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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. l’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

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 III).

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 IV).

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.

2.3 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.

PRIMARY

Single phase supply 230 V

Frequency 50 Hz / 60 Hz

Effective consumption 11 A

Maximum consumption 35 A

SECONDARY

Open circuit voltage 69 V

Welding current  10 A ÷ 150 A

Duty cycle 10% 150 A

Duty cycle 60% 70 A

Duty cycle100% 55 A

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
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CONTROLS: POSITION AND FUNCTIONS EN
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.

2.5 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.) 

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

5. Illumination 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:

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.

LED COLOR STATUS INDICATED

GREEN-YELLOW Initialization status

GREEN Power On / Ready

YELLOW (CONTINUOS) Thermal Alarm / Overheating

YELLOW (FLASHING)
Abnormal Status / Contact Ser-

vice

12
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES FR
1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

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

1.2 CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES

PLAQUE DE DONNEES TECHNIQUES 150 A 

1.3 FACTEUR DE MARCHE

Si le poste surchauffe, le variateur coupe l'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'à la température nominale de fonctionnement.
Quand le poste est prêt pour le soudage, le voyant vert de Marche
/ Prêt s'allume sur le panneau avant. Pour plus de détails, se re-
porter à la page III.

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 conçu en vue de répondre aux limitations strictes
de la Classe A, conformément aux prescriptions CISPR.

2.0 INSTALLATION

IMPORTANT: AVANT DE RACCORDER, DE PRÉPARER OU
D'UTILISER LE GÉNÉRATEUR, LIRE ATTENTIVEMENT LE
RÈGLES DE SÈCURITÉ.

2.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

L’extinction du générateur en phase de soudage peut provoquer
de graves dommages à l’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 modèles 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 ÉQUIPEMENT N‘EST PAS CON-
FORME À LA NORME EN 61000-3-12. S‘IL EST CONNECTÉ
AUX RÉSEAUX À BASSE TENSION DE DISTRIBUTION PUB-
LIQUE, IL EST DE LA RESPONSABILITÉ DE L‘INSTALLA-
TEU R OU  L ‘UT IL ISATEUR  DE L ‘ÉQU IPEMENT D E
S´ASSURER, EN CONSULTATION AVEC L‘EXPLOITANT DU
RÉSEAU DE DISTRIBUTION SI  NÉCESSAIRE, QUE
L‘ÉQUIPEMENT PEUT ÊTRE CONNECTÉ.

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 ENTRAÎNER DES PROBLEMES DE COM-
PATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE EN RAISON DES
PERTURBATIONS CONDUITES AINSI QUE DES PERTURBA-
TIONS RAYONNEES.

2.2 BRANCHEMENT DU GÉNÉRATEUR AU RÉSEAU

Ce poste de soudage a été conçu 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 sinusoïd-
alavec valeur RMS nominale de 230 V

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

2.3 BRANCHEMENT, PRÉPARATION DE L'APPAREIL 
POUR LE SOUDAGE A L'ÉLECTRODE ENROBÉE.

• ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCÉDER AUX
CONNEXIONS

Raccorder avec soin les accessoires de soudage afin d’éviter les
pertes de puissance. Respecter scrupuleusement les règles de
sécurité.

1. Placer l'électrode à utiliser dans la pince du porte-électrodes.
2. Raccorder le câble de masse à la borne négative (-) (Réf. 6

- Figure 1 Pag. 3.)  et placer la pince de masse à proximité
de la zone à souder.

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

ATTENTION: LE RACCORDEMENT DES DEUX CÂBLES EF-
FECTUÉ COMME INDIQUÉ CI-DESSUS DONNERA UN SOUD-
AGE À POLARITÉ DIRECTE. POUR UN SOUDAGE À
POLARITÉ INVERSE, INTERVERTIR LES CONNEXIONS DES
DEUX CÂBLES: CONNECTEUR DU CÂBLE DE MASSE SUR
LA BORNE POSITIVE (+) ET CONNECTEUR DU CÂBLE DU
PORTE-ÉLECTRODES SUR LA BORNE NÉGATIVE (-).
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 l’interrupteur lumineux

(Réf. 1 - Figure 1 Pag. 3.) .
N.B. L’extinction du générateur en phase de soudage peut provo-
quer de graves dommages à l’appareil.

2.4 RÉDUCTION DU CEM SUR LE LIEU DE TRAVAIL

UN CHAMP ÉLECTROMAGNÉTIQUE PEUT NUIRE AU BON
FONCTIONNEMENT D'UN PACEMAKER.
Le courant élevé circulant à travers les câbles de soudage au
cours des travaux de soudage génère des champs électromag-
nétiques. Pour réduire l'intensité de ces champs sur le lieu de tra-
vail (si cela s'avère nécessaire), appliquer les procédures
suivantes:

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

2. Disposer les câbles d'un seul côté, à une certaine distance
de l'opérateur.

3. Ne pas enrouler ni tendre les câbles autour du corps.

PRIMAIRE

Tension monophasé 230 V

Fréquence 50 Hz / 60 Hz

Consommation effective 11 A

Consommation maxi 35 A

SECONDAIRE

Tension à vide 69 V

Courant de soudage  10 A ÷ 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
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COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONCTIONSFR
4. Maintenir le poste de soudage et les câbles aussi loin de

l'opérateur que les conditions présentes le permettent.
5. Connecter la prise de masse à la pièce de travail aussi près

que possible de la section à souder.

2.5 LIMITATIONS D'EMPLOI

Cet appareil est conçu pour être 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 l'appareil, veuillez suivre les re-
commandations énoncées ci-après en toutes circonstances :

1. Éviter d'utiliser l'appareil dans des locaux où la température
ambiante est particulièrement basse ou excessivement élev-
ée.

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

3. Éviter que l'appareil n'entre en contact avec de l'eau; ne pas
utiliser l'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 conçu exclusivement à des fins de
soudage.

3.0 COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONC-
TIONS

3.1 PANNEAU AVANT - PANNEAU ARRIÈRE

 Figure 1. 

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

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

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

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

5. L'allumage du voyant led jaune (Réf. 3 - Figure 1 Pag. 3.)  si-
tué sur le panneau avant indique la présence états possibles

États possibles de l'appareil indiqués par le voyant bicolore sur le-
panneau avant:

4.0 MAINTENANCE ORDINAIRE

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

Tous les 3 mois:

1. Remplacer les étiquettes devenues illisibles
2. Nettoyer et resserrer les bornes de sortie
3. Réparer ou remplacer les câbles abîmés.
Tous les 6 mois:

Souffler de l'air comprimé à l'intérieur de l'appareil. Augmenter la
fréquence du nettoyage en cas de fonctionnement dans des envi-
ronnements sales ou poussiéreux.

COULEUR VOYANT ÉTAT INDIQUÉ

VERT-ORANGE Initialisation

VERT Marche / Prêt

ORANGE (CONTINU)
Alarme de température / Sur-

chauffe

ORANGE (CLIGNOTANT) Anomalie/ Contact Service

12
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DATOS TÉCNICOSES
1.0 DATOS TÉCNICOS

1.1 DESCRIPCIÓN

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

1.2 CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

TABLA TÉCNICA 150 A

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 máquina alcance la temperatura nominal de funcionamien-
to. Cuando la máquina está preparada para continuar con el pro-
ceso de soldadura, el LED del panel frontal cambia a color verde.
Para más información, consulte la página III.

1.4 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

Las curvas voltios-amperios indican la máxima corriente y la
máxima tensión de salida que ofrece la soldadora. Para más in-
formación, consulte la página IV.

1.5 CLASIFICACIÓN CEM (COMPATIBILIDAD ELECTRO-
MAGNÉTICA)

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

2.0 INSTALACIÓN

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 daños al equipo.

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

nerador necesitan que se compensen las oscilaciones de voltaje.
A una oscilación de ± 10% corresponde una variación de Ia 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 PÚBLICO DE
BAJA TENSIÓN ES RESPONSABILIDAD DEL INSTALADOR
O USUARIO ASEGURARSE, MEDIANTE CONSULTA CON EL
OPERADOR DE LA RED DE DISTRIBUCIÓN SI ES NECESA-
RIO, QUE EL EQUIPO PUEDE SER CONECTADO.

