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GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK
1.

PROHIBITION SIGNS. FELIRATAI,
I LEGENDASEGNALIDIPERICOLO,D’OBBLIGO E DIVIETO. RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I DEINTERZICERE.
D'INTERDICTION. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND ZAKAZU. | |
VERBOTSZEICHEN. cz !XiXEUﬂVKY K SIGNALUM NEBEZPEGi, PRIKAZUM A
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y
PROHIBICIGN. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPEGENSTVA,
i PRIKAZOM A ZAKAZOM.
P [EGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAC E g | EGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
PREPOVEDANO.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN  ,p/scG  LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA |
ZABRANA.
DK OVERSIGTOVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
SF  VAROITUS,VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. T e A IVALOMUIY IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY
N igﬁgﬁg?mGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG  gg GUUD, KOHUSTUSED JAKEELUD.
S  BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. Lv ELSS%“,"E',%JUR’,,',ENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
GR AEZANTA ZHMATON KINAYNOY, YNOXPEQEHZ KAl  pg REFEHOA HA 3HALIMTE 3A OMAGHOCT, 3AABIKUTENHM
AMAFOPEYZHE
R M3ABABPAHA

U NErEHjA CMMBONOB BE3ONACHOCTU, OBA3SAHHOCTU

N3ANPETA.

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE -
STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - GEVAAR
ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK STOD - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK ST@T - FARA FOR
ELEKTRISK STOT - KINAYNOS HAEKTPONAHZIAS - ONACHOCTb MOPAXEHWA SNEKTPUYECKUM TOKOM - ARAMUTES
VESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE - NIEBEZPIECZENSTWO SZQKU ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPECI ZASAHU
ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - NEVARNOST ELEKTRICNEGA
UDARA - OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA
BISTAMIBA - ONACHOCT OT TOKOB YA AP

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER
ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMAGAS DE
SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERQYK -
FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - KINAYNOS, KATINQN SYMKOAAHEHS - ONACHOCTb AbIMOB CBAPKM - HEGESZTES
KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE DE SUDYRA - NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW
SPAWALNICZYCH - NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVARNOST
VARILNEGA DIMA -OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT
- METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONACHOCT OT MYLUEKA MNPU 3ABAPABAHE

DANGER OF EXPLOSION - PERICQLQ ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO
EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR ONTPLOFFING - SPRENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR
EKSPLOSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOS EKPH=HS - ONACHOCTb B3PblBA - ROBBANAS VESZELYE -
PERICOL DE EXPLOZIE - NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU -
NEVARNOST. EKSPLOZIJE OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT -
SPRADZIENBISTAMIBA - OI'IACHOCT OT EKCNNO3nA

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES
VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE
LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - VERPLICHT BESCHERMENDE
KLEDIJ TE DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA -
FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETQ@Y - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - YNOXPEQSH NA ®OPATE
NPOSTATEYTIKA ENAYMATA - OBA3AHHOCTb HAJEBATb 3ALUMTHYIO OOEXY - VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO
- FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE
POUYZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - POVINNE PQUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE
ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA -
KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3AOBIDKUTENHO HOCEHE HA
NPEQNA3HO OBNEKIIO

S %@b&

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR
GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGCA - VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO
PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR -
YIOXPEQIH NA ®OPATE TPOSTATEYTIKA TANTIA - OBASAHHOCTb HAOEBATb 3ALUMTHBLIE MNEPYATKM -
VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO . FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTEC@EOELIGATO IE - NAKAZ NOSZENIA
REKAWIC OCHRONNYCH - POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC -
OBVEZNO NADENI]'E ZASCITNE ROKAVICE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI
APSAUGINES PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS -
SAOBITKUTENHO HOCEHE HA NPEQNA3HU PbKABULUN

>

DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA -
DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN
- PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - FARA FOR
ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINAYNOE YMEPIQAOYS AKTINOBOAIAS AMNO, SYMKOAAHEH -
ONAGHOCTb VILTPAGNONETOBOIO U3MTYYEHNS CBAPKU - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI
SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA -  NIEBEZPIECZENSTWO
PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPEC| ULTRAFIALOVEHO ZAREN| ZE SVARQVANI i -
NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV
ZARADI VARJENJA - OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIOLETINIO
SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO_ METU PAVOJUS_ - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT -
gﬂEgLN&SBPAQﬁES ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONMACHOCT OT YNTPABMONETOBO OBNMBbYBAHE MPU

-



WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA
DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND
MASKER - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - YMOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH
MAZKA - OBA3AHHOCTb MOJIb3OBATLCA 3ALLUTHOU MACKOU - VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
MASTIIDE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ UZYWANIA MASKIOCHRONNEJ - POVINNE POUZITIOCHRANNEHOQ STITU
- POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE
ZASTITNE MASKE - PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU -3AABIPKUTENHO U3MNOJN3BAHE HA MPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA

USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L'USO
DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU
POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES ET. ELECTRONIQUES MEDICAUX -
TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER
SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE APARATOS
ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE
APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE
DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM, DER
ANVENDER LIVSVIGTIGT. ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN -
HITSAUSKONEEN KAYTT® KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAI
ELEKTRONINEN LAITE - FORBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE
ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH
ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN - AMAFOPEYETAI H XPHSH TOY
SYTKOAAHTH SE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKES KAl HAEKTPONIKE: SYSKEYES ZQOTIKHS SHMASIAT -
3ANPELLAETCS MCMONB30BAHWUE CBAPOYHOTO,ANNAPATA JJULIAM C KW3HEHHQBAXHOW SINEKTPUYECKOW 1
MNEKTPOHHOW AMMAPATYPbI - TILOS A HEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN
ELETFENNTARTO ELEKTROMQS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE- SE INTERZICE FQLOSIREA
APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE DE APARATURA ELECTRICA S| ELECTRONICA VITALE -
ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
WSPOMAGAJACE FUNKCJE_ZYCIOWE - ZAKAZ_POUZITi SYAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM
POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA - PREPOVEDANA UPORABA VARILNE
NAPRAVE ZA OSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRICNE IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO POMEMBNE NAPRAVE -
ZABRANJENO JE KORISTENJE STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH | ELEKTRONSKIH APARATA -
ASMENIMS, SU GY\VYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU
NAUDOTIS' DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE, KES KANNAVAD
MEDJTSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTI JA ELUSTAMISSEADMEID - ELEKTRISKO VAl ELEKTRONISKO MEDICINISKO
IERIEU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS APARATU - 3ABPAHEHO E W3MON3BAHETO HA
ENEKTPOXEHA OT [IULIA - HOCUTENM HA ENEKTPUYECKM U ENEKTPOHHW MEAULIMHCKA YCTPOUCTBA

Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection.The user is not allowed to dispose
of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - Simbolo che
indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la
collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets
ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser & un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Geréte. Der Benutzer hat pflichtgeman dafiir zu sorgen, daB dieses Gerét nicht mit dem
gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen
einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la
obligacién de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida
autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrdnicas. O utente tem a obrigagdo
de néo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. -
Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze
toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. -
Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette
apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa
sdhkd- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. K&yttdjan velvollisuus on k#éintya valtuutettujen kerdyspisteiden
puoleen eiki vélittaé laitetta kunnallisena sekajatteend. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten
henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och
elektroniska apparater. Anvéndaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavtall, utan
maste véinda sig till en auktoriserad insamlingsstation, - ZUpoAo Trou Seixvel Tn SIaQopOTroINPEVN TUAAOYI TWV NAEKTPIKWY
KIG NAEKTPOVIKWY CUOKEUWY. O XPACGTNG UTToxpeoUTal va pnv SIoXeTelel AUTH TH CUOKEUR OaV HIKTO OTEPES OOTIKG
ammoRANTO, OAAd va OTTEUBUVETAI OF EYKEKPINEVA KEVTPO CUAAOYNAG. - CUMBOJ, yKasbiBallWUii Ha pasgeribHblli cBop
3NeKTPUYECKOTO U 3MEKT POHHOTO 060pyAoBaHuU . Monb3oBaTenk He MMeeT NpaBa BbliGpackiBaTh AaHHOe 0BopyAoBaHue B
KayecTBe CMellaHHOro TeepAoro GbiToBOro oTxoAa, a o6fAsaH obpallaTbca B cnelinanusvMpoBaHHble LeHTpbl c6opa
oTxofoB. - Jelélés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgy(ijtését jelzi. A felhasznald koteles
ezt afelszerelést nem a varosi térmelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre engedéllyel rendelkezd hulladékgy(ijtd
kézponthoz fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa
nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor
autorizat. - Symbol, ktory oznacza sortowanie odpaddw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sig likwidowania
aparatury jako mieszanych odpaddéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych
osrodkéw gromadzqctych odpady. - Symbol oznaéujici separovany shér elektrickgc,h a elektronickych zafizeni. UZivatel je

ovinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiseny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbhérny. -

ymbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elekfronickych zariadeni. UZivatel nesmie likvidovat toto zariadenie ako
pevny zmieSany komunalny odpad, ale je govinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacuje lo€eno zbiranje
elektrinih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden ospodinjski trden odpadek, ampak
se mora obrniti ha pooblaS¢ene centre za zbiranje. - Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektriCnih I elektronskih
aparata. Korisnik ne smije odloZiti ovaj aparat kao obi¢an Kkruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za
sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali
iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietu{é komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. -
Stimbol, mis tihistab elektri-éa elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on péérduda volitatud
ko?umiskesl_(uste poole_ja mitte_kdsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajddde. - Simbols, kas norada uz to, ka
utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam_un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru
municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksSanas centra. - CUMBOJI, KOWTO O3Ha4YaBa
paszesiHo cbOupaHe Ha enekTpuYeckaTa U eNnekTpoHHa anapaTypa. [MonssaTtenar ce 3agb/kasa f1a He USXBbPNA Tasu
anapaTtypa KaTo cMeceH TBbpA OTNaAbK B KOHTeWHepUTe 3a CMET, NocTaBEHU OT OBLLKUHaTa, @ TPAGBA Aa ce 06BpHE KbM
cnelinanusnpaHuTe 3a TOBa LIEHTPOBE.

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART -PELIGRO GE__NERICO
-PERIGO GERAL -ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE -YLEINENVAARA - GENERISK FARE STRALNING -ALLMAN FARA
- TENIKOZ KINAYNOZ - OBLUAA OMACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL_ GENERAL - OGOLNE
NIEBEZPIECZENSTWO - VSEOBECNE NEBEZPECI -VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA
OPASNOST -BENDRAS PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA BISTAMIBA - OBLLIM ONMACTHOCTU

.-



(GB)
INSTRUCTION MANUAL

A

WARNING: BEFORE USING THE MACHINE READ THE
INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

LIMITED SERVICE, MANUAL ARC WELDING MACHINES
FOR COATED ELECTRODES (MMA)

Note: In the following text the term “welding machine" will
be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC
WELDING

AN

Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load
voltage supplied by the welding machine can be dangerous
undercertain circumstances.

When the welding cables are being connected or checks and
repairs are carried out the welding machine should be
switched off and disconnected from the power supply outlet.
Make the electrical connections and installation according to
the safety rules and legislation in force.

The welding machine should be connected only and
exclusively to a power source with the neutral lead connected
to earth.

Make sure that the power supply plug is correctly connected
to the earth protection outlet.

Do not use the welding machine in damp or wet places and do
notweld inthe rain.

Do not use cables withworn insulation or loose connections.

Do not weld on containers or piping that contains or has
contained flammable liquid or gaseous products.

Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents
or nearsuch substances.

Do not weld on containers under pressure.

Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.)
from the working area.

Provide adequate ventilation or facilities for the removal of
welding fumes near the arc; a systematic approach is needed
in evaluating the exposure limits for the welding fumes, which
will depend on their composition, concentration and the
length of exposure itself.

PO LG

Use adequate electrical insulation with regard to the
electrode, the work piece and any (accessible) earthed metal
parts inthe vicinity.

This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head
coverings and clothing designed for this purpose and by
using insulating platforms or mats.

Always protect your eyes using masks or helmets with special
actinic glass.

Use special fire-resistant protective clothing and do not allow
the skin to be exposed to the ultraviolet and infrared rays
produced by the arc; other people in the vicinity of the arc
should be protected by shields of non-reflecting curtains.

®

The electromagnetic fields generated by the welding process
may interfere with the operation of electrical and electronic
equipment.

Users of vital electrical or electronic devices (e.g. pace-
makers, respirators etc.) should consult a doctor before
sto%ping inthevicinity of areas where this weldingmachine is
used.

Users of vital electrical or electronic devices should not use
the welding machine.

A RESIDUAL RISKS

OVERTURNING: position thewelding machine on a horizontal
surface that is able to support the weight: otherwise (e.g.
inclined or unevenfloors etc.)there is danger of overturning.

IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine
for any work other than that for which it was designed (e.g. de-
icingmains water pipes).

Donotusethe handleto hang upthe weldingmachine.

2. INTRODUCTIONAND GENERAL DESCRIPTION
This apparatus isa power source forarc welding, made specifically for
alternating current (AC) MMA welding with coated electrodes.

STANDARD ACCESSORIES:

- electrode holder clamp;

- return cable and earth clamp;
-wheels kit (inmodels on wheels).

3.TECHNICAL DATA

DATA PLATE

Technical data relative to the performance of the welding machine may
be found on a plate (back panel) with the following symbols, whose
meaning is explained below.

Fig. A
1- EUROPEAN standard of reference for safety and construction of
arcweldingmachines.

2- Symbolforthe internal structure of the welding machine.
3- Weldingmachine specification: drooping.
4- Symbolforwelding procedure provided.
5- Symbolfor;ﬁowersupplyIine:
1~:single phase alternating voltage.
6- Protection rating of casing.
7- :insulation class of transformer.
8- @ :protectionclass Il
:welding machine suitable for use in environments with
heightened risk of electric shock.
9- Technicalspecifications forthe power line:

-U,: Alternating voltage and frequency of welding machine
Eowersupply(allowed limits +10%).
- : Size of delayed action fuses to be provided in order to
protectthe power line.
-liuax: Maximum currentabsorbed by the line.
10- Performance of welding circuit:

-U,:  maximum no-load voltage (open welding circuit).

-1, Conventional welding current, indicates the adjustment
range of the welding current {minimum maximum) at the
corresponding arc voltage.

- @: diameter of weldable electrodes.

-nc: the number of electrodes of reference that can be welded

starting with the welding machine at ambient temperature
until the first triggering of the thermostat.

-nc1:the number of electrodes of reference that can be welded in

one hour starting with the welding machine at ambient

temperature.

the AVERAGE NUMBER of electrodes of reference thatcan

be welded between resetand triggering of the thermostat.

-nh1: the number of electrodes of reference that canbe welded in
one hour starting with the welding machine at regular heat
level.

11 - Serial number for identifying the welding machine (essential for
technical services, when ordering spare parts, for locating the
origin of the product).

In some models this number is shown on the front panel.

-nh:

Note:The data plate shown above is an example to give the meaning of
the symbols and numbers; the exact values of technical data for the
welding machine inglour possession must be checked directly on the
data plate of the welding machine itself.

OTHER TECHNICAL DATA

-WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1)

The welding machine weight is shown in table 1
B. 1).

4. DESCRIPTION OF THEWELDING MACHINE
CONTROL,ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES
Fig. B

5. INSTALLATION

WARNING!
CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE
COMPLETELY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROMTHE
POWER SUPPLY QUTLET.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND
EXCLUSIVELY BY AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

PREPARATION

ig.
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained
inthe package.

Assembling the protective mask
Fig.D

Assembling the return cable-clamp
Fig.E



Assembling the welding cable-electrode holder clamp
Fig. F

AWARNING! Position the welding machine on a flat surface
with sufficient carrying capacity for its weight, to prevent it
from tipping or moving hazardously.

CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY

Before making any electrical connection, make sure the rating data
of the welding machine correspond to the mains voltage and
frequency available atthe place of installation.

The welding machine should only be connected to a power supply
system with the neutral conductor connected to earth.

PLUG AND OUTLET. (For welding machines without a plug) :
connect a normalised plug (2P +T, 3P + T) having sufficient capacity-
to the power cable and prepare a mains outlet fitted with fuses or an
automatic circuit-breaker; the special earth terminal should be
connected to the earth conductor (yellow-green) of the power supply
line. Table 1 (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes in
amps, chosen according to the max. nominal current supplied by the
welding machine, and the nominalvoltage of the main power supply.

For welders with double voltage supply, it is nhecessary to set the
blocking screw of the voltage-reverse switch in the position corre
sponding tothe voltage really available (see example below).

Fig. G

A WARNING!

Failure to observe the above rules will make the (Class 1) safety
system installed by the manufacturer ineffective with
consequent serious risks to persons (e.g. electric shock) and
objects (e.g.fire).

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING
CONNECTIONS MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY OUTLET.

Table 1 (TAB 1) gives the recommended values for the welding cables
(in mhm ®) depending on the maximum current supplied by the welding
machine.

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

On the end take a special terminal that is used to close the uncovered
partofthe electrode.

Forwelding machines supplied with a terminal, this cable is connected

tothe terminal with the symbol

Connecting thewelding current return cable

This is connected to the piece being welded or to the metal bench
supporting it, as close as possible to the join being made. For welding
machines supplled with a terminal, the cable is connected to the
terminalwiththe symbol ==k

6. WELDING:DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

These welding machines consist of a drooping specification, single
phase transformerand are suitable for welding with alternating current
using coated electrodes (E 43 R type) based on the diameters given
onthe dataplate .

To switch on the welding machine operate the main switch (Fig. B-1).
The intensity of the supplied welding current can be adjusted
continuously, by means of a manually operated magnetic shunt (Fig.
?-2), or step-by-step by means of a manually operated switch (Fig. B-

CHECKTHE WELDING MACHINE MODEL.

N.B. In the case of a welding machine with switch, current adjustment
shf(f)uld be carried out with the main switch (Fig. B-1) in the O position
off).

he) value of the current setting, (I,) can be read in Amps on the
graduated scale (Fig. B-4) on the top or side panel of machines where
itis provided.

The corresponding arc voltage (U,) for the current shown is given
according to the following relationship:

U,=(18+0,041,)V (EN50060).

THERMOSTATIC PROTECTION

This welder is automatically protected from thermic overheating
(thermostat automatic re-start). When the windings reach
performance temperature, the Frotectlons cut off the supply circuit,
ighiting the yellow lamp on the front panel (B-5). After a few minutes’
cooling the protection will reopen the supply line and turn off the yellow
lamp.The welder is ready for further use.

WELDING

- Use electrodes suitable forworking in alternating current.

- The welding current must be regulated according to the diameter of
the electrode in use and the type of the joint to be carried out: see
below the currents corresponding to various electrode diameters:

o Electrode (mm) ‘Welding current(A)

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

The user must consider that, according to the electrode diameter,
higher current values must be used for flat welding, whereas for
verticalor overhead welds lowercurrentvalues are necessary.

In addition to being determined by the selected current intensity, the
mechanical characteristics of the welded join are determined by the
other welding parameters i.e. arc length, working rate and position,
electrode diameter and quality (to store the electrodes correctly
keep them dry and protected by suitable packaging or containers).

Weldlng procedure

Holding the mask IN FRONT OF THE FACE, strike the electrode tip
on the workpiece as if you were striking a match. This is the correct
strike-up method.

WARNING: do not hit the electrode on the workpiece, this could
damage the electrode and make strike-up difficult.

As soon as arc is ignited, try to maintain a distance from the
workpiece equalto the diameter of the electrode in use. Keep this
distance as much constant as possible for the duration of the weld.
Remember that the angle of the electrode as it advances should be
of 20-30 grades (Fig.H).

Atthe end of the weld bead, bring the end of the electrode backward,
in order to fill the weld crater quickly lift the electrode from the weld
poolto extinguish the arc.

CHARACTERISTICS OF THE WELD BEAD
Fig. |

7. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE
OPERATIONS MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER
SUPPLY.

EXTRAORDINARY MAINTENANCE:

EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS SHOULD BE
CARRIED QUT ONLY AND EXCLUSIVELY BY SKILLED OR
AUTHORISED ELECTRICAL-MECHANICALTECHNICIANS.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE
PANELS AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE
WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROMTHE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.
If checks aremade inside thewelding machine while it is live, this
may cause serious electric shock due to direct contact with live
parts and/or injury due to direct contact with moving parts.
Inspectthe welding machine regularly, with a frequency depending
on use and the dustiness of the environment, and remove the dust
deposited on the transformer, using a jet of dry compressed air
{max. 10 bar).
Atthe same time make sure the electrical connections are tightand
checkthe wiring for damage to the insulation.
At the end of these operations re-assemble the panels of the
welding machine and screw the fastening screws right down.
Never, ever carry out welding operations while the welding
machine is open.
If necessary use a very thin layer of grease, ata high temperature,
to lubricate the moving parts of the regulators (threaded shaft,
sliding surfaces, shuntsetc.).
Replacing the power supply cable: before replacing the cable,
identify the screw-connecting terminals L1 and L2 (N) on the
switches (Fig.L).

()

MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE:

PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE
ATTENTAMENTE IL MANUALE DIISTRUZIONE!

SALDATRICI MANUALI AD ARCO PER ELETTRODO RIVESTITO
(MMA) A SERVIZIO LIMITATO.
Nota: Neltesto che segue verraimpiegato il termine “saldatrice” .

1.SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensionea
vuoto fornita dal generatore pud essere pericolosa in talune
circostanze.



La connessione deicavi di saldatura, le operazioni di verificae
di riparazione devono essere eseguite a saldatrice spenta e
scollegata dalla rete dialimentazione.

Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e
leggi antinfortunistiche.

La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un
sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato a
terra.

Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente
collegataallaterradi protezione.

Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto
la pioggia.

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con
connessioniallentate.

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che
contengano o che abbiano contenuto prodotti inflammabili
liquidi o gassosi.

- Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o
nellevicinanze didette sostanze.

- Nonsaldaresurecipientiin pressione.

- Allontanare dall'area di lavoro tutte le sostanze infiammabili
(p.es.legno, carta, stracci, etc.)

- Assicurarsi un ricambio d'aria adeguato o di mezzi atti ad
asportare i fumi di saldatura nelle vicinanze dell'arco; &
necessario un approccio sistematico per la valutazione dei
limiti all'esposizione dei fumi di saldatura in funzione della
Ic;ro composizione, concentrazione e durata dell'esposizione
stessa.

PO LO

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto I'elettrodo,
il pezzo in lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a
terra poste nelle vicinanze (accessibili).

Cio & normalmente ottenibile indossando guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso
dipedane otappetiisolanti.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici

montati sumaschere o caschi.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di
esporre l'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi
prodotti dall'arco; la protezione deve essere estesa ad altre
persone nelle vicinanze dell'arco per mezzo di schermi o
tende nonriflettenti.

®

- | campi elettromagnetici generati dal processo di saldatura
possono interferire con il funzionamento di apparecchiature
elettriche ed elettroniche.
| portatori di apparecchiature elettriche o elettroniche vitali
(es. Pace-maker, respiratori etc...), devono consultare il
medico prima di sostare in prossimita delle aree di utilizzo di
questa saldatrice.

Ai portatori di dispositivi elettrici o elettronici vitali &
sconsigliato I'utilizzo di questa saldatrice.

A RISCHIRESIDUI

- RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice
orizzontale di portata adeguata alla massa; in caso contrario
(es. pavimentazioni inclinate, sconnesse etc..) esiste il
pericolodiribaltamento.

- USO IMPROPRIO: & pericolosa |'utilizzazione della saldatrice
per qualsiasi lavorazione diversa da quella prevista (es.
scongelazione di tubazioni dalla rete idrica).

- E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione
dellasaldatrice.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad arco,
realizzata specificatamente perla saldatura MMA in corrente alternata
(AC) dielettrodirivestiti.

ACCESSORIDISERIE:

-pinza portaelettrodo;

- cavo diritorno completo dipinza dimassa;
- kit ruote (neimodellicarrellati).

3. DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice
sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:
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Fig. A
1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione
delle macchine per saldatura ad arco.
2- Simbolo della struttura interna della saldatrice.
3- Caratteristica della saldatrice:cadente.
4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.
5- Simbolodella linea dialimentazione:
1~:tensione alternata monofase.
6- Gradodiprotezione dell'involucro.

7- H :classe diisolamento trasformatore.
8- @ :protezione classe |l

:saldatrice adatta all’uso in ambiente con rischio accresciuto
discosse elettriche.

9- Daticaratteristici della linea dialimentazione:

-U;: Tensione alternata e frequenza di alimentazione della
saldatrice (limitiammessi +10%).

-=E===3~-: Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da

prevedere per la protezione della linea.
-luax: Corrente massima assorbita dalla linea.

10- Prestazionidel circuito di saldatura:

- U,: tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).

- l,:  Corrente convenzionale di saldatura; indica la gamma di
regolazione della corrente di saldatura {minimo - massimo)
alla corrispondente tensione d’arco.

- @: diametro deglielettrodisaldabili.

- nc: & il numero di elettrodi di riferimento, che possono essere
saldati partendo con la saldatrice a temperatura ambiente
fino al primo intervento deltermostato.

- nci: & il numero di elettrodi di riferimento che possono essere
saldati in un’ora partendo con la saldatrice a temperatura
ambiente.

- nh: & ilVALORE MEDIO del humero di elettrodi di riferimento,
che possono essere saldatitra il ripristino e I'intervento del
termostato.

- nh1: & il numero di eletrodi di riferimento che possono essere
saldati in un’ora partendo con la saldatrice a regime
termico.

11- Numero di matricola per [lidentificazione della saldatrice
(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca
origine del prodotto).

Inalcunimodelli questo numero & riportato sul frontale.

NOTA: Lesempio di targa riportato & indicativo del significato dei
simboli e delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della macchina in
vostro possesso devono essere rilevati direttamente sulla targa della
macchina stessa.

ALTRIDATITECNICI:

- SALDATRICE: vedi tabella 1 (TAB.1)

Il peso della saldatrice & riportato in tabella 1 (TAB. 1)

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
Dispositividi controllo, regolazione e connessione
Fig.B

5.INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI

INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA

SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA

DALLARETE DIALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI

ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.
ALLESTIMENTO

Fig.C
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate,
contenute nell'imballo.

Assemblaggio maschera di protezione
Fig.D
Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig.E

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
Fig.F

A ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice
piana di portata adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o
spostamenti pericolosi.

COLLEGAMENTO ALLA RETE

- Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i
dati di targa della saldatrice corrispondano alla tensione e
frequenza direte disponibilinel luogo d'installazione.

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema
dialimentazione con conduttore di neutro collegatoarterra.



SPINA EPRESA: (Per le saldatrici sprovviste dispina):

collegare al cavo dialimentazione una spina normalizzata, (2P + T, 3P
+ T) di portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di
fusibili o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve
essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di
alimentazione. La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in
ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla max. corrente
nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di
alimentazione.

Per le saldatrici previste con due tensioni di alimentazione, &
necessario predisporre la vite di blocco della manopola del
commutatore cambio-tensione nella posizione corrispondente alla
tensione dilinea effettivamente disponibile.

Fig. G
A ATTENZIONE!
L'inosservanza delle regole sopraesposte rende inefficace il
sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe I) con
conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock elettrico) e per
lecose(es. incendio).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI
COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
LaTabeIIa 1 (TAB. 1)riporta ivalori consigliati per i cavi di saldatura (in
mm?®) in base allamassima corrente erogata dalla saldatrice.

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte
scoperta dell’elettrodo.

Per le saldatrici munite di morsetto, questo cavo va collegato al
morsetto conilsimbolo 7.

