que-
sta particolare tecnologia ha permesso la costruzione di genera-
tori compatti e leggeri, con prestazioni ad alto livello. Possibilita di
regolazioni, alto rendimento e consumo energetico contenuto ne
fanno un ottimo mezzo di lavoro, adatto a saldature con elettrodo
rivestito.

1.2 DATI TECNICI
TARGA DATI 150 A
PRIMARIO
Tensione monofase 230V
Frequenza 50 Hz / 60 Hz
Consumo effettivo 1A
Consumo massimo 35A
SECONDARIO

Tensione a vuoto 69V
Corrente di saldatura 10A =150 A
Ciclo di lavoro 10% 150 A
Ciclo di lavoro 60% 70 A
Ciclo di lavoro 100% 55 A
Indice di protezione IP 23
Classe di isolamento H
Peso Kg 3,8
Dimensioni 220 x 120 x 320
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE

Il duty cycle & la percentuale di 10 minuti che la saldatrice pud sal-
dare alla sua

corrente nominale, considerando una temperatura ambiente di
40° C, senza l'intervento della protezione termostatica. Se questa
dovesse intervenire , lo stato del led sul pannello anteriore passa
dal colore verde al colore giallo., si consiglia aspettare alcuni mi-
nuti, in modo che la saldatrice possa raffreddarsi. e si attende che
il colore del led sul frontale torni ad essere verde. prima di saldare
ancora ridurre I'amperaggio o il duty cycle. Per ulteriori informa-
zioni vedi pag. lll.

1.4 CURVE VOLT-AMPERE

Le curve Volt-Ampere mostrano la massima corrente e tensione
di uscita che é in grado di erogare la saldatrice. Per ulteriori infor-
magzioni vedi pagine IV.

1.5 CLASSIFICAZIONE EMC
Questa apparecchiatura & progettata per soddisfare i severi limiti
di classe A in accordo con le prescrizioni del CISPR.

2.0 INSTALLAZIONE

IMPORTANTE: PRIMA DI COLLEGARE, PREPARARE O UTI-
LIZZARE L'ATTREZZATURA, LEGGERE ATTENTAMENTE LE
PRESCRIZIONI DI SICUREZZA.

2.1 CONNESSIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE

Disattivare la saldatrice durante il processo di saldatura potrebbe
causare seri danni alla stessa.

Accertarsi che la presa d'alimentazione sia dotata del fusibile in-
dicato nella tabella tecnica posta sul generatore. Tutti i modelli di
generatore prevedono una compensazione delle variazioni di re-
te. Per variazione +-10% si ottiene una variazione della corrente
di saldatura del +-0,2%.

ATTENZIONE: QUESTA APPARECCHIATURA NON E CON-
FORME ALLA NORMA EN 61000-3-12. SE L’APPARECCHIA-
TURA E COLLEGATA A UNA RETE PUBBLICA A BASSA
TENSIONE, E RESPONSABILITA DELL'INSTALLATORE O
DELL’UTILIZZATORE ASSICURARSI, TRAMITE CONSUL-
TAZIONE CON L’OPERATORE DELLA RETE DISTRIBUZIONE
OVE NECESSARIO, CHE IL COLLEGAMENTO POSSA ES-
SERE EFFETTUATO.

L'APPARECCHIO DI CLASSE A NON E INTESO PER L'USOIN
AREE RESIDENZIALI DOVE L'ENERGIA ELETTRICA E FOR-
NITA DALLA RETE PUBBLICA DI FORNITURA A BASSO
VOLTAGGIO. TALI AREE POTREBBERO PORRE PROBLEMI
NELL'ASSICURARE LA COMPATIBILITA ELETTROMAGNET-
ICA A CAUSA DI DISTURBI SIA CONDOTTI CHE IRRADIATI.

2.2 CONESSIONE DELLA SALDATRICE AD UN GRUPPO
ELETTROGENO

Questa saldatrice e progettata per funzuinare alimentata da grup-
pi elettrogeni. Prima di collegare la saldatrice al gruppo elettroge-
no, € importante verificare che lo stesso gruppo elettrogeno
soddisfi le seguenti caratteristiche:

1. La presa del gruppo elettrogeno coincida con la spina della
saldatrice.

2. La presa del gruppo elettrogeno produca una tensione sinu-
soidale alternata con valore nominale di 230V RMS

3. La presa del gruppo elettrogeno sia in grado di fornire una
potenza sufficiente per poter eseguire la saldatura: vedere
targa dati della saldatrice.

COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO

+ SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CON-
NESSIONI.

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evitare
perdite di potenza. Attenersi scrupolosamente alle norme di sicu-
rezza.

23

1. Montare sulla pinza portaelettrodo, I'elettrodo scelto.

2. Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido
negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Pagina 3.) e la pinza dello stes-
so vicino alla zona da saldare.

3. Collegare il connettore della pinza portaelettrodo al morsetto
rapido positivo (+) (Rif. 5 - Figura 1 Pagina 3.) .

ATTENZIONE: IL COLLEGAMENTO DI QUESTI DUE CONNETTO-
RI COSI EFFETTUATO, DARA COME RISULTATO UNA SALDA-
TURA CON POLARITA DIRETTA; PER AVERE UNA SALDATURA
CON POLARITA INVERSA, INVERTIRE IL COLLEGAMENTO:
CONNETTORE DEL CAVO DI MASSA AL MORSETTO RAPIDO
POSITIVO (+) E IL CONNETTORE DELLA PINZA PORTA ELET-
TRODO AL MORSETTO NEGATIVO (-).

4. Regolare I'amperaggio corrente di saldatura tramite il selet-
tore amperaggio (Rif. 2 - Figura 1 Pagina 3.) .

5. Accendere il generatore premendo [linteruttore luminoso
(Rif. 1 - Figura 1 Pagina 3.) .

N.B. Lo spegnimento del generatore in fase di saldatura pud re-

care gravi danni all'apparecchiatura.

24 RIDUZIONI DEL CAMPO ELETTROMAGNETICO SUL
POSTO DI LAVORO

IL CAMPO ELETTROMAGNETICO PUO AVERE EFFETTI NE-
GATIVI SUL FUNZIONAMENTO DELLO STIMOLATORE CAR-
DIACO

Alte corrente che attraversano i cavi di saldatura durante il funzio-
namento della saldatrice possono generazione dei campi elettro-
magnetici. Per ridurre I'intensita di questi campi sul posto di lavoro
(se richiesto), seguire le seguenti procedure:
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FUNZIONI

1.  Mantenere i cavi di saldatura vicini e incrociarli assieme piu

volte.

2. Organizzare il passaggio dei cavi dal lato opposto dell‘opera-
tore.

3. Non arrotolare i cavi intorno al vostro corpo e non coprirvi con
essi.

4. Tenere l'apparecchiatura ed i cavi di saldatura il piu possibile
lontano dall’'operatore.

5. Collegare il morsetto della terra il piu vicino possibile al pezzo
in lavorazione.

25 LIMITAZIONI D‘'USO

Questa apparecchiatura € progettata per essere usata in condi-
zioni operative e di ambiente normali. Per accertare la suae po-
tenzialita operativa e per evitare situazioni pericolose ed eventuali
danni all’apparecchiatura stessa seguire sempre queste racco-
mandagzioni:

1. Non utilizzare I'apparecchiatura in ambienti di lavoro con
temperatura ambientale estremamente bassa o alta.

2. Non utilizzare I'apparecchiatura in ambienti di lavoro con pre-
senza di gas pericolosi, famme e/o gas esplosivi.

3. Evitare il contatto dell apparecchiatura con acqua; non utiliz-
zare |'apparecchiatura all'aperto quando piove o nevica.

3.0 FUNZIONI
3.1 PANNELLO ANTERIORE - PANNELLO POSTERIORE
Figura 1.

' EEREERERRE

1. Collegare al morsetto negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Pagina 3.)
il cavo di massa diretto al pezzo da saldare.

2. Collegare al morsetto positivo (+) (Rif.5 - Figura 1 Pagina 3.)
il cavo diretto della torcia. Il serraggio difettoso di queste due
connessioni potra dar luogo a perdite di potenza e surriscal-
damento.

3. Selezionare con il pomello (Rif. 2 - Figura 1 Pagina 3.) la
quantita di corrente necessaria per la saldatura.

4.  Linteruttore luminoso (Rif. 1 - Figura 1 Pagina 3.) & acceso quando
il generatore € pronto ad iniziare il processo di saldatura.

5. L'accensione del led giallo (Rif. 3 - Figura 1 Pagina 3.) posto
sul pannello anteriore, indica il verificarsi di un’anomalia che
impedisce il funzionamento dell'apparecchiatura.

Stato (colore) del led frontale e relativo significato.

COLORE LED STATO INDICATO
VERDE-GIALLO Accensione del generatore
VERDE Potenza pronta

GIALLO (CONTINUO) Allarme Termico di surriscaldamento

GIALLO (INTERMIT- Alarme guasto potenza.

Contattare un centro assistenza.

TENTE)

4.0 MANUTENZIONE

ATTENZIONE: SCOLLEGARE LA SPINA DI ALIMENTAZIONE
PRIMA DI EFFETTUARE LA MANUTENZIONE.

La frequenza di manutenzione deve essere aumentata in condi-

zioni gravose di utilizzo.

Ogni tre ( 3) mesi eseguire le seguenti operazioni:

1. Sostituire le etichette che non sono leggibili.

2. Pulire e serrare i terminali di saldatura.

3. Riparare o sostituire i cavi di alimentazione e di saldatura
danneggiati.

Ogni sei (6) mesi eseguire le seguenti operazioni:

Pulire dalla polvere l'interno del generatore. Incrementare la fre-

quenza di questa operazioni quando si opera in ambienti molto
polverosi.
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BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.1 BESCHREIBUNG

Bei dieser Anlage handelt es sich um einen modernen Gleichstrom-
generator zum SchweiBen von Metall, der dank der Anwendung des
Inverters entstand. Diese besondere Technologie ermoglicht den Bau
kompakter und leichter Generatoren mit ausgezeichneter Arbeitsleis-
tung. Einstellmoglichkeiten, Leistung und Energieverbrauch machen
aus dieser Anlage ein ausgezeich-netes. Arbeitsmittel, das fur
SchweiBarbeiten mit Mantelelektroden.

1.2 TECHNISCHE DATEN
TYPENSCHILD 150 A
EINGABENDATEN
NetzanschluB Einphawsig 230V
Frequenz 50 Hz / 60 Hz
Effektive Verbrauch 1A
Max. Verbrauch 35A
AUSGABENDATEN
Leerlaufspannung 69V
SchweiBstrombereich 10A + 150 A
Einschaltdauer 10% 150 A
Einschaltdauer 60% 70 A
Einschaltdauer 100% 55 A
Schutzart IP 23
Isolationsklass H
Gewicht Kg 3,8
Abmessungen 220 x 120 x 320
Vorschrift EN 60974.1 / EN 60974.10
1.3 DUTY CYCLE

Bei einer Uberhitzung der Einheit schaltet der Inverter die Strom-
versorgung ab, und eine gelbe LED-Warnleuchten auf dem Bedi-
enfeld zeigt den Zustand der Uberhitzung an. Warten Sie einige
Minuten, bis das Aggregat auf die normale Betriebstemperatur
abgekunhlt ist, bevor Sie mit dem SchweiB3en fortfahren. Sobald
das Gerat flr die Wiederaufnahme der SchweiBarbeiten bereit ist,
zeigt die griine Farbe der LED auf dem Bedienfeld den Zustand
Strom Ein/ Betriebsbereit an. Fiir weitere Einzelheiten siehe auch

Seite lll.
1.4 KURVENVOLT / AMPERE

Die KurvenVolt/Ampere zeigen die max. Stromstarke und Aus-
gangsspannung, die das Schweissgerat abgeben kann. Fir wei-
tere Einzelheiten siehe auch Seite IV.

1.5 EMV-KLASSIFIZIERUNG
Dieses SchweiBgerat erflillt die strengen Auflagen der Klasse A in
Ubereinstimmung mit den CISPR-Vorschriften.

2.0 INSTALLATION

WICHTIG: VOR ANSCHLUSS ODER BENUTZUNG DES
GERATS DAS UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN LES-
EN.

2.1 NETZANSCHLUSS DES GENERATORS

HINWEIS - EINE ABSCHALTUNG__WAHREND DES SCH-
WEISSVORGANGS KANN DAS GERAT STARK BESCHADIG-
EN.

Uberpriifen, ob der Stromanschluss entsprechend der Angabe
auf dem Leistungsschild der Maschine abgesichert ist. Alle Mo-
delle sind fur die Kompensation von Schwankungen der Netz-
spannung ausgelegt. Bei Schwankungen von * 10% ergibt sich
eine Anderung des Schweissstroms von + 0,2 %.

ACHTUNG: DIESES GERAT ENTSPRICHT NICHT DEM STAN-
DARD EN 61000-3-12. WENN ES AN EIN OFFENTLICHES NIE-
DERSPANNUNGSNETZ ANGESCHLOSSEN WIRD, LIEGT ES
IN DER VERANTWORTUNG DES ELEKTRIKERS ODER DES
GERATENUTZERS SICHERZUSTELLEN, DASS DAS GERAT
ANGESCHLOSSEN WERDEN DARF - FALLS NOTIG DURCH
RUCKSPRACHE MIT DEM VERTEILNETZBETREIBER.

DAS KLASSE-A-GERAT IST NICHT FUR DIE BENUTZUNG IN
WOHNGEGENDEN GEDACHT, WO DER STROM DURCH DAS
OFFENTLICHE NIEDRIGVOLT-VERSORGUNGSSYSTEM GE-
LIEFERT WIRD. IN SOLCHEN GEGENDEN KANN ES PROB-
LEMATISCH SEIN, DIE ELEKTROMAGNETISCHE
KOMPATIBILITAT WEGEN AUSGEFUHRTEN ODER AUS-
GESTRAHLTEN STORUNGEN SICHERZUSTELLEN.

2.2 ANSCHLUSS DER STROMVERSORGUNG AN DAS
MOTOR-GENERATORAGGREGAT

Dieses SchweiBgerat muss zum SchweiBen an die Stromversor-
gung durch ein Motor-Generator-Aggregat angeschlossen wer-
den.

Vergewissern Sie sich vor dem Anschluss des Schweigerates an
das Motor-Generator- Aggregat, dass folgende Anforderungen er-
fullt sind:

1. Ist die Steckdose des Motor-Generators fiir den Stecker des
SchweiBgerates geeignet?

2. Liefert das Motor-Generator-Aggregat Sinuswechselspan-
nung mit dem mittleren Nennwert von 230 V?

3. Ist das Motor-Generator-Aggregat geeignet, die fir
SchweiBarbeiten erforderliche Stromstarke zu liefern.

2.3 VORBEREITUNG ZUM SCHWEISSEN MIT UMHULLT-

EN ELEKTRODEN.

« VOR DURCHF__UHRUNG DER ANSCHLUSSE MUSS DAS
SCHWEISSGERAT AUSGESCHALTET WERDEN.

Das Schweisszubehdr fest anschliessen, um Energieverluste zu
vermeiden. Die Unfallverhitungsvorschriften aus streng einhal-
ten.

