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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1.1 DESCRIPTION

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

1.2 TECHNICAL SPECIFICATIONS
DATA PLATE 150 A FOR GENERATOR

PRIMARY
Single phase supply 230V
Frequency 50 Hz / 60 Hz
Effective consuption 19A
Maximum consuption 31A
SECONDARY
Open circuit voltage 85V
Welding current 5A+150A
Duty cycle 35% 150 A
Duty cycle 60% 120 A
Duty cycle100% 100 A
Protection class IP 23S
Insulation class H
Weight Kg 7
Dimensions 145 x 230 x 365
European Standards EN ggg;ilé EN
DATA PLATE 160 A FOR GENERATOR
PRIMARY
Single phase supply 230V
Frequency 50 Hz / 60 Hz
Effective consuption 16 A
Maximum consuption 36 A
SECONDARY
Open circuit voltage 85V
Welding current 5A+160 A
Duty cycle 20% 160 A
Duty cycle 60% 120 A
Duty cycle100% 80 A
Protection class IP 23S
Insulation class H
Weight Kg7
Dimensions 145 x 230 x 365

European Standards

EN 60974.1 / EN
60974.10

1.3 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

Duty cycle is the percentage of 10 minutes at 40°C ambient tem-
perature that the unit can weld at its rated output without overheat-
ing. If the unit overheats, the output stops and the over
temperature light comes On. To correct the situation, wait fifteen
minutes for unit to cool. Reduce amperage, voltage or duty cycle
before starting to weld again (See page IllI- 1V).

DO NOT EXCEED THE MAXIMUM WORK CYCLE. EXCEED-
ING THE WORK CYCLE SPECIFIED ON THE DATAPLATE
CAN DAMAGE THE POWER SOURCE AND INVALIDATE THE
WARRANTY.

1.4 VOLT - AMPERE CURVES

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

2.0 INSTALLATION

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

21 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS
ELECTRICITY SUPPLY.

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

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

230V

50-60 Hz BEFORE INSERTING THE MAINS

PLUG, IN ORDER TO AVOID THE FAIL
@

OF POWER SOURCE, CHECK IF THE
MAINS CORRESPONDS TO THE
WISHED MAIN SUPPLY.

WARNING: THIS EQUIPMENT DOES NOT COMPLY WITH IEC
61000-3-12. IF IT IS CONNECTED TO A PUBLIC LOW VOLT-
AGE SYSTEM, IT IS THE RESPONSIBILITY OF THE INSTALL-
ER OR USER OF THE EQUIPMENT TO ENSURE, BY
CONSULTATION WITH THE DISTRIBUTION NETWORK OP-
ERATOR IF NECESSARY, THAT THE EQUIPMENT MAY BE
CONNECTED.

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

-

o

ON - OFF SWITCH: This switch has two positions: |
and 0.

The welder is designed to be worked from a generator.

Before connecting the welder to the generator it is important to es-
tablish that the generator has the following technical requirement:

1. the 230V 50/60 Hz socket can supply sufficient power re-
quired for welding, see label on welder.

2. the socket supplies undistorted voltage RMS between 180
and 280 V.

3. the socket supplies peak voltage between 230 and 420 V.

4. the socket supplies alternate voltage with a frequency be-
tween 50 and 60 Hz.
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IT IS ADVISABLE TO FOLLOW THE ABOVE INSTRUCTIONS
OTHERWISE THE WELDER COULD BE DAMAGED.

2.2 POWER SOURCE POSITIONING

SPECIAL INSTALLATION MAY BE REQUIRED WHERE GAS-
OLINE OR VOLATILE LIQUIDS ARE PRESENT. CONTACT
THE COMPETENT AUTHORITIES. WHEN POSITIONING
EQUIPMENT, ENSURE THAT THE FOLLOWING GUIDELINES
ARE FOLLOWED:

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

Check that the power cable and fuse of the socket for power
source connection is suited to current requirements of the lat-
ter.

Do not position equipment in confined, closed places. Venti-
lation of the power source is extremely important. Avoid
dusty or dirty locations, where dust or other debris could be
aspirated by the system.

Equipment (including connecting leads) must not obstruct
corridors or work activities of other personnel.

Position the power source securely to avoid falling or overturning.
Bear in mind the risk of falling of equipment situated in overhead
positions.

23 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER
SOURCE

2.

4.

OPERATOR SAFETY: WELDER’S HELMET - GLOWES -
SHOES WITH HIGH INSTEPS.

THE WELDING POWER SOURCE DO NOT WEIGHT MORE
THAN 25 KG AND CAN BE HANDLED BY THE OPERATOR.
READ WELL THE FOLLOWING PRECAUTIONS.

The machine is easy to lift, transport and handle, though the fol-
lowing procedures must always be observed:

1. The operations mentioned above can be operated by the
handle on the power source.

2. Always disconnect the power source and accessories from
main supply before lifting or handling operations.

3. Do not drag, pull or lift equipment by the cables.

2.4 SELECTING A LOCATION

SPECIAL INSTALLATION MAY BE REQUIRED WHERE GAS-

OLINE OR VOLATILE LIQUIDS ARE PRESENT. WHEN LO-

CATING EQUIPMENT, ENSURE THAT THE FOLLOWING

GUIDELINES ARE FOLLOWED:

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

2. Use rating plate to determine input power needs.

3. Do not position equipment in confined, closed places. Venti-
lation of the power source is extremely important. Avoid
dusty or dirty locations, where dust or other objects could be
aspirated by the system.

4. Equipment (Including connecting leads) must not obstruct
corridors or work activities of other personnel.

5. Position the power source securely to avoid falling or over-
turning. Bear in mind the risk of falling of equipment situated
in overhead positions.

2.5 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT

FOR STICK WELDING.

TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect all welding accessories securely to prevent power
loss. Carefully follow safety regulations described in SAFE-
TY RULES.

1. Fit the selected electrode to the electrode clamp.

2.  Connect the earth lead connector to the negative (-) quick-
connection terminal (Ref. 6 - Picture 1 Page 5.) and the earth
clamp of the workpiece near the welding zone.

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

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

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

4. Adjust welding current with ampere selector Ref. 2 - Picture
1 Page5.).
5. Press the illuminated switch to turn on the power source Ref.

1 - Picture 1 Page 5.) .

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

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

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

2.6 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT
FOR GAS TUNGSTEN ARC WELDING (TIG)

TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect welding accessories securely to avoid power loss or
leakage of dangerous gases. Carefully follow the safety reg-
ulations.

1. Fit the required electrode and nozzle to the electrode holder
(check the protrusion and state of the electrode tip).

2. Connect the earth lead connector to the positive (+) quick-
connect terminal Ref. - Picture 1 Page 5.) and the earth
clamp to the workpiece near the welding zone.

3. Connect the torch lead connector to quick-connection nega-
tive (-) terminal Ref. 6 - Picture 1 Page 5.) .

4. Connect the torch gas hose to the gas cylinder outlet.

5. Press the illuminated switch to turn on the power source Ref.
1 - Picture 1 Page 5.) .

6. Check that there are no gas leaks.

7. Adjust welding current with ampere selector Ref. 2 - Picture

1 Page 5.).

CHECK GAS DELIVERY; TURN GAS CYLINDER KNOB TO
REGULATE FLOW .

NB: The electric welding arc is struck by lightly touching the work-
piece with the electrode (Scratch start).

CAUTION: WHEN WORKING OUTDOORS OR IN WINDY CON-
DITIONS PROTECT THE FLOW OF SHIELDING GAS OR IT
MAY BE DISPERSED WITH RESULTING LACK OF PROTEC-
TION FOR THE WELD.
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CONTROLS, POSITION AND FUNCTIONS

3.0 CONTROLS, POSITION AND FUNCTIONS
3.1 FRONT PANEL
Picture 1.

1. Connect the earth lead to the work piece to the negative ter-
minal (-) (Ref. 6 - Picture 1 Page 5.)

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

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

3. Use control knob (Ref. 2 - Picture 1 Page 5.) to regulate
welding current.

4. llluminated switch (Ref. 1 - Picture 1 Page 5.) must be ON
(lamp light) before welding operations can be started.

5. lllumination of the yellow LED (Ref. 3 - Picture 1 Page 5.) on

the front panel indicates a fault which prevents the equipment
from functioning.

The yellow LED indicates two fault types:

1. overheating caused by an excessively intense duty cycle. In
this case, stop welding and leave the power source switched
on until the LED switches off.

2. power supply too high/too low.
In this case, wait till the LED switches off, indicating normali-
sation of the supply voltage and then resume welding.

4.0 MAINTENANCE

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

Every three (3) months, perform the operations below:
1. Replace unreadable labels.

2. Clean and tighten weld teminals.
3. Replace damaged gas hose.
4. Repair or replace cracked cables and cords.

Every six (6) months, perform the operation below:

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

5EN
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

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

le poste refroidir pendant quinze minutes. Réduire l'intensité du
courant de soudage, sa tension ou le cycle de travail avant d'opér-
er a nouveau (Voir page llI- V).

NE PAS DEPASSER LE CYCLE DE TRAVAIL MAXIMUM. LE
DEPASSEMENT DU CYCLE DE TRAVAIL INDIQUE SUR LA
PLAQUETTE PEUT ENDOMMAGER LE GENERATEUR ET

ANNULER LA GARANTIE.
1.4 COURBES VOLT/AMPERE

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

1.2 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES V).
VERSION 150 A POUR GROUPES ELECTROGENES 2.0  INSTALLATION
PRIMAIRE IMPORTANT: AVANT DE RACCORDER, DE PREPARER OU
Tension monophasé 230 V D'UTILISER LE GENERATEUR, LIRE ATTENTIVEMENT LE
- REGLES DE SECURITE.
Fréquence 50 Hz / 60 Hz
Consommation effective 19 A 2.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU
Consommation maxi 31A L’extinction du générateur en phase de soudage peut provoquer
SECONDAIRE de graves dommages a 'appareil.
Tension & vid 35V S’assurer que la prise d’alimentation est équipée du fusible indi-
ension a vide qué sur le tableau des données techniques placé sur le générate-
Courant de soudage 5A+150A ur. Tous les modeéles de générateur prévoient une compensation
o des variations de réseau. Pour chaque variation de £10%, on ob-
Facteur de marche 35% 150A tient une variation du courant de soudage de * 0,2%.
Facteur de marche 60% 120 A
Facteur de marche 100% 100 A 230 V ]
50-60 Hz AFIN D’EVITER TOUT DOMMAGE A
. - L'APPAREIL, CONTROLE QUE LA TEN-
Indice de protection IP 23S SION DU RESEAU CORRESPONDE A
Classe disoloment H (@)  CELLE DU GENERATEUR AVANT DE
- BRANCHER LA PRISE D’ALIMENTA-
Poids Kg7 TION.
Dimensions 145 x 230 x 365
Norme EN 60974.1 / EN
60974.10 AVERTISSEMENT: CET EQUIPEMENT N‘EST PAS CON-

VERSION 160 A POUR GROUPES ELECTROGENES

PRIMAIRE
Tension monophasé 230 V
Fréquence 50 Hz / 60 Hz
Consommation effective 16 A
Consommation maxi 36 A
SECONDAIRE
Tension a vide 85V
Courant de soudage 5A+160 A
Facteur de marche 20% 160 A
Facteur de marche 60% 120 A
Facteur de marche 100% 80 A
Indice de protection IP 23S
Classe d'isolement H
Poids Kg7
Dimensions 145 x 230 x 365
Norme EN 60974.1 / EN
60974.10
1.3 FACTEUR DE MARCHE

Le facteur de marche est le pourcentage de temps sur 10 minutes
pendant lequel le poste peut fonctionner en charge sans sur-
chauffer, en considerant une température ambiante de 40°,C,
sans l'intervention du thérmostat. Si le poste surchauffe, le cou-
rant de sortie s'arréte et le voyant de surchauffe s'allume. Laisser

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

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

.

o

INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: Cet interrupteur
posséde deux positions | = ALLUME - 0 = ETEINT.

La soudeuse est projetée pour fonctionner alimentée par des
groupes électrogénes.

Avant de relier la soudeuse au groupe électrogéne, il est impor-
tant de vérifier que le méme groupe électrogéne satisfasse les ca-
ractéristiques suivantes:

1. La prise a 230V 50/60 Hz peut fournir une puissance suffi-
sante pour pouvoir exécuter la soudure: voir les données
techniques de la soudeuse.

La prise débite tension RMS non déformée comprise entre
180 et 280V.

2FR
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3.
4.

La prise débite tension de pic comprise entre 230 et 420V.

La prise débite tension alternée avec fréquence comprise en-
tre 50 et 60Hz.

On conseille de respecter les caractéristiques reportées ci-
dessus, pour éviter tout dommage a la soudeuse.

2.2 CHOIX D'UN EMPLACEMENT

UNE INSTALLATION SPECIALE PEUT ETRE REQUISE EN
PRESENCE D'ESSENCE OU DE LIQUIDES VOLATILES. NE
PAS DEPLACER OU UTILISER L'APPAREIL SI CELUI-CI EST
INSTABLE ET RISQUE DE SE RENVERSER.

Positionner I'équipement en respectant les consignes ci-dessous:

1. L'opérateur doit pouvoir accéder librement aux organes de
contrdle et de réglage ainsi qu'aux connexions.

Ne pas placer l'appareil dans des locaux petits et fermés. La
ventilation du poste est tres importante. S'assurer que les
ouies de ventilation ne soient pas obstruées et qu'il n'existe
aucun risque d'obstruction pendant le fonctionnement, ceci
afin d'éviter tout risque de surchauffe et d'endommagement
de l'appareil.

Eviter les locaux sales et poussiéreux ou la poussiére pour-
rait étre aspirée a l'intérieur de l'appareil par le systéme de
ventilation.

L'équipement (y compris les cables) ne doit pas constituer un
obstacle a la libre circulation et au travail des autres person-
nes.

Placer I'appareil sur une surface stable afin d'éviter tout ris-
que de chute ou de renversement. Penser au risque de chute
de l'appareil lorsque celui-ci est placé dans des positions su-
rélevées.

DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEU

2.

23

PROTECTION DE L'OPERATEUR. CASQUE - GANTS -
CHAUSSURES DE SECURITE.

SON POIDS NE DEPASSANT PAS LES 25 KG, LA SOUDEUSE
PEUT ETRE SOULEVEE PAR L'OPERATEUR. LIRE ATTEN-
TIVEMENT LES PRESCRIPTIONS SUIVANTES.

L’appareil a été congu pour étre soulevé et transporté. Ce trans-
port est simple mais doit étre fait dans le respect de certaines rég-
les:

1. Ces opérations peuvent étre faites par la poignée se trouvant
sur le générateur.

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

3. L'appareil ne doit pas étre remorqué, trainé ou soulevé a
I'aide des cables électriques.

2.4 CHOIX D'UN EMPLACEMENT

UNE INSTALLATION SPECIALE PEUT ETRE REQUISE EN
PRESENCE D'ESSENCE OU DE LIQUIDES VOLATILES. NE
PAS DEPLACER OU UTILISER L'APPAREIL SI CELUI-CI EST
INSTABLE ET RISQUE DE SE RENVERSER.

Positionner I'équipement en respectant les consignes ci-dessous:

1. L'opérateur doit pouvoir accéder librement aux organes de
contréle et de réglage ainsi qu'aux connexions.

Ne pas placer l'appareil dans des locaux petits et fermés. La
ventilation du poste est tres importante. S'assurer que les
ouies de ventilation ne soient pas obstruées et qu'il n'existe
aucun risque d'obstruction pendant le fonctionnement, ceci
afin d'éviter tout risque de surchauffe et d'endommagement
de l'appareil.

Eviter les locaux sales et poussiéreux ou la poussiére pour-
rait étre aspirée a l'intérieur de I'appareil par le systéme de
ventilation.

L'équipement (y compris les cables) ne doit pas constituer un
obstacle a la libre circulation et au travail des autres person-
nes.

2.

5. Placer I'appareil sur une surface stable afin d'éviter tout ris-
que de chute ou de renversement. Penser au risque de chute
de l'appareil lorsque celui-ci est placé dans des positions su-
rélevées.

25 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL

POUR LE SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE.

- ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX
CONNEXIONS

Raccorder avec soin les accessoires de soudage afin d’éviter les
pertes de puissance. Respecter scrupuleusement les regles de
sécurité chapitre 1.0.

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

2. Raccorder le cable de masse a la borne négative (-) (Réf. 6
- Figure 1 Pag. 4.) et placer la pince de masse a proximité
de la zone a souder.

3. Raccorder le cable du porte-électrodes a la borne positive (+)

(Réf. 5 - Figure 1 Pag. 4.) .

ATTENTION: LE RACCORDEMENT DES DEUX CABLES EF-
FECTUE COMME INDIQUE CI-DESSUS DONNERA UN SOUD-
AGE A POLARITE DIRECTE. POUR UN SOUDAGE A
POLARITE INVERSE, INTERVERTIR LES CONNEXIONS DES
DEUX CABLES: CONNECTEUR DU CABLE DE MASSE SUR
LA BORNE POSITIVE (+) ET CONNECTEUR DU CABLE DU
PORTE-ELECTRODES SUR LA BORNE NEGATIVE (-).

4. Régler le courant de soudage en tournant le bouton de rég-
lage d'intensité (Réf. 2 - Figure 1 Pag. 4.) .
5.  Allumer le générateur en pressant l'interrupteur lumineux

(Réf. 1 - Figure 1 Pag. 4.) .
N.B. L’extinction du générateur en phase de soudage peut provo-
quer de graves dommages a I'appareil.

Le genérateur est équipe d’'un dispositif (anti- accrochage) qui in-
hibe la puissance en cas de courtcircuit en sortie ou au cas ou
I'électrode se serait collée. Il permet également de détacher
I'électrode de la piece.