LOS EQUIPOS DE CLASE A NO SE HAN DISEÑADO PARA
SER UTILIZADOS EN ZONAS RESIDENCIALES DONDE LA
ENERGÍA ELÉCTRICA SE SUMINISTRA A PARTIR DE REDES
DE SUMINISTRO PÚBLICO DE BAJA TENSIÓN. ESTAS ZO-
NAS PUEDEN PLANTEAR PROBLEMAS A LA HORA DE GA-
RANTIZAR LA COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNÉTICA
DEBIDO A LAS PERTURBACIONES RADIADAS Y CONDUCI-
DAS.

2.2 CONEXIÓN DEL GRUPO CONVERTIDOR A LA RED

Esta soldadora está diseñada para que el grupo convertidor le
proporcione la alimentación adecuada durante la soldadura.

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

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

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

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

2.3 CONEXIÓN Y PREPARACIÓN 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 rápido ne-

gativo (-) (Ref. 6 - Figura 1 Página 3.)  y la pinza del mismo
cerca de la zona por soldar.

3. Conectar el conector de la pinza portaelectrodo al borne ráp-
ido positivo (+) (Ref. 5 - Figura 1 Página 3.) .

ATENCIÓN: LA CONEXIÓN DE ESTOS DOS CONECTORES
EFECTUADA DE ESTA MANERA DARÁ COMO RESULTADO
UNA SOLDADURA CON POLARIDAD DIRECTA; PARA OB-
TENER UNA SOLDADURA CON POLARIDAD INVERSA, IN-
VERTIR LA CONEXIÓN: CONECTOR DEL CABLE DE MASA
AL BORNE RÁPIDO 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 Página 3.) .
5. Encender el generador pulsando el interruptor luminoso

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

2.4 REDUCCIÓN DE FRECUENCIAS ELECTROMAGNÉT-
ICAS EN ENTORNOS

LABORALES EL CAMPO ELECTROMAGNÉTICO PUEDE
AFECTAR AL CORRECTO FUNCIONAMIENTO DE LOS MAR-
CAPASOS.
La alta tensión que fluye a través de los cables durante la realiza-
ción 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 sí con una cinta.
2. Coloque los cables lejos del operador.
3. No enrolle o cuelgue los cables en el cuerpo.

PRIMARIO

Alimentación monofásica 230 V

Frequencia 50 Hz / 60 Hz

Consumición eficaz 11 A

Consumición máxima 35 A

SECUNDARIA

Tensión en vacío 69 V

Corriente de soldadura  10 A ÷ 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 protección IP 23

Clase de aislamiento H

Peso  Kg 3,8

Dimensiones 220 x 120 x 320

Normative EN 60974.1 / EN 60974.10
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FUNCIONES ES
4. Mantenga los cables y la fuente de alimentación de soldadu-

ra tan alejados del operador como sea posible.
5. Conecte la pinza de masa tan cerca como sea posible del

área a soldar.

2.5 LIMITES DE USO

Este equipo está diseñado para su uso en condiciones y entornos
estándar. Para asegurar su funcionamiento correcto y evitar peli-
gros y daños en el equipo, tenga siempre en cuentas estas reco-
mendaciones:

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

2. No utilice el equipo en áreas 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 tuberías;
el equipo está diseñado exclusivamente para soldar.

3.0 FUNCIONES

3.1 PANEL ANTERIOR - PANEL TRASERO 

 Figura 1. 

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

2. Conectar, al borne positivo (+) (Ref.5 - Figura 1 Página 3.) ,
el cable para el soplete. 

EL APRIETE DEFECTUOSO DE ESTAS DOS CONEXIONES
PUEDE PROVOCAR PÉRDIDAS DE POTENCIA Y RECALEN-
TAMIENTO.
3. Seleccionar con el pomo (Ref. 2  - Figura 1 Página 3.)  la can-

tidad de corriente necesaria para la soldadura.
4. El interruptor luminoso (Ref. 1 - Figura 1 Página 3.)  está encen-

dido cuando el generador está listo para iniciar la soldadsura.
5. El encendido del led amarillo (Ref. 3 - Figura 1 Página 3.)  si-

tuado en el panel anterior, indica la presencia.
Los distintos estados de la máquina que indica el LED de color del
panel frontal:

Las anomalías señalada son de dos tipos:

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

4.0 MANTENIMIENTO

ATENCIÓN: 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. Limpiar y apretar los terminales de soldadura
3. Reparar o sustituir los cables de alimentación o de soldadura

que estén dañados.
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.

COLOR DE LED ESTADO QUE INDICA

VERDE-AMARILLO Se está inicializando

VERDE Activado y preparado

AMARILLO (CONTINUO)
Alarma térmica/Sobrecalentam-

iento

AMARILLO (INTERMITENTE) Situación anormal, contactar
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DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE IT
1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

1.1 DESCRIZIONE

L’impianto è 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. Possibilità 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

1.3 DUTY CYCLE 

Il duty cycle è la percentuale di 10 minuti che la saldatrice può 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 l’amperaggio o il duty cycle. Per ulteriori informa-
zioni vedi pag. III.

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-
mazioni vedi pagine IV.

1.5 CLASSIFICAZIONE EMC

Questa apparecchiatura è 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 È CON-
FORME ALLA NORMA EN 61000-3-12. SE L’APPARECCHIA-
TURA È COLLEGATA A UNA RETE PUBBLICA A BASSA
TENSIONE, È RESPONSABILITÀ 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 È INTESO PER L'USO IN
AREE RESIDENZIALI DOVE L'ENERGIA ELETTRICA È FOR-
NITA DALLA RETE PUBBLICA DI FORNITURA A BASSO
VOLTAGGIO. TALI AREE POTREBBERO PORRE PROBLEMI
NELL'ASSICURARE LA COMPATIBILITÀ ELETTROMAGNET-
ICA A CAUSA DI DISTURBI SIA CONDOTTI CHE IRRADIATI.

2.2 CONESSIONE DELLA SALDATRICE AD UN GRUPPO 
ELETTROGENO

Questa saldatrice è progettata per funzuinare alimentata da grup-
pi elettrogeni. Prima di collegare la saldatrice al gruppo elettroge-
no, è 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.

2.3 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.

1. Montare sulla pinza portaelettrodo, l'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 COSÍ EFFETTUATO, DARÁ COME RISULTATO UNA SALDA-
TURA CON POLARITÀ DIRETTA; PER AVERE UNA SALDATURA
CON POLARITÀ 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 l'amperaggio corrente di saldatura tramite il selet-

tore amperaggio (Rif. 2 - Figura 1 Pagina 3.) .

5. Accendere il generatore premendo l’interuttore luminoso
(Rif. 1 - Figura 1 Pagina 3.) .

N.B. Lo  spegnimento del generatore in fase di saldatura puó re-
care gravi danni all'apparecchiatura.

2.4 RIDUZIONI DEL CAMPO ELETTROMAGNETICO SUL 
POSTO DI LAVORO

IL CAMPO ELETTROMAGNETICO PUÒ 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 l'intensità di questi campi sul posto di lavoro
(se richiesto), seguire le seguenti procedure:

PRIMARIO

Tensione monofase 230 V

Frequenza 50 Hz / 60 Hz

Consumo effettivo 11 A

Consumo massimo 35 A

SECONDARIO

Tensione a vuoto 69 V

Corrente di saldatura  10 A ÷ 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
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FUNZIONIIT
1. Mantenere i cavi di saldatura vicini e incrociarli assieme più

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 più possibile
lontano dall’operatore.

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

2.5 LIMITAZIONI D‘USO

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

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

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

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

3.0 FUNZIONI

3.1 PANNELLO ANTERIORE - PANNELLO POSTERIORE

 Figura 1. 

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 potrá dar luogo a perdite di potenza e surriscal-
damento.

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

4. L’interuttore luminoso (Rif. 1 - Figura 1 Pagina 3.)  è acceso quando
il generatore è 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. 

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.

COLORE LED STATO INDICATO

VERDE-GIALLO Accensione del generatore

VERDE Potenza pronta

GIALLO (CONTINUO) Allarme Termico di surriscaldamento

GIALLO (INTERMIT-

TENTE)

Alarme guasto potenza.