1. Die gewlnschte Elekirode auf die Schweisszange aufset-
zen.

2. Verbinder des Massekabels in die Schnellverschluss-Minus-
klemme stecken und die Werkstlickzwinge nahe dem Bear-
beitungsbereich anklemmen (Pos. 6 - Bild 1 Seite 3.).

3. Verbinder des Schweisszangenkabels in die Schnellver-

schluss-Plusklemme (+) (Pos. 5 - Bild 1 Seite 3.).

ACHTUNG: BEI DIESER VERBINDUNG ERFOLGT EINE SCH-
WEIBUNG MIT DIREKTER POLUNG. FUR EINE UMGEKEH-
RTE POLUNG IST EIN UMSTECKEN DER VERBINDER
ERFORDERLICH, UND ZWAR MASSEKABELVERBINDER IN
DIE PLUSKLEMME (+) UND VERBINDER DER ELEKTRODEN-
HALTERUNG IN DIE MINUS-KLEMME (-).

4. SchweiBstromstédrke am Amperewahlschalter (Pos. 2 - Bild 1
Seite 3.) einstellen.
5. Den SchweiBstromgenerator durch Driicken des beleuchte-

ten Schalters (Pos. 1 - Bild 1 Seite 3.) einschalten.

HINWEIS - Eine Abschaltung wéhrend des SchweiBvorgangs
kann das Gerét stark beschéadigen.

2.4 REDUZIERUNG VON EMF IM ARBEITSBEREICH

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER KONNEN SICH STOREND
AUF HERZSCHRITTMACHER AUSWIRKEN.

Der Starkstrom, der beim SchweiBen durch die SchweiBkabel
flieBt, erzeugt starke elektromagnetische Felder. Um die Intensitat
dieser Felder im Arbeitsbereich zu reduzieren (falls erforderlich),
verfahren Sie bitte wie folgt:
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LAGE UND FUNKTION DER SCHALTER DE

1. Wickeln Sie die Kabel umeinander oder kleben Sie sie mit

GRUN Strom Ein / Betriebsbereit
Klebeband zusammen. _
2. Ordnen Sie die Kabel alle auf einer Seite und méglichst weit GELB (KONTINUIERLICH) Warmeschutz / Uberhitzung
vom Bediener weg an. GELB (BLINKEND) Stérung / Kundendienst rufen
3. Wickeln oder schlingen Sie die SchweiBkabel nicht um Ihren
Korper.

4. Halten Sie SchweiBgerat und -kabel immer so weit wie mogl- 4.0 WARTUNG

ich vom Bediener fern. .
5. Klemmen Sie die Werkstiickklemme so an das Werkstiick ACHTUNG: VOR DURCHFUHRUNG VON WARTUNGSARBE-
an, dass sie sich so nahe wie maglich an der SchweiBstelle ITEN IMMER DEN NETZSTECKER ZIEHEN.
befindet. Bei besonders problematischen Arbeitsbedingungen miissen die
. W ingriffe haufi hgefuh .
25 NUTZUNGSBESCHRANKUNGEN artungseingriffe haufiger durchgefiihrt werden

Alle drei (3) Monate folgende Eingriffe vornehmen:
Dieses SchweifB3gerat ist fir den Einsatz bei normalen Betriebs-

und Umgebungsbedingungen ausgelegt. Zur Gewahrleistung der 1. Unleserliche Efiketten ersetzen.

vollen Leistungsfahigkeit dieses SchweiBgerats und um eventuel- 2. Die SchweiBabschliisse saubern und abklemmen.
le Schaden daran zu vermeiden, sind dringend die folgenden Vor- 3. Beschadigte Netz und SchweiBkabel reparieren oder erset-
sichtsmaBnahmen zu beachten: zen.
1. Verwenden Sie das SchweiBgerat nicht in Bereichen mit ex- Alle drei (6) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

trem niedrigen oder hohen Temperaturen. Staub im Generator entfernen. Bei besonders staubiger Ar-
2. Setzen Sie das SchweiBgerét nicht in der Nahe von geféhrl- beitsumgebung diesen Vorgang haufiger durchfiihren.

ichen, entziindlichen und/oder explosiven Gasen ein.

3. Sorgen Sie dafiir, dass das SchweiBgerat nicht mit Wasser
in Kontakt kommt; verwenden Sie das Gerat nicht drauBen,
wenn es regnet oder schneit.

4. Verwenden Sie das SchweiBgerat niemals zum Auftauen
von Leitungen; es darf ausschlieBlich zum SchweiBen ver-
wendet werden.

3.0 LAGE UND FUNKTION DER SCHALTER

3.1 FFRONT PANEEL - BEDIENFELD PANEEL
Bild 1.

' EEEREERRERRE.

1. Das Werkstlickkabel (Masse) an die Minus-Klemme (-) (Pos.
6 - Bild 1 Seite 3.) anschlieBen.

2. Das Zangenkabel an die Plus-Klemme (+) Pos.5 - Abb. 1 Sei-
te 3) anschlieBen. Schlechter Sitz dieser Anschlisse fiihrt zu
Leistungsverlusten und Uberhitzung.

3. Am Knopf (Pos. 2 - Bild 1 Seite 3.) die gewilnschte
SchweiBstromstarke einstellen.

4. Der beleuchtete Schalter (Pos. 1 - Bild 1 Seite 3.) zeigt durch
Brennen, daB der SchweiBgenerator einsatzbereit ist.

5. Das Aufleuchten der gelben Led-Anzeige (Pos. 3 - Bild 1 Sei-
te 3.) auf der Geratevorderseite, ist eine Fehlermeldung wel-
che die normale Funktion des Gerates verhindert.

Anzeige der méglichen Zusténde des Geréates auf dem Bedienfeld

durch eine zweifarbige LED

LED-FARBE ANGEZEIGTER ZUSTAND
GRUN-GELB Initialisierung
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DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

PT

1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

11 DESCRICAO

O equipamento é um moderno gerador de corrente continua para
soldar metais, fruto da aplicagédo de inverter. Esta especial tecno-
logia tem permitido construir geradores compactos e velozes com
prestagdes de elevado nivel. Gragas a possibilidade de regula-
gem, ao alto rendimento e ao reduzido consumo de energia, estes
geradores s@o um 6timo meio de trabalho adequado para solda-
gem com elétrodo revestido.

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
PLAQUETA DOS DADOS TECNICOS 150 A
PRIMARIO
Tens&o monofésica 230 V
Frequéncia 50 Hz / 60 Hz
Consumo efectivo 10A
Consumo méaximo 30 A
SECUNDARIO

Tens&o em circuito aberto 69V
Corrente de soldadura 10A+130 A
Ciclo de trabalho a 10% 130 A
Ciclo de trabalho a 60% 60 A
Ciclo de trabalho a 100% 45 A
Grau de proteccédo IP 23
Classe de isolamento H
Peso Kg 3,5
Dimensdes 220 x 120 x 320
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 CICLO DE TRABALHO

O ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minu-
tos durante os quais a soldadora pode soldar a sua corrente no-
minal, & temperatura ambiente de 40° C, sem que intervenha o
dispositivo de protecgdo termostatica. Se o dispositivo intervir,
convém aguardar pelo menos 15 minutos para permitir o arrefeci-
mento da soldadora; antes de iniciar a soldar reduza a ampera-
gem ou a duracdo do ciclo (Vide pagina Ill).

1.4 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES

As curvas do diagrama Volts - Ampéres ilustram a corrente e ten-
sao de saida maximas que o aparelho pode debitar (Vide pagina
V).
1.5 CLASSIFICAGAO EMC

Este equipamento foi desenvolvido para satisfazer os limites rigo-
rosos da Classe A de acordo com as prescricoes CISPR.

2.0 INSTALACAO

IMPORTANTE: ANTES DE LIGAR, PREPARAR OU UTILIZAR
O APARELHO, LEIA ATENTAMENTE O NORMAS DE SEGU-
RANCA.

21  CONEXAO DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTA-
cAo

Desligar a soldadora durante o processo de soldadura pode dani-
fica-la seriamente.

Controle que a tomada de alimentagéo contenha o tipo de fusivel
indicado na tabela dos Dados técnicos posta no gerador. Todos
os modelos de gerador prevéem uma compensagao das varia-

¢oes de voltagem. Uma variagao de +-10% acarreta na variagéo
da corrente de soldadura de +-0,2%.

ADVERTENCIA: ESTE EQUIPAMENTO NAO CUMPRE COM A
NORMA EN 61000-3-12. SE ESTIVER LIGADO A UM SISTEMA
PUBLICO DE BAIXA VOLTAGEM E DA RESPONSABILIDADE
DO INSTALADOR OU UTILIZADOR DO EQUIPAMENTO DE
ASSEGURAR, CONSULTANDO O OPERADOR DE DIS-
TRIBUICAO DE REDE SE NECESSARIO, QUE O EQUIPA-
MENTO POSSA SER LIGADO.

O EQUIPAMENTO DE CLASSE A NAO SE DESTINA A SER
UTILIZADO EM LOCAIS ONDE O FORNECIMENTO ELETRICO
SEJA FORNECIDO PELO SISTEMA PUBLICO DE FORNECI-
MENTO ELETRICO DE BAIXA VOLTAGEM. OS REFERIDOS
LOCAIS PODERAO APRESENTAR PROBLEMAS EM ASSE-
GURAR A COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA DEVIDO
A INTERFERENCIAS DE CONDUGCAO ASSIM COMO INTER-
FERENCIAS POR RADIACAO.

2.2 LIGAR A FONTE DE ALIMENTAGAO AO CONJUNTO
DO MOTOR-GERADOR

Esta maquina de soldar foi concebida para permitir a utilizagao do
conjunto Motor-gerador para fornecer uma alimentagéo adequa-
da durante as operagoes de soldadura.

Antes de ligar a maquina de soldar ao conjunto Motor-gerador,
certifique-se de que se verificam os requisitos seguintes:

1. A tomada de saida do conjunto Motor-gerador permite ligar
a ficha da fonte de alimentagdo da maquina de soldar

A poténcia de saida do conjunto Motor-gerador produz uma
tensao sinusoidal alternada com um valor RMS nominal de
230 V

O conjunto Motor-gerador é capaz de fornecer a corrente de
alimentagao/poténcia adequada necessaria para as opera-
¢Oes de soldadura.

LIGACAO: PREPARAQAO DO EQUIPAMENTO PARA
SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO

- DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGA-
cOES

Ligue diligentemente os acessorios de soldadura para evitar per-
das de poténcia ou fugas de gas perigosas. Observe escrupulo-
samente as prescri¢cdes de seguranca.

2.

23

4. Monte na pinga porta eléctrodo o eléctrodo adequado.

5. Ligue o conector do cabo de ligagao a terra no terminal rap-
ido negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Pagina 3.) e a pinga do mes-
mo préximo a zona a soldar.

6. Ligue o conector da pinga porta eléctrodo no terminal rapido

positivo (+) (Rif. 5 - Figura 1 Pagina 3.)

ATENCAO: A LIGACAO DESTES DOIS CONECTORES EFEC-
TUADA COMO DESCRITO, PERMITE SOLDAR COM POLARI-
DADE DIRECTA; PARA SOLDAR COM POLARIDADE
INVERSA, E PRECISO INVERTER A LIGACAO: CONECTOR
DO CABO DE LIGACAO A TERRA NO TERMINAL RAPIDO
POSITIVO (+) E CONECTOR DA PINCA PORTA ELECTRODO
NO TERMINAL NEGATIVO (-).

7. Regule a amperagem da corrente de soldadura mediante o
respectivo selector (Rif. 2 - Figura 1 Pagina 3.).
8. Ligue o gerador pressionando o interruptor ON/OFF (Rif. 1 -

Figura 1 Pagina 3.) .
N.B.: Desligar o gerador durante o processo de soldadura pode
danificd-lo seriamente.

24 REDUGCAO DE EMF NO LOCAL DE TRABALHO

O CAMPO ELECTROMAGNETICO PODE AFECTAR O FUN-
CIONAMENTO DO PACEMAKER.

A corrente de alta voltagem que passa através dos cabos de sol-
dadura durante as operagdes de soldadura provoca a formagéao
de campos electromagnéticos. Para reduzir a intensidade destes
campos no local de trabalho (se necessario), siga os procedimen-
tos seguintes:
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FUNCOES

Mantenha os cabos unidos, torcendo-os ou usando fita-cola.
Disponha os cabos num dos lados e longe do operador.
N&ao enrole nem envolva os cabos no seu corpo.

Mantenha a fonte de poténcia de soldadura e os cabos afas-
tados o mais possivel do operador.

Ligue o grampo de terra a pega de trabalho o mais préximo
possivel da area a soldar.

LIMITACOES DE UTILIZACAO

ElR A

2.5

Este equipamento foi concebido para ser utilizado em condi¢des
ambientais e operacionais padrdo. Para garantir a sua capacida-
de operacional total, para evitar o perigo e a possibilidade de da-
nos no equipamento, siga sempre as seguintes recomendagoes:

1. Nao utilize o equipamento em zonas com uma temperatura
ambiente extremamente alta ou baixa.

Né&o utilize o equipamento em zonas onde existam gases pe-
rigosos, inflamaveis e/ou explosivos.

Evite o contacto do equipamento com agua; ndo utilize o
equipamento no exterior quando estiver a chover e/ou a ne-
var.

2.

3.

3.0 FUNCOES

3.1 PAINEL ANTERIOR - PAINEL POSTERIOR

Figura 1.

TEEEERERE]

1. Ligue no terminal negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Pagina 3.) o
cabo de ligagao a terra a conectar na pega a soldar.

Ligue no terminal positivo (+) (Rif.5 - Figura 1 Pagina 3.) o
cabo do magarico.

AMBAS AS LIGACOES DEVEM ESTAR FIRMEMENTE
CONECTADAS PARA PREVENIR A PERDA DE POTENCIA E
SUPERAQUECIMENTO.

3. Seleccione com o botéo (Rif. 2 - Figura 1 Pagina 3.) a quan-
tidade de corrente necessaria para soldar.

4. O acendimento do interruptor luminoso (Rif. 1 - Figura 1 Pag-
ina 3.) indica que o aparelho esta pronto para iniciar a sol-
dar.

5. O acendimento do LED amarelo (Rif. 3 - Figura 1 Pagina 3.)

situado no painel anterior indica a presenga de uma anoma-
lia que impede o funcionamento do aparelho possiveis esta-
dos.

Possiveis estados do equipamento indicados pelo LED bicolor
dopainel frontal:

COR DO LED ESTADO INDICADO
VERDE-AMARELO Estado de inicializagéo
VERDE Ligado / Preparado

AMARELO (CONTINUO) Alarme térmico / Sobreaquecimento

| AMARELO (INTERMITENTE) | Estado anormal / Contacte a assisténcia

40 MANUTENGCAO

ATENCAO: RETIRE A FICHA DE ALIMENTAGAO ANTES DE
EFECTUAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO.

A frequéncia das operagdes de manutengéo deve ser aumentada
em condigdes de trabalho severas.
De trés em trés meses efectue as seguintes operagoes:

1. Substitua as etiquetas ilegiveis.
2. Limpe e aperte os terminais de soldadura.

3. Repare ou substitua os cabos de alimentagao e de soldadura
danificados

De seis em seis meses efectue as seguintes operacgoes:

Limpe o p6 de todo o gerador. Aumente a frequéncia destas ope-
ragdes se o ambiente de trabalho for muito poeirento.
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BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.0 BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.1 BESKRIVNING

Detta system utgérs av en modern likstrémsgenerator for svets-
ning av metaller dar en vaxelriktare anvands. Denna speciella tek-
nologi utnyttjas for att tillverka kompakta och latta generatorer
med avsevarda prestationer. Utrustningen har goda prestationer,
begransad energiférbrukning och justerbara installningar vilket
gor den till ett utmark arbetsredskap, 1amplig fér svetsning med
belagda elektroder.

