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TECHNICAL DESCRIPTION AND CHARACTERISTICS

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION AND CHARAC-
TERISTICS
1.1 DESCRIPTION

These generators are three-phase rectifiers, specially designed for
arc welding with every kind of coated electrode (Manual Metal Arc).

The direct current delivered can be adjusted continually, even un-
der load, by means of a manually operated magnetic shunt.

The current setting (12) can be read off the graduated scale on the
front panel, corresponding to the arc voltage (U2) according to the
formula U2V = 20V+ 0.04 12 (UNI-ISO 700).

MAIN COMPONENTS:

1. Three-phase transformer with magnetic shunts and adjuster
mechanism

Three-phase Graetz bridge rectifier with protection.
Inductor (on 300 Amp. models only).

Single-phase electric cooling fan.

Main line switch with interlock to change supply voltage.
Welding cable connection terminals (+ / -).

Power cable (3ph + PE).

1.2 TECHNICAL CHARACTERISTICS - DATA PLATE
MOD. 280 A

o ok wh
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PRIMARY

230V 400V
Three phase supply 230 V /400 V
Frequency 50 Hz
Effective consumption 25 A 155 A
Maximum consuption 425A 245A

SECONDARY

Open circuit voltage 61 +66V
Welding current 55 A +260 A
Duty cycle 35% 260 A + 30,4V
Duty cycle 60% 200A =+ 28V
Duty cycle 100% 155 A+ 26,2V
Protection class IP 21
Insulation class H
Weight Kg. 83
Dimensions mm 560 x 730 x 1080
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

MOD. 350 A
PRIMARY

230V 400V
Three phase supply 230 V /400 V
Frequency 50 Hz
Effective consumption 34 A 19,5 A
Maximum consuption 57 A 33A

SECONDARY

Open circuit voltage 6370V
Welding current 50 A +325A
Duty cycle 35% 325A+33V
Duty cycle 60% 250 A+ 30V
Duty cycle 100% 190A + 27,6 V
Protection class IP 21
Insulation class H
Weight Kg. 107
Dimensions mm 560 x 730 x 1080

European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

MOD. 400 A
PRIMARY

230V 400 V
Three phase supply 230V /400V
Frequency 50 Hz
Effective consumption 525A 30,2A
Maximum consuption 78 A 45 A

SECONDARY

Open circuit voltage 71+79V
Welding current 60 A + 400 A
Duty cycle 45% 400A + 36V
Duty cycle 60% 345A + 33,8V
Duty cycle 100% 265A + 30,6 V
Protection class IP 21
Insulation class H
Weight Kg. 123
Dimensions mm 560 x 730 x 1080
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

2.0 INSTALLATION

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

2.1 CONNECTING THE WELDING MACHINE TO THE
MAINS ELECTRICITY SUPPLY

Turning off the welding machine while welding could damage it se-
verely. Check that the power socket is equipped with the fuse in-
dicated in the technical data table on the generator. All generator
models are designed to compensate power supply variations. For
variations of +-10%, a welding current variation of +-0.2% is cre-
ated.

N\ Ky} o % ) Ky Ve 70
S R %, 9
& \ % & , %
230v ¢ * 400V
(220-240V) (380-415V)

BEFORE INSERTING THE MAINS PLUG, IN ORDER TO
AVOID THE FAIL OF POWER SOURCE, CHECK IF THE MAINS
CORRESPONDS TO THE WISHED MAIN SUPPLY.

CAUTION:

- Before making any electrical connections, check that
the machine's rated data correspond to the mains voltage
and frequency available at the place of installation.

- The machine must be supplied by three conductors,
plus a fourth separate conductor used specifically for con-
necting to protective earth (PE); it can therefore be connect-
ed solely to three-phase distribution systems.

- Depending on the mains voltage available, set the volt-
age switch using the interlock screw (see figure).

- Connect the power cable to a standardized plug (3p +
E) of adequate capacity, fitted with an earth terminal to
which the yellow-green cable conductor will be connected.
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Power cable
400V (380-415V)

Power cable
230V (220-240V)

Models up to 280 A 4x4mm?2 4x2.5mm?
Models up to 350 A 4x6mm?2 4x4mm?
Models up to 400 A 4x10mm? 4x6mm?

- Prepare a standardized mains socket equipped with
fuses or a circuit breaker of adequate capacity; the specific
terminal must be connected to the earth network of the dis-
tribution network (when sizing the supply line, capacity and
power, refer to the data given on the generator's data plate).

CAUTION: FAILURE TO OBSERVE THE ABOVE RULES
MAKES THE MANUFACTURER'S SAFETY SYSTEM (CLASS )
INEFFECTIVE, WHICH COULD CREATE SEVERE HAZARDS
FOR PEOPLE (E.G., ELECTRIC SHOCK) AND PROPERTY
(E.G., FIRE).

CAPACITY OF RECOMMENDED LINE TIME-LAG FUSES

U MAINS 3ph 230V (220-240V) 400V (380-415V)
Models up to 280 A 35 20
Models up to 350 A 50 25
Models up to 400 A 63 35

2.2 HANDLING AND TRANSPORTING THE GENERATOR

OPERATOR PROTECTION: HELMET - GLOVES - SAFETY
SHOES.

THE WELDING MACHINE WEIGHS MORE THAN 25 KG AND
IT MUST NOT BE LIFTED BY THE OPERATOR. READ THE
FOLLOWING PRECAUTIONS CAREFULLY.

The welding machine is easy to lift and transport. Transporting the
equipment is easy but must be done respecting the following rules:

1. Always disconnect the generator and all the accessories
from the mains supply before lifting or handling operations.

2. Do not lift, drag or pull the equipment by the welding or power
cables.

3. To lift this machine, pass an appropriate nylon belt under-
neath it or use the specific eyebolts provided.

23 POSITIONING THE WELDING MACHINE

SPECIAL INSTALLATION MAY BE REQUIRED WHERE
THERE IS OIL OR COMBUSTIBLE FLUIDS OR GASES. CON-
TACT THE COMPETENT AUTHORITIES.

When positioning the welding machine, ensure that the following
precautions are observed:

1. The operator must have unobstructed access to controls and
equipment connections.

Check that the power cable and fuse of the socket for welding
machine connection are adequate for the current required by
the machine.

Do not position the welding machine in confined places. Ven-
tilation of the welding machine is extremely important. Al-
ways make sure that the ventilation slots are not obstructed
and there is no danger of obstruction during welding. Addi-
tionally, always avoid very dusty or dirty places where dust or
other objects can get drawn in by the welding machine, caus-
ing it to overheat and get damaged.

The welding machine, including the welding and power ca-
bles, must not obstruct passageways or the work of others
Always position the welding machine securely to avoid falling
or overturning.

When the welding machine is located in a raised position,
there is the risk it might fall.

2.

2.4 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT

FOR COATED ELECTRODE WELDING.

SWITCH OFF THE WELDING MACHINE BEFORE CARRYING
OUT THE CONNECTIONS.

CONNECT THE WELDING ACCESSORIES CAREFULLY IN
ORDER TO AVOID POWER LOSSES.

1. CLAMP cable (electrode holder):
to the POSITIVE (+) terminal (see “WELDING” paragraph).

2. EARTH return cable:
to the NEGATIVE (-) terminal (see “WELDING” paragraph).
CAUTION:

1. Tighten the terminals carefully so that the ends of the
welding cables are secured; otherwise, the terminals
would overheat and quickly deteriorate, making the gen-
erator less efficient.

Use the shortest possible clamp and earth leads (_ 10
m.); where it is absolutely necessary to increase the dis-
tance between the generator and the place of work, use
cables of cross-section immediately greater than the
normal recommendation for every 10 metre increase in
length (e.g., pass from 25 mm2 to 35 mm2). Do not use
welding cables longer than 30 metres.

Using metal structures that are not part of the workpiece,
such as the welding current return conductor, can be
dangerous and produce unsatisfactory welding resulits.

3.0 WELDING

Almost all coated electrodes must be connected to the generator's
positive pole (+); exceptionally to the negative pole (-) (acid coating).

The welding current must be adjusted according to the diameter
of the electrode used and the type of joint you want to make; by
way of example, the currents that can be used for the various elec-
trode diameters are:

Welding current (A)
@ electrode (mm) -

min. max.

1,6 25 50

2 40 80
2,5 60 110
3,2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 350 500

It is anyhow always essential to refer to the instructions given on
the package of electrodes used. Bear in mind that for the same
electrode diameter, high currents will be used for horizontal weld-
ing and low currents must be used for vertical or overhead weld-
ing. The mechanical characteristics of the welded joint are
determined, not only by the current, but also by welding parame-
ters such as the diameter and quality of the electrode, length of
the arc, speed of execution and also the conservation of the elec-
trodes that must be kept sheltered from moisture protected in spe-
cial packages or containers.
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DESCRIPTION OF FRONT PANEL AND FUNCTIONS

4.0 DESCRIPTION OF FRONT PANEL AND
FUNCTIONS

41 FRONT PANEL

Picture 1.

ok wbh =

Voltage changeover switch + ON - OFF.
Adjustment pointer.

Adjuster handle.

Positive pole output (+).

Negative pole output (-).

5.0 MAINTENANCE

CAUTION! NEVER REMOVE THE MACHINE'S PANELS AND
GET INSIDE IT WITHOUT HAVING FIRST UNPLUGGED IT
FROM THE POWER SOCKET. ANY CHECKS MADE INSIDE
THE MACHINE WHILE IT IS POWERED MAY CAUSE SEVERE
ELECTRIC SHOCK ORIGINATING FROM DIRECT CONTACT
WITH LIVE PARTS.

Periodically, and anyhow with a frequency according to use and
the dustiness of the environment, inspect inside the machine and
remove the dust that has formed on the transformer, reactor and
rectifier by blowing dry compressed air (max. 10 bar). On this oc-
casion, check that the electrical connections are tightened proper-
ly and the insulation on the wirings is not damaged.

If necessary, lubricate the moving parts of the adjuster elements
(threaded shaft, shunt sliding surfaces, etc.) with a very thin layer
of grease at high temperature.

On completing these operations, fit the panels back on the ma-
chine, tightening the fixing screws fully. Never do any welding
when the machine is open.

CAREFULLY COMPLY WITH THE SAFETY PRECAUTIONS

1. Fit the required electrode on the electrode holder.

2. Connect the earthing lead connector to the quick-release
negative terminal and the clamp near the welding zone.

3. Connect the electrode holder connector to the quick-release
positive terminal.

4. The connection of these two connectors thus made will result
in welding with straight polarity; reverse the connection to ob-
tain welding with reverse polarity.

5. Adjust the welding current to the required value.
6. Switch the generator on.

5EN
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DESCRIPTION ET CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

1.0 DESCRIPTION ET CARACTERISTIQUES
TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

Ces générateurs sont des redresseurs triphasés, particulierement
congus pour le soudage a arc avec tout type d'électrodes enro-
bées (Manual Metal Arc).

Le courant continu distribué est réglable en permanence, méme
sous charge, par le biais d'un dérivateur magnétique a actionne-
ment manuel.

La valeur du courant sélectionné (12) est lisible sur I'échelle gra-
duée placée sur le panneau antérieur, et correspond a la tension
d'arc (U2) selon la relation U2V = 20V+ 0,04 12 (UNI-ISO 700).

COMPOSANTS PRINCIPAUX:

1. Transformateur triphasé avec dérivateurs magnétiques et
mécanisme de réglage

Redresseur a pont de Graetz triphasé avec protections.
Inductance (seulement modéles 300 Amp.).
Electoventilateur monophasé de refroidissement.

Interrupteur général de ligne avec interblocage pour change-
ment de tension d'alimentation.

6. Bornes de branchement des cébles de soudage (+/ -).
7. Cable d'alimentation (3ph + PE).

1.2 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

ok wn

MOD. 260A
PRIMAIRE

230V | 400V
Tension triphasé 230 V /400 V
Fréquence 50 Hz
Consommation effective 25 A 155 A
Consommation maxi 425A 245A

SECONDAIRE

Tension a vide 61 +66V
Courant de soudage 55 A +260 A
Facteur de marche a 35% 260 A + 30,4V
Facteur de marche a 60% 200A =+ 28V
Facteur de marche a 100% 155 A+ 26,2V
Indice de protection IP 21
Classe d’isolement H
Poids Kg. 83
Dimensions mm 560 x 730 x 1080
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

MOD. 325A
PRIMAIRE

230V 400 V
Tension triphasé 230V /400V
Fréquence 50 Hz
Consommation effective 34 A 195A
Consommation maxi 57 A 33A

SECONDAIRE
Tension a vide 63+70V
Courant de soudage 50A +325A
Facteur de marche a 35% 325A+33V
Facteur de marche a 60% 250 A =30V
Facteur de marche a 100% 190 A + 27,6V
Indice de protection IP 21
Classe d’isolement H
Poids Kg. 107
Dimensions mm 560 x 730 x 1080
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10
MOD. 400A
PRIMAIRE

230V 400 V
Tension triphasé 230V /400V
Fréquence 50 Hz
Consommation effective 52,5 A 30,2A
Consommation maxi 78 A 45 A

SECONDAIRE

Tension a vide 71+79V
Courant de soudage 60 A + 400 A
Facteur de marche a 45% 400A + 36V
Facteur de marche a 60% 345A +338V
Facteur de marche a 100% 265 A + 30,6V
Indice de protection IP 21
Classe d’isolement H
Poids Kg. 123
Dimensions mm 560 x 730 x 1080
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

2.0 INSTALLATION

IMPORTANT: AVANT DE BRANCHER, PREPARER OU UTILI-
SER L'APPAREIL, LIRE ATTENTIVEMENT LES PRESCRIP-
TIONS DE SECURITE.

2.1 BRANCHEMENT DE LA SOUDEUSE AU RESEAU
D'ALIMENTATION

Désactiver la soudeuse pendant le soudage peut entrainer de
sérieux dommages a celle-ci.

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 modeéles de générateur prévoient une compensa-tion
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des variations de réseau. Pour chaque variation de +- 10%, on ob-
tient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.

2 D e % N KN 0 . Y0
> RN, %, 0
& \ % & r 2
230v © © 400V
(220-240V) (380-415V)

AFIN D’EVITER TOUT DOMMAGE A L’APPAREIL, CONTRO-
LE QUE LA TENSION DU RESEAU CORRESPONDE A CELLE
DU GENERATEUR AVANT DE BRANCHER LA PRISE D’ALI-
MENTATION.

ATTENTION:

- Avant d'effectuer tout branchement électrique, vérifier
que les données de plaque de la machine correspondent
a la tension et a la fréquence de réseau disponibles sur
le lieu de l'installation.

- La machine doit étre alimentée par 3 conducteurs, plus
un quatriéeme conducteur séparé dédié spécifiquement
au raccordement de la terre de protection (PE); elle ne
peut donc étre branchée qu'a des circuits de distribution
triphasés.

Selon la tension de ligne, régler le commutateur de
changement de tension a I'aide de la vis d'interblocage
ad hoc (voir figure).

- Connecter au cable d'alimentation une fiche normali-
sée, (3p + T) de capacité de charge opportune, équipée
d'un terminal de terre auquel I'on branchera le conduc-
teur jaune-vert du cable.

Cable d'ali- Cable d'ali-
mentation mentation
230V (220-240V) 400V (380-415V)
Modeles jusqu'a 280 A. 4x4mm? 4x2.5mm?
Modeéles jusqu'a 350 A. 4x6mm?2 4x4mm?
Modeles jusqu'a 400 A. 4x10mm? 4x6mm?

- Installer une prise de ligne normalisée dotée de fus-
ibles ou d'un disjoncteur d'une capacité adéquate; le ter-
minal doit étre branché au réseau de distribution. (Pour
le dimensionnement de la ligne d'alimentation, capacité
de charge et puissance, consulter les données indi-
quées sur la plaque des caractéristiques sur le générate-
ur).

ATTENTION: LE NON RESPECT DES REGLES CI-DESSUS

ANNULE LE DISPOSITIF DE SECURI'[E PREVU PAR LE
CONSTRUCTEUR (CLASSE I) ET ENTRAINER DE GRAVES

RISQUES POUR LES PERSONNES (P.E. CHOC ELECTRIQ-
UE) ET POUR LES CHOSES (P.E. INCENDIE).

CAPACITE DE CHARGE DES FUSIBLES RETARDES DE LI-
GNE CONSEILLES.

U MAINS 3ph 230V (220-240V) | 400V (380-415V)
Modéles jusqu'a 280 A. 35 20
Modeles jusqu'a 350 A. 50 25
Modeles jusqu'a 400 A. 63 35

2.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

PROTECTION OPI;;RATEUR: CASQUE - GANTS - CHAUSSU-
RES DE SECURITE.

