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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.




FR

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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FUNCIONES
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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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DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS
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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.
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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:

2PT
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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.

3PT
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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.
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MNEPIrPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

EL

1.0 TMEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHP-
IZTIKA
1.1 NEPIFPA®H

H eykaT&oTaon eivail pix aUyXpovn YEVVATPIO OUVEXOUG PEUPXT-
0¢ YyIx Tn ouykOAAnon peT&AAwv, mou AeiToupyei x&pn oTnv
epappoyn Tou inverter. H €1dikr auTr) Texvoloyia eMETpewe TNV
TOXPAYWYN YEVVNTPIOV HIKPOV SIXOTROEWV Kol B&poOUg, HE
emdooeig upnhou emmédou. O1 SuvaToTNTEG PUBUIONG, N UWNAN
ammodoon Kal N TIEPIOPIOUEVN KATAVAAWGON EVEPYEIOG TNV KOOI
OTOUV €va eEXIPETIKO OPYOVO EQYROING, KATAAANAO YIX GUYK-
OAANOEIG pE ETEVOUPEVO NAEKTPODIO.

1.2 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN EKAOZH 150 A
NMPQTEYON
Movogaaikr T&on 230V
SuxvoTnTa 50 Hz / 60 Hz
MNPy UOTIKY) KATAVGAWON 1A
MeyIoTn KaTavaAwon 35A
AEYTEPEYON

Téon xwpig popTio 69 V
Pelpa ouykOANong 10A =150 A
KUkAog Aeiroupyiag 10% 150 A
KUkAog AeiToupyiag 60% 70 A
KUkAog Aeiroupyiag 100% 55 A
AgiKTNG TIPOOTOOING IP 23
KA&on povwong H
B&pog Kg 3,8
AI0OTOOEIG 220 x 120 x 320
Kawvoviopoi EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 KYKAOZ AEITOYPTIAZ

O KUKAOG AeIToupyiag gival To TTOo0aTO 10 ATV KATX TO OTT0I0
TO UNX&VNUO UTTOPE] VO AEITOUPYEI JE TO OVOUXOTIKO TOU PEUMQ,
oe Beppokpaoia mepIB&AovTog 400 C, xwpig TNV emeppacn Tng
BEPUOOTATIKAG TTPOCTACING.

E&v n mpooTacic eMEPPBEI, CUVIOTATOI VO TIEPIUEVETE TOUALY-
10TOV 15 AEMTT& £TOI WOTE TO PNXAVNHK VX KPUWOOE! KO TIPIV EEKI-
VAOETE TN OUYKOAANGN VO PEIWOETE TNV EVTAON 1 TOV KUKAO
AeiToupyiag. H umépBaon Tou KUKAOU AeiToupyiag TTou avayp&-
GETAI OTNV TIVOKIOK XKPAKTNPIOTIKWV PTTOPEI VO TIPOKOAEDEI
BAGBEG 0TO PNX&VNUO KO VO ’KUpWoel TNV eyyunon. BA. ogA. llI.

1.4 KAMMYAEZ VOLT - AMPERE

O1 kapmUAeg Volt-ampere epdavifouv To péyioTo pelpa Kol TNV
T&aon €E0dou Tou gival og BEoN va TXP&OXEl TO PNX&vnua. BA.
oeA. V.

1.5 KATHIOPIOMOIHZH HMZ

To MaPOV PnXGvNuo €xel avamTuXBei €701 WOTE V& TIANPOI Ta
auoTnEa opiax TNG A T&ENG oupdwva pe Tig odnyieg CISPR.

2.0 EFKATAZTAZH

ZHMANTIKO: NPIN ZYNAEZETE, MPOETOIMAZETE H
XPHZIMOMOIHZETE TH ZYZKEY'H, AIABAZTE NPOZEKTIKA
TO OAHIIEZ AZOAAEIAZ.

2.1 ZYNAEZH TOY MHXANHMATOZX 2TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ

H amevepyoroinon Tou UnXavAPATOog KAXTA TN JIGPKEIX TNG
OUYKOAANONG prtopei va ipokahéael coBapeg BAGBeS oTo idIo TO
HNX&VNHOL.