1.2 TEKNISKA DATA

DATASKYLT 150 A
PRIMAR
Enfas spanning 230V
Frekvens 50 Hz / 60 Hz
Effektiv férbrukning 1A
Max. férbrukning 35A
SEKUNDAR
Tomgangsspénning 69 V
Svetsstrom 10A + 150 A
Intermittensfaktor 10% 150 A
Intermittensfaktor 60% 70 A
Intermittensfaktor 100% 55 A
Skyddsindex IP 23
Isoleringsklass H
Normer Kg 3,8
Dimensioner 220 x 120 x 320
Effektindikator EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 INTERMITTENSFAKTOR

Intermittensfaktorn &r den procentandel av 10 minuter som genera-
torn kan svetsa vid nominell strdm och vid en omgivningstemperatur
pa 404 C, utan att termostatskyddet aktiveras. Om termostatskyddet
aktiveras, rekommenderas du att vanta minst 15 minuter, s& att svets-
utrustningen kan svalna av och amperetalet och intermittensfaktorn
reduceras innan du svetsar pa nytt (Se sid.lll).

1.4 VOLT- OCH AMPEREKURVOR

Volt- och Amperekurvorna visar max. utstrém och utspanning
som den &r i stadnd att distribuera till svetsutrustningen (Se sid.IV).

1.5 KLASSIFICERING ENLIGT ELEKTROMAGNETISK
KOMPATIBILITET

Denna utrustningen ar utvecklat pa ett sddant satt att den efter-
kommer stranga limiter av A-klass enligt CISPR féreskrifterna.

2.0 INSTALLATION

VIKTIGT! LAS SAKERHETSFORESKRIFTER, NOGGRANT IN-
NAN DU ANSLUTER, FORBEREDER ELLER ANVANDER
UTRUSTNINGEN.

2.1 ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGEN TILL EL-
NATET

Disaktivering av svetsutrustningen under svetsning kan orsaka
allvarliga skador p& denna.

Kontrollera att eluttaget ar utrustat med den  typ av sakring som
anges i den tekniska tabellen pa generatorn. Samtliga generator-
modeller férutser en kompensation av spanningsvariationer. Vid
+10% variation blir svetsstrdmmens variation + 0,2%.

VARNING: DENNA UTRUSTNING OVERENSSTAMMER INTE
MED EN 61000-3-12. VID ANSLUTNING TILL ETT ALLMANT
LAGSPANNINGSSYSTEM ANSVARAR INSTALLATOREN
ELLER UTRUSTNINGENS ANVANDARE FOR ATT, EFTER
KONSULTATION MED ELKRAFTLEVERANTOREN, UTRUST-
NINGEN FAR ANSLUTAS.

UTRUSTNING KLASS A AR INTE AVSEDD FOR ANVANDNI-
NG | BOSTADSOMRADEN DAR ELKRAFT LEVERERAS VIA
DET ALLMANNA LAGSPANNINGSSYSTEMET. SADANA OM-
RADEN KAN MEDFORA SVARIGHETER ATT SAKERSTALLA
ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET TILL FOLJD AV
LEDNINGSBUNDNA SAVAL SOM UTSTRALADE STORNING-
AR.

2.2 KOPPLING AV KRAFTKALLAN TILL MOTOR-GENE-
RATOR APPARAT

Denna svetsmaskinen &r konstruerad sa att den mdjliggér an-
vandning av motor-generator apparat vilken férser sevtsmaskinen
med tillrécklig strdémférsdrjning vid svetsningen. Innan du kopplar
svetsmaskinen till motor-generator apparaten, sakerstall att de
féljande férutsattningar ar uppfyllit:

1. Svetsmaskinens strémférsérjningsstickpropp kan kopplas till
uttaget pa& motor-generator apparat.

2. Uttaget pa motor-generator apparaten producerar sinusformad
vaxelstrdmsspanning med nominal RMS vérde av 230 V.

3. Motor-generator apparaten kan férsoérja tillrdcklig strom /
kraft som behdvs for svetsningen.

23 FORBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUST-
NING FOR SVETSNING MED BELAGD ELEKTROD

« STANG AV SVETSUTRUSTNINGEN INNAN DU UTFORANS-
LUTNINGARNA.

Anslut alla svetstillbehdren pa ratt sattfor att undvika effektforlust-
er.

1. Folj noggrant sdkerhetsféreskrifterna. Montera den valda
elektroden i elektrodhallaretangen.

2. Anslut jordkabelns kontaktdon till det negativa kabelféastet (-
) (Ref. 6 - Figur 1 Sid. 3.) och dess tang i nérheten av svets-
ningsomradet.

3. Anslut elektrodhéllaretangens kontaktdontill det positiva ka-
belfastet (+) (Ref. 5 - Figur 1 Sid. 3.) .

OBSERVERA: DEN HAR ANSLUTNINGEN AV KONTAKT-

DONEN, GER SOM RESULTAT EN SVETSNING MED DIREKT

POLARITET; FOR SVETSNING MED MOTSATT POLARITET,

KASTA OM ANSLUTNINGEN. JORDKABELNS KONTAKT-

DON TILL DET POSITIVA KABELFASTET (+) ELEKTROD-

HALLARETANGENS KONTAKTDON TILL DET NEGATIVA

KABELFASTET (-).

4. Reglera amperetalet for svetsstrommen med amperetalvalj-
aren (Ref. 2 - Figur 1 Sid. 3.).

5. Sla pa generatorn genom att trycka pa den lysandestrémb-
rytaren (Ref. 1 - Figur 1 Sid. 3.) .

N.B. Om svetsutrustningen stdngs av under svetsningsfasen kan

detta orsaka allvarliga skador pa denna.

24 BEGRANSNING AV ELEKTROMAGNETISKT FALT PA
ARBETSPLATS.

ELEKTROMAGNETISKT FALT KAN PAVERKA HJARTSTIMU-
LATORNS FUNKTION.

Den héga svetsstrommen som rinner genom svetskablar vid
svetsningen fororsakar generering av elektromagnetiska falt.
Elektromagnetiska faltens intensitet pa arbetsplats kan minskas,
om nddvandigt, genom att fdlja dessa forfarandena:

1. Hall kablarna néra varandra genom att tilltrassla eller binda
dem.

2. Lagg kablarna pa en sida ifran arbetaren.

3. Svep inte kablarna om sin kropp och hall de inte nedhanga-
nde.

4. Svetsstrdmgeneratorn och kablarna ska vara sa langt ifran
arbetaren som praktiskt.
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5. Jordningsklamma ska kopplas till svetszonen s& nara som
mojligt.
2.5 BERGANSNING AV ANVANDNINGEN

Den haér utrustning ar konstruerat fér anvandning vid normala ar-
bets- och omgivningsomsténdigheter. Du kan sakerstalla den full-
standiga kapaciteten och undvika risk for skadan pa utrustningen
om du alltid féljer dessa rekommenderingar:

1. Anvand inte utrustningen pa stallen med utomordentlig lag
eller h6g omgivningstemperatur.

2. Anvéand inte utrustningen pa stallen déar farliga, lattantandliga
och/eller explosiva amne eller gasen finns.

3. Foérhindra kontakten mellan utrustningen och vatten; anvénd
inte utrustningen utomhus om det regner och/eller sndar.

4. Anvand aldrig utrustningen till att avfrosta ledningsrér; denna
utrustningen &r konstruerat uteslutande for svetsningen.

3.0 FUNKTIONER

3.1 FRONTPANEL - BAKRE PANEL
Figur 1.

1. Anslut jordkabeln for arbetsstycket som ska svetsas till det
negativa kabelfastet (-) (Ref. 6 - Figur 1 Sid. 3.) .

2. Anslut brannarkabeln (+) (Ref.5 - Figur 1 Sid. 3.) till det po-
sitiva kabelfastet. En felaktig atdragning av dessa anslutning-
ar kan ge upphov till effektférluster och Gverhettning.

3. Med knapp (Ref. 2 - Figur 1 Sid. 3.) valj den nédvandiga
strdmkvantiteten for svetsningen.

4. Den lysande brytarknappen (Ref. 1 - Figur 1 Sid. 3.) ar tand
nar generatorn ar klar att paborjasvetsningen.

5. Nar den gula lysdioden (Ref. 3 - Figur 1 Sid. 3.) placerad pa
frontpanelen tands, anger denatt ett fel har uppstatt som hin-
drar svetsutrustningens funktion.

Méjliga tillstdnd av utrustningen indikerade pa frampanelen med

tvafargad LED diod.

FARG PA LED DIODEN INDIKERAT TILLSTAND
GUL-GRON Start

GRON Pa / driftfardig

GUL (LYSER) Temperatursignal / Overhettning
GUL (BLINKAR) Feltillstand / Kontakta service

4.0 UNDERHALL

OBSERVERA: SKILJ STICKKONTAKTEN FRAN ELNATET IN-
NAN DU UTFOR UNDERHALLET.

Antalet underhallsingrepp maste 6kas under svara anvandningsf-
orhallanden.

Var tredje ( 3) manad utfér féljande moment:

1. Byt etiketterna som ar olasliga.

2. Rengo0r och dra &t svetsterminalerna.

3. Reparera eller byt skadade nét- och svetskablar.
Var sjétte (6) manad utfér féljande moment:

Rengdr generatorn invandigt fran damm. Oka antalet pa dessa in-
grepp nar du arbetar i mycket dammiga miljéer.
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

NL

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.1 BESCHRIJVING

De installatie bestaat uit een moderne gelijkstroomgenerator voor
het lassen van metalen met toepassing van een inverter. Dankzij
dit technologisch snufje kunnen compacte en lichtgewicht genera-
tors met een hoog prestatievermogen gebouwd worden. De mo-
gelijkheid tot afstellen, het hoge rendement en lage energie-
verbruik zorgen voor optimale resultaten bij het lassen met bekle-
de elektrode.

1.2 TECHNISCHE KENMERKEN
TYPEPLAATJE 150 A
PRIMAIR
Eenfasespanning 230V
Frequentie 50 Hz / 60 Hz
Werkelijk verbruik 11A
Max. verbruik 35A
SECUNDAIR

Spanning bij leegloop 69V
Snijstroom 10A+150 A
Bedrijfscyclus 10% 150 A
Bedrijfscyclus 60% 70 A
Bedrijfscyclus 100% 55 A
Beschermingsgraad IP 23
Classe di isolamento H
Gewicht Kg 3,8
Afmetingen 220 x 120 x 320
Normering EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE

De duty cycle betreft de 10 minuten dat het lasapparaat kan las-
sen met de nominale stroomwaarde, bij een omgevingstempera-
tuur van 404 C, zonder dat de thermostatische beveiliging ingrijpt.

Mocht deze ingrijpen, dan is het raadzaam minstens 15 minuten
te wachten, zodat het lasapparaat kan afkoelen en alvorens op-
nieuw te lassen het amperage of de duty cycle verder te verlagen
(zie pag. ).

14 KROMME VOLT - AMPERE

De Volt-Ampére krommen geven de maximale stroom- en span-
ningswaarden weer die het lasapparaat kan leveren (zie pag. 1V).

1.5 EMC KLASSIFICATIE

Deze apparatuur is ontwikkeld om te voldoen aan de strenge be-
perkingen van Klasse A in overeenstemming met de CISPR-voor-
schriften.

2.0 INSTALLATIE

BELANGRIJK: ALVORENS DE UITRUSTING AAN TE SLUIT-
EN, KLAAR TE MAKEN OF TE GEBRUIKEN EERST AAN-

DACHTIG HET VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN
DOORLEZEN.
2.1 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET

VOEDINGSNET

Uitschakelen van het lasapparaat tijdens het lassen kan ernstige
schade aan het apparaat veroorzaken.

Controleer of het stopcontact uitgerust is met de zekering  ver-
meld staat in de technische tabel op de generator. Alle generato-

ruitvoeringen hebben de mogelijkheid tot compensatie van
variaties in het elektriciteitsnet. Een variatie van +10% betekent
een variatie in de lasstroom van * 0,2%.

WAARSCHUWING : DEZE APPARATUUR VOLDOET NIET
AAN EN 61000-3-12. INDIEN HET WORDT AANGESLOTEN OP
EEN OPENBAAR LAGE VOLTS SYSTEEM, IS HET DE VE-
RANTWOORDELIJKHEID VAN DE INSTALLATEUR OF DE
GEBRUIKER VAN DE APPARATUUR OM ZICH ERVAN TE
VERZEKEREN, DOOR RAADPLEGING VAN DE
NETWERKDISTRIBUTEUR INDIEN NODIG, DAT DE APPA-
RATUUR AANGESLOTEN MAG WORDEN.

KLASSE A APPARATUUR IS NIET BEDOELD VOOR GE-
BRUIK OP WOONLOCATIES WAAR ELEKTRISCHE ENERGIE
WORDT GELEVERD DOOR HET OPENBARE LAAGSPAN-
NINGS- DISTRIBUTIENET. DERGELIJKE LOCATIES KUNNEN
PROBLEMEN OPLEVEREN BIJ HET WAARBORGEN VAN
ELEKTROMAGNEGISCHE COMPABILITEIT VANWEGE ZOW-
EL GELEIDE- ALS UITGESTRAALDE STORINGEN.

2.2 AANSLUITEN VAN DE STROOMBRON OP DE MO-
TOR-GENERATOR-SET

Dit lasapparaat is ontworpen om te worden gebruikt met de Motor-
generator-set, om het lasapparaat van voldoende stroom te voor-
zien tijdens de lasbewerkingen.

Voordat u het lasapparaat aansluit op de Motor-generator-set,
dient u ervoor te zorgen dat aan de volgende eisen is voldaan:

1. Op het contact van de Motor-generator-set kan de stroom-
stekker van het lasapparaat worden aangesloten

2. De uitvoer van de Motor-generator-set levert sinusvormige
wisselspanning met een nominale RMS-waarde van 230 V

3. De Motor-generator-set is in staat om de juiste toevoer-
stroom / vermogen te leveren dat noodzakelijk is voor het las-
sen.

23 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTINGVOOR

HET LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

+ SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AAN-
SLUITINGEN UIT TE VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van kracht-
verlies.

Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschre-
ven staan in het VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

1. Bevestig de gewenste elektrode op de elektrodentang.

2. Sluit de connector van de massakabel aan op de minklem (-
) (Ref.6 - Figuur 1 Pag. 3.) en de tang nabij het punt waar
gelast moet worden.

3. Sluit de connector van de elektrodentang aan op de plusklem

(+) (Ref.5 - Figuur 1 Pag. 3.) .

OPGELET: DE OP DEZE MANIER AANGESLOTEN CONNEC-
TOREN BRENGEN RECHTE POLARITEIT TEWEEG; VOOR
OMGEKEERDE POLARITEIT DE AANSLUITING OMKEREN.
CONNECTOR VAN DE MASSAKABEL OP PLUSKLEM (+) EN
DIE VAN DE ELEKTRODENTANG OP DE MINKLEM (-).

4. Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de
ampére-keuzeschakelaar (Ref. 2 - Figuur 1 Pag. 3.) .
5. Druk om de generator in te schakelen op de lichtknop (Ref. 1

- Figuur 1 Pag. 3.)
N.B. Uitschakelen van de generator tijdens het lassen kan het ap-
paraat ernstig beschadigen.lassen kan het apparaat ernstig be-
schadigen.

2.4 REDUCTIE VAN EMV IN DE WERKPLAATS

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN KUNNEN VAN INVLOED
ZIJN OP DE WERKING VAN PACEMAKERS.

Hoge stroom die door de laskabels stroomt tijdens de lashande-
ling veroorzaakt een vorming van elektromagnetische velden. Om
de intensiteit van deze velden in de werkplaats te reduceren (in-
dien nodig), kunt u gebruik maken van de volgende procedures:

2NL
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FUNCTIES

1. Houd de kabels bij elkaar door ze om elkaar heen te draaien
of ze met plakband aan elkaar te plakken.

2. Leg de kabels aan één kant en uit de buurt van degene die
het apparaat bedient.

3. Draai of leg geen kabels rond uw lichaam.

4. Houd de lasvermogensbron en de kabels zo ver mogelijk uit
de buurt van degene die het apparaat bedient.

5. Sluit de aardklem zo dicht mogelijk aan op het te lassen ge-
bied van het voorwerp.

2.5 GEBRUIKSBEPERKINGEN

Deze apparatuur is ontwikkeld voor gebruik onder standaard
werk- en omgevingsomstandigheden.

Ten einde het volledige operationele vermogen te garanderen;
om gevaar en mogelijke schade aan de apparatuur te voorkomen,
altijd de volgende aanbevelingen opvolgen:

1. Gebruik de apparatuur niet op plaatsen met extreem lage of
hoge omgevingstemperatuur.

2. Gebruik de apparatuur niet op plaatsen waar gevaarlijke, ont-
brandbare en/of explosieve gassen aanwezig zijn.

3. Vermijd contact van de apparatuur met water; gebruik de ap-
paratuur niet buiten wanneer het regent en/of sneeuwt.

4.  Gebruik de lasvermogensbron nooit voor het smelten van pij-
pen; deze apparatuur is uitsluitend ontworpen voor laswerk-
zaamheden.

3.0 FUNCTIES

3.1 PANEEL VOORKANT - PANEEL ACHTERKANT

Figuur 1.

' EEEREERRERRE.

1. Sluit op de minklem (-) (Ref. 6 - Afb. 1 pag. 3) de massakabel
aan die bestemd is voor het te lassen deel.

Sluit op de plusklem (+) (Ref.5 - Figuur 1 Pag. 3.) de kabel
aan die bestemd is voor de lasbrander. Wanneer deze twee
aansluitingen niet correct zijn uitgevoerd kan dit tot kracht-
verlies en oververhitting leiden.

Kies met de knop (Ref. 2 de voor het lassen benodigde
stroomwaarde. - Figuur 1 Pag. 3.)

De lichtknop (Ref. 1 - Figuur 1 Pag. 3.) brandt wanneer de
generator gereed is om te starten met het lasproces.
Wanneer het gele controlelampje (Ref. 3 - Figuur 1 Pag. 3.)
op het paneel aan de voorkant gaat branden, betekent dit dat
er zich een storing heeft voorgedaan in de werking van het
apparaat.

Mogelijke statussen van de apparaat, aangegeven door de twee-
kleurige LED op het voorpaneel:

KLEUR LED
GROEN-GEEL

AANGEGEVEN STATUS

Initialiseringsstatus

GROEN Stroom aan / Gereed

GEEL (ONONDERBROKEN) Thermisch alarm / Oververhitting

Abnormale status / Neem contact

GEEL (KNIPPEREND) op met de klantenservice

4.0 ONDERHOUD

OPGELET: HAAL DE STEKKER UIT HET STOPCONTACT AL-
VORENS ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN UIT TE VO-
EREN.

Wanneer het apparaat onder zware omstandigheden werkt moe-
ten de onderhoudsintervallen verkort worden.

Voer elke drie ( 3) maanden onderstaande werkzaamheden
uit:

1. Vervang onleesbare etiketten.

2. Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.

3. Repareer of vervang beschadigde voedings- en laskabels.
Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

Maak de binnenkant van de generator stofvrij. Doe dit vaker wan-
neer de werkomgeving zeer stoffig is.

3 NL
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DESCRIERE S$I CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE SI CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

Aparatul este un generator modern de curent continuu pentru su-
darea metalelor, nascut datorita aplicarii invertorului. Aceasta teh-
nologie speciala a permis construirea unor generatoare compacte
si ugoare, cu prestatii de nalt nivel. Posibilitarea reglarii, randa-
mentul ridicat si un consum energetic redus il fac sa fie un instru-
ment de lucru optim, adecvat pentru sudura cu electrod.

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE
PLACUTA CU DATELE TEHNICE 150 A
PRIMAR
Tensiune monofazata 230 V
Frecventa 50 Hz / 60 Hz
Consum efectiv 1A
Consum maxim 35A
SECUNDAR

Tensiune in gol 69 V
Curent de sudurd 10A =150 A
Ciclu de lucru 10% 150 A
Ciclu de lucru 60% 70 A
Ciclu de lucru 100% 55A
Indice de protectie IP 23
Clasa de izolare H
Greutate Kg 3,8
Dimensiuni 220 x 120 x 320
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE

"Duty cycle" este procentul din 10 minute in care aparatul de su-
dura poate suda la curentul sau nominal, considerand o tempera-
turd ambianta de 40° C, fara interventia dispozitivului de protectie
termostatica.

Daca acesta intervine, se recomanda sa agteptati cel putin 15 mi-
nute, astfel incat aparatul de sudurad sa se poata raci, iar inainte
de a suda din nou reduceti amperajul sau "duty cycle" (vezi pagina

1.
1.4  CURBE VOLT - AMPERE

Curbele Volt-Ampere indica curentul maxim si tensiunea de iesire
pe care le poate furniza aparatul de sudura (vezi pagina IV).

1.5 CLASIFICARE EMC
Acest echipament este dezvoltat pentru a indeplini cerintele stric-
te CISPR.

2.0 INSTALAREA

IMPORTANT: INAINTE DE A CONECTA, PREGATI SAU UTILI-
ZA APARATUL, CITITI CU ATENTIE NORME DE SIGURANTA.

2.1 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RE-
TEAUA DE ALIMENTARE

Dezactivarea aparatului de sudura in timpul procesului de sudura
poate provoca deteriorarea grava a acestuia.

Asigurativa ca priza de alimentare este dotata cu siguranta fuzibi-
la indicata n tabelul tehnic situat pe generator. Toate modelele de
generator prevad o compensare a variatiilor din retea. Pentru o
variatie de +-10% se obtine o variatie a curentului de sudura de +-
0,2%.

AVERTISMENT: ACEST ECHIPAMENT NU ESTE CONFORM
CU EN 61000-3-12. DACA ESTE CONECTAT LA O RETEA
PUBLICA DE ALIMENTARE DE JOASA TENSIUNE, ESTE RE-
SPONSABILITATEA INSTALATORULUI SAU A UTILIZATO-
RULUI ECHIPAMENTULUI SA SE ASIGURE, IN URMA
CONSULTARII CU OPERATORUL RETELEI DE DISTRIBUTIE,
DACA ESTE NECESAR, CA RESPECTIVUL ECHIPAMENT
POATE FI CONECTAT.

ECHIPAMENTELE DE CLASA A NU SUNT DESTINATE UTI-
LIZARII IN LOCATII REZIDENTIALE UNDE ENERGIA ELEC-
TRICA ESTE FURNIZATA PRINTR-UN SISTEM PUBLIC DE
ALIMENTARE DE JOASA TENSIUNE. ASTFEL DE LOCATII
POT PUNE PROBLEME IN ASIGURAREA COMPATIBILITATII
ELECTROMAGNETICE, DIN CAUZA PERTURBATIILOR
TRANSMISE SAU IRADIATE.

2.2 CONECTAREA SURSEI DE ALIMENTARE LA SETUL
MOTOR-GENERATOR

Acest aparat de sudare este conceput pentru a utiliza setul Motor-
generator pentru a asigura alimentarea corespunzatoare in timpul
operatiilor de sudare. Inainte de a conecta aparatul de sudare la
setul Motor-generator, asigurati-va ca sunt indeplinite urmatoarel-
e cerinte:

1. Racordul de iesire a setului Motor-generator permite conec-
tarea fisei de alimentare a aparatului de sudare.

Racordul setului Motor-generator produce tensiune sinusoi-
dala alternativa cu valoare RMS (valoare patratica medie)
nominala de 230 V.

Setul Motor-generator este capabil sa livreze curentul/pute-
rea de alimentare corespunzator(are) necesar(d) operatiei
de sudare.

CONECTAREA PREGATIBEA APARATULUI PENTRU
SUDURA CU ELECTROD INVELIT

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA
CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierderile
de putere.

Respectati cu strictete normele de siguranta.

2.

23

1. Montati electrodul ales pe clestele portelectrod.

2. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida nega-
tiva (-) (Pct. 6 - Figura 1 Pag. 3.) iar clestele acestuia in apro-
pierea zonei ce trebuie sudata.

3. Conectati conectorul clestelui portelectrod la borna rapida

pozitiva (+) (Pct. 5 - Figura 1 Pag. 3.) .

ATENTIE: CONEXIUNEA ACESTOR DOUA CONECTOARE,
EFECTUATA iN ACEST MOD, VA AVEA CA REZULTAT O
SUDURA CU POLARITATE DIRECTA PENTRU A AVEA O SU-
DURA CU POLARITATE INVERSA, INVERSATI CONEXIU-
NEA: CONECTORUL CABLULUI DE MASA LA BORNA
RAPIDA POZITIVA (+), IAR CONECTORUL CLESTELUI PORT-
ELECTROD LA BORNA NEGATIVA (-).

4. Reglati curentul de sudura prin intermediul selectorului pen-
tru amperaj (Pct. 2 - Figura 1 Pag. 3.) .
5. Aprindeti generatorul apdsand pe fintrerupdtorul luminos

(Pct. 1 - Figura 1 Pag. 3.) .
N.B. Stingerea generatorului in faza de sudura poate provoca de-
fectarea grava a aparatului. Generatorul e dotat cu un dispozitiv
(Antisticking) care dezactiveaza puterea in caz de scurtcircuit in
iesire sau de lipire a electrodului si permite desprinderea sa de
piesa cu usurinfa.

Acest dispozitiv intra Tn functiune cand generatorul e alimentat,
deci si in timpul perioadei de verificare initiald, de aceea orice in-
troducere de sarcina sau scurtcircuit in aceasta perioada este in-
terpretat ca o anomalie care duce la dezactivarea puterii in iesire.
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2.4 REDUCEREA INTERFERENTELOR ELECTROMAG-

NETICE LA LOCUL DE MUNCA.

CAMPURILE ELECTROMAGNETICE POT AFECTA OPERAR-
EA STIMULATORULUI CARDIAC.

Tensiunea nalta care trece prin cablurile de sudura in timpul ope-
ratiei de sudurd cauzeaza generarea campurilor electromagneti-
ce. Pentru a reduce intensitatea acestor campuri la locul de
muncd (daca este necesar), urmati procedurile de mai jos:

1. Tineti cablurile apropiate unul de celalalt prin rasucirea lor

sau infasurarea cu banda.

2. Aranjati cablurilor intr-o parte si la distanta de operator.

3. Nuinfagurati cablurile Tn jurul corpului dumneavoastra.

4. Tineti sursa de alimentare a instalatiei de sudura si cablurile
la distantd cat mai mare posibil de operator.

5. Conectali cablul de alimentare la piesa de lucru, cat mai
aproape posibil de zona de sudura.

2.5 RESTRICTII DE UTILIZARE

Acest echipament este conceput pentru a fi utilizat respectand
standardele operationale si conditiile privind mediul de utilizare.
Pentru a asigura capacitatea operationala totala si pentru a evita
pericolele si posibilitatea de deteriorare a echipamentului, va ru-
gam respectati urmatoarele recomandari:

1. Nu utilizati acest echipament Th zone cu temperaturi extrem

de joase sau extrem de ridicate.

2. Nu utilizati acest echipament in zone in care se afla gaze pe-
riculoase, inflamabile si/sau explozive.

3. Evitati contactul echipamentului cu apa; nu utilizati echipa-
mentul Tn exterior cand ploua si/sau ninge.

4. Nu utilizati niciodata sursa de alimentare a sudurii pentru
dezghetarea tevilor; acest echipament este destinat doar su-
durilor.

3.0 FUNCTII

3.1 PANOUL ANTERIOR - PANOUL POSTERIOR

Figura 1.

I TR EEREEREER

Conectati la borna negativa (-) (Pct. 6 - Figura 1 Pag. 3.) ca-
blul de masa indreptat catre piesa de sudat.

2. Conectali la borna pozitiva (+) (Pct. 5 - Figura 1 Pag. 3.) ca-
blul direct al tortei.Strangerea neadecvaté a acestor doua co-
nexiuni poate duce la pierderi de putere si la supraincalzire.

3. Selectati cu ajutorul butonului (Pct. 2 - Figura 1 Pag. 3.) can-
titatea de curent necesara pentru sudura.

4. ntrerupatorul luminos (Pct. 1 - Figura 1 Pag. 3.) e aprins
cand generatorul e gata pentru a incepe procesul de sudura.

5. Aprinderea ledului galben (Pct. 3 - Figura 1 Pag. 3.) , situat

pe panoul anterior, indicad aparitia unei anomalii care impied-
ica functionarea aparatului stari posibile.

Stari posibile ale echipamentului indicate de LED-ul bicolor de pe
panoul frontal:

CULOARE LED STARE INDICATA
VERDE-GALBEN
VERDE

Galben (CONTINUU)

GALBEN (LUMINARE INTER-
MITENTA)

Stare de initializare

Pornit / Pregatit

Alarma termica / Supraincalzire

Stare anormald / Contactati departa-
mentul service

4.0 iNTRE]’INEREA

ATENTIE: DECONECTATI STECHERUL DE ALIMENTARE
INAINTE DE A EFECTUA OPERATII DE INTRETINERE.

Frecventa cu care se executd operatiile de intretinere trebuie sa
fie marita in conditii dificile de utilizare.

O data la fiecare trei (3) luni executati urmatoarele operatiuni:
1.
2.
3.

inlocuiti etichetele care nu mai pot fi citite.

Curatati si strangeti terminalele de sudura.

Reparati sau inlocuiti cablurile de alimentare si de sudura de-
teriorate.

O data la fiecare sase (6) luni executati urmatoarele operatiu-
ni:

Curétati de praf interiorul generatorului: Mériti frecventa cu care
se efectueaza aceste operatii cand se lucreaza in medii pline de
praf.

3RO
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1.0 TECHNICKY POPIS

1.1 POPIS

Sustavu tvori moderny generator jednosmerného prudu uréeny
na zvaranie kovov vyvinuty pouzitim invertora. Tato Specialna
technolégia umoznuje stavbu kompaktnych generatorov s nizkou
hmotnostou a vysokym vykonom. Vd'aka Ich schopnosti reguléc-
ie, t¢innosti a energetickej spotrebe su vynikajucim pracovnym
nastrojom vhodnym na zvéaranie obalenymi elektrodami.