LA SOUDEUSE DEPASSE LE POIDS DE 25 KG. ET NE PEUT
PAS ETRE SOULEVEE PAR L'OPERATEUR. LIRE ATTENTI-
VEMENT LES PRESCRIPTIONS SUIVANTES.

La soudeuse est congue pour le levage et le transport. Ce trans-
port est simple mais doit étre fait dans le respect de certaines rég-
les :

1. Avant tout déplacement ou levage, débrancher I'appareil du
réseau et déconnecter ses accessoires.

2. L'appareil ne doit pas étre remorqué, trainé ou soulevé a
I'aide de ses cables électriques ou de soudage.

3. Pour soulever I'appareil le saisir par dessous avec une cour-
roie en nylon adéquate ou utiliser les oeillets fournis.

23 POSITIONNEMENT DE LA SOUDEUSE

UNE INSTALLATION SPECIALE PEUT ETRE REQUISE EN
PRESENCE D'HUILES, LIQUIDES OU GAZ COMBUSTIBLES.
CONTACTER LES AUTORITES COMPETENTES

Quand on installe la soudeuse, s'assurer que les indications ci-
dessous sont respectées:

1. L'opérateur doit pouvoir accéder facilement aux commandes
et aux connexions de l'appareil.

Contréler que le cable d'alimentation et le fusible de la prise
de branchement de la soudeuse sont adéquats au courant
requis par celle-ci.

Ne pas placer I'appareil dans des locaux petits et fermés. La
ventilation de la soudeuse est fondamentale. Veiller a ce que
les ailettes d'aération ne soient pas bouchées et ne risquent
pas de I'étre pendant le soudage, et éviter les endroits trés
pousiéreux ou sales ou les poussiéres et autres objets sont
aspirés par la soudeuse, en causant des surtempératures et
des dommages a la soudeuse.

La soudeuse y compris les cables de soudage et d'alimenta-
tion ne doit pas géner le passage et le travail d'autrui.

La soudeuse doit toujours étre en position siire de fagon a
éviter des dangers de chutes ou de renversement.

Quand la soudeuse est placée dans un lieu surélevé, il sub-
siste un danger de chute potentielle.

BRANCHEMENT ET PREPARATION DES EQUIPEM-
ENTS POUR LE SOUDAGE AVEC DES ELECTRODES
ENROBEES.

ETEINDRE LA SOUDEUSE AVANT D'EFFECTUER LES
BRANCHEMENTS.

BRANCHER SOIGNEUSEMENT LES ACCESSOIRES DE SOU-
DAGE POUR EVITER LES PERTES DE PUISSANCE.

1. Cable de pince (porte-électrode):

a la borne POSITIF (+) (voir paragraphe “SOUDAGE”).
Cable de retour de MASSE:

a la borne NEGATIF (-) (voir paragraphe “SOUDAGE”).

ATTENTION:

1. Serrer soigneusement les bornes de facon que les termi-
naux des cables de soudage soient bloqués; a défaut on
aura une surchauffe des bornes avec détérioration rapi-
de et perte d'efficacité du générateur.

Utiliser les cables des pinces et masses les plus courts
possibles (_ 10 m.); en cas de nécessité d'augmenter la
distance entre le générateur et le point de travail utiliser
des cables de section immédiatement supérieure a la
normale conseillée tous les 10 métres d'augmentation
en longueur (p.e. passer de 25 mmq a 35 mmq). Eviter
d'utiliser des cables de soudage de longueur supérieure
a 30 meétres.

L’utilisation de structures métalliques ne faisant pas
partie de la piéce en cours d'usinage comme conducteur
de retour du courant de soudage peut étre dangereuse
pour la sécurité et donner des résultats non satisfai-
sants pour le soudage.

2.

24

2.

3.0 SOUDAGE

La quasi totalité des électrodes enrobées doit étre reliée au pole
positif (+) du générateur; exceptionnellement au péle négatif (-)
(revétement acide).
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DESCRIPTION DU PANNEAU FRONTAL ET FONCTIONS

Le courant de soudage doit étre réglé en fonction du diamétre de
I'électrode utilisée et du type de jonction que I'on recherche; a titre
indicatif les courants utilisables pour les différents diameétres
d'électrodes sont:

| Courant de soudage (A)
@ électrode (mm) -
min. max.
1,6 25 50
2 40 80
2,5 60 110
3,2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 350 500

Il est indispensable, dans tous les cas, de respecter les indica-
tions sur I'emballage des électrodes utilisées.

Se rappeler qu'a parité de diamétre d'électrode des valeurs élev-
ées de courant seront utilisées pour les soudages a plat, alors que
pour les soudages verticaux ou surélevés il faudra utiliser des
courants réduits.

Les caractéristiques mécaniques du joint de soudage sont dét-
erminées, outre que par le courant choisi, par les paramétres de
soudage comme le diameétre et la qualité de I'électrode, la lon-
gueur de l'arc, la vitesse d'exécution et la conservation des élect-
rodes a l'abri de I'numidité et protégées dans leur emballage ou
des conteneurs ad hoc.

4.0 DESCRIPTION DU PANNEAU FRONTAL ET
FONCTIONS

41 PANNEAU AVANT

Figure 1.

@
2)
3

Commutateur de tension + ON - OFF.
Indice de réglage.

Manette de réglage.

Sortie pdle positif (+).

Sortie pdle négatif (-).

ok wbh -~

5.0 ENTRETIEN

ATTENTION! EN AUCUN CAS NE RETIRER LES PANNEAUX
DE LA MACHINE ET N'ACCEDER A L'INTERIEUR QU'APRES
AVOIR RETIRE LA FICHE DE LA PRISE D'ALIMENTATION.

LES CONTR()LES EVENTUELS EFFECTUES SOUS TENSION
A L'INTERIEUR DE LA MACHINE PEUVENT CAUSER DES
CHOCS ELECTRIQUES GRAVES DERIVANT DU CONTACT
DIRECT AVEC LES PARTIES SOUS TENSION.
Périodiquement et a une fréquence fonction de I'utilisation et de la
poussiére ambiante, inspecter 'intérieur de la machine et retirer la
poussiere déposée sur le transformateur, la réactance et le re-
dresseur par un jet d'air comprimé sec (max. 10 bar).

Vérifier a cette occasion que les connexions électriques sont bien
serrées et les cablages ne présentent pas de dommages a l'isola-
tion.

Si nécessaire lubrifier avec une couche trés fine de graisse a hau-
te température les parties en mouvement des organes de réglage
(arbre fileté, plans de glissement shunts etc.).

A la fin de ces opérations remonter les panneaux de la machine
en serrant a fond les vis de fixation.

Eviter absolument d'effectuer des opérations de soudage machi-
ne ouverte.

RESPECTER SCRUPULEUSEMENT LES CONSIGNES DE
SECURITE DU CHAPITRE 1.0
1. Monter sur la pince porte-électrode I'électrode choisie.

2. Relier le connecteur du cable de masse a la borne rapide
négative et la pince proche de la zone a souder.

3. Relier le connecteur de la pince porte-électrode a la borne ra-
pide positive.

4. Le branchement de ces deux connecteurs effectué, on ob-
tient un soudage avec polarité directe; pour avoir un souda-
ge avec polarité inverse, inverser la connexion.

5. Régler le courant de soudage a la valeur voulue.
6. Allumer le générateur.
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DESCRIPCION Y CARACTERISTICAS TECNICAS

1.0 DESCRIPCION Y CARACTERISTICAS TECN-
ICAS
1.1 DESCRIPCION

Estos generadores son rectificadores trifasicos estudiados para
soldaduras con arco en las que se utilizan electrodos revestidos
(Manual Metal Arc).

El suministro de corriente continua se puede regular, incluso bajo car-
ga, a través de un derivador magnético con accionamiento manual.
El valor de corriente (12) se puede leer en la escala graduada que
hay en el panel anterior y corresponde a la tensién de arco (U2)

segln U2V = 20V+ 0,04 12 (UNI-ISO 700).
COMPONENTES PRINCIPALES:

1. Transformador trifasico con derivadores magnéticos y me-
céanica de regulacion

o~ wn

tensién de alimentacion.

o

Rectificador trifasico de puente de Graetz con protecciones.
Inductancia (s6lo en los modelos de 300 A).
Electroventilador monofésico de refrigeracion.

Interruptor general de linea con interbloqueo para cambiar la

Bornes de los cables de soldadura (+/ -).

7. Cable de alimentacion (3ph + PE).

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS - PLACA DE DATOSI
MOD. 280 A
PRIMARIA
230V 400V
Tension trifasica 230 V /400 V
Frecuencia 50 Hz
Consumo real 25 A 155 A
Consumo maximo 425A 245A
SECUNDARIA
Tension en vacio 61 +66V
Corriente de soldadura 55 A +260 A
Ciclo de trabajo a 35% 260 A +30,4V
Ciclo de trabajo a 60% 200A =+ 28V
Ciclo de trabajo a 100% 155 A + 26,2V
indice de proteccion IP 21
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 83
Dimensiones mm 560 x 730 x 1080
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10
MOD. 350 A
PRIMARIA
230V 400V
Tension trifasica 230 V /400 V
Frecuencia 50 Hz
Consumo real 34 A 19,5 A
Consumo maximo 57 A 33A
SECUNDARIA
Tension en vacio 6370V
Corriente de soldadura 50 A +325A
Ciclo de trabajo a 35% 325A+33V
Ciclo de trabajo a 60% 250 A+ 30V
Ciclo de trabajo a 100% 190 A+ 276 V
indice de proteccion IP 21
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 107
Dimensiones mm 560 x 730 x 1080

[ Normas | EN60974.1/EN 60974.10
MOD. 400 A
PRIMARIA
230V 400 V

Tension trifasica 230V /400V

Frecuencia 50 Hz

Consumo real 52,5 A 30,2A

Consumo maximo 78 A 45A

SECUNDARIA

Tensién en vacio 7179V

Corriente de soldadura 60 A +400A

Ciclo de trabajo a 45% 400A + 36V

Ciclo de trabajo a 60% 345A + 33,8V

Ciclo de trabajo a 100% 265 A + 30,6V

indice de proteccion IP 21

Clase de aislamiento H

Peso Kg. 123

Dimensiones mm 560 x 730 x 1080

Normas EN 60974.1 / EN 60974.10
2.0 INSTALACION

IMPORTANTE: ANTES DE CONECTAR, PREPARAR O UTILI-
ZAR EL EQUIPO, HAY QUE LEER ATENTAMENTE LAS
PRESCRIPCIONES DE SEGURIDAD.

21 CONEXION DE LA SOLDADORA A LA RED DE SUMI-
NISTRO ELECTRICO.

La desconexién de la soldadora durante el proceso de soldadura
podria dafarla gravemente.

Comprobar que las caracteristicas del fusible de la toma de co-
rriente coincidan con las de la tabla técnica del generador. Todos
los modelos de generador estan preparados para compensar las
variaciones de red. Para variaciones de +-10% se obtiene una va-
riacion de corriente de soldadura de +-0,2%.

0
‘56\@ %%o q,é@“\ %%
VL e QP& Y, &
& \ % & , %
230v ¢ * 400V
(220-240V) (380-415V)

ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA DEL GENERADOR EN LA
TOMA DE CORRIENTE HAY QUE COMPROBAR SI LA RED
TIENE EL VOLTAJE QUE NECESITA EL GENERADOR.

ATENCION:

- Antes de realizar cualquier tipo de conexion eléctrica,
verificar que los datos de la placa de la maquina corre-
spondan con la tension y la frecuencia de red suminis-
trada en el lugar de instalacién.

- La maquina se ha de alimentar con tres conductores
mas un cuarto independiente que sirve para efectuar la
conexion a tierra de proteccion (PE); es decir, sélo se
puede conectar a sistemas de distribucion trifasicos.

- Segun la tensién de red disponible, preinstalar el con-
mutador de cambio de tension con un tornillo de inter-
bloqueo (véase la figura).
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- Conectar el cable de alimentacion a un enchufe normal-
izado, (3p + T) de capacidad adecuada, con toma de tier-
ra para conectar el conductor amarillo-verde del cable.

Cable de ali- Cable de ali-
mentacion mentacion
230V (220-240V) 400V (380-415V)
Modelos de hasta 280 A 4x4mm? 4x2.5mm?
Modelos de hasta 350 A 4x6mm? 4x4mm?
Modelos de hasta 400 A 4x10mm? 4x6mm?

- Preinstalar una toma de red normalizada con fusibles o
un interruptor automatico de capacidad adecuada; dicho
terminal se ha de conectar a la red de tierra de la red de
distribucion. Para mas informacion sobre la capacidad y
la potencia de la linea de alimentacién, véanse los datos
de la placa de caracteristicas del generador.

ATENCION: EL INCUMPLIMIENTO DE LAS REGLAS ARRIBA
INDICADAS INHABILITA EL SISTEMA DE SEGURIDAD DEL
FABRICANTE (CLASE I) CON EL RIESGO DE QUE SE PRO-
DUZCAN DANOS PERSONALES (P. EJ. SHOCK ELECTRICO)
Y MATERIALES (P. EJ. INCENDIO).

CAPACIDAD DE LOS FUSIBLES RETARDADOS DE LA LIiN-
EA.

U REDS 3ph 230V (220-240V) | 400V (380-415V)
Modelos de hasta 280 A 35 20
Modelos de hasta 350 A 50 25
Modelos de hasta 400 A 63 35

2.2 MANUTENCION Y TRANSPORTE DEL GENERADOR

EQUIPOS DE PROTECCION DEL OPERADOR: CASCO -
GUANTES - ZAPATOS DE SEGURIDAD.

LA SOLDADORA PESA MAS DE 25 KG Y NO PUEDE SER IZA-
DA POR EL OPERADOR. LEANSE LAS SIGUIENTES NOR-
MAS.

La soldadora se ha disefiado para la elevacién y el transporte.
Transportar el equipo es muy sencillo pero se han de respetar las
siguientes reglas:

1. Antes de levantar o desplazar el generador hay que desco-
nectarlo de la red de tension; desconectar también todos los
accesorios del generador.

2. El equipo no se tiene que levantar ni arrastrar tirando de los
cables de soldadura o alimentacion.

3. Para izar esta maquina, hay que eslingarla por debajo con
una correa de nylon o utilizar las argollas que se suministran
de serie.

23 POSICIONAMIENTO DE LA SOLDADORA

En los locales en los que suele haber aceite o liquidos o gases
combustibles se pueden solicitar instalaciones especiales. Se
ruega ponerse en contacto con las autoridades competentes.

Para instalar una soldadora se han de respetar las siguientes nor-
mas:

1. Eloperador debe poder acceder a los mandos y las conexio-
nes del equipo con facilidad.

2. El cable de alimentacion y el fusible de la toma de conexion
de la soldadora han de tener una corriente compatible con la
de la soldadora.

3. No colocar la soldadora en espacios estrechos. Es muy im-
portante que la soldadora esté bien ventilada. Comprobar
que las aletas de ventilacion no estén obstruidas ni exista
riesgo de obstruccion durante el proceso de soldadura; evitar
los lugares polvorientos o sucios en los que el polvo u otros
objetos aspirados por la soldadora pueden llegar a recalen-
tarla de forma peligrosa.

La soldadora y los cables de soldadura no deben obstaculi-

zar el paso o el trabajo de los demas.

5. La soldadora ha de estar en posicién segura para evitar el
peligro de caida o vuelco.

6. Sila soldadora esta colocada en un lugar elevado, existe el
peligro de caida.

CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO PARA
SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO.

APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.,

CONECTAR LOS ACCESORIOS DE SOLDADURA CON
ATENCION PARA EVITAR PERDIDAS DE POTENCIA.

1. Cable de PINZA (portaelectrodo):
al borne POSITIVO (+) (véase el apartado “SOLDADURA”).
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2. Cable de retorno MASA:
al borne NEGATIVO (-) (véase el aparatado “SOLDADU-
RA”).

ATENCION:

1. Apretar los bornes de modo que los terminales de los
cables de soldadura estén bloqueados; si no lo estan,
los bornes se recalientan y deterioran con rapidez y el
generador pierde eficacia.

Utilizar cables de pinza y masa lo mas corto posible (_ 10
m.); si es absolutamente necesario aumentar la distan-
cia entre el generador y el punto de trabajo, habra que
aumentar la seccion normal de los cables cada 10 me-
tros de longitud (p. ej. pasar de 25 mm2 a 35 mm2). No
usar cables de soldadura con mas de 30 m de longitud.
El uso de estructuras metalicas que no formen parte de
la pieza trabajada, por ejemplo un conductor de retorno
de la corriente de soldadura, puede poner en peligro la
seguridad y afectar a la calidad de la soldadura.