Ce dispositif entre en action lorsque I'on alimente le génerateur.

Par conséquent, il fonctionne dés la période initiale de vérifi-ca-
tion ce qui fait que toute charge et tout coutt-circuit qui se déclenc-
herait au tours de cette période serait consideré comme une
anomalie et impliquerait I'inhibition de la puissance en sotiie.

2.6 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL
POUR LE SOUDAGE TIG.

- ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX
CONNEXIONS

Raccorder les accessoires de soudage avec soin afin d’éviter des
pertes de puissance ou des fuites de gaz dangereuses. Respec-
ter scrupuleusement les régles de sécurité.

1. Monter I'électrode et le diffuseur de gaz choisis sur la torche
(contréler la saillie et I'état de la pointe de I'électrode).

2. Raccorder le cable de masse a la borne positive (+) (Réf. 5 -
Figure 1 Pag. 4.) et placer la pince de masse a proximité de
la zone a souder.

3. Raccorder le connecture du cable de puissance de la torche
porte-électrode au raccord rapide négatif (-) (Réf. 6 - Figure
1 Pag. 4.).

4. Raccorder le tuyau de gaz de la torche au raccord de sortie
de gaz des bouteilles.

5. Allumer le générateur en pressant linterrupteur lumineux
(Réf. 1 - Figure 1 Pag. 4.) .

6. Controler gqu’il n’y ait pas de fuite de gaz.

7. Régler le courant de soudage en tournant le bouton de rég-

lage d'intensité (Réf. 2 - Figure 1 Pag. 4.) .
Contréler la sortie de gaz et régler le débit a I'aide du robinet de la
bouteille.

NB: L'amorgage de l'arc se fait en touchant pendant un court ins-
tant la piéce a souder avec I'électrode (démarrage par frotte-
ment).
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COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONCTIONS

ATTENTION: EN CAS DE TRAVAIL A L’E)(TERIEUR OU DE
PRESENCE DE COURANTS D’AIR, PROTEGER LE FLUX DE
GAZ QUI RISQUERAIT SINON D’ETRE DEVIE ET DE NE PLUS
OFFRIR UNE PROTECTION SUFFISANTE.

3.0 COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONC-
TIONS

3.1 PANNEAU AVANT - PANNEAU ARRIERE

Figure 1.

1. Raccorder le cable de masse a la borne négative (-) (Réf. 6
- Figure 1 Pag. 4.).
Raccorder le cable de la torche a la borne positive (+) (Réf.5
- Figure 1 Pag. 4.).

LE SERRAGE DEFECTUEUX DE CES DEUX RACCORDE-
MENTS POURRA DONNER LIEU A DES PERTES DE PUIS-
SANCE ET DES SURCHAUFFES.

3. Régler l'intensité du courant de soudage nécessaire a l'aide
du bouton (Réf. 2 - Figure 1 Pag. 4.).

4. Linterrupteur lumineux (Réf. 1 - Figure 1 Pag. 4.) est allumé
quand le générateur est prét.

5. L'allumage du voyant led jaune (Réf. 3 - Figure 1 Pag. 4.) si-

tué sur le panneau avant indique la présence d'une anomalie
qui empéche le fonctionnement de I'appareil.

Deux types d'anomalies peuvent étre en cause:
1. surchauffe de I'appareil consécutive a un cycle de travail ex-

cessif. Dans ce cas, interrompre le soudage et laisser I'ap-
pareil allumé jusqu'a I'extinction du voyant.

2. sur/sous-tension d'alimentation. Dans ce cas, attendre I'ex-
tinction du voyant qui intervient lorsque la tension d'alimenta-
tion est redevenue normale, puis reprendre I'opération de
soudage.

4.0 MAINTENANCE ORDINAIRE

DEBRANCHER L'ALIMENTATION AVANT TOUTE OPERAT-
ION DE MAINTENANCE. AUGMENTER LA FREQUENCE DES
INTERVE NTIONS EN CAS DE TRAVAIL DANS DES CONDI-
TIONS SEVERES.

Tous les 3 mois:
1. Remplacer les étiquettes devenues illisibles

2. Nettoyer et resserrer les bornes de sortie
3. Remplacer les tuyaux endommagés
4. Réparer ou remplacer les cables abimés.

Tous les 6 mois:

a. Souffler de I'air comprimé a l'intérieur de I'appareil. Augmenter
la fréquence du nettoyage en cas de fonctionnement dans des en-
vironnements sales ou poussiéreux

4FR
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DATOS TECNICOS

1.0 DATOS TECNICOS

1.1 DESCRIPCION

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

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS

TABLA TECNICA VERSION 150 A PARA GRUPOS ELEC-
TROGENOS

PRIMARIO
Alimentacién monofasica 230V
Frequencia 50 Hz / 60 Hz
Consumicioén eficaz 19A
Consumicién maxima 31A
SECUNDARIA
Tensién en vacio 85V
Corriente de soldadura 5A+150A
Ciclo de trabajo a 35% 150 A
Ciclo de trabajo a 60% 120 A
Ciclo de trabajo a 100% 100 A
Grado de proteccion IP 23S
Clase de aislamiento H
Peso Kg 7
Dimensiones 145 x 230 x 365
Normative EN 60974.1 / EN
60974.10

TABLA TECNICA VERSION 160 A PARA GRUPOS ELEC-
TROGENOS

PRIMARIO
Alimentacién monofasica 230V
Frequencia 50 Hz / 60 Hz
Consumicién eficaz 16 A
Consumicién maxima 36 A
SECUNDARIA
Tensién en vacio 85V
Corriente de soldadura 5A+160 A
Ciclo de trabajo a 20% 160 A
Ciclo de trabajo a 60% 120 A
Ciclo de trabajo a 100% 80 A
Grado de proteccion IP 23S
Clase de aislamiento H
Peso Kg7
Dimensiones 145 x 230 x 365
Normative EN 60974.1 / EN
60974.10
1.3 CICLO DE TRABAJO

El ciclo de trabajo es el porcentaje de un intervalo de 10 minutos
en el que la soldadora puede soldar a la corriente nominal con
una temperatura ambiente de 40 °C sin que se dispare la protec-

cién termostatica. Si la proteccion se dispara hay que dejar enfriar
la soldadora por lo menos 15 minutos y bajar el amperaje o acor-
tar el ciclo antes de retomar el trabajo (A ver pag. llI- V).

ADVERTENCIA: DURANTE EL TRABAJO, Y DEBIDO A LA
HUMEDAD PRESENTE EN EL AIRE, ES POSIBLE QUE LA AN-
TORCHA DESPRENDA AGUA. ESTO NO IMPLICA DEFECTO
Y NO REDUCE LA CALIDAD DEL CORTE NI LA VIDA DE LAS
PIEZAS DE DESGASTE.

1.4 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

Las curvas voltios-amperios indican la maxima corriente y la
maxima tensién de salida que ofrece la soldadora (A ver pag. llI-
V).

2.0 INSTALACION

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

21 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

DESCONECTAR LA SOLDADORA DURANTE LA SOLDADU-
RA PUEDE CAUSAR SERIOS DANOS AL EQUIPO.
Compruebe si la toma de corriente dispone del fusible que se in-
dica en la tabla técnica del generador. Todos los modelos de ge-
nerador necesitan que se compensen las oscilaciones de voltaje.
A una oscilaciéon de = 10% corresponde una variacion de la co-
rriente de soldadura de *+ 0,2%.

230V

50-60 Hz ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA DEL

GENERADOR EN LA TOMA DE CO-
@®

RRIENTE HAY QUE COMPROBAR SI LA
RED TIENE EL VOLTAJE QUE NECESI-
TA EL GENERADOR.

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

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

=

o

INTERRUPTOR DE ALIMENTACION Este interruptor
tiene dos posiciones: | = ENCENDIDO / 0 = APAGA-
DO.

La soldadora esta proyectada para funcionar alimentada por
los grupos electrogenos.

Antes de conectar la soldadora al grupo electrégeno, es importan-
te verificar que este grupo electréogeno satisfaga las siguientes
caracteristicas:

1. Latoma de 230V 50/60 HZ es capaz de abastecer una po-
tencia suficiente para realizar la soldadura: ver placa datos
de la soldadora.
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2. Latoma suministra tensién RMS no distorsionada compren-
dida entre 180 y 280V.

3. Latoma suministra tensién de pico comprendida entre 230 y
420V.

4. La toma suministra tension alternada con frecuencia com-

prendida entre 50 y 60 Hz.
SE ACONSEJA QUE SE RESPETE LAS CAF_lACTERI'STICAS
ARRIBA INDICADAS SINO SE PODRIA DANAR LA SOLDA-
DORA.

2.2 INSTALACION DEL GENERADOR

SI EN EL AMBIENTE DE TRABAJO HAY LiQUIDOS O GASES
COMBUSTIBLES ES NECESARIO INSTALAR PROTEC-
CIONES ESPECIALES. SE RUEGA PONERSE EN CONTACTO
CON LAS AUTORIDADES COMPETENTES.

El equipo tiene que colocarse siguiendo las siguientes normas:

1. Eloperador ha de poder acceder faciimente a todos los man-
dos y las conexiones del equipo.

Controle que el cable de alimentacion y el fusible del enchufe
donde se conecta la maquina soldadora sean adecuados a
la corriente requerida por la misma.

La ventilacién del generador es muy importante. No instalar
el equipo en locales pequefos o sucios en los que pueda as-
pirar el polvo o la suciedad.

Ni el equipo ni los cables deben impedir el paso o el trabajo
de otras personas.

El generador tiene que estar en una posicion segura para
evitar que pueda caerse o volcarse. Si el equipo se coloca en
un lugar elevado, existe el peligro de que se caiga.

2.

23 TRANSPORTE DEL GENERADOR

PROTECCION DEL SOLDADOR:
CALZADO DE PROTECCION.

CASCO - GUANTES -

LA SOLDADORA TIENE UN PESO MAXIMO DE 25 KG. Y
PUEDE SER LEVANTADA POR EL SOLDADOR. LEER ATEN-
TAMENTE LAS PAGINAS QUE SIGUEN.

Este equipo esta disefiado para poder ser elevado y transportado.
La operacién de transporte es sencilla pero se debe realizar de
acuerdo con las reglas siguientes:

1. Tomar la soldadora por el asa del generador.

2.  Antes de elevarla y desplazarla hay que desconectarla de la
red y desconectar todos los accesorios.

3. No elevar, arrastrar o tirar del equipo por los cables de ali-
mentacion o de los accesorios.

2.4 INSTALACION DEL GENERADOR

SI EN EL AMBIENTE DE TRABAJO HAY LiQUIDOS O GASES
COMBUSTIBLES ES NECESARIO INSTALAR PROTEC-
CIONES ESPECIALES. SE RUEGA PONERSE EN CONTACTO
CON LAS AUTORIDADES COMPETENTES.

El equipo tiene que colocarse siguiendo las siguientes normas:

1. El soldador ha de poder acceder facilmente a todos los man-
dos y las conexiones del equipo.

Controle que el cable de alimentacion y el fusible del enchufe
donde se conecta la maquina soldadora sean adecuados a
la corriente reperida por la misma.

La ventilacion del generador es muy importante. No instalar
el equipo en locales pequenos o sucios en los que pueda as-
pirar el polvo o la suciedad.

Ni el equipo ni los cables deben impedir el paso o el trabajo
de otras personas.

El generador tiene que estar en una posicion segura para
evitar que pueda caerse o volcarse.Si el equipo se coloca en
un lugar elevado, existe el peligro de que se caiga.

2.

CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA
SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO

+ APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

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

25

1. Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

2. Conectar el conector del cable de masa al borne rapido ne-
gativo (-) (Ref. 6 - Figura 1 P4gina 4.) y la pinza del mismo
cerca de la zona por soldar.

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

ido positivo (+) (Ref. 5 - Figura 1 Pagina 4.) .

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

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

(Ref. 1 - Figura 1 Pagina 4.) .

N.B. Si el generador se apaga mientras se esta soldando, se pue-
den provocar graves dafos en el mismo.

El generador cuenta con un dispositivo “antisticking” que permite
separar el electrodo de la pieza con facilidad cuando se pega o
hay un cortocircuito en la salida.

Como se activa al dar corriente al generador, este dispositivo ya
esta activo durante el diagnéstico inicial, por lo que identifica
como anomalia cualquier carga o cortocircuito que se produce en
esta fase e inhabilita la potencia de salida.

2.6 CONEXION Y PREPRACION DEL EQUIPO PARA LA
SOLDADURA GTAW (TIG)

« APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar esmeradamente los accesorios de soldadura para evi-
tar pérdidas de potencia o escapes de gas peligrosos. Seguir es-
crupolosamente las normas de seguridad indicadas en el capitulo
1.0.

1. Montar el electrodo y la boquilla guia-gas elegidos en el so-
plete portaelectrodo (controlar la parte que sobresale y el es-
tado de la punta del electrodo).

2. Conectar el conector del cable de masa al borne rapido ne-
gativo positivo (+) (Ref. 5 - Figura 1 Pagina 4.) y la pinza del
mismo cerca de la zona por soldar.

3. Conectar el conector del cable de potencia del soplete por-
taelectrodo al borne rapido negativo (-) (Ref. 6 - Figura 1
Pagina 4.).

4. Conectar el tubo del gas del soplete al empalme de salida del
gas de la bombona.

5.  Encender el generador pulsando el interruptor luminoso
(Ref. 1 - Figura 1 Pagina 4.) .

6. Controlar que no haya pérdidas de gas.

7. Regular la intensidad de la corriente de soldadura mediante

el correspondiente selector (Ref. 2 - Figura 1 Pagina 4.) .

Controlar la salida del gas y regular el flujo mediante la llave de la
bombona.

NB: El arco de la soldadura eléctrica se enciende al tocar leve-
mente el objeto de metal con el electrodo (Scratch start).

ATENCION: AL TRABAJAR EXTERNAMENTE O EN PRESEN-
CIA DE RAFAGAS DE VIENTO, HAY QUE PROTEGER EL
FLUJO DEL GAS INERTE QUE DESVIADO NO OFRECERIA
PROTECCION A LA SOLDADURA.

3 ES



ES

FUNCIONES

3.0 FUNCIONES

3.1

PANEL ANTERIOR

Figura 1.

T

1. Conectar, al borne negativo (-) (Ref. 6 - Figura 1 Pagina 4.) ,
el cable de masa para la pieza que se desea soldar.
Conectar, al borne positivo (+) (Ref.5 - Figura 1 Pagina 4.) ,
el cable para el soplete.

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

3. Seleccionar con el pomo (Ref. 2 - Figura 1 Pagina 4.) lacan-
tidad de corriente necesaria para la soldadura.

4. Elinterruptor luminoso (Ref. 1 - Figura 1 P4agina 4.) esta en-
cendido cuando el generador esta listo para iniciar la soldad-
sura.

5. Elencendido del led amarillo (Ref. 3 - Figura 1 Pagina 4.) si-

tuado en el panel anterior, indica la presencia de una anoma-
lia que impiede el funciona miento del aparato.

Las anomalias sefialada son de dos tipos:

1. Unrecalientamiento del aparato causado por un excesivo ci-
clo de trabajo. En tal caso interrumpir la operacion de solda-
dura y dejar encendido el generador hasta que se apague el
piloto.

2. Una tension de alimentacion superior o inferior. En tal caso
esperar que se apague el piloto, que indica una normaliza-
cién de la tension de alimentacion, para continuar con la ope-
racion de soldadura.

4.0 MANTENIMIENTO

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

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

1. Sustituir las etiquetas que se han vuelto ilegibles.
Limpiar y apretar los terminales de soldadura
Sustituir los tubos de gas dafados.

Reparar o sustituir los cables de alimentacion o de soldadura
que estén dafados.

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

ambiente de trabajo es muy polvoriento la limpieza debe re-
alizarse con mayor frecuencia.

2
3.
4
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DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNI-
CHE
1.1 DESCRIZIONE

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

1.2 DATI TECNICI
TARGA DATI 150 A VERSIONE PER GRUPPO ELETTROGENO
PRIMARIO
Tensione monofase 230V
Frequenza 50 Hz / 60 Hz
Consumo effettivo 19A
Consumo massimo 31A
SECONDARIO
Tensione a vuoto 85V
Corrente di saldatura 5A+150A
Ciclo di lavoro 35% 150 A
Ciclo di lavoro  60% 120 A
Ciclo di lavoro  100% 100 A
Indice di protezione IP 23S
Classe di isolamento H
Peso Kg 7
Dimensioni 145 x 230 x 365
Normative EN 60974.1 / EN
60974.10
TARGA DATI 160 A VERSIONE PER GRUPPO ELETTROGENO
PRIMARIO
Tensione monofase 230 V
Frequenza 50 Hz / 60 Hz
Consumo effettivo 16 A
Consumo massimo 36 A
SECONDARIO
Tensione a vuoto 85V
Corrente di saldatura 5A+160A
Ciclo di lavoro  20% 160 A
Ciclo di lavoro  60% 120 A
Ciclo di lavoro  100% 80 A
Indice di protezione IP 23S
Classe di isolamento H
Peso Kg 7
Dimensioni 145 x 230 x 365
Normative EN 60974.1 / EN
60974.10
1.3 DUTY CYCLE

Il duty cycle & la percentuale di 10 minuti che la saldatrice pud sal-
dare alla sua corrente nominale, considerando una temperatura
ambiente di 40° C, senza l'intervento della protezione termostati-
ca. Se questa dovesse intervenire, si consiglia di aspettare alme-
no 15 minuti, in modo che la saldatrice possa raffreddarsi e prima

di saldare ancora ridurre 'amperaggio o il duty cycle (Vedi pag.
- 1V).

NON SUPERARE IL CICLO DI LAVORO MASSIMO. SUPER-
ARE IL CICLO DI LAVORO DICHIARATO IN TARGA DATI,
PUO DANNEGGIARE IL GENERATORE E ANNULLARE LA
GARANZIA.