1.2 TECHNICKE PARAMETRE
STITOK S UDAJMI 150 A
PRIMAR
Jednoféazové elektrické pripojenie 230V
Frekvencia 50 Hz / 60 Hz
Uginna spotreba 1A
Najvyssia spotreba 35A
SEKUNDAR

Svorkové napatie 69V
Zvéraci prad 10A+150 A
Pracovny cyklus 10% 150 A
Pracovny cyklus 60% 70 A
Pracovny cyklus 100% 55 A
Trieda ochrany IP 23
Trieda izolacie H
Hmotnost Kg 3,8
Rozmery 220 x 120 x 320
Eurépske normy EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 PRACOVNY CYKLUS A PREHRIATIE

Pracovny cyklus je Gdaj v percentach z 10 mindt pri teplote okolia
40 °C, pocas ktorych jednotka moze zvaraf pri menovitom vykone
bez prehriatia. Ak sa jednotka prehreje, vykon sa zastavi a kon-
trolka prehriatia sa rozsvieti. V takejto situacii pockajte 15 minut,
kym jednotka vychladne. Znizte prad, napétie alebo obmedzte
pracovny cyklus pred zaciatkom d'alSieho zvarania (pozrite stranu
.

1.4 VOLT-AMPEROVE CHARAKTERISTIKY

Voltampérové charakteristiky ukazuju najvyssie voltové a ampér-
ové vykonové schopnosti zvaracieho napéjacieho zdroja. Krivky
inych nastaveni patria pod zobrazené krivky (pozrite stranu 1V).

1.5 ZATRIEDENIE PODLA ELEKTROMAGNETICKEJ
KOMPATIBILITY

Toto zariadenie je vyvinuté tak, Ze spifia prisne limity Triedy A
podla predpisov CISPR.

2.0 INSTALACIA

DOLEZITE: PRV NEZ SA ZARIADENIE ZAPOJI, PRIPRAVI
ALEBO POUZIJE, TREBA SI POZORNE PRECITAT BEZPEC-
NOSTNE PREDPISY.

2.1 PRIPOJENIE ZVARACKY K NAPAJACEJ SIETI

Deaktivovat zvaracku pocas zvaracieho procesu, ktory by mohol
zapricinit jej vaZne poskodenie.

Uistit sa, ¢i koncovka napéjania ma tavnu poistku uvedend v tech-
nickej tabulke na generatore. VSetky modely generatora maju
moZznost kompenzovat kolisanie siete. Pre zmenu +-10% sa do-
siahne kolisanie zvéaracieho pradu +-0,2%.

VAROVANIE: TOTO ZARIADENIE NIE JE V SULADE S EN
61000-3-12. AK JE PRIPOJENE K SYSTEMU VEREJNYCH SI-
ETi NiZKEHO NAPATIA, JE ZODPOVEDNOSTOU OSOBY
INSTALUJUCEJ ZARIADENIE ALEBO POUZIVATELA ZARIA-
DENIA UBEZPECIT SA, V PRIPADE POTREBY PROSTRED-
NICTVOM KONZULTACIE S PREVADZKOVATELOM
DISTRIBUENEJ SUSTAVY, €I MOZE BYT ZARIADENIE
ZAPOJENE.

TOTO ZARIADENIE TRIEDY A NIE JE URCENE PRE POUZITIE
V OBYTNYCH OBLASTIACH, KDE JE ELEKTRICKA ENERGIA
POSKYTOVANA Z VEREJNEJ NiZKONAPATOVEJ SIETE.
MOZU VZNIKNUT POTENCIALNE PROBLEMY PRI ZABEZPE-
CENi ELEKTROMAGNETICKEJ KOMPATIBILITY Z DOVODU
RUSENIA VEDENIM A VYZAROVANIM.

2.2 PRIPOJENIE NAPAJACIEHO ZDROJA K SUPRAVE S
MOTOROVYM GENERATOROM

Tento zvaraci stroj je navrhnuty tak, aby umoznil pouzitie sipravy
s motorovym generatorom (motor-generatorom) a poskytol prime-
rané napajanie zvaraciemu stroju po¢as zvaracich prac. Pred pri-
pojenim zvaracieho stroja ku sUprave s motorovym generatorom
sa presvedcte, €i su splnené nasledovné poziadavky:

1. Vystupna zasuvka supravy motorového generatora umozn-
uje pripojenie napéajacej zastréky zvaracieho stroja.

2. Vystup supravy motorového generatora poskytuje striedavé
sinusoidalne napétie s u¢innou hodnotou 230 V.

3. Suprava motorového generatora je schopné poskytnat pri-
merany napajaci prad/vykon potrebny pre zvaracie prace.

2.3 ZAPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA PRE ZVA-

RANIE S OBALOVANOU ELEKTRODOU

« PRED ZAPOJENIM VYPNUT ZVARACKU

Zapojit presne zvaracie prisluenstvo, aby sa vyhlo stratdm na
vykone. Pozorne sa pridizat bezpeénostnych pokynov.

1. Namontovaf na klieste drziaka elektrédy vybranu elektrodu.

2. Zapojit konektor uzemnovacieho vodi¢a k rychlej zapornej
svorke a jeho klieste blizko zvaracieho priestoru (bod 6 - Ob-
razok 1 Strana 3.).

3. Zapojit konektor kliesti drziaka elektrédy k rychlej kladnej

svorke (bod 5 - Obrazok 1 Strana 3.).

POZOR: VYSLEDKOM TAKTO VYKONANEHO ZAPOJENIA
TYCHTO DVOCH KONEKTOROV BUDE ZVAROVANIE S
PRIAMOU POLARITOU; ABY STE DOSIAHLI ZVAROVANIE S
NEPRIAMOU POLARITOU, UROBTE ZAPOJENIE NAOPAK:
KONEKTOR UZEMNOVACIEHO KABLA ZAPOJTE K POHO-
TOVOSTNEJ POZITIVNEJ SVORKE (+) A KONEKTOR DR-
ZIAKA SO STIPCOM NA UCHYTENIE ELEKTRODY K
NEGATIVNEJ SVORKE (-).

4. Regulovaf zvaraci prid prostrednictvom enkddera (bod 2 -
Obrazok 1 Strana 3.) .
5. Zapnut generétor stlacenim svetelného vypinaca (bod 1 -

Obrazok 1 Strana 3.) .

POZN. Vypnutie generatora pocas zvarovania by mohlo spésobit
vazne poskodenie zariadenia.

Generator je vybaveny zariadenim (Antisticking), ktoré vyraduje
prikon v pripade skratu na vystupe alebo v pripade privarenia
elektrédy a umozniuje jej jednoduché uvolnenie. Toto zariadenie
sa aktivuje pri napajani generatora, teda aj pocas zaciato¢ného
overovania podmienok, preto akékolvek pretazenie alebo skrat v
uvedenej dobe sa signalizuje ako odchylka, ¢o znemozni prikon z
generatora.

24 OBMEDZENIE ELEKTROMAGNETICKEHO POLA NA
PRACOVNOM MIESTE.

ELEKTROMAGNETICKE POLE MOZE OVPLYVNIT PRACU
KARDIOSTIMULATORA.

Vysoky prad, ktory te€ie zvaracimi kéblami po¢as zvaracich prac,
spbsobi vytvaranie elektromagnetickych poli. Pouzitim nasledov-
nych postupov znizite intenzitu tychto poli na pracovnom mieste
(ak to je potrebné):
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1. Kable udrzujte ulozené blizko seba ich namotanim alebo
spletenim.

2. Kable ulozte na jednu stranu mimo pracovnika.

3. Kable neomotajte okolo svojho tela, ani ich nemajte prevese-
né.

4. Zdroj zvaracieho prudu a kable udrzujte od pracovnika tak
daleko, ako je to este praktické.

5. Uzemnovaciu svorku pripojte ku miestu zvarania ¢o najblizs-
ie.

2.5 OBMEDZENIA POUZITIA

Toto zariadenie sa navrhlo na pouZitie pri beZznych podmienkach
prace a prostredia. Uplnd pracovnu kapacitu zaistite, nebezpe-
¢enstvu a moznosti poSkodenia zariadenia sa vyhnete, ak budete
vzdy dodrziavaf nasledovné odporGcania:

1. Zariadenie nepouzivajte v miestach s mimoriadne nizkou
alebo vysokou teplotou okolia.

2. Zariadenie nepouzivajte v miestach s pritomnostou nebez-
pecnych, horlavych a/alebo vybu$nych plynov.

3. Zabrante styku zariadenia s vodou; zariadenie nepouzivajte
vonku, ak prsi a/alebo snezi.

4. Zariadenie nikdy nepouzivajte na rozmrazovanie potrubf;
toto zariadenie je navrhnuté vyhradne na zvaranie.

3.0 FUNKCIE

3.1  PREDNY PANEL - ZADNY PANEL

Obrazok 1.

TR EEERRERRE]

1. Zapojte k negativnej svorke (-) (bod 6 - Obrazok 1 Strana 3.))
uzemnovaci kabel, ktory vedie k zvarovanému predmetu.
Zapojte k pozitivnej svorke (+) (bod 5(bod 2 - Obrazok 1 Stra-
na 3.)) kabel horaka.

NESPRAVNE UPEVNENIE TYCHTO DVOCH ZAPOJENI BY
MOHLOSPOSOBIT STRATY NA VYKONE A PREHRIATIE.

3. Pomocou ovladacéa (bod 2 - Obrazok 1 Strana 3.)) nastavte
vykon prudu potrebny na zvarovanie.

4. Svetelny vypinaé¢ (bod 1 - Obrazok 1 Strana 3.) sa rozsvieti,
ked je generator pripraveny na zacatie zvarovania.

5. Zapnutie transparentnej kontrolky (bod 3 - Obrazok 1 Strana

3.), ktora je umiestnena na prednom paneli, znamena, ze
doslo k nejakej chybe, ktora brani ¢innosti zariadenia.

Mozné stavy zariadenia, zobrazované na prednom paneli dvojfa-
rebnou LED diédou.

FARBA LED DIODY ZOBRAZENY STAV
ZLTA-ZELENA

ZELENA

Startovanie

Zapnuté / Pripravené

ZLTA (SVIETI) Teplotna signalizacia / Prehriatie
ZLTA (BLIKA) Chybovy stav/ Spojte sa so servisom
4.0 UDRZBA

POZOR: ODPOJIT KONCOVKU NAPAJANIA A TEDA PO-
CKAT ASPON MINUT PRV, NEZ SA USKUTOCNI AKYKOLVE-
K ZASAH UDRZBY. POCET ZASAHOV UDRZBY SA MUSI
ZVYSOVAT V TAZSICH PODMIENKACH POUZIVANIA.

Kazdé tri (3) mesiace vykonat nasledovné pracovné opera-
cie:

1. Vymenit ndlepky, ktoré sa nedaju citat.

2. Ogistit a utiahnut koncové kusy zvarania.

3. Opravit alebo vymenit poskodené zvaracie vodice.
Kazdych $est (6) mesiacov vykonat nasledovné pracovné
operacie:

Ocistif od prachu vnitro generatora tak, ze sa prefikne suchym
vzduchom. Zvysit pocet prefukov, ked sa pracuje vo velmi prasn-
om prostredi.
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TECHNICKY POPIS

1.0 TECHNICKY POPIS

1.1 POPIS

Soustavu tvofi moderni generator jednosmérného proudu uréeny
na svareni kovd vyvinuty pouzitim invertoru. Tato specialni tech-
nologie umoznuje stavbu kompaktnich generatorl s nizkou hmot-
nosti a vysokym vykonem. Vzhledem k jejich schopnosti regulace,
Gcéinnosti a energetické spotfebé jsou vynikajicim pracovnim
nastrojem vhodnym na svéareni obalenymi elektrodami .

1.2 TECHNICKE PARAMETRY
STITEK S UDAJI 150 A
PRIMARNI STRANA
Jednofazové elektrické pfipojeni 230V
Frekvence 50 Hz /60 Hz
Uginna spotfeba 1A
Nejvyssi spotfeba 35A
SEKUNDARNi STRANA

Svorkové napéti 69V
Svéreci proud 10A+150 A
Pracovni cyklus 10% 150 A
Pracovni cyklus 60% 70 A
Pracovni cyklus 100% 55 A
T¥ida ochrany IP 23
Tfida izolace H
Hmotnost Kg 3,8
Rozméry 220 x 120 x 320
Normy EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 PRACOVNI CYKLUS A PREHRATI

Pracovni cyklus je Udaj v procentech z 10 minut pfi teploté okoli
40 °C, v dobé kterych jednotka mize svaret pfi jmenovitém
vykonu bez prfehfati. Jestli se jednotka prehfeje, vykon se vypne
a kontrolka prehrati se rozsviti. V takovéto situaci vyCkejte 15
minut, pokud jednotka vychladne. Snizte proud, napéti anebo
obmezte pracovni cyklus pfed za¢atkem dal$iho svéareni (podivej-
te se na stranu Ill).

1.4 VOLT-AMPEROVE CHARAKTERISTIKY

Volt - ampérové charakteristiky ukazuji nejvy$si napétové a prou-
dové vykonové schopnosti svafeciho napéajeciho zdroje. Kfivky
jinych nastaveni patfi pod zobrazené kfivky (podivejte se na stra-
nu V).

1.5 ZATRIDENI PODLE ELEKTROMAGNETICKE KOMPA-

TIBILITY
Zafizeni je vyvinuté tak, ze splnuje pfisné limity Tfidy A podle
predpist CISPR.

2.0 INSTALACE

DULEZITE DRIV NEZ SE ZARIZENI ZAPOJI, PRIPRAVI ANE-
BO POUZIJE, JE POTREBNE SI POZORNE PRECIST BEZ-
PECNOSTNI PREDPISY.

2.1 PRIPOJENi SVARECKY K NAPAJECI SiTI

Vypnout svafecku v dobé svarfeciho procesu, ktery by mohl
zapficinit jeji vazné poskozeni.

Ujistit se, zda zasuvka napajeni méa tavnou pojistku uvedenou v
technické tabulce na generatoru. VSechny modely generatoru

maji moznost kompenzovat kolisani sité. Pro zménu +-10% se
dosahne kolisani svareciho proudu +-0,2%.

VAROVANI: TOTO ZARIZENi NENi V SOULADU S EN 61000-
3-12. POKUD JE PRIPOJENO K SYSTEMU VEREJNYCH SITi
NiZKEHO NAPETI, JE ODPOVEDNOSTi OSOBY INSTALUJICI
ZARIZENI NEBO UZIVATELE ZARIZENi ZABEZPECIT, V
PRIPADE POTREBY PROSTREDNICTVIM KONZULTACE S
PROVOZOVATELEM DISTRIBUGNI SOUSTAVY, ZE
ZARIZENi MUZE BYT PRIPOJENO.

TOTO ZARIZENI TRIDY A NENi URCENO PRO POUZITi V
OBYTNYCH OBLASTECH, KDE JE ELEKTRICKA ENERGIE
POSKYTOVANA Z VEREJNE NiZKONAPETOVE SITE. MO-
HOU VZNIKAT POTENCIALNi PROBLEMY PRI ZAJISTENI
ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY Z DUVODU
RUSENi VEDENiM A VYZAROVANIM.