3.0 SOLDADURA

Casi todos los electrodos revestidos se han de conectar al polo
positivo (+) del generador; salvo aquellos con revestimiento acido
que se conectan al polo negativo (-). El suministro de corriente
para la soldadura depende del diametro del electrodo utilizado y
del tipo de union que se desea realizar; a continuacion se indican
algunos ejemplos de corriente segun el diametro:

Corriente de soldadura (A)
@ electrodo (mm) -
min. max.
1,6 25 50
2 40 80
2,5 60 110
3,2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 350 500

Consultar las indicaciones del envase de los electrodos utiliza-
dos.

A igual didmetro del electrodo, los valores mas altos de corriente
serviran para realizar soldaduras horizontales mientras que para
realizar soldaduras verticales o sobre cabeza habra que utilizar
valores de corriente mas bajos.

Las caracteristicas mecanicas de la union estan determinadas,
ademas de por la corriente seleccionada, por los parametros de
soldadura: diametro y calidad del electrodo, longitud del arco, ve-
locidad de ejecucion y correcta conservacion de los electrodos,
que se deberan guardar en envases o recipientes adecuados le-
jos de la humedad.

3 ES



ES

DESCRIPCION DEL PANEL FRONTAL Y FUNCIONES

4.0 DESCRIPCION DEL PANEL FRONTAL Y FUN-
CIONES

4.1 PANEL ANTERIOR

Figura 1.

ok wbh =

Conmutador cambio tensiones + ON - OFF.
Indice di regolazione.

Manivela de regulacién

Salida polo positivo (+)

Salida polo negativo (-)

5.0 MANTENIMIENTO

ATENCION: NO DESMONTAR LOS PANELES DE LA MAQ-
UINA NI ACCEDER AL INTERIOR SIN HABER DESCONECTA-
DO EL ENCHUFE DE LA TOMA DE ALIMENTACION.

LOS CONTROLES EFECTUADOS CON LA M,I-'\QUINA EN TEN-
SION PUEDEN PROVOCAR UN SHOCK ELECTRICO GRAVE
ORIGINADO POR EL CONTACTO DIRECTO CON LAS PAR-
TES EN TENSION.

Periédicamente, en funcién de la frecuencia de uso y del polvo
existente en el ambiente, inspeccionar la méquina por dentro y
limpiar el polvo que se deposita sobre el transformador, la resis-
tencia y el rectificador con aire a presion seco (10 bar como méx.).
Revisar que las conexiones eléctricas estén bien apretadas y que
el aislante de los cables no esté dariado.

Si es necesario, extender una ligera capa de grasa a alta tempe-
ratura para lubricar las piezas con movimiento de los 6rganos de
regulacién (eje roscado, superficies de deslizamiento shunts,
etc.).

Al terminar las operaciones, volver a montar los paneles de la
maquina y apretar los tornillos de fijacion. No efectuar soldaduras
con la maquina abierta.

RESPETAR LAS NORMAS DE SEGURIDAD DEL CAPITULO

1. Montar el electrodo seleccionado sobre la pinza.

2. Enchufar el conector del cable de masa al borne rapido ne-
gativo y la pinza cerca de la zona que se desea soldar.

3. Enchufar el conector de la pinza al borne rapido positivo.

4. Enchufando de este modo ambos conectores se obtendra
una soldadura con polaridad directa; para obtener una solda-
dura con polaridad inversa, invertir la conexion.

5. Regular la corriente de soldadura segun el valor deseado.
6. Encender el generador.
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DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNI-
CHE
1.1 DESCRIZIONE

Questi generatori sono dei raddrizzatori trifasi, particolarmente
concepiti per la saldatura ad arco con tutti i tipi di elettrodi rivestiti
(Manual Metal Arc). La corrente continua erogata € regolabile con
continuita, anche sotto carico, per mezzo di derivatore magnetico
con azionamento manuale. Il valore della corrente impostata (12)
¢ leggibile sulla scala graduata posta sul pannello anteriore, cor-
rispondente alla tensione d’arco (U2) secondo la relazione U2V =
20V+ 0,04 12 (UNI-ISO 700)

COMPONENTI PRINCIPALI:

1. Trasformatore trifase completo di derivatori magnetici e mec-
canica di regolazione

Raddrizzatore a ponte di Graetz trifase con protezioni.
Induttanza (solo nei modelli di 300 Amp.).

Elettroventilatore monofase di raffreddamento.

Interruttore generale di linea con interblocco per cambio-ten-
sione di alimentazione.

6. Morsetti di allacciamento cavi di saldatura (+ / -).
7. Cavo di alimentazione (3ph + PE).

1.2 CARATTERISTICHE TECNICHE - TARGA DATI
MOD. 280 A

ok~ wn

PRIMARIA

230V 400 V
Tensione trifase 230V /400 V
Frequenza 50 Hz
Consumo effettivo 25 A 15,5 A
Consumo massimo 425 A 245A

SECONDARIA
Tensione a vuoto 61 +66V
Corrente di saldatura 55A+260 A
Ciclo di lavoro a 35% 260 A + 30,4V
Ciclo di lavoro a 60% 200A+28V
Ciclo di lavoro a 100% 155 A +26,2V
Indice di protezione IP 21
Classe di isolamento H
Peso Kg. 83
Dimensioni mm 560 x 730 x 1080
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10
MOD. 350 A
PRIMARIA

230V 400V
Tensione trifase 230 V /400 V
Frequenza 50 Hz
Consumo effettivo 34 A 19,5 A
Consumo massimo 57 A 33A

SECONDARIA

Tensione a vuoto 63+70V
Corrente di saldatura 50A +325A
Ciclo di lavoro a 35% 325A+33V
Ciclo di lavoro a 60% 250 A+ 30V
Ciclo di lavoro a 100% 190A + 27,6 V
Indice di protezione IP 21
Classe di isolamento H
Peso Kg. 107
Dimensioni mm 560 x 730 x 1080
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

MOD. 400 A
PRIMARIA
230V 400 V
Tensione trifase 230V /400V
Frequenza 50 Hz
Consumo effettivo 52,5A 30,2A
Consumo massimo 78 A 45 A
SECONDARIA
Tensione a vuoto 71+79V
Corrente di saldatura 60 A + 400 A
Ciclo di lavoro a 45% 400A + 36V
Ciclo di lavoro a 60% 345A +338V
Ciclo di lavoro a 100% 265 A + 30,6V
Indice di protezione IP 21
Classe di isolamento H
Peso Kg. 123
Dimensioni mm 560 x 730 x 1080
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10
2.0 INSTALLAZIONE

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

21 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'alimenta-
zione sia dotata  del fusibile indicato nella tabella tecnica posta
sul generatore. Tutti i modelli di generatore prevedono una com-
pensazione delle variazioni di rete. Per variazione +-10% si ottie-
ne una variazione della corrente di saldatura del +-0,2%.

A K\ I 70 A R\ 0 3 70
s RN %, 9
& \ % & , %
230v @ © 400V
(220-240V) (380-415V)

PRIMA DI INSERIRE LA SPINA DI ALIMENTAZIONE, ONDE
EVITARE LA ROTTURA DEL GENERATORE, CONTROLLARE
CHE LA TENSIONE DI LINEA CORRISPONDA ALL’ALIMEN-
TAZIONE VOLUTA.

ATTENZIONE:

- Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, ve-
rificare che i dati di targa della macchina corrispondano
alla tensione e frequenza di rete disponibili nel luogo
d’installazione.

- La macchina deve essere alimentata con tre condutto-
ri, piu un quarto conduttore separato adibito specificata-
mente per il collegamento alla terra di protezione (PE);
puo quindi essere collegata esclusivamente a sistemi di
distribuzione trifasi.

- A seconda della tensione di rete disponibile, predi-
sporre il commutatore cambio-tensione utilizzando I'ap-
posita vite di interblocco (vedi figura).

- Connettere al cavo di alimentazione una spina nhorma-
lizzata, (3p + T) di portata adeguata, provvista di termina-
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le di terra a cui andra collegato il conduttore giallo-verde
del cavo stesso.

Cavo di alimen- | Cavo di alimen-
tazione tazione
230V (220-240V) 400V (380-415V)
Modelli fino a 280 A 4x4mm?2 4x2.5mm?
Modelli fino a 350 A 4x6mm?2 4x4mm?
Modelli fino a 400 A 4x10mm? 4x6mm?

- Predisporre una presa di rete normalizzata dotata di fu-
sibili o interruttore automatico di portata adeguata; I’ap-
posito terminale deve essere collegato alla rete di terra
della rete di distribuzione. (Per il dimensionamento della
linea di alimentazione, portata e potenza, rifarsi ai dati ri-
portati in targa caratteristiche sul generatore).

ATTENZIONE: L'INOSSERVANZA DELLE REGOLE SOPRAE-
SPOSTE RENDE INEFFICACE IL SISTEMA DI SICUREZZA
PREVISTO DAL COSTRUTTORE (CLASSE I) DA CIO POTEN-
DO DERIVARNE GRAVI RISCHI PER LE PERSONE (P.E.
SHOCK ELETTRICO) E PER LE COSE (P.E. INCENDIO).

PORTATA DEI FUSIBILI RITARDATI DI LINEA CONSIGLIATI.

U RETE 3ph 230V (220-240V) 400V (380-415V)
Modelli fino a 280 A 35 20
Modelli fino a 350 A 50 25
Modelli fino a 400 A 63 35

2.2 MOVIMENTAZIONE E TRASPORTO DEL GENERATO-

RE

PROTEZIONE OPERATORE: CASCO - GUANTI - SCARPE DI
SICUREZZA.

LA SALDATRICE SUPERA IL PESO DI 25 KG. E NON PUO ES-
SERE SOLLEVATA DALL’OPERATORE. LEGGERE BENE LE
PRESCRIZIONI SEGUENTI.

La saldatrice & stata progettata per il sollevamento e il trasporto.
Il trasporto dell’attrezzatura € semplice ma deve essere compiuto
rispettando le regole qui riportate:

1. Scollegare dalla rete di tensione il generatore e tutti gli ac-
cessori dallo stesso, prima del solle-vamento o spostamento.

2. L’attrezzatura non dev’essere sollevata, trascinata o tirata
con l'ausilio dei cavi di saldatura o di alimentazione.

3. Persollevare questa macchina prenderla da sotto con un’op-
portuna cinghia in nylon o usare gli appositi golfari in dotazio-
ne.

23 POSIZIONAMENTO DELLA SALDATRICE

SPECIALI INSTALLAZIONI POSSONO ESSERE RICHIESTE
DOVE SONO PRESENTI OLI O LIQUIDI COMBUSTIBILI O
GAS COMBUSTIBILI. S| PREGA DI CONTATTARE LE AUTO-
RITA COMPETENTIL.

Quando si installa la saldatrice essere sicuri che le seguenti pre-
scrizioni siano state rispettate:

1. L’operatore deve avere facile accesso ai comandi ed ai col-
legamenti dell’attrezzatura.

2. Controllare che il cavo di alimentazione ed il fusibile della
presa ove si collega la saldatrice siano adeguati alla corrente
richiesta dalla stessa.

3. Non posizionare la saldatrice in ambienti angusti. La ventila-
zione della saldatrice € molto importante. Essere sempre si-
curi che le alette di aerazione non siano ostruite e che non vi
siano pericoli di ostruzione durante il processo di saldatura,
inoltre evitare sempre luoghi molto polverosi o sporchi dove
polvere o altri oggetti vengano aspirati dalla saldatrice, cau-
sando sovratemperature e danni alla stessa.

4. La saldatrice compresi i cavi di saldatura e alimentazione
non deve essere d’intralcio al passaggio o al lavoro di altri

5. La saldatrice deve essere sempre in posizione sicura in
modo di evitare pericoli di caduta o rovesciamento.

6. Quando la saldatrice viene posta in un luogo sopraelevato,
esiste il pericolo di una potenziale caduta.

COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO.
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SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CON-
NESSIONI.

COLLEGARE ACCURATAMENTE GLI ACCESSORI DI SAL-
DATURA ONDE EVITARE PERDITE DI POTENZA.

1. Cavo di PINZA (portaelettrodo):

al morsetto POSITVO (+) (vedi paragrafo “SALDATURA”)
2. Cavo diritorno MASSA:

al morsetto NEGATIVO (-) (vedi paragrafo “SALDATURA”)

ATTENZIONE:

1. Serrare accuratamente i morsetti in modo che i terminali
dei cavi di saldatura siano bloccati; in caso contrario si
produrranno surriscaldamenti dei morsetti stessi con re-
lativo loro rapido deterioramento e perdita di efficienza
del generatore.

2. Utilizzare i cavi di pinza e massa piu corti possibili, (0 10
m.); ove si renda assolutamente necessario aumentare
la distanza tra il generatore e punto di lavoro utilizzare
cavi di sezione immediatamente superiore alla normale
consigliata ad ogni 10 metri di incremento in lunghezza,
(p.e. passare da 25 mmq a 35 mmgq). Evitare di usare cavi
di saldatura di lunghezza superiore ai 30 metri.

3. L'’utilizzazione di strutture metalliche non facenti parte
del pezzo di lavorazione, quale conduttore di ritorno del-
la corrente di saldatura, puo essere pericoloso per la si-
curezza e dare risultati insoddisfacenti nella saldatura.

3.0 SALDATURA

La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo
(+) del generatore; eccezionalmente al polo negativo (-) (rivesti-
mento acido).

La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro
dell’elettrodo utilizzato ed al tipo di giunto che si vuole eseguire; a
titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri di elettrodo
sono:

Corrente di saldatura (A)
J elettrodo (mm) -

min. max.

1,6 25 50

2 40 80
2,5 60 110
3,2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 350 500

E indispensabile, in ogni caso, rifarsi alle indicazioni riportate sulla
confezione di elettrodi utilizzati. Tenere presente che a parita di
diametro d’elettrodo valori elevati di corrente saranno utilizzati per
saldatura in piano, mentre per saldatura in verticale o sopratesta
dovranno essere utilizzate correnti basse. Le caratteristiche mec-
caniche del giunto saldato sono determinate, oltre che dalla cor-
rente scelta, dai parametri di saldatura quali, diametro e qualita
dell’elettrodo, lunghezza dell’arco, velocita di esecuzione ed an-
che dalla corretta conservazione degli elettrodi che devono esse-
re mantenuti al riparo dell’'umidita protetti dalle apposite
confezioni o contenitori.
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DESCRIZIONE DEL PANNELLO FRONTALE

4.0 DESCRIZIONE DEL PANNELLO FRONTALE
4.1 PANNELLO ANTERIORE
Figura 1.

Commutatore cambio tensioni + ON - OFF.
Indice di regolazione.

Manovella di regolazione.

Uscita polo positivo (+).

Uscita polo negativo (-).

SN

5.0 MANUTENZIONE

ATTENZIONE! IN NESSUN CASO RIMUOVERE | PANNELLI
DELLA MACCHINA ED ACCEDERE AL SUO INTERNO SENZA
CHE SIA STATATOLTA LA SPINA DELLA PRESA DI ALIMEN-
TAZIONE. EVENTUALI CONTROLLI ESEGUITI SOTTO TEN-
SIONE ALL’INTERNO DELLA MACCHINA POSSONO

CAUSARE SHOCK ELETTRICO GRAVE ORIGINATO DA CON-
TATTO DIRETTO CON PARTI IN TENSIONE.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell’utiliz-
zo e della polverosita del’ambiente, ispezionare I'interno della
macchina e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore,
reattanza e raddrizzatore mediante un getto d’aria compressa
secca (max. 10 bar).

Con I'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento. Se ne-
cessario lubrificare con uno strato sottilissimo di grasso ad alta
temperatura le parti in movimento degli organi di regolazione (al-
bero filettato, piani scorrimento shunts etc.).

Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della macchina
serrando a fondo le viti di fissaggio. Evitare assolutamente di ese-
guire operazioni di saldatura a macchina aperta.

ATTENERSI SCRUPOLOSAMENTE ALLE PRESCRIZIONI DI
SICUREZZA.

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

2. Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido
negativo e la pinza dello stesso vicino alla zona da saldare.

3. Collegare il connettore della pinza portaelettrodo al morsetto
rapido positivo.

4. |l collegamento di questi due connettori cosi effettuato, dara
come risultato una saldatura con polarita diretta; per avere
una saldatura con polarita inversa, invertire il collegamento.

5. Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato.
6. Accendere il generatore.
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DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNIC-
AS

1.1 DESCRICAO

Estes geradores sao rectificadores trifasicos, particularmente
concebidos para a soldadura em arco com todos os tipos de eléct-
rodos revestidos (Manual Metal Arc). A corrente continua produ-
zida é continuamente regulavel, mesmo sob carga, através de um
derivador magnético com accionamento manual. O valor da cor-
rente programada (12) é lido na escala graduada situada no painel
frontal, correspondente a tensao de arco (U2) de acordo com a re-
lagdo U2V = 20V+ 0,04 12 (UNI-ISO 700).

COMPONENTES PRINCIPAIS:

1. Transformador trifdsico com derivadores magnéticos e regu-
ladores mecanicos .

2. Rectificador em ponte de Graetz trifasica com protecgoes.
3. Indutancia (apenas nos modelos de 300 Amp.).
4. Ventilador eléctrico monofasico de refrigeragao.
5. Interruptor geral de corrente com interblogqueio para mudan-
¢a de tensao de alimentagéo.
6. Terminais de ligagéo dos cabos de soldadura (+ / -).
7. Cabo de alimentagéo (3ph + PE).
1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
MOD. 280 A
PRIMARIA
230V 400 V
Tensao trifasica 230 V/400V
Frequéncia 50 Hz
Consumo efectivo 25A 15,5 A
Consumo maximo 425 A 245 A
SECUNDARIA
Tensédo em vazio 61 +66V
Corrente de soldadura 55A +260 A
Ciclo de trabalho a 35% 260 A + 30,4V
Ciclo de trabalho a 60% 200A+28V
Ciclo de trabalho a 100% 155 A +26,2V
indice de protecgao IP 21
Classe de isolamento H
Peso Kg. 83
Dimensodes mm 560 x 730 x 1080
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10
MOD. 350 A
PRIMARIA
230V 400 V
Tensdo trifasica 230 V /400 V
Frequéncia 50 Hz
Consumo efectivo 34 A 19,5 A
Consumo maximo 57 A 33A
SECUNDARIA
Tensdo em vazio 6370V
Corrente de soldadura 50 A +325A
Ciclo de trabalho a 35% 325A+33V
Ciclo de trabalho a 60% 250 A+ 30V
Ciclo de trabalho a 100% 190 A+ 276 V
indice de proteccao IP 21
Classe de isolamento H
Peso Kg. 107
Dimensdes mm 560 x 730 x 1080
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

MOD. 400 A
PRIMARIA
230V 400 V
Tensdo trifasica 230V /400V
Frequéncia 50 Hz
Consumo efectivo 52,5A 30,2A
Consumo maximo 78 A 45 A
SECUNDARIA
Tens&o em vazio 71+79V
Corrente de soldadura 60 A + 400 A
Ciclo de trabalho a 45% 400A +36V
Ciclo de trabalho a 60% 345A +338V
Ciclo de trabalho a 100% 265 A + 30,6V
indice de protecgao IP 21
Classe de isolamento H
Peso Kg. 123
Dimensoes mm 560 x 730 x 1080
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10
2.0 INSTALACAO

IMPORTANTE: ANTES DE LIGAR, PREPARAR OU UTILIZAR
O APARELHO, LEIA ATENTAMENTE O LAS NORMAS DE SE-
GURANCA

21 LIGAQAO_DA MAQUINA DE SOLDAR A REDE DE ALI-
MENTACAO

Se desactivar a maquina de soldar durante o processo de solda-
dura pode provocar danos graves na mesma.

Certifique-se de que a tomada de alimentagao esta equipada com
o fusivel indicado na tabela de dados técnicos colocada no gera-
dor. Todos os modelos de gerador prevéem uma compensagao
das variag6es da rede. Para variagdes de +-10%, obtém-se uma
variagdo da corrente de soldadura de +-0,2%.

0
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ANTES DE INSERIR A TOMADA DE ALIMENTACAO, PARA
EVITAR A ROTURA DO GERADOR, CONTROLAR QUE A
TENSAO DA LINHA CORRESPONDA A ALIMENTAGCAO DE-
SEJADA.

ATENCAO:

- Antes de efectuar qualquer ligacao eléctrica, verifique
se os dados da chapa de caracteristicas da maquina cor-
respondem a tensao e frequéncia da rede disponiveis no
local de instalacao.

- A maquina deve ser alimentada com trés condutores,
mais um quarto condutor separado especificamente
destinado a ligacao de proteccao a terra (PE); pode tam-
bém ser ligada exclusivamente a sistemas de dis-
tribuicao trifasicos.

- Dependendo da tensao de rede disponivel, coloque o
comutador de mudanca de tensao utilizando o respec-
tivo parafuso de interbloqueio (vide figura).

- Ligue ao cabo de alimentag@o uma ficha normal, (3p +
T) de capacidade adequada, equipada com terminal de
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terra e a qual sera ligado o condutor amarelo-verde do
proprio cabo.

Cabo de ali- Cabo de ali-
mentacao mentacao
230V (220-240V) 400V (380-415V)
Modelos até 280 A 4x4mm? 4x2.5mm?
Modelos até 350 A 4x6mm? 4x4mm?
Modelos até 400 A 4x10mm? 4x6mm?

- Coloque uma tomada de rede normal, equipada com fu-
siveis ou interruptor automatico de capacidade adequa-
da; o respectivo terminal deve ser ligado a linha de terra
da rede de distribuicao. (Para o dimensionamento do
cabo de alimentacao, capacidade e poténcia, consulte
os dados indicados na chapa de caracteristicas coloca-
da no gerador).

ATENGAO: O NAO CUMPRIMENTO DAS REGRAS ACIMA RE-
FERIDAS TORNA INEFICAZ O SISTEMA DE SEGURANCA
FORNECIDO PELO FABRICANTE (CLASSE I), PODENDO
PROVOCAR GRAVES DANOS A PESSOAS (POR EX. CHO-
QUE ELECTRICO) E BENS MATERIAIS (POR EX. INCENDIO).

CAPACIDADE RECOMENDADA DOS FUSIVEIS RETARDA-
DOS.

U REDE 3ph 230V (220-240V) 400V (380-415V)
Modelos até 280 A 35 20
Modelos até 350 A 50 25
Modelos até 400 A 63 35

2.2 MOVIMENTAGAO E TRANSPORTE DO GERADOR

PROTECGAO DO OPERADOR: CAPACETE - LUVAS - CAL-
CADO DE SEGURANCA.

A MAQUINA DE SOLDAR PESA MAIS DE 25 KG E NAO PODE
SER LEVANTADA PELO OPERADOR. LEIA ATENTAMENTE
AS INDICACOES SEGUINTES.
A maquina de soldar foi concebida para ser levantada e transpor-
tada. O transporte do aparelho é simples mas deve ser efectuado
respeitando as seguintes regras:

1. Desligue o gerador e todos os seus acessérios da rede de
alimentagéo eléctrica, antes de o levantar ou deslocar.

2. aparelho ndo deve ser levantado, arrastado ou puxado com
o0 auxilio dos cabos de soldadura ou de alimentagéo.

3. Paralevantar a maquina, prenda-a por baixo com uma corda
de nylon adequada ou utilize as respectivas argolas forneci-
das.

2.3 POSICIONAMENTO DA MAQUINA DE SOLDAR

PODEM SER NECESSARIAS INSTAI,AQ()ES ESPECIAIS NOS
LOCAIS ONDE EXISTA OLEO OU LIQUIDOS E GASES COM-
BUSTIVEIS. CONTACTE AS AUTORIDADES COMPETENTES.
Quando instalar a maquina de soldar, certifique-se de que sao
respeitadas as seguintes normas:

1. Todos os comandos e ligagdes do aparelho devem estar fa-
cilmente acessiveis ao operador.

2. Verifiqgue se o cabo de alimentagdo e o fusivel da tomada
onde estd ligada a maquina de soldar sdo adequados a cor-
rente de que a maquina necessita.

3. Nao coloque a maquina de soldar em espagos limitados. A

ventilagdo da maquina de soldar é muito importante. Certifi-
que-se de que as grelhas de ventilagdo nao estao obstruidas
e que nao existe a possibilidade de ficarem obstruidas du-
rante o processo de soldadura. Além isso, evite locais muito
poeirentos ou sujos onde o p6 e outros objectos possam ser
aspirados pela maquina de soldar, provocando o sobreaque-
cimento da maquina e avarias na mesma.

4. A maquina de soldar juntamente com os cabos de soldadura
e de alimentagéo ndo deve impedir a passagem e o trabalho
de terceiros.

5. A maquina de soldar deve estar sempre numa posigao segu-
ra para evitar que caia ou tombe.

6. Quando a maquina de soldar estiver colocada num local ele-
vado, existe o perigo de uma eventual queda.

24 2.4 LIGAGAO E PREPARAGAO DO APARELHO PARA

SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO.

DESLIGUE A MAQUINA DE SOLDAR ANTES DE EFECTUAR
AS LIGACOES.

LIGUE CUIDADOSAMENTE OS ACEQSORIOS DE SOLDADU-
RA, PARA EVITAR PERDAS DE POTENCIA.

1. Cabo com PINCA (porta-eléctrodo):
no polo POSITVO (+) (vide paragrafo “SOLDADURA”).

2. Cabo de retorno de MASSA:
no p6lo NEGATIVO (-) (vide paragrafo “SOLDADURA”).
ATENCAO:

1. Aperte cuidadosamente os pdlos de forma que os termi-
nais dos cabos de soldadura fiquem bloqueados; caso
contrario, pode haver um sobreaquecimento que provo-
ca o desgaste rapido dos polos e a perda de eficiéncia
do gerador.

Utilize os cabos de pinca e massa o mais curtos possiv-
el, (_ 10 m.); quando for absolutamente necessario au-
mentar a distancia entre o gerador e o local de trabalho,
utilize cabos com uma seccao imediatamente superior a
normal aconselhada por cada 10 metros de aumento de
comprimento (por ex. passar de 25 mmq para 35 mmg).
Evite utilizar cabos de soldadura de comprimento supe-
rior a 30 metros.

A utilizagao de estruturas metalicas que nao fazem parte
da peca de trabalho, tais como condutores de retorno da
corrente de soldadura, pode ser perigosa e proporcionar
resultados de soldadura insatisfatorios.

3.0 SOLDADURA

Quase todos os eléctrodos revestidos devem ser ligados ao p6lo
positivo (+) do gerador, excepcionalmente ao pélo negativo (-)
(revestimento acido).

A corrente de soldadura é regulada em fungéo do diametro do
eléctrodo utilizado e do tipo de soldadura que se pretende efectu-
ar; a titulo indicativo, as correntes que se podem utilizar para os
varios diametros de eléctrodo sao:

A Corrente de soldadura (A)
@ eléctrodo (mm) -
min. max.
1,6 25 50
2 40 80
2,5 60 110
3,2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 350 500

De qualquer forma, é indispensavel consultar as indicagdes na
embalagem dos eléctrodos utilizados.

Lembrese que, no caso de didmetros do eléctrodo iguais, serdo
utilizados valores de corrente elevados para soldadura horizontal,
enquanto que para a soldadura vertical ou numa posi¢éo elevada
devem utilizarse correntes baixas. As caracteristicas mecéanicas
da junta soldada sdo determinadas, para além da corrente esco-
lhida, por parametros de soldadura como didmetro e qualidade do
eléctrodo, comprimento do arco, velocidade de execugéao e tam-
bém pela correcta conservagéo dos eléctrodos que devem ser
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DESCRICAO DO PAINEL FRONTAL E FUNCOES

mantidos longe da humidade e protegidos por embalagens ou re-
cipientes adequados.

4.0 DESCRICAO DO PAINEL FRONTAL E FUN-
COES

4.1 PAINEL FRONTAL

Figura 1.

1. Comutador de mudanga de tensdes + ON - OFF.
2. indice de regulacao.
3. Manivela de regulacéo.

4. Saida do pélo positivo (+).
5. Saida do p6lo negativo (-).
5.0 MANUTENCAO

ATENGCAO! NUNCA RETIRE OS PAINEIS DA MAQUINA NEM
ACEDA AO SEU INTERIOR SEM RETIRAR A FICHA DA TO-
MADA DE ALIMENTACAO. EVENTUAIS VERIFICACOES
EFECTUADAS COM A MAQUINA LIGADA PODEM PROVO-
CAR CHOQUES ELECTRICOS GRAVES ORIGINADOS PELO
CONTACTO DIRECTO COM PECAS SOB TENSAO.
Periodicamente ou com a frequéncia necessaria em funcdo da
utilizagdo da maquina e da sujidade do ambiente, inspeccione o
interior da maquina e retire o pé depositado no transformador, na
reactancia e no rectificador com um jacto de ar comprimido seco
(méx. 10 bar).

Ao mesmo tempo, verifique se as ligagdes eléctricas estdo bem
apertadas e certifique-se de que a cablagem nao apresenta da-
nos no isolamento.

Se necessario, lubrifigue com uma fina camada de lubrificante a
alta temperatura as pegas em movimento dos 6rgaos de regula-
¢ao (eixo roscado, planos de deslizamento dos shunts etc.).

No final destas operagdes, monte de novo os painéis da maquina
apertando bem os parafusos de fixagdo. Nunca efectue opera-
¢Oes de soldadura com a maquina aberta.

SIGA ESCRUPULOSAMENTE AS PRESCRICOES DE SEGU-
RANCA DESCRITAS NO CAPITULO 1.0

1. Monte o eléctrodo escolhido na pinga porta-eléctrodo.

2. Ligue o conector do cabo de ligagdo a terra ao pélo rapido
negativo e a pinga do mesmo junto a zona a soldar.

3. Ligue o conector da pinga porta-eléctrodo ao pélo rapido po-
sitivo.

4. Aligacao destes dois conectores assim efectuada tera como
resultado uma soldadura com polaridade directa; para obter
uma soldadura com polaridade inversa, inverta a ligagao.

5. Regule a corrente de soldadura para o valor desejado.

6. Ligue o gerador.
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMER-
KEN
1.1 BESCHRIJVING

Deze generators zijn driefasige gelijkrichters, speciaal ontworpen
voor booglaswerk met verschillende soorten beklede elektroden
(Manual Metal Arc). De geleverde gelijkstroom is, tevens wanneer
belast, continu regelbaar met behulp van een handmatig te bedie-
nen magnetische shunt. De ingestelde stroomwaarde (12) is zicht-
baar op de schaalverdeling van het paneel aan de voorkant en
komt overeen met de boogspanning (U2) volgens de verhouding
U2V = 20V+ 0,04 12 (UNI-ISO 700).

BELANGRIJKSTE ONDERDELEN:

1. Driefasige transformator uitgerust met magnetische shunts
en regelmechanisme

2. Driefasige gelijkrichterbrug Graetz met beveiligingen.
3. Inductantie (uitsluitend voor modellen 300 Amp.).
4. Elektrische, enkelfasige koelventilator.
5. Algemene hoofdschakelaar met vergrendeling voor omscha-
kelen voedingsspanning.
6. Aansluitklemmen laskabels (+/ -).
7. Voedingskabel (3ph + PE).
1.2 TECHNISCHE KENMERKEN - TYPEPLAATJE
MOD. 280 A
PRIMAIR
230V 400 V
Driefasenspanning 230 V/400V
Frequentie 50 Hz
Werkelijk verbruik 25A 155A
Maximaal verbruik 425 A 245A
SECUNDAIR
Spanning bij leegloop 61 +66V
Lasstroom 55 A +260 A
Arbeidscyclus van 35% 260 A =+ 30,4V
Arbeidscyclus van 60% 200A =28V
Arbeidscyclus van 100% 155 A +26,2V
Beschermingsgraad IP 21
Isolatieklasse H
Gewicht Kg. 83
Afmetingen mm 560 x 730 x 1080
Normen EN 60974.1 / EN 60974.10
MOD. 350 A
PRIMAIR
230V 400 V
Driefasenspanning 230 V /400 V
Frequentie 50 Hz
Werkelijk verbruik 34 A 19,5 A
Maximaal verbruik 57 A 33A
SECUNDAIR
Spanning bij leegloop 6370V
Lasstroom 50A +325A
Arbeidscyclus van 35% 325A+33V
Arbeidscyclus van 60% 250 A+ 30V
Arbeidscyclus van 100% 190A +276V
Beschermingsgraad IP 21
Isolatieklasse H
Gewicht Kg. 107
Afmetingen mm 560 x 730 x 1080
Normen EN 60974.1 / EN 60974.10

MOD. 400 A
PRIMAIR
230V 400 V
Driefasenspanning 230V /400V
Frequentie 50 Hz
Werkelijk verbruik 525A 30,2A
Maximaal verbruik 78 A 45A
SECUNDAIR
Spanning bij leegloop 71+79V
Lasstroom 60 A + 400 A
Arbeidscyclus van 45% 400A + 36V
Arbeidscyclus van 60% 345A +338V
Arbeidscyclus van 100% 265 A + 30,6V
Beschermingsgraad IP 21
Isolatieklasse H
Gewicht Kg. 123
Afmetingen mm 560 x 730 x 1080
Normen EN 60974.1 / EN 60974.10
2.0 INSTALLATIE

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

21 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET
VOEDINGSNET

Uitschakelen van het lasapparaat tijdens het lassen kan ernstige
schade aan het apparaat veroorzaken. Controleer of het stopcon-
tact uitgerust is met de zekering die vermeld staat in de techni-
sche tabel op de generator. Alle generatoruitvoeringen hebben de
mogelijkheid om variaties in het elektriciteitsnet te compenseren.
Een variatie van £10% betekent een variatie in de lasstroom van
+ 0,2%.