Contattare un centro assistenza.
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1.0 DESCRIÇÃO E CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

1.1 DESCRIÇÃO 

O equipamento é um moderno gerador de corrente contínua para
soldar metais, fruto da aplicação de inverter. Esta especial tecno-
logia tem permitido construir geradores compactos e velozes com
prestações de elevado nível. Graças a possibilidade de regula-
gem, ao alto rendimento e ao reduzido consumo de energia, estes
geradores são um ótimo meio de trabalho adequado para solda-
gem com elétrodo revestido.

1.2 CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

PLAQUETA DOS DADOS TÉCNICOS 150 A

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 à sua corrente no-
minal, à temperatura ambiente de 40° C, sem que intervenha o
dispositivo de protecção termostática.  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 duração do ciclo (Vide página III).

1.4 DIAGRAMA VOLTS - AMPÈRES 

As curvas do diagrama Volts - Ampères ilustram a corrente e ten-
são de saída máximas que o aparelho pode debitar (Vide página
IV).

1.5 CLASSIFICAÇÃO EMC

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

2.0 INSTALAÇÃO

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

2.1 CONEXÃO DA SOLDADORA À REDE DE ALIMENTA-
ÇÃO 

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

Controle que a tomada de alimentação contenha o tipo de fusível
indicado na tabela dos Dados técnicos posta no gerador. Todos
os modelos de gerador prevêem uma compensação das varia-

ções de voltagem. Uma variação de +-10% acarreta na variação
da corrente de soldadura de +-0,2%. 

ADVERTÊNCIA: ESTE EQUIPAMENTO NÃO CUMPRE COM A
NORMA EN 61000-3-12. SE ESTIVER LIGADO A UM SISTEMA
PÚBLICO DE BAIXA VOLTAGEM É DA RESPONSABILIDADE
DO INSTALADOR OU UTILIZADOR DO EQUIPAMENTO DE
ASSEGURAR, CONSULTANDO O OPERADOR DE DIS-
TRIBUIÇÃO DE REDE SE NECESSÁRIO, QUE O EQUIPA-
MENTO POSSA SER LIGADO.

O EQUIPAMENTO DE CLASSE A NÃO SE DESTINA A SER
UTILIZADO EM LOCAIS ONDE O FORNECIMENTO ELÉTRICO
SEJA FORNECIDO PELO SISTEMA PÚBLICO DE FORNECI-
MENTO ELÉTRICO DE BAIXA VOLTAGEM. OS REFERIDOS
LOCAIS PODERÃO APRESENTAR PROBLEMAS EM ASSE-
GURAR A COMPATIBILIDADE ELETROMAGNÉTICA DEVIDO
A INTERFERÊNCIAS DE CONDUÇÃO ASSIM COMO INTER-
FERÊNCIAS POR RADIAÇÃO.

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

Esta máquina de soldar foi concebida para permitir a utilização do
conjunto Motor-gerador para fornecer uma alimentação adequa-
da durante as operações de soldadura.

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

1. A tomada de saída do conjunto Motor-gerador permite ligar
a ficha da fonte de alimentação da máquina de soldar

2. A potência de saída do conjunto Motor-gerador produz uma
tensão sinusoidal alternada com um valor RMS nominal de
230 V

3. O conjunto Motor-gerador é capaz de fornecer a corrente de
alimentação/potência adequada necessária para as opera-
ções de soldadura.

2.3 LIGAÇÃO: PREPARAÇÃO DO EQUIPAMENTO PARA 
SOLDADURA COM ELÉCTRODO REVESTIDO 

• DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGA-
ÇÕES

Ligue diligentemente os acessórios de soldadura para evitar per-
das de potência ou fugas de gás perigosas. Observe escrupulo-
samente as prescrições de segurança.

4. Monte na pinça porta eléctrodo o eléctrodo adequado. 
5. Ligue o conector do cabo de ligação à terra no terminal ráp-

ido negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Página 3.) e a pinça do mes-
mo próximo à zona a soldar. 

6. Ligue o conector da pinça porta eléctrodo no terminal rápido
positivo (+) (Rif. 5 - Figura 1 Página 3.) 

ATENÇÃO: A LIGAÇÃO DESTES DOIS CONECTORES EFEC-
TUADA COMO DESCRITO, PERMITE SOLDAR COM POLARI-
DADE DIRECTA; PARA SOLDAR COM POLARIDADE
INVERSA, É PRECISO INVERTER A LIGAÇÃO: CONECTOR
DO CABO DE LIGAÇÃO À TERRA NO TERMINAL RÁPIDO
POSITIVO (+) E CONECTOR DA PINÇA PORTA ELÉCTRODO
NO TERMINAL NEGATIVO (-). 
7. Regule a amperagem da corrente de soldadura mediante o

respectivo selector (Rif. 2 - Figura 1 Página 3.). 
8. Ligue o gerador pressionando o interruptor ON/OFF (Rif. 1 -

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

2.4 REDUÇÃO DE EMF NO LOCAL DE TRABALHO

O CAMPO ELECTROMAGNÉTICO PODE AFECTAR O FUN-
CIONAMENTO DO PACEMAKER.
A corrente de alta voltagem que passa através dos cabos de sol-
dadura durante as operações de soldadura provoca a formação
de campos electromagnéticos. Para reduzir a intensidade destes
campos no local de trabalho (se necessário), siga os procedimen-
tos seguintes:

PRIMÁRIO

Tensão monofásica 230 V

Frequência 50 Hz / 60 Hz

Consumo efectivo 10 A

Consumo máximo 30 A

SECUNDÁRIO

Tensão em circuito aberto 69 V

Corrente de soldadura  10 A ÷ 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 protecção IP 23

Classe de isolamento H

Peso  Kg 3,5

Dimensões 220 x 120 x 320

Normas EN 60974.1 / EN 60974.10
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FUNÇÕESPT
1. Mantenha os cabos unidos, torcendo-os ou usando fita-cola.
2. Disponha os cabos num dos lados e longe do operador.
3. Não enrole nem envolva os cabos no seu corpo.
4. Mantenha a fonte de potência de soldadura e os cabos afas-

tados o mais possível do operador.
5. Ligue o grampo de terra à peça de trabalho o mais próximo

possível da área a soldar.

2.5 LIMITAÇÕES DE UTILIZAÇÃO

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

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

2. Não utilize o equipamento em zonas onde existam gases pe-
rigosos, inflamáveis e/ou explosivos.

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

3.0 FUNÇÕES 

3.1 PAINEL ANTERIOR - PAINEL POSTERIOR

 Figura 1. 

1. Ligue no terminal negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Página 3.)  o
cabo de ligação à terra a conectar na peça a soldar. 

2. Ligue no terminal positivo (+) (Rif.5 - Figura 1 Página 3.)  o
cabo do maçarico. 

AMBAS AS LIGAÇÕES DEVEM ESTAR FIRMEMENTE
CONECTADAS PARA PREVENIR A PERDA DE POTÊNCIA E
SUPERAQUECIMENTO.
3. Seleccione com o botão (Rif. 2 - Figura 1 Página 3.)  a quan-

tidade de corrente necessária para soldar.
4. O acendimento do interruptor luminoso (Rif. 1 - Figura 1 Pág-

ina 3.)  indica que o aparelho está pronto para iniciar a sol-
dar. 

5. O acendimento do LED amarelo (Rif. 3 - Figura 1 Página 3.)
situado no painel anterior indica a presença de uma anoma-
lia que impede o funcionamento do aparelho possíveis esta-
dos.

Possíveis estados do equipamento indicados pelo LED bicolor
dopainel frontal:

4.0 MANUTENÇÃO

ATENÇÃO: RETIRE A FICHA DE ALIMENTAÇÃO ANTES DE
EFECTUAR AS OPERAÇÕES DE MANUTENÇÃO. 
A frequência das operações de manutenção deve ser aumentada
em condições de trabalho severas. 

De três em três meses efectue as seguintes operações: 

1. Substitua as etiquetas ilegíveis. 
2. Limpe e aperte os terminais de soldadura. 
3. Repare ou substitua os cabos de alimentação e de soldadura

danificados
De seis em seis meses efectue as seguintes operações:

Limpe o pó de todo o gerador. Aumente a frequência destas ope-
rações se o ambiente de trabalho for muito poeirento.