1.4 CURVE VOLT-AMPERE

Le curve Volt-Ampere mostrano la massima corrente e tensione
di uscita che é in grado di erogare la saldatrice (Vedi pag. llI- 1V).
2.0 INSTALLAZIONE

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

2.1 CONNESSIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE

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

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

230V

50-60 Hz PRIMA DI INSERIRE LA SPINA DI ALI-

MENTAZIONE, ONDE EVITARE LA
@

ROTTURA DEL GENERATORE, CON-
TROLLARE CHE LA TENSIONE DI LI-
NEA CORRISPONDA ALL’ALIMENTA-
ZIONE VOLUTA.

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

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

=

o

SELETTORE D’ACCENSIONE: Questo inter ruttore
ha due posizioni | = ACCESO - 0 = SPENTO.

La saldatrice e progettata per funzionare alimentata da grup-
pi elettrogeni.

Prima di collegare la saldatrice al gruppo elettrogeno, & importan-
te verificare che lo stesso gruppo elettrogeno soddisfi le seguenti
caratteristiche:

1. lapresaa 230V 50/60 Hz sia in grado di fornire una potenza
sufficiente per poter eseguire la saldatura: vedere targa dati
della saldatrice.

2. Lapresa eroga tensione RMS non distorta compresa tra 180
e 280V.

3. La presa eroga tensione di picco compresa tra 230 e 420V.

La presa eroga tensione alternata con frequenza compresa

fra 50 e 60 Hz.
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Si consiglia di rispettare le caratteristiche riportate sopra altrimenti
si puo danneggiare la saldatrice.

2.2 POSIZIONAMENTO DEL GENERATORE

SPECIALI INSTALLAZIONI POSSONO ESSERE RICHIESTE
DOVE SONO PRESENTI OLI O LIQUIDI COMBUSTIBILI O
GAS COMBUSTIBILI. S| PREGA DI CONTATTARE LE AUTO-
RITA COMPETENTI. QUANDO SIINSTALLA IL GENERATORE
ESSERE SICURI CHE LE SEGUENTI PRESCRIZIONI 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 il generatore siano adeguati alla corren-
te richiesta dalla stessa.

3. Non posizionare I'attrezzatura in ambienti angusti: I'areazio-
ne del generatore & molto importante, evitare luoghi molto
polverosi o sporchi, dove polvere o altri oggetti potrebbero
venire aspirati dall'impianto.

4. L’apparecchiatura (Cavi compresi) non deve essere d’intral-
cio al passaggio o al lavoro d’altri.

5. L’apparecchiatura deve avere una posizione sicura, onde
evitare pericoli di caduta o rovesciamento. Quando il genera-
tore viene posta in un luogo sopraelevato, esiste il pericolo di
una potenziale caduta.

MOVIMENTAZIONE E TRASPORTO DEL GENERATO-
RE

23

PROTEZIONE OPERATORE: CASCO - GUANTI - SCARPE DI
SICUREZZA.

LA SALDATRICE NON SUPERA IL PESO DI 25 KG. E 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. Tali operazioni possono essere eseguite per mezzo della
maniglia presente sul generatore.

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

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

24 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.

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

25 COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA

PER SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO

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

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

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

2. Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido
negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Pagina 4.) e la pinza dello stes-
so vicino alla zona da saldare.

3. Collegare il connettore della pinza portaelettrodo al morsetto
rapido positivo (+) (Rif. 5 - Figura 1 Pagina 4.) .

ATTENZIONE: IL COLLEGAMENTO DI QUESTI DUE CON-
NETTORI COSI EFFETTUATO, DARA COME RISULTATO
UNA SALDATURA CON POLARITA DIRETTA; PER AVERE
UNA SALDATURA CON POLARITA INVERSA, INVERTIRE IL
COLLEGAMENTO: CONNETTORE DEL CAVO DI MASSA AL
MORSETTO RAPIDO POSITIVO (+) E IL CONNETTORE DEL-
LA PINZA PORTA ELETTRODO AL MORSETTO NEGATIVO (-
).
4. Regolare I'amperaggio corrente di saldatura tramite il selet-
tore amperaggio (Rif. 2 - Figura 1 Pagina 4.) .
5. Accendere il generatore premendo [linteruttore luminoso
(Rif. 1 - Figura 1 Pagina 4.).

LO SPEGNIMENTO DEL GENERATORE IN FASE DI SAL-
DATURA PUO RECARE GRAVI DANNI ALL'APPARECCHIA-
TURA.

NB: il generatore € provvisto di un dispositivo (Antisticking) che di-
sabilita la potenza in caso di cortocircuito in uscita o di incollaggio
dell’elettrodo e permette di staccarlo facilmente dal pezzo.

Questo dispositivo entra in funzione quando viene alimentato il
generatore, quindi anche durante il periodo di verifica iniziale, per
cui un qualsiasi inserimento di carico o cortocircuito in questo pe-
riodo, viene visto come un’anomalia che causa la disabilitazione
della potenza in uscita.

2.6 COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA GTAW (TIG)

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

Collegare gli accessori di saldatura accuratamente onde evitare
perdite di potenza o fughe di gas pericolose. Attenersi scrupolo-
samente alle norme di sicurezza.

1. Montare sulla torcia portaelettrodo I'elettrodo e l'ugello gui-
da-gas scelti. (Controllare sporgenza e stato della punta
dell'elettrodo).

2. Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido
positivo (+) (Rif. 5 - Figura 1 Pagina 4.) e la pinza dello stes-
so vicino alla zona da saldare.

3. Collegare il connetore del cavo di potenza della torcia porta
elettrodo al morsetto rapido negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Pa-
gina 4.).

4. Collegare il tubo gas della torcia al raccordo uscita gas della
bombola.

5. Accendere il generatore premendo [linteruttore luminoso
(Rif. 1 - Figura 1 Pagina 4.) .

6. Controllare che non vi siano perdite di gas.

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

Controllare l'uscita del gas e regolarne il flusso tramite il ru-

binetto bombola.

NB: I'accensione dell’arco elettrico avviene, toccando per
un’istante con I'elettrodo il pezzo da saldare (Scratch start).

ATTENZIONE: NELL'OPERARE ESTERNAMENTE O IN PRE-
SENZA DI FOLATE DI VENTO PROTEGGERE IL FLUSSO DEL
GAS INERTE CHE DEVIATO NON OFFRIREBBE PROTEZIO-
NE ALLA SALDATURA.
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FUNZIONI

3.0 FUNZIONI

3.1

PANNELLO ANTERIORE

Figura 1.

1. Collegare al morsetto negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Pagina 4.)
il cavo di massa diretto al pezzo da saldare.

2. Collegare al morsetto positivo (+) (Rif.5 - Figura 1 Pagina 4.)
il cavo diretto della torcia.

IL SERRAGGIO DIFETTOSO DI QUESTE DUE CONNESSIONI
POTRA DAR LUOGO A PERDITE DI POTENZA E SURRISCAL-
DAMENTO.

3. Selezionare con il pomello (Rif. 2 - Figura 1 Pagina 4.) la
quantita di corrente necessaria per la saldatura.

4. L'interuttore luminoso (Rif. 1 - Figura 1 Pagina 4. & acceso
quando il generatore € pronto ad iniziare il processo di sal-
datura.

5. L'accensione del led giallo (Rif. 3 - Figura 1 Pagina 4.) posto
sul pannello anteriore, indica il verificarsi di un’anomalia che
impedisce il funzionamento dell’apparecchiatura.

Le anomalie segnalate sono di due tipi:

1. Un surriscaldamento dell’apparecchiatura causato da un ec-
cessivo ciclo di lavoro. In tal caso interrompere I'operazione
di saldatura e lasciare acceso il generatore fino allo spegni-
mento della spia.

2. Una sovra/sotto tensione di alimentazione. In tal caso aspet-
tare lo spegnimento della spia, che indica una normalizzazio-
ne della tensione di alimentazione, per riprendere
I'operazione di saldatura.

4.0 MANUTENZIONE

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

La frequenza di manutenzione deve essere aumentata in condi-
zioni gravose di utilizzo.

Ogni tre ( 3) mesi eseguire le seguenti operazioni:

1. Sostituire le etichette che non sono leggibili.

2. Pulire e serrare i terminali di saldatura.

3. Sostituire i tubi gas danneggiati.
4

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

Ogni sei (6) mesi eseguire le seguenti operazioni:
Pulire dalla polvere l'interno del generatore. Incrementare la

frequenza di questa operazioni quando si opera in ambienti
molto polverosi.
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DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNIC-
AS

1.1 DESCRICAO

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

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS

PLAQUETA DOS DADOS TECNICOS VERSAO 150 A PARA
GRUPO ELECTROGENO

PRIMARIO
Tens&o monofésica 230V
Frequéncia 50 Hz / 60 Hz
Consumo efectivo 19A
Consumo maximo 31A
SECUNDARIO
Tensao em circuito aberto 85V
Corrente de soldadura 5A+150A
Ciclo de trabalho a  35% 150 A
Ciclo de trabalho a 60% 120 A
Ciclo de trabalho a 100% 100 A
Grau de proteccédo IP 23S
Classe de isolamento H
Peso Kg 7
Dimensdes 145 x 230 x 365
Normas EN 60974.1 / EN
60974.10

PLAQUETA DOS DADOS TECNICOS VERSAO 160 A PARA
GRUPO ELECTROGENO

PRIMARIO
Tensao monofésica 230 V
Frequéncia 50 Hz / 60 Hz
Consumo efectivo 16 A
Consumo maximo 36 A
SECUNDARIO
Tensao em circuito aberto 85V
Corrente de soldadura 5A+160A
Ciclo de trabalho a 20% 160 A
Ciclo de trabalho a 60% 120 A
Ciclo de trabalho a 100% 80 A
Grau de proteccéo IP 23S
Classe de isolamento H
Peso Kg 7
Dimensdes 145 x 230 x 365
Normas EN 60974.1 /EN
60974.10
1.3 CICLO DE TRABALHO

O ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minu-
tos durante os quais a soldadora pode soldar a sua corrente no-
minal, a temperatura ambiente de 40° C, sem que intervenha o
dispositivo de protec¢do termostatica. Se o dispositivo intervir,

convém aguardar pelo menos 15 minutos para permitir o arrefeci-
mento da soldadora; antes de iniciar a soldar reduza a ampera-
gem ou a duragao do ciclo (Vide pagina llI- 1V).

NAO SUPERE O CICLO DE TRABALHO MAXIMO. SUPERAR
O CICLO DE TRABALHO DECLARADO NA PLAQUETA PODE
DANIFICAR O APARELHO E ANULAR A GARANTIA.

1.4 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES

As curvas do diagrama Volts - Amperes ilustram a corrente e ten-
sdo de saida maximas que o aparelho pode debitar (Vide pagina
- 1V).

2.0 INSTALACAO

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

21 CQNEXAO DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTA-
CAO

Desligar a soldadora durante o processo de soldadura pode dani-

fica-la seriamente.

Controle que a tomada de alimentagéo contenha o tipo de fusivel
indicado na tabela dos Dados técnicos posta no gerador. Todos
os modelos de gerador prevéem uma compensagao das varia-
¢oes de voltagem. Uma variagdo de +10% acarreta na variagao
da corrente de soldadura de +0,2%.

230V

50-60 Hz PARA NAO DANIFICAR O GERADOR,

ANTES DE INSERIR A FICHA DE ALI-
@

MENTAGAO, CONTROLE QUE A TEN-
SAO DA LINHA CORRESPONDA A
ALIMENTACAO DESEJADA.

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

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

=

(o]

SELECTOR DE LIGACAO: este interruptor tem duas
posigdes: | = LIGADO - O = DESLIGADO

A maquina de soldar foi concebida para ser alimentada por
grupos electrogéneos.

Antes de ligar a maquina ao grupo electrogéneo, € importante ve-
rificar se este grupo reline as seguintes caracteristicas:

1. A tomada de 230V 50/60 Hz é capaz de fornecer uma po-
téncia suficiente para poder efectuar a soldadura: consulte a
chapa de dados da maquina de soldar.

A tomada fornece uma tensdo RMS néo distorcida compre-
endida entre 180 e 280V.
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3. A tomada fornece uma tensédo de pico compreendida entre 5. A soldadora deve estar posicionada de uma forma segura
230 e 420V. para que néo deite ou caia. Se posicionar a soldadora num
4. A tomada fornece uma tensdo alternada com frequéncia lugar elevado, recorde-se que a mesma pode cair.
compreendida entre 50 e 60 Hz. 25  LIGAGAO: PREPARAGCAO DO EQUIPAMENTO PARA

E ACONSELHAVEL RESPEITAR AS CARACTERiSTICAS ACI-
MA INDICADAS, CASO CONTRARIO A MAQUINA DE SOL-
DAR PODE FICAR DANIFICADA.

2.2 POSICIONAMENTO DO GERADOR

SE O LOCAL DE INSTALAGAO CONTIVER OLEOS, LiQUID-
0S OU GASES COMBUSTIVEIS, E PRECISO PREVER UM
TIPO DE INSTALAGAO ESPECIAL. QUEIRA INTERPELAR A
AUTORIDADE COMPETENTE. AO INSTALAR O GERADOR
RESPEITE DILIGENTEMENTE AS SEGUINTES NORMAS:

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

Controle que o cabo de alimentagéo e o fusivel da tomada
de ligagao do gerador sejam adequados a corrente requerida
pelo mesmo.

Nao posicione o aparelho num ambiente estreito. A ventila-
¢ao do gerador é muito importante; evite um ambiente poei-
rento ou sujo pois a poeira ou um objecto qualquer podem
ser aspirados pelo aparelho.

O aparelho incluindo os seus cabos, ndo deve impedir nem
atrapalhar a passagem e o trabalho de terceiros.

O aparelho deve ser posicionado de uma forma segura para
que nao deite ou caia. Se posicionar o gerador num lugar
elevado, recorde-se que o mesmo pode cair.

2.

23 MOVIMENTAGAO E TRANSPORTE DO GERADOR

PROTECCAO DO OPERADOR: CAPACETE - LUVAS -
CALCADOS DE SEGURANCA.

O PESO DA SOLDADORA E INFERIOR A 25 KG. E PODE POR
CONSEGUINTE SER LEVANTADA PELO OPERADOR. LEIA
ATENTAMENTE AS SEGUINTES PRESCRICOES.

A soldadora foi projectada para ser levantada e transportada. O
transporte do aparelho é uma operagéo simples mas deve ser fei-
to respeitando as seguintes regras:

1. Utilize a alga contida no gerador.

2. Desligue o gerador e todos os seus acessorios da rede de
alimentacéo eléctrica antes de levanté-lo ou transporta-lo.

3. Nao levante, puxe ou empurre o aparelho através dos cabos
de soldadura e de alimentacao.

24 POSICIONAMENTO DA SOLDADORA

SE O LOCAL DE INSTALAQI\O CONTIVER OLEOS, LiQuiD-
OS OU GASES COMBUSTIVEIS, E PRECISO PREVER UM
TIPO DE INSTALACAO ESPECIAL. NESTE CASO, QUEIRA
INTERPELAR A AUTORIDADE COMPETENTE NA MATERIA.

Ao instalar a soldadora, é preciso respeitar diligentemente as se-
guintes normas:

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

Controle que o cabo de alimentacgédo e o fusivel da tomada
de ligagao da soldadora sejam adequados a corrente reque-
rida pela mesma.

N&o posicione a soldadora num ambiente estreito. A ventila-
¢éo da soldadora é fundamental. E muito importante contro-
lar que as aletas de ventilagéo ndo estejam entupidas e que
nao possam sé-lo durante o processo de soldadura; além
disso evite utilizar o aparelho num local muito poeirento e
Sujo pois a poeira ou um objecto eventualmente aspirados
pela soldadora causam excesso de temperatura e danos a
mesma.

A soldadora, incluindo os seus cabos, nao deve impedir nem
atrapalhar o trabalho de terceiros.

2.

SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO

- DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGA-
cOES

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

1. Monte na pinga porta eléctrodo o eléctrodo adequado.

2. Ligue o conector do cabo de ligagao a terra no terminal rap-
ido negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Pagina 4.) e a pinga do mes-
mo préximo a zona a soldar.

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

positivo (+) (Rif. 5 - Figura 1 Pagina 4.)

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

4. Regule a amperagem da corrente de soldadura mediante o
respectivo selector (Rif. 2 - Figura 1 Pagina 4.).
5. Ligue o gerador pressionando o interruptor ON/OFF (Ref.

Rif. 1 - Figura 1 Pagina 4.) .
N.B.: Desligar o gerador durante o processo de soldadura pode
danifica-lo seriamente.

O gerador contém um dispositivo (Antisticking) que desactiva a
poténcia em caso de curto-circuito na saida ou se o eléctrodo ficar
grudado na pega, permitindo neste caso de separa-lo facilmente
da peca. Este dispositivo activa-se ao alimentar o gerador; duran-
te a fase inicial de diagnose uma minima carga ou curto-circuito
podem ser detectados come uma condigdo de anomalia interrom-
pendo a poténcia de saida.

2.6 LIGACAO: PREPARAGCAO DO EQUIPAMENTO PARA
SOLDADURA GTAW (TIG ).

+ DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGA-
COES

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

1. Monte no magarico porta eléctrodo o eléctrodo e o bico de
gas adequados. (Controle quanto a ponta do eléctrodo so-
bressai e o estado da mesma).

2. Ligue o conector do cabo de ligagao a terra no terminal rap-
ido positivo (+) (Rif. 5 - Figura 1 Pagina 4.) e a pinga do mes-
mo préximo a zona a soldar.

3. Ligue o conector do cabo de poténcia do magarico no termi-
nal rapido negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Pagina 4.) .