22 PRIPOJENI,NAPAJECII,'IO ZDROJE K SOUPRAVE S
MOTOROVYM GENERATOREM

Tento svéareci stroj je navrzen tak, aby umoznil pouziti soupravy s
motorovym generatorem (motor-generatorem) a poskytl prfimére-
né napajeni svarecimu stroji v dobé svarecich praci. Pred pfipoj-
enim svareciho stroje k soupravé s motorovym generatorem se
presvédcte, zda li jsou splnény néasledujici pozadavky:

1. Vystupni zasuvka soupravy motorového generatoru umozn-
uje pfipojeni napajeci zastréky svareciho stroje.

2. Vystup soupravy motorového generatoru poskytuje stfidavé
sinusoidni napéti s t¢innou hodnotou 230 V.

3. Souprava motorového generatoru je schopna poskytnout
pfiméfeny napajeci proud/vykon potfebny pro svareci prace.

2.3  ZAPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENi PRO SVARENI S

OBALOVANOU ELEKTRODOU

« PRED ZAPOJENIM VYPNOUT SVARECKU

Svéreci pfisluSenstvi zapojit pfesné, aby se zabranilo ztratam na
vykonu. Pozorné dodrzovat bezpeénostni pokyny.

1. Zachytit do klesti drzaku elektrody vybranou elektrodu.

2. Zapojit konektor uzemnovaciho vodice k zaporné rychloupin-
aci zasuvce (bod. 6 - Obrazek 1 Strana 3.) a jeho skfipec -
kontakt umistnit blizko svafeného predmétu.

3. Zapoijit konektor klesti drzaku elektrody ke kladné rychlou-

pinaci zasuvce (bod. 5 - Obrazek 1 Strana 3.).

POZOR: VYSLEDKEM TAKTO PROVEDENEHO ZAPOJENI
TECHTO DVOU KONEKTORU BUDE SVARENI S PRIMOU PO-
LARITOU; ABYSTE DOSAHLI SVARENI S NEPRIMOU PO-
LARITOU, UDELEJTE ZAPOJENI OPACNE: KONEKTOR
UZEMNOVACIHO KABELU ZAPOJTE K POHOTOVOSTNI
KLADNE SVORCE (+) A KONEKTOR DRZAKU S KLESTEMI
NA UCHYCENI ELEKTRODY K ZAPORNE SVORCE (-).

4. Svéreci proud se reguluje pomoci enkoderu (bod 2 - Obrazek
1 Strana 3.) .
5. Zapnout generator stlacenim prosvétleného vypinace (bod 1

- Obrazek 1 Strana 3.) .
POZN. Vypnuti generatoru v dobé svareni by mohlo zpusobit
zavazné poskozeni zarizeni.
Generator je vybaveny zafizenim (Antisticking), které odpojuje
pfikon v pfipadé zkratu na vystupu anebo v pfipadé pfilepeni elek-
trody a umoznuje jeji jednoduché uvolnéni. Toto zafizeni se akti-
vuje pfi napajeni generatoru, teda i v dobé poc¢ate¢niho ovérovani
podminek, proto jakékoliv pfetizeni anebo zkrat v uvedené dobé
se signalizuje jako odchylka, co znemozni pfikon z generatoru.

24 OMEZENi ELEKTROMAGNETICKEHO POLE NA PRA-
COVNIM MISTE.

ELEKTROMAGNETICKE POLE MUZE OVLIVNIT PRACI KAR-
DIOSTIMULATORU.

Vysoky proud, ktery tece svarecimi kabely v dobé svarecich praci,
zpUsobi vytvareni elekiromagnetickych poli. Pouzitim nasledovn-
ych postupl snizte intenzitu téchto poli na pracovnim misté (jak to
je potfebné):
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1. Kabely udrzujte ulozené blizko sebe jejich namotanim anebo
spletenim.

2. Kabely ulozte na jednu stranu mimo pracovnika.

3. Kabely neomotavejte kolem svého téla, ani jich neméijte pro-
vésené.

4. Zdroj svéarfeciho proudu a kabely udrzujte od pracovnika tak
daleko, jako je to jesté praktické.

5. Uzemnovaci svorku pfipojte k mistu svareni co nejblize.

25 OMEZENI POUZITI

Toto zafizeni se navrhlo na pouziti pfi béznych podminkéch prace
a prostredi. Uplnou pracovni kapacitu zajistite, nebezpecenstvi a
moznosti poSkozeni zafizeni se vyhnete, kdyz budete dodrzovat
nasledujici doporuceni:

1. Zafizeni nepouzivejte v mistech s mimofadné nizkou anebo
vysokou teplotou okoli.

2. Zafizeni nepouzivejte v mistech s pfitomnosti nebezpecn-
ych, hoflavych a/anebo vybusnych plynu.

3. Zabrante styku zafizeni s vodou; zafizeni nepouzivejte ven-
ku, jestli préi a/anebo snézi.

4. Zafizeni nikdy nepouzivejte na rozmrazovani potrubi; toto
zarizeni je navrhnuté vyhradné na svareni.

3.0 FUNKCE

3.1 PREDNI PANEL - ZADNi PANEL

Obrdzek 1.

1. Zapojte k zaporné svorce (-) (bod 6 - Obrazek 1 Strana 3.)
uzemnovaci kabel, ktery vede k svafenému predmétu.
Zapojte k plusové svorce (+) (bod 5 - Obrazek 1 Strana 3.)
kabel hofaku.

NESPRAVNE KONTAKTY TECHTO DVOU ZAPOJENI BY
MOHLY ZPUSOBIT ZTRATY NA VYKONU A PREHRATI.

3. Pomoci ovladace (bod 2 - Obrazek 1 Strana 3.) nastavte
vykon proudu potiebny na svéareni.

4. Prosvétleny vypina¢ (bod 1 - Obrazek 1 Strana 3.) se rozsvit-
i, kdyZ je generator pfipraven na zahajeni svareni.

5. Zapnuti zluté kontrolky (bod 3 - Obrazek 1 Strana 3.), ktera

je umistnénd na pfednim panelu, znamena, Ze doslo k
néjaké chybé, ktera brani ¢innosti zarizeni.
Mozné stavy zafizeni, zobrazované na pfednim panelu dvojba-
revnou LED diodou.

BARVA LED DIODY ZOBRAZENY STAV
ZLUTA-ZELENA
ZELENA

ZLUTA (SViTi)

Startovani

Zapnuté / Pfipravené

Teplotni signalizace / Prehrati

| ZLUTA (BLIKA) Chybovy stav/ Vyhledejte servis |

40 UDRZBA

POZOR: ODPOJIT KONCOVKU NAPAJENi A POCKAT
ALESPON 5 MINUT DRIVE, NEZ SE USKUTECNI JAKYKOLIV
ZASAH UDRZBY. POCET ZASAHU UDRZBY SE MUSI
ZVYSOVAT V TEZSICH PODMINKACH POUZIVANI.

Kazdé tri (3) mésice vykonat nésledujici pracovni operace:

1. Vyménit nélepky, které jsou necitelné.

2. Ocistit a dotdhnout koncové kusy svéareni.

3. Opravit anebo vyménit poSkozené svareci vodice.

Kazdych Sest (6) mésicd vykonat nasledujici pracovni operace:
Ocistit od prachu vnitfek generatoru tak, ze se profoukne suchym
vzduchem. Zvysit pocet Cisténi, kdyz se pracuje ve velice prasn-
ém prostredi.

3CS
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OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

1.0 OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

1.1 OPIS

Urzadzenie jest nowoczesnym generatorem pradu statego do
spawania metali, stworzonym dzigki zastosowaniu inwertora. Ta
specjalna techno-logia umozliwita skonstruowanie generatoréw o
niewielkich wymiarach i ciezarze, ale wysokiej wydajnosci. Mozl-
iwos¢ regulacji, wysoka wydaj-nos$¢ i niewielkie zuzycie energii
elektrycznej sprawiaja, ze generator ten jest doskonatym narzed-
ziem roboczym, nadajacym sie do spawania elektrodg otulona.

1.2 CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA 150 A
GLOWNE
Napiecie jednofazowe 230V
Czestotliwosg 50 Hz / 60 Hz
Zuzycie rzeczywiste 11A
Zuzycie maksymalne 35A
WTORNE
Napiecie stanu jatowego 69V
Prad spawania 10A+150 A
Cykl roboczy 10% 150 A
Cykl roboczy 60% 70 A
Cykl roboczy 100% 55 A
Stopien ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Ciezar Kg 3,8
Wymiary 220 x 120 x 320
Normy EN 60974.1 / EN 60974.10
1.3 DUTY CYCLE

Duty cycle to procent 10 minut, oznaczajacy czas, przez jaki spa-
warka moze pracowag przy pradzie nominalnym, zaktadajgc tem-
perature otoczenia 40° C, bez zadziatania zabezpieczenia
termostatycznego.

Jesli zabezpieczenie zadziata, zaleca sie odczekanie przynaj-
mniej 15 minut, aby spawarka ostygta, a przed ponownym spawa-
niem zmniejszenie natezenia pradu lub duty cycle (patrz strona
).

Przekraczanie duty cycle podanego na tabliczce znamionowe;j
moze spowodowag uszkodzenie spawarki i przepadek gwarancji.

1.4 KRZYWE VOLT - AMPER
Krzywe Volt-Amper obrazujg maksymalny prad i napigcie wyj-
$ciowe, jakie moze wytwarzag spawarka (patrz strona V).

1.5 KLASYFIKACJA ZGODNIE Z KOMPATYBILNOSCIA
ELEKTROMAGNETYCZNA

Niniejsze urzadzenie zostato zaprojektowane tak, ze spetnia wy-
magania Klasy A zgodnie z przepisami CISPR.

2.0 INSTALACJA

WAZNE: PRZED PODLACZENIEM, PRZYGOTOWANIEM LUB
EKSPLOATACJA URZADZENIA PRZECZYTAC UWAZNIE
ROZDZIAL PRZEPISY DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA.

2.1 PODLACZENIE SPAWARKI DO SIECI ZASILAJACEJ

Wytaczenie spawarki w trakcie procesu spawania moze spowo-
dowag jej powazne uszkodzenie.

Upewnig sie, ze gniazdo zasilajace jest wyposazone w bezpiecz-
nik podany w tabeli technicznej na generatorze. Wszystkie mode-
le genera-tora posiadaja kompensacje wahan napigcia

sieciowego. Przy wahani-ach +-10% nastepuje wahanie pradu
spawania rzedu +-0,2%.

OST,RZEZENIE: TE URZADZENIA NIE SPELNIAJA WYMA-
GAN NORMY EN 61000-3-12. W PRZYPADKU ICH
PODLACZENIA DO PUBLICZNEJ SIECI NISKIEGO NAPIECIA,
INSTALATOR LUB UZYTKOWNIK URZADZEN JEST ODPOW-
IEDZIALNY ZA UPEWNIENIE SIE O MozLIwosScClI
PRZYLACZENIA URZADZEN DO SIECI, POPRZEZ EWENTU-
ALNA KONSULTACJE, Z OPERATOREM SIECI ROZDZIELC-
ZEJ.

URZADZENIE KLASY A NIE JEST PRZEZNACZONE DO
WYKORZYSTANIA W LOKALACH MIESZKANIOWYCH, W
KTORYCH DOSTEPNE SA NISKONAPIECIOWE INSTALACJE
ELEKTRYCZNE. W TAKICH MIEJSCACH MOZE WYSTAPIC
PROBLEM Z ZAPEWNIENIEM KOMPATYBILNOSCI ELEK-
TROMAGNETYCZNEJ ZE WZGLEDU NA ZAKLOCENIA
PRZEWODZONE ORAZ PROMIENOWANE.

2.2 PODLACZANIE ZASILANIA DO ZESTAWU Z GENE-
RATOREM SPALINOWYM

Urzadzenie do spawania zostato zaprojektowane w taki sposéb,
aby byto mozliwe zastosowanie zestawu z generatorem spalino-
wym (agregatem pradotwérczym) zapewniajacym witasciwe zasi-
lanie w trakcie pracy. Przed podtgczeniem urzadzenia do
spawania do zestawu z generatorem spalinowym sprawdz, czy
spetnione sg nastepujace wymogi:

1. Wyjécie generatora spalinowego umozliwia podtaczenie
wtyczki zasilajacej urzadzenia do spawania.

2. Wyjscie generatora spalinowego dostarcza napiecie sinuso-
idalne zmienne o wartosci efektywnej 230 V.

3. Generator spalinowy jest w stanie dostarczy¢ odpowiednie
zasilanie/moc niezbedna do pracy.

2.3 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO

SPAWA-NIA ELEKTRODA OTULONA

« WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZ-
EN.

Podtaczyc prawidtowo akcesoria spawalnicze tak, by uniknac
strat mocy. Przestrzegag doktadnie przepiséw bezpieczenstwa.

1. Zamontowag wybrang elekirode w zaciskach uchwytu elek-
trody.

2. Podtaczyc tacznik kabla masy do tapki zaciskowej bieguna
ujem-nego (-) (Poz. 6 - Rysunek 1 Strona 3.) a jego uchwyt
w poblizu strefy spawania.

3. Podigczyg tacznik zacisku uchwytu elektrody do tapki zaci-

skowej bieguna dodatniego (+)(Poz. 5 - Rysunek 1 Strona

UWAGA: TAKIE PODLACZENIE TYCH DWOCH ZLACZEK
UMOZLIWI SPAWANIE PRZY UJEMNYM BIEGUNIE NA ELEK-
TRODZIE; CHCAC SPAWAC PRZY DODATNIM BIEGUNIE NA
ELEKTRODZIE NALEZY ODWROCIGC PODLACZENIE:
PODLACZENIE PRZEWODU MASY DO SZYBKOZtACZKI DO-
DATNIEJ (+) ORAZ PODLACZENIE KONCOWKI ELEKTRODY
DO ZACISKU UJEMNEGO (-).

4. Nastawi¢ prad spawania za pomoca przetacznika natezenia
(Poz. 2 - Rysunek 1 Strona 3.) .
5. Wiaczyg generator wceiskajgc podswietlany wytgcznik (Poz. 1

- Rysunek 1 Strona 3.).

UWAGA! WYLACZENIE GENERATORA PODCZAS
SPAWANIA MOZE SPOWODOWAGC POWAZNE USZKODZE-
NIE URZADZENIA.

24 OGRANICZENIE POLA ELEKTROMAGNETYCZNEGO
W MIEJSCU PRACY.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE MIEC WPLYW NA
PRACE ROZRUSZNIKA SERCA.
Woysoki prad, ktéry przeptywa w kablach spawalniczych podczas
spawania, wywotuje pole elektromagnetyczne. Stosujac nastepuj-
ace procedury zminimalizujg Panstwo intensywnos$c¢ tych pél w
miejscu pracy (jesli to konieczne):
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1. Kable nalezy utrzymywac utozone blisko siebie — mozna je
zwina¢ lub splesé.

2. Kable nalezy utozy¢ z jednej strony z dala od pracownika.

3. Nie owija¢ kabli wokét swojego ciata, nie nalezy ich zawie-
szac na sobie.

4. Zroédio pradu spawania i kable utrzymywaé od pracownika tak
daleko, jak to jest mozliwe z praktycznego punktu widzenia.

