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ΒΟΗΘΗΤΙΚΟΣ ΠΙΝΑΚΑΣ ΓΙΑ ΤΗΝ ΕΠΙΛΟΓΗ ΤΩΝ ΠΑΡΑΜΕΤΡΩΝ ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗΣ, ΜΕ ΑΝΑΦΟΡΑ ΣΤΙΣ ΠΙΟ 
ΤΥΠΙΚΕΣ ΕΦΑΡΜΟΓΕΣ ΚΑΙ ΣΤΑ ΣΥΡΜΑΤΑ ΠΟΥ ΧΡΗΣΙΜΟΠΟΙΟΥΝΤΑΙ ΠΙΟ ΣΥΧΝΑ

Διάμετρος σύρματος - βάρος ανά μέτρο
	
         Τάση τόξου  
	 (v)		        0,8 mm		   1,0-1,2 mm		  1,6 mm			   2,4 mm   

Χαμηλή διείσδυση για 
μικρό πάχος

60 - 160 A 100 - 175 A

Καλός έλεγχος της διείσδυ-
σης και της τήξης

Καλή τήξη σε οριζόντιο 
και κατακόρυφο επίπεδο

Δε χρησιμοποιείται

16 - 22
SHORT - ARC

24 - 28
SEMI SHORT-ARC
(Μεταβατική ζώνη)

30 - 45
SPRAY - ARC

120 - 180 A
Αυτόματη κατεβατή 

συγκόλληση 

250 - 350 A

Αυτόματη συγκόλληση με 
υψηλή τάση

200 - 300 A

Αυτόματη γωνιακή 
συγκόλληση

150 - 250 A

Χαμηλή διείσδυση με 
ρύθμιση στα 200 A

150 - 250 A

Αυτόματη συγκόλληση με 
πολλαπλά περάσματα

200 - 350 A

Καλή διείσδυση σε 
κατεβατή

300 - 500 A

Καλή διείσδυση, υψηλή ενα-
πόθεση σε μεγάλο πάχος

500 - 750 A

150 - 200 A
Δε χρησιμοποιείται

300 - 400 A

Αέρια που χρησιμοποιούνται
Η συγκόλληση MIG-MAG χαρακτηρίζεται κυρίως από τον τύπο του αερίου που χρησιμοποιείται: αδρανές για τη συγκόλληση 
MIG (Metal Inert Gas), ενεργό για τη συγκόλληση MAG (Metal Active Gas).

-	 Διοξείδιο του άνθρακα (CO2)
 	 Χρησιμοποιώντας CO2 σαν προστατευτικό αέριο επιτυγχάνονται υψηλές επιδόσεις, με μεγάλη ταχύτητα προώθησης και 

καλές μηχανικές ιδιότητες, σε συνδυασμό με το χαμηλό κόστος λειτουργίας. Παρόλα αυτά, η χρήση αυτού του αερίου 
δημιουργεί σημαντικά προβλήματα στην τελική χημική σύνθεση των αρμών, επειδή υπάρχει μια απώλεια στοιχείων που 
οξειδώνονται εύκολα και, ταυτόχρονα, έχουμε τον εμπλουτισμό του τήγματος με άνθρακα.

 	 Η συγκόλληση με καθαρό CO2 παρουσιάζει και άλλους τύπους προβλημάτων, όπως υπερβολική παρουσία πιτσιλισμάτων 
και οι πόροι από οξείδιο του άνθρακα.

-	 Αργό
	 Αυτό το αδρανές αέριο χρησιμοποιείται καθαρό στη συγκόλληση των ελαφρών κραμάτων, ενώ, για τη συγκόλληση του ανο-

ξείδωτου χάλυβα με χρώμιο-νικέλιο, προτιμάται η προσθήκη οξυγόνου και CO2 σε ποσοστό 2%. Αυτό δίνει σταθερότητα 
στο τόξο και καλύτερη μορφή στη ραφή.