4. Ligue o tubo de gas do macarico na unido de saida do gas
da botija.

5. Ligue o gerador pressionando o interruptor ON/OFF (Rif. 1 -
Figura 1 Pagina 4.) .

6. Controle eventuais fugas de gés.

7. Regule a amperagem da corrente de soldadura mediante o

respectivo selector Rif. 2 - Figura 1 Pagina 4.) . Controle a

saida do gas e regule o fluxo mediante a valvula da botija.
N.B.: a ignicao do arco eléctrico é feita encostando por alguns
instantes o eléctrodo na peca a soldar (Scratch Start).

ATENGAO: AO TRABALHAR AO AR LIVRE E EM CASO DE
RAJADAS DE VENTO, PROTEJA O FLUXO DE GAS INERTE,
POIS SE DESVIADO, PERDE A SUA EFICACIA DE PRO-
TECCAO DA SOLDADURA.

3PT



PT FUNCOES
3.0 FUNQ()ES 5. O acendimento do LED amarelo (Rif. 3 - Figura 1 P4gina 4.)
situado no painel anterior indica a presenga de uma anomalia
PAINEL ANTERIOR que impede o funcionamento do aparelho.
341 As anomalias assinaladas sao de dois tipos:
Figura 1. 1. Superaquecimento do aparelho causado por um ciclo de tra-

1. Ligue no terminal negativo (-) (Rif. 6 - Figura 1 Pagina 4.) o
cabo de ligacao a terra a conectar na pega a soldar.

Ligue no terminal positivo (+) (Rif.5 - Figura 1 Pagina 4.) o
cabo do magarico.

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

3. Seleccione com o botao (RIif. 2 - Figura 1 Pagina 4.) a quan-
tidade de corrente necessaria para soldar.
4. O acendimento do interruptor luminoso (Rif. 1 - Figura 1 Pag-

ina4.) indica que o aparelho esta pronto para iniciar a soldar.

balho excessivo. neste caso, interrompa a operagéo de sol-
dadura e deixe o gerador ligado até o desligamento do LED.

2. Excesso ou escassez da tensdo de alimentagdo. Neste caso
aguarde o desligamento do LED que assinala a estabilizagao
da temperatura para reiniciar o ciclo de trabalho.

40 MANUTENCAO

ATENGAO: RETIRE A FICHA DE ALIMENTAQf\O ANTES DE
EFECTUAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO.

A frequéncia das operagdes de manutengao deve ser aumentada
em condig¢des de trabalho severas.
De trés em trés meses efectue as seguintes operacoes:

1. Substitua as etiquetas ilegiveis.
Limpe e aperte os terminais de soldadura.
Substitua os tubos de gas danificados.

Repare ou substitua os cabos de alimentagao e de soldadura
danificados

De seis em seis meses efectue as seguintes operacgoes:

2
3.
4

Limpe o p6 de todo o gerador. Aumente a frequéncia destas
operagdes se 0 ambiente de trabalho for muito poeirento.

4PT
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMER-
KEN

1.1 BESCHRIJVING

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

1.2 TECHNISCHE KENMERKEN
TYPEPLAATJE VERSI 140 A VOOR MOTOR GENERATOR

1.3 DUTY CYCLE

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

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

« Overschrijden van de op het typeplaatje vermelde duty cycle kan
schade aan het lasapparaat veroorzaken en de garantie doen ver-
vallen.

DE MAXIMUM BEDRIJFSCYCLUS NIET OVERSCHRIJDEN.

HET OVERSCHRIJDEN VAN DE OP HET TYPEPLAATJE VER-
MELDE BEDRIJFSCYCLUS KAN SCHADE AAN DE GENERA-

PRIMAIR TOR VEROORZAKEN EN DE GARANTIE DOEN VERVALLEN
Eenfasespanning 230 V 1.4 KROMME VOLT - AMPERE
Frequentie 50 Hz / 60 Hz De Volt-Ampére krommen geven de maximale stroom- en span-
Werkelijk verbruik 19A Ir1\|/r)1gswaarden weer die het lasapparaat kan leveren (zie pag. llI-
Max. verbruik 31A
SECUNDAIR 2.0 INSTALLATIE
Spanning bij leegloop 85V
Shijstroom 5A =150 A BELANGRIJK: ALVORENS DE UITRUSTING AAN TE SLUIT-
- EN, KLAAR TE MAKEN OF TE GEBRUIKEN EERST AAN-
Bedrifscyclus 35% 150 A DACHTIG HET VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN
Bedrijfscyclus 60% 120 A DOORLEZEN.
Bedrijfscyclus 100% 100 A 2.1 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET
VOEDINGSNET
Beschermingsgraad IP 23S Uitschakelen van het lasapparaat tijdens het lassen kan ernstige
- schade aan het apparaat veroorzaken.
Classe di isolamento H
Gewich ” Controleer of het stopcontact uitgerust is met de zekering  ver-
ewicht 97 meld staat in de technische tabel op de generator. Alle generato-
Afmetingen 145 x 230 x 365 ruitvoeringen hebben de mogelijkheid tot compensatie van
EN 609741/ EN variaties in het elektriciteitsnet. Een variatie van £10% betekent
Normering 60974:10 een variatie in de lasstroom van + 0,2%.

TYPEPLAATJE VERSI 150 A VOOR MOTOR GENERATOR

230V

B ALVORENS DE STEKKER IN HET
50-60 Hz STOPCONTACT TE STEKEN EERST

CONTROLEREN OF DE LIINSPANNING

(@) OVEREENKOMT MET DE GEWENSTE
VOEDING, TENEINDE SCHADE AAN DE
GENERATOR TE VOORKOMEN.

PRIMAIR
Eenfasespanning 230V
Frequentie 50 Hz / 60 Hz
Werkelijk verbruik 16 A
Max. verbruik 36 A
SECUNDAIR
Spanning bij leegloop 85V
Shijstroom 5A+160A
Bedrijfscyclus 20% 160 A
Bedrijfscyclus 60% 120 A
Bedrijfscyclus 100% 80 A
Beschermingsgraad IP 23S
Classe di isolamento H
Gewicht Kg 7
Afmetingen 145 x 230 x 365
Normering EN 60974.1 / EN
60974.10

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

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

1
Q KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT: Deze schakelaar

heeft twee standen | = AAN - O = UIT
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Het lasapparaat is bedoeld om te werken op elektriciteitsge-
nerators.

Voordat u het lasapparaat op de elektriciteitsgenerator aansluit, is
het belangrijk om te controleren of deze generator voldoet aan de
volgende vereisten:

1. Het stopcontact van 230V 50/60 Hz moet in staat zijn om vol-
doende vermogen te leveren voor het uitvoeren van de las-
werkzaamheden: zie het gegevensplaatje op het
lasapparaat.

Het stopcontact moet niet-vervormde RMS-spanning tussen
de 180 en 280V leveren.

Het stopcontact moet piekspanning tussen de 230 en 420V
leveren.

Het stopcontact moet wisselspanning met frequenties tussen
de 50 en 60 Hz leveren.

U wordt geadviseerd de bovenstaande vereisten te respect-
eren, anders kan het lasapparaat beschadigd raken.

2.2 PLAATSEN VAN DE GENERATOR

OP PLAATSEN WAAR BRANDBARE OLIE OF VLOEISTOF OF
BRANDBARE GASSEN AANWEZIG ZIJN KAN HET ZIJN DAT
SPECIALE INSTALLATIES VEREIST ZIJN. NEEM CONTACT
OP MET DE BEVOEGDE INSTANTIES. BlJ HET INSTALLER-
EN VAN DE GENERATOR MOET MET ONDERSTAANDE AAN-
WIJZINGEN REKENING WORDEN GEHOUDEN:

1. Aansluitingen van de uitrusting en bedieningsorganen moe-
ten makkelijk toegankelijk zijn voor de operator.

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

Plaats de uitrusting niet in een te kleine ruimte: het is belang-
rijk de generator te beluchten; vermijd vuile en stoffige ruim-
tes, zodat er geen stof of andere deeltjes door de installatie
worden aangezogen.

De apparatuur (inclusief de kabels) mag de doorgang niet
versperren of anderen hinderen bij hun werk.

De apparatuur moet veilig geplaatst worden, teneinde gevaar
voor omvallen te voorkomen. Wanneer de generatorop een
zekere hoogte wordt geplaatst bestaat het gevaar dat hij kan
omvallen.

VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERA-
TOR

2.

23

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

HET LASAPPARAAT WEEGT NIET MEER DAN 25 KG. EN
KAN 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. Voor het optillen en verplaatsen van de generator is er een
handgreep aangebracht.

2. Onderbreek de stroomtoevoer naar de generator en alle ac-
cessoires alvorens hem op te tillen en te verplaatsen.

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

2.4 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Op plaatsen waar brandbare olie of vioeistof of brandbare gassen
aanwezig zijn kan het zijn dat speciale installaties vereist zijn.
Neem contact op met de bevoegde instanties. Bij het installeren
van het lasapparaat moet met onderstaande aanwijzingenreke-
ning worden gehouden:

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

Plaats het lasapparaat niet in een overdreven kleine ruimte:
Goede ventilatie is van uiterst belang voor het lasapparaat.

2.

Controleer altijd of de ventilatievleugeltjes niet verstopt zijn of
tijdens het lassen verstopt kunnen raken;

Werk nooit in stoffige of vuile ruimtes, zodat geen stof of ove-
rige verontreinigende deeltjes door het lasapparaat aange-
zogen worden, hetgeen oververhitting en schade aan het
apparaat tot gevolg kan hebben.

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

Het lasapparaat moet veilig geplaatst worden, teneinde ge-
vaar voor omvallen te voorkomen. Wanneer het lasapparaat
op een zekere hoogte wordt geplaatst bestaat gevaar voor
omvallen.

AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTINGVOOR
HET LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

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

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

25

Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven
staan in het VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

1. Bevestig de gewenste elektrode op de elektrodentang.

2. Sluit de connector van de massakabel aan op de minklem (-
) (Ref.6 - Figuur 1 Pag. 4.) en de tang nabij het punt waar
gelast moet worden.

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

(+) (Ref.5 - Figuur 1 Pag. 4.) .

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

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

- Figuur 1 Pag. 4.)
N.B. Uitschakelen van de generator tijdens het lassen kan het ap-
paraat ernstig beschadigen.lassen kan het apparaat ernstig be-
schadigen.

De generator is uitgerust met een (Antisticking) inrichting voor het
uitschakelen van de krachtstroom bij uitgangs-kortsluiting of bij
vastplakken van de elektrode, zodat deze eenvoudig van het te
lassen deel verwijderd kan worden.

Deze inrichting treedt in werking wanneer de generator wordt ge-
voed, dus ook tijdens de begincontrole, zodat extra belasting of
kortsluiting tijdens deze fase als een storing wordt beschouwd en
dus een krachtstroomonderbreking bij de uitgang veroorzaakt.

2.6 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR
GTAW (TIG) LASSEN.

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

SLUIT DE LASACCESSOIRES ZORGVULDIG AAN TER
VOORKOMING VAN KRACHTVERLIES OF LEKKAGE VAN
GEVAARLIJKE GASSEN. VOLG ZORGVULDIG DE VEILIGHE-
IDSVOORSCHRIFTEN OP DIE BESCHREVEN STAAN IN
HOOFDSTUK 1.0.

1. Bevestig de gewenste elektrode en mondstuk op de lasbran-
der. (Controleer de elektrodenpunt en kijk hoever deze uit-
steekt).

Sluit de connector van de massakabel aan op de plusklem
(+) (Ref. 5 - Figuur 1 Pag. 4.) en de tang nabij het punt waar
gelast moet worden.

Sluit de connector van de krachtkabel van de lasbrander met
elektrodenhouder aan op de minklem (-) (Ref. 6 - Figuur 1
Pag. 4.).

Verbind de gasslang van de lasbrander met het aansluitstuk
van de gasfles.

Druk om de generator in te schakelen op de lichtknop (Ref. 1
- Figuur 1 Pag. 4.)

3NL
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6. Controleer op eventuele gaslekkage. 4.0 ONDERHOUD
7. Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de

ampére-keuzeschakelaar Ref. 2 - Figuur 1 Pag. 4.) .

Controleer de gasafgifte en regel de gasstroming met behulp van
de kraan op de fles.

NB: de elektrische lasboog wordt ingeschakeld door heel even
met de elektrode het te lassen deel aan te raken (Scratch start).

OPGELET: TIUDENS LASSEN IN DE BUITENLUCHT OF BIJ
WINDVLAGEN DE STROMING VAN HET INERT GAS AFS-
CHERMEN, AANGEZIEN AFWIJKEN ERVAN GEEN BES-
CHERMING BIEDT TIUJDENS HET LASPROCES.

3.0 FUNCTIES
3.1 PANEEL VOORKANT
Figuur 1.

1. Sluit op de minklem (-) (Ref. 6 - Figuur 1 Pag. 4.) de massa-
kabel aan die bestemd is voor het te lassen deel.

Sluit op de plusklem (+) (Ref.5 - Figuur 1 Pag. 4.) de kabel
aan die bestemd is voor de lasbrander.

WANNEER DEZE TWEE AANSLUITINGEN NIET CORRECT
ZIJN UITGEVOERD KAN DIT TOT KRACHTVERLIES EN
OVERVERHITTING LEIDEN.

3. Kies met de knop (Ref. 2 - Figuur 1 Pag. 4.)

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

5.  Wanneer het gele controlelampje (Ref. 3 - Figuur 1 Pag. 4.)

op het paneel aan de voorkant gaat branden, betekent dit
dat er zich een storing heeft voorgedaan in de werking van
het apparaat.

Er kunnen twee soorten storingen gemeld worden:

1. Oververhitting van het apparaat als gevolg van te een hoog
opgedreven bedrijfscyclus. In dergelijk geval het laswerk on-
derbreken en de generator ingeschakeld laten totdat het con-
trolelampje uitgaat.

Te hoge/te lage voedingsspanning. In dergelijk geval wach-
ten totdat het controlelampje uitgaat, hetgeen betekent dat
de voedingsspanning weer normale waarden heeft bereikt,
en vervolgens het laswerk weer hervatten.

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

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

Voer elke drie ( 3) maanden onderstaande werkzaamheden
uit:
1. Vervang onleesbare etiketten.

2. Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.
3. Vervang beschadigde gasslangen.
4. Repareer of vervang beschadigde voedings- en laskabels.

Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden
uit:
Maak de binnenkant van de generator stofvrij. Doe dit vaker
wanneer de werkomgeving zeer stoffig is.

4 NL
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DESCRIERE S$I CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE SI CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

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

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE

PLACUTA CU DATELE TEHNICE VERSIUNE 150 A PENTRU
GRUP ELECTROGEN

PRIMAR
Tensiune monofazata 230V
Frecventa 50 Hz / 60 Hz
Consum efectiv 19A
Consum maxim 31A
SECUNDAR
Tensiune in gol 85V
Curent de sudura 5A+150A
Ciclu de lucru 35% 150 A
Ciclu de lucru 60% 120 A
Ciclu de lucru 100% 100 A
Indice de protectie IP 23S
Clasé de izolare H
Greutate Kg 7
Dimensiuni 145 x 230 x 365
Normative EN 60974.1 / EN
60974.10

PLACUTA CU DATELE TEHNICE VERSIUNE 160 A PENTRU
GRUP ELECTROGEN

PRIMAR
Tensiune monofazatd 230V
Frecventa 50 Hz /60 Hz
Consum efectiv 16 A
Consum maxim 36 A
SECUNDAR
Tensiune in gol 85V
Curent de sudurd 5A+160 A
Ciclu de lucru 20% 160 A
Ciclu de lucru 60% 120 A
Ciclu de lucru 100% 80 A
Indice de protectie IP 23S
Clasa de izolare H
Greutate Kg7
Dimensiuni 145 x 230 x 365
Normative EN 60974.1 / EN
60974.10

1.3 DUTY CYCLE

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

Daca acesta intervine, se recomanda sa agteptati cel putin 15 mi-
nute, astfel incat aparatul de sudura sa se poata raci, iar inainte
de a suda din nou reduceti amperajul sau "duty cycle" (vezi pagina
- 1V).

Depasirea duty cycle indicat pe placuta cu datele tehnice poate
duce la deteriorarea aparatului de sudura si la pierderea garantiei.

NU DEPASITI CICLUL MAXIM DE LUCRU. DEPASIREA CIC-
LULUI DE LUCRU MAXIM POATE DUCE LA DETERIORAREA
SURSEI SI PIERDEREA GARANTIEL

1.4 CURBE VOLT - AMPERE

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

2.0 INSTALAREA

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

21 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RE-
TEAUA DE ALIMENTARE

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

Asigurati-va ca priza de alimentare este dotata cu siguranta fuzi-
bila indicata in tabelul tehnic situat pe generator. Toate modelele
de generator prevad o compensare a variatiilor din retea. Pentru
o variatie de +10% se obtine o variatie a curentului de sudurd de +0,2%.

230V

i INAINTE DE A INTRODUCE STECHER-
50-60 Hz UL DE ALIMENTARE, PENTRU A EVITA

DEFECTAREA GENERATORULUI,

<m> CONTROLATI CA TENSIUNEA DE LINIE
SA CORESPUNDA CU ALIMENTATIA
DORITA.

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

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

1
Q SELECTOR DE APRINDERE : Acest intrerupator are

doua pozitii | = APRINS - O = STINS

o

Aparatul de sudura e proiectat pentru a functiona alimentat
de grupuri electrogene.

inainte de a conecta aparatul de sudura la grupul electrogen, tre-
buie sa verificati ca grupul electrogen sa indeplineasca urmatoar-
ele caracteristici:

1. Priza la 230V 50/60 Hz sa poata furniza o putere suficienta
pentru a putea executa sudarea: vezi placuta cu datele teh-
nice ale aparatului de sudura.