COR DO LED ESTADO INDICADO

VERDE-AMARELO Estado de inicialização

VERDE Ligado / Preparado

AMARELO (CONTÍNUO) Alarme térmico / Sobreaquecimento
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AMARELO (INTERMITENTE) Estado anormal / Contacte a assistência
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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

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 40â 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. III).

1.4 KROMME VOLT - AMPERE

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

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-
D AC HTIG H ET VE IL IGHEIDSVOOR SCHR IFTEN
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
VER ZEK EREN,  D OOR RAA DPLEGING  VA N D E
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.

2.3 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
ampère-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:

PRIMAIR

Eenfasespanning 230 V

Frequentie 50 Hz / 60 Hz

Werkelijk verbruik 11 A

Max. verbruik 35 A

SECUNDAIR

Spanning bij leegloop 69 V

Snijstroom  10 A ÷ 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
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FUNCTIESNL
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. 

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

2. 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.

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

4. De lichtknop (Ref. 1 - Figuur 1 Pag. 3.)  brandt wanneer de
generator gereed is om te starten met het lasproces.

5. 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: 

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.

KLEUR LED AANGEGEVEN STATUS

GROEN-GEEL Initialiseringsstatus

12
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GROEN Stroom aan / Gereed

GEEL (ONONDERBROKEN) Thermisch alarm / Oververhitting

GEEL (KNIPPEREND)
Abnormale status / Neem contact 

op met de klantenservice
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DESCRIERE ŞI CARACTERISTICI TEHNICERO
1.0 DESCRIERE ŞI CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

Aparatul este un generator modern de curent continuu pentru su-
darea metalelor, născut datorită aplicării invertorului. Această teh-
nologie specială a permis construirea unor generatoare compacte
şi uşoare, cu prestaţii de înalt nivel. Posibilitarea reglării, randa-
mentul ridicat şi un consum energetic redus îl fac să fie un instru-
ment de lucru optim, adecvat pentru sudura cu electrod.

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE

PLĂCUŢA CU DATELE TEHNICE 150 A

1.3 DUTY CYCLE

"Duty cycle" este procentul din 10 minute în care aparatul de su-
dură poate suda la curentul său nominal, considerând o tempera-
tură ambiantă de 40° C, fără intervenţia dispozitivului de protecţie
termostatică. 

Dacă acesta intervine, se recomandă să aşteptaţi cel puţin 15 mi-
nute, astfel încât aparatul de sudură să se poată răci, iar înainte
de a suda din nou reduceţi amperajul sau "duty cycle" (vezi pagina
III).

1.4 CURBE VOLT - AMPERE

Curbele Volt-Ampere indică curentul maxim şi tensiunea de ieşire
pe care le poate furniza aparatul de sudură (vezi pagina IV).

1.5 CLASIFICARE EMC 

Acest echipament este dezvoltat pentru a îndeplini cerinţele stric-
te CISPR.

2.0 INSTALAREA

IMPORTANT: ÎNAINTE DE A CONECTA, PREGĂTI SAU UTILI-
ZA APARATUL, CITIŢI CU ATENŢIE NORME DE SIGURANŢĂ.

2.1 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURĂ LA RE-
ŢEAUA DE ALIMENTARE

Dezactivarea aparatului de sudură în timpul procesului de sudură
poate provoca deteriorarea gravă a acestuia.

Asiguraţivă că priza de alimentare este dotată cu siguranţa fuzibi-
lă indicată în tabelul tehnic situat pe generator. Toate modelele de
generator prevăd o compensare a variaţiilor din reţea. Pentru o
variaţie de +-10% se obţine o variaţie a curentului de sudură de +-
0,2%.

AVERTISMENT: ACEST ECHIPAMENT NU ESTE CONFORM
CU EN 61000-3-12. DACĂ ESTE CONECTAT LA O REŢEA
PUBLICĂ DE ALIMENTARE DE JOASĂ TENSIUNE, ESTE RE-
SPONSABILITATEA INSTALATORULUI SAU A UTILIZATO-
RULUI ECHIPAMENTULUI SĂ SE ASIGURE, ÎN URMA
CONSULTĂRII CU OPERATORUL REŢELEI DE DISTRIBUŢIE,
DACĂ ESTE NECESAR, CĂ RESPECTIVUL ECHIPAMENT
POATE FI CONECTAT.

ECHIPAMENTELE DE CLASĂ A NU SUNT DESTINATE UTI-
LIZĂRII ÎN LOCAŢII REZIDENŢIALE UNDE ENERGIA ELEC-
TRICĂ ESTE FURNIZATĂ PRINTR-UN SISTEM PUBLIC DE
ALIMENTARE DE JOASĂ TENSIUNE. ASTFEL DE LOCAŢII
POT PUNE PROBLEME ÎN ASIGURAREA COMPATIBILITĂŢII
ELECTROMAGNETICE, DIN CAUZA PERTURBAŢIILOR
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 corespunzătoare în timpul
operaţiilor de sudare. Înainte de a conecta aparatul de sudare la
setul Motor-generator, asiguraţi-vă că sunt îndeplinite următoarel-
e cerinţe:

1. Racordul de ieşire a setului Motor-generator permite conec-
tarea fişei de alimentare a aparatului de sudare.

2. Racordul setului Motor-generator produce tensiune sinusoi-
dală alternativă cu valoare RMS (valoare pătratică medie)
nominală de 230 V.

3. Setul Motor-generator este capabil să livreze curentul/pute-
rea de alimentare corespunzător(are) necesar(ă) operaţiei
de sudare.

2.3 CONECTAREA PREGĂTIREA APARATULUI PENTRU 
SUDURĂ CU ELECTROD ÎNVELIT

STINGEŢI APARATUL DE SUDURĂ ÎNAINTE DE A EFECTUA
CONEXIUNILE.

Conectaţi cu grijă accesoriile de sudură pentru a evita pierderile
de putere. 

Respectaţi cu stricteţe normele de siguranţă.

1. Montaţi electrodul ales pe cleştele portelectrod.
2. Conectaţi conectorul cablului de masă la borna rapidă nega-

tivă (-) (Pct. 6 - Figura 1 Pag. 3.)  iar cleştele acestuia în apro-
pierea zonei ce trebuie sudată.

3. Conectaţi conectorul cleştelui portelectrod la borna rapidă
pozitivă (+) (Pct. 5  - Figura 1 Pag. 3.) .

ATENŢIE: CONEXIUNEA ACESTOR DOUĂ CONECTOARE,
EFECTUATĂ  ÎN ACEST MOD, VA AVEA  CA REZULTAT O
SUDURĂ CU POLARITATE DIRECTĂ; PENTRU A AVEA O SU-
DURĂ CU POLARITATE INVERSĂ, INVERSAŢI CONEXIU-
NEA: CONECTORUL CABLULUI DE MASĂ LA BORNA
RAPIDĂ POZITIVĂ (+), IAR CONECTORUL CLEŞTELUI PORT-
ELECTROD LA BORNA NEGATIVĂ (-).
4. Reglaţi curentul de sudură prin intermediul selectorului pen-

tru amperaj (Pct. 2 - Figura 1 Pag. 3.) .
5. Aprindeţi generatorul apăsând pe întrerupătorul luminos

(Pct. 1 - Figura 1 Pag. 3.) .
N.B. Stingerea generatorului în faza de sudură poate provoca de-
fectarea gravă a aparatului. Generatorul e  dotat cu un dispozitiv
(Antisticking) care dezactivează puterea în caz de scurtcircuit în
ieşire sau de lipire a electrodului şi permite desprinderea sa de
piesă cu uşurinţă. 

Acest dispozitiv intră în funcţiune când generatorul e alimentat,
deci şi în timpul perioadei de verificare iniţială, de aceea orice in-
troducere de sarcină sau scurtcircuit în această perioadă este in-
terpretat ca o anomalie care duce la dezactivarea puterii în ieşire.