-	 Ήλιο
	 Αυτό το αέριο χρησιμοποιείται ως εναλλακτική λύση αντί του Αργού και επιτρέπει μεγαλύτερη διείσδυση (σε μεγάλο πάχος) 

και μεγαλύτερη ταχύτητα προώθησης.

-	 Μίγμα Αργού-Ηλίου
	 Επιτυγχάνεται ένα πιο σταθερό τόξο, σε σχέση με αυτό του καθαρού Ηλίου, μεγαλύτερη διείσδυση και ταχύτητα σε σχέση 

με το Αργό.

-	 Μίγμα Αργόν-CO2 και Αργόν-CO2-Οξυγόνο
	 Αυτά τα μίγματα χρησιμοποιούνται στη συγκόλληση των σιδηρούχων υλικών κυρίως σε συνθήκες SHORT-ARC, επειδή 

βελτιώνεται η ειδική θερμική παροχή. Αυτό δεν αποκλείει τη χρήση του στο SPRAY-ARC. Συνήθως το μίγμα περιέχει ένα 
ποσοστό CO2 μεταξύ 8 και 20% και O2 γύρω στο 5%.
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8 ΤΕΧΝΙΚΑ ΧΑΡΑΚΤΗΡΙΣΤΙΚΑ

	 URANOS 3200 GSM		  	
		

 Τάση τροφοδοσίας U1 (50/60Hz)	 3x400Vac ±15%	 3x230Vac ±15%
 Zmax (@PCC) *	 62mΩ 	 62mΩ 
 Ασφάλεια γραμμής με καθυστέρηση	 20A	 30A
 Τύπος επικοινωνίας	 ΨΗΦΙΑΚΟΣ	 ΨΗΦΙΑΚΟΣ
 Μέγ. απορροφούμενη ισχύς (kVA)	 13.0 kVA 	 13.3 kVA	
 Μέγ. απορροφούμενη ισχύς (kW)	 12.4 kW	 12.8 kW
 Συντελεστής ισχύος PF	 0.95	 0.96
 Απόδοση (µ)	 85%	 85%
 Cos	 0.99	 0.99
 Μέγιστη απορρόφηση ρεύματος I1max	 18.8A	 32.9A
 Πραγματικό ρεύμα I1eff	 13.3A	 20.8A
 Συντελεστής χρήσης MMA (40°C) 
 (x=35%)	 -	 320A
 (x=50%)	 320A	 -
 (x=60%)	 300A	 270A
 (x=100%)	 250A	 230A
 Συντελεστής χρήσης MMA (25°C) 
 (x=60%)	 320A	 320A
 (x=100%)	 270A	 270A
 Συντελεστής χρήσης TIG (40°C) 
 (x=45%)	 -	 320A
 (x=60%)	 320A	 300A
 (x=100%)	 270A	 250A
 Συντελεστής χρήσης TIG (25°C) 
 (x=70%)	 320A	 320A
 (x=100%)	 270A	 270A
 Συντελεστής χρήσης MIG/MAG (40°C) 
 (x=35%)	 -	 320A
 (x=50%)	 320A	 -
 (x=60%)	 310A	 280A
 (x=100%)	 250A	 230A
 Συντελεστής χρήσης MIG/MAG (25°C) 
 (x=60%)	 -	 320A
 (x=70%)	 320A	 -
 (x=100%)	 270A	 270A
 Εύρος ρυθμίσεων I2	 3-320A	 3-320A
 Τάση εν κενώ Uo	 75Vdc	 75Vdc
 Τάση αιχμής Up	 10.1kV	 10.1kV
 Βαθμός προστασίας IP	 IP23S	 IP23S
 Κλάση μόνωσης	 H	 H
 Διαστάσεις (ΠxΒxΥ)	 620x240x460 mm	 620x240x460 mm
 Βάρος	 27.6 kg.	 27.6 kg.
 Πρότυπα κατασκευής	 EN 60974-1/EN 60974-3	 EN 60974-1/EN 60974-3
	 EN 60974-10	 EN 60974-10
 Καλώδιο τροφοδοσίας	 4x4 mm2	 4x4 mm2
 Μήκος καλωδίου τροφοδοσίας	 5 m	 5 m

*	Αυτή η συσκευή πληροί τις απαιτήσεις του προτύπου EN/IEC 61000-3-11.