2. Priza furnizeaza tensiune RMS fara distorsiuni, cuprinsa int-
re 180 si 280V.

3. Priza furnizeaza tensiune de varf cuprinsa intre 230 si 420V.
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4. Priza furnizeaza tensiune alternativa cu frecventa cuprinsa

intre 50 si 60 Hz.

SE RECOMANDA SA RESPECTATI CARACTERISTICILE IN-
DICATE MAI SUS, iN CAZ CONTRAR APARATUL DE SU-
DURA SE POATE DEFECTA.

2.2 AMPLASARE

POATE FI CERUTA INSTALAREA SURSEI IN ZONE UNDE
SUNT LICHIDE VOLATILE SAU COMBUSTIBILI. CAND AM-
PLASATI ECHIPAMENTUL, ASIGURATI-VA CA SUNT INDEP-
LINITE URMATOARELE:

1. Operatorul trebuie sa aiba acces la comenzile si conexiunile
echipamentului.

2. Cititi placa de date pentru a stabili parametrii curentului de
alimentare.

3. Nuamplasati echipamentul in locuri inchise. Ventilatia sursei
este foarte importanta. Evitati praful sau locurile muradre,
unde praful sau alte elemente pot fi aspirate de sistem.

4. Echipamentul (inclusiv conexiunile) nu va bloca caile de ac-
ces sau activitatea celorlati muncitori.

5. Amplasati sursa in siguranta, evitand caderea sau rasturnarea.
Se va tine cont de riscul caderii echipamentului situat la inaltime.

2.3 DEPLASAREA S| TRANSPORTUL GENERATORULUI

PROTECTIE UTILIZATOR: CASCA - MANUSI - PANTOFI DE
SIGURANTA

APARATUL DE SUDURA NU ARE O GREUTATE MAI MARE
DE 25 KG. SI POATE FI RIDICAT DE CATRE UTILIZATOR. CI-
TITI CU ATENTIE INSTRUCTIUNILE URMATOARE.

Aparatul de sudura a fost proiectat pentru a putea fi ridicat si
transportat. Transportul aparatului e simplu, dar trebuie facut res-
pectand regulile indicate mai jos:

1. Aceste operatii pot fi executate prin intermediul manerului
prezent pe generator.

2. Deconectati de la reteaua de tensiune generatorul si toate
accesoriile acestuia, Tnainte de a- ridica si de a-l deplasa.

3. Aparatul nu trebuie ridicat, tarat sau tras cu ajutorul cablurilor
de sudura sau de alimentare.

24 AMPLASAREA APARATULUI DE SUDURA

POT FI CERUTE INSTALATII SPECIALE ACOLO UNDE SUNT
PREZENTE ULEIURI SAU LICHIDE COMBUSTIBILE SAU
GAZE COMBUSTIBILE. VA RUGAM SA CONTACTATI AUTO-
RITATILE COMPETENTE.

Cand instalati aparatul de sudura asigurati-va ca urmatoarele in-
structiuni au fost respectate:

1. Utilizatorul trebuie sa aiba acces usor la comenzi si la cone-
xiunile aparatului.

Controlati cablul de alimentare si siguranta fuzibila a prizei la
care se conecteaza aparatul de sudura, ca sa fie corespun-
zatoare pentru curentul necesar pentru acesta.

Nu amplasati aparatul de sudura in incaperi mici. Ventilarea
aparatului de sudura e foarte importanta. Asigurati-va intotd-
eauna ca aripioarele de aerisire nu sunt astupate si ca nu
exista pericolul de a fi astupate in timpul procesului de sudu-
ra, de asemenea, evitati intotdeauna locurile pline de praf
sau murdare, in care praful sau alte obiecte sunt aspirate de
aparatul de sudura, provocand supraincalzirea si deteriora-
rea acestuia.

Aparatul de sudura, inclusiv cablurile de sudura si de alimen-
tare, nu trebuie sa impiedice circulatia sau munca celorlalte
persoane

Aparatul de sudura trebuie sa fie plasat intotdeauna intr-o
pozitie sigura, astfel incat sa se evite pericolul de a ciddea
sau de a se rasturna.

Cand aparatul de sudura este pus intr-un loc ridicat, exista
pericolul de a cadea.

2.

CONECTAREA PREGATIBEA APARATULUI PENTRU
SUDURA CU ELECTROD INVELIT

25

STINGETI APARATUL DE SUDURA iNAINTE DE A EFECTUA
CONEXIUNILE.

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

Respectati cu strictete normele de siguranta.
1. Montati electrodul ales pe clestele portelectrod.

2. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida nega-
tiva (-) (Pct. 6 - Figura 1 Pag. 4.) iar clestele acestuia in apro-
pierea zonei ce trebuie sudata.

3. Conectati conectorul clestelui portelectrod la borna rapida

pozitiva (+) (Pct. 5 - Figura 1 Pag. 4.) .

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

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

(Pct. 1 - Figura 1 Pag. 4.) .

STINGEREA GENERATORULUI il:l FAZA DE SUDURA POATE
PROVOCA DEFECTAREA GRAVA A APARATULUL.

NB: generatorul e dotat cu un dispozitiv (Antisticking) care dez-
activeazd puterea in caz de scurtcircuit n iesire sau de lipire a
electrodului si permite desprinderea sa de piesa cu usurin{a.

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

26  CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU
SUDURA GTAW (TIG).

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA
CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierderile
de putere sau fugile de gaz periculoase. Respectali cu strictete
normele de siguranta.

1. Montati pe torta portelectrod electrodul si duza pentru ghida-
rea gazelor alese. (Controlati proeminenta si starea varfului
electrodului).

2. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida poziti-
va (+) iar clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie su-
data (Pct. 5 - Figura 1 Pag. 4.).

3. Conectati conectorul cablului de putere al tortei la borna ra-
pida negativa (-). Conectati conectorul butonului tortei la pri-
za corespunzatoare (Pct. 6 - Figura 1 Pag. 4.).

4. Conectati tubul pentru gaz torta la racordul de iesire gaz al
buteliei.

5. Aprindeti intrerupatorul luminos (Pct. 1 - Figura 1 Pag. 4.) .

6. Verificati sa nu existe pierderi de gaz.

7. Reglati amperajul curentului de sudurd cu ajutorul potentio-

metrului (Pct. 2 - Figura 1 Pag. 4.) .

Controlati iesirea gazului si reglati fluxul acestuia cu ajutorul robi-
netului buteliei.

NB: aprinderea arcului electric se produce atingand timp de o cli-
pd, cu electrodul, piesa de sudat (Scratch start).

ATENTIE: CAND LUCRATI LA EXTERIOR SAU iN PREZENTA
RAFALELOR DE VANT, PROTEJATI FLUXUL DE GAZ INERT
CARE, DACA E DEVIAT, NU MAI OFERA PROTECTIE SUDU-
RIL

3RO



RO FUNCTII
3.0 FUNCTI 5. Aprinderea ledului galben (Pct. 3 - Figura 1 Pag. 4.) , situat
’ pe panoul anterior, indica aparitia unei anomalii care impied-
3.1 PANOUL ANTERIOR ica functionarea aparatului.
' Anomaliile semnalate sunt de doua tipuri:
Figura 1. 1. O suprainclzire a aparatului cauzati de un ciclu de lucru ex-

f

1. Conectati la borna negativa (-) (Pct. 6 - Figura 1 Pag. 4.) ca-
blul de masa indreptat cétre piesa de sudat.

Conectati la borna pozitiva (+) (Pct. 5 - Figura 1 Pag. 4.) ca-
blul direct al tortei.

2.

STRANGEREA NEADECVATA A ACESTOR DOUA CONEXIU-
NI POATE DUCE LA PIERDERI DE PUTERE Sl LA SU-
PRAINCALZIRE.

3. Selectati cu ajutorul butonului (Pct. 2- - Figura 1 Pag. 4.) can-
titatea de curent necesara pentru sudura.
4. ntrerupatorul luminos (Pct. 1 - Figura 1 Pag. 4.) e aprins

cand generatorul e gata pentru a incepe procesul de sudura.

cesiv. In acest caz intrerupeti operatia de sudura si |&sati
aprins generatorul pana la stingerea ledului.

2. O tensiune de alimentare prea mare/prea mica. in acest caz
asteptati stingerea ledului, ceea ce indica o normalizare a
tensiunii de alimentare, pentru a relua operatia de sudura.

4.0 iNTRE]’INEREA

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

Frecventa cu care se executa operatiile de intretinere trebuie sa
fie méarita In conditii dificile de utilizare.
O data la fiecare trei (3) luni executati urmatoarele operatiuni:

1. Tnlocuiti etichetele care nu mai pot fi citite.

Curatati si strangeti terminalele de sudura.

inlocuiti tuburile de gaz deteriorate.

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

O data la fiecare sase (6) luni executati urméatoarele operatiu-
ni:
1.
2.

Bl

Curétati de praf interiorul generatorului:

Mariti frecventa cu care se efectueaza aceste operatii cand
se lucreaza in medii pline de praf.

4 RO



NMEPIEXOMENA EL

1.0 TEXNIKHIEPITPA®H .. ... e e et e et e e e e rarasasararasasararnnnns 2
1.1 TIEPI P ADH e 2
1.2 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA . e 2
1.3 KYKAOZ EPTAZIAZ KAI YTIEPOEPMANZH . ... e 2
1.4 KAMIYAEZ VOLT - AMPERE . .. .. e e 2
2.0 ENKATAZTAZH ...ttt ittt ittt et et s e st e a et s aa st asa i asanra e rannennrnns 2
2.1 ZYNAEXH THX TENNHTPIAZ ME TO AIKTYO TPO®OAOZIAY. ... ..o 2
2.2 EMINOTH OEZHE TIATH TENNHT PIA e 3
2.3 XEIPIZMOZ KAl META®OPA THZ TENNHTPIAZ MPOZTAZIA XEIPIZTH: ... ... ... .. ..... 3
2.4 EMIAOITH OEZHE . . e 3

2,5 ZYNAEXH KAI MPOETOIMAXIA TOY MHXANHMATOZ INA XYTKOAAHZH ME EMNENAYMENA
HAEKT T PO A A, 3
2.6 ZYNAEXH KAI MPOETOIMAZIA TOY MHXANHMATOZ IMNA XYTKOAAHEHTIG . .. .. .......... 3
3.0 EAEMNXOL: OEZH KAI AEITOYPIIEE ...\t ettt et et e s s e naanannnrns 4
3.1 MIIPOZTINOZ THINAK A e e 4
4.0 ZYNTHPHZH ... i i i i ettt ettt e a et s e sasaerasaasananras 4
KATAAOT OZANTAAANATIKON . . .ot e ettt e e et et a e st a s a s nasa e sananraennns -1
HAEKTPIKO AIAT PAMMA. . . .o ettt et st e e e st a s a e a s aa s asanraaananrnenns \"

1EL



EL

TEXNIKH NEPIrPA®H

1.0 TEXNIKH NEPIrPA®H

1.1 NEPIrPA®H

To oUOTNUO KIMOTEAEITAI OTTO PIG GUYXPOV YEVVITPIX OUVEXOUG
PEUHPATOG VI TN OUYKOANGN peT&Awv, TTou dnuioupynonke pe
TNV edapUoyn Tou inverter (UETATPOTER). AUTN N €IDIKI TEXV-
oAoyix EMITPETTEI TNV KATKOKEUN YEVVNTPIOV HIKPWV SIXOTROEWV
Kol B&poug, pe emdooeig ugnlou emmedou. O BuvaTOTNTES
pUBUIoNG, N UYNAR omOd00N KAI N TTIEPIOPIOPEVN KATAVEAWON
EVEPYEING TO KaBIoTOUV €EQIPETIKO epyaheio, KATXAANAO yix
OUYKOAANOEIG pe emeviupevo nAekTpodio kan GTAW (TIG).

1.2 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

MNINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN MONTEAO 150 A TIA
FENNHTPIA

PRIMARY
Movogaaikr T&on 230V
SuxvoTnTa 50 Hz / 60 Hz
MPOYUOTIKY) KATAVGAWON 19A
MeyIoTn KaTavaAwon 31A
SECONDARY
T&on avoIXTOU KUKAQUOTOG 85V
Pelpa ouykdANong 5A+150A
KUkAog epyaoiag 35% 150 A
KUkhog epyaaiag 60% 120 A
KUkhog epyaaiag 100% 100 A
AgikTNG MPOOTATING IP 23S
KA&on povwong H
B&pog Kg 7
AIOoTOOEIG 145 x 230 x 365
Eupwnaik& mpoTuma EN60974.1 /EN
60974.10

NINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN MONTEAO 160 A TlA
FENNHTPIA

PRIMARY
Movogaaikr Téon 230 V
JuxvoTnTa 50 Hz / 60 Hz
MPOYUOTIKY) KATAVGAWGN 16 A
MEyIoTn KaATAVEAWON 36 A
SECONDARY
T&on avoIXTOU KUKAQUOTOG 85V
PeUpa ouykdAnong 5A+160A
KUkhog epyaaiag 20% 160 A
KUkhog epyaaiag 60% 120 A
KUkAog gpyaoiag 100% 80 A
AgikTNG MPOOTATING IP 23S
KA&on povwong H
B&pog Kg7
AIoTOOEIG 145 x 230 x 365
Eupwmaik& mpoTuma EN60974.1 /EN
60974.10

1.3 KYKAOZ EPIAZIAZ KAI YIIEPOEPMANZH

O KUKAOG epYaOing €ival TO EKATOOTICIO TTOOOOTO TwV 10 AeTTWV
KOT& TO OTI0I0 N HOVADQ PrTopei var AeIToUpyei 0TNV OVOUGOTIKA
NG 10XV, oe Beppokpaoia mepIB&AAovTog 40°C, Xwpig va
uriepBeppavBei. Av n povada urrepBeppavOei, OTXUAT N AeITOU-
pyix kau avaBel n Auxvia urepBeppavong. Mo v eMaVENDETE,
TEPIPEVETE DEKATEVTE AEMTX WOTE VO KPUWOEI N HOVAD Q.
MelwoTe TNV €vTOon TOUu PEUPATOG, TNV NAEKTPIKN T&oN 1) Tov
KUKAO epyoaciag ipiv apxioeTe Eav Tn ouykoAnaon (BA. oeA. llI-
V).

MHN YMEPBAINETE TO MErFIZTO NOZOZTO TOY KYKAOY
AEITOYPTIAZ. H YITEPBAZH TOY NOZOZTOY AYTOY MNMOY
OPIZETAI ZTHN MINAK'IAA XAPAKTHPIZTIKQN MMOPET NA
MNPO=ENHZEI BAABH XTH FENNHTPIA KAl NA AKYPQZEI
THN EFT'YHZH.

1.4 KAMIMYAEZ VOLT - AMPERE

O1 kKapTIUAEG Volt-ampere deixvouv Tn PEYIOTN EVTaON PEUPATOG
KO TN PEYIoTN €£000 TXONG TTOU UTTOPEI VO TI’RPAOXE! N YEVVATPIN
Y& Tn ouykOoAAnon. O1 KaumuAeg &AWV pubpicewv epTimTOUV
0oTIG KaUTTUAEG Tou deixvovtau (BA. ogl. lll- V).

2.0 ErKATAZTAzZH

ZHMANTIKO: MPIN ZYNAEZETE, ETOIMAZETE H
XPHZIMONOIHZETE TO MHXANHMA, AIABAZTE TA
MNPOAHNTIKA METPA AZ®AAEIAZ.

21 2YNAEZH THZ FENNHTPIAZ ME TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ.

AN H TENNHTPIA ANENEPIOMNOIHOET KATA TH AIAPKEIA
THZ AIAAIKAZIAZ ZYTKOAAHZHZ, MMOPE'T NA
MPOKAHOET ZOBAPH BAABH TO MHXANHMA.

EAéyETe av n mpila Tpododoaoiag SixBeTEl TNV AOPAAEIX TTOU
QVOYPEPETAI OTOV THVOKA XXPAKTNPIOTIKOV TNG YEVVATPIXG.
OAax Tot HOVTEAD YEVVIATPIOG €IVl OXEDIXOPEVO €TOI WOTE VO
avTIoTaBYICouv TIG HETXBOAEG TNV TPodP0dOTNON pelpaTog. Mo
UETABOAEG £10%, OnuioupyeiTal pix HETXBOAN +0,2% 0TO PEUP
OUYKOAANONG.

230V

_ MPIN ZYNAEZETE TO @I TPO®OA-
50-60 Hz OZIAZ, TIA NA AMO®YTETE BAABEZX

>TH FENNHTPIA, EAEF=TE AN H TAZH
<@> THX TPAMMHX EINAI KATAAAHAH TIA
TO MHXANHMA.

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

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

1
Q AIAKONMTHE ON - OFF O 3I0KOTTNG QUTOS £Xel dUO
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H ouokeur) ouykOAANGNG TPOPODOTEITAI AITO YEVVATPIX.

Mpiv ouvdEoETE TN CUOKEUN OUYKOAANONG OTN YEVVATPIO EIVQI
ONUAVTIKO V& BeBaiwbeite 0TI N yevvATpIx TTANPOI TIG akOAOUBES
TEXVIKEG TTPOUTOBEOEIQ:

1. HmpiCa 230V 50/60 Hz pmopei va TapEXEl TNV amopaiTnTn
I0XU TTOU QIMAITEITAI YIX T OUYKOAANON (JeiTe TNV ETIKETX
OTN CUOKEUN).

2.  Hmpifamapexel un mapapopdwpevn Téon RMS peta&u 180
ko 280 V.

3. Hmpila mapéxel T&on Kopudng peTa&L 230 ko 420 V.

4. H mpila mapexel evoaAAxooopevn T&onN Pe OUXVOTNTO PETO-
&L 50 Kol 60 Hz.

ZYNIZTATAI NA AKOAOYOEITE TIZ ANQTEPQ OAHI'IEZ,
AIA®OPETIKA MMNOPE'T NA MPOKAHOE'I| BAABH XTH
2YZKEYH.