0
‘56\@ %%o q,é@“\ %%
VL e QP& Y, &
& \ % & , %
230v ¢ * 400V
(220-240V) (380-415V)

ALVORENS DE STEKKER IN HET STOPCONTACT TE STEK-
EN EERST CONTROLEREN OF DE LIUNSPANNING OVER-
EENKOMT MET DE GEWENSTE VOEDING,
TENEINDESCHADE AAN DE GENERATOR TE VOORKOMEN.

OPGELET:
- Alvorens de elektrische aansluiting tot stand te bren-
gen eerst controleren of de gegevens van het typeplaatje
op de machine overeenkomen met de ter plekke
bestaande netspanning en -frequentie.
- Het apparaat moet worden gevoed door drie geleiders,
plus een aparte, vierde geleider voor de aardaansluiting
ter beveiliging (PE); het kan dus uitsluitend aangesloten
worden op driefasige distributiestelsels.
- Breng op grond van de beschikbare netspanning een
spanningsomschakelaar aan en gebruik hiervoor de be-
treffende schroef (zie afbeelding).
- Bevestig aan de voedingskabel een goedgekeurde
stekker (3p + A) met het juiste vermogen en voorzien van
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een aardklem voor het aansluiten van de geelgroene
geleider van de kabel.

Voedingskabel

Voedingskabel

230V (220-240V)

400V (380-415V)

Modellen tot 280 A 4x4mm?2 4x2.5mm?
Modellen tot 350 A 4x6mm? 4x4mm?
Modellen tot 400 A 4x10mm? 4x6mm?

- Breng een goedgekeurde contactdoos aan die uit-
gerust is met zekeringen of een automatische schake-
laar met het juiste vermogen; sluit de betreffende
eindklem aan op het aardnet van de verdeelleiding.
(Raadpleeg het typeplaatje van de generator voor ge-
gevens omtrent voedingsleiding, belasting en vermo-

gen).

OPGELET: VERONACHTZAMING VAN BOVENGENOEMDE
VOORSCHRIFTEN STELT HET DOOR DE FABRIKANT ONT-
WORPEN VEILIGHEIDSSYSTEEM (KLASSE 1) BUITEN
WERKING, HETGEEN ERNSTIG GEVAAR VOOR PERSONEN
(B.V. ELEKTROSHOCK) EN ZAKEN (B.V. BRAND) KAN
VEROORZAKEN.

VERMOGEN VAN AANBEVOLEN VERTRAAGDE LIJNZEK-
ERINGEN.

U NET 3ph 230V (220-240V) 400V (380-415V)
Modellen tot 280 A 35 20
Modellen tot 350 A 50 25
Modellen tot 400 A 63 35

2.2 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERA-

TOR

BEVEILIGING VAN DE OPERATOR: HELM - HANDSCHOE-
NEN - VEILIGHEIDSSCHOENEN

HET LASAPPARAAT WEEGT MEER DAN 25 KG EN MAG
NIET DOOR DE OPERATOR OPGETILD WORDEN. LEES
ONDERSTAANDE VOORSCHRIFTEN AANDACHTIG DOOR.

Het lasapparaat is zodanig ontworpen dat het opgetild en ver-
voerd kan worden. Het vervoer is heel eenvoudig, maar er moet
met het volgende rekening worden gehouden:

1. Onderbreek de stroomtoevoer naar generator en accessoi-
res alvorens hem op te tillen en te verplaatsen.

2. De apparatuur mag niet opgetild, gesleept of getrokken wor-
den met behulp van de las- of voedingskabel.

3. Tilditlasapparaat op met behulp van een geschikte kunststof
hijsband of maak gebruik van de meegeleverde oogbouten.

23 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

HET KAN ZIJN DAT ER SPECIALE INSTALLATIES VEREIST
ZIJN OP PLAATSEN WAAR BRANDBARE OLIE OF VLOE-
ISTOF OF BRANDBARE GASSEN AANWEZIG ZIJN. NEEM HI-
ERTOE CONTACT OP MET DE BEVOEGDE INSTANTIES.

Bij het installeren van het lasapparaat moet met onderstaande
aanwijzingen rekening worden gehouden:

1. Bedieningsorganen en aansluitingen op het apparaat moe-
ten voor de operator gemakkelijk toegankelijk zijn.

2. Controleer of de voedingskabel en de zekering van het stop-
contact waarop het lasapparaat wordt aangesloten geschikt
zijn voor de benodigde stroom.

3. Plaats het lasapparaat niet in een overdreven kleine ruimte.
Goede ventilatie is van uiterst belang voor het lasapparaat.
Controleer altijd of de ventilatievleugeltjes niet verstopt zijn of
tijldens het lassen verstopt kunnen raken; werk nooit in stoffi-
ge of vuile ruimtes, zodat geen stof of overige verontreinigen-
de deeltjes door het lasapparaat aangezogen worden,
hetgeen oververhitting en schade aan het apparaat tot ge-
volg kan hebben.

4. Het lasapparaat (inclusief de las- en voedingkabel) mag de
doorgang en het werk van anderen niet verhinderen.

5. Het lasapparaat moet veilig en stevig worden opgesteld om
omvallen te voorkomen.

6. Wanneer het lasapparaat op een te hoge plaats wordt gezet,
bestaat gevaar voor omvallen.

AANSLUITEN KLAARMAKEN UITRUSTEN VOOR HET
LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE.

SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AAN-
SLUITINGEN TOT STAND TE BRENGEN.

SLUIT DE LASACCESSOIRES ZORGVULDIG AAN TER
VOORKOMING VAN KRACHTVERLIES.
1. Kabel van TANG (elektrodenhouder):
op PLUS-klem (+) (zie paragraaf “LASSEN”").
2. Retourkabel MASSA:
op MIN-klem (-) (zie paragraaf “LASSEN”")

2.4

OPGELET:

1. Zet de klemmen zorgvuldig vast om te voorkomen dat de
kabeleindsluitingen losgaan; als de klemmen niet goed
vastzitten kan het gebeuren dat ze oververhit en dus snel
beschadigd raken, hetgeen de goede werking van de ge-
nerator nadelig beinvioedt.

2. Gebruik zo kort mogelijke tang- en massakabels (_10
m.); uitsluitend indien het strikt noodzakelijk is om de af-
stand tussen generator en werkplaats te vergroten, mag
gebruik worden gemaakt van kabels met een iets grotere
doorsnee dan aanbevolen wordt, bij elke 10 meter kabel-
verlenging (b.v. 35 mm2 i.p.v. 25 mm2). Gebruik van las-
kabels van meer dan 30 meter wordt afgeraden.

3. Gebruik van metaaldelen, die niet behoren tot het te be-
werken deel, als retourgeleider van de lasstroom kan ge-
vaar voor personen en slechte lasresultaten tot gevolg
hebben.

3.0 LASSEN

Het grote merendeel van de beklede elektroden dient te worden
aangesloten op de pluspool (+) van de generator, bij hoge uitzon-
dering op de minpool (-) (zuurbekleding).

De lasstroom moet worden afgesteld op grond van de doorsnee
van de toegepaste elektrode en de tot stand te brengen lasnaad;
de voor de verschillende elektrodendoorsneden te gebruiken
stroomwaarden kunnen als volgt worden samengevat:

Lasstroom (A)
@ elektrode (mm) -

min. max.

1,6 25 50

2 40 80
2,5 60 110
3,2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 350 500

Het is in elk geval strikt noodzakelijk de aanwijzingen op te volgen
die vermeld staan op de verpakking van de gebruikte elektroden.

Vergeet niet dat er, bij gebruik van elektroden met dezelfde door-
snee, tijdens vlaklaswerk hoge stroomwaarden gekozen moeten
worden, terwijl voor verticaal en bovenhands lassen lage stroom-
waarden voldoende zijn. De mechanische kenmerken van de las-
naad worden niet alleen bepaald door de toegepaste lasstroom,
maar tevens door lasparameters zoals doorsnee en kwaliteit van
elektrode, booglengte, snelheid waarmee gelast wordt en correc-
te bewaring van de elektroden, d.w.z. vochtvrij en in speciale ver-
pakking.
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BESCHRIJVING VOORPANEEL EN FUNCTIES

4.0 BESCHRIJVING VOORPANEEL EN FUNC-
TIES

4.1 PANEEL VOORKANT

Figuur 1.

ok wbh =

Spanningsomschakelaar + ON - OFF
Afstelaanduiding

Afstelhendel

Uitgang pluspool (+)

Uitgang minpool (-)

5.0 ONDERHOUD

OPGELET! HET IS TEN STRENGSTE VERBODEN DE PANEL-
EN AAN DE VOORKANT VAN HET APPARAAT TE VERWIJ-
DEREN ZONDER EERST DE STEKKER UIT HET
STOPCONTACT VERWIJDERD TE HEBBEN. UITVOEREN
VAN EVENTUELE CONTROLES BINNENIN HET APPARAAT
KAN, DOOR AANRAKING MET ONDER SPANNING STAANDE
DELEN, ELEKTROSHOCK TOT GEVOLG HEBBEN.
Controleer regelmatig de binnenkant van het apparaat en houd
hierbij in ieder geval rekening met de gebruiksfrequentie en een
zo mogelijk stoffige werkomgeving; gebruik een straal droge pers-
lucht (max. 10 bar) om transformator, reactantie en gelijkrichter
stofvrij te maken.

Maak tevens van de gelegenheid gebruik om de bevestiging van
de elektrische aansluitingen en de isolatie van de bedrading op
eventuele schade te controleren.

Smeer zonodig een dun laagje hogetemperatuurvet op de bewe-
gende delen van de regelorganen (draadas, glijvlakken, shunts
e.d.). Breng vervolgens de panelen van het apparaat weer aan en
zet de bevestigingsschroeven zorgvuldig vast. Voer nooit laswerk
uit terwijl het apparaat open is.

VOLG ZORGVULDIG DE VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN
VAN HOOFDSTUK

1. Bevestig de gewenste elekirode op de elektrodentang.

2. Sluit de connector van de massakabel aan op de snelklem (-
) en de tang nabij het punt waar gelast moet worden.

3. Sluit de connector van de elektrodentang aan op de snelklem
(+)-

4. De op deze manier aangesloten connectoren brengen rechte
polariteit teweeg; voor omgekeerde polariteit de aansluiting
omkeren.

5. Stel de lasstroom in op de gewenste waarde.
6. Schakel de generator in.
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DESCRIERE TEHNICA SI CARACTERISTICI

1.0 DESCRIERE TEHNICA SI CARACTERISTICI

1.1 DESCRIERE

Aceste generatoare sunt redresoare trifazate, special concepute
pentru sudura cu arc cu orice tip de electrod invelit (arc metal ma-
nual). Curentul continuu furnizat poate fi reglat continuu, chiar si
sub sarcing, prin intermediul unui sunt magnetic. Setarea curenta
(12) poate citita de pe scala gradata de pe panoul frontal, cores-
punzator tensiunii arcului (U2), conform formulei U2V = 20V+ 0.04
12 (UNI-ISO 700).

COMPONENTE PRINCIPALE:

1. Transformator trifazat cu sunturi magnetice si mecanism de

reglare

2. Rectificator cu punte Graetz trifazata si protectie.

3. Inductor (numai la modelele cu 300 A).

4. Ventilator electric monofazat de racire.

5. Intrerupator de linie principala pentru schimbarea tensiunii de

alimentare.

6. Terminale de legatura pentru cablul de sudura (+/-).

7. Cablu de alimentare (3 faze + PE).

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE - PLI\CUTA CU DATE

MOD. 280 A

PRIMAR
230V 400 V
Tensiune trifazata 230 V/400V
Frecventa 50 Hz
Consum efectiv 25A 155 A
Consum maxim 425 A 245 A
SECUNDAR

Tensiune fara incarcare 61 +66V
Curent de sudura 55A +260 A
Ciclu de lucru la 35% 260 A + 30,4V
Ciclu de lucru la 60% 200A+28V
Ciclu de lucru la 100% 155 A +26,2V
Clasa de protectie IP 21
Clasa de izolatie H
Greutate Kg. 83
Dimensiuni mm 560 x 730 x 1080
Standarde de referinta EN 60974.1 / EN 60974.10

MOD. 350 A

PRIMAR
230 V 400 V
Tensiune trifazata 230 V /400 V
Frecventa 50 Hz
Consum efectiv 34 A 19,5 A
Consum maxim 57 A 33A
SECUNDAR

Tensiune fard incarcare 6370V
Curent de sudura 50A +325A
Ciclu de lucru la 35% 325A+33V
Ciclu de lucru la 60% 250 A+ 30V
Ciclu de lucru la 100% 190A + 27,6 V
Clasa de protectie IP 21
Clasa de izolatie H
Greutate Kg. 107
Dimensiuni mm 560 x 730 x 1080
Standarde de referinta EN 60974.1 / EN 60974.10

MOD. 400 A
PRIMAR

230V 400 V
Tensiune trifazata 230V /400V
Frecventa 50 Hz
Consum efectiv 52,5A 30,2A
Consum maxim 78 A 45 A

SECUNDAR

Tensiune fara incarcare 71+79V
Curent de sudurd 60 A + 400 A
Ciclu de lucru la 45% 400A + 36V
Ciclu de lucru la 60% 345A + 33,8V
Ciclu de lucru la 100% 265 A + 30,6V
Clasa de protectie IP 21
Clasé de izolatie H
Greutate Kg. 123
Dimensiuni mm 560 x 730 x 1080
Standarde de referinta EN 60974.1 / EN 60974.10

2.0 INSTALARE

IMPORTANT: INAINTE DE CONECTAREA, PREGATIREA SAU
UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI, CITITI INSTRUCTIUNILE DE
PROTECTIE.

21 CONECTAREA INSTALATIEI DE SUDURA LA SURSA
DE ALIMENTARE

Decuplarea instalatiei de sudurd de la sursa de alimentare in tim-
pul sudurii poate duce la deteriorarea grava a acesteia. Verificati
daca priza de alimentare este echipata cu siguranta indicata in ta-
belul cu date tehnice de la generator. Toate modelele de genera-
tor sunt proiectate s& compenseze variatiile tensiunii de
alimentare. Pentru variatii de +/- 10% se creeaza o variatie a cu-
rentului de sudura de +/-0,2%.

Q 2 Q 0 2
&Q&@\ %v,o 9, 0{3’0 fb"‘s\\ % ‘v,o ob
& \ % & , %
230v ¢ * 400V
(220-240V) (380-415V)

iNAINTE DE INTRODUCEREA FISEI DE ALIMENTARE iN
PRIZA, IN VEDEREA EVITARII CADERII SURSEI DE ALIMEN-
TARE, VERIFICATI DACA SURSA DE ALIMENTARE CORE-
SPUNDE SURSEI DORITE.

ATENTIE:

- inainte de a efectua conexiuni electrice, verificati daca
datele nominale ale instalatiei corespund tensiunii si
frecventei sursei de alimentare la locul instalarii.

- Instalatia trebuie sa fie alimentata de trei conductori,
plus un al patrulea conductor separat, folosit special
pentru conectarea la priza de pamant (PE); in conse-
cinta, poate fi conectat numai la sistemele de distributie
trifazate.

- In functie de tensiunea disponibila a sursei de alimen-
tare, setati butonul de tensiune folosind surubul de blo-
care (vezi figura).