Collegamento cavodiritorno dellacorrente di saldatura

Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui &
appoggiato, il piu vicino possibile al giunto in esecuzione. Per le
saldatrici munite di morsetto, questo cavo va collegato al morsetto con
ilsimbolo =H\ .

6.SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

Queste saldatrici sono costituite da un trasformatore monofase a
caratteristica cadente e sono adatte er la saldatura in corrente
alternata di elettrodi rivestiti {tipo E 43 R)in base ai diametri riportati
nellatarga dati.

Peraccendere la saldatrice agire sull'interuttore generale (Fig. B-1).
Lintensita della corrente di saldatura erogata & regolabile con
continuita, per mezzo di un derivatore magnetico azionabile
manualmente (Fig. B-2), oppure a gradini, per mezzo di un deviatore
azionabile manualmente (Fig. B-3).
VERIFICARE IL MODELLO DI SALDATRICE.

N.B. La regolazione della corrente nel caso di una saldatrice con
deviatore deve essere eseguita con interuttore generale (Fig. B-1)
nellaposizione O (aperto).

Il valore di corrente impostato, (l,) & leggibile sulla scala graduata in
Ampere (Fig. B-4) posta sul pannello superiore o laterale sulle
macchine ch ne sono provviste.

La corrente indicata & corrispondente alla tensione d’arco (U,)
secondo larelazione:

U,=(18+0,041,)V (EN50060).

PROTEZIONE TERMOSTATICA:

Questa saldatrice & protetta da sovraccarichi termici mediante
protezione automatica (termostato a ripristino automatico). Quando
gli avvolgimenti raggiungono una temperatura prestabilita, la
protezione disinserisce il circuito di alimentazione, accendendo la
lampada gialla posta sul pannello frontale (Fig.B-5). Dopo un
raffreddamento di pochiminuti la protezione siripristinera inserendo la
linea di alimentazione e spegnendo la lampada gialla. La saldatrice
sara pronta a lavorare ancora.

SALDATURA

Utilizzare elettrodiadatti allimpiego in corrente alternata.

La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro
dellelettrodo utilizzato ed altipo digiunto che si desidera eseguire;

a titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri di elettrodo

sono:
o Elettrodo (mm) Corrente disaldatura (A)
min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

- Tenere presente che a parita di diametro d’elettrodo valori elevati di
corrente saranno utilizzati per saldature in piano, mentre per
saldature in verticale o sopratesta dovranno essere utilizzate
correntipit basse.

- Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate,
oltre che dall'intensita di corrente scelta, dagli altri parametri di
saldatura quali, lunghezza dellarco, velocita e posizione di
esecuzione, diametro e qualita degli "elettrodi {per una corretta
conservazione mantenere glielettrodi al riparo dal’umidita protetti

dalle apposite confezionio contenitori).

Procedimento:

Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta
dell’elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un movimento come
si dovesse accendere un fiammifero; questo & il metodo pili corretto
perinnescare l'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE [lelettrodo sul pezzo; si
rischierebbe di danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso
linnescodell’arco.

Appena innescato I'arco, cercare di mantenere una distanza dal
pezzo, equivalente al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere
questa distanza la pili costante possibile durante 'esecuzione della
saldatura; ricordare che linclinazione dell’elettrodo neI Senso
dell’avanzamento dovra essere dicirca 20-30 gradi, (Fig.

Alla fine del cordone di saldatura, portare lestemita deII slettrodo
leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di
sopra del cratere per effettuare il riempimento, indi sollevare
rapidamente l'elettrodo dal bagno di fusione per ottenere lo
speghimento dell’arco.

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA
Fig. |

7.MANUTENZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI

MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTAESCOLLEGATADALLA RETE DIALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE STRAORDINARIA:

LE OPERAZIONIDI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE
ESPERTO O QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-
MECCANICO.

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI
CHE LASALDATRICE SIASPENTAESCOLLEGATADALLARETE
DIALIMENTAZIONE.
Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della
saldatrice possono causare shock elettrico grave originato da
contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni dovute al
contatto diretto con organi inmovimento.
Periodicamente e comuncilue confrequenza in funzione dell'utilizzo
e della polverosita dellambiente, ispezionare linterno della
saldatrice e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore,
mediante un getto d'aria compressa secca (max 10 bar).
Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablaggi non presentino danniall'isolamento.
Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice
serrando a fondo le vitidifissaggio.
Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a
saldatrice aperta.
Se necessario lubrificare con uno strato sottilissimo di grasso, ad
alta temperatura, le parti in movimento degli organi di regolazione
{albero filettato, piani di scorrimento, shunts etc...).
Sostituzione del cavo di alimentazione: prima di sostituire il
cavo, identificare i morsetti di connessione a vite L1 e L2 (N) sugli
interruttori (Fig.L).

(F)

MANUEL D’ INSTRUCTIONS

A

ATTENTION: AVANT TOUTE UTILISATION DE LA MACHINE LIRE
ATTENTIVEMENT LE MANUEL D'INSTRUCTIONS!

POSTES DE SOUDAGE MANUELS A L'ARC POUR ELECTRODES
ENROBEES (MMA)AUTILISATION LIMITEE.

Remarque: le terme "poste de soudage" sera ensuite utilisé dans le
texte.

1.REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A
L'ARC

A\

Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans
certains cas, latension a vide fournie par le poste de soudage
peut étre dangereuse.

Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise
secteur avant de procéder au branchement des cébles de
soudage et aux opérations de contrdle et de réparation.
L'installation électrique doit étre effectuée conformément
aux normes et a la Iégislation sur la prévention des accidents
dutravail.

Le poste de soudage doit exclusivement &tre connecté a un
systéme d'alimentation avec conducteur de neutre relié a la
terre.




S'assurer que la prise d'alimentation est correctement reliée
alaterre.

Ne pas utiliser le poste de soudage dans des lieux humides,
surdes sols mouillés ou sous la pluie.

Ne pas utiliser de cébles a l'isolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.

. N

Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries
contenant ou ayant contenu des produits inflammables
liquides ou gazeux.

Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des
solvants chlorurés ou a proximité de ce type de produit.

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de
travail (par exemple bois, papier, chiffons, etc.).

Prévoir un renouvellement d'air adéquat des locaux ou
installer & proximité de l'arc des appareils assurant
I'élimination des fumées de soudage; une évaluation
systématique des limites d'exposition aux fumées de
soudage en fonction de leur composition, de leur
concentration et de la durée de I'exposition elle-méme est
indispensable.

PO L0

Prévoir un isolement électrique adéquat de I'électrode, de la
piéce en cours de traitement, et des éventuelles parties
métalliques se trouvant a proximité (accessibles). Cet
isolement est généralement assuré au moyen de gants, de
chaussures de sécurité et autres spécifiquement prévus,
ainsi que de plate-formes ou de tapis isolants.

Toujours protéger les yeux au moyen de verres inactiniques
spéciaux montés sur le masque ou le casque. Utiliser des
gants et des vétements de protection afin d'éviter d'exposer
|'épiderme aux rayons ultraviolets produits par l'arc. Ces
mesures de protection doivent également étre étendues a
toute personne se trouvant a proximité de I'arc au moyen
d'écrans ou derideaux non réfléchissants.

®

Les champs électromagnétiques produits par le processus
de soudage peuvent interférer avec le fonctionnement des
appareils €lectriques et électroniques.

Les porteurs d'appareils électriques ou électroniques
médicaux (par ex., stimulateurs cardiaques, respirateurs,
etc.) doivent consulter leur médecin traitant avant de
stationner & proximité des zones d'utilisation du poste de
soudage. L'utilisation du poste de soudage est déconseillée
aux porteurs d'appareils électriques ou électroniques
médicaux

A RISQUES RESIDUELS

RENVERSEMENT: Installer le poste de soudage sur une
surface horizontale de portée adéquate pour éviter tout
risque de renversement (par ex. en cas de sol incliné ou
irrégulier, etc.)

UTILISATION INCORRECTE: il est dangereux d'utiliser le
poste de soudage pour d'autres applications que celles
prévues (ex.: décongélation des tuyauteries du réseau
hydrique.)

Ne pas utiliser la poignée pour suspendre le poste de
soudage.

2. INTRODUCTIONETDESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a
l'arc, spécifiquement congue pour le soudage MMA en courant
alternatif (CA) d'électrodes enrobées.

ACCESSOIRES DE SERIE:

pince porte-électrode;

cable de retoureque de pince de masse;
kit roulettes (modeles montés sur roulettes)

3. DONNEESTECHNIQUES

PLAQUETTE D'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste
de soudage sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la
signification suivante:

; Fig. A
1- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la
construction des machines pour le soudage a l'arc.
2- Symbole de la structure interne du poste de soudage.
3- Caractéristiques du poste de soudage :a pente.
4- Symbole duprocéde de soudage prévu:
1~:tension alternative monophasée.

6- Degré de protection boftier.
7- classe d'isolement transformateur.
8- protection classe Il.

poste de soudage congu pour utilisation dans un milieu

comportant des risques importants de chocs électriques.

Données caractéristiques de la ligne d'alimentation :

-U, : Tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de

soudage (limites autorisées +10%)

: Valeur des fusibles a action retardée devant étre
prévus pour la protection de la ligne.
-luax: Courant maximal absorbé par laligne.

10- Performances du circuit de soudage :

U,: tension maximale & vide (circuit de soudage ouvert).

I, Courant conventionnel de soudage : indique la gamme de
régulation du courant de soudage (minimal - maximal) & la
tension d'arc correspondante.
diamétre des électrodes soudables.

: est le nombre d'électrodes de référence pouvant étre

soudées en démarrant avec le poste de soudage a

température ambiante jusqu'a la premiére intervention du

thermostat.

est le nombre d'électrodes de référence pouvant étre

soudées en une heure en démarrant avec le poste de

soudage a température ambiante.

est la VALEUR MOYENNE du nombre d'électrodes de

référence pouvant étre soudées entre le rétablissement et

l'intervention du thermostat.

est le nombre d'électrodes de référence pouvant étre

soudées en une heure en démarrant avec le poste de

soudage a régime thermique.

11 - Numéro de matricule pour l'identification du poste de soudage
(indispensable pour toute demande d'assistance technique,
piéces détachées, recherche origine du produit).

Ce numérofigure surlafagade de certains modeles.

nci:
nh:

nht:

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles
et des chiffres; les valeurs exactes des informations techniques du
poste de soudage doivent étre vérifiées directement sur la plaquette
duposte de soudage.

AUTRES INFORMATIONSTECHNIQUES:
POSTE DE SOUDAGE: voir tableau 1 (TAB.1)

Le poids du poste de soudage estindiqué au tableau 1 (TAB.1).

4.DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGULATION ET DE
CONNEXION

Fig. B
5.INSTALLATION

AATTENTION! :
EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS
D'INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS
ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINTET ISOLE
DELALIGNED'ALIMENTATION SECTEUR.

LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL
EXPERT OU QUALIFIE.

INSTALLATION
Fig.C
Déballer lamachine et procéderaumontage des parties contenues.

Assemblage masque de protection
Fig.D

Assemblage cable de retour - pince
Fig.E

Assemblage céble de soudage - pince porte-électrode
Fig.F

A ATTENTION: Installer le poste de soudage sur une surface
horizontale d'une portée correspondant & son poids pour éviter
tout risque de déplacement ou de renversement.

BRANCH EMENT AU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR

Avant de procéder aux raccordements électriques, contréler que
les informations figurant sur la plaquette de la machine
correspondent a la tension et a la fréquence de réseau disponibles
sur le lieu d'installation.

Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un
systéme d'alimentation avec conducteur de neutre branché a la
terre.

FICHE ET PRISE: (Pour les postes de soudage sans fiche):
brancher une fiche normalisée (2P +T , 3P +T) de portée adéquate au
céble d'alimentation, et installer une prlse de réseau munie de fusibles
ou d'un |nterrupteur automatique. La borne de terre prévue doit étre
reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation. Le



tableau 1 (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en
ampeéres, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du
courant nominal max. distribué par le poste de soudage et de la
tension nominale d'alimentation.

Lamachine doit étre alimentée per deux conducteurs (deux phases ou
phase neutre), plus un troisiéeme servant au raccord a la terre (PE); ce
conducteur estd’une couleur jaune-vert.

Pour les postes de soudage munis de double tension d’alimentacion
réglerla vis de blocage de fa poignée du commutateur changement de
tension sur la position correspondante & la tension de ligne
effectivement disponible.

Fig. G

A ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-
dessus annule ’efficacité du systéme de securité prévu par le
constructeur (classe |) et peut entrainer de graves risques pour
les personnes (choc électrique) et pour les choses (incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION DU CIRCUIT
DOIVENT ETRE EFFECTUEES AVEC, LE POSTE DE SOUDAGE
ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION
ELECTRIQUE.

Letableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les cébles de
soudage (en mm°) en fonction du courant maximal distribué par le
poste de soudage.

Connexion céble de soudage pince/porte-électrode

Une borne spéciale permettant de serrer la partie exposée de
I'électrode estprévue surl'extrémité du cable.

En cas de postes de soudage équipés de borne, le céble doit étre

connecté & laborne portant le symbole ?: .

Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piéce & souder ou au banc métallique de
support, le plus prés possible du raccord en cours d'exécution. En cas
de postes de soudage équipés de borne, le cable doit étre connecté a
laborne portant le symbole ==k,

6.SOUDAGE:DESCRIPTIONDU PROCEDE

Ces postes de soudage se composent d'un transformateur
monophasé a caractéristiques a pente et sontprévus pour le soudage
en courant alternatif d'électrodes enrobées (type E 43 R) en fonction
des diamétres figurant sur la plaquette données. Allumer le poste de
soudage aumoyen de l'interrupteur général (Fig. B-1).

L'intensité du courant de soudage distribué peut étre réglé avec
continuité au moyen d'un dérivateur magnétique actionnable
manuellement (Fig. B-2), ou & gradins au moyen d'un déviateur
actionnable manuellement Fig.B-Sg.

CONTROLER LE MODELE DE POSTE DE SOUDAGE.

N.B. Le réglage du courant d'un poste de soudage avec déviateur doit
étre effectué au moyen de l'interrupteur général (Fig. B-1) en position
O (ouvert).

La valeur de courant définie (I,) peut étre lue sur I'échelle graduée en
ampéres (Fig. B-4) placée sur le panneau supérieur ou latéral des
machines en étant équipées.

Le courant indiqué correspond a la tension de l'arc (U,) selon la
relation:U,= (18 + 0,04 I,) V (EN 500860).

PROTECTIONTHERMOSTATIQUE

Ce poste de soudage est protégé des surcharges thermiques par une
protection automatique (thermostat & remise en marche
automatique). Quand les enroulements atteignent une température
préétablie, la protection débranche le circuit d’alimentation et allume le
témoin jaune situé sur le panneau avant (Fig. B-5). Aprés quelques
minutes de refroidissement, la protection se réarme, rebranche la
ligne d’alimentation et éteint le témoin jaune. Le poste de soudage est
de nouveauprét a travailler.

SOUDAGE

Utiliser des électrodes adaptées a une utilisation avec courant
alternatif.

Le courant de soudage se régle en fonction du diamétre de
Iélectrode utilisée et dutype de joint que 'on désire effectuer: a titre
indicatif, les courants utilisables pour les différentes diamétres
délectrodes sont:

o électrode (mm) courant de soudage (A)
min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160

4 120

Il ne faut pas oublier que, a diamétre d’électrode égal, des valeurs

élevées de courant seront utilisées pour le soudage horizontal, alors

que pour le soudage vertical ou au-dessus de la téte il faudra utiliser
des courants plus bas.

- Les caractéristiques mécaniques de la soudure sont déterminées,
outre l'intensité de courant utilisée, par d'autres paramétres de
soudage comme la longueur de larc, la vitesse et la position
d'exécution, le diameétre et la qualité des électrodes (pour une

conservation correcte, garder les électrodes a I'abri de 'humidité
dans leursboftes ouemballages).

Exécution:

En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frottez la pointe de
Iélectrode sur la piece a souder en effectuant un mouvement
comme pour craquer une allumette; c’est la méthode la plus
correcte pouramorcer l'arc.

ATTENTION: NE PAS TAPOTER [Iélectrode sur la piéce; vous
risqueriez d’abfmer le revétement en rendant l'amorgage de Tarc
plus difficile.

Dés que vous avez amorcé l'arc, essayez de maintenir une distance
équivalente au diamétre de lélectrode utilisée et tenez cette
distance constante le plus possible pendant 'exécution de la
soudure;

reppelez-vous que linclinaison de I'électrode dans le sens de
I'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés. (Fig.H).

A la fin du cordon de soudure, tirez 'extrémité de I'électrode
légérement vers l'arriere par rapport & la direction d’avancement,
au-dessus du cratere pour effectuer le remplissage, puis soulevez
rapidement 'électrode du bain de fusion pour éteindre l'arc.

ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE
Fig. |
7.ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D'ENTRETIEN,

S'ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET
L'ALIMENTATION SECTIONNEE.

ENTRETIEN CORRECTIF:LES OPERATIQNS D'ENTRETJEN
CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUEES
PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE SECTEUR
ELECTROMECANIQUE.

A, ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE
DEBRANCHER DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE
AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE
ETD'ACCEDERAL'INTERIEUR DE CE DERNIER.
Tout contréle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de
soudage risque de provoquer des chocs électriques graves dus
au contact direct avec les parties sous tension et/ou des
blessures dues au contact direct avec les organes en
mouvement.
Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en
fonction de ['utilisation et du niveau d'empoussiérement des lieux,
l'intérieur de la machine et retirer la poussiére déposée sur le
Lrans)formateur, la au moyen d'un jet d'air comprimé sec {(max. 10
ars).
Contréler également que les connexions électriques sont
correctement serrées et vérifier 'état de l'isolement des cdblages.
A la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en
serrant a fond les vis de fixation.
Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de
soudage ouvert.
Sinécessaire, lubrifier les parties en mouvement des organes de
régulation (arbre fileté, surfaces de déplacements, shunts, etc.) au
moyen d'une couche trés fine de graisse a haute température.
Remplacement du céable d'alimentation: avant tout
remplacement du céble, identifier les bornes de connexion avis L1
etL2 (N)surlesinterrupteurs (Fig.L).

(D)
BEDIENUNGSANLEITUNG

A

ACHTUNG: VOR GEBRAUCH DER MASCHINE LESEN SIE
SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG
SICHERHEITSNORMEN!

MANUELLE LICHTBOBENSCHWEISSMASCHINEN MIT
EINGESCHRANKTEM BETRIEB FUR UMHULLTE ELEKTRODEN
(MMA).

Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff "SchweiBmaschine"
gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

TN

Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem
SchweiBstromkreis; die von der SchweiBmaschine
bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umsténden geféhrlich.

Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Prifungen und
Reparaturen diirfen nur ausgefiihrt werden, wenn die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz
genommen ist.

Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschldgigen




Vorschriften und Unfallverhiitungsbestimmungen
vorzunehmen.

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein
Versorgungsnetz mit geerdetem Nullleiter angeschlossen
werden,

Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der
Schutzerde verbunden ist.

Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser
Umgebung oder bei Regen benutzt werden.

SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefadBen oder
Rohrleitungen, die entflammbare Fllissigkeiten oder Gase
enthalten oder enthalten haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Lésungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch
nichtin der Ndhe dieser Lésungsmittel.

Nichtan Behéltern schweiBen, die unter Druck stehen.
Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen 0.4.).

Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete
Hilfsmittel, um die beim SchweiBen in Lichtbogenn&he
freiwerdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist systematisch
zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer
der SchweiBabgase gelten.

Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Wéirmequellen
einschlieBlich Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

PO L

Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung
der Elektrode, des Werkstliickes und nahegelegener
(zugénglicher) geerdeter Metallteile.

Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende
Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu
tragen, sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu
benutzen.

Schiitzen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an Masken
oder Helmen angebracht ist.

Verwenden Sie funktionsgerechte feuerhemmende
Schutzkleidung und vermeiden Sie es, die Haut der vom
Lichtbogen ausgehenden UV- und Infrarotstrahlung
auszusetzen; Schiitzen miissen sich mit Schirmen oder nicht
reflektierenden Vorhdngen auch Dritte, die sich in der Ndhe
des Lichtbogens aufhalten.

®

Die beim SchweiBvorgang erzeugten Magnetfelder k&nnen
elektrische und elektronische Gerate stéren.

Trdger von lebenserhaltenden elektrischen oder
elektronischen Geréten (Herzschrittmacher, Atemhilfen
etc...) miissen ihren Arzt befragen, bevor sie den Wirkradius
dieser SchweiBmaschine betreten.

Trdgern von lebenserhaltenden elektrischen oder
elektronischen Einrichtungen wird vom Gebrauch dieser
SchweiBmaschine abgeraten.

A RESTRISIKEN

KIPPGEFAHR: Die SchweiBmaschine ist auf einer
waagerechten Flache aufzustellen, die das Gewicht tragen
kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille, unregelméBigem
Untergrund etc) besteht Kippgefahr.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der
SchweiBmaschine flir andere als die vorgesehenen Arbeiten
istgeféhrlich (z. B. Auftauen vonWasserleitungen).

Es ist nicht gestattet, die SchweiBmaschine am Griff
aufzuhéingen.

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fur das
LichtbogenschweiBen, speziell gebaut fur das SchweiBverfahren
MMAmit umhdllten Elektroden und Wechselstrom (AC).

SERIENMASSIGES ZUBEHOR:

- Elektrodenklemme;

- Stromrickleitungskabel komplett mit Masseklemme;
- Radersatz (nur verfahrbare Modelle).

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben uber die Bedienung und Leistungen der
SchweiBmaschine sind auf demJgEeRschild zusammengefaBt:

1- EUROPAISCHE Referenznorm furdie Sicherheit und den Bau von
Lichtbogen-SchweiBmaschinen.

2- Symbolfirdeninneren Aufbau der SchweiBmaschine.
3- Eigenschaftder SchweiBmaschine:mit fallender Kennlinie.
4- Symbol des vorgesehenen SchweiBverfahrens.
5- Symbol derVersorgungsleitung:
1~:Einphasige Wechselspannung.
6- SchutzartderHulle.
7- H :Isolationsklasse des Transformators.
8- @ :Schutzklasse Il
@ :SchweiBmaschine geeignet zur Benutzung in Umgebungen
mit erhdhter Stromschlaggefahr.
9- Merkmale derVersorgungsleitung:

-U,;: Wechselspannung und Versorgungsfrequenz der

SchweiBmaschine (zuldssige Grenzwerte +10%.

- === Wert der zum Schutzder Leitung notwendigen trdgen

Sicherungen.

-liuax: Maximale Stromaufnahme der Leitung.
10- Lelstungen des SchweiBstromkreises:
Maximale Leerlaufspannung
SchweiBstromkreis).

Konventioneller SchweiBstrom; Bezeichnung fur den

Einstellbereich des SchweiBstromes (Minimum

Maximum) bei der jeweiligen Lichtbogenspannung.

DurchmesserderschweiBBbaren Elektroden.

Als Richtschnur die Zahl der Elektroden, die ausgehend

von der Umgebungstemperatur der SchweiBmaschine bis

zum erstmaligen Einschreiten des Thermostats
geschweiBtwerden kdénnen.

Als Richtschnurdie Zahl der Elektroden, die in einer Stunde

geschweiBt werden kénnen, wenn sich die

SchweiBmaschine zu Beginn auf Umgebungstemperatur

befindet.

Der DURCHSCHNITTSWERT der als Richtschnur

angegebenen Elektrodenzahl, die zwischen dem

Zuriickstellen und dem erneuten Einschreiten des

Thermostates geschweil3t werden kann.

Die als Richtschnur angegebene Elektrodenzahl, die in

einer Stunde geschweiBt werden kann, wenn sich die

SchweiBmaschine auf Betriebstemperaturbefindet.

11 - Seriennummer fur die ldentifizierung der SchweiBmaschine
{unbedingt erforderliche Angabe fir die Anforderung des
technischen Kundendienstes, die Ersatzteilbestellung und die
Ruckverfolgung der Produktherkuntt).

Beieinigen Modellen steht diese Nummer auf der Vorderseite.

{(gedffneter

nci:
nh:

nht:

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die
Bedeutung der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der
technischen Daten fir Ihre eigene SchweiBmaschine ist unmittelbar
dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 (TAB. 1)
aufgefiihrt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
EINRICHTUNGEN FUR STEUERUNG, EINSTELLUNG UND
ANSCHLUSS

Abb.B

5.INSTALLATION

ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR
INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE
STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ
GETRENNTWERDEN._ N
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRTWERDEN.

EINRICHTUNG
Abb.C

Die SchweiBmaschine von der Verpackung befreien, die lose
gelieferten Teile sind zu montieren.

Zusammensetzen der Schutzmaske
Abb.D

Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme

Abb. E
Zusammensetzen SchweiBkabel und Elektrodenklemme
Abb. F

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,

ausreichend tragfdhigen Oberfliche aufzustellen, um das
Umkippen undVerschieben der Maschine zu verhindern.

NETZANSCHLUSS
Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu
prufen, ob die Daten auf dem Typenschild der SchweiBmaschine
mit der Netzspannung und frequenz am Installationsort
Ubereinstimmen.



- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem
Speisesystem verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter
hat.

STECKER UND BUCHSE: (Bei SchweiBmaschinen ohne
Stromstecker): verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen
Normstecker (2P + T , 3P + T) mit ausreichender Stromfestigkeit und
richten Sie eine Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder
Leistungsschalter. Der zugehérige ErdungsanschiuB muf3 mit dem
Schutzleiter (gelb-grun) verbunden der Versorgungsleitung
verbunden werden. In Tabelle 1 (TAB.1) sind die empfohlenen
Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen aufgefihrt, die
auszuwdhlen sind nach dem von der SchweiBmaschine
abgegebenen max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

Bei Schweissgerdte mit zwei Spannungen, stellen Sie die
Blockierschraube des Spannungswahlschalter in der Stellung
entsprechend der realen verfugbaren Spannung (Siehe Sie
Zeichnung).

Abb. G

A ACHTUNG!

Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) ausgehebelt. Schwere
Gefahren fiir die beteiligten Personen (z. B. Stromschlag) und
Sachwerte (z.B.Brand)sind die Folge.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

VORSICHT! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
VORGENOMMEN WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind fur den jeweiligen maximal abgegebenen
SchweiBstrom der SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fir den
Querschnitt des SchweiBkabels aufgefiihrt (inmm?).

AnschluB SchweiBkabel mit Elektrodenhalter

Das SchweiBkabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum
Festhalten des nicht umhiillten Elektrodenteils.

Bei den SchweiBmaschinen, die mit Klemme ausgestattet sind, muf3
das Kabelan die Klemme mit dem Symbol angeschlossen werden 7=.

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstlick oder der Metallbank verbunden, auf dem
es aufliegt, und zwar so nah wie méglich an der SchweiBnaht. Bei
SchweiBmaschinen, die mit Klemme ausgestattet sind, muB das
Kabel an die Klemme mitdem Symbol angeschlossenwerden==h..

6.SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG
Diese aus einem einphasigen Transformator mit fallender Kennlinie
bestehenden SchweiBmaschinen eignen sich zum Schwei3en von
umhillten Elektroden (Typ E 43 R) mit Wechselstrom. Die
Durchmesser sind als Grundlageninformation auf dem Datenschild
genannt.
Die SchweiBmaschine wird mit dem Hauptschalter eingeschaltet
(Abb.B-1).
Die Starke des bereitgestellten SchweiBstromes ist mit Hilfe eines
handbetatigten magnetischen Nebenschlusses stufenlos regelbar
(Abb. B-2), mit einem handbetatigten Wechselschalter 143t er sich
stufenweise regeln (Abb. B-3).
PRUFEN SIE DAS SCHWEISSMASCHINENMODELL.
Zur Beachtung: Wéhrend der Stromregulierun}g}| bei einer
SchweiBmaschine mit Wechselschalter muB sich der Hauptschalter
g\bb.B-1)in der Stellung O (offen) befinden.

er eingestellte Stromwert (I,) steht in Ampere auf der Anzeigeskala
(Abb. B-4), die sich auf dem oberen oder seitlichen Panel der
entsprechend ausgestatteten Maschinen befindet.
Der angezeigte Strom entspricht der Lichtbogenspannung (U,)
geman dem folgenden Verhaltnis:
U,=(18+0,041,)V (EN50060).