2.2 EMIAOIH ©OEZHZ NATH FENNHTPIA

‘'OTAN YNAPXEI BENZINH 'H NTHTIKA YFTPA MMOPET NA
ATAITEITAI EIAIKH EFKATAZTAZH. ENMIKOINQNHZTE ME
TIZ APMOAIEZ APXEZ. OTAN TOMNOGETEITE TH ZYZKEYH
ZE ENA XQPO, BEBAIQOE'ITE OTI THPO'YNTAI Ol
AKOAOYOEZ KATEYOYNTHPIEZ OAHIIES:

1. O XelpIoTAG TPEMEl Vo €xel TPOOBAON XWPIG EUTOdIX 0T
XEIPIOTNPIC KO TIG OUVOEDEIG TNG OUOKEUNG.

2. EMéyETe av TO KOA®SIO TPOYODOCIG KAl N KOPAAEIR TNG
TPICAG I TN oUVDEDN TNG YEVVATPIOG eival KATAANAX yic
TIG QTTQITAOEIG TNG YEVVNTPING OE PEUPQ.

3. H ouokeun dev Tpérmel va TOTTOBETEITAI O€ TIEPIOPIOUEVOUG,
KAeI0TOUG XWPOUG. Eivail eEXIPETIKA ONUAVTIKO N YEVVATPIX
va BpiokeTan oe KaA& aepifopevoug xwpoug. Na armodeu-
YETE TOUG TMOAU OKOVIOPEVOUG I BPOUIKOUG XWPOUG OTToU
oKovn 1 &Aa okouttidix propei va elgeNBouv oTo pnx&-
VNUQ.

4. To pnx&vnua (kaxBwg Kol Toe kaxhwdiax alvdeong) dev mperel
v pp&ooouv Toug Siadpdpoug i va epmmodilouv TIg
eVEPYEIES TWV GMWV EPYXIOPEVOV.

5. TomoBeTnoTE TN YEVVATPIG 0€ QOO BEaN WOTE VO pnv
umtapXel Kivduvog va TIEael 1} va avaTparel. OTav To unx&-
vnuo €xel TomoBeTnBel oe umepuywpevn BEan, un&pxel
Kivduvog va TTECEL.

23 XEIPIZMOZ KAl META®OPA THZ FENNHTPIAZ
MNPOXTAZIA XEIPIZTH:

KPANOZ ZYFTKOAAHTH - TANTIA — YIIOA'HMATA ME WHAO
KOYNTENIE.

H FENNHTPIA ZYTKOAAHZHZ AEN YNEPBAINEI TO BAPOX
TQN 25 KG KAl MMOPE'| EYKOAA NA TH META®EPEI O
2YFTKOAAHTHZ. AIABAZTE NPOZEKTIKA TIZ AKOAOYOEZ
MPO®YAAZEIL.

Eivoi pioc pnxavr mou Tn OnKmVel, Tn JETOdEPE KOl TN XEIPIZETAI
KQVEIG EUKOAN, OPWG TIPETTEI TTAVTO V& TNPOUVTAI TX akOAouBa:

1. O1 diadikooieg TTOU avadpEPOVTal O TIAVK UMOPOUV Vo
eKTEAEOTOUV PEOW TNG XEIPOAGBNG TTOU UTTGOXEI OTN YEVVIT-
pICL.

2. No ommoouvdEeTe TTAVTA TN YEVVATPIX KOI T EEXPTAHATA
NG o6 TO JIKTUO TIPIV TNV avUYPwon 1 TN HETOPOPX.

3. H ouokeurp dev TIPEMEl VO OEPVETOI, VO EAKETAI 1 VA
QVUYDVETOI AITO T KOAWDIXK.

24 EMIAOIH OEZHZ

‘OTAN YMAPXEI BENZINH 'H NTHTIKA YTPA MIMOPET NA

EINAI ANAPAITHTO NA IINEI EIAIKH ETKATAZTAZH.

‘OTAN TOMOOETE'ITE TH ZYZKEY'H ZE ENA XQPO,

BEBAIQOEITE OTI THPO'YNTAI Ol AKOAOYOEZ

KATEYOYNTHPIEZ OAHI'IEZ:

1. O XelpIoTAG TPEMEl Vo €xel TTPOOBAON XWPIG EUMOdIX 0T
XEIPIOTNPIX KO TIG OUVOEDEIG TNG OUOKEUNG.

2.  ZupPBouleuTEiTE TNV TIVOKIOX XOPOKTNPIOTIKOV YIKK V&
kaBopioeTe TNV 10XV €100d0U.

3. H ouokeun dev Tpérmel va TOTTOBETEITAI O€ TTEPIOPIOUEVOUG,
kAeIoTOUG XWPOUG. Eival eEQIPETIKG ONUAVTIKO VO aepIZETaNl
KaAG n yevvATpia. No ommopelyeTe XWPOUG PE OKOVN 1
BPOUIKOUG, OTIOU OKOVN 1] XAAG QVTIKEIEVO PTTOPE] VO €10€-
ABoUV OTO PNXAVNHOK.

4. To pnx&vnua (kxBwg Kol Tor KaxAwdix ouvdeong) dev peTel
v pp&aooouv Toug Siadpdpoug i va epmodilouv TIg
eveépyeleg TwV XMWV epYa{OPEVOV.

5. TomoBeTrioTe TN YEVVATPIG 0 GODOAr BEON WOTE Vo pnv
meoel 1) avaTparel. Now €XeTe UTIOWN OTI OTAV TO PNXAVNHO
£xel TomoBeTnBei PnA&, UTGPXE! KiVOUVOG VX TTEDE.

25 2YNAEZH KAIMPOETOIMAZIA TOY MHXANHMATOZX
A ZYTKOAAHZH ME EMENAYMENA HAEKTPOAIA.

« ZBHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN
ZYNAEZEQN.

JUVOEOTE TIPOOEKTIKA OAX TOX EEXPTAHATA CUYKOAANONG VIO VX
amoduyeTe ammAEIES I0XU0G. Na TnpeiTe oxoAXaTIKE TIG 00nyieg
aopaleiag mou mreplypadovtal 0to KANONIZMOI AZOAAEIAS.

1. TomoBetrioTe TO €MAEYYEVO NAEKTPODIO OTNV TOIUTTIOK
nAekTpodiou.

2. ZuvbéoTe To BUOPX Tou Kahwdiou YEIWONG OTOV &XPVNTIKO (-
) AKPOOEKTN Taxeiag oUvdeang (6 - Eikova 1 OeA. 4.) kai To
OPIYKTNPO YEIWONG OTO TEPAXIO KOVT& 0Tn LWV OUYK-
O0Anong.

3. ZuvbéoTe To BUopa TG ToIUmidog Tou nAekTpodiou OTO
BETIKO (+) akpodEKTN Tayeiag ouvdeang (5 - Eikova 1 OeA.
4)).

MPOZOXH: H ZYNAEXH ME AYTON TON TPOIO INNETAI

FA SYTKOAAHZH ME OPOH MOAIKOTHTA. TIA

2YTKOAAHZH ME ANEZTPAMMENH MOAIKOTHTA,

ANTIZTPEWTE TH ZYNAEZH: ZYNAEZTE TO BYZMA TOY

KAAQA'IOY TETQZHZ XTO OETIKO (+) AKPOAEKTH

TAXEIAZ ZYNAEZHX KAl TO BYZMA THZ TZIMMIAAZ TOY

HAEKTPOA'IOY XTON APNHTIKO (-) AKPOA'EKTH.

4. PuBpioTe To pelpa OUYKOANGONG PE TOV EMAOYEX EVTOONG
(2 - Eikova 1 OgA. 4.).

5. ToatroTe To dwTEIVO SIGKOTITN VIO VO GVXYETE Tr YEVVATPIX
(1 - Eixova 1 OgA. 4.).

Znu. Av n yevvitpix armevepyorioinBei kata 1n OIXPKEIX TNG

Sixdikaoiag ouykoAAnong, umopei va mpokAnBei ooBapr BAGSN

OTO0 UnNXAavnua.

H yevvnTpia diaBéTel Eva olOTNUG KAT& TNG KOAANGNG

(antisticking) mou diokoOTTEI TNV 10XU OtV TTPOKANBEI BPOXUKUKA®-

poe oTnVv €000 ) av KOAAGEI TO NAEKTPOBIO, EMTPEMOVTAG £TOI

TNnv €UKOAN QIMOCTIOGOT| TOU GO TO TEPGXIO.

To guoTnua auTd TiBETON Oe AeiIToupyia OTav TpopodoTeiTal N
YEVVITPIX, GKOUN KO KXT& TNV TIEPId0 TOU XPXIKOU EAEYXOU, HE
amoTEAEOUO KAOE elgaywyr) GopTiou 1) BPOXUKUKAWHPO KAT& TNV
mepiodo auTH Vo avTIHETOTIZETAI WG BAGBN TTOU TTPOKOAEl TN
dlaKoTt TNG IoxUog oTnv £€£0d0.

2.6 2YNAEZH KAITIPOETOIMAZIA TOY MHXANHMATOZ
FA ZYTKOAAHZH TIG

*+ 2BHZTE TO MHXANHMA NPIN THN EKTEAEZH TQN
ZYNAEZEQN.

JUvOEOTE TMPOOEKTIKA T EXAPTAPATA GUYKOAANONG YIX VX
amoduyeTe aMWAEIES I0XUOG 1] dicpporn) emkiviuvwy aepiwv. Na
TNPEITE OXOAXOTIK& TOUG KAVOVIOUOUG GOPAAEING.

1. TomoBeTroTe TO AMAITOUPEVO NAEKTPODIO KQI TO UTTEK GEPI-
ou oTnv Tolummda Tou nAekTpodiou (eAeyETe Tnv TIpoeEoxr
KOl TNV KATROTOON TNG QIXUNG Tou NAgkTpodiou).

2. ZuvdeoTe To BUoPa Tou Kahwdiou yeiwong oTo BETIKO (-)
akpodEkTn Taxeiag ouvdeong (5 - Eikova 1 Ogl. 4.) kKol To
OPIYKTNPX YEIWONG OTO TEPAXIO KOVT& OTN (VN OUYK-
OAMnonNg.

3. ZuvbéoTe To Buopa Tou kKohwdiou TNG Tolumidag (PpAOYIO-
TPOU) OTOV aPVNTIKO (-) GKPOJEKTN Taeiag ouvdeong (6 -
Eikova 1 OgA. 4.).
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EAEIXOIl: ©ExZH KAI AEITOYPTIEZ

4.  ZuvdéoTe To OWANVA aepiou TNG Tolpmidag oTnv €€0d0 NG
dIXANG aepiou.

5. TMoatoTe To pwTEIVO SIAKOTITN VIO VO GVXYETE TN YEVVITPIX
(1 - Elkova 1 OgA. 4.).

6. EA&yETe av umpyouv dIPPOES aiepiou.

7. PuBpioTe To pelpa oUYKOANONG PE TOV EMAOYEX EVTOONG

(2 - Elkova 1 Og. 4.). EAéyETE TV TIpOYXI epiou, oTpiyTe

TN oTPOdIYYX TNG PIGANG aepiou yiax v pubpioeTe TN por).
Znu.: H évauon Tou T0E0u EMTUYXAVETOI LUE TO EAAPPU AyyIyLo
TOU Teuayiou e To NAekTpodI0 (Evauaon ue emagn).

MNPOZOXH: OTAN AOYAEYETE E=Q 'H ®YZAEI NPOXE=TE
TH POH TOY NPOZTATEYTIKOY AEPIOY IIATI MNOPET NA
NMAPAZYPOEI1 AITO TON AEPA ME ANOTEAEZMA NA MHN
NPOZTATEYETAI H ZYTKOAAHZH.

3.0 EAErXOIl: ©ExXH KAI AEITOYPTIEX
3.1 MMOPOZTINOZ MINAKAZ
Eixova 1.

1. ZuvdéoTe To KAXA®BIO YEiWONG TOU TEPAYIOU OTOV GiPVNTIKO
(-) akpodEKTN (6 - EikOva 1 O¢gA. 4.)

JuvdéoTe TO KoAWdIO TNG TOIUMOQG OTo BeTIKO (+)
akpodEKTN (5 - Eikova 1 OgA. 4.).

BEBAIQOEITE 'OTI AYTEZ Ol ZYNAEZEIZ EINAI KAAA
ZOIFMENEZ A NA MHN YITAP=OYN AMQAEIEZ IZXYOZ
KAI YNEPOEPMANZH.

3. PubpioTe To pelpa ouykOMNONG pEow Tou KoupmioU 2 -
Eikova 1 OeA. 4.

4. O ¢wtevog diokonTng 1 - Eikova 1 OgA. 4. mpérmel va eiva
avappévog (ON) mpiv apyioel n diadikaaia GUYKOAANONG.

5. To &vaypa TnG KiTpivng evdeikTIKNAG Auxviag (LED) (3 - Eiko-

va 1 0¢gl. 4.) oToV PmpoaTIvO TVaKO UTTOONAWVE! OTI KATTOIK
BAGPN eumodilel TN ASITOUPYIC TOU PNXAVAUOTOG.
H kiTpivn evdeIKTIKN Auxvia amroTeAei evOeiEn duo e1Idwv BAGBNG:

1. YmepBéppavon mou TPOKANBNKe oo utiepBoAIKG peyaho
KUKAO £pYQOIOG. 2’ QUTH TNV TIEPITITWAT, DIGKOYTE TN OUYK-
OAANON KOl GPrOTE QVOPPEVN TN YEVVATPIC UEXPI VO OBNOEl
n evOEIKTIKN AUuxVio.

2. YmepPohika uwnAr/xapunAr Tpogodocia. X’ auTn TNV TEPi-
TITWON, TIEPIUEVETE PEXPI VO OP\OEI N VOEIKTIKN AUXViak, TTOU
Ba onuaivel 0TI N T&oN TPOPOdOTInG EXEl EPBEI OTA KAVO-
VIK& eTTimeda, Kol ExvapxioTe Tn GUYKOAANON.

4.0 ZXYNTHPHZH

Mpiv TN ouvTAPNON ATTOCUVOEDTE TO peUPX. H auvTrpnaon mpémel
VO YIVETOI TTIO OUXVE OTQV TO PNX&VNUG AEITOoUpyei o€ duopeveiq
OUVONKEG.

K&Oe Tpeig (3) Mveg EKTEAEITE TIG AKOAOUBEG EVEPYEIEG:
1. AVTIKOTQOTNOTE TIG DUOOVAYVWOTES ETIKETEG.
KaBapioTe Kol 0pIiETE Ta TEPUATIKG GUYKOAANONG.
AVTIK&XTQOTNOTE TOUG GpOXPPEVOUG CWANVES aepiou.

EmdIopBmoTe | AVTIKOTAOTHOTE T EAXTTWHATIKA KOADSIX
KOl KOPOOVIOK.

K&Oe £&1 (6) Mriveg EKTEAEITE TIG XAKOAOUOEG EVEPYEIEG:

2.
3.
4

KaBapiote pe puonTnpa 1o pEoa pgPog TNG povadag. No
TNV KaBapileTe MO ouxV& 0TV ASITOUPYEI O XWPOUG He
Bpopi& 1) okovn.

4EL
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OMNUCAHHUE U TEXHUHECKHUE XAPAKTEPUCTUKH

1.0 OMUCAHHUE U TEXHUYECKHUE XAPA- TABNMUYKA HOMUHANbHbLIX AAHHbIX UICMTONHEHUE 150
KTEPUCTUKU ANA BNOKA 3NEKTPONEHEPATOPA
BXOAHAA LIENb
1.1 OMUCAHHWE Hanps)xeHne oaHodasHoe 230V
HacTofAwas mawuHa npeacraBnaetT cob6oi COBpeMEHHbIN, YacToTa 50 Hz / 60 Hz
CHab)XeHHbIH MHBEPTOPOM FEHEpPATOpP NMOCTOAHHOIO TOKA, = ~ oA
nNpeAHa3HaYeHHbIV ANA CBAPKKU MeTannos. Ota ocoban TeXHONo- aCX0A paKTUuecKun 6
rMA No3BOJIAET co3AaBartb KOMMAaKTHbIE U JIerkue reHeparopsbl C Pacxoa maxkcumanbHbIn 36 A
BbICOKMMU 3KCMyaTaUUOHHBIMU XapaKTEPUCTUKAMMU. B93M0>+<- BLIXOAHAA LEMb
HOCTb BbIMOSIHEHUA PA3NIMYHbIX PETYIUPOBOK, BLICOKUIA KNA U
OrPaHWYEHHbIA PACX0A 3HEPrUu AenaroT U3 3TOW MaLLMHbI OTNY- HanpsxeHue xonocToro xoaa 85V
HbIM PabourM MHCTPYMEHTOM NpU cBapke 0O6MasaHHbIM 3MEKT- Tok cBapoUHLI 5A-160 A
pPOZOM U yroBOV CBapK1 BONbGPamMOBbIM 3NIEKTPOAOM B cpeae — i
uHepTHOro raza GTAW (TIG). PaBouuit unkn 20% 160 A
12 TEXHWYECKME XAPAKTEPUCTHKM PaBouwit uukn 60% 120A
PaBouwii 100% 80 A
TAB/TMUKA HOMUHATBHBIX JAHHBIX UCTIOMHEHHUE 140 oom e
AnA BIOKA SNEKTPOrEHEPATOPA
BXOOHAS LEEMb CreneHb 3aLuThbl IP 23S
HanpsxeHne oaHodasHoe 230V Knace usonauuw H
Yactota 50 Hz / 60 Hz Bec Ko7
Pacxon GaKTMIecKHil 19A [aBapuTHble pasmeps 145 x 230 x 365
o EN 60974.1 / EN
Pacxoa maxkcumanbHbii 31A HopmartvBHble AOKYMEHTbI 60974.10
BbIXOAOHAA LIEMb
1.3 DUTY CYCLE (OTHOCUTENbHAA ONUTENbHOCTb
Hanps>keHne xonoctoro xoaa 85V BKNOYEHMA)
ToK cBAPOUHbIiA SA+150 A MpeactaBnaeT coboit BpeMA B NPOLEHTHOM OTHOLLEHUM oT 10
Pabounit unkn 35% 150 A MWHYT, B TEUEHWE KOTOPOro CBapOYHas MalluMHa MOXET padoTaTb
P " C HOMWHAaNbHOW CWUNOW TOKa NpuU Temnepartype OKpy>KatoLewn
Pabounit unkn 60% 120A cpeabl 40°C, He BLI3bIBaA cpabaTbiBaHNe 3aLLMTHOMO YCTPONCTBA
Pabouni uukn 100% 100 A no ToKy. B cnyyae cpabatbiBaHWs 3aLMTHOrO YCTPOWCTBA PEKO-
MEHZYeTCA NOAOXKAAaTb He MeHee 15 MUHYT, uTobbl 06ecneumnTb
oxnaxeHne MalnHbl. lNepea BbINOAHEHWEM ClEAYIOLLEN onepaLumn
CreneHb 3awuThl IP 23S CBAPKK YMEHbLLMTE CHJTy TOKA UM BPEMSA BKIHOYEHUA MALLMHbI.
Knacc usonauuu H * [MpeBblWweHWe 3aaaHHOro BpemeHu (duty cycle), ykazaHHOro Ha
Bec Kg 7 TabnMuyKe HOMUHaNbHBIX AaHHbIX MOXET NPUBECTU K NOBPEX-
[IeHUI0 CBapOYHOM MallUKHbl C COOTBETCTBYIOLMM aHHynupoBa-
labapuTHble pasmepsl 145 x 230 x 365 Huem rapantum (Cm. ctpanudy - 1V).
EN 60974.1 / EN . . .
HopmaruBHble A0KyMeHTbI 60974.10 HE NPEBbILLAWUTE MAKCUMAIJIbHbIM PABOYUU LIUKN
i NPEBbILLEHWUE PABOYEIO LIUKIA, YKA3BAHHOIO HA

LWHUTKE C AAHHBIMHU MOXET NOBPEAUTb UCTOYHUK
NMUTAHUA, UTO COENAET HEAEUCTBUTEJNIbHbIM
FTAPAHTUIO.