PRIMAR

Tensiune monofazată 230 V

Frecvenţă 50 Hz / 60 Hz

Consum efectiv 11 A

Consum maxim 35 A

SECUNDAR

Tensiune în gol 69 V

Curent de sudură  10 A ÷ 150 A

Ciclu de lucru 10% 150 A

Ciclu de lucru 60% 70 A

Ciclu de lucru 100% 55 A

Indice de protecţie IP 23

Clasă de izolare H

Greutate  Kg 3,8

Dimensiuni 220 x 120 x 320

Normative EN 60974.1 / EN 60974.10
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FUNCŢII RO
2.4 REDUCEREA INTERFERENŢELOR ELECTROMAG-

NETICE LA LOCUL DE MUNCĂ. 

CÂMPURILE ELECTROMAGNETICE POT AFECTA OPERAR-
EA  STIMULATORULUI CARDIAC.
Tensiunea înaltă care trece prin cablurile de sudură în timpul ope-
raţiei de sudură cauzează generarea câmpurilor electromagneti-
ce. Pentru a reduce intensitatea acestor câmpuri la locul de
muncă (dacă este necesar), urmaţi procedurile de mai jos:

1. Ţineţi cablurile apropiate unul de celălalt prin răsucirea lor
sau înfăşurarea cu bandă.

2. Aranjaţi cablurilor într-o parte şi la distanţă de operator.
3. Nu înfăşuraţi cablurile în jurul corpului dumneavoastră.
4. Ţineţi sursa de alimentare a instalaţiei de sudură şi cablurile

la distanţă cât mai mare posibil de operator.
5. Conectaţi cablul de alimentare la piesa de lucru, cât mai

aproape posibil de zona de sudură.

2.5  RESTRICŢII DE UTILIZARE

Acest echipament este conceput pentru a fi utilizat respectând
standardele operaţionale şi condiţiile privind mediul de utilizare.
Pentru a asigura capacitatea operaţională totală şi pentru a evita
pericolele şi posibilitatea de deteriorare a echipamentului, vă ru-
găm respectaţi următoarele recomandări:

1. Nu utilizaţi acest echipament în zone cu temperaturi extrem
de joase sau extrem de ridicate.

2. Nu utilizaţi acest echipament în zone în care se află gaze pe-
riculoase, inflamabile şi/sau explozive.

3. Evitaţi contactul echipamentului cu apa; nu utilizaţi echipa-
mentul în exterior când plouă şi/sau ninge.

4. Nu utilizaţi niciodată sursa de alimentare a sudurii pentru
dezgheţarea ţevilor; acest echipament este destinat doar su-
durilor.

3.0 FUNCŢII

3.1 PANOUL ANTERIOR -  PANOUL POSTERIOR

 Figura 1. 

1. Conectaţi la borna negativă (-) (Pct. 6 - Figura 1 Pag. 3.)  ca-
blul de masă îndreptat către piesa de sudat.

2. Conectaţi la borna pozitivă (+) (Pct. 5 - Figura 1 Pag. 3.)  ca-
blul direct al torţei.Strângerea neadecvată a acestor două co-
nexiuni poate duce la pierderi de putere şi la supraîncălzire.

3. Selectaţi cu ajutorul butonului (Pct. 2 - Figura 1 Pag. 3.)  can-
titatea  de curent necesară pentru sudură.

4. Întrerupătorul luminos (Pct. 1 - Figura 1 Pag. 3.)  e aprins
când generatorul e gata pentru a începe procesul de sudură.

5. Aprinderea ledului galben (Pct. 3 - Figura 1 Pag. 3.) , situat
pe panoul anterior, indică apariţia unei anomalii care împied-
ică funcţionarea aparatului stări posibile. 

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

4.0 ÎNTREŢINEREA

ATENŢIE: DECONECTAŢI ŞTECHERUL DE ALIMENTARE
ÎNAINTE DE A EFECTUA OPERAŢII DE ÎNTREŢINERE. 
Frecvenţa cu care se execută operaţiile de întreţinere trebuie să
fie mărită în condiţii dificile de utilizare.

O dată la fiecare trei (3) luni executaţi următoarele operaţiuni:

1. Înlocuiţi etichetele care nu mai pot fi citite.
2. Curăţaţi şi strângeţi terminalele de sudură.
3. Reparaţi sau înlocuiţi cablurile de alimentare şi de sudură de-

teriorate.
O dată la fiecare şase (6) luni executaţi următoarele operaţiu-
ni:

Curăţaţi de praf interiorul generatorului: Măriţi frecvenţa cu care
se efectuează aceste operaţii când se lucrează în medii pline de
praf.
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CULOARE LED STARE INDICATĂ

VERDE-GALBEN Stare de iniţializare

VERDE Pornit / Pregătit

Galben (CONTINUU) Alarmă termică / Supraîncălzire

GALBEN (LUMINARE INTER-
MITENTĂ)

Stare anormală / Contactaţi departa-
mentul service
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ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΚΑΙ ΤΕΧΝΙΚΑ ΧΑΡΑΚΤΗΡΙΣΤΙΚΑ EL
1.0 ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΚΑΙ ΤΕΧΝΙΚΑ ΧΑΡΑΚΤΗΡ-

ΙΣΤΙΚΑ

1.1 ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ

Η εγκατάσταση είναι μια σύγχρονη γεννήτρια συνεχούς ρεύματ-
ος για τη συγκόλληση μετάλλων, που λειτουργεί χάρη στην
εφαρμογή του inverter. Η ειδική αυτή τεχνολογία επέτρεψε την
παραγωγή γεννητριών μικρών διαστάσεων και βάρους, με
επιδόσεις υψηλού επιπέδου. Οι δυνατότητες ρύθμισης, η υψηλή
απόδοση και η περιορισμένη κατανάλωση ενέργειας την καθι-
στούν ένα εξαιρετικό όργανο εργασίας, κατάλληλο για συγκ-
ολλήσεις με επενδυμένο ηλεκτρόδιο.

1.2 ΤΕΧΝΙΚΑ ΧΑΡΑΚΤΗΡΙΣΤΙΚΑ 

ΠΙΝΑΚΙΔΑ ΧΑΡΑΚΤΗΡΙΣΤΙΚΩΝ ΕΚΔΟΣΗ 150 Α

1.3 ΚΥΚΛΟΣ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑΣ

Ο κύκλος λειτουργίας είναι το ποσοστό 10 λεπτών κατά το οποίο
το μηχάνημα μπορεί να λειτουργεί με το ονομαστικό του ρεύμα,
σε θερμοκρασία περιβάλλοντος 400 C, χωρίς την επέμβαση της
θερμοστατικής προστασίας. 

Εάν η προστασία επέμβει, συνιστάται να περιμένετε τουλάχ-
ιστον 15 λεπτά έτσι ώστε το μηχάνημα να κρυώσει και  πριν ξεκι-
νήσετε τη συγκόλληση να μειώσετε την ένταση ή τον κύκλο
λειτουργίας. Η υπέρβαση του κύκλου λειτουργίας που αναγρά-
φεται στην πινακίδα χαρακτηριστικών μπορεί να προκαλέσει
βλάβες στο μηχάνημα και να ακυρώσει την εγγύηση. Βλ. σελ. III.

1.4 ΚΑΜΠΥΛΕΣ VOLT - AMPERE

Οι καμπύλες Volt-ampere εμφανίζουν το μέγιστο ρεύμα και την
τάση εξόδου που είναι σε θέση να παράσχει το μηχάνημα. Βλ.
σελ. IV.

1.5 ΚΑΤΗΓΟΡΙΟΠΟΙΗΣΗ ΗΜΣ

Το παρόν μηχάνημα έχει αναπτυχθεί έτσι ώστε να πληροί τα
αυστηρά όρια της A Τάξης σύμφωνα με τις οδηγίες CISPR.

2.0 ΕΓΚΑΤΑΣΤΑΣΗ

ΣΗΜΑΝΤΙΚΟ: ΠΡΙΝ ΣΥΝΔΈΣΕΤΕ, ΠΡΟΕΤΟΙΜΆΣΕΤΕ Ή
ΧΡΗΣΙΜΟΠΟΙΉΣΕΤΕ ΤΗ ΣΥΣΚΕΥΉ, ΔΙΑΒΆΣΤΕ ΠΡΟΣΕΚΤΙΚΆ
ΤΟ ΟΔΗΓΙΕΣ ΑΣΦΑΛΕΙΑΣ.