DERTHERMOSCHUTZ .

Dieses Gerdt ist gegen thermische Uberladung durch eine

automatische Schutzeinrichtung (Thermostat mit automatischer

Wiederaufnahme) geschutzt. Die Schutzvorrichtung unterbricht den

Stromkreis, wobei sich die gelbe Lampe auf der Vorderfront

einschaltet (Abb.B-5). Nach einigen Minuten der Abklhlung wird das

Gerat wieder aktiviert und die gelbe Lampe geht wieder aus. Das

Gerétistflrweitere Arbeitenbereit.

SCHWEISSEN

- Verwenden Sie Elektroden, die fur die Arbeit mit Wechselstrom
geeignetsind.

- Der SchweiBstrom wird in Abhangigkeit zum
Elektrodendurchmesser und zum verwendeten ~Arbeitsstlck
bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum
Durchmesser:

o Elektrodendurchmesser (mm)

chweiBstrom (A)
. max.

min
16 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
32 80 - 160
- 00

4 120 2
Beachten Sie, daB bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser

hohere Stromwerte fiir SchweiBBarbeiten in der Ebene und niedere
Werte fur SchweiBen in der Vertikale oder Uber dem Kopf verwendet
werdenmissen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweiverbindung werden
nicht nur durch die gewéhlte Stromstérke bestimmt, sondern auch
durch die anderen SchweiBparameter wie die Lichtbogenlénge, die
Ausflihrungsgeschwindigkeit und -—position sowie durch den
Durchmesser und die Gute der Elektroden (zur korrekten
Aufbewahrung schitzen Sie die Elektroden in ihrer Verpackung
oder speziellen Behéltern vor Feuchtigkeit).

Arbeitsvorgang

- Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die
Elektrodenspitze auf dem Werkstiick so, als ob Sie ein Zindholz
anzinden.Das ist die korrekte Art, den Bogen zu zlinden.
ACHTUNG:STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am Werkstlck
herum, da sonst der Mantel der Elektrode beschadigt werden
kénnte und damit das Entziinden des Bogens erschwert wird.

- Sobald sich der Bogen entziindet hat, halten Sie die Elektrode in

dem Abstand, der dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom

Werkstuck entfernt. Halten Sie nun diesen Abstand so konstant wie

méglich wéhrend des SchweiBens ein. Beachten Sie, dal3 der

Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungefdhr 20-30 Grad

betragensoll (Abb.H).

Am Ende der SchweiBnaht fuhren Sie die Elektrode leicht gegen

die Arbeitsrichtung zuriick, um den Krater zu fullen. Dann heben Sie

ruckartig die Elektrode aus dem Schweif3bad, um so den Bogen

auszuldschen.

ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT
Abb. |

7.WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT
IST.

AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG: .
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON
FACHPERSONAL AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK
DURCHGEFUHRTWERDEN.

AVORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE
ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéhrend das Innere der

SchweiBmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr

eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit

spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelméBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und
die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muB3 das Innere
der SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf
Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit
trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).

- Wenn Gelegenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen
A_nzchlﬂsse festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt
sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der
SchweiBmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben
wiedervollstandigangezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umstadnden, bei gedffneter
SchweiBmaschine zu arbeiten.

- Falls erforderlich, werden die Bewegungsteile der
Regelungselemente mit einem hauchdinnen
hochtemperaturgeeigneten Fett geschmiert (Gewindewelle,
Gleitflachen, Shunts etc...).

- Ersetzung des Versorgungskabels: Vor dem Austausch des
Kabels mussen die Anschluf3-Schraubklemmen L1 und L2 (N) auf
den Schaltern (Abb. L) identifiziert werden.

(E)
MANUAL DE INSTRUCCIONES

A

ATENCION: ANTES DE UTILIZAR LA MAQUINA LEER
ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

SOLDADORAS MANUALES POR ARCO PARA ELECTRODO
REVESTIDO (MMA) DE SERVICIO LIMITADO.
Nota: En eltexto que sigue se empleard el término “soldadora”.

1.SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

A\

- Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la
tensidn sin carga suministrada por la soldadora puede ser
peligrosa en algunas circunstancias.
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- La conexién de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacion y de reparacién deben ser efectuadas con la
soldadora apagada y desenchufada de la red de
alimentacién.

- Hacer la instalacién eléctrica respetando las normas y leyes
de prevencién de accidentes previstas.

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema
dealimentacién con conductor de neutro conectado atierra.

- Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectada alatierrade proteccién.

- No utilizar la soldadora en ambientes hiimedos o mojados o
bajo la lluvia.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones
mal realizadas.

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que
contengan o hayan contenido productos inflamables
liquidos o gaseosos.

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes
clorurados o en las cercanias de dichos disolventes.

- Nosoldarenrecipientes a presion.

- Alejar del drea de trabajo todas las sustancias inflamables
(por ejemplo, madera, papel, trapos, etc.).

- Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de
que existen medios aptos para eliminar los humos de
soldadura en la cercania del arco; es necesario adoptar un
enfoque sistemético para la valoracién de los limites de
exposicién a los humos de soldadura en funcién de su
composicién,concentraciény duracién de la exposicion.

PO LO

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al
electrodo, la pieza en elaboracién y posibles partes
metdlicas puesta a tierra colocadas en las cercanias
(accesibles).

Esto normalmente se consigue usando los guantes, calzado,
cascos e indumentaria previstos para este objetivo y
mediante el uso de plataformas o tapetes aislantes.

- Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados

inactinicos montados sobre mascara o gafas.
Usar ropa ignifuga de proteccion evitando exponer la piel a
los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la
proteccién debe extenderse a otras personas que estén
cerca del arco por medio de pantallas o cortinas no
reflectantes.

®

- Los campos magnéticos generados por el proceso de
soldadura pueden interferir con el funcionamiento de
aparatos eléctricos y electrénicos.

Los portadores de aparatos eléctricos o electrénicos vitales
(Ej, marcapasos, respiradores, etc...) deben consultar con su
medico antes de pararse cerca de las dreas de utilizacién de
estasoldadora.

Se desaconseja que los portadores de aparatos eléctricos o
electrénicos vitales utilicen esta soldadora.

A RIESGOS RESTANTES

- VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal
con unacapacidad adecuada paralamasa; en caso contrario,
(por ejemplo, pavimentos inclinados o no igualados) existe el
peligrodevuelco.

- USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacién de la soldadora
para cualquier elaboracién diferente de la prevista (Ej.
descongelaciéndetuberias de lared hidrica).

- Se prohibe utilizar el asa como medio de suspensién de la
soldadora.

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco,
realizada especificamente para la soldadura MMA en corriente
alterna (CA) de electrodos revestidos.

ACCESORIOS DE SERIE:

-pinza portaelectrodo;

-cable de retorno con pinza de masa;
-kitruedas (en los modelos con carro).

3.DATO STECNICOS
CHAPA DE DATOS
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la
soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente
significado:

Fig. A

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacién
de las médquinas para soldadura porarco.

2- Simbolode la estructurainterna de la soldadora.

3- Caracteristica de la soldadora: con cdida.

4- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5- Simbolode lalinea de alimentacién:
1~:tensiénalterna monofdsica.

6- Gradode proteccién delinvolucro.

7- H :clase de aislamiento deltransformador.

8- @ :protecciénclase Il

@ soldadora adecuada para su uso en ambiente con riesgo
aumentado de descargas eléctricas.

9- Datosycaracteristicasde la linea de alimentacién:

-U,: Tensién alterna y frecuencia de alimentacién de la

soldadora (Iimites admitidos +10%).

- ===~ Valor de los fusibles de accionamiento retardado a

prepararpara la proteccién de lalinea.

-luax: Corriente méxima absorbida por lalinea.

10-Prestaciones del circuito de soldadura:

- U,:tensién méxima en vacio (circuito de soldadura abierto).

- |, Corriente convencional de soldadura; indica la gama de
regulacién de la corriente de soldadura {mfnimo - mdximo) a la
correspondiente tensién de arco.

- @:didmetro de los electrodos soldables.

- nc es el nimero de electrodos de referencia, que pueden
soldarse comenzando con la soldadora a temperatura ambiente
hasta la primera intervencién del termostato.
nci es el ndmero de electrodos de referencia que pueden
soldarse en una hora comenzando con la soldadora a
temperatura ambiente.

- nhes el VALOR MEDIO del nimero de electrodos de referencia,
que pueden soldarse entre el restablecimiento y la intervencién
deltermostato.

- nh1 es el nimero de electrodos de referencia que pueden
soldarse en una hora comenzando con la soldadora a régimen
térmico.

11- Ndmero de matricula para la identificaciéon de la soldadora
{(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambios,
blsqueda del origen del producto).

Enalgunos modelos este nimero se indica en la parte frontal.

Nota: Elejemplo de chapa incluido es una indicacién del significado de
los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos
de la soldadora en su posesién deben controlarse directamente en la
chapa de lamisma soldadora.

OTROS DATOS TECNICOS:
- SOLDADORA: veatabla 1 (TAB. 1)
El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB.1)

4.DESCRIPCIONDE LASOLDADORA i
DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACIGON Y CONEXIGN
Fig. B

5.INSTALACION

A JATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DEALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO 0
CUALIFICADO.

PREPARACION
Fig.C

ig.
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estdn
separadas, contenidas en el embalaje.

Ensamblaje de la mdscara de proteccién
Fig.D

Ensamblaje del cable de retorno-pinza
Fig.E

Ensamblaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo
Fig.F

A {ATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie
plana con una capacidad adecuada para el peso, para evitar que
sevuelque osedesplace peligrosamente.

CONEXION A LA RED

- Antes de efectuar cualquier conexién eléctrica, compruebe que
los datos de la chapa de la soldadora correspondan a la tensién y
frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacién.

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de
alimentacién con conductor de neutro conectadoa tierra.

ENCHUFEYTOMA: (Paralas soldadoras que no tienen enchufe):
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conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado, (2P +T, 3P
+ T) de capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de
fusibles o interruptor automatico; el relativo terminal de tierra debe
conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la linea de
alimentacién. La tabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados en
amperios de los fusibles retrasados en base a la corriente méxima
nominal distribuida por la soldadora, y a la tensién nominal de
alimentacién.

Para las soldadoras abastecidas en doble tensién de alimentacion,
hay que predisponer el tornillo de bloqueo del conmutador de cambio-
tension en la posicién correspondiente a la tensién de alimentacion
real.

Fig. G

A {ATENCION!

La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz el
sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase |) con los
consiguientes graves riesgos para las personas (Ej. Descarga
eléctrica) y paralas cosas (Ej. incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A {ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES .
CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
La Tabla 1 (TAB. 1) indica los valores aconsejados para los cables de
soldadora (en mm®) en base a la méxima corriente distribuida por la
soldadora.

Conexidn del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte
descubierta del electrodo.

Para las soldadoras provistas de borne, este cable se conecta al
borne conelsimbolo .

Conexidn del cable de retorno de la corriente de soldadura

Se conecta a la pieza a soldar o albanco metédlico en el que se apoya,
lo mds cerca posible de la junta en ejecucién. Para las soldadoras
provistas de borne, este cable se conecta alborne con el simbolo==\

6.SOLDADURA:DESCRIPCIONDEL PROCEDIMIENTO

Estas soldadoras estdn formadas por un transformador monofédsico
con caracteristica con modulacién y son adecuadas para la soldadura
en corriente alterna de electrodos revestidos (tipo E 43 R) en base a
los didmetros indicados en la chapa de datos.

Para encender la soldadora usarelinterruptor general (Fig. B-1).

La intensidad de la corriente de soldadura distribuida se puede regular
continuamente, gracias a un derivador magnético que se acciona
manualmente (Flg B-2), o por etapas, por medio de un desviador que
se acciona manualmente (Fig. B=3).

COMPROBAR EL MODELO DE SOLDADORA.

Nota importante. La regulacién de la corriente en caso de una
soldadora con desviador debe efectuarse con interruptor general (Fig.
1-B) enlaposicién O (abierto).

Elvalor de corriente fijado, {I,) se puede leer en una escala graduada
en amperios (Fig. B-4) colocada en el panel superior o lateral en
las maquinas que poseen este accesorio.

La corriente indicada se corresponde a la tensién de arco (U,) seglnla
relacion:

U,=(18+0,041,)V (EN50060).

PROTECCIONTERMOSTATICA

Esta soldadora esta protegida de sobrecargas térmicas, mediante
proteccién automdtica (termostato de reactivacién automadtica).
Cuando los bobinados alcancen una temperatura preestablecida, la
proteccién desconectard el circuito de alimentacién, encendiéndo la
ldmpara amarilla, sobre el panel delantero (Fig. B-5). Después de
algunos minutos de  refrigeracién, la proteccidon se reactivard
conectando el circuito de alimentacién y apagando la ldmpara
amarilla. De este modo la soldadora estara despuesta para trabajar
otravez.

SOLDADURA

- Utilizarelectrodos aptos para eluso en corriente alterna.

- La corriente de soldadura va regulada en funcién del didmetro del
electrodo utilizado y del tipo de junta que se desea realizar. A titulo
indicativo, las corrientes utilizables, para los distintos tipos de
electrodo, son:

o Electrodo (mm) Corriente de soldadura(A)

min. max.
16 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
32 80 - 160
4 120 - 200

Tener presente que, a igualdad de didmetro de electrodo, se
utilizarén valores elevados de corriente para la soldadura en IIano
mientras que para soldadura en vertical o sobrepuesta, deberdn
utilizarse corrientes méds bajas.

- Las caracteristicas mecdnicas de la junta soldada estdn
determinadas, ademds de por la intensidad de la corriente elegida,
por otros parametros de soldadura como la longitud del arco, la
velocidad y posicién de la ejecucidn, el didmetro y la calidad de los

electrodos (para una correcta conservacién mantener los
electrodos al resguardo de la humedad protegidos en sus paquetes
ocontenedores).

Procedimiento:

- Teniendo la médscara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del
electrodo sobre la pieza a soldar, siguiendo un mowmlento como si
debiese encender un cerillo; ésfe es el método mas correcto para
cebarelarco.

ATENCION: NO PUNTEAR el electrodo sobre la pieza, se corre el
riesgo de dafar el revestimiento, haciendo dificultoso el cebado del
arco.

Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia con la
pieza, equivalente al didmetro del electrodo utilizado, y mantener
esta distancia la mds constante posible, durante la ejecucién de la
soldadura; recordar que la inclinacién del electrodo, en el sentido de
avance, deberd ser de cerca de 20-30 grados (Fig.H).

Al final del cordén de soldadura, llevar el extremo del electrodo
ligeramente hacia atrds, respecto a la direccién de avance, por
encima del crater, para efectuar el relleno; después levantar
rdpidamente el eléctrodo del bafio de fu3|on para obtener el
apagadodelarco.

ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURA
Fig.1

7. MANTENIMIENTO

{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO:

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
DEBEN SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL
'\En)élz’:EAF;\"ll'goo CUALIFICADO EN EL AMBITO ELECTRICO-

A JATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA
SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE
QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE
LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tensién en el interior

de la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave

originada por el contacto directo con partes en tensién y/o

lesiones debidas al contacto directo con drganos en

movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en
funcién de la utilizacién y del nivel de polvo delambiente, revisar el
interior de la soldadora y quitar el polvo depositado en el
Ergrgsf(irmador, mediante un chorro de aire comprimido seco (méx.

ar

- Aprovechar la ocasién para comprobar que las conexiones
eléctricas estén bien ajustadas y que los cableados no presenten
dafios en el aislamiento.

- Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la
soldadora ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la
soldadora abierta.

- Sies necesario, lubricar con una capa finfsima de grasa, a alta
temperatura, las partes en movimiento de los 6rganos de
reguIaC|on {eje con rosca, planos de deslizamiento, shunts,
etc..

- sustitucién del cable de alimentacién: antes de sustituir el
cable, identificar los bornes de conexién con tornillos L1y L2 (N)
enlosinterruptores (Fig.L).

(P)
MANUAL DE INSTRUGOES

CUIDADO

ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA LER CUIDADOSAMENTE O
MANUAL DE INSTRUGOES!

MAQUINAS DE SOLDA MANUAIS A ARCO PARA ELETRODO
REVESTIDO (MMA) COM SERVICO LIMITADO.
Nota: Notextoa seguir serd utilizada a frase “méquina de solda” .

1. SEGURANGCA GERALPARA ASOLDAGEM AARCO

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tenséo
em vazio fornecida pela méaquina de soldar pode ser perigosa
em algumas circunstancias.

- A conexéo dos cabos de solda, as operag¢des de verificagéo e
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de reparacédo devem ser executadas com amaéquina de soldar
desligada e desconectada darede de alimentagéo.

- Efetuar a instalacéo elétrica de acordo com as normas e leis
de prevenc¢édo e acidentes emvigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um
tsistema de alimentagdo com condutor de neutro ligado a
erra.

- Certificar-se que a tomada de alimentagéo esteja ligada
corretamente aterra de protecéo.

- Nd&o utilizar a maquina de solda em ambientes imidos ou
molhados ou com chuva.

- Néo utilizar fios com isolamento deteriorado ou com
conexdes afrouxadas.

A A\

- N&o soldar sobre reservatdrios, recipientes ou tubulagdes
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou
combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes
clorados ou nas proximidades de tais substancias.

- N&osoldarrecipientes sob presséo.

- Afastar dadreade trabalho todas as substéncias inflamaveis
(p.ex.madeira, papel, panos, etc.).

- Verificar que haja uma circulagdo de ar adequada ou de
equipamentos capazes de eliminar as fumagas de solda nas
proximidades do arco; é necessdrio um controle
sistematico para a avaliagdo dos limites & exposi¢do das
fumagas de solda em fung¢do da sua composicgéo,
concentragéo e duragdo da prépria exposi¢éo.

DO L0

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relagédo ao
eletrodo, a pega em usinagem e eventuais partes metdlicas
colocadas no piso nas proximidades (acessiveis).

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, calgados,
capacetes e vestudrios previstos para a finalidade e
mediante o uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com vidros com filtros de luz
montados nas mascaras ou capacetes.Usar os vestudrios
protetores apropriados a prova de fogo evitando de expor a
epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos
produzidos pelo arco; a protecdo deve ser estendida as
outras pessoas nas vizinhancgas do arco através de barreiras
oucortinas néo refletoras.

®

- Os campos eletromagnéticos gerados pelo processo de
solda podem interferir com o funcionamento de
aparelhagens elétricas e eletrénicas.

Os portadores de aparelhagens elétricas ou eletrdnicas vitais
(p.ex. Pace-maker, respiradores, etc...), devem consultar o
médico antes de ficar na proximidade das dreas de utilizacdo
destaméquinade solda.

Aos portadores de dispositivos elétricos ou eletrénicos vitais
édesaconselhado o uso destaméquina de solda.

A RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie
horizontal com capacidade adequada & massa; caso
contrério (p.ex. pisos inclinados, desnivelados, etc...) existe o
perigo de queda.

- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso daméquina de solda para
qualquer usinagem diferente daquela prevista (ex.
descongelamento de tubulagdes darede hidrica).

- E proibido utilizar a macaneta como meio de suspenséo da
maquinadesolda.

2.INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

Esta mdquina de solda é uma fonte de corrente para a soldagem a
arco, realizada especificamente para a soldagem MMA em corrente
alterhada (AC) de eletrodos revestidos.

ACESSORIOS DE SERIE:

-pinga porta eletrodo;

- cabode retorno completo de pinga de massa;
- kitrodas (nos modelos com carrinho).

3.DADOSTECNICOS
PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da médquina de
solda s@o resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte
significado:

g.A

Fi
1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a construgao

dasmadquinas para a soldagemaarco.
2- Simbolo da estrutura interna da mdquina de solda.
3- Caracterfstica da mdquina de solda:queda.
4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.
5- Simbolo da linha de alimentagéao:
1~:tensdoalternada monofdsica.
6- Graude protegaodoinvélucro.

7- H :classe de isolamento do transformador.
8- @ :protegéo classe Il.

:mdquina de solda apropriada para o uso em ambiente com
riscoacrescido de choques elétricos

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

-U,;: Tensdo alternada e freqiiéncia de alimentagdo da maquina

de solda (limites admitidos +10%)

- =B==3~-:Valordos fusiveis com acionamento retardado a prever
paraa protegdodalinha.

-luax: Corrente méxima absorvida pela linha.

10-Prestagdes do circuito de soldagem:

- U,:tensdomdxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- |,; Corrente convencional de soldagem; indica a série de
regulagdo da corrente de soldagem (minimo - médximo) &
correspondente tensdo de arco.

- @:didmetro dos eletrodos solddveis.

- nc é o ndmero de eletrodos de referéncia, que podem ser
soldados partindo com a mdquina de solda em temperatura
ambiente até a primeira intervengéo do termostato.

- nc1 é o nimero de eletrodos de referéncia que podem ser
soldados em uma hora partindo com a méquina de solda em
temperatura ambjente.
nh é o VALOR MEDIO do nlimero de eletrodos de referéncia, que
podem ser soldados entre a restauragéo e a intervengao do
termostato.

- nh1 é o ndmero de eletrodos de referéncia que podem ser
soldados em uma hora partindo com a mdquina de solda em
regime térmico.

11- Ndmero de série para a identificagdo da mdquina de solda
(identificagdo para a assisténcia técnica, pedido de pegas de
reposicao, busca da origem do produto).

Em alguns modelos este nimero estd aplicado na parte da frente.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos
simbolos e dos digitos; os valores exatos dos dados técnicos da
madquina de solda em seu poder devem ser detectados diretamente
na placa da prépria maquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:
- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB.1)
O peso da maquina de solda estd descrito na tabela 1 (TAB. 1)

4. DESCRIGCAO DA MAQUINA DE SOLDA _ _
DISPOSITIVOS DECONTROLE,REGULAGAOE LIGACAO

B Fig. B
5.INSTALAGAO

ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE
INSTALACAOQ E LIGACOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE
SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADA E DESCONECTADA DA
REDE DE AL|IMENTACAO.

AS LIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO. .
INSTALAGAO
Fig.C
Desembalar a médquina de solda, efetuar a montagem das partes
separadas, contidas ha embalagem.

Montagem da mdscara de prote¢édo
Fig.D

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig.E

Montagem do cabo de soldagem-pin¢a porta eletrodo
Fig.F

A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie

plana de capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou
deslocamentos perigosos.

LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagdo elétrica, verificar que os dados
da placa da maquina de solda correspondam a tensdo e
freqliéncia de rede disponiveis no local de instalagéo.

- Amdquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema
de alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

PLUGUE E TOMADA: (Para as méaquinas de solda que ndo
possuem plugue): ligar ao cabo de alimentagdo um plugue
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normalizado, (2P + T, 3P + T ) com capacidade adequada e instalar
uma tomada de rede dotada de fusivels ou interruptor automatico; o
terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra
(amarelo-verde) da linha de alimentagao. A tabela 1 (TAB.1) contém
os valores recomendados em ampéres dos fusfveis retardados de
linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal distribuida
pelamdquina de solda, e a tens&o nominal de alimentagéo.

Para as mdquinas previstas com duas tensdes de alimentagéo, é
necessdrio predispor os parafusos de blogueio da manivela do
comutador troca-tenséo na posigao correspondente a tensao de linha
efectivamente disponivel.

Fig. G

A ATENGAO!

A falta de observag¢édo das regras acima citadas torna ineficiente
o sistema de segurancga previsto pelo fabricante (classe I) com
conseqiientes graves riscos para as pessoas (p.ex. choque
elétrico) e para as coisas (p.ex. incéndio).

LIGAGGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES
LIGAGCOES VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
ATabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos
de soldagem (em mm®) de acordo com a corrente méxima distribuida
pelamdquina de solda.

Ligagdo do cabo damdquinade solda pinga-porta eletrodo

No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte
descoberta do eletrodo.

Para as médquinas de solda munidas de borne, este cabo deve ser

ligadoaoborne com o simbolo

Liga¢do do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado a pega a soldar ou & bancada metdlica onde estd
apoiada, o mais préximo possivel da junta que estd sendo executada.
Para as mdquinas de solda com borne, este cabo deve ser ligado ao
borne com osimbolo==k .

6.SOLDAGEM:DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

Estas mdquinas de solda s@o compostas por um transformador
monofdsico com caracteristica de queda e sdo apropriadas para a
soldagem em corrente alternada de eletrodos revestidos (tipo E 43 R)
conforme os didmetros descritos na placa de dados.

Para ligara mdquina de solda agir na chave geral (Fig.B-1).

A intensidade da corrente de soldagem distribuida € reguldvel com
continuidade, por meio de um derivador magnético com acionamento
manual (Fig. B-2), ou em degraus, por meio de um desviador com
acionamento manual (Fig. B-3),

VERIFICAR O MODELODE MAQUINA DE SOLDA.

N.B. A regulagéo da corrente no caso de uma mdquina de solda com
desviador deve ser executada com chave geral (Fig. B-1) na posigao
O (aberto).

O valor de corrente configurado, (I,) € legivel na escala graduada em
Ampeére (Fig. B-4) colocada no painel superior ou lateral nas
mdquinas que o tiverem.

Acorrente indicada é correspondente atensdodearco (U,) segundoa
relagéo:

u, =9(1 8+0,041,)V (EN500860).

PROTEGAOTERMOSTATICA

Esta maquina de soldar é protegida das sobrecargas térmicas
mediante protegdo automdtica (termdstato com reinicio automdtico).
Quando os enrolamentos alcangam uma temperatura
preestabelecida, a protegdo desliga o circuito de alimentagéo,
acendendo a ldmpada amarela situada no painel frontal (Fig. B-5).
Depois de ter esfriado uns poucos minutos a protegdo se
restabelecerd inserindo a linha de alimentagdo e desligando a
ldmpada amarela. A mdquina estard pronta para ser usada o
novamente.

SOLDADURA

- Utilizareléctrodos adequados a utilizagdo em corrente alternada.

- A corrente de soldagem deve ser regulada em fungéo do didmetro
do eléctrodo utilizado e ao tipo de jungdo que se deseje efetuar;
indicamos a seguir as correntes utilizdveis segundo os varios
didmetros dos eléctrodos:

oeléctrodo (mm) Correntede soldadura(A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160

4 120 - 200

Tenha presente que em paridade do didmetro do eléctrodo, valores
elevados de corrente serdo utilizados para soldagens em
superficies planas, enquanto para soldagens em vertical ou pra
cima deverao ser utilizadas correntes mais baixas.

- As caracterfsticas mecénicas da junta soldada sdo determinadas,
além que pela intensidade de corrente escolhida, pelos outros
pardmetros de soldadura como: comprimento do arco, velocidade e
posicdo de execugdo, didmetro e qualidade dos eléctrodos (para

uma correcta conservagdo manter os eléctrodos ao abrigo da
humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos
apropriados recipientes).

Procedimento

- Mantendo a mdscara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a
ponta do eléctrodo na pega que deve ser soldada fazendo um
movimento como se fosse acender um palito de fésforo; este é o
melhormétodo para accionaroarco.
ATENGAOQ: NAO GOLPEAR com o eléctrodo na pega; pois deste
jeito se corre o risco de danificar o revestimento rendendo
dificultoso o accionamento do arco.

- Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma disténcia da

pega, equivalente ao didmetro do eléctrodo utilizado e manter esta

distdncia o mais constante possivel durante a execugdo da

soldadura; lembre-se que a inclinagao do eléctrodo na direcgdo de

avance deverd ser de aproximadamente 20-30 graus (Fig.H).

No final do corddo de soldadura, levar a extremidade do eléctrodo

levemente pra trds em respeito a direcgdo de avance, para cima da

cratera para efetuar o preenchimento, e entdo levantar rapidamente

oeléctrodo dobanho de fusdo para obter o desligamento do arco.

ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDADURA
Fig. |

7. MANUTENGAO

ATENQI~\~O! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE
MANUTENCAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

MANUTENCAO EXTRAORDINARIA: .

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM
SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
I\EIISE%EIA\%IIQZ%ZADO OU QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA

DE SOJ DA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE

A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA_ DESLIGADA E

DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

Eventuais controles efetuados sob tensdo dentro daméquinade

solda podem causar choque elétrico grave provocado por

contato direto com partes sob tenséo e/ou lesGes devido ao
contato direto com érgédos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqiiéncia em fungéo da utilizagao
e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da mdquina de solda
e remover a poeira que se depositou no transformador, mediante
um jato de arcomprimido seco (max 10 bars).

- Na ocasido verificar que as ligagbes elétricas estejam bem
apertadas e as cablagens nio apresentem danos ac isolamento.

- No final de tais operagbes remontar os painéis da maquina de
solda apertando afundo os parafusos de fixagéo.

- Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a
maquina de solda aberta.

- Se for necessdrio lubrificar, aplicar uma camada muito fina de
graxa, em alta temperatura, nas partes em movimento dos
érgdos de regulagdo (eixo roscado, superficies corredigas,
shunts, etc...).

- Substituicdo do cabo de alimentacdo: antes de substituir o
cabo, identificar os bornes de conexdo com parafuso L1 e L2 (N)
nos interruptores (Fig.L).

(NL)
INSTRUCTIEHANDLEIDING

A

GEBRUIKSAANWIJZING
VOOR APPARATEN MET CONSTANTE DRAADVOEDING.

MANUELE BOOGLASMACHINES VOOR BEKLEDE ELEKTRODE
(MMA)MET BEPERKTE DIENSTLEVERING.

Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt
worden .

1.ALGEMENEVEILIGHEID VOORHET BOOGLASSEN

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de
nullastspanning geleverd door de lasmachine kan in
bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- Deverbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en
reparatie moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde
lasmachine die losgekoppeld is van het voedingsnet.

- De elekirische installatie uitvoeren volgens de voorziene
ongevallenpreventienormen en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een
voedingsnet met een neutraalgeleider verbonden met de
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aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de
beschermende aarde.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of
inderegen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende
verbindingen gebruiken.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare
of gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat
hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn
met chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van
dergelijke producten.

- Nietlassenop bakken onderdruk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.
hout, papier,vodden, enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte
middelen voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de
boog; er is een systematische benadering nodig voor de
evaluatie van de limieten van blootstelling aan de lasrook in
functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van
de blootstelling zelf.

DO L0

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de

elektrode, het stuk in bewerking en eventuele op de grond
geplaatste metalen elementen die in de nabijheid staan (die
toegankelijk zijn).
Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handschoenen, veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en voor
dit doel voorziene kledij en middels het gebruik van
voetplanken of isolerende tapijten.

- Deogenaltijd beschermen met de speciaal daartoe bestemde
niet-actinistiche glazen gemonteerd op maskers of helmen.
De speciale beschermende vuurwerende kledingstukken
dragen en hierbij vermijden de huid bloot te stellen aan de
ultraviolet en infrarood stralen geproduceerd door de boog;
de bescherming moet ook uitgebreid worden naar de andere
personen in de nabijheid van de boog middels niet
reflecterende schermen of gordijnen.

®

- De elektromagnetische velden gegenereerd door het
lasproces kunnen interfereren met de werking van de
elektrische en elektronische apparatuur.

De dragers van vitale elektrische of elektronische apparatuur
(vb. Pace-maker, ademhalingstoestellen enz...), moeten de
geneesheer raadplegen voordat ze blijven staan in de
nabijheid van de gebruikszones van deze lasmachine.

Men raadt het gebruik van deze lasmachine af aan de dragers
vanvitale elektrische of elektronische apparatuur.

A RESIDURISICO'S

- OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal opperviak
plaatsen met een adequaat draagvermogen voor de massa;
zoniet (vb. hellende, oneffen bevloeringen enz...) bestaat het
gevaarvan omkanteling.

- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is
gevaatrlijk voor gelijk welke bewerking die verschilt van
diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen van buizen van de
waterleiding).

- Het is verboden het handvat te gebruiken als middel om de
lasmachine op te heffen.

2.INLEIDING ENALGEMENE BESCHRIJVING

Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, speciaal
gerealiseerd voor het MMA-lassen in wisselstroom i (AC) van beklede
elektroden.

SERIE-ACCESSOIRES:

-tang elektrodenhouder;

-retourkabel volledig met massatang;
- kitwielen (in de modellen metwagen).

3.TECHNISCHE GEGEVENS
KENTEKENPLAAT
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de
lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende
betekenis:
Fig. A
1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voor hetbooglassen.
2- Symboolvan de binnenstructuurvan de lasmachine.

3- Kenmerkvande lasmachine:vallend.

4- Symbool van de voorziene lasprocedure.

5- Symbool van de voedingslijn:
1~:eenfase wisselspanning .

6- Beschermingsgraad van hetomhulsel.

7- H :klasse isolering transformator.

s- O

:beschermingklasse Il.

: lasmachine geschikt voor gebruik in een ruimte met

vermeerderd risico voor elektroshocks.

9- Karakteristieke gegevens van de voedingslijn:

- U;: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine

({toegelaten limieten £10%).

- ===~ :Waarde van de zekeringen met vertraagde werking te

voorzien voor de bescherming van de lijn.

-luax: Maximum verbruiksstroom van de lijn .

10- Prestaties van het lascircuit:

-U,:  maximum spanning leeg (lascircuit open).

-1,:  Conventionele lasstroom; wijst op de gamma van regeling
van de lasstroom (minimum - maximum) aan de
overeenstemmende boogspanning.

- @: diametervande lasbare elektroden.

-nc: is hetaantal referentie-elektroden, die gelast kunnen worden
met de lasmachine op kamertemperatuur totaan de eerste
ingreep van de thermostaat.

-ncl:is het aantal referentie-elektroden die in een uur kunnen
gelast worden vertrekkend met de lasmachine op
kamertemperatuur.

-nh: is de GEMIDDELDE WAARDE van het aantal referentie-
elektroden, die gelast kunnen worden tussen de reset en de
ingreep van de thermostaat.

-nh1:is het aantal referentie-elektroden die in een uur gelast
kunnen worden vertrekkend met de lasmachine op
thermisch regime.

11 - Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine
{noodzakelijk voor de technische service, aanvraag reserve
onderdelen, opzoeking oorsprong van het product). Op sommige
modellen staat dit nummer op hetfrontaal gedeelte.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft
een indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van
de cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van de
lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden van de
kentekenplaatvan de lasmachine zelf.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:
- LASMACHINE:  zie tabel 1 (TAB.1).

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB.
1).

4.BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE
INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING ENVERBINDING
LASMACHINE

Fig. B

5. INSTALLATIE

OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN
ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE
LASMACHINE VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VANHETVOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
gEI'RGSEaI’?EEERLDWORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD

INRICHTING
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten
bevat inde verpakking uitvoeren.
Fig.C

Assemblage beschermend masker
Fig.D

Assemblage retourkabel- tang
Fig.E

Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder
Fig.F

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal
opperviak met een adequaat draagvermogen voor het gewicht
teneinde de kanteling of gevaarlijke verplaatsingen te
voorkomen.

AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet
men verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat
overeenstemmen metde spanning en de frequentie van het net die
beschikbaar zijn op de plaats van installatie.
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- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een
voedingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de
aarde.

STEKKER EN CONTACT: (Voor de lasmachines zonder stekker):
een genormaliseerde stekker, (2P + T , 3P + T) met een adequaat
vermogen met de voedlngskabelverblnden en een contactvan het net
voorinstellen uitgerust met zekeringen of een automatische
schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet verbonden
worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn. De
tabel 1 (TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de
vertraagde zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max.
nominale stroom verdeeld door de lasmachine en van de nominale
voedingsspanning.

Voor de lasapparaten die op twee verschillende voedingsspanningen
kunnen werken zal het noodzakelik zijn de stelschroef van de
spanningsomschakelknop in de positie die overeenkomt met de
effectief aanwezige netspanning te plaatsen.

Fig. G

AOPGELET!

Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door
de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1)
met daaruit volgende zware risico's voor de personen (vb.
elektroshock) en voor dedingen (vb. brand).

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN
UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD 1S EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

De Tabel 1 (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels
(in mm®) op basis van de maximum stroom verdeeld door de
lasmachine.

Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt
gedeelte van de elektrode vast te zetten.

Voor de lasmachines voorzien van een klem, moet deze kabel
verbonden worden met de klem met het symbool 7.

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbondenworden met hette lassen stuk of met de metalen bank
waarop dit steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering. Voor
de lasmachines voorzien van een klem, moet deze kabel verbonden
worden met de klem met het symbool =8k |

6.SOUDAGE:DESCRIPTIONDU PROCEDE

Deze lasmachines bestaan uit een eenfase transformator met vallend
kenmerk en zijn geschikt voor het lassen in wisselstroom van beklede
elektroden (type E 43 R) op basis van de diameters aangeduid op de
plaatgegevens.

Om de lasmachine te activeren, de hoofdschakelaar gebruiken (Fig.
B-1). De intensiteit van de verdeelde lasstroom kan continu geregeld
worden, middels een magnetische deflector die manueel geactiveerd
kan worden (Fig. B-2), ofwel stapsgewijs, middels een deflector die
manueel geactiveerd kan worden (Fig. B-3).

HET MODEL VAN LASMACHINE VERIFIEREN.

N.B. De regeling van de stroom in geval van een lasmachine met
deflector moet uitgevoerd worden met de hoofdschakelaar (Fig. B-1)
inde stand O (open).

De waarde van de ingestelde stroom, (l,) is leesbaar op de
gegradueerde schaal in Ampéres (Fig. B-4) geplaatst op het bovenste
of zijpaneel van de machines die erover beschikken. De aangegeven
stroom stemt overeen met de boogspanning (U, volgens de

verhoudln
804I (EN50060).

=(18+
THERMISCHE BEVEILIGING
Dit lasapparaat wordt door middel van een automatische
resetinrichting tegen thermische overbelasting beschermd
{thermostaat en automatische reset). Als de wikkelingen een van te
voren bepaalde temperatuur bereiken zal de beschermingsinrichting
het voedingscircuit uitschakelen, en zal het gele
waarschuwingslampje op het paneel aan de voorziide van het
ap Earaat gaan branden (Fig.B-5). Na een afkoelingsperiode van
ele minuten zal de beschermlngsmrlchtlng weer in de beginstand
terugkeren zal het voedingscircuit weer worden geactiveerd en het
ele lampje uitgaan. Het lasapparaat is dan opnieuw gereed om te
unctioneren.

HETLASSEN

- Elektroden gebruiken die geschikt zijn voor een gebruik met
wisselstroom.

- De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte
elektrode en het gewenste type lasverbinding ingesteld; als richtlijn
gelden de volgende stroomwaarden voor de gebruikte
elektrodendiktes:

oelektrode (mm) Lasstroom (A)
min max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110

3.2 80 - 160
4 120 - 200

- Erdient rekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige
elektrodendiktes hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor
horizontaal lassen, terwijl voor het vertikale of boven het hoofd
lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.
De mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden
bepaald niet alleen door de intensiteit van de gekozen stroom, maar
ook door de andere parameters van het lassen, zoals de lengte van
de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de diameteren de
kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet men
de elektroden beschermen tegen de vochtigheid in speciaal daartoe
bestemde verpakkingen of containers).

Werkwijze

- Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over
hette lassen stukbewegen en daarblj 11n beweging makendalsof u
een lucifer aansteekt; dit is de meest correcte methode om de boog
te trekken.

LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de
mogelijkheid bestaat dat u de bekleding beschadigt waardoor het
trekken van de boog wordtbemoeilijkt.

Zodra de boog is %(etrokken moet een afstand overeenkomstig de
dikte van de gebruikte elektrode in acht worden genomen, entijdens
het lassen moet deze afstand zo goed mogelijk worden
gehandhaafd; onthoud dat de hoek van de elektrode in de
beweegrichting ongeveer 20-30 graden dientte bedragen. (Fig.H)
Op het eind van de lasnaad, de punt van de elektrode, ten opzichte
van de beweegrichting, eén weinig terugtrekken tot boven het
kratertje, om deze te vullen, vervolgens de elektrode snel uit het
smeltbad trekken om de boog te onderbreken.

VOORBEELDEN VAN LASNADEN
Fig. |

7.0NDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

BUITENGEWOON ONDERHOQUD:
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP GEBIED VAN
ELECTRICITEITEN MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE
LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN
GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de

binnenkant van de lasmachine kunnen zware elektroshocks

veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact met
gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een
rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie
van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van
de lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft
afgezet op de transformator, de reactantie en de gelijkrichter
middels een straal droge perslucht {max10bar).

- Bij gelegenheid verifieren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan
de isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de

lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het

einde toe vastdraaien.

Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open

lasmachine.

- Indien nodig de gedeelten in beweging van de organen vanregeling
(schroefdraden drijfas, bewegingsvlakken, shunts, enz...) smeren
met een heel dun laagje vet aan hoge temperatuur.

Vervanging van de voedingskabel: voordat men de kabel
vervangt, moet men de verbindingsklemmen met schroef L1 en L2
{N) op de schakelaars identificeren (Fig.L).

(DK)

INSTRUKTIONSMANUAL

A

L/ES BRUGERVEJLEDNINGENOMHYGGELIGT,FGR MASKINEN
TAGES IBRUG!

MANUELLE BUESVEJSEMASKINER TIL BEKLADTE
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ELEKTRODER (MMA)MED BEGRANSET DRIFT.
Bemeerk: | den nedenstdende tekst anvendes betegnelsen
“svejsemaskine” .

1.  ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRORENDE
LYSBUESVEJSNING

A

- Undga direkte bereoring med svejsekredslabet;
nulspandingen fra svejsemaskinen kan | visse tilfaelde veere
farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen,
for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

- Denelektriske installation skal veere i overensstemmelse med
degaeldende ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet
med jordbeskyttelsesanlzegget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vdde omgivelser
ellerudendors i regnvejr.

- Dermaikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lose
forbindelser.

7N

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der
indeholder eller har indeholdt braendbare vaesker eller
gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplasningsmidler eller i nzerheden af
lignende stoffer.

- Dermaikke svejses pa beholdere undertryk.

- Samtlige brendbare stoffer (sdsom trze, papir, klude osv.)
skal fjernes fra arbejdsomradet.

- Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller
findes egnede midler til fjernelse af svejsedampene i
naerheden af svejsebuen; der skal iveaerksaettes en
systematisk procedure til vurdering af grsensen for
udsettelse for svejsedampene alt efter deres
sammensatning, koncentration og udszettelsens varighed.

POLO

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden,
arbejdsemnet og de (tilgeengelige) jordforbundne metaldele,
som befinder siginzerheden.

Dette geres almindeligvis ved at benytte formaistjenlige
handsker, sko, hovedbekladning og tej samt isolerende
trinbraet eller métter.

- Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende masker eller

hjelme med stralingsbeskyttende glas.
Man skal anvende vandtatte beskyttelsekleder, saledes at
huden ikke udsaettes for de ultraviolette eller infrarade stréler,
som lysbuen frembringer; man skal desuden sorge for, at de
andre personer, som befinder sig i narheden af lysbuen,
beskyttes med ikke-reflekterende skaerme eller gardiner.

®

- De elektromagnetiske felter, som dannes under
svejseprocessen, kan forstyrre elekiriske og elektroniske
apparaters funktion.

De personer, der anvender livsvigtigt elektrisk eller
elektronisk apparatur (sdésom Pace-maker, respirator osv...),
skal opsoge deres lege, for de opholder sig i nerheden af de
omrader, hvor denne svejsemaskine anvendes.

Det frarddes, at de personer, der anvender livsvigtige
elektriske eller elektroniske anordninger, benytter denne
svejsemaskine.

A TILBAGEVARENDERISICI

- VIELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade,
som kan holde til dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet haelder,
eruregelmaessigt m.m....) er der farefor,at den veelter.

- UHENSIGTSM/ESSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formal, som afviger fra
denforventede anvendelse (sdsom optening af vandror).

- Det er forbudt at anvende handtaget til at ophznge
svejsemaskinen.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE
Denne svejsemaskine er en stremkilde til buesvejsning, derer specielt
beregnettilvekselstrem (AC) MMA-svejsning af bekleedte elektroder.

STANDARDTILBEH@R:

- elektrodetang;

- returkabelforsynetmed jordklemme;
- hjulseet (tilmodeller med vogn).

3.TEKNISKE DATA
SPECIFIKATIONSMARKAT
De vigtigste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse og
preestationer er sammenfattet pd specifikationsmeerkatet med
felgende betydning:
Fig. A
1- EUROPAISK referencenorm vedrerende buesvejsemaskiners
sikkerhed og bygning.
2- Symbolfor maskinensindre struktur.
3- Svejsemaskinens egenskab:faldende.
4- Symbolfor den forventede svejseprocedure.
5- Symbolforforsyningslinien:
1~:enfasetvekselstrem.
6- Indpakningensbeskyttelsesgrad.
7- H : Transformerensisoleringsklasse.

8- @ : Beskyttelsesklasse Il.

: Svejsemaskine beregnet til anvendelse i omgivelser, hvor
der eragetfare for elektrisk sted

Forsyningsliniens kendetegnende egenskaber:

- U;: Vekselspzending og svejsemaskinens netfrekvens (tilladte
greenser £10%).

- : Veerdi for sikringerne med forsinket udlesning til
beskyttelse af linien.

-liuax: Liniens maksimale stremforbrug.

10- Svejsekredslabets ydeevne:

- U,: Maksimalspeending uden belastnhing (svejsekredslabet
dbent).

-1, Almindelig svejsestrem; angiver svejsestremmens
reguleringsspektrum (minimum - maksimum) ved den
tilsvarende buespaending.

- @: Diameter pa de elektroder, derkan svejses.

-nc: star for det antal elektroder, som kan svejses, inden
termostaten udleses ferste gang, hvis svejsemaskinen ved
start har stuetemperatur.

-nc1: stdrfor det antal elektroder, som kan svejses i labet af en
time, hvis svejsemaskinen ved start har stuetemperatur.

-nh: star for det antal elektroder, der | GENNEMSNIT kan
svejses mellem genopretningen og termostatens neaeste
udlasning.

-nh1: stérfor det antal elektroder, som kan svejses i labet af en
time, hvis svejsemaskinen ved start star pa
driftstemperaturen.

11 - Serienummer til identificerig af svejsemaskinen (skal opgives ved
anmodning om teknisk assistance, reservedele og for at fastsla
varens herkomst). Pa vissermodeller star dette nummerforan.

©
v

Bemeerk: Datameerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes
betydning; de helt nejagtige tekniske data geeldende for den
svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa den péageeldende
svejsemaskines datameaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1).

Svejsemaskinens vaegt er opfort pa tabel 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
KONTROL-, REGULERINGS- 0G
FORBINDELSESANORDNINGER

Fig. B

5. INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT
SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELSTINSTALLATION OGELEKTRISKTILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE
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FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER
OVER DE FORN@DNE KVALIFIKATIONER.

OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lese dele, som
emballagenindeholder.
Fig.C

Samling af beskyttelsesmaske
Fig.D

Samling af returkabel-tang
Fig. E

Samling af svejsekabel-elektrodetang
Fig. F

AGIVAGT! Svejsemaskinen skal placeres paen planflade,som
kan holde til maskinens vaegt, saledes at der ikke opstar fare for
veeltning eller farlige forskydninger.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN
Fer man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning,
skal man kontrollere, om svejsemaskinens meerkeveerdier svarer
til den netspaending og -frekvens, der er til radighed pa
installeringsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.

STIK OG STIKKONTAKT: (For svejsemaskiner uden stik): forbind
fedekablet med et passende standardstik (2P + T, 3P +T) og installér
en stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den
dertil beregnede jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens
jordforbindelse (den gul-grenne ledning). Tabel 1 (TAB.1) viser
veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede
liniesikringer, som veelges med henblik pa den maksimale
nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte
nominalspaending.

Hvad angar svejsemaskiner med mulighed for tilfersel af to
stremstyrker, skal en blokerende skrue placeres i omskifteren til
eendring af speendingen i den stilling, der svarer til den anvendte
speending.

Fig. G

A GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor navnte regler kan
medfore, at det af producenten planlagte sikkerhedssystem
(klasse 1) ikke fungerer, som det skal, med folgende risiko for
personer (f. eks. elektrisk stod) og genstande (f. eks. brand).

SVEJSEKREDSLOBETS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
SVEJSEMASKINENER .

SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i
mm°®) i betragtning af den maksimale stremstyrke, maskinen kan
levere.

Forbindelse af svejsekabeltang-elektrodeholder

Szt en seerlig klemme pad endestykket, saledes at elektrodens
blottede del strammes.

Hvis svee( semaskinen er forsynet med klemme, skal denne ledning
tilsluttes klemmen med symbolet

Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa,
sd teet som muligt pa den sem, der er ved at blive udfert. Hvis
svejsemaskinen er forsynet med klemme, skal denne ledning tilsluttes
klemmen med symbolet ==\..

6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

Disse svejsemaskiner bestar af en enfaset transformer med faldende
egenskab, der egner sig til vekselstremsvejsning af bekleedte
elektroder (type E 43 R), hvis diameter er angivet pa
specifikationsmeerkatet.

Svejsemaskinen teendes ved hjeelp af hovedafbryderen (Fig. B-1).
Den frembragte svejsestramstyrke kan hele tiden reguleres ved hjeelp
af en magnetomskifter med manuel styring (Fig. B-2), eller trinvist ved
hjeelp af en omstillermed manuel styring (Fig. B-3).

KONTROLLER SVEJSEMASKINENS MODEL.

N.B. Hvis svejsemaskinen er forsynet med omstiller, skal
hovedafbryderen (Fig. B-1) std pa O (dben), ndr man regulerer
strammen.

Denindstillede svejsestrem (I,) kan afleeses pa den gradinddelte skala
i Ampere (Fig. B-4) pa panelet foroven eller pa siden af de maskiner,
dererforsynetdermed.

Den angivne strem svarer til buespaendingen (U,) i dette forhold:
U,=(18+0,041,)V (EN50060).

TERMOSTATISK BESKYTTELSE

Denne svejsemaskine er beskyttet mod overophedning v.h.a. en
automatisk sikring (termostat og automatisk genopstart). Nar
spolerne nar en fastsat temperatur, slar sikringen netkredslebet fra og
den gule lampe pé frontpanelet lyser (Fig. B-5). Efter et par minutters
afkeling slas netkredslebet til igen og den gule lampe slukkes.
Svejsemaskinen erklartilbrugigen.

SVEJSNING

- Anvend elektroder, der egner sig til vekselstrem.

- Svejsespzendingen skal veere indstillet i overensstemmelse med
diameteren pa elektroden og typen af svejsesemmen: Se nedenfor
neevnte spaending i forhold til elektrodiametrene.

o elektrode (mm) Svejsespaending (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160

4 120 200

- Brugeren skal tage i betragtning at afhaenglg af diameteren pa
elektroden skal den sterste veerdi benyttes ved vandrette
svejsninger og den mindste veerdi skal benyttes ved lodrette og
under-op svejshinger.

Sammenkoblingens mekaniske egenskaber afheenger ikke kun af
den valgte stremstyrke, men ogsa af de evrige svejseparametre
sdsom buens lengde, hastighed og udferelsesstilling,
elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne ber opbevares i de
dertil beregnede pakninger eller beholdere for at beskytte dem mod
fugt).

SVEJSEPROCEDUREN

- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af
elektroden mod arbejdsstykket, lige som man stryger en teendstik.
Dette er den korrekte anteendingsmetode.

ADVARSEL: Sted ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil
kunne skade elektroden og besvaerliggere anteendingen.

S4 snart lysbuen eranteendt, skal man forsege at holde elektroden i
en afstand fra arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den
elektrode, der benyttes. Hold denne afstand sd nejagtig som muligt
under svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden, nar den
fremferes, skal veere pa 20-30 grader (Fig.H).

Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man fere elektroden lidt
tilbage for at fylde svejsekrateret, hvorefter man hurtigt lefter
elektroden fra svejseseen for at slukke for lysbuen.

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE
Fig. |

7.VEDLIGEHOLDELSE

AGIVAGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL
MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE: .
DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA
UDELUKKENDE FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE
ELLER MEDARBEJDERE MED DEN FORNGDNE VIDEN PA EL-
OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS

PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN

KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG

FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den

tilfores spaending, er der fare for alvorlige elektriske stod ved

direkte kontakt med dele under spaending og/eller lasioner ved

direkte kontakt med dele i bevagelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor

stevet der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre

og fierne det stev, der har lagt sig pa transformer, ved hjeelp af en

ter trykluftstrale (maks. 10 bar).

Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er

ordentligt speendte samt om kablernes isolering er defekt

- Nar disse operationer er udfert, skal man péamontere
svejsemaskinens paneler igen og stramme fastgeringsskruerne
fuldsteendigt.
Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage
svejshinger, mens svejsemaskinen er aben.

- Smaer om ngdvendigt et meget tyndt lag fedt pa
reguleringskomponenternes bevaegelige dele (gevindaksel,
glideflader, shunts osv....) ved hajtemperatur.
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- Udskiftning af elledningen: Fer man udskifter ledningen, skal
man finde frem til de rigtige forbindelsesklemmermed skrue L1 og
L2 (N) pa kontakterne (Fig.L).

(SF)
OHJEKIRJA

HUOMIO: A Hmn

ENNEN KONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
KAYTTOOHJEKIRJA!

MANUAALISET KAARIHITSAUSKONEET HITSAUKSEEN
PAALLYSTETYILLA ELEKTRODEILLA (MMA).
Huom.: jatkossa kaytetdan pelkkdd nimitysta “hitsauskone”.

1.KAARIHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS

AN

- V&It suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silld
generaattorin tuottama tyhjékayntijénnite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen
hitsauskaapelien kytkemistd tai mink&in tarkistus- tai
korjaustydn suorittamista.

- Suorita s&@hkdkytkenndt yleisten turvallisuusméiriysten
mukaan.

- Hitsauskone tulee liitt44 ainoastaan syd&ttdjérjestelmiin,
joissa on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siitd, ettd sy6ttétulppa on oikein maadoitettu.

- Alé kdytd hitsauskonetta kosteissa tai mérisséd paikoissa
&léké hitsaa sateessa.

- Alé kéytd kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennét ovat 16y sét.

A A

Al4 hitsaa sailidita tai putkia, jotka ovat siséltineet helposti
syttyvié aineita ja kaasumaisia tai nestemaéisié polttoaineita.

- Ald tydskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla, tai niiden ldheisyydessé.

- Aldhitsaa paineen alaisten séilididen p&alla.

- Poistatydskentelyalueelta kaikki helposti syttyvét materiaalit
(esim. puu, papetrijne.)