1.4 BOJIbTAMIMEPHBIE XAPAKTEPUCTUKHU

BonbTamnepHble xapakTepuCTUKKU NOKA3bIBAOT MakCMMarbHbie
BEMUYMHBI CUIbI TOKA U HanpsXeHuda, obecneynBaemMble CBApOY-
HoW MaLumnHown (Cm. ctpanuyy - 1V).

2.0 YCTAHOBKA

BAXHOE NPUMEYAHUE: NPEXOE YEM NOAKITHOYHUTD,
noaAroToBuUTb K PABOTE UIIK UCNOJIb3OBATb
OBOPYOOBAHUE, BHUMATEIbHO MPOYUTAUTE PA3LOEN
YKA3AHUA NO BE3OMNMACHOU 3KCINYATALIUA.

2.1 NOAKNHOYEHWUE CBAPOYHOMW MALLIMHBI K CETH
ONEKTPOCHAB XEHHUA

OTKMoYEeHUE MaLLWHBl BO BPEMA CBAPKU MOXET ObiTb NPUUUHOM
ee cepebesHoro noepexxaeHuda. Yéeaurech, Uto WTNecesbHan
BUNIKa cHab)keHa NnaBKUM MpefoxpaHuTenemM Ha cuy ToKa,
yKasaHHyto Ha TabnMuke HOMUHaNbHLIX AaHHbLIX reHepaTtopa. Bece
MoZenu cHab)XeHbl CUCTEMOW KoMneHcauun KonebaHuit cete-
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YCTAHOBKA
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BOro HanpsxeHusa. KonebaHuam B pasmepe +10% cooTBeTcTByeT
M3MeHeHWe cBapoYHoro Toka +0,2%.

230V
50-60 Hz

®

BO U3BEXAHWE NMOBPEXIJEHWNA
FTEHEPATOPA TMPEXAE 4YEM
BKJ/TKOYNUTb BUJIKY KABEJIA MUTA-
HWA B COOTBETCTBYIOLLYIO PO3ET-
KY, MPOBEPbTE COOTBETCTBHUE
HATMPAXEHWA B CETU HOMUHATTb-
HOMY HAMPAXXEHUIO MUTAHUA MA-
LLIMHbI.

BHUMAHUE! QHOAHHOE OBOPYAOBAHHUE HE
COOTBETCTBYET TPEBOBAHWUAM CTAHOAPTA EN 61000-
3-12. NPU NOAKNHOYEHUU K HUBKOBOJIbTHOU CUCTEME
OBLWEIo nMnoJib3OBAHUA YCTAHOBLIUK WUIHU
NONIb3OBATENNIb OBOPYAOBAHWUA AONKEH, NPU
HEOBEXOAWMOCTHU, NPOKOHCYNbTUPOBATbLCH C
ONEPATOPOM PACNPEAENUTENbHOWU CETHU O
BO3MOXHOCTHU TAKOIo NOAKITFOYEHUA.

OBOPYANOBAHME KJTACCA A HE NMPEAHA3HAYEHO AnA
MCNONb3OBAHUA B XMUNbIX NTOMELWEHUAX, ANA
KOTOPbIX noasopn QNEKTPO3HEPIUHU
OCYLWECTBNAETCA no HU3KOBOJIbTHbIM
KOMMYHAJIbHbIM CACTEMAM 3JIEKTPONMAUTAHUA. B
TAKUX YCNOBUAX CNOXHO OBECNEYUTDb
QNEKTPOMATHUTHYHO COBMECTUMOCTDb
OBOPYAOBAHHUA U3-3A KOHOYKTUBHbBIX, A TAKXKE
MU3INYYAEMbIX NMOMEX.

=

o

IMABHbIW BbIKITFOYATESb: Buikntouatens ¢ AByMs
nonoxxeHnamu ON = BKJTKOYEH -OFF = BbIKJTKOYEH

CBapoyHas MalumHa npeaHasHayeHa ana paboTbl C NMTaHWem ot
3NEKTPUYECKOrO reHeparopa.

Mepea TeM, KaK NOAK/OYATE CBAPOYHYHO MaLLUWHY K 3NeKTpUuec-
KOMY reHepartopy, NpoBepbTe COOTBETCTBUE MOCNEAHEro
CneaytoLmMM XxapaKTepucTMKam:

1. PoseTka HomuHanom 230 B 50/60 'y B cocTosiHUK oBecneun-
Tb MOLLHOCTb, HEOBX0AMMYIO ANA BLINONHEHUA CBAPKM (CM.
TabnMyKy C NacnopTHLIMU AAHHLIMU CBAPOYHOH MaLUWHbI).

2. PoseTka obecneuvBaeT nUTaHWe MalluHbl HaNpPsXXEHWEM C
BennunmHon RMS (cpeanexksaapatunyHoi) ot 180 no 280 B
6e3 UCKaXKEeHUI.

3. Posetka BblJaeT MUKOBbIE HAMPAXEHUA, nexawue B
npeaenax ot 230 4o 420 B.

4. PoseTka BblAaeT NnepeMeHHOe HanpsXeHue yacTtotoin ot 50

o 60 Iy,

HECOBNOAEHUE BbILLEOMUCAHHBIX XAPAKTEPUCTUK
MOXET NPUBECTU K NOBPEXAEHHUIO CBAPO4YHOHU
MALLNHBbI.

2.2 PACNONOXEHUE NCTOYHUKA NMUTAHHUA

B mMecTax HaxoaeHua GeHanHa UK NeTyunx KUMAKoOCTen HeoO-
X0AMM crneuuanbHblii MOHTaX. BocnonbayiTtech ycnyramu
KBaNMPUUMPOBaHHbIX crieynanvctoB. Mpu pasmelleHun obopya-
oBaHuA obecneybTe, YTOOLI ObINKM coBNOAEHBI Cneayowme
MHCTPYKLMK:

1. VY paboTHuKa AomkeH ObiTb CBOOOAHLIA AOCTYN K MecTam
ynpasneHus U NoAcoeanHeHWs 060pyAoBaHNS.

2. TpoBepbTe, YTOObI LUHYP K UCTOYHWKY M MpPenoXpaHuTeNb
PO3ETKM UCTOUHMKA NUTaHWA COOTBETCTBOBAM nNapameTpam
3TOro NpeAoxpaHuTens.

3. Annapat He nomelyatb B HEGOMbLUWE 3aMKHYTbIE MPOCTP-

aHcTBa. MCKNUMTENbHO BaXKHBLIM ABNAETCA npoBeTpuBaHn-
€ UNCTOYHUKA SHepruu. MN3berante NbiAbHbLIX UK
3arpA3HEHHbIX MeCT, B KOTOPbIX B CUCTEMY MOXXET nonacTtb
NblNb N apyrue npeameTthl.

4. O6opyaoBaHWe (BKIOYAA MPUCOEAWHUTENBHYIO NMPOBOAKY)
He JOMKHO B6NoKMpoBaTb NPOXOAbl UAM MellaTb AEeAT-

€J/1IbHOCTH UHbIX 0C00.

MCTOUHMK 3HEPrUK 3adUKCUPYITE B CTAOUIBEHOM MOMOMKEHH-
W, UCKIOYAIOLLEeM BO3MOXHOCTb NaZleHnA UK nepesopa-
uynBaHuA. Ecnu annapart pasmelweH Haa ronoBow,
YUUTBIBANTE PUCK BO3MOXKHOIO NaAeHuA.

TPAHCMNOPTUPOBKA U NEPEMELLEHUE FEHE-
PATOPA

23

CPEACTBA 3ALLIUTbl ONEPATOPA: KACKA - NEPYATKMU -
3ALLIUTHAA OBYBb.

BEC CBAPOYHOW MALLUWHbI COCTABJAET HE BOJEE 25
Kr, N"PUYEM OHA MOMET BbiTb MEPEMELLEHA
ONEPATOPOM. MPOYHUTAUTE U COBNHOAOAUTE
HUKENPUBEAEHHDBIE YKA3AHUA.

Mpy NPOEKTUPOBaHUM CBAPOYHON MallUHbl Bbina yyTeHa
BO3MOXHOCTb €€ NoAbemMa v TPaHCNopTUPOBKU. TPaHCNOPTUPOB-
Ka 060pyZOBaHWA HECNoXHa, HO TpebyeT cobnoaeHuna cneayto-
LMX NpaBun:

1. OnAa nogbemMa M nepemelleHWs Wcronb3yiTe npeayc-
MOTPEHHYIO ANl 3TOW LENU Ha reHepaTope pyuKy.

2. MMpexae 4eM NOAHATb WU NEPEMECTUTb reHepaTop OTCO-
€LMHUTE NOAKMIOYEHHBLIE K HEMY NPUCNOCOBIEHNA, a TaKkKe
cam reHepartop OT JNEKTPUYECKO CETU.

3. He ucnonbsyitte kabenu nuTaHua U cBapouHble kabenu ans
noabema unu nepemeLLeH1a 060pynoBaHKA.

24 PACMOMOXEHUE CBAPOYHOW MALLMUHbI

CNEUHUANDBbHBIE TPEBOBAHUA MOTYT BblTb
NPEADBABNEHbLI K MALLULUHAM, YCTAHABJIMUBAEMbIM B
MNMOMELLEHHUAX, B KOTOPbIX UCNONb3YHOTCA UMK
XPAHATCA BOCMNAMEHAKOLWHUECA HUOAKOCTHU UNU
rA3bl. ANA PELLEHKUA CBA3AHHbIX C 3TUM BOIMPOCOB
OBPALLLAUTECb K KOMINMETEHTHbIM OPTAHAM BJIACTWU.

Mpu BLINONHEHWM YCTAHOBKW CBApOYHOM MalLUHbl yoeauTech B
HasIM4YnK CneayoLmnx yCnoBui:

1. Ob6ecneyeHune yaobHOro AocTyna oneparopa K ycTpoicTeam
ynpaBieH1a U K 371IeKTPUYECKUM COelnHEHUAM obopya-
OBaHuA.

CooTBeTcTBHE Kabens NTaHus 1 NNaBKOro NpeAoXpaHUTens
LITENCeNbHOM PO3ETKU, K KOTOPOW NOAKYEeHa MalluHa,
noTpe6nAemMomy MaLlWHOW TOKY.

CBapoyHas MallMHa He Jo/mKHa OblTb ycTaHoBNeHa B
TECHOM nomeujeHun. Hannume Haanexawen cUCTeEMbI
BEHTUNIALMKU CBAPOYHON MalLMHbI. XKano3n BEHTUNALWUOH-
HbIX OTBEPCTUI HEe AOMKHbI OblTb 3aCOPEHbLI U HE AOSKHA
cyLecTBoBaTh OMACHOCTb UX 3aCOPEHUA BO BPEMA MpoLec-
ca cBapku. Ccknrounte yCTaHOBKY M UCMOb30BaHUE MalLlu-
Hbl B 3anbINEHHBIX WX FPA3HBIX MOMELLEHNUAX, TAe Nblb K1
Apyrue npeamMeTbl MOryT 3acacbiBaTbCA B MalUWHY, Bbl3bl-
BaA ee Nneperpes 1 NOBPEXAEHHE.

CBapoyHas MallvHa U ee Kkabenu nuTaHua He JOMKHbI
MeLlaTb Npoxo4y unu pabote Apyrux nroaen.

CBapoyHas MaluMHa [JOmKHa OblTb yCTaHOBREHa B YCTO-
NUMBOM MONOXEHUM, UTOObI UCKIHOUUTL €e NnageHue Uu
nepesopaunBaHune. PacnonoxxeHve cBapo4yHOM MalluHbl Ha
BO3BbILUEHHOM MECTe C034aeT NOoTeHUManbHyO ONacHOCTb
nazaeHus.

NOAKNMKOYEHUE U NOATOTOBKA OBOPYIOBAH-
A K BbIMONTHEHUHO CBAPKU OBMA3AHHbIM
SNEKTPOAOM

- NEPEL BbINOJIHEHUEM OMEPALUMUU NOAKNMHOYEHHUA
OBOPYZAOBAHHMA BbIKITFOYUTE MALLIUHY.

Y106kl MCKMHOYUTE NOTEPU MOLLHOCTH, NOAKMIOYEHUE CBAPOYHOrO
06opynoBaHMA K MalluHe CreayeT OCYLeCTBAATb OYeHb aKKy-
paTtHo. CkpynynesHo cobntofaiTte ykasaHusa no 6esonacHoi
KCnyaTaumMmn mMallmnHbl, NpuBedeHHble B pasgene 1.0.
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1. YcraHoBWTe BbIOpaHHbLIM 3MEKTPOA Ha 3NEeKTpoAoAepIKa-
Tene.
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®YHKLUUHN

MoaknounTe  HAKOHEYHWK 3asemnsaoliero kabens K
6bicTpocpabatbiBaroLeMy 3axkumy (-) (nos. 6 - KaptuHka 1
Ctp. 4.), a Knewyy 31010 e Kabena K Touke, 61IM3KoM K MecCTy,
rae BbINOMHAETCA CBapKa.

Moakntounte  coeauHUTENb  ANeKTpoJoAepxkarend K
6bicTpocpabatbiBatoLieMy 3axumy (+) (nos. 5 - Kaptuxka 1
Ctp. 4.).

BbinonHeHHoe Takum o6pasom coeauHeHue obecneynsaet
BbINONIHEHWE CBAPKM C MPAMOMN NONAPHOCTLIO; ANA BbINO-
NHEHUA CBapKKU ¢ 0BpaTHON MONAPHOCTLIO NOMEHANTE
MeCTaMy BbILLEONUCAHHbIE coeanHeHns. PASBEM kabens
3aseMeHns K BeicTpocpadarbiBatoLeMy NoNOXUTENBHOMY
(+) 1 pasbem anekTpoAoAepkatena K oTpuuarenbHoOMy
3KUMY (-).

Perynupyite cuny cBapoyHOro Toka ¢ noMoOLLbi0 COOTBETC-
TBYlOLLero nepekntoyarena (nos. 2 - KaptuHka 1 Cip. 4.).
Bkntounte reHepatop HaxxatMeM BbIKOuYaTena C NoAcBe-
TKOM (Mo3. 1 - KaptuHka 1 Ctp. 4.).

TNMPUMEYAHMUE: BriknodeHue reHeparopa BO BPEMSA BbIMO-
JIHEHWA CBaPKN MOXKET NPUBECTU K CEPbE3HOMY MOBPEIKAEHMNIO
060opyAoBaHMA.

5.

6.

reHepaTop cHab)keH yCTpOWCTBOM 3alUuThl OT "npumMepaaHua”
anekTpoaa (Antisticking), KoTopoe BbI3biBaeT OTKNIOUEHME TOKA
NUTaHKA B CNyyYae KOPOTKOro 3aMblKaHWA Ha BbIXOAE UK NpUIun-
aHWA aneKkTpona, NO3BONAA NIErKO OTCOEAUHUTb ero oT
obpabaTtbiBaemoi getanu. OTo ycTpoicTBO cpabartsiBaeTt npu
noJaye NUTaHWA Ha reHepaTop, B TOM YUCAE W MPU BbINOSHEHWUN
CUCTEMOW NMepBOHaYanbHOW NMPOBEPKKU ero GYHKLMOHMPOBAHHA.
B cBA3K ¢ aTUM, nto6oe NOAKMIYEHNE HArpPy3KKU UK KOPOTKOE
3aMblKaH1e B 9TOT NMepuof OLEHUBAETCA Kak HeUCnpaBHOCTb M
BbI3bIBAET OTK/NOYEHME BbIXOAHOIO TOKA.