2.1 ΣΥΝΔΕΣΗ ΤΟΥ ΜΗΧΑΝΗΜΑΤΟΣ ΣΤΟ ΔΙΚΤΥΟ 
ΤΡΟΦΟΔΟΣΙΑΣ

Η απενεργοποίηση του μηχανήματος κατά τη διάρκεια της
συγκόλλησης μπορεί να προκαλέσει σοβαρές βλάβες στο ίδιο το
μηχάνημα.

Βεβαιωθείτε ότι η πρίζα τροφοδοσίας διαθέτει την ασφάλεια
που αναγράφεται στον πίνακα των τεχνικών χαρακτηριστικών
της γεννήτριας. Όλα τα μοντέλα γεννήτριας προβλέπουν την

αντιστάθμιση των μεταβολών του δικτύου. Για μεταβολές +-10%
επιτυγχάνεται μεταβολή του ρεύματος συγκόλλησης +-0,2%.

ΠΡΟΕΙΔΟΠΟΙΗΣΗ: Ο ΠΑΡΏΝ ΕΞΟΠΛΙΣΜΌΣ ΔΕΝ ΕΊΝΑΙ
ΣΎΜΦΩΝΟΣ ΜΕ ΤΟ ΠΡΌΤΥΠΟ EN 61000-3-12. ΑΝ ΣΥΝΔΕΘΕΊ
ΜΕ ΈΝΑ ΔΗΜΌΣΙΟ ΣΎΣΤΗΜΑ ΧΑΜΗΛΉΣ ΤΆΣΗΣ, ΑΠΟΤΕΛΕΊ
ΕΥΘΎΝΗ ΤΟΥ ΤΕΧΝΙΚΟΎ ΕΓΚΑΤΆΣΤΑΣΗΣ Ή ΤΟΥ ΧΕΙΡΙΣΤΉ
ΤΟΥ ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΎ ΝΑ ΒΕΒΑΙΩΘΕΊ, ΑΦΟΎ ΖΗΤΉΣΕΙ ΤΗ
ΣΥΜΒΟΥΛΉ ΤΟΥ ΧΕΙΡΙΣΤΉ ΤΟΥ ΔΙΚΤΎΟΥ ΔΙΑΝΟΜΉΣ ΑΝ
ΕΊΝΑΙ ΑΠΑΡΑΊΤΗΤΟ, ΌΤΙ Ο ΕΞΟΠΛΙΣΜΌΣ ΜΠΟΡΕΊ ΝΑ
ΣΥΝΔΕΘΕΊ. 

ΕΝΑΣ ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ ΚΑΤΗΓΟΡΙΑΣ Α ΔΕΝ ΠΡΟΟΡΙΖΕΤΑΙ ΓΙΑ
ΧΡΗΣΗ ΣΕ ΚΑΤΟΙΚΙΕΣ ΟΠΟΥ Η ΗΛΕΚΤΡΙΚΗ ΕΝΕΡΓΕΙΑ
ΠΑΡΕΧΕΤΑΙ ΑΠΟ ΤΟ ΔΗΜΟΣΙΟ ΔΙΚΤΥΟ ΧΑΜΗΛΗΣ ΤΑΣΗΣ.
ΟΙ  ΧΩΡΟΙ  Α ΥΤΟΙ  ΜΠΟ ΡΕΙ  Ν Α ΔΗΜΙΟΥΡΓΗΣΟΥΝ
ΠΡΟΒΛ ΗΜΑ ΤΑ ΣΤΗ Δ ΙΑ ΣΦΑ ΛΙΣΗ ΤΗΣ
ΗΛ ΕΚ ΤΡΟΜΑΓΝ ΗΤΙΚΗ Σ ΣΥΜΒ ΑΤΟ ΤΗΤΑ Σ ΛΟΓΩ
ΔΗΜΙΟΥΡΓΟΜΕΝΩΝ, ΚΑΘΩΣ ΚΑΙ ΕΚΠΕΜΠΟΜΕΝΩΝ
ΘΟΡΥΒΩΝ.

2.2 ΣΥΝΔΕΣΗ ΤΗΣ ΠΗΓΗΣ ΙΣΧΥΟΣ ΣΤΗ ΔΙΑΤΑΞΗ ΚΙΝΗ-
ΤΗΡΑ-ΓΕΝΝΗΤΡΙΑΣ

Η παρούσα συσκευή συγκόλλησης έχει σχεδιαστεί ώστε να
επιτρέπει τη χρήση μιας διάταξης Κινητήρα-γεννήτριας για να
παρέχεται επαρκής τροφοδότηση κατά τις διαδικασίες συγκ-
όλλησης. Πριν συνδέσετε τη συσκευή συγκόλλησης στη διάταξη
Κινητήρα-γεννήτριας, βεβαιωθείτε ότι τηρούνται οι παρακάτω
προϋποθέσεις:

1. Η πρίζα εξόδου της διάταξης Κινητήρα-γεννήτριας επιτρέ-
πει τη σύνδεση του φις τροφοδοσίας της συσκευής συγκ-
όλλησης.

2. Η διάταξη Κινητήρα-γεννήτριας παρέχει στην έξοδο
εναλλασσόμενη ημιτονοειδή τάση με ονομαστική ενεργό
(RMS) τιμή 230 V.

3. Η διάταξη Κινητήρα-γεννήτριας είναι σε θέση να παρέχει
την επαρκή τροφοδότηση ρεύματος/ισχύος που απαιτείται
για τη διαδικασία συγκόλλησης.

2.3 ΣΥΝΔΕΣΗ ΚΑΙ ΠΡΟΕΤΟΙΜΑΣΙΑ ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΥ ΓΙΑ 
ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗ ΜΕ ΕΠΕΝΔΥΜΕΝΟ ΗΛΕΚΤΡΟΔΙΟ

• ΣΒΗΣΤΕ ΤΟ ΜΗΧΑΝΗΜΑ ΠΡΙΝ ΤΗΝ ΕΚΤΕΛΕΣΗ ΤΩΝ
ΣΥΝΔΕΣΕΩΝ.

Συνδέστε προσεκτικά τα εξαρτήματα συγκόλλησης για να
αποφύγετε απώλειες ισχύος. Τηρείτε σχολαστικά τις οδηγίες
ασφαλείας

1. Τοποθετήστε στην τσιμπίδα ηλεκτροδίου το επιλεγμένο
ηλεκτρόδιο.

2. Συνδέστε το βύσμα του καλωδίου γείωσης στον αρνητικό
ακροδέκτη ταχείας σύνδεσης (-) (6 - Εικόνα 1 Όελ. 3.) και
την τσιμπίδα του κοντά στη ζώνη για συγκόλληση.

3. Συνδέστε το βύσμα της τσιμπίδας ηλεκτροδίου στο θετικό
ακροδέκτη ταχείας σύνδεσης (+) (5 - Εικόνα 1 Όελ. 3.).

4. Η σύνδεση των δύο αυτών βυσμάτων με αυτόν τον τρόπο
έχει ως αποτέλεσμα τη συγκόλληση με ορθή πολικότητα.
Για τη συγκόλληση με ανεστραμμένη πολικότητα, αντιστρέ-
ψτε τη σύνδεση: 

ΒΥΣΜΑ ΤΟΥ ΚΑ ΛΩΔΊΟΥ ΓΕΊΩ ΣΗΣ ΣΤΟ ΘΕΤΙΚ Ό
ΑΚΡΟΔΈΚΤΗ ΤΑΧΕΊΑΣ ΣΎΝΔΕΣΗΣ (+) ΚΑΙ ΒΎΣΜΑ ΤΗΣ
ΤΣΙΜΠΊΔΑΣ ΗΛΕΚΤΡΟΔΊΟΥ ΣΤΟΝ ΑΡΝΗΤΙΚΌ ΑΚΡΟΔΈΚΤΗ
(-).

5. Ρυθμίστε το ρεύμα συγκόλλησης μέσω του επιλογέα
έντασης (2 - Εικόνα 1 Όελ. 3.).