- Conectati cablul de alimentare la 0 mufa standardizata
(3 faze + pamant) de capacitate adecvata, echipata cu un
terminal de legare la pamant la care va fi conectat con-
ductorul de culoare verde-galben.
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SUDURA RO
5. Pozitionati intotdeauna instalatia de sudurd in mod stabil,
- - pentru a evita caderea sau rasturnarea acesteia.
Cablul de ali- Cablul de ali- 6. Cand instalatia de sudura este amplasata intr-o pozitie Tnalt-
mentare mentare

230V (220-240V)

400V (380-415V)

Modele de pani la 280 A 4x4mm?2 4x2.5mm?
Modele de pani la 350 A 4x6mm? 4x4mm?
Modele de pani la 400 A 4x10mm? 4x6mm?

- Pregatiti o priza de alimentare standardizata echipata
cu sigurante sau un disjunctor de capacitate adecvata;
terminalul specific trebuie sa fie conectat la reteaua de
impamantare a retelei de distributie (la dimensionarea
cablului de alimentare, a capacitatii si a puterii, consul-
tati datele specificate pe placuta de date a generatoru-
lui).

ATENTIE. NERESPECTAREA REGULILOR DE MAI SUS FACE
INEFICIENT SISTEMUL DE SIGURANTA (CLASA 1) AL PRO-
DUCATORULUI, CEEA CE POATE CREA PERICOLE SERIOA-
SE PENTRU OAMENI (DE EXEMPLU ELECTROCUTARI) SI
OBIECTE (DE EXEMPLU INCENDII).

CAPACITATEA SIGURANTELIOR DE LINIE CU TEMPORIZA-
RE TENSIUNE DE ALIMENTARE TRIFAZATA

U MAINS 3ph 230V (220-240V) | 400V (380-415V)
Modele de pana la 280 A 35 20
Modele de pana la 350 A 50 25
Modele de pana la 400 A 63 35

2.2 MANIPULAREA S| TRANSPORTUL GENERATORU-

LUI

PROTECTIA OPERATORULUI: CASCA - MANUSI -
INCALTAMINTE DE PROTECTIE

INSTALATIA DE SUDURA ARE O MASA DE PESTE 25 KG SI
NU TREBUIE RIDICATA DE CATRE OPERATOR. CITITI CU
ATENTIE URMATOARELE MASURI DE SIGURANTA.

Instalatia de sudurd este usor de ridicat si de transportat. Trans-
portul echipamentului este usor, dar trebuie realizat cu respecta-
rea urmatoarelor reguli:

1. Deconectati intotdeauna generatorul si toate accesoriile de
la sursa principald de alimentare inainte de a efectua opera-
tiile de ridicare sau de manipulare.

2. Nuridicati, nu tarati si nu trageti echipamentul folosind cablu-
rile de sudura sau de alimentare.

3. Pentru aridica aceasta instalatie, treceti o curea de nailon pe
sub instalatie sau folositi inelele speciale puse la dispozitie.

2.3 POZITIONAREA INSTALATIEI DE SUDURA

iN MEDII CU ULEI, FLUIDE SAU GAZE COMBUSTIBILE
POATE FI NECESARA O INSTALARE SPECIALA. CONTAC-
TATI AUTORITATILE COMPETENTE.

La pozitionarea instalatiei de sudurd, verificati daca sunt respec-
tate urmatoarele masuri de precautie:

1. Operatorul trebuie sa dispuna de acces liber la elementele
de control si la conexiunile echipamentelor.

Verificati daca cablul de alimentare si siguranta prizei aferen-
te instalatiei de sudura sunt adecvate pentru curentul cerut
de instalatie.

Nu pozitionati instalatia de sudura in locuri inchise. Ventilatia
instalatiei de sudura este extrem de importanta. Asigurati-va
intotdeauna ca sloturile de ventilatie nu sunt obstructionate si
ca nu exista pericol de obstructie in cursul sudurii, De ase-
menea, evitali locatiile foarte prafuite sau murdare, unde pra-
ful sau alte obiecte pot fi atrase in instalatia de sudura,
determinand supraincalzirea si deteriorarea acesteia,
Instalatia de suduré, inclusiv cablurile de sudur& si cele de
alimentare, nu trebuie s& obstructioneze caile de trecere sau
activitatea altor persoane

2.

a, exista pericol de cadere.

CONECTAREA S| PREGATIREA ECHIPAMENTELOR
PENTRU SUDURA CU ELECTROD INVELIT

SCOATETI DE SUB TENSIUNE INSTALATIA DE SUDURA
INAINTE DE A EFECTUA CONEXIUNILE.

CONECTATI CU ATENTIE ACCESORIILE DE SUDURA iN VE-
DEREA EVITARII PIERDERILOR DE PUTERE.

1. Cablu cu lema (portelectrod):
la terminalul POZITIV (+) (vezi paragraful "SUDURA").

24

2. Cablu cu intoarcere prin pamant:
la terminalul NEGATIV (-) (vezi paragraful "SUDURA").
ATENTIE:

1. Strangeti cu grija bornele, astfel incat capetele cablurilor
de sudura sa fie fixate; altfel, terminalele se vor supra-
incalzi si se vor deteriora rapid, reducéand astfel eficienta
generatorului.

Folositi clemele si cablurile de sudura pentru legatura
cele mai scurte posibil (sub 10 m); acolo unde este abso-
lut necesar sa se méareasca distanta dintre generator si
locul de munca, folositi cabluri cu o sectiune transversa-
la imediat superioara recomandarilor normale pentru fi-
ecare crestere cu 10 m a lungimii (de exemplu, o trecere
de la 25 mm2 la 35 mm2). Nu folositi cabluri de sudura
mai lungi de 30 de metri.

Utilizarea unor structuri metalice care nu fac parte din
piesa de prelucrat, precum conductorul de revenire a cu-
rentului de sudura, poate fi periculoasa si poate produce
rezultate de sudura nesatisfacatoare.

3.0 SUDURA

Aproape toti electrozii inveliti trebuie s fie conectati la polul pozi-
tiv al generatorului (+), numai in mod exceptional la polul negativ
(-) (strat acid). Curentul de sudura trebuie sa fie reglat in confor-
mitate cu diametrul electrodului folosit si de tipul de imbinare pe
care doriti sa-| realizati; de exemplu, curentii care se pot folosi
pentru diverse diametre ale electrozilor sunt:

Curent de sudura (A)
@ electrod (mm) -

min. max.

1,6 25 50

2 40 80
2,5 60 110
3,2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 350 500

Cu toate acestea, este intotdeauna esential sa se consulte in-
structiunile de pe pachetul de electrozi folosit. Retineti ca, pentru
acelasi diametru al electrozilor, se vor folosi curenti mari pentru
sudura orizontala si curenti mici pentru sudurd verticala sau peste
cap. Caracteristicile mecanice ale imbinarii prin sudura sunt de-
terminate nu numai de curent, dar si de parametrii sudurii, precum
diametrul si calitatea electrodului, lungimea arcului, viteza de exe-
cutie gi, de asemenea, de conservarea electrozilor, care trebuie
protejati de umezeald prin pastrarea in ambalaje sau containere
speciale.
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DESCRIEREA Sl FUNCTIILE PANOULUI FRONTAL

4.0 DESCRIEREA SI FUNCTIILE PANOULUI
FRONTAL

4.1 PANOU FRONTAL

Figura 1.

o s wn

Voltage changeover switch + ON — OFF = Comutator de ten-
siune + ACTIVAT - DEZACTIVAT

Adjustment pointer = Indicator de reglare
Adjuster handle = Maner de reglare

Positive pole output (+) = lesire pol pozitiv (+)
Negative pole output (-) = lesire pol negativ (-)

5.0 INTRETINERE

ATENTIE! NU DEMONTATI NICIODATA PANOURILE INSTA-
LATIEI S| NU ACCESATI INTERIORUL ACESTEIA FARA A O
DECUPLA iN PREALABIL DE LA PRIZA DE ALIMENTARE.
TOATE VERIFICARILE EFECTUATE iN INTERIORUL INSTA-
LATIEI IN TIMP CE ACEASTA SE AFLA SUB TENSIUNE POT
PROVOCA GRAVE ELECTROCUTARI,

Periodic si, oricum, cu o frecventa care depinde de utilizare si de
cantitatea de praf din mediu, inspectati interiorul instalatiei si eli-
minati praful depus pe transformator, reactor si redresor prin su-
flarea de aer comprimat uscat (max. 10 bar). Cu aceasta ocazie,
verificati daca legéturile electrice sunt bine stranse si daca izolatia
cablurilor nu este deteriorata. Dacé este necesar, lubrifiati partile
aflate in migcare ale elementelor de reglare (ax filetat, suprafetele
glisante ale suntului etc.) cu un strat foarte subtire de unsoare la
temperaturi ridicate. La incheierea acestor operatii, montati din
nou panourile pe instalatie, strangand la maximum suruburile de
fixare. Nu efectuati niciodata operatii de sudurd céand instalatia
este deschisa.

RESPECTATI CU ATENTIE MASURILE DE SIGURANTA

1. Montati electrodul necesar pe portelectrod.

2. Conectati conectorul de legare la pamént la terminalul nega-
tiv de descarcare rapida si la clema din apropierea zonei de
sudura.

3. Conectati conectorul portelectrodului la terminalul pozitiv de
descarcare rapida.

4. Conexiunea acestor doi conectori realizata astfel va avea ca
rezultat sudura cu polaritate directa; inversati conexiunea
pentru a obtine sudura cu polaritate inversa.

5. Reglati curentul de sudura la valoarea necesara.

Cuplati generatorul la sursa de alimentare.

o
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EL TEXNIKH NEPIrPA®H KAl XAPAKTHPIZTIKA

1.0 TEXNIKH NEPIFPA®H KAI XAPAKTHP- MOD. 400 A
I2TIKA NPQTEYON
11 MEPIFPA®H 230V 400V
, L , , , , Tpipaoikn T&on 230V /400 V
O1 YevvnTpIEG AUTEG eivail TPIGOOIKOI avOPBWTES, EIBIKKX OXEDIOPEV- :
€Q VIO NAEKTPOOUYKOAANGN TOEOU pE KABE €iBOUG EMEVOUPEVO ZuyvotnTa 50 Hz
nAekTPOdI0 (MMA). To mapexOpevo ouvexég pelpa PTopei vo MpaypoTikn KoTovaAwon 525A 30,2A
puBpiCeTON CUVEXWG, OKOWN KOl UTTO GOPTIO, PECW HICG HOYVNTIKAG M&yioTn KaTavaAwon 78 A 45 A
DIoKAXOWONG Tou AgiToupyei XelpokivnTa. Mmopeite va dIixBaleTe AEYTEPEYON
TN pUBuIoN Tou peupaTog (12) oe pio BaBpovopnuévn KNiJoKa oTov : , .
UTTPOOTIVO THVGK, TTOU OvVTIOTOIXEl 0TV T&an Tou TOEou (U2) Téon xwpic poptio 1+79V
oupGwva pe Tov TUMmo U2V = 20V + 0.04 12 (UNI-ISO 700). Pelpo ouykoAnong 60 A+ 400A
KYPIA MEPH KuUkhog AeiToupyiag oe 45% 400A + 36V
1. TPIPAOIKOG PETAOXNUOTIOTAG HE UOAYVNTIKEG QVTIOTROEIG KUkhog AeiToupyiag oe 60% 345A +338V
BIGKAGDWONG KAl NXOVIOUO pUBHIONG. KUkAog AeiToupyiag og 100% 265 A + 30,6 V
2. Tpipaoikdg avopBwTng pe YéPupa Graetz pe MPooTaoia.
3. Emaywyéag (uovo oTa povTéAa Twv 300 Apr.) A€ikTNG TIPOGTOTING IP 21
4. MovoQaoIKOg NAEKTPIKOG QVEUIOTHPOG. KAXON HOVWONG H
5. TA&%Kc'm:r]oq ggg(;higu pe oMnAaopdAion yix oaMayn TNg Bdipoc Kg. 123
S TPOGOO00IAS. , , AlGOTaOEI mm 560 x 730 x 1080
6. TeppaTik& ouvdeong kaxhwdiou CUyYKOAANGNG (+ / -). PE—— EN 609721/ EN 6097210
7.  KoAwdio Tpododoaiag (3¢. + M) H : -
1.2 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA - MNMINAKIAA XAPA- 2.0 ErKATAXZTAZH
KTHPIZTIKQN
MOD. 280 A ZHMANTIKO: MPIN ZYNAEZETE, ETOIMAZETE 'H XPHZIM-
OMNOIHZETE TO MHXANHMA, AIABAZTE TA NPOAHNTIKA
NMPQTEYON METPA AZOAANEIAZ.
230 v 400 v 21 SYNAESH TOY MHXANHMATOS SYIKOAAHEHE ME
Tpipaoikn T&on 230V /400 V TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Zuvornra 50 Hz H omevepyoroinon Tou PNXavAUGTog KOT& T JIPKEIX TNG OUYK-
MPOYHOTIKA KATRVEA®ON 25A 15,5 A OMnong pmopei va mpo&evrael aoBapr) BAGRN 0TO idI0 TO pUNXGVNUC.
MEyIoT KOTOVeAwon 425A 245 A EAéyET‘e av n mpida Tpotpoéooi(xq 6|a@éT£| Tmv (XO(D(’X)\SIIO( Tou
T QVOYPXPETAI OTOV THVOKO TWV TEXVIKOYV XOXPAKTNPIOTIKOV TNG
yevvnTpIoG. OAC T JOVTEAD YEVVATPIOG TIPOBAETIOUV TNV GVTIOTRE-
Téon xwpig ¢poptio 61+66V pIoN TV PHETOBOAGV TOU BIKTUOU. Mot HETOPROAES +- 10%, EMITUYXG-
PeUpa oUuyKOAANong 55 A = 260 A VETOI HETOBOAR TOU PEUPOTOS GUYKOAANONG -0.2%.
KuUkhog Aeitoupyiag oe 35% 260 A + 30,4V
Kukhog AeiToupyiag oe 60% 200A +28V AN 0 2 N 0 -/
D %, YO, D R
KukAog Aerroupyiog oe 100% 155 A+ 26,2V ¢{p° o® % 0 q‘pQ o ‘%907, 9.
& £ & %
AsgikTng MpooTaciag IP 21
KA&on povmong H
B&pog Kg. 83 i i
AloTaOEIG mm 560 x 730 x 1080 230V @ @ 400V
Kawvoviopoi EN 60974.1 / EN 60974.10 (220-240V) (380-415V)
MOD. 350 A FIA NA ANNO®YITETE BAABEXZ XTH TENNHTPIA, NPIN
NMPQTEYON ZYNAEZETE TO ®IZ TPO®OAOZIAZ, EAEF=TE AN H TAZH
230 V 200 V THZ TPAMMHZX EINAI KATAAAHAH T'A TO MHXANHMA.
Tpipaoikn Téan 230V /400 V NMPOZOXH
SuyvoTnTa 50 Hz - MpIv MPAYHATOTOINCETE OTTOIKSHTTOTE NAEKTPIKN
MPOYHOTIKA KATRVEA®ON 34 A 19,5 A cUvdeon, EAEYETE AV TX XXPAKTNPICGTIKK TOU
MEyIoTn KOTaveAwon 57 A 33 A pnxc(yr']pcnoq (XVTIO"I"OIXOUV oTnv Tg':(cn 6|KTL'19u KOl OTN
GUXVOTNTX TTOU SIXTIBEVTAU OTOV TOTIO EYKATXOTAONG.
AEYTEPEYON , . . ,

- - - - To unx&vnpo 6o mpemel va SIKBETE TPEIG AywYyoUg, KI
Taan xwpis goprio 6370V £VaV TETAPTO XWPIOTO TTOU XPNOIUOTIOIEITAI EISIKK YIX
Pelpo ouykoAnong 50 A +325A TN oUVSEoN UE TNV MTPOCTATEUTIKN yeiwon (M) pmopei
Kukhog AerToupyiog oe 35% 305A =33V CUVEMGG VX ouvdeBei HOVO PE TPIPACIKA OIKTUX
Kukhog Aeitoupyiag oe 60% 250 A+ 30V GIAOWP;\]“Q' 51002 ) St oui

; - - - - Avaloya pe Tn SiaBEaipn T&on SIKTUOU, pubpioTe To
KukAog Aertoupyiag oe 100% 190 A +276 V SIGKOMTN TAGNC XPNOIHOMOIOVTAG Tn Pida

oAAnAacpaAiong (BA. EIKOVQ).
AgiKTNG MpooTaaiag IP 21 - ZuvdéoTe TO KAAWSIO Tpodpodooiag 08 MIX
KA&on povoong H Tummomoinuévn mpidx (3¢ + N emapkoug 16XV0OG, HE
B&pOg Kg. 107 Lsg(znzmg \((:igwneqiwc':’nou 0 ouvdebei o KITpIVO-
AIGOTAOEIQ mm 560 x 730 x 1080 p G aywyoqy ne-
Kawvoviapoi EN 60974.1 / EN 60974.10

2EL



2YITKOAAHZH

EL

KaAwdio
Tpopodociag

230V (220-240V)

KaAwdio
Tpo¢podocing

400V (380-415V)

MovTéha péxpr 280 A 4x4mm?2 4x2.5mm?
MovTéAa péxpl 350 A 4x6mm?2 4x4mm?
MovTéAa péxpi 400 A 4x10mm? 4x6mm?