BeBaiwbeite 0TI N mpifa Tpopodoaoiag diabeTel TNV doPXAEIN
TTOU QVOYPEPETAI OTOV THVOKX TWV TEXVIKWV XKPOXKTNPIOTIKOV
NG yevvnTpIaG. OAX To HOVTEAX YEVVATPING TIPOBAETTOUV TNV

QVTIOTAOUION TWV HETABOAWY TOU JIKTUOU. Mo HETABOAEG +-10%
EMTUYXAVETAI HETABOAN TOU PEUPATOG OCUYKOANONG +-0,2%.

MNPOEIAOMOIHZH: O MAPQN EZOMNAIZMOZ AEN EINAI
ZYM®QNOZ ME TO MPOTYMNO EN 61000-3-12. AN ZYNAEOEI
ME 'ENA AHMOZIO ZYZTHMA XAMHA'HZ TAZHZ, ANOTEAEI
EYOYNH TOY TEXNIKOY EFKATAZTAZHZ H TOY XEIPIZTH
TOY EZOMAIZMOY NA BEBAIQOE', A®OY ZHTHZEI TH
2YMBOYAH TOY XEIPIZTH TOY AIKTYOY AIANOMHZ AN
EINAI ANAPAITHTO, 'OTI O EZEONAIZMOZ MMOPE'l NA
2YNAEOEI.

ENAZ EZOMNAIZMOZ KATHIOPIAZ A AEN NMPOOPIZETAITIA
XPHZH ZE KATOIKIEZ OMNOY H HAEKTPIKH ENEPTEIA
NAPEXETAI ANO TO AHMOZIO AIKTYO XAMHAHZ TAZHZ.
Ol XQPOI AYTOI MMNOPEI NA AHMIOYPIrHZOYN
NMPOBAHMATA 2TH AIAZOAAIZH THZ
HAEKTPOMATNHTIKHE ZYMBATOTHTAZ AOrQ
AHMIOYPITOMENQN, KAOQZ KAl EKNEMIMOMENQN
OOPYBQN.

2.2 2YNAEZH THZ MHIHZ IZXYOZ =TH AIATA=H KINH-
THPA-FENNHTPIAZ

H nmoapouoa ouokeur] GUYKOAANGNG €xel oxediaoTel waTe va
EMTPETEI TN XPNon pIog dIGTaENG KivnTRpa-yevnTRING VI V&
TTXPEXETOI EMAPKNAG TPOPOSOTNON KATA TIG DIXDIKAOIEG OUYK-
O0AMnong. Mpiv ouvbéoeTe T oUOKeUr GUYKOANONG oTn JIGTAEN
KivnTripa-yevvnTpiag, Bepaiwbeite 0TI TNPOUVTOI O TTROOKAT®W
mpoUTmobeaelg:

1. H mpifo €€0dou TG di&TaENg KivnTrpa-yevvnTpiog emTpé-
el TN oUvdeon Tou ¢Ig TPOPOodOOING TNG CUOKEUNG OUYK-
OAMnonNg.

H diGragn Kivnmipa-yevwntpiag mapexel otnv  €E0do
evaAAOOOpEV NUITOVOEIDN T&ON UE OVOUOOTIKI EVEPYO
(RMS) 11 230 V.

H diGTagn KivnTrpo-yevvnTpiag eival e BEon va TIaPEXE!
TNV eMopKr TPopoddTNoN PEUPATOG/IOXUOG TTOU GIMAITEITA
yix TN SiadIkaoice oUYKOAANONG.

ZYNAEZH KAI MPOETOIMAZIA EZOMAIZMOY lIA
2YFKOAAHZH ME ENMENAYMENO HAEKTPOAIO

« ZBHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN
ZYNAEZEQN.

JUvDEOTE TTIPOOEKTIKA T EXPTAUAT GUYKOAANONG YIX V&

amopuyeTe ammAeIEg I0XUOG. TnpeiTe OXOAXOTIKK TIG 00nyieg

AoPaAEing

1. TomoBetrioTe oTNV TOIPTOX NAEKTPOdIOU TO EMIAEYUEVO
NAEKTPODIO.

23

2. ZuvdeoTe TO BUOPa Tou Kahwdiou yeiwong oTov xpvNTIKO
aKkpodEKTN Taxeiag ouvdeong (-) (6 - Eikova 1 OgA. 3.) Ka
TNV TOIPTOX TOu KOVT& 0Tn {wvn Yi GUYKOAANoN.