6. Ανάψτε τη γεννήτρια πιέζοντας το φωτεινό διακόπτη (1 -
Εικόνα 1 Όελ. 3.).

ΣΗΜ. Το σβήσιμο της γεννήτριας σε φάση συγκόλλησης μπορεί
να προκαλέσει σοβαρές βλάβες στη συσκευή.

ΠΡΩΤΕΥΟΝ

Μονοφασική τάση 230 V

Συχνότητα 50 Hz / 60 Hz

Πραγματική κατανάλωση 11 A

Μέγιστη κατανάλωση 35 A

ΔΕΥΤΕΡΕΥΟΝ

Τάση χωρίς φορτίο 69 V

Ρεύμα συγκόλλησης  10 A ÷ 150 A

Κύκλος λειτουργίας 10% 150 A

Κύκλος λειτουργίας 60% 70 A

Κύκλος λειτουργίας 100% 55 A

Δείκτης προστασίας IP 23

Κλάση μόνωσης H

Βάρος  Kg 3,8

Διαστάσεις 220 x 120 x 320

Κανονισμοί EN 60974.1 / EN 60974.10
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ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΕΣEL
2.4 ΜΕΙΩΣΗ ΗΛΕΚΤΡΟΜΑΓΝΗΤΙΚΩΝ ΠΕΔΙΩΝ 

ΣΤΟ ΧΩΡΟ ΕΡΓΑΣΙΑΣ ΤΟ ΗΛΕΚΤΡΟΜΑΓΝΗΤΙΚΟ ΠΕΔΙΟ
ΜΠΟ ΡΕΙ  Ν Α ΕΠΗ ΡΕΑ ΣΕΙ  ΤΗ Λ ΕΙΤΟΥΡΓΙΑ ΤΩ Ν
ΒΗΜΑΤΟΔΟΤΩΝ.

Η ροή ρεύματος υψηλής τάσης μέσω των καλωδίων συγκ-
όλλησης κατά τη διαδικασία συγκόλλησης προκαλεί τη δημι-
ουργία ηλεκτρομαγνητικών πεδίων. Για τη μείωση της έντασης
αυτών των πεδίων στο χώρο εργασίας (αν απαιτείται), χρησιμ-
οποιήστε τους ακόλουθους τρόπους:

1. Έχετε τα καλώδια τοποθετημένα μαζί στρίβοντάς τα ή
ενώνοντάς τα με ταινία.

2. Τακτοποιήστε τα καλώδια σε μια άκρη και μακριά από το
χειριστή.

3. Μην τυλίγετε γύρω από το σώμα σας ή κρεμάτε από σώμα
σας καλώδια.

4. Κρατήστε την πηγή ισχύος και τα καλώδια όσο πιο μακριά
από το χειριστή είναι πρακτικό.

5. Συνδέετε το σφιγκτήρα γείωσης στο τεμάχιο προς συγκ-
όλληση όσο πιο κοντά στην περιοχή συγκόλλησης γίνεται.

2.5 ΠΕΡΙΟΡΙΣΜΟΙ ΧΡΗΣΗΣ

Το παρόν μηχάνημα έχει σχεδιαστεί για χρήση σε κανονικές
συνθήκες λειτουργίας και περιβάλλοντος. Για να διασφαλίσετε
την πλήρη του απόδοση, για να αποφύγετε τον κίνδυνο και την
πιθανότητα να προκληθεί βλάβη στο μηχάνημα, παρακαλούμε
να τηρείτε πάντα τις ακόλουθες συστάσεις:

1. Μη χρησιμοποιείτε το μηχάνημα σε μέρη με ακραίες είτε
υψηλές είτε χαμηλές θερμοκρασίες περιβάλλοντος.

2. Μη χρησιμοποιείτε το μηχάνημα σε μέρη όπου υπάρχουν
επικίνδυνα, εύφλεκτα και/ή εκρηκτικά αέρια.

3. Αποφύγετε την επαφή του μηχανήματος με το νερό, μη
χρησιμοποιείτε το μηχάνημα έξω όταν βρέχει και/ή χιονίζει.

4. Μη χρησιμοποιείτε ποτέ την πηγή ισχύος της συγκόλλησης
για το ξεπάγωμα σωλήνων, το μηχάνημα είναι σχεδιασμένο
μόνο για συγκόλληση.

3.0 ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΕΣ

3.1 ΕΜΠΡΟΣ ΠΙΝΑΚΑΣ – ΠΙΣΩ ΠΙΝΑΚΑΣ

 Εικόνα 1. 

1. Συνδέστε στον αρνητικό ακροδέκτη (-) (6 - Εικόνα 1 Όελ. 3.)
το καλώδιο γείωσης προς το τεμάχιο για συγκόλληση.

2. Συνδέστε το θετικό ακροδέκτη (+) (5 - Εικόνα 1 Όελ. 3.) το
καλώδιο προς την τσιμπίδα.

Η  ΕΛΑΤΤΩ ΜΑΤΙΚΉ ΣΎΝΔΕΣΗ  ΤΩΝ ΔΎΟ Α ΥΤΏΝ
ΣΥΝΔΈΣΕΩΝ ΜΠΟΡΕΊ ΝΑ ΠΡΟΚΑΛΈΣΕΙ ΑΠΏΛΕΙΕΣ ΙΣΧΎΟΣ
ΚΑΙ ΥΠΕΡΘΈΡΜΑΝΣΗ.

3. Επιλέξτε με το μπουτόν (2 - Εικόνα 1 Όελ. 3.) την αναγκαία
ένταση του ρεύματος για τη συγκόλληση.

4. Ο φωτεινός διακόπτης (1 - Εικόνα 1 Όελ. 3.) ανάβει όταν η
γεννήτρια είναι έτοιμη για να αρχίσει η διαδικασία συγκ-
όλλησης.

5. Το άναμμα της κίτρινης λυχνίας (3 - Εικόνα 1 Όελ. 3.) στον
εμπρόσθιο πίνακα υποδηλώνει την ύπαρξη ανωμαλίας που
δεν επιτρέπει τη λειτουργία της συσκευής.

Οι πιθανές καταστάσεις του μηχανήματος δείχνονται μέσω της
δίχρωμης ενδεικτικής λυχνίας στον μπροστινό πίνακα:

4.0 ΣΥΝΤΗΡΗΣΗ

ΠΡΟΣΟΧΗ: ΠΡΙΝ ΤΗ ΣΥΝΤΉΡΗΣΗ ΑΠΟΣΥΝΔΈΣΤΕ ΤΟ ΦΙΣ
ΤΡΟΦΟΔΟΣΊΑΣ.

Η συχνότητα συντήρησης πρέπει να αυξάνεται σε δυσμενείς
συνθήκες χρήσης.

Κάθε τρεις (3) μήνες εκτελείτε τις ακόλουθες ενέργειες:

1. Αντικατάσταση δυσανάγνωστων ετικετών.

2. Καθαρισμός και σύσφιξη τερματικών συγκόλλησης.

3. Επισκευή ή αντικατάσταση ελαττωματικών καλωδίων
τροφοδοσίας ή συγκόλλησης.