-ETolp&oTe pix Tummomroinpévn mpifa Tpo¢podociag e
XOPAAEIEG | EVAV KUTOMATO SIKKOTITNH EMXPKOUG
10XU0G- TO GUYKEKPIUEVO TEPHUATIKO TIPETIEI VA GUVOEDEI
oTo 8ikTUO yeiwong Tou SIKTUOU SIXVOMNG (OTAV
PUOHIeTE TX PEYEDN TNG YPAMMAG Tpodpodooiag, TNG
10XU0G¢ BPXXUKUKA®WONG KXI TNG I0XUOG Si1kTUOU,
AVATPEETE OTAK 6EJOPEVA TTOU AVAYPXPOVTXI OTNV
MVAKIGX XAPAKTNPIOTIKWV TNG YEVVATPIXG).

MPOZOXH! H MH THPHZH TQN ANQTEPQ KANONQN KAOI-
ZTA ANAMOTEAEZMATIKO TO ZYZTHMA AZ®AAEIAZ TOY
KATAZKEYAZTH (TA=H I), KATI MOY MIMOPE' NA MPO=EN-
'HZEI KINA'YNOYZ ZE ATOMA (M.X. HAEKTPOMNAHZ'A) KAI
®OOPEZ ZE NEPIOYZIEZ (M.X. NYPKATIA).

IZXYZ TQON AZOAAEIQN ME XPONOKAOYZTEPHZH THZ
ZYNIZTQMENHZ rPAMMHZ

ﬁﬁg:gﬁgzﬁﬂ(g ;(g 230V (220-240V) 400V (380-415V)
MovTéAa péxpl 280 A 35 20
MovTéAa péxpr 350 A 50 25
MovTéAa péxpr 400 A 63 35

2.2 XEIPIZMOZ KAl META®OPA THZ FTENNHTPIAZ
MPOZTAZIA XEIPIZTH: KPANOZ ZYFTKOAAHTH — FANTIA -
YMNOAHMATA AZOAAEIAZ.

TO MHXANHMA ZYITKOAAHZHZ 'EXEI BAPOZ MANQ AIMTO 25
KG KAI AEN MPEMEI NA ANYWQNETAI AMO TO XEIPIZTH.
AIABAXTE NMPOZEKTIKA TA AKOAOYOA METPA NMPO®YA-
A=HEZ.

H GUYKOANTIKH PNXov GvUPOVETAI KO JETAHGEPETAI EUKOAX. H
HETOHOPA TNG CUCKEUNG €ivail eUKOAN, GAA& TTpémel va
TTPAYUOTOTIOIEITON GUPPWVX Je TOUG GKOAOUBOUG KAVOVEG:

1. No omoouvOEETE MAVTA TN YEVVATPIN KOl OAX TX EEXPTI UK
T& TNG a1O TO JIKTUO TIPIV TNV avUWwon 1 TN HETAPOPK.

2. H ouokeur dev TPEMEl VO GVUYPAOVETXI, VO OUPETA 1) V&
EAKETOI OO Ta KAAWSIG GUYKOAANONG 1} TPOHOJO0IAG.

3. TIx V& GvUYOOETE TO PNXAVNHO QUTO, TTEPAROTE EVAV KT~
MNAO VRIAOV IHEVTO KATW KITO TO PNXGVNUA 1] XPNGCILOTION-
NoTe TOUg €10IkOUG 0pBaAPOKOXAIES.

2.3 EMIAOIH ©OEZHZ THZ YT KOAAHTIKHZ MHXANHZ

‘OTAN YMAPXEI NETPEAAIO 'H EYOAEKTA YITPA 'H AEPIA,
MMOPE1 NA ANAITEITAI EIAIKH EFKATAZTAZH. ENIKOI-
NQNHZTE ME TIZ APMOAIEZ APXEZX.

OTav TOToBETEITE TN PNXAV OUYKOANONG O€ éva XwpPo, BePa-
IWBEITE OTI TNPOUVTAI T GKOAOUBG PETPO TIPOPUAGENG:

1. O XelpIoTAG TTPEMEl VO €Xel TTIPOCBAON XWPIG EPTTODIX OTCK
XEIPIOTAPIC KAl TIG OUVOEDEIG TNG CUOKEUNG.

2. EMéyETe av TO KOA®SIO TPOYODOCIG KAl N KOPAAEIR TNG
mpIlag yia TN oUVOEDN TOU PNXQAVIAHATOG EMAPKOUV YIX TO
PEVUPX TTOU OIMAITEITXI ATTO TO PNX&VNUQL.

3. H ouokeun Oev mpeEmel va TOTTOBETEITAI OE TIEPIOPIOUEVOUG

X0poug. Eival eEXIPETIK& ONUAVTIKO TO UNXAVNHO VO
BpiokeTal oe KOA& aepIopevoug Xxwpous. No alyoupeueoTe
TT&VTQ OTI Ol OXIOPEG eEaEPIOUOU dev PPAOTOVTAI KAl OTI
dev umdpyxel Kivduvog var Gp&EOoUV KOTK TN DIKPKEIG TNG
OUYKOAANONG. EmMmA&ov, va amopeUyeTe TRVTO TOUG TTOAU
OKOVIOPEVOUG I BPOHIKOUG XWPOUG, OTToU OKOvN 1 GAAX
OVTIKEIPEVD UTTOPET Vot amoppodnBoUV amd Tn PNXovr oUyK-

O0AANONG, Kol vor TPOKaAETOUV uTtepBeppavan fj BA&BN oTo
HNXavNpo

4. H pnxavy ouykOMnong, Kobwg Kol To KOADDIX OUYK-
0AANONG Kol Tpododoaoiag, dev MPETEI V& GPKOTOUV TOUG
JIdPOPOUG ) va eummodiouv TNV epYOTia GAAWY XTOPWV.

5. TomoBeTeiTe MAVTQ TN YEVVATPIC 0€ OPAA BEoN woTE v
pnVv TEoEl I} QVOTPOTIEI.

6. 'OTav To pnxavnua €xel TomoBeTnBei og urtepuYwPEVN B€an,
UTTGPXE! KiVOUVOG VO TTEDE.

24 ZYNAE=H KAINMPOETOIMAZIA TOY MHXANHMATOX

A ZYTKOAAHZH ME EMENAYMENA HAEKTPOAIA.

ZBHZTE TH MHXANH ZYFKOAAHZHZ MPIN THN EKTEAEZH
TQN ZYNAEZEQN.

ZYNAEZTE NPOZEKTIKA TA EEAPTHMATA ZYTKOAAHZHZ
FIA NA ANIO®YTETE ANQAEIEZ IZXYOZ.

1. TZIMMIAA koAwdiou (Tolpmida NAekTpOSiou):

o010 OETIKO (+) akpodéKkTn (SeiTe mapaypadpo
«2YTKOAAHZH»).

KaAwdio MEIQZHE:

Tov APNHTIKO (-) akpoO&éKTn (deiTe map&ypado
«2YTKOAAHZH»).

MNPOZOXH:

1. Z@iETe TPOCEKTIKX TOUG OKPOOSEKTEG £TCI WOTE Ol
AKPEG QMO TX KAAWSIX CUYKOAANONG va gival
XOPANICUEVX, DIXPOPETIKK Ol XKPODEKTEG MTTOPEI V&
uTIEPBEPUAVOOUV KOl VX GOXPOUV YpHyopd, KXOIOT®-
VTQG TN YEVVATPIX AlYOTEPO KTTOSOTIKA.
XPNGILOTIOICTE TOUG TTO BPAXEIC aywyoUg TOIPTIdAG
KQI yeiwong mou gival duvaTo (_ 10 Y.)- ommou givai
AMOAUTWG XMAPAITNTO VX KUENGETE TRV AMOCTAON
AVXHPESH OTN YEVVATPIX KXI TOV TOTTO EPYXOING, XPNOIK-
OTTOINCETE KAAWSIX PE EYKAPCIX TOUN XMECWG HEYX-
AUTEPN QMO KUTH TTOU GUVIOTATXI YIX KXOE 10 METPX
aUENong Tou pRKoUg (TT.X. meP&OoTE oo 25 mm2 og 35
mmz2). Mn xpnolipormoleiTe KAAWSIX CUYKOAANONG
HOKPUTEPX TWV 30 HETPWV.

H xprion HeTXAANK®V SOP®V TTOU €V AIMOTEAOUV TUAHX
TOU TEPAYXiOU TTPOG GUYKOAANGN, OTTWG O XYWYOG
EMOTPOPIG TOU PEUNATOG CUYKOAANGNG, MTTOPEI VX Ei-
VQI EMKIVOUVN KOl VX EXEl WG XITOTEAECHX N IKXVOTT-
oINTIKH GUYKOAANON.

3.0 ZYIrKOAAHZH

OAot 0xedOV T ETTEVOUPEVO NAEKTPODIC TIPETTEI VO OUVOEOVTOI
pe To BeTIKO TTOAO (+) TNG YEVVATPIOG: KOT eExipean oTov apvn-
TIKO (-) (0&Ivn emévduaon). To pelpa oUYKOAANGNG TTPETTIEI VO
puBuileTal cUPPWVO pe Tn SIXUETPO TOU XPNOIUOTIOIOUKEVOU
nAekTPOdiou Kol ToV TUTTO Evwang TTou BEAETE va dnpioupyroeTe:
eVOEIKTIKG, Ta PEUPOTO TIOU PTIOPOUV VA Xpnaipomoinoulv yix
O1&popeg DIXPETPOUG NAEKTPODIWV Eivan:

@ nAekTpodiou (mm) Pedpa suykohAnons (A)
ehay. HEY.
1,6 25 50
2 40 80
2,5 60 110
3,2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 350 500

Eivar ommwodnmoTe VT 0UCINOES VO AVOTPEXETE OTIG 0dNYieg
TTou JiVOVTQI 0T CUOKEUOIX TwV NAEKTPOdiwV TIOU XPNGILOTION-
eite. Nox €xeTe umtoyn OTI yix NAeKTPOdIx pe TV idia dikpeTpo B
XpnoigotmoinBouv uwnA& peUPATX YIok 0pICOVTIO GUYKOAANGN Kol
XOUNAG peUlpOTar yiot KXBETN OUYKOAANGN 1) GUYKOAANGON 0podnG.
Tot PNXQVIKA XXPOKTNPIOTIK& TNG EVwong Tou Snpioupyrnbnke pe
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MEPICPA®H TOY MMPOZTINOY MINAKA KAI TQN AEITOYPIIQN

TN ouykOAAnon kaBopilovTai OXI HOVO ammd TO PeUpA, XAAK
EMONG QIO TTXPAUETPOUG CUYKOAANDNG, OTTWG N IGUETPOG KA N
moIOTNTA TWV NAEKTPOSiwWY, TO PKOG TOU TOEOU, N TaXUTNTA TNG
EKTEAEONG KOl ETTIGNG N GUVTAPNON TWV NAEKTPODIWV TTOU TTPETIE
Vo QUAKOOOVTOI PHOKPIX IO TNV UYPOCIa TTPOOTATEUPEVR O€
€10IKEG ouoKeuaoieg 1 doxeia.

4.0 MNEPIFrPA®HTOY MMPOZTINOY NINAKA KAI
TQN AEITOYPIIQN

4.1 MMOPOZTINOZ MINAKAZ

Eixova 1.

AlokonTng avaoTpodrg Taong + ON — OFF.
AegikTng pUBpIoNGg

AaBry puBpiong

'E€000¢ BeTIKOU TTOAOU (+).

'E€0d0g apvNnTIKOU TTOAOU (-).

ok wbh =

5.0 ZYNTHPHZzH

MPOZOXH! NA MHN A®AIPEITE NMOTE TO MAAIZIO TOY
MHXANHMATOZ KAl NA MHN ENEMBAINETE ZTO EZQTEP-
IKO TOY XQPIZ NA TO EXETE NPQTA ANOZYNAEZEI ANO
THN NPIZA TPO®OAOZIAZ. ONOIOI EAErXOI FINONTAI
MEZA TO MHXANHMA ENQ TPO®OAOTEITAI MMOPEI NA
NMPOKAAEZOYN ZOBAPH HAEKTPOMAH=IA NOY GA
OO®EIAETAI ZTHN AMEZH ENA®H ME HAEKTPO®OPA
ESAPTHMATA.

MePIodIK, Kl YEVIKG PE PIX ouxvoTnTa avaAoyn pe Tn xprnon
TOU UNXOVAUGTOG KOl TNV TTOOOTNTA OKOVNG OTOV TTEPIBGANOVTO
XWPO, EAEYETE TO E0WTEPIKO TOU PNXQAVIUATOG KOI GPAIPETTE TN
OKOVN TIOU €XEl OXNUOTIOTEI OTO PETOOXNUATIOTH, TO TINVIO KO
Tov avopBwTr pe Temeopevo agpa (pey. 10 bar). Me Tnv euka-
Ipia auTr, EAEYETE Qv 01 NAEKTPIKEG OUVDEDEIQ Eival OWOTX
OPIYUEVES KOI Qv N HOVWAON OTIG KEKAWdIWOEIG Oev €Xel UTTOOTEI
BAGBN. Av gival amapaiTnTo, TIEPROTE TA KIVNTX EEXPTHUATO
TV OTOIXEIWV TOU PUBUIOTN (&EOVAG PE OTTEIPOUOTA, ETTIGAVEIES
TPIBNAG TNG JIGKAXSWONG K.T.A.) Je €va TTOAU AETITO OTPWUG UNXO-
voAado og uynAn Beppokpaoia. MOAIG OAOKANPWOETE QUTEG TIG
evépyeleg, TomoBeToTe Eva TOo TMAQICIO OTO PNX&VNHX,
odiyyovtag evredwg TIG Bideg oTepewong. Mn ouykoAAG&TE TTOTE
OTOV TO UNXAVNUX EIVOI QVOIXTO.

AKOAOYOHZTE MPOZEKTIKA TA MPOAHNTIKA METPA
AZOAAEIAZ

1. TomoBeTriOTE TO OMAITOUPEVO NAEKTPODIO OTNV TOIUTMION
nAekTpodiou.

2. ZuvdeoTe TO BUOPX TOU KOXAWSIOU YEIWONG OTOV GPVNTIKO
OKPODEKTN TaxeIg oUVOEONG KAI TNV TOIPTTIOX TOU KOVTX
oTn {ovn ouykOANoNG.

3. ZuvdeoTe TO BUOPQX TNG TOIPTTIOOG TOU NAEKTPODIOU OTO BETI-
KO OKPOJEKTN Taeiag ouvdeong.

4.  H olvdeon Twv duo QUTWV BUOUATWV e QUTO TOV TPOTIO
€XEl WG XTTOTEAETUA TN CUYKOAANDN pe 0pBn TTOAIKOTNTO" YIxX
OUYKOAANGDN PE QVESTPOUUEV TIONKOTNTC, GVTIOTPEYTE TN
ouvdeon.