3. ZuvdeoTe TO BUOPa TNG ToIUmidaG nhekTpodiou 0To BETIKO
aKkpodEKTN Taxeiag ouvdeong (+) (5 - Eikdva 1 OgA. 3.).

4.  H ouvdeon Twv dU0 GUTWV BUOUETWY pE GUTOV TOV TPOTIO

€XEl WG ATMOTEAEOUX TN OUYKOAANON e opBn TTOAIKOTNTA.
M TN OUYKOAANGON PE QVESTPAUPEVN TTOAIKOTNT, GVTIOTPE-
yTe TN ouvdeon:

BYZMA TOY KAAQAIOY TEIQxZHZ ZTO OETIKO
AKPOAEKTH TAXEIAZ Z'YNAEZHZ (+) KAl BYZMA THZ
TZIMITIAAZ HAEKTPOA'IOY ZTON APNHTIKO AKPOAEKTH
)

5. PuBpiote TO pelpa OUYKOAANONG pEOW TOU EemAoYEX
évtaong (2 - Eikdva 1 OeA. 3.).
6. AvayTe Tn yevvATpia MECOVTAG TO PwTeIVO diakomTn (1 -

Eikova 1 Ogh. 3.).
ZHM. To oBrjoiuo TngG yevvnTpiag o ¢aan ouykoAAnong umopei
v mpokaAéoel ooBapEG BAGPBES aTn ouokeur.
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AEITOYPTIEZ

24 MEIQZH HAEKTPOMAINHTIKQN MEAIQN

2TO XQPO EPrAzIAXZ TO HAEKTPOMATINHTIKO MEAIO
MMNOPEI NA EMHPEAZElI TH AEITOYPFIA TQN
BHMATOAOTQN.

H pon pelpatog uwnAng T&oNg Péow Twv KAAwdinv ouyk-
OMNONG KT TN JIdIKACIC GUYKOAANGNG TTPOKOAE TN dNpI-
oupyia nAekTpopayvnTik®V Tedinv. MNa Tn peiwon Tng evraong
QUTWV TV TTEDINV OTO XWPO EPYAOING (AV XIMAITEITAI), XPNOIY-
0TToINOTE TOUG OXkOAOUBOUG TPOTTIOUG:

1. Exete Ta KoAwdiax TomoBeTnuéva padi oTpifovTtag To N
EVOVOVTAG T HE TAIVICK.

2. TO(KTOT{OII"]OTE TO KOADDIO OE PIX GKPN KOI HOKPIG OO TO
XEIPIOTN.

3. Mnv TuAiyeTe yUpw OO TO COPG OOG I KPEPATE ATd WP
00G KOAWDIOK.

4. KpatnoTe Tnv Tinyn 10X00G Kol T KAXAWDIX 000 IO POKPIK
OO TO XEIPIOTH| EIVOI TTPOKTIKO.

5. ZuvdeeTe TO OPIYKTAPA YEIWONG OTO TEPGKIO TTIPOG OUYK-
OAANGN 600 TTIO KOVT& TNV TIEPIOXT CUYKOAANGNG YiVETQI.

25 MNEPIOPIZMOI XPHZHZ

To POV pPNX&vNUa €xel OXEDIXOTEI YIX XPriON OE KOVOVIKEG
ouvlnkeg Aeitoupyiag Kol epIBaANovTOG. Mo va dixodpahioeTe
TNV TARPN Tou armodoarn, Yo va armodUYETE TOV KivOUVo Kol TV
meavoTNTA Vo TIPOKANBEI BAGBN OTO PNXAVNUK, TTXPAKOAOUUE
VO TNPEITE TAVTX TIG aKOAOUBEG OUOTAOEIG:

1. Mn XPNOIPOTIOIEITE TO PNXAVNHO O PEPN UE OKPXIES EiTE
UWNAEG iTe XaunAEg Bepuokpaaieg TTePIBGANOVTOG.

2. Mn XpnOIYOTTOIEITE TO PNXAVNUG OE PEPN OTTOU UTIXPXOUV
EMKIVOUVA, EUPAEKTO KOXI/T] EKPNKTIKX OEPICK.

3. AmoduyeTe TNV €MAN TOU PNXAKVIAUOTOG PE TO VEPO, WN
XPNOILOTIOIEITE TO PNXAVNUX EEW OTAV BPEXE! KA/ XIOVIZEl.

4. Mn XpnoIPOTIOIEITE TIOTE TNV TINYI 1I0XUOG TNG OUYKOANONG
VIO TO EEMAYWHUX CWANVWY, TO UNXXVNUO EiVal OXEDIXOUEVO
HOVO YIOt GUYKOAANON.