- Huolehdi, ettd kaaren l&heisyydessé on riittdvé ilmanvaihto
tai muu jirjestelmd@ hitsaussavujen poistamiseksi;
hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava systemaattisesti
niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

PO LO

- Huolehdi riittdvéstd s&hkdneristyksestd suhteessa
elektrodiin, tydstettdvdin kappaleeseen ja mahdollisiin
|&histé11d maassa oleviin metalliosiin.

Sdhkéneristys voidaan normaalisti taata kéyttdmélla
tarkoitukseen sopivia suojakésineitd, -jalkineita, -p44hinetta
javaatetusta ja eristévié lavoja tai mattoja.

Suojaa aina silmét sopivilla maskiin tai kypéréan kiinnitetyilld
suojalaseilla.

Kéytd kunnon suojavaatetusta &ldka altista ihoa kaaren
aiheuttamille ultravioletti- ja infrapunaséteille; myds kaaren
ldheisyydessé olevat henkilét on suojattava ei-heijastavien
suojien javerhojenavulla.

®

- Hitsausprosessin aiheuttamat s&hkdmagneettiset kentét
voivat héiritd muiden s&hkdisten tai elektronisten laitteiden
toimintaa.

Henkildt, joilla on elimisté6n asennettu s&hkdinen tai
elektroninen laite (esim. syddmentahdistin), saavat oleskella
hitsauskoneen kéyttdalueen l&histél18 vain ladkérin luvalla.
Hitsauskoneen kaytt64 ei suositella henkilille, joilla on
elimistédn asennettu séhkdinen tai elektroninen laite.

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava
vaakatasoiselle, sen painon kantavalle pinnalle. Muussa
tapauksessa (esim.viettivélla tai epétasaisella lattialla) kone
on vaarassa kaatua.

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kdytté muuhun kuin sille
osoitettuun tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen)
on vaarallista.

Kahvaa ei saa kdyttaa hitsauskoneen ripustamiseen.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS
Tama hitsauskone on tarkoitettu kaarihitsaukseen, erityisesti MMA-
hitsaukseen vaihtovirralla (AC) ja hitsauspuikolla.

VAKIOVARUSTEET:

- elektrodin pidin;

- paluukaapelimaadoituspuristimella;
- pydrét (karrymalleissa).

3.TEKNISETTIEDOT

TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot loytyvat kilvesta
esitettyna seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetdanalla:

1i-

2-
3-
3-
5-

Kuva A

EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja
valmistusta kasitteleva viitestandardi.
Koneen sisarakenteen symboli.
Hitsauskoneen ominaiskéyré: laskeva.
Vaaditun hitsausmenetelmén symboli.
Paékaapelien symboli:
1~::vuorottainen volttimééaréa - yksivaiheinen
Vaipan suojausaste.

Muuntajan eristysluokka
a - Suojaus luokka Il.

[8] . Hitsauskone soveltuu kéytettavaksi ymparistossé, jossa
lisddntynyt sdhkdiskun vaara.
Syéttdlinjan ominaisuudet:
-U|: Koneen vaihtovirta ja syéttétaajuus (sallitut rajat +10%j.
===~ : Linjan suojaamiseen tarvittavien hidastettujen
varokkelden arvo.
-liua: Linjanmax. virrankulutus.

10- Hltsauspurln suoritukset:

- U, Jannite tyhjana (avonainen hitsauspiiri).

-y Tavanhomainen hitsausvirta; osoittaa hitsausvirran
sdatdalueen (minimi - maksimi) vastaavalla
kaarijénnitteelld.

- @: Hitsattavien elektrodien halkaisija.

-nc: Viitema elektrodeja, jotka voidaan hitsata hitsauslaite
ympaéristélampétilassa “siihen asti, kun termostaatti
laukeaa ensimmaista kertaa.

-nci:  Vitemadra elektrodeja, jotka voidaan hitsata tunnissa
aloittaen hitsauslaite ympaéristdlampaétilassa.

-nh: on KESKIARVO elektrodien viitemaéarasta, jotka voidaan
hitsata ennalleen palauttamisen ja termostaatin
laukeamisen valilla.

-nh1: on viitem&ara elektrodeja, jotka voidaan hitsata tunnissa
hitsauslaite lAmpiména.

11-Valmistuksen sarjanumero koneen tunnistamista varten

(valttdmaton huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperdn
selvityksen yhteydessa)
Eraissd malleissa sarjanumero on etulevyssa.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja
lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tasmélliset
arvot on katsotfava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUUT TEKNISET TIEDOT:

- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL.1)

Hitsauskoneen paino nékyy taulukosta 1 (TAUL. 1)

4. HITSAUSKQONEEN KUVAUS
OHJAUS-, SAATO-JA LITANTALAITTEET

HITSAUSKONE
Kuva B

5. ASENNUS

HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI

SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKQSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN
TEKEMISEN AIKANA.
AINOASTAAN PATEVA TAl KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

VALMISTELU
Kuva C

Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa
mukana olevat irralliset osat.

Suojamaskin asennus
Kuva D

Paluukaapelin/puristimen asennus
Kuva E

Holkkikaapelin asennus

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle,
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sen painon kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai
siirtymisen vélttdmiseksi.

KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sahkokytkentdjen tekemistd tarkista, ettd hitsauskoneen
kilvessd ilmoitettu jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan
kéytettavissé olevan verkonarvoja.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syéttojarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

PISTOKE JA PISTORASIA: Liitda verkkojohtoon riittavalla
kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T , 3P + T) ja kaytd
verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetdan syéttélinjan maadoitusjohtoon
{keltavihred). Taulukossa 1 (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien
hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman
sutrJ]rirlr;man nimellisvirran pohjalta sekd sydtdon nimellisjénnitteen
pohjalta.

Hitseissd, joissa on mahdollisuus sy6ton kahteen vaiheeseen on
jannitteen valitsevan nupin séatéruuvi asetettava kdytossé olevan
linjajannitteen kohdalle.

AHUOM.!

YIl&d olevien ohjeiden laiminlyéminen tekee koneen
turvajirjestelmén (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilévahinkojen (esim. sdhkdisku) tai aineellisten
vahinkojen (esim.tulipalo)vaaran.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

A HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN
TEKEMISTA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA

Taulukossa 1 (TAUL 1) esitetddn hitsauskaapeleille suositeltavat
arvot (yksikkdé mm?®) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran
perusteella.

Kuva G

Holkkikaapelin kytkentd

Taman litdnndssd on erikoispuristin elektrodin ndkyvén osan
kiinnitystd varten.

Puristimella varustetuissa hitsauskoneissa tama kaapeli liitetddn
puristimeen, jossa symboli

Hitsausvirran paluukaapelin kytkentd

Kytketadn suoraan tydkappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman
lahelle tehtdvdad hitsaussaumaa. Puristimella varustetuissa
Ei&\auskoneissa taméa kaapeli liitetddn puristimeen, jossa symboli

6.HITSAUSMENETTELY

Néissd hitsauskoneissa on yksivaihemuuntaja laskevalla
ominaiskdyrélla ja ne sopivat vaihtovirtahitsaukseen Eééllystetyillé
elektrodeilla (tyyppi E 43 R) arvokilvessa ilmoitettujen halkaisijoiden
puitteissa.

Kéaynnista hitsauskone paédkytkimesté (kuva B-1).

Tuotetun hitsausvirran voimakkuutta voidaan sdataa portaattomasti
kasikdyttdisen magneettisen derivaattorin avulla (kuva B-2) tai
asteittain kdsikdyttdisen sdatimen avulla (kuva B-3).

TARKISTA HITSAUSKONEEN MALLI.

HUOM. Virtasaato on suoritettava sdatimelld varustetuissa koneissa
paakytkimen (kuva B-1) ollessa asennossa O (auki).

Séadetty virta-arvo (l,) on luettavissa ampeereina (kuva B-4)
porrastetusta asteikosta, joka sijaitsee yldpaneelissa tai
sivupaneelissa sellaisella varustetuissa koneissa.

limoitettu virta vastaa kaaren jannitettd (U,) seuraavasti:
U,=(18+0,041,)V (EN50060)

TERMOSTAATTISUOJA

Tédssd hitsissd on automaattinen suojamekanismi termisen
ylikuumenemisen varalta (tarmostaatin automaattinen
Jalleenkaynnistys). Kun kierukat saavuttavat séddetyn lampétilan,
suojamekanismi sulkee sy6ttd piirin ja etupaneelin keltainen
merkkivalo syttyy (Fig.B-5). Muutaman minuutin jdéhtymisen jalkeen
suojamekanismi kdynnistdd automaattisesti syott an ja keltainen
merkkivalo sammuu.Hitsi on uudelleen valmis kayttéon.

HITSAUS
- Kéayté tehtavaan sopivia puikkoja vaihtovirralla.
- Hitsausvaihtovirta taytyy saatdd kéaytéssd olevan elektrodin
halkaisijan ja suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan.
Elektrodin halkaisija (mm) Hitsausvaihtovirta (A)

min. maks.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160

4 120 - 200
- Kayttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan
mukaisesti tasohitsaukseen on kéytettdva korkeampia vaihtovirta-
arvoja, kun taas alhaisemmat vaihtovirta-arvot ovat vélttdméattomia
Eystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta yléspéin tehtavaan
itsaukseen

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet méaaraytyvat valitun
virran voimakkuuden liséksi hitsausparametrien, kuten kaaren
Fltuus nopeus ja toteutusasennon, halkaisijan ja hitsauspuikkojen
aadun perusteella (sdilytd hltsauspwkot kosteudelta suojattuina
asianmukaisissa pakkauksissa tai koteloissa).

HITSAUSMENETTELY R
- Pidé naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste
tydkappaleeseen aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. Tamé on oikea
sivallusmenetelma.
VAROITUS: AL& LY elektrodia tydkappaleeseen. Tamé voi
vahingoittaa elektrodia ja tehdé sipaisun vaikeaksi.
- Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritd yIIéEitéé vélimatkaa
tyokappaleeseen, joka on yhdenvertainen kaytdssd olevan
sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida valimatkaa niin paljon kuin
mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, ettd etenevan
elektrodin kulman pitéa olla 20-30 astetta. (Kuva H)
Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin paatd taaksepdin
tayttdadksesi hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti
hitsaussyvennyksesta sammuttaaksesikaaren.

HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA
Kuva |
7.HUOLTO

HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA
ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU
JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

ERIKOISHUOLTO: L
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El
OLE SAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jénnitteellinen voi
johtaa vakavaan sdhkdiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan
suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone sédnnéllisesti kdyttdmédrien ja tydalueen
polyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista
Enut)mtajan paalle keradntynyt poly kuivalla paineilmalla (max 10

ar

- Tarkista vdhan valid, ettd sdhkokytkennéat ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelitjélleen paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Alékmisséén tapauksessa suorita hitsaustéitd koneen ollessa viela
auki

- \Voitele tarvittaessa saatdelinten liikkkuvat osat (kierteitetty akseli,
liukutasot, sivuvirtapiirit, jne) korkeassa lampétilassa erittain
ohuella rasvakerroksella.

- Virtajohdon vaihtaminen: Etsi ennen johdon vaihtamista
rLuuveiIIa varustetut litdntdpuristimet L1 ja L2 (N) kytkimista (kuva

(N)
BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL:

FOR DU BRUKER MASKINEN, MA DU LESE MASKINENS
BRUKSANVISNING NOYE !

MANUELLE BUESVEISEBRENNER FOR KLEDDE ELEKTRODER
(MMA)MED BEGRENSET SERVICE.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1.GENERELL SIKKERHET FORBUESVEISING

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
ts_\llfeiﬁebrenneren uten belastning kan veere farlig i noen
ilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og
reparasjon ma utféres med sveisebrenneren slatt av og
frakoplet fra stromnettet.

- Utfor tilkoplingen til stremnettet i henhold til generelle
sikkerhetslover og bestemmelser.

- Sveisebrenneren méa forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med noytral jordeledning.

- Kontroller attilforselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke
sveis uteiregnet.

- Brukikke kabler med utslitt isolasjon eller lase kontakter.

- lkke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller
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harinneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.
Unnga &4 arbeide pa overflater som er rengjort med
klorholdige loasemidlereller i nzerheten av slike losemidler.
Sveis aldri pa beholdere under trykk.

Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre,
papir, kluter etc.).

Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av
sveisergyk i naerheten av buen; det er viktig 4 utfore en
systematisk vurdering av grenseverdiene for sveiserayken |
overensstemmelse med sammensetningen,
konsentrasjonen og varigheten av kontakten.

PO LO

Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til
elektroden, delen som bearbeides og eventuelle
metallstykker med jordeledning i naerheten (tilgjengelige).
Dette oppnéas normalt ved 4 ha pa seg anbefalte hansker, skor,
hjelm og tey og ved hjelp av bruk av ramper og
isoleringsgulvtepper.

Beskytt alltid oyene med spesialglasset som er montert pa
maskene og hjelmene.

Bruk spesialtay som ikke er lettantennelig for 4 unnga a
utsette huden for ultrafiolett stralning och infrared stralning
produsert av buen; vernet gjelder ogsa andre personer i
naerheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner som ikke
reflekterer lyset.

®

De elektromagnetiske feltene som blir generert av
sveiseprosedyren kan hindre funksjonen i elektriske og
elektroniske apparater.

Personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske
apparater (f.eks. pace-maker, respiratorer, etc.), ma de
henvende seg til legenfor de gar inn i bruksomradet for denne
sveisebrenner.

Vi anbefaler personer som bruker livsviktige elektriske eller
elektroniske apparater a ikke bruke denne sveiseren.

A ANDRE RISIKOER

2.1

VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med
lempelig kapasitet i henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med
skraninger, ujevnt gulv, etc), er der fare for velting.

GALT BRUK:det erfarlig 4 bruke sveiseren for prosedyrer som
ikke er beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for 4 tine opp ror
ivannettet).

Det er forbudt & bruke héandtaket som sveisebrennerens
hengefeste.

NNLEDNING OGALMINDELIG BESKRIVELSE

Denne sveiseren er en stremkilde for buesveising spesielt

ko

nstruert for MMA-sveising med vekselstrem (AC) til kledde

elektroder.

TILBEHOR SOM MEDFQLGER:

-e

lektrodholdertang;

-returkabel utstyrt med jordeledningsklemme;
- hjulsett (imodeller utstyrt med vogn).

3.TEKNISKE DATA

DATAPLATE

P4 en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data
som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der,
gjennomgas nedenfor:

1i-

2-
3-
4-
5-
6-
7-
8-

9-

Fig. A
EUROPEISK REFERANSENORM for sikkerhet og konstruktion
avmaskiner for buesveising.
Symbol for sveisebrennerens innvendige struktur.
Karakteristisk trekk for sveisebrenneren:fallende.
Symbol for sveiseproseduren som skal brukes.
Symbol for stremforsyningslinjen:
1~:enfas vekselstrem.
Utsidens vernegrad.
H  :transformatorensisoleringsgrad.

@ :verneklasse ll.

: sveisebrenner som lemper seg for bruk i miljger med stor
risiko for elektrisk stat.
Karakteristiske trekk for stremforsyningslinjen:
- U;:Vekselstrem og sveisebrennerens stremforsyningsfrekvense

{tillatt grenseverdi +10%)
- -é— Verdi for sikringene med treg aktivering som
skalbrukes som vernesystem for linjen.

-liuax: Maksimusstrem som blirabsorbertilinjen.
Prestasjonerfor sveisekretsen:
- U,:maksimal vakuumspenning (dpen sveisekrets).

- 1,; Konvensjonell sveisestrem; angir reguleringsfelt (minimum

maksimum) for tilsvarende buespenning.

- @:diameterfor sveisebare elektroder.

- nc:tilsvarer antall referanseelektroder som kan sveises ved a
starte med sveisebrenneren i romtemperatur til termostatens
ferste inngrep.

- nci:tilsvarer antall referanseelekiroder som kan sveises i en
time, ved & starte med sveisebrenneren i romtemperatur.

- nh: tilsvarer GJENNOMSNITTSVERDIEN AV antall
referanseelektroder som kan sveises mellom nullstiling og
termostatens inngrep.

- nhi:ilsvarer antall referanseelektroder som kan sveises i en
time, ved 4 starte med sveisebrennerenivarmt tilstand.

11 -Matrikelnummer for identifikasjon av sveisebrenneren (trenges for

teknisk assistanse, for bestilling av reservedeler og for seking av
produktets opprlnnelse) | noen modeller, star dette nummer pa
frontsiden.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og
nummer; for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se
direkte pd sveiserens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEISER:

se tabell 1 (TAB.1).

)
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1).

4.

BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE

ANORDNINGER FORKONTROLL,REGULERING OG KOPLING

Fig. B

5. INSTALLASJON

ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM

INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN
SLATTFRA OGFRAKOPLET NETTET. |

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFQ@RES KUN AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER.

MONTERING

Pakk ut sveiseren, utfer montering avdeleneiesken.

Fig.C
Montering av vernemask
Fig. D

Montering av returkabeln-klemme
Fig.E

Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme
Fi

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en
kapasitet som passer til vekten for & forhindre velting eller farlige
bevegelser.

KOPLING TIL NETTET

KONTAKT OG UTTAK:

Fer du utfer noen elekiriske koplinger, skal du kontrollere at
informasjonen pa sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og
nettfrekvens pa installasjonsplassen.

Sveiseren skal bare koples til et nett med neytral jordeledning.

(For sveisebrenner som ikke er utstyrt

med kontakt): kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P +T, 3P +T)
med passende kapasitet og bruk et nettuttak utstyrt med sikringer eller
automatisk bryter; jordeledningen skal koples til jordeledningen
(gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell 1 (TAB.1) angir anbefalte verdieri
ampere for trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal
nominal strem som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.

For sveisere med dobbel spenningstilfersel,

er det viktig at

blokkeringsskruen pa spenningsveksleren, settes i en stilling som
tilsvarer den aktuelle stremspenningen.

Fig.G

A ADVARSEL!

Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan sikkerhetssystemet som
fabrikanten installert (klasse 1) ikke fungere korrekt, med
alvorlige risikoer for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle
formal(f.eks. brann).

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

ADVARSEL! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER,

SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV 0G
FRAKOPLET FRASTROMNETTET.

Tabell 1
henhold i

fTAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm®) i
maksimal strem som sveiseren gir fra seg.

Kopling av sveisekabeln med elektrodholderklemme

Installer den pa terminalen med en spesiell klemme som skal stramme
denbare delenav elektroden.

For sveiser utstyrt med klemme, skal denne kabeln koples til uttaket
med symbolet 7=.
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Kopling av returkabeln for sveisestrammen

Denne kabeln skal koples til delen som skal sveises eller_til
metallbenken som den star pa, sd naere som mulig til skjeten. For
sveisere som er utstyrt med kabelfeste, skal denne kabeln koples til
kabelfestet med symbolen==\.

6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN
Disse sveisebrennere bestar av en enfas transformator med fallende
karakteristiske trekk som lemper seg for sveising i vekselstrem av
kledde elektroder (type E 43 R), i forhold til den diameter som star pa
dataskiltet.For adgang til sveisebrenneren, skal du trykke pa
hovedbryteren (Fig. B-1). Intensiteten av den sveisestram som blir
generert kan reguleres ved hjelp av en magnetisk deriveringsenhet
som kan aktiveres pa manuell mate (Fig. B-2), eller i skritt, ved hjelp av
en deviator som aktiveres manuellt (Fig. B-3).
KONTROLLER SVEISEBRENNERENS MODELL.
BEMERK: reguleringen av stremmen i en sveisebrenner med
deviator, skal utferes med hovedbryteren (Fig. B-1)istilling O (&pen).
Verdiet pa innstilt strem, (I,) kan ses pa den gradente skalen |Ampere
(Fig. B-4) som befinner se pa frontpanelet eller sidepanelet pa
maskinene som er utstyrtmed den.
Den indikerte stremmen tilsvarer buespenningen (U,) i forhold til
felgende formel:

=(18+0,041,)V (EN50060).

TERMOSTATBESKYTTELSE

Sveiseren beskyttes automatisk fra overopphetning (termostat med
automatisk gjenoppstart). Nar vindingene nar forhdndsinnstilt
temperatur, bryter beskyttelsen stremtilferselen, samtidig som den
gule lampen pa frontpanelet (Fig.B-5) tennes. Efter noen f& minutter
nedkjaling, vil beskyttelsen igjen apne for stremtilferselen og slukke
den gule lampen. Sveiseren er klartilbruk igjen.

SVEISING

- Brukelektroder som passer segforbrukmed vekselstram.

- Sveisestremmen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type
forbindelse som skal lages, se tabellen nedenfor for passende
stremstyrke ut fra elektro ediameteren:

o elektrode (mm) Sveisestrom (A)
m:

min. ax.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160

4 120 - 200

Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves
kraftigere stremstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising
fra undersiden krever lavere stremstyrke.
De mekaniske karakteristiske trekkene av sveiseskjeten beror pa
valgt stremverdi, sveiseparametrer som buens lengde, hastighet og
plass for utfzrelsen elektrodenes diameter og kvalite’ (for en korrekt
oppbevaring av elektrodene, skal du beskytte dem mot fukt i
spesielle pakker eller beholder).

Sveiseprosedyre

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot
arbeidsstykket som om den var en fyrstikke. Dette er korrekt
tenneprosedyre.

ADVARSEL: Elektroden md ikke slds mot arbeidsstykket. Dette kan
skade elektroden og fere til at den bllrvanskellgatenne

S4 snart buen er tent, ma du preve & holde jevn avstand mellom
elektroden og arbeidsstykket lik elektrodediameteren under hele
sveiseoperasjonen. Husk at vinkelen pa elektroden nar den flyttes
berveere 20 - 30 grader (Fig. H).

Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for & fylle
S}/ekliekrateret left deretter elektroden raskt bort, slik at buen
slukker.

EKSEMPLER PA SVEISESENGER
Fig. |

7.VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! F@GR DU GAR FREM MED
VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID: .

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN
FULLFQRES AV KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER |
DETELEKTRISKE OG MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFG@R
ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under

spenning, kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som

folge av direkte beroring av stromforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt
stov som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og
likretteren, veddblase detIettvekkmedtertrykkluft(maks 10bar).

- Unngd & rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer
disse neye med en meget myk berste eller passende

rengjeringsmidler.

P& same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er

riktig og at kablenesisolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens
paneler og stramme festeskuene helttil slutt.

- Unngd absolutt & utfere sveiseoperasjonermed dpen sveiser.

Utskifting av nettkabelen: fer du skifter kabeln ut, skal du

identifisere kabelfestene med skrukopling L1 og L2 (N) pa bryterne

(Fig.L)
(S)
BRUKSANVISNING

A
VIGTIGT:

LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
MASKINEN!

MANUELLA BAGSVETSAR FOR BELAGD ELEKTROD (MMA) MED
TIDSBEGRANSAD ANVANDNING.

Anmérkning:iden text som féljer kommer viatt anvdnda oss av termen
“svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

AN

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spénningen pa
}onr_géng fran svetsen kan under vissa férhallanden vara
arlig.

- Sténg av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller
reparationer.

- Utidr den elektriska installationen i enlighet med géllande
normer och sékerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en
neutral ledning anslutentill jord.

- Foérsdkraerom attné&tuttaget ir korrekt anslutet till jord.

- Anvind inte svetsen i fuktig eller vat miljé eller i regn.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Svetsainte pabehallare eller rérledningar som innehaller eller
har innehallit brandfarliga &mnen i vitske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
I6sningsmedel eller i ndrheten av sadana dmnen.

- Svetsaaldrig pa behallare undertryck.

- Avligsna alla brandfarliga &mnen (t.ex. trd, papper, trasor
m.m.)fran arbetsomradet.

- Forsékra er om att ventilationen &r tilliredsstéllande eller
anvénd er av nagot hjalpmedel f6r utsugning av svetsgaserna
i ndrheten av bagen; det &r nddvéndigt med en systematisk
kontroll fér att bedéma grinserna fér exponeringen fér rék
fran svetsningen, beroende pa rékens sammansattning och
koncentration samt exponeringens langd.

D0 LG

- Sealltidtill att haenlamplig elektrisk isolering i férhallande till

elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinnersiginérheten (atkomliga).
Detta kan i normala fall uppnas genom att man béar
skyddshandskar, skor, skydd f6r huvudet och skyddsklader
som &r avsedda f6r &andamalet samt genom anvéndningen av
isolerande plattformar eller mattor.

- Skydda alltid 6gonen med foér detta avsedda UV-glas

monterade pa mask eller hjalm.
Anvénd for detta avsedda ej brénnbara skyddskldder och
handskar, och undvik att utsétta huden f6r ultraviolett och
infrardd stralning fran svetsbagen; d&ven andra personer som
befinner sig i ndrheten av bagen maste skyddas med hjélp av
icke reflekterande skérmar eller draperier.

®

- De elektromagnetiska félt som uppkommer vid

svetsningsprocessen kan ge upphov till stérningar i
elektriska och elektroniska apparaters funktion.
Personer som bér elektriska eller elektroniska
livsuppehallade apparater (t.ex. pace-maker, respirator, etc.)
maste tala med en lakare innan de uppehaller sig i ndrheten av
deomraden dédr denna svets anvénds.
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De personer som bér elektriska eller elektroniska
livsuppehallade apparater bér inte anvdnda denna svets.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig
bérkapacitet f6r dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller
ojamnt golv, etc.) finns det risk f6r att den tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen
for nagot annat &n vad den &r avsedd f6r (t.ex. f6r att tina upp
vattenrdr).

- Det &r forbjudet att anvéinda handtaget for att lyfta upp
svetsen.

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING
Denna svets ar en stromkaélla for bagsvetsning, sarskilt avsedd for
MMA-svetsning ivaxelstrom (AC) med belagda elektroder.

STANDARDTILLBEHOR:
-elektrodhallartang,

- aterledarkabel utrustad med tdng férmassa;
- hjulsats (férmodeller pa hjul).

3.TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och
dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med
féljande betydelse:
Fig. A
1- EUROPEISK referensnorm for sdkerhet och konstruktion av
maskinerférbagsvetsning.
2- Symbol fér svetsens inre struktur.
3- Svetsenskénnetecken:fallande.
4- Symbol fér det avsedda tillvagagangsséattet for
svetsning.
5- Symbol for matningslinjen:
1~:enfas vaxelspanning .
6- Holjets skyddsgrad.
7- H isoleringsklass transformator.

8- [0 :skyddskiass|l.

:svets lamplig for anvandning i miljd med 6kad risk for

elektrisk stot .

9- Matningslinjens egenskaper:

-U,: Vaxelspénning och frekvens fér matning av svetsen (tillatna

gréanser +10%).

- ===~ : Varde f6r sdkringar med fordréjd verkan som ska

anvéndas foratt skydda linjen .

- |, uax: Maximal strém som absorberas av linjen .

10-Svetskretsens prestationer:

- U,-maximal spanning pa tomgdang (svetskrets dppen).

- 1,; konventionell svetsstrém; indikerar det omrade inom vilket
svetsstrémmen kan regleras (minimum - maximum) vid den
motsvarande bagspénningen.

- @: diameterforsvetsbara elektroder.

- nc:ér antalet referenselektroder som kan svetsas fran det att
svetsen startas vid rumstemperatur till termostatets férsta
ingrepp.

- nci:arantalet referenselektroder som kan svetsas pa en timma
fran det att svetsen startas vid rumstemperatur.

- nh:ar MEDELVARDET fér antalet referenselektroder som kan
svetsas mellan aterstdllandet av termostatet och dess
ingrepp.

- nh1:arantalet referenselektroder som kan svetsas pa en timma
fran det att svetses startas vid driftstemperatur.