Κάθε έξι (6) μήνες εκτελείτε τις ακόλουθες ενέργειες:

Καθαρισμός εσωτερικού γεννήτριας από τη σκόνη. Η συχνότητα
της διαδικασίας αυτής πρέπει να αυξάνεται όταν το μηχάνημα
λειτουργεί σε χώρους με πολύ σκόνη.
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ΧΡΩΜΑ ΕΝΔΕΙΚΤΙΚΗΣ ΛΥΧΝΙΑΣ 
ΕΝΔΕΙΚΝΥΟΜΕΝΗ 

ΚΑΤΑΣΤΑΣΗ

ΠΡΑΣΙΝΟ-ΚΙΤΡΙΝΟ Κατάσταση εκκίνησης

ΠΡΑΣΙΝΟ Ισχύς ενεργοποιημένη / Έτοιμο

ΚΙΤΡΙΝΟ (ΣΥΝΕΧΕΣ) 
Θερμικός συναγερμός / 

Υπερθέρμανση

ΚΙΤΡΙΝΟ (ΑΝΑΒΟΣΒΗΝΕΙ)
Μη κανονική κατάσταση / 

Επικοινωνήστε με το σέρβις
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R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCIÓN DESCRIZIONE

01 W000272985 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ÉLECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRÓNICO CIRCUITO ELETTRONICO

05 W000352034 POTENTIOMETER POTENTIOMÈTRE POTENCIÓMETRO POTENZIOMETRO

07 W000352085 HANDLE POIGNÉE MANILLA MANIGLIA

08 W000273038 POWER CABLE CÂBLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACIÓN 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 ARÊTE ANTÉRIEUR PERFIL DEL MARCO ANTERIOR CORNICE ANTERIORE

38.1 W000263383 REAR PLASTIC FRAME PROFIL ARÊTE DERRIÈRE PERFIL DEL MARCO POSADERAS CORNICE POSTERIORE

56 W000352039 KNOB BOUTON PERILLA MANOPOLA

72 W000050027 MOUNT SUPPORT SOPORTE SUPPORTO

R. CODE BESCHREIBUNG DESCRIÇÃO BESKRIVNING BESCHRIJVING

01 W000272985 STEUERPLATINE CIRCUITO ELECTRÓNICO ELEKTRONISCH CIRCUIT KONTROLLPANEL

05 W000352034 STECKLEISTE CABLAGEM POTENTIOMETER BEDRADINPOTENTIOMETER

07 W000352085 FROHR ALÇA HANDTAGSRÖR GRIFF

08 W000273038 SPEISEKABEL CABO DE ALIMENTAÇAO NÄTKABEL VOEDINGSKABEL

09 W000352000 KABLEKLEMME GRAMPO DO CABO KABELKLÄMMA KABELKLEM

11 W000352016 SCHALTER INTERRUPTOR STRÖMBRYTARE SCHAKELAAR

12 W000352001 VERSCHRAUBUNG UNIÃO DE SAÍDA UTGÅNGSKOPPLING AANSLUITSTUK UITGANG

14 W000376267 MOTORVENTILATOR VENTILADOR ELÉCTRICO FLÄKT MOTORVENTILATOR

38 W000263386 RAHMENPROFIL VORHERGEHEND MOLDURA ANTERIOR RAMPROFIL FRAMFÖR LIJSTPROFIEL VOORAFGAAND

38.1 W000263383 RAHMENPROFIL HINTERN MOLDURA TRASEIRO RAMPROFIL BAKDELEN LIJSTPROFIEL ACHTERSTE

56 W000352039 DREHKNOPF BOTÃO VEER FJÄDER

72 W000050027 HALTERUNG SUPORTE SUPPORT VÄNSTER

R. CODE DESCRIERE POPIS KÓDOV POPIS KÓDŮ KÓDOK LEÍRÁSA

01 W000272985 CIRCUIT ELECTRONIC DOSKA PLOŠNÝCH SPOJOV DESKA PLOŠNÍCH SPOJŮ INVENTOROS FORRÁS DPS-E

05 W000352034 CABLAJ POTENŢIOMETRU REGULAČNÝ POTENCIOMETER REGULAČNÍ POTENCIOMETR SZABÁLYOZÓ POTENCIOMÉTER

07 W000352085 MĂNER DRŽIAK DRŽÁK TARTÓ

08 W000273038 CABLU DE ALIMENTARE SIEŤOVÝ KÁBEL SÍŤOVÝ KABEL HÁLÓZATI KÁBEL

09 W000352000 MANŞON CABLURI KÁBLOVÁ PRIECHODKA KABELOVÁ PRŮCHODKA KÁBEL ÁTMENET

11 W000352016 ÎNTRERUPĂTOR VYPÍNAČ VYPÍNAČ KIKAPCSOLÓ

12 W000352001 RACORD IEŞIRE RÝCHLO SPOJKA RYCHLO SPOJKA GYORSCSATLAKOZTATÁS

14 W000376267 VENTILATOR VENTILÁTOR VENTILÁTOR AXIÁLIS VENTILLÁTOR

38 W000263386 PROFIL CADRU ANTERIOR PLASTOVÝ KRYT PREDNÝ PLASTOVÝ KRYT PŘEDNÍ MŰANYAG ELSŐ FEDÉL

38.1 W000263383 PROFIL CADRU POSTERIOR PLASTOVÝ KRYT ZADNÝ PLASTOVÝ KRYT ZADNÍ MŰANYAG HÁTSÓ FEDÉL

56 W000352039 SPRING GOMBÍK KNOFLÍK GOMB

72 W000050027 SUPORT DRŽIAK VENTILÁTORA DRŽÁK VENTILÁTORU A VENTILLÁTORTARTÓ

R. CODE OPIS ΚΩΔΙΚΑΣ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ОПИСАНИЕ

01 W000272985 TABLICA OBWODOWA ΑΝΟΡΘΩΤΗΣ ВЫПРЯМИТЕЛЬ

05 W000352034 PRZEWODY POTENCJOMETRU ΚΑΛΩΔΙΩΣΗ ΠΟΤΕΝΣΙΟΜΕΤΡΟΥ ЛЕНТОЧНЫЙ КАБЕЛЬ ПОТЕНЦИОМЕТРА

07 W000352085 RUKOVJAĆ ΧΕΙΡΟΛΑΒΗ РУЧКА

08 W000273038 KABEL ZASILAJĄCY ΗΛΕΚΤΡΙΚΟ ΚΑΛΩΔΙΟ КАБЕЛЬ ПИТАНИЯ

09 W000352000 ZACISK KABLOWY ΣΤΥΠΕΙΟΘΛΙΠΤΗΣ ΚΑΛΩΔΙΟΥ ПРИЖИМНОЕ УСТРОЙСТВО КАБЕЛЯ

11 W000352016 PRZEŁĄCZNIK/ZWROTNICA ΔΙΑΚΟΠΤΗΣ ВЫКЛЮЧAТЕЛЬ

12 W000352001 PRZYŁĄCZE / UCHWYTY DINSE ΡΑΚΟΡ ΕΞΟΔΟΥ СОЕДИНИТЕЛЬ ВЫХОДНОЙ

14 W000376267 JEDNOSTKA WENTYLACYJNA ΜΟΤΕΡ ΑΝΕΜΙΣΤΗΡΑ ЭЛЕКТРOВЕНТИЛЯТOР

38 W000263386 RÁM PRZEDNI ΕΜΠΡΟΣ ΚΟΡΝΙΖΑ РAМКA ЛИЦЕВOЙ ПAНЕЛИ

38.1 W000263383 RÁM TYLNY ΠΙΣΩ ΚΟΡΝΙΖΑ РAМКA ЛИЦЕВOЙ ПAНЕЛИ

56 W000352039 KOŁKO REGULACYJNE ΕΛΑΤΗΡΙΟ ПРУЖИНA

72 W000050027 PRZYŁĄCZE BLOKU ΑΡΙΣΤΕΡΗ ΒΑΣΗ ДЕРЖAТЕЛЬ ЛЕВЫЙ
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Lincoln Electric Bester Sp. z o.o.
ul.Jana III Sobieskiego 19A

58-263 Bielawa
Made in Poland

• 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 RECLAMACIÓN, SE RUEGA COMUNICAR EL NÚMERO DE CONTROL INDICADO AQUÍ •

• IN CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO •

• EM CASO DE RECLAMAÇÃÓ, É FAVOR MENCIONAR O NÚMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO •

• I HÄNDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HÄR ANGIVNA KONTROLLNUMRET •

• IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT •

• ΣΕ ΠΕΡΙΠΤΩΣΗ ΠΑΡΑΠΟΝΩΝ, ΠΑΡΑΚΑΛΕΙΣΘΕ ΝΑ ΑΝΑΦΕΡΕΤΕ ΤΟΝ ΠΑΡΑΚΑΤΩ ΑΡΙΘΜΟ ΕΛΕΓΧΟΥ •

• В СЛУЧАЕ ПРЕДЪЯВЛЕНИЯ РЕКЛАМАЦИИ СООБЩИТЕ УКАЗАННЫЙ НИЖЕ КОНТРОЛЬНЫЙ НОМЕР •


	00_FIRST.pdf
	01_EN
	02_FR
	03_ES
	04_IT
	06_PT
	08_NL
	12_RO
	17_EL
	19_INSET
	22_LAST