* Αυτή η συσκευή πληροί τις απαιτήσεις του προτύπου EN/IEC 61000-3-12, αν η μέγιστη επιτρεπόμενη εμπέδηση δικτύου στο σημείο 
διεπαφής με το δημόσιο δίκτυο (σημείο Κοινής σύνδεσης, ΣΚΣ  - point of common coupling, PCC) είναι χαμηλότερη ή ίση με την 

αναφερόμενη τιμή “Zmax”. Αν η συσκευή είναι συνδεμένη στο δημόσιο δίκτυο παροχής χαμηλής τάσης, ο εγκαταστάτης ή ο χρήστης έχουν 
την υποχρέωση να εξακριβώσουν (συμβουλευόμενοι ενδεχομένως τον διαχειριστή του ηλεκτρικού δικτύου) αν η συσκευή μπορεί να συν-
δεθεί. 
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9 Targa dati, Rating plate, Leistungschilder, Plaque données, Placa de características, Placa de dados, Technische gegevens, 
Märkplåt, Dataskilt, Identifikasjonsplate, Arvokilpi, πινακιδα χαρακτηριστικων

Non collocare l'apparecchiatura elettrica tra i normali rifiuti!
In osservanza alla Direttiva Europea 2002/96/EC sui Rifiuti di Apparecchiature 
Elettriche ed Elettroniche e alla sua implementazione in accordo con le leggi 
nazionali, le apparecchiature elettriche che hanno raggiunto la fine del 
ciclo di vita devono essere raccolte separatamente e inviate ad un centro di 
recupero e smaltimento. Il proprietario dell'apparecchiatura dovrà identifi-
care i centri di raccolta autorizzati informandosi presso le Amministrazioni 
Locali.
L'applicazione della Direttiva Europea permetterà di migliorare l'ambiente 
e la salute umana.

Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!
In observance of European Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and 
Electronic Equipment and its implementation in accordance with national 
law, electrical equipment that has reached the end of its life must be col-
lected separately and returned to an environmentally compatible recycling 
facility. As the owner of the equipment, you should get information on 
approved collection systems from our local representative.
By applying this European Directive you will improve the environment and 
human health!

Das Elektrogerät nicht in den normalen Hausmüll geben!
Unter Beachtung der Europäischen Richtlinie 2002/96/EC über Elektro- und 
Elektronikaltgeräte und ihrer Anwendung gemäß den nationalen Gesetzen 
müssen Elektrogeräte, die am Ende ihrer Lebensdauer angelangt sind, 
gesondert gesammelt und einer Recycling- und Entsorgungsstelle über-
geben werden. Der Eigentümer des Geräts muss sich bei den Örtlichen 
Verwaltungen über die autorisierten Sammelstellen informieren.
Durch die Einhaltung der Europäischen Richtlinie schützen Sie die Umwelt 
und die Gesundheit Ihrer Mitmenschen.

Ne pas éliminer les équipements électriques avec les déchets ménagers !
En application de la Directive Européenne 2002/96/EC relative aux déchets 
d'équipements Electriques et Electroniques et de son implémentation 
conformément aux lois nationales, les équipements électriques à éliminer 
doivent être jetés séparément et envoyés à un centre de récupération et 
d'élimination. Le propriétaire de l'appareillage devra s'informer sur les cen-
tres de collecte autorisés auprès des Administrations Locales. 
L'application de la Directive Européenne permettra de respecter l'environ-
nement et la santé des êtres humains. 