2.6 NOAKNMFOYEHUE U MOATOTOBKA OBOPYIOBAH-
MA K BbINMOJNIHEHUHO CBAPKU GTAW (TIG).

- NEPEL BbINOJIHEHUEM ONEPALUU NOAKITFOYEHUA
OBOPYOBAHUA BbIKNMMFOYHUTE MALLUHY.

YT1006bI MCKNIOUNTL NOTEPU MOLLHOCTU WM OMAaCHbIE YTEYUKM rasa,
NOAKNIOYEHUE CBAPOYHOro 060PYyAOBAHMA K MallWHE creayet
OCYLLeCTBNATbL O4YeHb akkypaTtHo. CkpynynesHo cobnoaante
yKasaHus no 6e3onacHoi aKkcnnyartaumu MalluHbl, NPUBEAEHHbIE.

1. YcraHoBWTe Ha CBapOYHO ropeske BbiOpaHHbLIe 3NEeKTPOA U
conno nogauu rasa. ([lpoBepbTe COCTOAHUE KOHUA
3/1eKTPOAA U HACKONbKO OH BbICTYNAET U3 FOPETIKM).
MoaknounTe  HAKOHEYHWK 3asemnsaoliero kabens K
6bicTpocpabatbiBaloWeMy MONOKUTENBHOMY 32XKUMY (+)
(nos. 5 - Kaptnhka 1 Ctp. 4.), a knewmn atoro ke kabena K
TOUKe, BNIM3KON K MECTY, re BbINOMHAETCA CBapKa.
MoakntounTe cCoeanHUTENb CUNOBOTO Kabend ropenku K
6bicTpocpabaTbiBalOLWEMY OTPULATENBHOMY 3aXKUMY (-)
(nos. 6 - Kaptuhka 1 Ctp. 4.). MNoaknounte coeanHnTens
KHOTKM FOpesikM K COOTBETCTBYHOLLEN PO3ETKE.

MoaKknounTe LWNaHr NoJaun rasa B ropesiky K BbIXOAHOMY
LITyLepy rasoBoro 6annoHa

Bkntounte reHepatop HaxxatMeM BbIKOYaTeNA C MOACBeE-
TKOM (Mo3. 1 - KaptuHka 1 Ctp. 4.).

[MpoBepbTe cMCTEMY Ha OTCYTCTBME yTeYek rasa.
Perynupyite cuny cBapo4YHOro Toka C NoMoLLbo COOTBETC-
TBylOLLero nepekntoyarena (nos. 2 - KaptuHka 1 Cip. 4.).
lMpoBepbTe, BLIXOAUT NK ras, 3aTeM perynMpymnTte pacxoa
NnoCpeACTBOM BEHTUNA rasoBoro 6annoHa.

6.
7.

TNPUMEYAHMUE: 3a)xuraHne d71eKTPUHECKON AYr1 MponcxoanT
npu KpaTKOBPEMEHHOM MPUKOCHOBEHMM 06pabarsiBaeMoii
Jaetanu anekTpoaom (Scratch start).

BHUMAHMUE! NPU BbINOJIHEHUU PABOT HA OTKPbITOM
BO3AYXE, A TAKXE NPU HAJIMYUU CKBO3HAKOB,
SALUMTUTE NOTOK UHEPTHOIO FA3A, YUTOBbI HE BbiIfA
HAPYLUEHbI YCNTOBUA 3ALWUTHI AYIU U 30HbI
BbINONHEHUA CBAPKMW.

3.0 ®YHKUHH

3.1 NUUEBAA NAHEIb

Kapturka 1.

1. Tloakntounte K oTpuuatensHoi knemme (-) (Mos. 6 - KapTtuH-
ka 1 Ctp. 4.) kabenb 3azemneHnsa obpabdaTbiBaemon geTanu.
Moakntounte K nonoxwutenoHon knemme (+) (Mo3. 5 -
KaptnHka 1 Ctp. 4.) kabenb cBapOYHON FOPENKH.

HEMPABWUNbHOE BbINMOMIHEHUE BbILLUEOMUCAHHbIX
COEAWHEHUN MOXET BblTb MPUHUHOU NOTEPH
MOLLUHOCTHU U NEPEIPEBA.

3. C nomouybto pyuku (Mos. 2 - KaptnHka 1 Ctp. 4.) BoiBepute
Cuny ToKa, Heo6X0AUMYIO ANA BLINONHEHWA CBAPKM.

4. Boblkntovatens ¢ noacsetkoin (Mo3. 1 - Kaptuheka 1 Cip. 4.)
3a)kuraetca, Koraa reHeparop rotos AnA Havana npouecca
CBapKH.

5. 3axuranue pacnonioXXeHHOro Ha nepeaHei NaHemnm Xentoro

ceetoamnoaa (Mos. 3 - Kaptnhka 1 Cip. 4.) npeaynpexkaaet o
BO3HWKHOBEHUMU KaKOW-MBO HeMCnpaBHOCTH, MeLlatoLLe
HopmanbHoi paboTe o6opyaoBaHus.

MpHUYMHO# HencnpPaBHOCTU MOTYT BbiTb:

1. [eperpes ofopyaoBaHuAa B pesynbTate THKENoro uukna
o6paboTku. B aTOM cnydyae npuocTaHOBUTE CBapKy,
0CTaB/IAA reHepaTop BKAOUYEHHLIM, U NMOAOXKAUTE A0 Tex
nop, Noka CBETOAMOA HE racHer.

UpeamepHOe MM HeAOCTATOUHOE HAaMPFXKEHWe MUTaHWsA.
Mpexae 4eM NPoAOMKUTL PaboTy, NOAOXKANTE 4O BbIKII-
FOUEHMA CMrHaNbHOM namnbl, NPeAynpeXxkaaroLLero o BOCCT-
aHOBIEHUM HOPMAILHOO HaMNPAYKEHUSA MUTaHHUA.
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TEXHUYECKOE OBCInY KUBAHUE

4.0 TEXHUYECKOE OBCITYKUBAHUE

BHUMAHHUE: NPEXAE 4YEM MNPUCTYNUTb K
BbIMOMHEHUKO OMNEPALUUU TEXHUYECKOTO
OBCNYKUBAHUA OTCOEAWHWUTE BUIKY OT
ANEKTPUYECKOU CETHU.

Mpu TAXENBIX YCNOBUAX dKCMyaTauun MalluHbl, yKasaHHYo
HWXKE YacToTy BbINOMHEHNUA TEXHUYECKOro 06CNy>KUBAHUA Crneay-
€T yBEMYHTb.

Yepes Kaxable TpH (3) mecAua BbINONIHUTE creayloujue

onepauuu:

1. 3ameHa MCMOPYEHHbIX HAKNEeK.

2. OuucTKa v 3atArMBaHne 3aXXMMOB CBApOYHON CUCTEMBI.

3. 3ameHa noBpeXAeHHbIX rasoBbix TPyO.

4. PeMOHT vnu 3ameHa NMOBPEXAEHHbIX Kabenei nutaHus u
CBapOoyHbIX Kabenen.

Yepes Kamable wecTb (6) MmecALeB BbINONHUTE cneayoLiue

onepauuu:

OuuncTKa BHYTPEHHEN YacTu reHepartopa oT nbian. YacTtoty
BbINOMIHEHMA STOM OMnepauun yBenMuuTb B criyyae paboTel B
3anbIIEHHbIX MOMELLEHUAX.

RU
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE

ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DiLU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOFOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHb 3AMACHBIX YACTEN

150 A/ 160 A

R. |[CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE

01 | W000050057 |CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO

03 |W000232541 |CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO

05 |W000233257 |RIBBON CABLE POTENT. FAISCEAU DE CABLAGE POTENT. CABLEADO CABLAGGIO POTENZIOMETRO
?go A | W000254561 | POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION CAVO ALIMENTAZIONE

‘1’:0 5 | W000236149 | POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION CAVO ALIMENTAZIONE

09 |W000352000 |CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE PRESSACAVO

10 [W000233525 |SECURING BLOCK BLOC DE FIXATION BLOQUEO DE FIJACION BLOCCHETTO DI FISSAGGIO
11 [W000070027 [SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR INTERRUTTORE

12 [W000270559 |DINSE COUPLING RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA RACCORDO USCITA

121 [W000352049 |DINSE COUPLING RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA RACCORDO USCITA

13 [W000352038 |KNOB BOUTON PERILLA MANOPOLA

131 [W000352043 [HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO

14 [W000050067 |FANUNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR MOTOVENTILATORE

38 | W000385507 |FRONT FRAME CADRE AVANT BASTIDOR DELANTERO TELAIO ANTERIORE

38.1 |W000385508 |REAR FRAME CADRE ARRIERE BASTIDOR TRASERO TELAIO POSTERIORE

R. [CODE BESCHREIBUNG DESCRIGAO BESKRIVNING BESCHRIVING

01 | W000050057 |ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISK KRETS PRINTPLAAT

03 |W000232541 | ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISK KRETS PRINTPLAAT

05 |W000233257 |STECKLEISTE CABLAGEM POTENTIOMETERKOPPLING. BEDRADINPOTENTIOMETER
sgo A | W000254561 | SPEISEKABEL CABO DE ALIMENTAGAO NATKABEL VOEDINGSKABEL

?20 A | W000236149 | SPEISEKABEL CABO DE ALIMENTAGAO NATKABEL VOEDINGSKABEL

09 |W000352000 |KABLEKLEMME GRAMPO DO CABO KABELKLAMMA KABELKLEM

10 [W000233525 |BEFESTIGUNGSBLOCK BLOCO DE FIXAGAO FASTBLOCK BEVESTIGINGSBLOKJE
11 |W000070027 |SCHALTER INTERRUPTOR STROMBRYTARE SCHAKELAAR

12 [W000270559 |VERSCHRAUBUNG UNIAO DE SAIDA UTGANGSKOPPLING AANSLUITSTUK UITGANG
121 [W000352049 |VERSCHRAUBUNG UNIAO DE SAIDA UTGANGSKOPPLING AANSLUITSTUK UITGANG
13 [W000352038 |DREHKNOPF BOTAO RATT KNOP

131 [W000352043 |KAPPE TAMPA NIPPEL DOP

14 [W000050067 |MOTORVENTILATOR VENTILADOR ELECTRICO FLAKT MOTORVENTILATOR

38 | W000385507 |VORDERRAHMEN ARMAGAQ FRONTAL VOORSTE RAAMWERK VOORSTE RAAMWERK
38.1 |W000385508 | HINTERRAHMEN ARMAGAQ TRASEIRA ACHTERSTE RAAMWERK ACHTERSTE RAAMWERK
R. |CODE DESCRIERE POPIS KODOV POPIS KODU KODOK LEIRASA

01 |W000050057 |CIRCUIT ELECTRONIC OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA KERULETI LAP

03 |W000232541 |CIRCUIT ELECTRONIC OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA KERULETI LAP

05 |W000233257 |CABLAJPOTEN'IOMETRU POTENCIOMETER POTENCIOMETR POTENCIOMETER

‘1’:0 A |W000254561 | CABLU DE ALIMENTARE PRIVODNY KABEL PRIVODNI KABEL BEVEZETO KABEL

?20 A | W000236149 | CABLU DE ALIMENTARE PRIVODNY KABEL PRIVODN{ KABEL BEVEZETO KABEL

09 |W000352000 |MANDON CABLURI KABLOVA SVORKA KABELOVA SVORKA KABEL ALJZAT

10 [W000233525 |BLOC DE FIXARE ZABEZPECOVACI BLOK ZABEZPEGOVACT BLOK BIZTOSITO BLOKK

11 [W000070027 |INTRERUPTOR SPINAC SPINAC KAPCSOLO

12 [W000270559 |RACORD IEDIRE SPOJKA DINSE SPOJKA DINSE DINSE CSATLAKOZTATO
121 [W000352049 |RACORD IEDIRE SPOJKA DINSE SPOJKA DINSE DINSE CSATLAKOZTATO
13 [W000352038 |BUTON REGULACNE KOLIESKO REGULACNI KOLECKO SZABALYOZO KEREK
131 |W000352043 |CAPAC KRYTKA POTENCIOMETRA KRYTKA POTENCIOMETRU POTENCIOMETER FEDESE
14 [W000050067 |VENTILATOR VENTILACNA JEDNOTKA VENTILAGNI JEDNOTKA SZELLBZTET® EGYSEG
38 |WO000385507 |CADRU FATA PREDNY RAM PREDNI RAM ELSO KERET

38.1 |W000385508 |CADRU SPATE ZADNY RAM ZADNi RAM HATSO KERET
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R. CODE OPIS KQAIKAZ NEPITPAOH OMNCAHUE

01 W000050057 | OBWOD ELEKTRONICZNY NAAKETA KYKAQMATOX ONEKTPOHHASA CXEMA

03  |W000232541 | OBWOD ELEKTRONICZNY NAAKETA KYKAQMATOX ONEKTPOHHASA CXEMA

05 |W000233257 |PRZEWODY POTENCJOMETRU KAAQAIQXH NMOTENZIOMETPOY NEHTOYHBIV KABEb NOTEHLIMOMETPA
Sgo A W000254561 | KABEL ZASILAJACY 1IZXYZ KABENb MUTAHWA

(1):0 A W000236149 | KABEL ZASILAJACY 1IZXYZ KABETb MUTAHWA

09  |WO000352000 |OPASKA KABLOWA ZOITKTHPAS KAAQAIOY NMPKMMHOE YCTPOUCTBO KABENA
10 |W000233525 |PLYTKA MOCUJACA PABAOZ AZQAAIZHE BITOK KPEMEXHbIN

1 W000070027 | WYLACZNIK AIAKONTHX PYUKA

12 |W000270559 |PRZYLACZE WYJSCIA PAKOP EZ0AQY NOOKMHOYEHWE HA BbIXOLE

121 |W000352049 | PRZYLACZE WYJSCIA PAKOP EZ0AQY NOOKNKOYEHWE HA BbIXOLE

13 |W000352038 |POKRETLO KoyMmMI TAVIKA 3 HEVINOHA

13.1 |W000352043 |NASADKA MPOXTATEYTIKO KAAYMMA KONMMAK

14 |W000050067 | WIRNIK MONAAA ANEMIZTHPA ONEKTPOBEHTUNATOP

38 | W000385507 | KADLUB OSCIEZNICA PRZEDNIA NAAZTIKO NEPIBAHMA NEPEOHAA PAMA

38.1 |[WO000385508 |KADLUB OSCIEZNICA TYLNA MAAZTIKO NEPIBAHMA 3AIOHAA PAMA




DUTY CYCLE /FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR
BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS
MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAOZ EPTAZIAZ / PABOYUMN LMKISE
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WELDING CURRENT / COURANT DE SOUDAGE / CORRIENTE DE SOLDATURA / FLUSSO DI SALDATURA
SCHWEIBSTROM / CORRENTE DE SOLDAGEM / SVETSSTROM / SNIJSTROOM / SVEJSNINGS STROM

SVEISE STROM / HITSAUSVIRTA / CORENT DE TAIERE / ZVARACI PRUD / SVARECi PROD

PRAD SPAWANIA / PEYMAZYTKOAAHZHE / CBAPOYHbIN TOK

DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER/ CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR/ BEDRIJFSCYCLUS
/ ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNi CYKLUS / MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAQOZ EPTASIAZ

VOLT-AMPERE CURVES / COURBES VOLT-AMPERE / CURVA VOLTIOS-AMPERIOS / CURVE VOLT-AMPERE / KURVEN VOLT-AMPERE
CURVAS VOLTAMPERICA / VOLT-AMPERE CURVES / KURVOR VOLT-AMPERE / DA / NO / FI / CURBE VOLT-AMPERE / VOLT-AMPEROVE KRIVKY
VOLT-AMPEROVE KRIVKY / HU / KRZYWE VOLT-AMPER / KAMMYAEZ VOLT-AMPERE / BOJIbTAMMNEPHbIE XAPAKTEPUCTUKK
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DUTY CYCLE /FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR
BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS
MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAOZ EPTAZIAZ / PABOYUMN LMKISE
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WELDING CURRENT / COURANT DE SOUDAGE / CORRIENTE DE SOLDATURA / FLUSSO DI SALDATURA
SCHWEIBSTROM / CORRENTE DE SOLDAGEM / SVETSSTROM / SNIJSTROOM / SVEJSNINGS STROM

SVEISE STROM / HITSAUSVIRTA / CORENT DE TAIERE / ZVARACI PRUD / SVARECi PROD

PRAD SPAWANIA / PEYMAZYTKOAAHZHE / CBAPOYHbIN TOK

DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER/ CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR/ BEDRIJFSCYCLUS
/ ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNi CYKLUS / MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAQOZ EPTASIAZ

VOLT-AMPERE CURVES / COURBES VOLT-AMPERE / CURVA VOLTIOS-AMPERIOS / CURVE VOLT-AMPERE / KURVEN VOLT-AMPERE
CURVAS VOLTAMPERICA / VOLT-AMPERE CURVES / KURVOR VOLT-AMPERE / DA / NO / FI / CURBE VOLT-AMPERE / VOLT-AMPEROVE KRIVKY
VOLT-AMPEROVE KRIVKY / HU / KRZYWE VOLT-AMPER / KAMMYAEZ VOLT-AMPERE / BOJIbTAMMNEPHbIE XAPAKTEPUCTUKW
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WIRING DIAGRAM / SCHEMA ELECTRIQUE / ESQUEMA ELECTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELECTRICOS
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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 NAPATMONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIGMO EAETXOY ¢
* B CIYYAE MPEOBABNEHNA PEKNAMALIMN COOBLUMTE YKASAHHBIA HYKE KOHTPONBHLIA HOMEP ©

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