11 - Serienummer fr identifiering av svetsen (nddvandigt for teknisk
service, bestéllning av reservdelar, sbkning efter produktens
ursprung)

P4 vissamodeller finns detta nummer pé framsidan.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och

siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska

data méaste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:

-SVETS:  setabell 1 (TAB.1).
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).
4.BESKRIVNING AV SVETSEN

ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH
ANSLUTNING
Fig.B

5.INSTALLATION

VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS
AV KUNNIG OCHKVALIFICERAD PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna
som finns iférpackningen.
Fig.C

Montering av skyddsmask
Fig.D

Montering av éterledarkabel -tang
Fig.E

Montering av svetskabel-elektrodhallartang
Fig.F

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig
bérkapacitet fér dess vikt for att undvika att den tippar eller rér
sig pa ett farligt sétt.

ANSLUTNING TILL ELNATET
Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsékra sig om
att de varden som indikeras pa informationsskylten p& svetsen
motsvarar den néatspanning och -frekvens som finns tillgangliga pa
installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat
med en neutral ledare anslutentill jord.

STICKPROPP OCH UTTAG: (F&r svetsar som inte &r utrustade
med stickpropp): anslut nétkabeln till en stickpropp av
standardmodell (2P +T, 3P + T) av lamplig kapacitet och férbered ett
eluttag utrustat med sakrlngar eller med en automatisk brytare,
terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens Jordledare
(gul/gron) | tabell 1 gTAB .1) indikeras de rekommenderade vérdena i
ampere for linjens tordréjda sékringar, som valts pd basis av den
maximala nominella strém som férdelas av svetsen samt av elnatets
nominella matningsspanning.

Fér svetsutrustning med dubbel strémférsérjning mdste
blockeringsskruven pa spénningens inverteringsomkopplare sattas i
det lage som motsvarar nétets spanning (se exemplet nedan).

Fig.G

A VIKTIGT!

Om ovanstaende regler inte f6ljs har sékerhetssystemet som
konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder
att det finns risk f6r skador pa personer (t.ex. elektrisk st6t) och
for saker (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
| tabell 1 (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vérdena for
svetskablarna (i mm®) pa basis av den maximala strém som férdelas
avsvetsen.

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

P4 terminalen finns en speciell kidmma som anvédnds for att lasa fast
dennakna delenav elektroden.

Fér de svetsar som é&r utrustade med kldmma ska denna kabel

anslutastillklimman med symbolen =

Anslutning av aterledarkabel fér svetsstrém

Denna ska anslutas till svetssdycket eller till den arbetsbank pa vilken
stycket &r placerat, sd nédra den fog man haller pa att svetsa som
mojligt. For de svetsar som &r utrustade med klamma ska denna kabel
anslutastillklimmanmed symbolen ==h..

6.SVETSNING: BESKRIVNING AVTILLVAGAGANGSSATT
med de diametrar som indikeras pa skylten.
For att starta svetsen ska man vrida pa huvudstrémbrytaren (Fig. B-

1).

Denférdelade svetsstrommens intensitet kan regleras, antingen pa ett
kontinuerligt satt med hjélp av en manuellt styrd magnetisk shunt (Fig.
B-2), elleristegmed hll_Sp avenmanuellt styrd shunt (Fig. B-3).
KONTROLLERA SVETSENS MODELL.

0OBS. Regleringen av strémmen fér en svets med shunt maste utféras
med huvudstréombrytaren (Fig. B-1) ildget O (6ppen).

Det védrde som stallts in for strommen, (1,) kan lasas av i Ampere pa
den graderade skalan (Fig. B-4) som finns pa den &vre eller
sidoliggande panelen pa de maskiner som ar utrustade med sadan.
Den strom som indikeras motsvarar bagspénningen (U,) i enlighet
med féljande forhallande:

U,=(18+0,041,)V (EN50060).

TERMOSTATSKYDD

Svetsutrustningen har ett inbyggt automatiskt termostatskydd mot
Gverhettning och med automatisk omstart. Né&r utrustningens
lindningar nar max prestandatemperatur, utléses skyddskretsen i
stromférsérjningen och den gula lampan pa frampanelen (Fig.B-5)
tdnds. N&r utrustningen kylts ner under ett par minuter kopplas
skyddet ut och stromférsérjningen slds ater till. Den gula lampan
slocknar och svetsutrustningen kan ater anvandas.
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ALLMANT

OM SVETSNING

- Anvénd elektroder som lampar sig till uppgiften i likstrom.

- Strommen i svetskretsen maste regleras beroende pa elektrodens
diameter och vilken typ av svetsfog man vill dstadkomma.
Nedanstdende tabell visar svetsstrommar for olika
elektroddiametrar:

elektrod-g (mm) Svetsstrém (A)
min. ax.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160

120 - 200

- Tank pa att for en given elektroddiameter skall hégre stromstyrka
anvandas vid horisontalsvetsning, medan lagre strdmmar skall
anvéndas for vertikala svetsfogar eller svetsning fran undersidan.

- Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, férutom pa den valda
strommens intensitet, pd andra svetsparametrar som bagens langd,
hastighet och arbetsposition, elektrodernas diameter och kvalitet
(for en korrekt férvaring av elektroderna ska man halla dem
skyddade fran fukt i de for detta avsedda férpackningarna eller
behallarna).

Svetsning: N

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sld elektrodspetsen mot
arbetsstycket som néar du tdnder en téndsticka. Detta ar ratt satt att
tanda svetsbagen.

VARNING: SLA INTE elektroden mot arbetsstycket. Detta kan
skada elektroden och forsvara tandningen.

Hall avstandet till arbetsstycket s konstant som méjligt nar bagen
tands. Detta avstand &r lika med elektrodens diameter. Hall samma
avstdnd under hela arbetet. Vinkeln mellan elektroden och
arbetsstycket skall vara 20-30 grader. (Fig.H)

For elektroden bakat i slutet av fogen, sa att svetskratern fylls. Lyft
snabbtelektroden fran sméltan s attbagen slacks.

SVETSFOGENS UTSEENDE
Figur |

7.UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
UTFORARBETSSKEDENA FORUNDERHALL.
EXTRAUNDERHALL: . .
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA
UTFORAS AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM
DETELEKTRISKA OCH MEKANISKA OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR
SVETSENS PANELER OCH PABORJARARBETETIDESS INRE.
Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre ndr denna &r
under spénning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a.
direkt kontakt med komponenter under spédnning och/eller
skador p.g.a. direkt kontakt med organirérelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvénds och i hur dammigmiljé. Avldgsna damm som
ansamlats pa transformatorn, med hjélp av en strale torr tryckluft
{max 10 bar).

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt
dtdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar ndgon skada.

- Efter att underhdllsarbetet avslutats ska maskinens paneler
monteras ditigen, drag at skruvarna fér fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utféra svetsarbete narsvetsen aréppen.

- 8moérj de rérliga delarna (gdngad axel, glidytor, shuntar etc.) pa
regleringsanordningarna med ett mycket tunt lager fett for hog
temperatur om det skulle visa sig nédvandigt.

- Byte av matningskabel: innan ni byter ut kabeln maste ni
lokalisera terminalerna med skruv fér anslutning L1 och L2 (N) pa
strémbrytarna (Fig.L).

(GR)
EMXEIPIAIO XPHEIHE

NP Oz OXH:

MPIN XP HzIMOIMOIH Z ETETH MHXA NHAI ABEX TE MNP OZEXT IKATOE I'XE
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XEIPOKINHTOI £YTKOAAHTEE TO=OY [A EMNIKAAYMENO
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Inueiwon: Z1o Kkeipevo Tou akoAouBel Ba xpnotpotoleital o
6p0G “CUYKOAANTAG” .

1.FENIKHAZ®DAAEIATIA THZYTKOAAHZH TO=0Y

A\

- AnogelyeTe ueoeq enagég pe To KUKAWMa ouyk6AAnong. H

Tdon o€ avoIkTé KUKAWHA Mou NapéyeTal ané 1o cuykoAANTA
ocoplopéveg ouvBnKeg prmopei va eival emkivduvn.

H olvdeon Twv Kahwdiwv OuykKOAAnong, ol evépyeieg
eMmaARBeuong Kal €MOKEURG MPEMEl va eKTeAoUvTal He TO
OUYKOAANTA oPnoTé kai amocuvdepévo amdé To diKTUO
Tpododoaciag.

EkTeAEOTE TNV NAEKTPIKA eyKATaoTacn cUudwva PE TOUG
|oxt’10v‘rac)‘v6|.|ouq Kal Kavoviopoug.

O ouykoAAnTAg mpénel va guvdécTal amokAeloTkG o
oloTnud Tpododooiag pe yeiwpévo oudéTepo aywyd.
BeBaiwbeite 611 n npia Tpododoociag cival ocwoTd
ouvdedepévn oTn yeiwon npooraciag.

Mn XpnoiydomoleiTe To GUYKOAANTH oc uypd mepifdaiiovra A
KAaTw anoé Bpoxn.

Mrk Xpnoiporolcite kKaA@dia pe ¢Bappévn pévwon n
XaAapwpEéveg ouvdEDEIG.

Mnv ouykoMAAeite oc Soyeia A owhnvaoeig mou nepiéxouv A
nounepleixav eUpAEKTa UYPA | aépla mpoiovTa.
AnogeUyeTe va epyaleote oc UAIKA mou kaBapioTnkav pe
AwpoUxa SIaAuTIKA ) KOVTA OE MApOHOIEG OUCIEG.
nv ouykoAAeite o Soxeia uné mieon.
AnpakpuveTe ané Tnv neploxn epyaciag 6Aeg Tig eldAekTeg
ouocieq (m.x. §0Ao, XapTi, mavia KAm.).
Eﬁao*a)\i(a'ra TV KataAAnAn kukoghopia aépa f péca
katdAAnlAa yia va aaipoUv Toug Kamvoug ouykGAAnong
KovTa oto 1680. Eival anapaitnti va Aappdvete unéyn pe
ouoTNMATIKGTNTA TA 6pla €KBEOng OTOUG Kamvoug
OuyKOAAnoNG o€ ouvapTnon Tng oUvOEoNg, CUYKEVTPWONG
KalTng diapkeiag Tng idlag Tng €kBeong.

DO L0

YioBeTeite pi1a KATAAANAN NAEKTPIKA HOVWON O OXEON ME TO
nAekTpdédio, To pEéTaMAo enegepydoiag kal evdexdpeva
X&:lmpava HeTAANIKG pépn TonoBeTpéva KOVTa (npoorr,asl.
UTO EMITUYXAVETAl $OPWVTAG TAKTIKA YavTia, umodnuara,
KaAuppa kepaliol kai evdUparta mou nmpofAénovral yia 1o
OKOMO auTéd Kal MEOW TNG XPAONG SANESWV Kal HOVWTIKOV
TAMNTWY.
MpocTateleTe MAvVTa Ta HATIA ME £ISIKA AVTIAKTIVIKG yuahid
TonoBeTNUEVAMAVW OTIG HAOKEG j oTaKPAVN.
XpnoipornolcitTe €151KA MPOCTATEUTIKA €vdUMATA KATA TG
¢wniag_anogelyovuag va ekBétete TNV emdeppida oTig
unepldelg Kal unépubpeg akTiveg mou mapdyovral and 1o
1650. H mpooTacia npenel va emekTeiveTal kai ota dAAa
datopa nou BpickovTal Kovrd aTo 1650 S1a HECOU TOIXWHATWOV
A KOUP TIVWV MO U va unv avtavakAouv.

®

Ta nAektpopayvnTikd nedia nou dnpioupyolvral ané Tn
Sladikacia ouykoAAnong pmopoUv va mnapEppouv pe TN
AciToupyia NAEKTPIKOV KAl NAEKTPOVIKOV GUCKEURV.

ATopa mou ¢pEpouv NAEKTPIKEG N NAEKTPOVIKEG CUOKEUEG
{wTIKAG onuaciag (m.X. Pace-maker, avanveuoTipeq KAM...),
npénel va cupBouleutolv TOV 1aTPG TmpIv oTadBpeUgouv
KOVTG OTIG meploXég 6mou xpnoipomolsital quTtég o
guykoAAnTAG.

Z1d GTopa mou pEpouv NAEKTPIKEG | NAEKTPOVIKEG CUOKEUEG
{wTIKAG onpaciag, cuvioTaTdl va PNV XpnoipomnoloUv autév
TO GUYKOAANTH.

YNOAOINOIKINAYNOI

ANAMNOAOTYPIZMA: Tomo8eTioTe TO OUYKOAANTH Ot
op1ZovTio eninedo ye KataAAnin npog Tov 6XKO 1KQvoTNTaA.
Ze avTiBeTn nepinTwon (my. KeKAIEva, avouaAa daneda KA.
undpyel Kivduvog avanodoyupioparog).

AKATAAAHAH XPHZH: civai eant’Jv6uvrb] n eykaragraocn Tou

ouykoAAnTA yia omoladAnoTe epyacia diagopeTiki and Tnv

gpop)\inopevn (n.x. §endympa cwAnvwoewv and 1o 1I5pIK6
IKTUO).

AnayopeUeTal n xpAion Tng Aapig wg péco avidwong Tou
OUYKOAANTA.

2,EIZATQrHKAITENIKH MEPIFPA®H

AuTég 0 OUYKOAMNTAG eival pla mnyr  pelduarog yla
ouykOAAnon TéEou, €l0IKA KATAOKEUAOHEVOG €BIKA YA TN
cuykéAAnon MMA og evaAlaooduevo pelpa (AC)
enevdedupévwv nAekTpodiwy.

BAZIKAEZAPTHMATA:
- Aapidaniektpodiou;

KaA®BL0 EMIOTPOPHG ePodlaciigvo He AaBidayeinong;
KLT TPOX WV (OTA CUPOHEVA OVTEAQ).

3.TEXNIKA STOIXEIA

STOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

TakUplaoTolyeia ou oXeTIZovTal e TN XPHON KALTIG aTtod6oelg
TOU OUYKOAANTY] GUVOWIZOVTAL OTOV TVAKA TEXVIKWMV OTOL Elwv
He TNV akdéAoudn évvola:
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Eik. A
1- EYPQMAIKOX Kavoviopég avapopds yia TV ao@dAeia Kal Thv
KATAOKEUR TWV JNXAVWY YIA CUYKOAANOH 16E0U.
2- Z0pBoAo TNG ECWTEPIKAG SOUAG TOU GUYKOAANTH.
3- XapaKTNPICTIKA TOU GUYKOAANTH: TITQWONG.
4- Zupﬁo)\oTr]r;npoBAsnépsvn%&aélKaciagcuvKé)\)\ncng.
5- ZlJpBo)\omgvpappr']iTpotpo 0010G:
1~ povopacoiki evarhacoduevn 1don.
6- BabBudgmpootaciag TepIBARUATOS.
7- H  :katnyopia pévwong HETACKNHATICTH.

8- ‘TTpooTacia katnyopia Il

IOUYKOAANTAG KATAAANAOG yia xprion ot TepIBdAiov pe
au§nuévo Kivduvo nAekTpotTAnEiag .
XapakinpioTikd Sedopéva TG ypappAg Tpopodoaiag:
-U;; EvaMaocoodpevn 1don Kal cuxvotnta 1pogpodociag Tou
OUYKOAANTH (atrodekTa opia £10%).
Tipn Twv aoeaAeiy KaBuoTEPNHEVNG evepyoTToinong
TTOU TTRETTEI VA TTPORAEPBOUV IO TNV TTPOCTAGIA TNG Y PAMHAG.

- limax: MéyioTO aTTOppOPNUEVO OTTE TN YPAHHA PEUUA.

10-ATTOBOCEIG TOU KUKAWHPATOG GUYKOAANONG:

- U, péyioTn 1d0n ev kevw (avorxTé KUKAWHA).

- 1, ZupBarikd pedpa cuykdAAnong. Aegixvel Tnv ykdpa pUBpiong
TOU PEUPATOG CUYKOAANONG (EAGYXICTO - PEYICTO) OTNV QVTIOTOIXN
Tdon 16¢0U.

- @: SIAPETPOG NAEKTPODiWY TTOU HTTOPOUV VA GUYKOAANBOUY.

- nc:  gival o apliBog avapopds Twy NAEKTPOSIwWY TToU pTTopoly
va OUyKoAANBoUv apxifoviag HE TO GUYKOAANTH Of
BepUokpacia TTePIBAAAOVTOG HEXPI THY TTPWTN ETTEPRACH
TOU BEPUOCTATH.
€ival 0 apIBPGS avapopds Twy NAEKTPOSiwY TTou PTTopolv
va OUYKoAAnBoUv o€ pia wpa apxifoviag pe 1o
CUYKOAANTA o€ Beppokpacia TTEPIBAAAOVTOG.

- nh:  eivain MEXZH TIMH 10U apiBuou avagopdg NAeKTpodiwy,

TTou pTTopolv va OCUYKOAAnBolv avdpeca oTnv

ATTOKATACTACN KAl GTNY ETTEURACH Tou BEpUOCTATN.

€ival 0 apIBPGS avapopds Twy NAEKTPOSiwY TTou PTTopolv

va OUyKoAAnBoUv og pia Wpa apxifoviag He 1o

OCUYKOAANTA O€ BEPHIKS KABEG TG,

11- ApiBudg pnTpwWoU yid TNV avayvwpion Tou GUYKOAANTH
(amapditnTog yia_ TNV TeEXVIKA ouptapdotacn, {Rtnon
AvTAAAGKTIKWY, avadfiTnon TTPOEAEUCNG TTPOIOV TOG).

Zg PEPIKG POVTIEAT QUTOG O aPIBHOG avay pAGETal OTO HETWITIKO
pépog.

ansimcn: To avagpepdpevo MApddelypa tTng TApmMEAag eivatl

evOEelKTIKS NG ONHAciag Twv CUHPBSAMY Kal Twv Lpr;\qns[mv. Ot

akpIBeic TIHEG TWV TEXVIKOY OTOLXElwV TOU OUYKOAANTHA oTny

KATOXN 0ag_TpEmel va élaﬁacyouv KateuBelav oTOV TEXVIKO

THVAKA TOU {B1oU TOU CUYKOAANTH.

AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:

- ZYTKOAAHTHZ:BAéne mivaka 1 (MIN.1).

w0
v

- nct:

- nht:

To Bdpog Tou ouykoAAnTH avaypdageral atov mivaka 1 (MIN. 1).

4.NEPITPA®PHTOYSYTKOAAHTH
ZYSTHMATAEAErXOY,PYOMIZH KAIZYNAEZH
Eik. B

5. ETKATAZTAZH

A NPOZNPOZOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPrEIEZ
EFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEX ZYNAEZEIZ> ME TO
ZYTKOAAHTH AMOAYTQX ZBHZTO KAl ANOZYNAEAEMENO
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ, Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ
NPENEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA ANO
EIAIKEYMENO KAINENEIPAMENO NPOZQMNIKO.

ZYNAPMOAOIMHZH
ATIOOUOKEUAOTE TO CUYKOAANTH, EKTEAECTE TN OUVAPHOAGYNON
TV 3LadSpwV THNHATWY TTOU TTEPLEXOVTAL 0T CUCKEUAsId.
Eik.C

ZuvappoAéynon paockag npooTaciag
Eik.D

ZuvappoAéynon kaiwdiou emoTpodng-Aapidag
Ex. E

ZuvappoAéynon kakwdiou otévkéé)\nonq-)\apﬁaq nAekTpodiou
IK.

A MPOZOXH! TomoBeToTe To ouykoAAnTAn oe opifovTio
eninedo kartdAAnAng 1kavoTnTag pog To PdApog @OTE va
anogeuyBolv To avanodoyUpiopa | EMKUVSUVEG METAKIVATEIG.

SYNAEZH 5TO AIKTYO

- Mpiv ekteAéoete omoladnmote NAekTplky olvdeon,
BeRawwbeite 6TL Ta OTOK ElQ TOU AVAYPAPOVTAL OTOV TEXVIKO
mivaka Tou GUYKOAANTH avTtiotolxolv oTnv Tdon Kal
ouxvétnta Tou Jilktlou Tmou dlatibevtal otov ToMO
£yKataotaong.

- O ouykoAAnTng mpémel va cuvdebel amokAeloTikd oe €va

oUoTNHA Tpohodooiag He YELWHEVO aywys oud ETEpOU.

PEYMATOAHMTHE KAl MPIZA: (Ma Toug cuykoAAnTég 6|’)(wg
PEUHATOARTITN). ouvdéoTe OTo KAAWdlo Tpododooiag Evav
Kavovikomoinpévo peupatoAintn (2P + T, 3P + T)katdAAnAng
IKAVOTNTAG KALTIPOSLABE0TE Hia TIpLa SIKTUOU £POSIACHEVN HE
aoPpAAeleg Kal aUTOHATO SLaKOTLTN. To €161k TEPHATIKS Yeiwong
TpeNeL va ouvdebel oTov aywyd ysimcnﬁ (kitptvo-npdoivo) g
ypapung tpododoaciag. O mivakag 1 (MIN.1) avapepel TIq TIHES
TwWV KABUOoTEPNUEVWHY dAOPAAELDY Ce ampere Tmou
cupBouAelovTal BACEL TOU QVMTATOU OVOHAOTIKOU peUHATOq
TIoU MApPEXETAL and To GUYKOAANTH KAl TNG OVOHAGCTIKAG Tdong
Tpodododiag.

Ta e ouokevés mou éxouy TpoPhedBei pe Blo Tdoels TpopobdTnone,
clval_amapaiTTo va Tpodlabégsete TN Piba pmAokapiopaTos TG
XeLpldac Tov peTaldkTn alayie - Tdone oty avTioTolxT Béom The
Tdone The BLabéoiune ypauunc.E

1K

A MPOZOXH! H pn TApnon TwV Mapandve Kavovwv kadiota
avanoTeAaopaTiké To ouoTnua acdaleiag mou mpofAémeTal
ané Tov KarackeuaoTh (katnyopia |) pe emakéAouboug
oofapoulq KivdUvoug yia artopa (nm.y. nhektpomnAn§ia) kai
avTikeigeva (.. mupkayia).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKOAOYOEX
SYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTI O SYTKOAAHTHX EINAI
SBHZTOZ KAl AMOXYNAEAEMENOS AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAS.

O Nivakag 1 (MIN. 1) avadEpel Tlgnpéq Tou cupBouAelovTal yla
Ta kaA®@dla ouyk6AANoNG (o€ mm’) Baoel Tou peyloTou peluatog
TIOUTIAPEXETAL ATIO TO CUYKOAANTN.

> (v5eon KAAWSiOU OUYKOAANC g}\qpl'ﬁq%-pdcng nAekTpodiou
Pépvel OTO TEPHATIKO €vav _€elOIKS OKPOOEKTN TIOU OCQOAIlEl 10
FeréTracTo H€pPOG TOU NAEKPODIOU.

10l TOUG CUYKOAANTEC HE a;goéémn, auTd 10 Kahwdio cuvdEeTal GToV
aKpodEKTN puocl]péo)\o .

>0vdeon KaAwdiou eTICTPOPRG peUPATOG CUYKOAANGN

S uvOEETAl OTO PETAAND TTPOG GUYKOAANGN 1} GTO HETAAAIKS TTAYKO &TTOU
otnpiGetal, 600 yiveral MO Kovid OT0 onueio ouvdeong umd
emmecepyacia. Mo T0UG GUYKOAANTEG PE a_K&(zét:Km, auTtd 10 KAAWSIO
OUVOEETAI GTOV AKPODEKTN HE TO CUHBOAC .

6.ZYTKOAAHZH: MEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

Autoi oI ouykoAAnTéG atmoteAolvial amé €vav HOVOPACIKS
HETAOXNHATIOTH HE XAPAKTNPICTIKS TITWONG KAl €ival KATAAANACI yIa Th
OUYKOAANCON EVOAAACCOUEVOU PEUPATOS ETTIKAAUMEVWY NAEKTPODIWY
(1UTTouE 43 R) Bdoel Twy BlapéTpwy TToU avaypd@ovTal oTny TEXVIKA
TTvakida.

lMa va avdyete 10 GUYKOAANTH eVEPYNOTE GTO yevIKS Siakdtin (EIK. B-
1

€VIa0N TOU TTAPEXOHEVOU PEUPATOS CUYKOAANCNG WTTOPEl va
puBuICTEl e CUVEXEIQ, DI0 HECOU HIGG HayvNTIKAG TTPOEAEUCNG TTOU
evepyorroleital xelpokivnta (EIK. B-2), i KAIpakwTd, Sia Hécou evog
EKTPOTTEA TTOU eVEPYOTTOIEiTal XEIpOKivnTa (EIK. B-3).
EAET=TETOMONTEAQTO TKOAAHTH.
Mpoooyn: H pUBuion Tou pelpaTOg OE TTEPITTTWON EVOG CUYKOAANTH
HE EKTPOTTE TTPETTEI VA EKTEAEITAI E yevIKS Biakdmin (EIK. B-1) otn
6éon O (avoixTh).
H mpocdiopiopévn Tipn pedparog (I,) diaBddetal otn BaBuoioyikh
KAiaka o€ Ampere (EIK. B-4) Tomofetnpévn oTov Tdvw A
TTAEUPIKO TTIVAKA OTIG HNXOVES TTOU TV S1aBETOUV.
To evOedelypévo pelpa avTioTolxei otnv 1don 16¢ou (U,) cUppwva pe

noxéon:
U, =>§1 8+0,041,)V (EN500860).
SEPMOZTATIKH TIPOZTAZIA

AuT) 1 CUCKeUT GuykoAoews €lval mposTaTteupérn amd Beppikd
TapapopTHaTa Bld Pécov auTopaTne mpooTaoctas BeprooTde e
auTépa aqmokaTdoTaon), Otav Ta wheypate  dTacovy  pid
wpokafopLopév Beppokpaocia, M wpooTaoia amoourdéel To KUKAWWG
‘Egod)oﬁé'rncnc, JavdBovtac TNy, KiTpLYY AUTA OTO LETWTLKS TAPTAD
(@uy.BD). MeTd amé éva kplwpa Alywy AemTuv 1 TpooTacia Ba
awokaTacTabel owdéovtac TN ypappn TpoboddTnomne kar gBuvovtas
™mv KI/.TKI.VT] Aapma. H ovokevn) ovykolnoews fBa eival étolpn va
EavaBovrédel.

ZYFKOAAHZH

- Xpnowonolelote nAskTpédla KATAAANAa ya Tn Xprion ue
EVAANAKTIKG peUpa.

- To pelpa ouykOAAnang mpénet va puduietal oe oxéon pe ™
SIAUETPO TOU XPNOIHOTIOOUNEVOU NAEKTPOSioU Kal ME Tov
TUMo Tou appou Tou BéAete va ekTeAéoete: EvdeikTikd ta
xgnmponomoupsvu pedpara ya Tig ddpopeg dlapEtpous
niektpodiou sivar:

ZHAexTp6S10 (mm) Pelpa guykéAhnong(A)
min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
32 80 - 160
4 120 - 200
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Naéxete urrdPny oag 6TLyla idieg Slapgtpoug nhektpodiou Ba

XpnolomololvTal, NUNAEG TWEG peUNATOq Yla OpLOVILEG

OUYKOAAAOELG, eV YId OUYKOAAROELG KABeTEG 1) TAvVWw amd To

KeQAAL Ba mpémel va xpnoidomnolodvral To XAHNAEG TIMEG
€UHATOG.

d  HNXAvIKG XOPAKTNPEICTIKA TNG OUYKOAANUEVNG oUvdeong
KaBopidovTal, EKTOG aTTd TV EVIAON TOU ETTIAEY EVOU PEUHATOG, OTTO
AAAEG TTOPAPETPOUG CUYKOAANONG OTTWG HAKOG TOSOU, TaXUTNTA KAl
6Eon ektéAeong, BIGHETPOG KAl TTOIBTATA NAEKTPOBIWY (yIo TH CWOTA
ouvTApnof Tpo@UAGETE Ta nAekTpddia amd TV Uuypacia
BIATNPWVTAG Ta OTIG EISIKEG CUCKEUATTES ) BKEG).