¡No arroje nunca el equipo eléctrico entre los residuos comunes!
Respetando la Directiva Europea 2002/96/EC sobre los Residuos de Equipos 
eléctricos y Electrónicos y su aplicación de acuerdo con las leyes naciona-
les, los equipos eléctricos que llegaron al final de su ciclo de vida deben 
recogerse por separado y enviarse a un centro de reciclaje y eliminación. El 
propietario del equipo deberá identificar los centros de recogida autoriza-
dos, informándose en las Administraciones locales.
La aplicación de la Directiva Europea permitirá mejorar el medio ambiente 
y la salud humana.

Prodotto europeo 
European product
Erzeugt in Europa
Produit d’Europe
Producto Europeo



DEUTSCH
1	 Marke
2	 Herstellername und -adresse
3	 Gerätemodell
4	 Seriennummer
5	 Symbol des Schweißanlagentyps
6	 Hinweis auf die Konstruktionsnormen
7	 Symbol des Schweißverfahrens
8	 Symbol für Schweißanlagen, die sich für 

den Betrieb in Umgebungen mit erhöhter 
Stromschlaggefahr eignen

9	 Symbol des Schweißstroms
10 	 Leerlauf-Nennspannung
11 	 Bereich des Nenn-Höchst- und Nenn-

Mindestschweißstroms und der entsprechen-
den Lastspannung

12 	 Symbol für den unterbrochenen Betrieb
13 	 Symbol des Nenn-Schweißstroms
14 	 Symbol der Nenn-Schweißspannung
15-16-17 	 Werte für den unterbrochenen Betrieb
15A-16A-17A Werte des Nenn-Schweißstroms
15B-16B-17B Werte der üblichen Lastspannung
18	 Symbol der Stromversorgung
19	 Versorgungs-Nennspannung
20 	 Maximale Nennstromaufnahme
21 	 Maximale Effektivstromaufnahme 
22	 Schutzart
23	 Spitzenspannung Nennwert	�

ITALIANO
1	 Marchio di fabbricazione
2	 Nome ed indirizzo del costruttore
3	 Modello dell’apparecchiatura
4	 N° di serie
5	 Simbolo del tipo di saldatrice
6	 Riferimento alle norme di costruzione
7	 Simbolo del processo di saldatura
8	 Simbolo per le saldatrici idonee a lavorare in un 

ambiente a rischio accresciuto di scossa elettrica
9	 Simbolo della corrente di saldatura
10 	 Tensione nominale a vuoto
11 	 Gamma della corrente nominale di saldatura 

massima e minima e della corrispondente ten-
sione convenzionale di carico

12 	 Simbolo del ciclo di intermittenza
13 	 Simbolo della corrente nominale di saldatura
14 	 Simbolo della tensione nominale di saldatura
15-16-17	 Valori del ciclo di intermittenza
15A-16A-17A 	Valori della corrente nominale di sal-

datura
15B-16B-17B	 Valori della tensione convenzionale di 

carico
18	 Simbolo per l’alimentazione
19	 Tensione nominale d’alimentazione
20	 Massima corrente nominale d’alimentazione
21	 Massima corrente efficace d’alimentazione
22	 Grado di protezione 
23 	 Tensione nominale di picco	
	

FRANÇAIS
1	 Marque de fabrique
2	 Nom et adresse du constructeur
3	 Modèle de l’appareil
4	 N° de série
5	 Symbole du type de générateur
6	 Référence aux normes de construction
7	 Symbole du mode de soudage
8	 Symbole pour les générateurs susceptibles 

d’être utilisé dans des locaux à fort risque de 
décharges électriques. 

9	 Symbole du courant de soudage
10 	 Tension nominale à vide
11 	 Gamme du courant maximum et minimum et 

de la tension conventionnelle de charge corre-
spondante. 