5. Zacisk uziemiajgcy nalezy przytaczy¢ jak najblizej miejsca
spawania.

25 OGRANICZENIA UZYCIA

Niniejsze urzadzenie zostato zaprojektowane do stosowania w
zwyktych warunkach pracy i $rodowiska. Przestrzeganie ponizs-
zych instrukcji umozliwi zapewnienie petnej mocy roboczej, ogra-
niczenie ryzyka i mozliwosci uszkodzenia urzadzenia:

1. Urzadzenia nie nalezy uzywa¢ w miejscach o wyjatkowo ni-
skiej lub wysokiej temperaturze otoczenia.

2. Urzadzenia nie nalezy uzywa¢ w miejscach, w ktérych wy-
stepuja gazy niebezpieczne, palne i/lub wybuchowe.

3. Uniemozliwi¢ kontakt urzadzenia z wodg; urzadzenia nie na-
lezy uzywac na zewnatrz, jezeli pada deszcz i/lub $nieg.

4. Urzadzenia nigdy nie nalezy uzywa¢ do rozmrazania ruro-
ciagow; urzadzenie to jest zaprojektowane wytgcznie do spa-
wania.

3.0 FUNKCJE

3.1 PANEL PRZEDNI - PANEL TYLNY

Rysunek 1.

' EEEREERRERRE.

1. Podtaczyg do ujemnego zacisku (-) (Poz. 6 - Rysunek 1 Stro-
na 3.) przewdd masy bezposrednio ze spawanego materiatu.
Podtaczy¢ do zacisku dodatniego (+) (Poz. 5 - Rysunek 1
Strona 3.) przewéd dyszy.

NIEPRAWIDLOWE PRZYMOCOWANIE TYCH DWOCH
ZLACZY MOZE SPOWODOWAC UTRATE MOCY | PRZEGR-
ZANIE.

3. Przy pomocy pokretta (Poz. 2 - Rysunek 1 Strona 3.) wyre-
gulowag prad spawania.

4. Wytacznik wietlny (Poz. 1 - Rysunek 1 Strona 3.) jest wtgcz-
ony, gdy generator jest gotowy do rozpoczecia spawania.

5.  Wiaczenie zéltej diody led (Poz. 3 - Rysunek 1 Strona 3.)

znajdujacej sie na panelu przednim oznacza pojawienie sig
nieprawidtowosci, ktéra uniemozliwia dalszg prace urzad-
zenia.
Mozliwe stany urzgdzenia sygnalizowane na przednim panelu
dwukolorowg diodg LED.

KOLOR DIODY LED
ZOLTY-ZIELONY

SYGNALIZOWANY STAN

Startowanie

ZIELONY Wigczone / Przygotowane

ZOLTY (SWIECH) Sygnalizacja temperatury / Przegrzanie

Btad / Nalezy skontaktowac¢ sie z ser-

KOLOR ZOLTY (MRUGA) oo

4.0 KONSERWACJA

UWAGA: ODLACZYC WTYCZKE ZASILANIA PRZED
PRZYSTAPIENIEM DO KONSERWACJL.

Czestotliwosg konserwacji nalezy zwiekszyg w warunkach duzych
obciazen eksploatacyjnych.

Co trzy (3) miesiace przeprowadzic¢ nastepujgce czynnosci:
1. Wymiana nieczytelnych nalepek.

2. Czyszczenie i dokrecenie koncowek spawalniczych.

3. Naprawa lub wymiana uszkodzonych kabli zasilajacych i
spawalni-czych.

Co szesc (6) miesiecy przeprowadzic nastepujace czynnosci:

Zwigkszy¢ czestotliwosg tej interwencji w przypadku pracy w moc-
no zapylonym otoczeniu.
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OMNUCAHHUE U TEXHUHECKHUE XAPAKTEPUCTUKH

1.0 OINMUCAHHUE U TEXHUHECKHUE XAPA-
KTEPUCTUKHU
1.1 ONMUCAHHE

HacToAwas mawwuHa npeacTtaBnaetr co6oi COBPEMEHHbIN,
CHab)XeHHbI UHBEPTOPOM reHepatop MOCTOAHHOIO TOKa,
npeaHasHayeHHbIM ana cBapku MeTamoB. O1a ocoban TEXHONO-
rMa no3BoNAEeT co3aBaTb KOMMAKTHLIE U NIEFKME FreHepaTopbl C
BbICOKMMU 3KCMyaTaLUUOHHLIMKU XapaKTepucTukamu. Bosamox-
HOCTb BbIMOSIHEHUA Pa3/IMYHbLIX PETYIMPOBOK, BbICOKMIA KNA U
OrPaHUYEHHbIN PacX0oa IHEPruM AenatoT U3 ITOM MaLLMHbI OT/INY-
HbIM PaBoynM MHCTPYMEHTOM NpH cBapKe 0OMasaHHbIM 3MeKT-
pPOAOM M AyroBOW CBapKu BONbGPaMOBbIM 3M1EKTPOAOM.

1.2 TEXHUYECKHUE XAPAKTEPUCTUKU
TABITUMKA HOMUHAIbHbIX AHHbIX 150 A
BXOAHAA LIEMb
HanpsxeHue oaHodasHoe 230V
Yacrota 50 Hz /60 Hz
Pacxoa ¢aktuueckuin 1A
Pacxoa maxkcumanbHbii 35A
BbIXOAHAA LIEMNb
Hanps»eHue xonocToro xoaa 69V
Tok cBapOYHbIN 10A+150A
Pab6ouuit umkn 10% 150 A
Pabouuit umkn 60% 70A
Pab6ouuit umkn 100% 55A
CreneHb 3awunThl IP 23
Knacc usonauuu H
Bec Kg 3,8
[abapuTHble pasmepsb 220 x 120 x 320
HopmatuBHblE JOKYMEHTbI EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 PABOYUH LIUKN U NEPETPEB

Pabouwii UMKn - 3T0 JaHHOE B NPOLEHTax Npu TeMnepaType OKpy-
watrowyewn cpeabl 40 °C, 3a nepuoa 10 MUHYT, BO BPEMA KOTOPbIX
annapar MOXXeT cBapuBaTb NP1 HOMUHANBbHOW NPOM3BOAUTENbH-
ocTtn 6e3 neperpesa. Ecnu annapar neperpeetca, pabota ocTa-
HOBWTCA, & KOHTPONIbHAA NaMnoyKa neperpesa, pacrnonoXeHHas
He nepeaHen naHenu, 6yaeT CBETUTLCA XXeNTbiM cBeToM. [nd
yCTpaHeHna AaHHOW CUTyauuu NoAoXKAMTE NATHAAUATb MUHYT,
noKa annapar He oxnaanTcA. YMEeHbLUUTE TOK, HanpmxeHne unu
orpaHuybTe pabounit UMK Nepes HayanoM Crneaytolein cBapKku
(cm. ctpanuuy Il).

1.4 BOJIbTAMMEPHbIE XAPAKTEPUCTUKH

BonbTaMnepHble xapakTepUCTUKU NOKA3bIBAIOT MaKCUMasbHbIE
BEJIMUYMHBI CUITbl TOKA U HanpsXXeHUA, o6ecneynBaemMble CBapOY-
HOM MawumHow (Cm. ctpanuyy V).

1.5 KITACCU®HULIMPOBAHUE NO NEKTPOMATHHUTH-
O COBMECTUMOCTH

LaHHoe obopyaoBaHue paspaboTaHo TaK, YTO COOTBETCTBYET
ToYHbIM NIumuTaM Knacca A no Hopmam CISPR.

2.0 YCTAHOBKA

BAXHOE NPUMEYAHUE: NPEXAOE YHEM NOAKJTFOYUTD,
noaroToBuUTb K PABOTE UITU UCMNOJb3OBATbL OBOPYA-
OBAHME, BHUMATEJIbHO NMPOYUTAUTE PA3LEN YKA3AH-
A NO BE3ONACHOU 3KCIMIYATALIUN.

2.1 NOAKNFOYEHUE CBAPOYHOKN MALLIMHBI K CETH
ANEKTPOCHAB XEHHUA

OTKNtoYeHMe MalluWHbI BO BPEMS CBApKWU MOXET OblTb MPUUMHOM
ee cepebesHoro nospexaeHun. Yéeautech, YTo WTnecenbHas
BW/KA CHab)KeHa NnaBKUM NpeaoxpaHuTenemM Ha Cuiy TOoKa,
yKasaHHYH Ha TabnnMuke HOMUHaNbHBIX AaHHbIX reHepaTopa. Bce
MOAENNU CHaBKeHbl CUCTEeMOKM KoMMNeHcayun KonebaHui ceTe-
Boro Hanpskenus. Konebanusam B pasmepe +-10% COOTBETCTBY-
€T U3MEHEHWe CBapOoyHOro Toka +-0,2%.

BHUMAHUE! HAOAHHOE OBOPYAOBAHWUE HE
COOTBETCTBYET TPEBOBAHWAM CTAHOAPTA EN 61000-
3-12. N1PU NOAKNMHOYEHHUU K HU3KOBOJIbTHOU CUCTEME
OBLUEro nonb3OBAHMA YCTAHOBLUWK WIH
NOJNIb3OBATEJIb OBOPYAOBAHUA AONKEH, NPHU
HEOBXOAUMOCTHU, MPOKOHCYNbTUPOBATbLCA C
ONEPATOPOM PACMNPEAENUTENBbHOU CETHU O
BO3MOXHOCTHU TAKOIO NOAKJTFOYEHHUA.

OBOPYZJOBAHME KJTACCA A HE NPEOHA3HAYEHO AnA
MCNOJNIb3OBAHUA B MUNbIX NOMELUEHWUAX, AnNA
KOTOPbBIX noason QNEKTPO3HEPIUN
OCYLUECTBJIAETCA no HU3KOBOJIbTHbIM
KOMMYHANbHbIM CUCTEMAM 3JIEKTPONMUTAHUA. B
TAKHUX YCNOBHUAX CJZIOMHO OBECNEYUTDL
QNEKTPOMATHUTHYHO COBMECTUMOCTb
OBOPYANOBAHHUA U3-3A KOHAYKTUBHDbIX, A TAKXKE
U3NYYAEMbIX MOMEX.

2.2 NOOKNHOYEHUE UICTOYHUKA NMUTAHHUA K

KOMIMNEKTY C MOTOTEHEPATOPOM

OTOT CBapOYHbIM annapart CKOHCTPYMPOBaH TakK, YToBbl Obino
MOXXHO MCMOMb30BaTb CUCTEMbI C MOTOTrEeHEPaToOpOM U Nnoaasatb
COOTBETCTBYIOLLEE HANPAXEHWE CBAPOYHOMY annapaTty BO
BpeMA CBapoyHbIX padoT. MNepel NOAKMOYEHUEM CBAPOUYHOIO
annaparta K CUCTEME C MOTOreHepaTopoM yb6eauTecb B TOM, UTO
BbINOJIHEHbI CreaytoLime TpeboBaHua:

1. BeixoaHan PO3eTKa KOMMJIeKTa MoToreHeparopa nos3sonfaeTt
NOAKNOYUTL BUNIKY NUTAHUA CBAPOYHOro annapara.

2. BbIxoa KOMMneKTa mMoToreHepatopa AaeT NepeMeHHOe CUHY-
conpanbHoe HanpmxeHne ¢ aGPEeKTUBHON BennumHon 230 V.

3. Komnnekt MoToreHepatopa cnocoBeH AaTb COOTBETC-
TBYIOLMUIA TOK NUTAHUA/MOLLHOCTL HEOOX0AUMBIN ANA
CBapOYHbIX pador.

23 NOAKNKOYEHUE U NOATOTOBKA OBOPYOBAH-

A K BbIMOJTHEHUHO CBAPKU OBMA3AHHbIM
ANEKTPOAOM

- NEPEQL BbINOJIHEHUEM ONEPALUUN NOOKNHOYEHUA
OBOPYOBAHUA BbIKITFHOYUTE MALLIUHY.

Y106bI MCKMIOYUTL NOTEPU MOLLHOCTH, NOAKMIOYEHUE CBAPOYHOrO
o6opynoBaHWA K MalluHe CreayeT OCYLECTBAATb OYeHb aKKy-
paTtHo. CKkpynynesHo cobntofaiTte ykasaHusa no 6esonacHoi
JKCnyaTaummn mMmalluHbl, NpuBedeHHble B pasgene 1.0.

1. YcTaHoBuTe BbIGPaHHbBIA 3NEKTPOA Ha ANEKTPOLOAEPIKATENE.
2. [oakntouuTe HaKOHEYHUK 3asemndwollero kabens K
ObicTpocpabartkiBatoLeMy 3axkumy (-) (nos. 6 - KaptuHka 1
Ctp. 3.), a Knewm aToro ke Kabens K Touke, 61M3KoM K MecTy,
rAe BbIMONHAETCA CBapKa.

lMoAKnoUMUTE CORAMHUTENDL SNEKTPOAOAEPXATENS K BbicTpocpadart-
biBatOLLEMY 3axumy (+) (no3. 5 - KapTuHka 1 Ctp. 3.).
BbinonHeHHoe TakuMm o6pasom coeauHeHue obecrneunsaeT
BbIMONHEHWE CBAPKM C MPAMOMN NONAPHOCTLIO; ANA BbINO-
NIHEHUS CBapKU ¢ 0OpaTHOM MONAPHOCTBLIO NOMEHANTe
MeCTaMu BbILLEONUCAHHbIE COEANHEHUA.

PA3DBEM KABENA 3A3EMJIEHUA K BbICTPOCP-
ABATbIBAKOLWWEMY NONNOXUTENBbHOMY (+) U PASBEM
ANMEKTPOAOAEPKATENA K OTPULIATEITIBHOMY 3AXUMY (-).

5. PerynupywTe cuny CBapOYHOro TOKa C MOMOLLbKO COOTBETC-
TBytOLLero nepekntoyarena (nos. 2 - KaptuHka 1 Ctp. 3.).
6. BkntounTe reHepatop HakatMem BbIK/OYATENA C MOACBE-

TKOM (Mo3. 1 - KaptuHka 1 Ctp. 3.).

NPUMEYAHMUE: BbIKITOYEHUE TEHEPATOPA BO BPEMA

BbIMONHEHUA CBAPKU MOMXET MNPUBECTU K

CEPbE3HOMY NMOBPEXOEHWIO OBOPYJOBAHHUA.

24 OrPAHUYEHUE SNEKTPOMATHUTHOIO NOJIA HA
PABOYEM MECTE.

SNMEKTPOMATHUTHOE NOME MOMET BO3SOAENCTBOBATb
HA PABOTY KAPOAUWOCTUMYNATOPA.

Bbicokoe HanpseHWe, KOTOPOE MPOXOAMT MO CBAPOYHbLIM
NpoBOAaM BO BPEMA CBapKKU CO3AAET 3NEKTPOMArHUTHLIE NONA.

2RU
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Mcnonb3oBaHue crneayownx NpMeMoB yMeHbLIaeT UHTEHCUB-
HOCTb 3THUX nonen Ha paboyem MecTe (ecnu 3To HEOBXOAMMO):

1. TpoBoda AepxuTe pALOM APYr C APYTOM C MOMOLLbIO MX
3amartbiBaH1A WK NepenneTeHus.

2. [poBoaa cknagbiBanTe ¢ 0AHOW CTOPOHLI OT paBoTHUKA.