Aiadikagia cuykéAAnong:

ng
Kpatwvrtag tn pdoka MMPOXTA ZTO NPOZQMO, tpifete Tnv
dkpn Tou NAekTpodiou MAvw OTO KOHHATL TTOU TIPOKELTAL vVd
cuXK,o)\)\rﬁcsTs,sKT,s)\cbV'raq Hia kivnon cav va avdBate éva
EUuAdkl- autn eival n mo ocwoTh MEBodog yla vda

Ig{mu EUHQTKETE 10 Téﬁgl.

POXOXH: MHN XTYMNATE to nAektpddlo OTO KOHMATL
undpxel kivduvoc vd kataotpégete TNV emkAAuyn
KABLOTWVTAG dUOKOAN TNV EUTILPEUHATION TOU TOEOU.

MO epmupeupatioTel To 1680, Tpoomabeite va Slatnpeite
Hia anéoTaocn and To KOHHATL, lcoéuvaug He TN SLGUETPO Tou
XpnoipotoloUpevoU NAEKTpodiou kat vadiatnpeite autiv v
anégtacn 6co To duvatdy o otabepr] katd I SidpKela TNG
sKTé)\scgg NG GUYKOAANONG: va Bupdote &1L 1) KAion Tou
NAEKTPOdioU KATA TN Popd TOU TIPOXWPNHATOG TIPETEL va elval
niepinou 20-30 fabuwv (Eik. H).

210 TEAOG Tr]c>\ padnG OUYKOAANGNG, PEPETE TNV _AKpPN Tou
nAektpodlou eAadpd Tipog Ta iow o€ oXEon He TN dleubnvon
TOU TIPOXWPNHATOG, TIAVM aTtd TOV KPATHPA YId va KAVETE TO
YEHIOMA, ETOHEVIG AVACNKMVETE TAXEWG TO NAEKTPODI0 amod
TQETHYHE'VO HETAAAO yld va ETUTUYXAVETE TO OPNOLUO TOU
16EouU.

MOPO®EX THZ PA®HZ ZYTKOAAHZHZ
Eik. |

7.ZYNTHPHZH

NMPOXZOXH! MNPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEX

EYNTHPHZHKZAIBEBAIQOEITE OTl O ZYTKOAAHTHZ EINAI

BHZTOX

AMNOZYNAEAEMNEOZ ANO TO AIKTYO

TPO®OAOZIAZ.

EKTAKTH ZYNTHPHZH:

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHXZ ZYNTHPHXZHZ NPEMEI NA
EKTEAOYNTAI AMNOKAEIZTIKA ANO NPOZQMNIKO
NEMNEIPAMENO H EKMNAIAEYMENO ZXTON HAEKTPO-

MHXANIKO TOMEA.
A MPOZOXH! MPIN A®AIPEZETE TIZ NMAAKEZ TOY

EYFKOI\I\HTH KAI
A

ENEMBETE XTO EZQTEPIKO THZ,
EBAIQOEITE OTI O ZYFKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAI
NOZYNAEAEMENOZANOTO AIKTYO TPO®OAOQZIAZ.

Ev3exopevol £AeyXol Me NAEKTPIKA TAON OTO E£O0WTEPIKG TOU
ouykoAANTA pnopouv va npokakéoouv goBapn nAektpomAngia
ano dueon enagn pe pépn uné Taon kar’ Tpauparta opeidépeva
ocdueonenadn e dpyava oe Kivnon.

Meplodikd kal omoodnmote pe guxvéTnTa, avdhoya e n
XPNON  Kal Tnv ToooTnta OKOVNG Tou TeplBAAlovTog,
aviKveloTe TO E0WTEPLKS TOU OCUYKOAANTH Kal apalp€aTe T
OKOVN TIOU CUYKEVIPWBNKE 0TO HETAOXNHATIOTH, avtiotaon
kalavopBwtr pe Enpd memiecpévo agpa. (Héxpt 10 bar).

Me tnv eukalpla eAEyxeTe OTL OL NAEKTPLKEG OUVDEDELG eival
odallopéveg  kal ta kapmiapiopata Sev mapouctdlouv
E)\aﬁsg otn Hévwon.

TO TEAOG QUTOV TWV EVEPYEWDV EAvATOMOBETHOTE TIG
TAAKEG TOU OUYKOAANTH odaAifovtag HEXPL TO TEPHA TIG
Eiésq O,Tspémoncx, . . .

mopelyETE aMOAUTWG va eKTeAE(TE EVEPYELEG CUYKOAANGNG
HE avolX T oUyKOAANTN.

Av gival atrapaitnto BAATe éva TTOAD AeTTTO OTpWHA yKpdoou, HE
uynAry Beppokpacia, oTa TUAPATA UTTO KivAon Twv opydvwy
UBHIoNG (OTTEIPOEIBN GEova, ETTITTESA KUAIGHATOG, shunts KATT.).
vTIKaTdoTaon Tol KaAwdiou Tpogodoaciag: Tplv
AVTIKATACTACETE TO KAAWSIO, EVIOTTIOTE TOUG OKPODEKTEG TUVOESNG

T0TToU Bidag L1 kai L2 (N) otoug Siakétreg (EIk.L).

(RU)

PYKOBOACTBO NONb30OBATEJIA

Al

BHUMAHUE:
NEPEA TEM, KAK UICNONBb30BATb MALUWUHY, BHUMATENbBHO
NPOYUTATb PYKOBOACTBO NONb30OBATENA!

PYYHBLIE OYTOBBLIE CBAPOUYHLIE AMMAPATGI
ONEKTPOAOB C MOKPLITUEM

ans

(MMA) C OFPAHMYEHHOW

CNY>KBEOW.
MpumeyaHne: B npuBefeHHOM faree TeKCTe UCTIONb3YeTCs Te PMUH
“cBapoYHbli annapar’.

1.0BLASA TEXHUKA BE3OMACHOCTU MNPU AYFOBON
CBAPKE

A\

M36eraTb HeMOCPEACTBEHHOTO KOHTAKTa C 3JIEKTPUYECKUM
KOHTYPOM CBapKU, Tak Kak B OTCYTCTBUW Harpysku
HanpaxeHWe, noAaBaeMoe reHepaTopoM, Bo3pacTaeT U
MOXeT 6bITb ONACHO.

OTCoeAMHATE BUIKY MallMHbI OT 3NEKTPUYECcKoll ceTh nepea
npoBefeHUeM nOObIX paboT No coeAuHeHUlo KaGenen
CBapKu, MEPONPUATHII NO NPOBEPKE U PEMOHTY.

BbINOMHUTL 3MIEKTPUYECKYHO YCTAHOBKY B COOTBETCTBUE C
OelcTBYHOLWMM 3aKOHOAATENbCTBOM U NpaBUNlaMU TEXHUKK
6eszonacHocTh.

CoeANHATL CBAPOMHYIO MALUWHY TOMBKO C CEThIO NMUTAHUA C
HeWTpanbHbLIM NPOBOAHUKOM, COEAUHEHHBIM ¢
3a3eMIeHnemM.

Y6eAuTbCA, YTO po3eTKa CeTW NpaBUNIbHO COeAMHEHa ¢
3a3eMNIeHNeM a1 ThI.

He nonb3oBaTbcA annapatoM B CbIpblX W MOKpPbIX
NoMeLLEHUAX, U He NPOU3BOAUTE CBApPKy NoJ ACKAEM.

He nonbsoBarbcA kabenem ¢ noBpexAeHHON nsonauueii unu
C NAIOXUM KOHTAKTOM B COSAAMHEHU AX.

He npoBoANTL cBapoYHbIX paboT Ha KOHTeliHepax, EMKOCTAX
unu Tpybax, KoTopble coAepXanu Xuakue unu
rasoo6pasHble roployme BelllecTBa.

He npoBoAuTb cBapo4HbIX paBoT Ha MaTepuanax, 4YucTka
KOTOpbLIX NMpoBoAMNack XxnopocoaepXawWumu
pacTBOPUTENAMU UIN NOGNIM3OCTM OT YKa3aHHLIX BelLecTB.
He npoBoauTL cBapKy Ha pesepByapax nof AaBneHneM.
Y6upatb ¢ paboyero Mecta BCe roptodue MaTepuansl
(Hanpumep, AepeBo, ByMmary, TPANKU N T.4.).

O6ecneynTb AOCTaTOMHYIO BEHTUNAUMIO paboyero Mecta
WAU nonb3oBaTbCA CReUnanbHbIMWU BBITAXKAMWU AnNA
yAaneHUs AblMa, o6pasyoLeroca B npoLecce cBapku paaom
¢ Ayroii. Heo6xoAuMMoO cUCTeMaTM4eCKU NpoBepATb
BO3/AelCTBUE AbIMOB CBapKM, B 3aBUCUMOCTU OT UX COCTaBa,
KOHLEHTpaL1u N NpoAoXUTENBLHOCTH BO3AHCTBUA.

DOALO

MPMMeHATb COOTBETCBYKWIYIO 3NeKTpou3onfaumnio
arlekTpoAa, CBapMBaeMoi AeTanu U MeTannvecknx Yacreii ¢
3a3eMIIeHNEeM, PacnomnoXeHHbIX NoBAU30CTH (AOCTYNHbIX) .
3TOro MOXHO AOCTUYb, HafileB MepyvaTku, obyBb, Kacky W
cneuoaexay, NpeAycMOTPeHHble ANA TakuxX Ueneii, U
NocpeAcTBOM MCNONb30BAaHWUA W3OMUPYIOWNX NNaTcopm
WK KOBPOB.

Bceraa sawuilaTh rnasa cneuuanbHbIMA HEaKTUHWYHBIMU
CTeKJTaM1, MOHTMPOBAHHBLIMU Ha MACKU U Ha KacKy.
Monb3oBaTbcA 3aLUMTHON HeBO3ropaeMoii Ccrneyoaexaoi,
msb6eras noaBepraTb KOXY BO3AEWCTBUIO
ynbTpaduoneToBbiX U WHpPakpacHbIX nNyuyeii,
Npon3BOAUMBIX AyToii ; 3aluMTa AOMKHA OTHOCUTBCA Takxke K
NpoyYMM nuuam, HaxoAswWwMUMcs No6nus3ocTU oT Ayru, npu
NOMOLUM BKPAHOB UM He OTpaxaloLNX WTOP.

®

OneKTpOMarHUTHble NOns, reHepupyemble MPOLECCOM
CBapKu, MOTYT BIMATb Ha paBoTy aneKTpooGopyACBaHNA U
3reKTPOHHOW annaparypbl.

Iioaun, umerollne HeODXOANMYIO ANA XU3HEAeATeNbHOCTH
3MEeKTPUYECKYIO W BMEeKTPOHHYKW annapatypy (npum.
Perynsatop cepAe4HOro puTMa, peCnmparop U T. A...), AOMKHbI
NPOKOHCYNBTUPOBATbCA C BPa4YoM nepea TeM, Kak
HaxoAMTLCA B 30HAX PAAOM C MECTOM UCMONb30BaHUA 3TOrO
CBapo4HOro annapara.

TioaaM, UMeroLLUM HeoBXoANMYIO AN XKU3HEAeATENbHOCTH
3MIeKTPUYECKYIO W BNEeKTPOHHYKW annapatypy, He
peKoMeHAYeTCA MNoNb3oBaTbCA AaHHbIM CBapPO4YHbLIM
annaparom.

A ICTATOYHBIN PUCK
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OMPOKUABIBAHUE: pacnonoXuTb cBapoYHbIii annapar Ha
FOPU3OHTaNbLHONW NOBEPXHOCTU Hecyllel cnocoGHOCTH,
COOTBEeTCTBYHLEH Macce; B NPOTUBHOM cny4ae (Hanp., non
noA HaKNOHOM, HEPOBHBIN U T. A..) CYLIECTBYET ONACHOCTb
onpoKuAbLIBaHNA.

MNPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHWUIO: onacHo NpUMeHATb
cBapoYHbIi annapar AnA nobbix paboT, OTANYALWUXCA OT



npeAycMOTpeHHbIX (Hanp. PasMmopaxuBaHue Tpyo
BOAONPOBOAHOIA CETH).

- 3anpewaetcA Nonb30BaTbCA PYKOATKOW B KadyecTBe
npucnoco6neHns ANA NoABEWMBAHUSA CBapPOYHOro
annapara.

2.BBEAEHWE U OBLLEE ONUCAHUE

BTOT cBapOYHLIA annapaT SABMAETCA UCTOYHUKOM NepeMeHHOro Toka
AN AYroBOW CBaPKMW, BbINOMHEH cneynansHo Ang ceapku MMA npn
nepeMeHHoM Toke (AC) anekTpofamMu C NOKPLITUEM.

CEPUUHDBIE MPUHAANBEXHOCTU:

- roperia;

- obpaTHbIA kaberb ¢ 3aKNMOM 3a3eMIeHNs;
- Habop korec (Mofenu cTenexKkammi).

3. TEXHWYECKUE JAHHBLIE
Tabnnyka gaHHbIX
TexHnueckne AaHHblE, XapakTepusylole paboTy W nonb3oBaHue
annaparom, npuBeeHbl Ha cneumaanoﬁ Ta6nw4|<e, nX pasbACHEeHWe
AQETCA HUXE!

uc. A

. P
1- CnpasouHagd EBPOMEWNCKAA HOPMA no 6esonacHocTu u
U3TOTOBEHMIO MALLUMH /NS AYTOBOW CBapPKU.
2- CUMBOI BHYTPEHHEeN CTPYKTYPbl CBapO4HOTO annapara.
3- XapaKkTepucTHKa CBapOYHOro annapara: najarLlas.
4- CuMBON NpeycMOTPEHHOTO Nopsifka CBaPKM.
5- CYMBON NMNHUM NUTAHUA:
1~: NepeMeHHoe ofHodasHoe HanpsixeHne
6- CreneHb 3alLnTLl KOpryca.

7- H KIace N3onAyun TpaHcdopMaropa
s8- O :3awmTa knaccll

[8] :cBapouHbiii annapaT MOAXOAMT AMS WCMOML3OBAHMA B
Cpe/ie C MOBbILLEHHBIM PUCKOM SMEKT PUUYECKOTO LLIOKa

9- XapaKTepUCTUKU IMHUN NUTaAHUA:

- U,: NepemeHHoe HanpsbkeHWe 1 YacToTa NUTaHNS CBapO4YHOTo

annapara (aonycTumble npeaensl +10%).

- ===~ :8Hauenve npepoxpaHUTEnei c 3ameaneHHbIM

cpabarbiBaHeM, NpeycMar puBaeMbiX A 3aLLUTbl FIMHAN .

-liuax: MakcumManbeHbIA TOK, NOTMOLLEHHbLIA NTMHWER.

10- XapaKTepuCTUKM TOKa CBApPKU:

- U, MakcumarnbHoe Xomnoctoe HanpskeHue (OTKPbITbIA
CBaPOYHbIA KOHTYP).

- |, KOHBEKUWOHHBIA TOK CBapKW; YyKasbiBaeT AWanasoH
perynupoBaHWA Toka CBapku (MUHUManbHbIA -
MaKCUMarlbHbIi) B 3aBUCHMOCTH OT HAMPSIKEHUS Jyri.

- @:anameTp cBapBaeMbIX AMEKTPOAOB.

- NC! KOMWYEeCTBO STANOHHBIX 3MEKTPOAOB, KOTOpble MOryT
cBapuUBaTbCH, HaunHas paboTaTb Mpu TemnepaType
CBapOYHOro anmnapara, PaBHOW TeMnepaType OKpyXaroLLel
cpeAbl 10 NepBoro cpabarbiBaHUs TepMocTara.

- ncl: KONMMUECTBO STAMOHHBIX 3MEKTPOJOB, KOTOPLIE MOTYT
cBapuBaTbCca B TeUYeHMe uvaca Mpu TemnepaTtype
oKkpysKatoLLel cpefjbl CBapouHOro annapara.

- nh: CPEOHEE 3HAYEHWME KkomuuyecTBa 3TanOHHbLIX
3MEeKTPOAOB, KOTOpble MOryT CBapUBaTbCH MeXAY
BOCCTAHOBIEHUEM U cpabarbiBaHneM TepMocTaTa.

- nh1: RONMYECTBO STANOHHLIX BMEKTPOJOB, KOTOPLIE MOTYT
cBapuUBaTbCH B TeUeHWe uaca, HauuHas paboraTb Co
CBapOYHbLIM annapaToM Npn pabouei TeMneparype.

11 - CepuiiHbIl HOMep ANS MAEeHTUUKALKMM CBAPOYHOro annapara
(HeobxoAUM ANS TEXHWYECKOA MOMOLLW, 3anpoca 3anacHbIX
yacTei, Noncka NPOUCXOXAEHUS U3AENNS).

Y HeKkoTopbIX Mogiereli STOT HoMep yKasaH Ha nepefHei naHenu.

Mpumevanne: Mpumep uAeHTUDKUKALWOHHOR Tabrnuuku senseTcs
yKasaTerbHbIM Ars OObSCHEHWS 3HaueHUsl CUMBOMIOB W LMdp:
TOUYHbIE 3HAUEHWS TEeXHUYecKUX JaHHbIX Ballero annapara
npuBefeHbl Ha ero Tabnnuke.

NPOYUNE TEXHUYECKUE BAHHBIE:
- CBAPOUYHbIN AMMNAPAT: cMmoTpu Tabnuuy 1 (TAB.1).
Bec cBapo4Horo annaparaykasaH B Tabnuue 1 (TAB. 1).

4. ONUCAHUE CBAPOYHOIO AMNAPATA
YCTPOWUCTBA YMNPABINEHUA, PEMYNUPOBAHUA U
COEAWHEHUA .
CBAPOYHbIN AMMNAPAT
puc. B

5.YCTAHOBKA

BHMMAHUWE! BbINONMHWUTb BCE ONEPALUWMM NO

YCTAHOBKE W 3JNEKTPUYECKOE COEAWHEHWE CO
CBAPOYHbIM ANNAPATOM, OTKIKYEHHbBIM U

OTCOEAQMHEHHbLIM OT CETU MUTAHUA.

SNEKTPUYECKME COEAWHEHWA OOITKHbI BbIMONMHATLCA
TONbKO OMNbITHbIM U KBANMW®WUUWPOBAHHbLIM
NEPCOHANOM.

CBOPKA

Puc.C
CHATb CO CBapPOYHOTO annapara YMakoBKy, BbIMOMHWUTL CBOpPKY
OTCOEeANHEHHbIX HaC’Teﬁ, NMELLNXCA B YNAKOBKe.

C6opkKa 3alUMTHOI Mackn
Puc. D
Cbopka kabens Bo3Bpara - 3aXuma
Puc. E

C6opka kabens/cBapKy - 3aX1Ma AepxaTens anekTpoaa
Puc.F

A BHUMAHWE! YcTaHOBUTL CBapOY4HbIi annapar Ha Nockyto
NOBEePXHOCT b C COOTBETCTBYIOLel FPy30NOALEMHOCTbI0, YTOGbI
n36exaTb onacHbIX CMeLeHIi UK ONPOKUALIBaHUA.

I'IO,D,COE,D,VIHEHVIE K SNEKTPUYECKOWN CETU MUTAHUA
MNMepea noacoeanHeHnem annapata K 3AMEKTPMYECKOW ceT,
NpOBepLTe COOTBETCTBUE HANPAXEHUS W YacToTkl CETM B MecTe
YCTAHOBKN TEXHUYECKUM XapakTepucTUKaMm, MPUBEAEHHLIM Ha
Tabnnuke annapara.

- CBapouHblii annapaT JOrKeH COefMHSATLCA TOMbKO C CUCTEMOi
MUTaHUA C HYNeBblM MPOBOAHWKOM, MOACOEAUHEHHBIM K
3a3eMreHuto.

BUIKA U PO3ETKA: ([na cBapo4HbIX annaparoB 6e3 BUNKK):
COeAuHWUTE Kaberb NUTaHWSA CO CTaHAAPTHOW BUNKOW (2 nontca +
3asemneHne, 3 nosnioca + 3a3eMNeHUE), pPacCUUTAHHOW Ha
notpebnaemeuld annapatom Tok. Heobxoaumo nopkmouvaTe K
CTaHAAPTHON ceTeBON poseTke, obopyAOBaHHOW NMaBKUM WUNu
aBTOMaTWYeCKUM MPefoXpaHnTeNeM; crieyuaribHas 3asemrstollas
KreMma AorkHa 6biTb COeAUHEHa C 3a3eMIIAOWNM MPOBOAHNKOM
(enTo-3eneHoro LBeTa) MMHUM nuTaHwsa. B Tabrvuye 1 (TAB. 1)
npuBejeHbl 3HAUYeHWs B amrepax, pPeKkoMeHAyemble pAns
npeAoxpaHuTenel MMHUA 3aMearneHHOTo AeiCTBNS, BbIGpaHHbIX Ha
OCHOBE MaKC. HOMUHArBHOrO TOKa, BblpabaTbiBaeMOro CBapOUHbIM
annaparoM, 1 HOMUHAINBLHOTO HAMPSXEHNS MUTaHMUS.

[Ana annapatoB, HanpsXeHWe nuTaloWed SMNeKTPOCeTH KOTOPbIX
MOXET UMETL 1Ba 3HAYEHWS, HeO6XOF[I/IMO yCTaHOBI/ITb6J'IOKI/IpyPOLLI,VIIZ
BUHT PYKOSATKN KOMMYTATOpa NEepeKrioveHns HanpskeHns, KoTopbli
6n0K|/|pyeT nepeknwyarenb B MNONOXEHWW, COOTBETCTBYHOLWEM
nMerwemyca BﬂeﬁCTBI/ITeJ'IbHOCTVI HanpPsKeHWHo NMHUA.

Puc. G

A BHumMaHue!

HecobniogeHne ykasaHHbIX Bbille MpaBUN CYLWECTBEHHO
CHUXaeT 3¢pheKTUBHOCTDL 3MEKTPO3aLLUTbI, NPeAYCMOTPEHHOMN
nsrotoBUTENeM (knacc |) U MOXeT NPUBECTU K Cepbe3HbIM
TpaBMaM Yy ntoAel (Hanp., aNeKTpUYecKuii WOK) U HaHeCeHUIo
MaTepuanbHoro yuep6a (Hanp., noxapy).

COEAWMHEHME KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHWE! NEPE], TEM, KAK BbINOMNHATL
COEAWHEHWA, NPOBEPUTL, YTO CBAPOYHbIN AMMAPAT
OTKITIOYMEH U OTCOEAUHEH OT CETU NUTAHUA.

B 1abnuue 1 (TAB. 1) umetotTca 3HaueHWs, pekoMeHayemble Ans
kabeneii ceapki (B MM') B COOTBETCTBME C MAKCUMarlbHbLIM TOKOM
cBapoYHOro annapara.

CoeanHeHUe KabenA cBapKu AepxaTens anekrpoaa

Ha KkoHue WMeeTcs creuyuarnbHbli 3a%WM, KOTOPHIR HyxeH Ans
3aKPyUYMBAHUS OTKPLITON YaCTW SNeKTPOAa.

[Ans cBapoYHbLIX annapaToB ¢ 3aXWMOM, STOT kaberb HeoBXO[UMO
COEAVHUTL C 32KUMOM, 0BO3HAYEHHEIM CUMBOMOM

CoeanHeHUe kabens Bo3BpaTa ToKa CBapKu

COEANHAETCS CO CBApPUBAEMON AETanbio UMW C METANIMYECKUM
CTOMOM, Ha KOTOPOM OHA JIEXMUT, KaK MOKHO BruKe K BbINOMHAEMOMY
CBaPHOMY COeAMHEHMIO. 1115 CBAPOUHbIX aNMapaTos C 3aXUMOM, STOT
kabernb HeoBXO[UMO COEAUHUTL C 3aKUMOM, OBO3HAYEHHBIM
cuMBOriom —E .

6. CBAPKA: ONMUCAHWE NPOLIEAYPDI

3Tu cBapoyHble annapaTbl COCTOAT U3 OJHOMA3HOro
TpaHcopMaTopa ¢ NajatoLleli XxapakTepucTUKON W NoAXOASAT ANA
CBapKW NPU NepeMeHHoM ToKe aneKkTpofamun ¢ NokpeiTuem (Tun E 43
R) Ha ocHoBe AnameTpa, yKasaHHOrO Ha Tabruuke JaHHbIX.

[na BKMIOYEHWS CBAPOYHOrO annapara HaxaTb Ha MaBHbIA
Boblkntovatens (Puc. B-1).MHTeHcuMBHOCTE BbIpabaTbiBaeMoro Toka
CBapPKN MOXET HEenpepblBHO pPerynupoBaTbcs, MOCPEACTBOM
MarHuUTHOTO LWyHTa, ynpaensemoro BpydHyto (Puc. B-2), wnn
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perynpoBaTbcsl CTyMeHYaTo, NOCPEeACTBOM LyHTa, yrpaBnseMoro
BpyuYHyto (Puc. B-3).

MNPOBEPUTb MOAENb CBAPOYHOIO AMNMAPATA.

MPUM. PerynuposaHue Toka B Cryyae CBapoO4HOro annapara ¢
LUYHTOM AOMKHO BBIMOMHATLCS C IMaBHbIM Bhikouarenem (Puc. B-
1), HaxoAALWNMMES B NonoxeHnn O (OTKPBITO).

3HaueHWe 3apaHHoro Toka, (l,) unTaeTcA Ha rpafyvupoBaHHOW B
amnepax wkane (Puc. B-4), pacnonoxeHHOA Ha BepxHeil wnn
B0oKOBOW NaHENM Ha MaLLMHaX, OCHALLEHHbIX LLKarOW.

YkasaHHbIA TOK COOTBETCTBYET HanpsxeHwto ayru (U,) cormacHo
COOTHOLLIEHMUIO:

U,=(18+0,041,)V (EN50060).

TEPMOCTATUYECKAA SALLNTA:
OTOT CBApPOYHBIA annapaT 3alULLeH OT TEPMUYECKUX MEperpy3ok
ABTOMATUUECKOW 3alUTON (TEPMOCTAT C ABTOMATUYECKUM

BOCCTaHOBJ‘IeHI/IeM).

Kor/:(a obmoTka AOCTUraeT 3apaHee

YCTaHOBIEHHO TeMNepaTyphbl, 3alyuTa OTKIIOYaET Lienb NUTaHus, 1
BKITIOUAET XKeMTyto namny Ha nepeaHeid naHenu (Puc. B-5). Mocne
OXNaXAeHWUs B TeUeHne HEeCKOMbKUX MUHYT 3allTa aBTOMaThyecku
BOCCTAHABMMBAETCS M BKIIOUAET MUHUIO MUTAHWS; Xerras namna
racHeT. CBapoyHbIA annapaT roTos K AarnbHelLwel paborte.

Csapka

Mcnonb3osarte SMNEKTPOAHI,
nepeMeHHbIM TOKOM.