5. PubBpioTe To peUpa oUYKOANGNG OTNV GIaITOUHEVN TIWN.

6. AvayTe Tn YEVVATPIA.
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
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KATAAOFOZANTAAAATIKQN / MEPEYEHb 3AMACHbIX YACTEN

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE
02 | W000232422 | RECTIFIER RECTIFIER RECTIFICADOR RADDRIZZATORE
08 | WO000254577 | POWER CABLE CABLE D'ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION CAVO ALIMENTAZIONE
12 | W000231163 | COUPLING RACCORD EMPALME RACCORDO USCITA
14 | W000227838 | ELECTRIC FAN MOTOVENTILATEUR VENTILADOR ELECTRICO MOTOVENTILATORE
23 | W000231089 | SWITCH SELECTEUR DESVIADOR COMMUTATORE
241 | W000233937 | SHUNT SHUNT SHUNT SHUNT SV PICCOLA
26 | W000227605 | FAN VENTILATEUR VENTILADOR VENTOLA
27 | W000352050 | CHECK LAMP DISP. SIGNALISATION SEGNALADOR SEGNALATORE LUMINOSO
29 | W000233804 | FIXED WHEELS ROUE FIXE RUEDA FIJA RUOTA FISSA
60 | WO000233813 | HANDWHEEL WITH SPEED HANDLE | VOLANT AVEC MANIVELLE VOLANTE CON MANIVELA MANOVELLA
66 | W000232411 | ADJUSTING SCREW VIS DE REGLAGE TORNILLO DE REGULACION VITE
R. CODE BESCHREIBUNG DESCRIGAO BESKRIVNING BESCHRIVING
02 | WO000232422 | GLEICHRICHTER RECTIFICADOR GELIJKRICHTER LIKRIKTARE
08 | WO000254577 | NETZKABEL CABO DE ALIMENTAGAQ CABO DE ALIMENTAGAQ NATKABEL
12 | W000231163 | VERSCHRAUBUNG UNIAO DE SAIDA UTKOPPLING AANSLUITSTUK UITGANG
14 | W000227838 | MOTORLUFTER VENTILADOR ELECTRICO MOTOR DO VENTILADOR FLAKT
23 | W000231089 | KIPPSCHALTER DESVIADOR STROMSTALLARE SCHAKELAAR
241 | W000233937 | SHUNT SHUNT SHUNT SHUNT
26 | W000227605 | VENTILATORFLUGEL VENTILADOR VENTILATOR FLAKT
27 | W000352050 | KONTROLLAMPE SINALIZADOR KONTROLLAMPA CONTROLELAMPJE
29 | W000233804 | FESTES RAD RODA FIXA FAST HJUL VAST WIEL
60 | WO000233813 | HANDRAD MIT KURBEL VOLANTE COM MANIVELA VEV KRUK
66 | WO000232411 | EINSTELLSCHRAUBE PARAFUSO DE REGULAGAO IMPEDANS IMPEDANTIE
R. CODE DESCRIERE POPIS POPIS LEIRAS
02 | W000232422 | REDRESOR USMERNOVAC USMERNOVAC EGYENIRANYITO
08 | W000254577 | CABLU DE FORTA NAPAJACT KABEL NAPAJEC{ KABEL TAPLALO KABEL
12 | W000231163 | RACORD IEDIRE SPOJKA DINSE SPOJKA DINSE DINSE CSATLAKOZTATO
14 | W000227838 | UNITATE A VENTILATORULUI VENTILACNA JEDNOTKA VENTILACNI JEDNOTKA SZELLOZTETO EGYSEG
23 | W000231089 | INTRERUPATOR PREPINAC PREPINAC ATKAPCSOLO
241 | W000233937 | ELEMENT DE SUNTARE BOCNIK BOCNIK SONT
26 | W000227605 | VENTILATOR VENTILATOR VENTILATOR VENTILLATOR
27 | W000352050 | SEMNALIZATOR LUMINOS SIGNALNE SVETLO KONTROLNi SVETLO KONTROLEGO
29 | W000233804 | ROATA FIXA KOLESO PEVNE KOLECKO FELEROSITETT KEREKEK
ROATA DE MANA CU MANER L ) - . .
60 | W000233813 PSNTRU VITEZA v RUKOVAT NA OVLADANIE OVLADACI RUKOJET KEZELO KAR
66 | WO000232411 | SURUB DE REGLARE NASTAVOVACIA SKRUTKA NASTAVOVACI SROUB BEALLITO CSAVAR
R. CODE OPIS ANOPOQTHE BbINPAMUTENb
02 | W000232422 | KABEL ZASILANIA KAAQAIO TPOOOAOSIAZ KABESb MUTAHWA
08 | WO000254577 | PRZYLACZE WYJSCIA PAKOP EZ0AQY NOOKMOYEHVIE HA BbIXOLE
12 | W000231163 | JEDNOSTKA WENTYLACYJNA MONAAA ANEMIETHPA BEHTWNALMOHHAA YACTb
14 | W000227838 | PRZELACZNIK AIAKOMTHE KOHTAKTOP MPEN/TbIBbIA
23 | W000231089 | BOCZNIK METAAAIKH ANTISTASH EN MAPAAAHAQ LWYHT
241 | W000233937 | WENTYLATOR ANEMISTHPAZ BEHTWNATOP
26 | W000227605 | LAMPKA KONTROLNA AYXNIA EAEFXOY KOHTPOITbHAA NTAMMOYKA
27 | W000352050 | KOLKO STALE STAGEPOQI TPOXOI TBEPLOE KONECWKO
29 | W000233804 | DZWIGNIA STEROWANIA XEIPOMOXAOZ ME PYOMIZOMENH TAXYTHTA | PYKOATKA YMPABIEHWA
60 | WO000233813 | SRUBA NASTAWCZA BIAA PYOMIZHE PEMYNMPOBOUHbIA BUHT
66 | W000232411 | PROSTOWNIK ANOPOQTHE BbINPAMUTENb
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE

ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOFOZANTAAAATIKQN / MEPEYEHb 3AMACHbIX YACTEN

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE
02 | W000232423 | RECTIFIER RECTIFIER RECTIFICADOR RADDRIZZATORE
08 | WO000254577 | POWER CABLE CABLE D'ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION CAVO ALIMENTAZIONE
12 | W000231163 | COUPLING RACCORD EMPALME RACCORDO USCITA
14 | W000227838 | ELECTRIC FAN MOTOVENTILATEUR VENTILADOR ELECTRICO MOTOVENTILATORE
23 | W000231089 | SWITCH SELECTEUR DESVIADOR COMMUTATORE
241 | W000233936 | SHUNT SHUNT SHUNT SHUNT
26 | W000227605 | FAN VENTILATEUR VENTILADOR VENTOLA
27 | W000352050 | CHECK LAMP DISP. SIGNALISATION SEGNALADOR SEGNALATORE LUMINOSO
29 | W000233804 | FIXED WHEELS ROUE FIXE RUEDA FIJA RUOTA FISSA
60 | WO000233813 | HANDWHEEL WITH SPEED HANDLE | VOLANT AVEC MANIVELLE VOLANTE CON MANIVELA MANOVELLA
66 | W000232411 | ADJUSTING SCREW VIS DE REGLAGE TORNILLO DE REGULACION VITE
69 | W000254938 | CHOKE ASSEMBLY IMPEDANCE INDUCTANCIA GRUPPO IMPEDENZA
R. CODE BESCHREIBUNG DESCRIGAO BESKRIVNING BESCHRIVING
02 | WO000232423 | GLEICHRICHTER RECTIFICADOR GELIJKRICHTER LIKRIKTARE
08 | WO000254577 | NETZKABEL CABO DE ALIMENTAGAQ CABO DE ALIMENTAGAQ NATKABEL
12 | W000231163 | VERSCHRAUBUNG UNIAO DE SAIDA UTKOPPLING AANSLUITSTUK UITGANG
14 | W000227838 | MOTORLUFTER VENTILADOR ELECTRICO MOTOR DO VENTILADOR FLAKT
23 | W000231089 | KIPPSCHALTER DESVIADOR STROMSTALLARE SCHAKELAAR
241 | W000233936 | SHUNT SHUNT SHUNT SHUNT
26 | W000227605 | VENTILATORFLUGEL VENTILADOR VENTILATOR FLAKT
27 | W000352050 | KONTROLLAMPE SINALIZADOR KONTROLLAMPA CONTROLELAMPJE
29 | W000233804 | FESTES RAD RODA FIXA FAST HJUL VAST WIEL
60 | WO000233813 | HANDRAD MIT KURBEL VOLANTE COM MANIVELA VEV KRUK
66 | WO000232411 | EINSTELLSCHRAUBE PARAFUSO DE REGULAGAO IMPEDANS IMPEDANTIE
69 | WO000254938 | DROSSEL IMPEDANCIA IMPEDANS IMPEDANZ
R. CODE DESCRIERE POPIS POPIS LEIRAS
02 | W000232423 | REDRESOR USMERNOVAC USMERNOVAC EGYENIRANYITO
08 | W000254577 | CABLU DE FORTA NAPAJACT KABEL NAPAJEC{ KABEL TAPLALO KABEL
12 | W000231163 | RACORD IEDIRE SPOJKA DINSE SPOJKA DINSE DINSE CSATLAKOZTATO
14 | W000227838 | UNITATE A VENTILATORULUI VENTILACNA JEDNOTKA VENTILACNI JEDNOTKA SZELLOZTETO EGYSEG
23 | W000231089 | INTRERUPATOR PREPINAC PREPINAC ATKAPCSOLO
241 | W000233936 | ELEMENT DE SUNTARE BOCNIK BOCNIK SONT
26 | W000227605 | VENTILATOR VENTILATOR VENTILATOR VENTILLATOR
27 | W000352050 | SEMNALIZATOR LUMINOS SIGNALNE SVETLO KONTROLNi SVETLO KONTROLEGO
29 | W000233804 | ROATA FIXA KOLESO PEVNE KOLECKO FELEROSITETT KEREKEK
ROATA DE MANA CU MANER . . o . .
60 | W000233813 PSNTRU VITEZA v RUKOVAT NA OVLADANIE OVLADACI RUKOJET KEZELO KAR
66 | WO000232411 | SURUB DE REGLARE NASTAVOVACIA SKRUTKA NASTAVOVACI SROUB BEALLITO CSAVAR
69 | W000254938 | IMPEDANTA IMPEDANCIA IMPEDANCE FOLYTO EGYSEG
R. CODE OPIS ANOPOQTHE BbINPAMUTENb
02 | WO000232423 | PROSTOWNIK ANOPOQTHE BbINPAMUTENb
08 | W000254577 | KABEL ZASILANIA KAAQAIO TPOQOAOSIAY KABESb MATAHWA
12 | W000231163 | PRZYLACZE WYJSCIA PAKOP EZ0AQY NOOKIKOYEHVE HA BbIXOOE
14 | W000227838 | JEDNOSTKA WENTYLACYJNA MONAAA ANEMIETHPA BEHTWUNAUMOHHAA YACTb
23 | W000231089 | PRZELACZNIK AIAKOTHE KOHTAKTOP MPEMbIBbIN
241 | W000233936 | BOCZNIK METAAAIKH ANTISTASH EN MAPAAAHAQ LYHT
26 | W000227605 | WENTYLATOR ANEMISTHPAZ BEHTWUNATOP
27 | W000352050 | LAMPKA KONTROLNA AYXNIA EAEFXOY KOHTPOJTEHAA [TAMMOYKA
29 | W000233804 | KOLKO STALE STAGEPOQI TPOXOI TBEPLOE KONECWKO
60 | WO000233813 | DZWIGNIA STEROWANIA XEIPOMOXAOZ ME PYOMIZOMENH TAXYTHTA | PYKOATKA YMPABNEHWA
66 | WO000232411 | SRUBA NASTAWCZA BIAA PYOMIZHE PETY/IMPOBOUHBIA BUHT
69 | WO000254938 | IMPEDANCJA SYNGETH ANTISTAZH MPQTEYONTOS PEAKTOP BXOOHOW LIEMN
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE

ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

KATAAOTFOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3ANACHBIX YACTEN

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE
02 | WO000232424 | RECTIFIER RECTIFIER RECTIFICADOR RADDRIZZATORE
08 | W000236119 | POWER CABLE CABLE D'ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION CAVO ALIMENTAZIONE
12 | WO000231165 | COUPLING RACCORD EMPALME RACCORDO USCITA
14 | W000270050 | ELECTRIC FAN MOTOVENTILATEUR VENTILADOR ELECTRICO MOTOVENTILATORE
23 | WO000227473 | SWITCH SELECTEUR DESVIADOR COMMUTATORE
241 | W000233936 | SHUNT SHUNT SHUNT SHUNT
27 | W000352050 | CHECK LAMP DISP. SIGNALISATION SEGNALADOR SEGNALATORE LUMINOSO
29 | WO000233804 | FIXED WHEELS ROUE FIXE RUEDA FIJA RUOTA FISSA
60 | WO000233813 | HANDWHEEL WITH SPEED HANDLE | VOLANT AVEC MANIVELLE VOLANTE CON MANIVELA MANOVELLA
66 | W000232411 | ADJUSTING SCREW VIS DE REGLAGE TORNILLO DE REGULACION VITE
69 | W000254938 | CHOKE ASSEMBLY IMPEDANCE INDUCTANCIA GRUPPO IMPEDENZA
R. CODE BESCHREIBUNG DESCRIGCAO BESKRIVNING BESCHRIVING
02 | WO000232424 | GLEICHRICHTER RECTIFICADOR GELIJKRICHTER LIKRIKTARE
08 | WO000236119 | NETZKABEL CABO DE ALIMENTAGAO CABO DE ALIMENTAGAQ NATKABEL
12 | W000231165 | VERSCHRAUBUNG UNIAO DE SAIDA UTKOPPLING AANSLUITSTUK UITGANG
14 | W000270050 | MOTORLUFTER VENTILADOR ELECTRICO MOTOR DO VENTILADOR FLAKT
23 | W000227473 | KIPPSCHALTER DESVIADOR STROMSTALLARE SCHAKELAAR
241 | W000233936 | SHUNT SHUNT SHUNT SHUNT
27 | W000352050 | KONTROLLAMPE SINALIZADOR KONTROLLAMPA CONTROLELAMPJE
29 | W000233804 | FESTES RAD RODA FIXA FAST HJUL VAST WIEL
60 | WO000233813 | HANDRAD MIT KURBEL VOLANTE COM MANIVELA VEV KRUK
66 | WO000232411 | EINSTELLSCHRAUBE PARAFUSO DE REGULAGAO IMPEDANS IMPEDANTIE
69 | WO000254938 | DROSSEL IMPEDANCIA IMPEDANS IMPEDANZ
R. CODE DESCRIERE POPIS POPIS LEIRAS
02 | W000232424 | REDRESOR USMERNOVAC USMERNOVAC EGYENIRANYITO
08 | W000236119 | CABLU DE FORTA NAPAJACT KABEL NAPAJEC{ KABEL TAPLALO KABEL
12 | W000231165 | RACORD IEDIRE SPOJKA DINSE SPOJKA DINSE DINSE CSATLAKOZTATO
14 | W000270050 | UNITATE A VENTILATORULUI VENTILACNA JEDNOTKA VENTILACNI JEDNOTKA SZELLOZTETO EGYSEG
23 | W000227473 | INTRERUPATOR PREPINAC PREPINAC ATKAPCSOLO
24.1 | W000233936 | ELEMENT DE SUNTARE BOCNIK BOCNIK SONT
27 | W000352050 | SEMNALIZATOR LUMINOS SIGNALNE SVETLO KONTROLNi SVETLO KONTROLEGO
29 | W000233804 | ROATA FIXA KOLESO PEVNE KOLECKO FELEROSITETT KEREKEK
ROATA DE MANA CU MANER . . o . <
60 | W000233813 PSNTRU VITEZA v RUKOVAT NA OVLADANIE OVLADACI RUKOJET KEZELO KAR
66 | WO000232411 | SURUB DE REGLARE NASTAVOVACIA SKRUTKA NASTAVOVACI SROUB BEALLITO CSAVAR
69 | W000254938 | IMPEDANTA IMPEDANCIA IMPEDANCE FOLYTO EGYSEG
R. CODE OPIS ANOPOQTHE BbINPAMUTENb
02 | WO000232424 | PROSTOWNIK ANOPOQTHE BbINPAMUTENb
08 | WO000236119 | KABEL ZASILANIA KAAQAIO TPOQOAOSIAY KABESb MATAHMA
12 | W000231165 | PRZYLACZE WYJSCIA PAKOP EZ0AQY NOOKMOYEHVIE HA BbIXOOE
14 | W000270050 | JEDNOSTKA WENTYLACYJNA MONAAA ANEMIETHPA BEHTWUNALMOHHAA YACTb
23 | W000227473 | PRZELACZNIK AIAKOMTHE KOHTAKTOP MPEM/TbIBbIA
241 | W000233936 | BOCZNIK METAAAIKH ANTISTASH EN MAPAAAHAQ LWYHT
27 | W000352050 | LAMPKA KONTROLNA AYXNIA EAEFXOY KOHTPOIbHAA NTAMMOYKA
29 | W000233804 | KOLKO STALE STAGEPOQI TPOXOI TBEPLOE KONECKKO
60 | WO000233813 | DZWIGNIA STEROWANIA XEIPOMOXAOZ ME PYOMIZOMENH TAXYTHTA | PYKOATKA YTPABINEHWA
66 | WO000232411 | SRUBA NASTAWCZA BIAA PYOMIZHE PEMYNUPOBOUHbIA BUHT
69 | WO000254938 | IMPEDANCJA SYNGETH ANTISTAZH MPQTEYONTOS PEAKTOP BXOOHOW LIEMN
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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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