3. TpoBoaa He o6MmartbiBaiTe OKOIO CBOETO TENa, He BELLanTe uX.

4. WCTOYHMK CBapOYHOro TOKa M MPOBOAA AEPXKWTE HA TAKOM
pacctofHuK oT paboTHMKA, Ha KakoM 3TO fABNAETCA Lene-
coo6pasHbIM.

5. 3asemMnAlowWMin 3aKMM NPUKPENUTE K MECTY CBapKM Kak
MOXHO BnnKe.

2.5 OrPAHUYEHUA B UCMNONb3OBAHUU

HanHoe o6opyaoBaHWe npeaHasHauyeHo AnA UCMONb30BaHWA B
006bIYHbIX YCNIOBUAX TPYAA U OKpYKatoLLen cpedbl.

MonHyto pabouyro MOLWHOCTL oBecneunte u NpeaoTBpaTuTe
0NacHOCTb U BO3MOXHOCTb MOBPEXAEHUA 000pyA0BaHUA B TOM Cly-
uae, ecnu ByaeTe NPUAEPIKMBATLCH CEAYIOLIMX PEKOMEHAALMNA:

1. OO6opyaoBaHWe He WUCMOMb3yiUTe B MecTax C Ype3BblYaiHO
HWU3KOW MNK BbICOKOW TEMMNepaTypoi OKpy»XKatoLen cpeas.

2. O6opyaoBaHue He UCMOMb3yiWTe B MecTax, rae HaxonsaTcs
onacHble, roprouve u/mnu B3pblBYaThle rasbl.

3. Msberaite KoHTakTa 0bopyaoBaHKA ¢ BoLOW; o6opyaoBaH-
1e He UCMNOoNb3yHuTe Ha ynuue, ecnv nayTt A0XKAb U/WAK CHer.

4. O6opyaoBaHWE HUKOTAA HE UCMOMb3YIUTE AN PA3MOPaXKUB-
aHua Tpy6; AaHHOe oBopynoBaHWe NpeaHasHaYeHO MCKI-
HOUMTENBHO ANA CBAPKMU.

3.0 ®YHKUUA

3.1 NUUEBAA NAHENDb - 3AAHAA NAHENDb

KaptnHka 1.

I TR EEREEREERRER -

1. Tloakntounte K oTpulatensHomn knemme (-) (Mos. 6 - Kaptux-
ka 1 Ctp. 3.) kabenb 3azemneHvs obpabaTbiBaemoi AeTanu.
Moakntounte K nonoxutenbHon knemme (+) (Mo3. 5 -
KaptnHka 1 Ctp. 3.) kabenb cBApOYHON FOPEnKH.

HENPABWUNIbHOE BbIMONMHEHUE BbILUEOMNUCAHHbIX
COEAWMHEHUU MOXET BblTb MIPUHYUHOU NOTEPH
MOLLIHOCTHU U NEPETPEBA.

3. C nomouwbto pyuku (Mos. 2 - KaptuHka 1 Ctp. 3.) BeiBepute
CU/y TOKa, HeOBX0AUMYIO ANA BbINOMHEHUA CBAPKMU.

4. Boikntovatens ¢ noacseTkoi (Mo3. 1 - KaptuHka 1 Ctp. 3.) 3ax-
WraeTcA, Koraa reHeparop roToB AnA Hauana npouecca CBapKu.

5.  3axuranue pacnonoXeHHOro Ha nepeaHei NaHenm }entoro

ceetoamnoaa (Mos. 3 - Kaptnhka 1 Ctp. 3.) npeaynpexaaet o
BO3HWKHOBEHWUM KaKOW-1MBO HeMCnpaBHOCTH, MeLlatoLlen
HopManbHoi pabote o6opyaoBaHUs.
Bo3MoXHble cOCTOAHUA 000pyAOBaHWA, NOKa3biBAEMbIE HA
nepefHen naHenu ¢ nomMoLysto AsyxusetHoro LED anoaa.

LIBET LED AWOJA
YKENTbIN-3ENEHbBIM

MNMOKA3bIBAEMOE
Crapt

3ESIEHBIV Brxntoue / Moarotosnex

YKENTbIN (CBETUTCA) | TemnepartypHas curhanusauua/Meperpes

CocTofiHWe HencrnpaBHOCTH / CBRXKUTECH

)KEJ-ITb“;‘ (MMI—AET) CO CBOMM cepBUCOM

4.0 TEXHUYECKOE OBCJTYXMUBAHUE

BHUMAHMWE: NPEXAE YEM NPUCTYNMNTb K BbIMNO-
NHEHUIO ONEPALIMM TEXHUYECKOIO OBCJTY XUBAHUA
OTCOEAUHUTE BUNKY OT SNEKTPUYECKOU CETH.

Mpun TAXENBIX YCNOBUAX SKCANyaTauMM MalluHbl, YKa3aHHY HUKE

4aCTOTY BBIMNONHEHUA TEXHUYECKOTO 0OCNY)KUBAHUA CNEesyeT YBENUUUTD.

Uepes Kamablie Tpu (3) mecAua BbINONHUTE cneaylolue

onepauuu:

1. 3ameHa MCrMopYeHHbIX HaKIEeK.

2. OuucTKa 1 3aTArMBaHUe 3a)XKMMOB CBApPOYHON CUCTEMBI.

3. PeMOHT unn 3ameHa NOBpeXAeHHbIX Kabenei nuTaHus K
CBapoYHbIX kabeneu.

Yepes Kamable wecTb (6) mecALeB BbINONHUTE cneayoLiue

onepauuu:

OuncTKa BHYTPEHHEH YacTv reHeparopa oT Mbinn. YactoTy BbINONHEHUA

3TO¥ onepauum yBennunTb B cryuae paboTbl B 3arblIEHHbIX NOMELLEHHAX.

3 RU
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES

RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3ANACHbIX YACTEN

150A

R. |CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE

01 |W000272985 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO
05 |W000352034 | POTENTIOMETER POTENTIOMETRE POTENCIOMETRO POTENZIOMETRO

07 | W000352085 |HANDLE POIGNEE MANILLA MANIGLIA

08 |W000273038 |POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION CAVO ALIMENTAZIONE

09 |W000352000 | CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE PRESSACAVO

11 |W000352016 | SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR INTERRUTTORE

12 |W000352001 |DINSE COUPLING RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA RACCORDO USCITA

14 |W000376267 | FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR MOTOVENTILATORE

38 | W000263386 | FRONT PLASTIC FRAME PROFIL ARETE ANTERIEUR PERFIL DEL MARCO ANTERIOR CORNICE ANTERIORE

38.1 | W000263383 | REAR PLASTIC FRAME PROFIL ARETE DERRIERE PERFIL DEL MARCO POSADERAS CORNICE POSTERIORE

56 | W000352039 |KNOB BOUTON PERILLA MANOPOLA

72 | W000050027 |MOUNT SUPPORT SOPORTE SUPPORTO

R. |CODE BESCHREIBUNG DESCRICAO BESKRIVNING BESCHRIJVING

01 | W000272985 | STEUERPLATINE CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT KONTROLLPANEL

05 |W000352034 | STECKLEISTE CABLAGEM POTENTIOMETER BEDRADINPOTENTIOMETER
07 |W000352085 | FROHR ALCA HANDTAGSROR GRIFF

08 |W000273038 | SPEISEKABEL CABO DE ALIMENTACAO NATKABEL VOEDINGSKABEL

09 |W000352000 | KABLEKLEMME GRAMPO DO CABO KABELKLAMMA KABELKLEM

11 |W000352016 |SCHALTER INTERRUPTOR STROMBRYTARE SCHAKELAAR

12 |W000352001 | VERSCHRAUBUNG UNIAO DE SAIDA UTGANGSKOPPLING AANSLUITSTUK UITGANG
14 |W000376267 |MOTORVENTILATOR VENTILADOR ELECTRICO FLAKT MOTORVENTILATOR

38 | W000263386 | RAHMENPROFIL VORHERGEHEND |MOLDURA ANTERIOR RAMPROFIL FRAMFOR LIJSTPROFIEL VOORAFGAAND
38.1 |W000263383 | RAHMENPROFIL HINTERN MOLDURA TRASEIRO RAMPROFIL BAKDELEN LIJSTPROFIEL ACHTERSTE
56 | W000352039 | DREHKNOPF BOTAO VEER FJADER

72 | W000050027 |HALTERUNG SUPORTE SUPPORT VANSTER

R. |CODE DESCRIERE POPIS KODOV POPIS KODU KODOK LEIRASA

01 | W000272985 | CIRCUIT ELECTRONIC DOSKA PLOSNYCH SPOJOV DESKA PLOSNICH SPOJU INVENTOROS FORRAS DPS-E
05 |W000352034 | CABLAJ POTENTIOMETRU REGULACNY POTENCIOMETER REGULACNI POTENCIOMETR SZABALYOZO POTENCIOMETER
07 | WO000352085 | MANER DRZIAK DRZAK TARTO

08 [W000273038 |CABLU DE ALIMENTARE SIETOVY KABEL SITOVY KABEL HALOZATI KABEL

09 [W000352000 | MANSON CABLURI KABLOVA PRIECHODKA KABELOVA PRUCHODKA KABEL ATMENET

11 |W000352016 |INTRERUPATOR VYPINAC VYPINAC KIKAPCSOLO

12 |W000352001 |RACORD IESIRE RYCHLO SPOJKA RYCHLO SPOJKA GYORSCSATLAKOZTATAS

14 |W000376267 |VENTILATOR VENTILATOR VENTILATOR AXIALIS VENTILLATOR

38 [W000263386 | PROFIL CADRU ANTERIOR PLASTOVY KRYT PREDNY PLASTOVY KRYT PREDNI MUANYAG ELSO FEDEL

38.1 [W000263383 | PROFIL CADRU POSTERIOR PLASTOVY KRYT ZADNY PLASTOVY KRYT ZADNI MUANYAG HATSO FEDEL

56 |W000352039 |SPRING GOMBIK KNOFLIK GOMB

72 | W000050027 | SUPORT DRZIAK VENTILATORA DRZAK VENTILATORU A VENTILLATORTARTO

R. |CODE OPIS KQAIKAZ NEPIFPAOH OMUCAHUE

01 | W000272985 | TABLICA OBWODOWA ANOPOQOTHX BbIMPAMUTESTb

05 | W000352034 |PRZEWODY POTENCJOMETRU KAAQAIQXH NOTENZIOMETPOY NEHTOYHBIN KABESb MOTEHLIMOMETPA
07 | W000352085 |RUKOVJAC XEIPOAABH PYUKA

08 | W000273038 |KABEL ZASILAJACY HAEKTPIKO KAAQAIO KABEJSTb MUTAHMA

09 | W000352000 |ZACISK KABLOWY ZTYMNEIOOAINTHE KAAQAIOY NPUXXUMHOE YCTPOWUCTBO KABENA

11 |W000352016 | PRZELACZNIK/ZWROTNICA AIAKONTHX BbIKNMIOYATEND

12 |W000352001 |PRZYLACZE / UCHWYTY DINSE PAKOP EZ0AQY COEOVHNTEND BbIXOOHON

14 |W000376267 | JEDNOSTKA WENTYLACYJNA MOTEP ANEMIXTHPA ONEKTPOBEHTUIIATOP

38 | W000263386 |RAM PRZEDNI EMMPOZ KOPNIZA PAMKA NTULIEBOV MAHENA

38.1 | W000263383 | RAM TYLNY NIZQ KOPNIZA PAMKA NLIEBOV NAHENN

56 | W000352039 [KOLKO REGULACYJNE EAATHPIO MPY>XXNHA

72 | W000050027 |PRZYtACZE BLOKU APIZTEPH BAZH NEPXATENb NEBbIN




DUTY CYCLE /FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR
BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS
MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAOZ EPTAZIAZ / PABOYUMN LMKISE
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WELDING CURRENT / COURANT DE SOUDAGE / CORRIENTE DE SOLDATURA / FLUSSO DI SALDATURA
SCHWEIBSTROM / CORRENTE DE SOLDAGEM / SVETSSTROM / SNIJSTROOM / SVEJSNINGS STROM
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DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER/ CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR/ BEDRIJFSCYCLUS
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VOLT-AMPERE CURVES / COURBES VOLT-AMPERE / CURVA VOLTIOS-AMPERIOS / CURVE VOLT-AMPERE / KURVEN VOLT-AMPERE
CURVAS VOLTAMPERICA / VOLT-AMPERE CURVES / KURVOR VOLT-AMPERE / DA / NO / FI/ CURBE VOLT-AMPERE / VOLT-AMPEROVE KRIVKY
VOLT-AMPEROVE KRIVKY / HU / KRZYWE VOLT-AMPER / KAMMYAEX VOLT-AMPERE / BOJIbTAMMNEPHbIE XAPAKTEPUCTUKHN
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WIRING DIAGRAM / SCHEMA ELECTRIQUE / ESQUEMA ELECTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELECTRICOS
ELSCHEMOR / ELEKTRISCHE SCHEMA'S / TILSLUTNINGSSKEMA / KOBLINGSSKJEMA / KYTKENTAKAAVIO / SCHEMA ELECTRICA
ELEKTRICKA SCHEMA / ELEKTRICKA SCHEMA / BEKOTESI RAJZ / SCHEMAT ELEKTRYCZNY / HAEKTPIKO AIATPAMMA / 3NIEKTPUYECKAA CXEMA

|7
D)
AN
|7
D)
O ° ®
NV
1w
@J
o)
g T T
= o
=
o
)
74
<
- o
| [1a]
o x
- ) W
v
< < o]
T o) o

MAIN SWITCH

L
N

PE

INPUT




ol

OERLIKON

* SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE ®
* EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE ®
* EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NUMERO DE CONTROL INDICADO AQUI ®
* IN CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* BEI REKLAMATIONEN BITTE DIE HIER AUFGEFUHRTE KONTROLLNUMMER ANGEBEN ®
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ®
* BIJ HET INDIENEN VAN EEN KLACHT WORDT U VERZOCHT OM HET HIER AANGEGEVEN CONTROLENUMMER TE VERMELDEN ¢
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET ¢
*| DET TILF/ELDE, AT DU @NSKER AT INDGIVE EN REKLAMATION, ANF@R VENLIGST KONTROLNUMMER, SOM BEFINDER SIG HER ®
* | TILFELLE DE @NSKER A REKLAMERE, VENNLIGST OPPGI DET KONTROLLNUMMERET SOM FINNES HER ®
* HALUTESSANNE TEHDA REKLAMAATION ESITTAKAA TASSA ILMOITETTU TARKISTUSNUMERQ ®
* IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ®
* V/ PRIPADE REKLAMACIE PROSIM UVEDTE TU ZAZNACENE CiSLO KONTROLY ®
* \/ PRIPADE REKLAMACE PROSIM UVEDTE TOHLE CiSLO KONTROLY ¢
* W RAZIE REKLAMACJI PROSIMY PODAC ZNAJDUJACY SIE TUTAJ NUMER KONTROLNY ®
¢ 3E MEPINTQXH MAPAMNONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIOMO EAEMXQY o
* B CNYYAE MPEOBABNEHNA PEKIAMALIMM COOBLUMTE YKA3AHHbIN HUXKE KOHTPOSTbHbIA HOMEP ©

Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0.
ul.Jana lll Sobieskiego 19A
58-263 Bielawa
Made in Poland
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