12 	 Symbole du cycle d’intermittence
13 	 Symbole du courant nominal de soudage
14 	 Symbole de la tension nominale de soudage
15-16-17  	 Valeurs du cycle d’intermittence
15A-16A-17A	 Valeurs du courant nominal de soudage
15B-16B-17B	 Valeurs de la tension conventionnelle 

de charge
18	 Symbole de l’alimentation
19	 Tension nominale d’alimentation
20	 Courant maximum nominal d’alimentation
21	 Courant maximum effectif d’alimentation
22	 Degré de protection
23	 Tension nominal de pic
	

ENGLISH
1.	 Trademark
2.	 Name and address of manufacturer
3.	 Machine model
4.	 Serial no. 
5.	 Welding unit symbol
6.	 Reference to construction standards
7.	 Welding process symbol
8.	� Symbol for equipments suitable for operation 

in environments with increased electrical shock 
risk 

9.	 Welding current symbol 
10.	 Rated no load voltage 
11.	 Max-Min current range and corresponding conventio-

nal load voltage
12.	 Intermittent cycle symbol 
13.	 Rated welding current symbol 
14.	 Rated welding voltage symbol  
15-16-17 	 Intermittent cycle values 
15A-16A-17A 	Rated welding current values 
15B-16B-17B 	Conventional load voltage values 
18.	 Power supply symbol 
19.	 Rated power supply voltage
20.	 Maximum rated power supply current 
21.	 Maximum effective power supply current 
22.	 Protection rating 
23.    Rated peak voltage

ESPAÑOL
1	 Marca de fabricación
2	 Nombre y dirección del fabricante
3	 Modelo del aparato
4	 N° de serie
5	 Símbolo del tipo de la unidad de soldadura
6	 Referencia a las normas de construcción
7	 Símbolo del proceso de soldadura
8	� Símbolo por las soldadoras para los equipos 

adecuados para trabajar en un entorno con 
riesgo elevado de descarga eléctrica

9	 Símbolo de la corriente de soldadura
10 	 Tensión asignada a vacío
11 	� Gama de la corriente máxima y mínima, y de la 

correspondiente tensión convencional de carga
12 	 Símbolo del ciclo de intermitencia
13 	 Símbolo de la corriente asignada de soldadura
14 	 Símbolo de la tensión asignada de soldadura
15-16-17 	 Valores del ciclo de intermitencia
15A-16A-17A �	Valores de la corriente asignada de 

soldadura
15B-16B-17B Valores de la tensión convencional 

de carga
18	 Símbolo de la alimentación
19	 Tensión asignada de alimentación
20	 Máxima corriente asignada de alimentación
21	 Máxima corriente efectiva de alimentación
22	 Grado de protección 
23     Tensión nominal de pico	
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10 Significato targa dati del generatore, Meaning of power source rating plate, Bedeutung der Angaben auf dem 
Leistungsschild des Generators, Signification de la plaque des données du générateur, Significado de la etiqueta de los datos 
del generador, Significado da placa de dados do gerador, Betekenis gegevensplaatje van de generator, Generatorns märkplåt, 
Betydning af oplysningerne på generatorens dataskilt, Beskrivelse av generatorens informasjonsskilt, Generaattorin kilven 
sisältö, Σημασία πινακίδας χαρ ακτηριότικών της γεννητριασ
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11 Schema, Diagram, Schaltplan, Schéma, Esquema, Diagrama, Schema, kopplingsschema, Oversigt, Skjema, Kytkentäkaavio, 
Διαγραμμα
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12 Connettori, Connectors, Verbinder, Connecteurs, Conectores, Conectores, Verbindingen, Kontaktdon, Konnektorer, 
Skjøtemunnstykker, Liittimet, Συνδετηρεσ
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55.04.021

13 Lista ricambi, Spare parts list, Ersatzteilverzeichnis, Liste de pièces détachées, Lista de repuestos, Lista de peças de repo-
sição, Lijst van reserve onderdelen, Reservdelslista, Reservedelsliste, Liste over reservedeler, Varaosaluettelo, καταλογοσ 
ανταλλακτικων

URANOS 3200 GSM 3x230V-3x400V - LCD 3.5"
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