3.0 AEITOYPTIEZ

3.1 EMMNPOZ NINAKAZ — NIZQ NMINAKAX

Eiova 1.

1. ZuvdéoTe 0TOV XpVNTIKO aKPOJEKTN (-) (6 - Eikova 1'OeA. 3.)
To KXAWJIO YeiwOoNG TPOG TO TEPAXIO YIX OUYKOAANGN.
uvdeoTe To BeTIKO akpodékTN (+) (5 - Elkova 1 OeA. 3.) To
KAWJI0 TTPOG TNV TOIUTIO.

H EAATTOMATIKH ZYNAEZH TQON A'YO AYTQN
ZYNAEZEQN MMOPET NA NMPOKAAEZEI AMMQAEIEZ IZXYOZ
KAI YNIEPOEPMANZH.

3. EmAEETe pe To prouTdv (2 - Eikova 1 OeA. 3.) TNV avaykaio
EVTOON TOU PEUPOTOG VI T GUYKOAANON.

O ¢wTeIvog diokomTng (1 - Eikdva 1 Oeh. 3.) avaper 0Tav N
YEVVATPIX €ival £TOIUN YIX VO apXioel N dIGDIKAOI OUYK-
OAMnonNg.

To avoppa TG KiTpivng Auxviag (3 - Eikdva 1 Oel. 3.) aTov
eUMPOCBIo TTvaKa UTodnAwvel TNV UMaPEN avoPaNiaGg TTou
dev EMTPETIEI TN AEITOUPYIG TNG OUOKEUNG.

O1 MBAVEG KATAOTAOEIG TOU PNXAVAUATOG deixvovTal HECw TNG
JixpwpNG eVOEIKTIKAG AUXVIOG OTOV UTTPOCTIVO TTIVOKOK:

ENAEIKNYOMENH

XPQMA ENAEIKTIKHZ AYXNIAZ KATASTASH

MPAZINO-KITPINO Kar&oTaon ekkivnong

MNPAZINO loxug evepyortoinuévn / EToipo
KITPINO (SYNEXES) ©eppIKOg OUVaYEPLOG /
YnepBeppavan

Mn KQvovIKr KaT&oToon /

KITPING (ANABOZBHNEI) EmkolvwvnoTe pe To o€pPIig

4.0 ZYNTHPHzH

MNPOZOXH: MNPIN TH ZYNTHPHZH AMOZYNAEZTE TO oIz
TPO®OAOZIAZ.

H ouxvoTnTa ouvTripnong mpémel va auE&veTal o€ duopeveiq

ouvOnkeg xprnong.

K&Be Tpeig (3) priveg ekTeleiTe TIG akOAOUBEG eVEPYEIEG:

1. AVTIKOT&OTOON SUCAVAYVWOTWY ETIKETMV.

2.  KoBapiopdg kol cUCPIEN TEPUATIKWV TUYKOAANONG.

3. EmoKkeun 1 QVTIKATGOTOON EAXTTOHOTIKOV KOAWdIWV
TPod0odoaciag ) GUYKOAANONG.

K&Be €81 (6) prveg exkTeleiTe TIG dkOAOUBEQG evépyeleg:

KaBapiopuog eowTePIKOU YEVVATPING IO TN okdvn. H ouxvoTnTa

NG SIOIKXOIG QXUTAG TTPETTEI VO GUEXVETAI OTAV TO PNXAVNHUX

AEITOUPYEI 08 XWPOUG PE TIOAU OKOVN.
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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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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
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SAF-FRO

¢ 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 ®
¢ N CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ®
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET ¢
¢ IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ®
¢ SE NEPINTQZH NAPATONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIGMO EAETXOY ¢
* B CIYYAE MPEQBLABNEHNA PEKNAMALIMM COOBLUMTE YKASAHHBI HUYKE KOHTPONBHBIA HOMEP ©

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