Tok cBapku AOMKEH BLIBUPATLCH B 3aBUCUMOCTU OT AMaMeTpa
3MEKTPOAA N TUNA CBAPOUHLIX PaGoT. Huxe npusoguTea Tabnvya
AONYCTUMbIX TOKOB CBapKW B 3aBUCMMOCTW OT AUaMeTpa
3MEKTPOAOB:

noaxoasiue Ans paboTel ¢

Anametp anekTpoaa (Mm) Tok cBapku (A)
MWHUMAnNBHbINA MaKCUManbHbINA
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
32 80 - 160
120 - 200

Monb3soBaTento HeO6XOF[I/IMO Y4YuTblBaTb, YTO BenW4yuMHa
CBapPOYHOro TOKa AnA OAHOro W TOro Xe Tuna 3NeKTpoAoB
Bbl6|/|pae'|'0$| paaHoﬁ, B 32aBUCUMOCTW OT NOMOXEeHWUA CBapuBaeMblx
ne‘ranel?l: npWn cBapKe Ha NMOCKOCTU BEMUYMHA TOKa MakCuManbHa,
anpu BepTUKarnbHOM WBe Unn pa60Te Hag roroBoW MUHUMarbHa.
MexaHnueckune XapaKTepuUcTUKN CBapHOro coejuHeHuA
onpeaenAarTcd, NOMUMO WHTEHCUBHOCTU Bbl6paHHOI’0 TOKa,
TakKnMu napaMmeTpaMmn CBapKW, KaKk AnWHa Ayrk, CKOpPOCTb W
NONOXEHWe UCNONHEHWA, ANaMeETP U Ka4YeCTBO 3NEeKTPOAOB (FU'IF!
NpPaBUNbHOTO XpaHeHWA crneayeTr fAepxXaTb 3MNeKTpoAabl
3alMUeHHBIMW  OT Bnarv, B cCheyunanbHblX YnakoBKax WK
KOHTENHepax).

BbinonHeHue

Aepxa macky NMEPEA NMMUOM, npukocHWTEChH K MecTy cBapku
KOHLIOM SMeKTpofa, ABUXEHUE Ballel pyki JOrKHO BbiTh Noxoxe
Ha TO, KaKM Bbl 320KUraeTe CuKy. 3TO U €CThb NPaBUIbHbIA METOA
3aKUraHUA fyru.

OpeHbTe Macky Ha nuLo. MNPUKOCHUTECH K MECTY CBapKK KOHLIOM
areKTpofa, ABWKEHWe Ballell pyku AOMKHO ObiTb Moxoxe Ha
BHuMaHue: He cTyuuTe aneKkTpoAoM Mo AeTaru, Tak Kak 3To MOXeT
NPUBECTY K MOBPEXASHUIO MOKPLITUS 1 3aTPYAHUT 3aXUraHue Ayru.
Kak Tombko MOSABUTCA orekTpuyeckas Ayra, MNonbITauTech
yAepXuBaTb PaccTOSHUE AOC LWBa pPaBHbBIM AuamMeTpy
Ucrorb3yeMoro anekTpoga. B npolecce cBapku yaepxusaiTe sT0
paccTosiHie MOCTOSHHO Afs MOMyYeHUs PaBHOMEPHOTO  LUBA.
MoMHUTe, UTO HAKIOH OCU SMEKTPoAa B HaMPaBEHUN ABUKEHUSA
JOrKeH cocTaBnaTb okono 20-30 rpagycos. (Puc. H).

B3aKkaHuMBas LIOB, OTBEAUTE 3MeKTPoj HeMHOro Hasaj, Mo
OTHOLWIEHUIO K HamnpaBMeHulo CBapku, YTOGBl 3amonHUNcs
CBApOYHBIA Kparep, @ 3areM pesko MOAHUMUTE SMeKTpos W3
pacnnaBa firs UCUE3HOBEHNS AyTU.

MapameTpbl CBapO4HbIX LWBOB
Puc. |

7. TEXOBCIYXKNBAHUE

BHUMAHUWE! MEPEJS NPOBEJEHWEM OMEPALUWA

TEXOBCNY)XUBAHUSA NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbLIV
ANMNAPAT OTKIMKOYEH UOTCOEAUHEH OT CETUNMUTAHUA .

BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBCJITYXWUBAHWUE
OMNEPALUWN BHEMMNAHOBOIO TEXOBCNYKMBAHWA AOJTKHbI
BbIMONMHATbCA TONbKO OMNbITHbIM WUNHKU
KBAITMOGUUNPOBAHHBIM B 3INEKTPUKO-MEXAHUYECKUX
PABOTAX NEPCOHANOM.

ABHMMAHME! .
HWUKOrgA HE CHWUMAWUTE NAHENb WU HE NPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA ANNAPATA, HE
OTCOEAWHWB NPEABAPUTENBbHO BWUIIKY OT
SNEKTPUYECKOW CETU.

BbinonHeHne NpoBepoK NoA HanpsKeHWeM MOXeT MPUBECTU K

Cepbe3HbIM 3NeKTpoTpaBMam,

TAaK KaK BO3MOXeH

HenocpeACTBeHHbI KOHTAaKT C TOKOBeAyWMMW 4acTaAMU
annapata W/Mnu noBpeXAeHUAM BCNeACTBME KOHTaKTa ¢
4acTAMU B ABUXEHUU.

PeryrnsipHo ocmaTpuBaliTe BHYTPEHHIOK 4YacTb annapara, B
33BWCMMOCTU OT 4acTOThbl WCMOMNb3OBAHUSA U 3arbINIEHHOCTU
pabouero MecTa. YaanaiTe HakoNUBLLYIOCA Ha TpaHcdopMaTope,
COMPOTMBIIEHUM 1 BBINPSMUTENE Mbifb NMPY MOMOLLM CTPYM CYXOTo
CXaToro BO3fyxa ¢ HU3KUM fasneHnem (makc. 10 6ap).
MpoBepUTb MPpKU OUUCTKE, UTO SMEKTPUYeckue COoefUHeHUs
XOpOLIO 3aKkpydeHbl W Ha kaberenpoBojke OTCYTCTBYIOT
NIOBPEXAESHUSA U3OMALMK.

Mocrie okoHUaHUSA onepaLu TexobCryKMBaHUA BEPHUTE NaHenn
annapara Ha MECTO U XOPOLLIO 3aKPYTUTE BCE KPEMeXHbIE BUHTbI.
Hukorga He NpoBoAWTe CBapPKY MPW OTKPLITOR MaLLMHE.

Ecrv HeobxoanMo, CMaxeTe o4eHb TOHKUM CIoeM KOHCUGTEHTHO
CMa3Kn MpW BBICOKOW TeMmnepaType, 4YacTu B [BUXEHUU
peryrnupoBoYHbIX oOpraHoB (pe3bboBoii Ban, MNOBEPXHOCTM
CKOMBKEHUSA, LYHTHI UT. A.).

3ameHa kabend NUTaHUA: nepej TeM, Kak 3aMeHuTb kabenb
NUTaHUSA, ONPeAeniTb CoeiNHUTENbHBIE BUHTOBBIE KNeMMbl L1 1
L2 (N) Ha nepekntouarensx (Puc.L).

(H)

HASZNALATI UTASITAS

A

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK
MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A
HASZNALATIUTASITAST!

KORLATOZOTT UZEMU BURKOLT ELEKTRODOS (MMA) KEZI
IVHEGESZTOGEPEK
Megjegyzés: Az alabbiakban “hegesztégép” kifejezés hasznalatos.

1.AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A\

A hegesztés aramkoérével valé kozvetlen érintekezés
elkerlilendd; a generator altal létrehozott  liresjarasi
fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet.

A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az
ellendrzési és javitasi miiveletek végrehajtasakor a
hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

Az elektromos O6sszeszerelés végrehajtasara a
biztonsagvédelmi normak és szabalyok altal
eldiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor kerliljon.

A hegesztdgép kizardlag féldelt, nulla vezetékii aramellatasi
rendszerrel lehet 6sszekapcsolva.

Meg kell gy6zddni arrdl, hogy az aramellatas konnektora
kifogastalanul csatlakozik a fldeléshez.

Tilos a hegeszt6gép , nedves, nyirkos kérnyezetben, vagy
esdsidében valé hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése
megrongalddott, vagy csatlakozasa meglazult.

V.. Y/-N
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Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartilyokon és
edényeken, melyek gytlékony folyadékokat vagy gaznemdi
anyagokat tartalmaznak, vagy tartalmazhatnak.

Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek
végrehajtasa, melyek tisztitisara klortartalmu olddszerrel
keriilt sor, vagy a nevezett anyagok kézelében valé hegesztés.
Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valé hegesztés.

A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag
eltavolitandé (pl. fa, papir, rongy, stb.).

Biztositani kell a megfelelé szelldzést, vagy a hegesztés
kévetkeztében képzédétt flistok ivhegesztés kornyékérdl
valé eltavolitisara alkalmas eszkozdket ; szisztematikus
vizsgalat szlikséges a hegesztés kbvetkeztében képz6dott
flistok expoziciés hatarainak megbecsléséhez, azok
osszetételének, koncentracidjanak és maganak az expozicié
id6tartamanak fliggvényében.



VO LG

- Az elektrédtdl, a megmunkalandé darabtdl és a kézelben
elhelyezett (megkdzelithetd) esetleges fém alkatrészktdl
valé megfeleld szigetelést kell alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz el8iranyzott kesztyiit, labbelit,
fejfeddét viselve, és felhagdédeszkan, vagy
szigetelészényegen allva kell végezni.

- A szemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilénleges,
fényre nem reagalé livegekkel védenddk.

Megfelelé véddé tiizalld 61tézék hasznalata kételezd,

megvédve ilyen mddon a bor felhamrétegét az ivhegesztés

altal keltett ibolyantuli és infravérés sugaraktol; e védelmet

vaszon, vagy fényt vissza nem verd fiiggény segitségével az

ivhegesztés koézelében all6 mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

®

- Ahegesztésifolyamat altal generalt elektroméagneses mezdk
hatast gyakorolhatnak az elektromos vagy elektronikus
készlilékek mlikédésére.

Azon személyeknek, akik szervezetében életfenntarté
elektromos vagy elektronikus késziilék van beépitve (p.
pace-maker, 1égz6késziilék), orvossal kell konzultalniuk azt
megel6zen, hogy ilyen hasznalatban 1évé hegesztégép
kézelébe mennének.

Nem tanacsos, hogy olyan személyek miikodtessék ezt a
hegesztégépet, akik szervezetében életfenntarto elektromos
vagy elektronikus késziilék van beépitve.

A

EGYEB KOCKAZATOK
BILLENES: a hegesztégépet a témegenek megfeleld
hordképességii vizszintes fellileten kell elhelyezni;
ellenkezd esetben (pl. meghajlitott, szétszedett padldzat stb.)
fennall a billenés veszélye.

- NEM MEGFELELO® HASZNALAT: a hegesztgép hasznalata
veszélyes barmilyen, nem el8iranyzott mivelet
végrehajtasara (pl. vizvezeték cséberendezésének
fagytalanitasa).

- Tilos a hegesztégép fogantyljanak felfliggesztési
eszkozként valé alkalmazésa.

2.BEVEZETO ESALTALANOS ISMERTETES

Ez a hegesztégép olyan aramforras, mely kifejezetten burkolt
elektrédos (MMA), valtéarammal (A/C) mikoddd ivhegesztések
végrehajtasara készilt.

SOROZAT TARTOZEKOK:

- elektréd-tartd fogdja;

-foldelés-fogé teljes kimend kabele;

-szabvany készlet (a guruldkon mozgathaté modellekhez).

3. MUSZAKIADATOK
ADAT-TABLA
A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden
alapvetd adat a jellemzdk tablazatdban van feltiintetve a kévetkezé
jelentéssel: .
A Abr.
1- Az ivhegesztSgépek biztonsagara és gyartdsara vonatkozé
EUROPAI norma.
2- Ahegesztégép bels6 szerkezeténekjele.
3- Ahegesztégép jellemgdrbéje: stllyeds.
4-  Atervezett hegesztés folyamatanak jele.
8- Azaramellatasvezetékének jele:
1~ egyfazist valtozo fesziltség
6- Aburkolatvédelmének foka;

7- H : Atranszformator szigetelésének osztalya.

8- [O :11. osztalyavédelem

hegesztgép, mely alkalmas a hegesztési miiveletek olyan
kérnyezetben valdé végrehajtasara is, ahol az aramités
megnbveltveszélye allfenn.
9- Az aramellatasi vezeték jellemzinek adatai:
- U, : A hegesztSgép aramellatésanak valtozé fesziltsége és
frekvencidja (megengedett hatar +10%).
=== A késleltetett m(ikodési olvaddbiztositékok azon értékei,
melyek figyelembe veendéek az aramellatédsi vezeték
védelménektervezésekor.

- lymax: Az aramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyelt aram.

10- Ahegesztésaramkorénekteljesitményei:

- U, : maximalis Uresjarasi fesziltség (a hegesztés aramkore
nyitott).

- I,; megallapodas szerinti hegesztési aram: a hegesztési aram
megfelel6 iv-fesziltséghez valé szabalyozasanak tartomanyat
(minimum-maximum) jeldli.

- @ hegeszthetS elektrodok atmérdje.

- nc: azon hivatkozott elektrédok szama, melyek hegeszthetéek
kérnyezeti hémérsékletli hegesztégéppel kezdve egészen az
elsé hészabalyozasl beavatkozasig.

- ncl: azon hivatkozott elektrodok szama, melyek egy éra alatt
hegesztheték kérnyezeti hémérsékletl hegesztégéppel kezdve a
miveletet. . L

- nh: azon hivatkozott elektrédok ATLAG ERTEKE, melyek
hegesztheték a helyredllitds és a hészabalyozasi beavatkozas
kozétt.

- nh1: azon hivatkozott elektrédok szama, melyek egy éra alatt
hegesztheték hészabalyozasi Uzemmoddban Uzemeltetett
hegesztégéppel kezdve a miveletet.

11- A hegeszté6gép azonositasat szolgald lajstromjel
(nélklUlézhetetlen a miiszaki segitségnyujtashoz,
cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

Néhany modell esetében ez a szam a homlokzaton van feltiintetve.

MEGJEGYZES: A feltiintetett tablaban szereplé jelek és szamok
fiktivek, az 6ndk tulajdonaban allé hegesztégép pontos értékei es
miszaki adatai a hegesztégép tablajan talalhatoak.

EGYEB MUSZAKIADATOK:
-HEGESZTOGEP: Id. atablat (1.sz. TABLAZAT).
A hegesztégép slilyat az1. tablazat tiinteti fel (1.sz. TABLAZAT)

4. HEGESZTOGEPLEIRASA
Azellendrzés, szabalyozas és 6sszekapcsolas egységei.
B Abr.

5.0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL KAPCSOLATOS
MUVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL VALO
ELEKTROMOS OSSZEKOTESEK KIZAROLAG KIKAPCSOLT, ES
AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT
BERENDEZESEN VEGEZHETOK.

AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO
VAGY KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI.

ELOKESZITES
C Abr.

Ahegesztégép kicsomagolasa, a csomagban |évé szétszedett részek
Osszeszerelése.

Véddmaszk 6sszeszerelése
D Abr.
Kimend kabel- fogd dsszeszerelése
E Abr.

Hegesztési kabel- elektrodtartd fogojanak osszeszerelése
F Abr.

A FIGYELEM! A hegesztégépet a sllyanak megfeleld

hordképességli vizszintes feliileten kell elhelyezni a billenés és a
veszélyes elmozdulasok megel6zése érdekében.

OSSZEKAPCSOLASAZ ARAMELLATASIHALOZATTAL
Barmilyen elektromos kapcsolas |étrehozasat megel6zéen
ellendrizni kell, hogy a hegesztégép tablajanak adatai megfelelnek
e az Osszeszereiés helyén lévé aramellatasi halézat altal
szolgaltatott fesziltségnek es frekvencianak.

- A hegesztégépet kizardlag foldelt, nulla vezetéki aramellatasi
rendszerrel lehet 8sszekapcsolni.

VILLASDUGO ES CSATLAKOZO (A villasdugéval tervezett
hegesztégépekhez):

Az aramellatasi kabelt egy megfeleld teljesitményl szabvanyositott
villasdugéval kell 6sszekapcsolni (2P + F, 3P + F) és el6késziteni egy
halézati csatlakozot, mely olvaddbiztositékokkal, vagy automatikus
megszakité kapcsoléval van ellatva; a megfelel§ foldkivezetést a
tapvezeték foldvezetékével (sarga-zéld) kell osszekapcsolni. A
tablazat (1. TAB.) a kivalasztott tapvezetekek késleltetett miikodési
olvaddbiztositékainak javasolt értékeit tunteti fel amperben, a
hegesztégép altal szolgaltatott maximalis névleges aram-, és az
aramellatas névleges fesziltsége alapjan.

Az aramellatas két fesziltségével tervezett hegesztégépek esetében
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olyan allasban kell elkésziteni a feszlltség-valtd kapcsoldja
fogantyujanak roégzitécsavarjait, mely megfelel a tapvonal
ténylegesen rendelkezésre allé feszultségének.

Abr.

A FIGYELEM!

Fenti szabdlyok be nem tartdsa hatastalanitja a gyarté altal
eI0|ranyzott blztonsagot(l osztaly) minek kdvetkeztében komoly
kockazat Igp fel igy személyekre (pl. aramiités), mint targyakra
nézve (pl. tlizvész).

HEGESZTESIARAMKOR KAPCSOLASA

FIGYELEM! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK
VEGREHAJTASA ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL,
HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA
AZ ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A tablazat (1. TAB) tlnteti fel a hegesztési kabel Javasolt értékeit
(mm’ -ben) a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis aram alapjan.

Hegesztési kabel és elektrédtarto-fogo csatlakoztatasa

A kivezetés végére egy specidlis szoritot kell helyezni, mely az
elektréd burkolatlan részének régzitését szolgalja.

A szoritéval ellatott hegesztdégépek esetében ezt a kabelt kell

csatlakoztatnia F— jellel ellatott szoritohoz .

Hegesztési aram kimend kabelének csatlakoztatasa
Ahegesztends munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbé| készilt padhoz
kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a leheté
legkdzelebb a kivitelezés alatt allé csatlakozashoz. A szoritéval
ellatott hegesztégépek esetében ez a kabel a ==\ jellel ellatott
szoritéhoz kapcsolandd .

6.HEGESZTES: AFOLYAMAT LEIRASA

Ezek a hegesztégépek sillyed6é jelleggdrbéjli egyfazisu

transzformatorral készultek és burkolt elektrédos valtdarammal valé

hegesztésre alkalmasak (E43R tipus) az adat-tablaban feltintetett

atmérdkalapjan.

A hegesztégép bekapcsoldsahoz meg kell nyomni a fékapcsolét (B-1
br.

A szolgaltatott hegesztési aram intenzitdsa folyamatosan
szabalyozhaté egy  kézileg miikodtethetd magneses sont
segitségével (B-2 Abr.), vagy |épcsézetesen, egy kézileg
mikodtethets kapcsologép segitségével (B-3 Abr.).

ELLENORIZNI KELLAHEGESZTOGEP MODELLJET.

Megjegyzés : Az aram szabalyozasat a kapcsologéppel ellatott
hegesztégépek esetében 0 (nyitott) allasban lévé fékapcsoldval kell
végrehajtani (B- -1 Ab r.)

A meginditott aram értéke (I,) Amperben olvashato le (B<4 Abr.) a
hegesztégép fels, vagy oldalsé panelérdl.

A jelzett aram megfelel az iv feszlltségének (U,) az aldbbi
osszefuggésszerint:

U,=(18+0,041, V (EN 50060).

HOSZABALYOZASI VEDELEM

Ezt a hegesztégépet automatikus védelem (automatikus
héfokszabalyozd) oévja a termikus tulterhelésektdl. Amikor a
tekercselések hémérséklete elér egy elére megallapitott értéket, a
védelem kikapcsolja az ellenallas aramkorét , meggyujtva egy az
ellls6 panelre szerelt sarga lampat (B-5 Abr.). Par perces leh(ilést
kévetben az aramellatasi vezeték bekapcsolasaval és a sarga lampa
leoltasaval a védelem ujra helyredll. A hegesztégép kész a tovabbi
miikoédésre.

HEGESZTES

- A valtéarammal valé mikddéshez megfeleld elektrédok
alkalmazandok.

A hegesztési aramot az alkalmazott elektrod atméréjétdl és a
megvaldsitani kivant sszekapcsolds tipusatdl fiuggben kell
szabalyozni; jelzésként az akalmazandd aramok az elektrédok
kilénbozé atmérdi esetében az alabbiak :

@ Elektréd (mm) Hegesztési aram (A)

min.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
32 80 - 160
120 - 200

Ugyelni kell arra, hogy az elektréd atméréjével aranyosan magas
értekl aram hasznalandé sikhegesztéshez, mig fuggdleges-, vagy
fej feletti hegesztéshez alacsonyabb értéki aramot kell hasznalni.
Ahegesztett csatlakozas mechanikai jellemzéit a kivalasztott aram
intenzitasan tllmenéen a hegesztés egyéb paraméterei is
meghatarozzak, ugy mint : az iv hossza, a végrehajtas sebessége
és helyzete, az elektrédok atmérdje és mindésége (korrekt megévas
érdekében az elektrodokat megfeleld csomagolasban vagy
tartalyokban tarolva kell védeni a nedvességtdl).

Eljaras
- Az iv gyujtasanak legkorrektebb médja: a maszkot az ARC ELOTT

TARTVA az elektrod végét a hegesztendé munkadarabhoz kell
dérzsélni olyan mozdulattal, mintegy gyufaszal meggyujtasakor.
FIGYELEM: NEM SZAB AD AZ ELEKTRODOT A
MUNKADARABHOZ VERNI, mert ez a burkolat
megrongalodasanak kockazataval jar, ami neheziti az iv
meggyujtasat.

- Amint az iv meggyulladt igyekezni kell az alkalmazott elektréd
atmérdjével egyenértékii tavolsagot tartani a munkadarabtdl és ezt
a tavolsagot a lehets legtovabb megtartani a hegesztés soran; nem
szabad elfelejteni, hogy az elektrod elétolas iranyaban valé
délésszégénekkb. 20-30foknak kell lennie (H Abr.).

- Ahegesztés zardvonalanak végén az elektréd szélsé részét kissé
hatra kell vinni az elétolas iranyahoz képest, a krater f6lé, a kitltés
végrehajtasahoz, majd gyorsan felemelni az elektrédot az éntési
oldatbdl annak érdekeben, hogy elértté valjon aziv eltolasa.

A HEGESZTES ZARC’)Y%\:ALANAK ASPEKTUSAI
r.
7.KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A
HEGESZTQGEP K|, VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT

RENDKIVULI KARBANTARTAS

A_RENDKIYULI KARBANTARTAS MOUVELETEIT K|ZAROLAG
SZAKERTO, VAGY GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ
HAJTHATJAVEGRE.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK
ELMOZDITASA, ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST
MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP
KIKAPCSOLT, ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt Iévo hegesztogépen beliili esetleges

ellendrzések stjyos dramlitést okozhatnak , melyet a feszliltség

alatt allo alkatrészekkel valo kozvetlen kapcsolat eredményez,
és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban 1évé szervekkel vaié
kiizveflen kapcsolat kévetkeztében Keletkeznek.

- ldészakonként, a hasznalattdl, és a kérnyezet porossagatol
fuggéen ellendrizni kell a hegesztogep belsejlet és eltavolitani a
transzformatorra rakddott port, szaraz suritett levegé- sugar (max.
10bahr) segitségével.

- Alkalmankent ellenérizni kell az elektromos kapcsolasok j6
régzitését valamintazt, hogy a kabelezés nemokoz karosodasta
szigetelésben.

- A miveletek befejezésekor a rogzité csavarok teljes
megszoritdsavalvissza kell szerelni a hegesztdgép paneljeit.

- Maximalisan kerllni kell hegesztési miveletek végrehajtasat
nyitott hegesztégéppel.

- Amennyiben szlkséges, igen vékony zsiradék réteggel, magas
hémérsékleten, meg ell kenni a szabalyoz6 szervek mozgasban
lévé részeit (csavarmenetes tengely, csuszamlasi feluletek,
shuntok stb.).

- Az aramellatasi kébel cseréje: a kdbel cseréje el6tt azonositani
Eegl z; kapcsolékon a csatlakozas L1 és L2 (N) csavaros szoritéit (L

r.).

(RO)
MANUAL DE INSTRUCTIUNI

AL

ATENTIE: CITIT| CU ATENTIE ACEST MANUAL DE
INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE
SUDURA!

APARATE DE SUDURA MANUALE CU ARC ELECTRIC PENTRU
SUDURA CU ELECTROZI INVELITI (MMA) DESTINATE UTILIZARII
LIMITATE.

Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul ,aparat de
sudurad”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU
ARC

TN

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol
transmisa de generator poate fi perlculoasa in anumite cazuri.
Conectarea cablurilor de sudurd, operatiile de control precum
si reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de sudurd oprit gi
deconectat de lareteaua de alimentare.

Realizati instalatia ‘electrica corespunzator normelor i legilor
in wgoare referitor la prevenireaaccidentelorde munca

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem
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dealimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Asigurati- -va ca priza de alimentare este corect conectata la
pamantarea de protectie.

Nu folositi aparatul de sudurd in medii cu umiditate, igrasie sau
sub ploale

Nu folositi cabluri cu izolare deterioratd sau cu conectoare
slabite.

A\ o\

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin
sau care au continut produse inflamabile lichide sau
gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curdtate cu solventi
cloruratl sau Tn vecinatatea substantelor de acestgen

Nu sudatl pe recipiente sub pre5|une

Indeparmtl de zona de |ucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartle carpe etc.).

Asigurati-va ca existd un schimb de aer adecvat sau alte
mijloace capabile sa elimine gazele de sudura din vecinatatea
arcului; este necesara o abordare sistematica pentru a evalua
limitele de expunere la gazele de sudura in functie de
compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

POALAG

Efectuati o izolare electricd adecvatd fata de electrod, piesain
lucru gi fata de alte parti metalice Iegate la pamant, situate in
aproplere(accesmlle)

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu
manusl |ncaltam|nte masti si imbracaminte adecvate acestui
scop §i prin utilizarea de platforme sau de covoare izolante.
Protejati-va intotdeauna ochii cu geamuri de protectie
inactinice montate pe masti sau pe casti.

Folositi imbracaminte ignifugd de protectie adecvata si evitati
expunerea epidermei la razele ultraviolete si infrarosii
produse de arc; protectia trebuie sd fie extinsd si la alte
persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de
protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

®

Campurile electromagnetice generate n timpul operatiei de
sudare pot interfera cu functionarea aparatelor electrice si
electronice.

Persoanele purtatoare de aparatura electrica si electronica
vitale (de exemplu Pace-maker, aparate de respirat, etc.),
trebuie sd consulte medicul inainte de a stationain apropierea
zonelorin care aparatul de sudura este utilizat.

Nu se recomanda folosirea aparatului de sudura de catre
persoane purtatoare de aparatura electrica si electronica
vitale.

A ALTERISCURI

- RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudura peosuprafata
orizontala corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar
(de ex. podele inclinate, nenetede, etc.) exista pericolul
rasturnarii aparatului.

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in
scopuri diferite fatd de cel pentru care a fost destinat (de ex.
decongelarea tubulaturilor din reteaua hidricd) este
periculoasa.

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de suspensie a
aparatului de sudura.

2.INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc
electric, realizatd in mod special pentru sudura MMA cu electrozi
nvelitiin curent alternativ (CA).

ACCESORII DE SERIE:

- cleste portelectrod;

- cablu de masa si cleste de masg;

- setde roti (pentru modelele cu rotj).

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de
sudurd sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu
urmatoarele semnificatii:

N Fig. A
1- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudurd cu arc electric.

2- Simbolul structuriiinterne a aparatului de sudura.

3- Caracteristicile aparatului de sudura: descendenta.

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

8- Simbolul prizei de alimentare: 1~: tensiune alternativd monofazica.
6- Gradul de protectie a carcasei.

7- H
s- [O

: aparat de sudurd destinat utilizarii in medii cu risc de
electrocutare ridicat.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

-U,; Tensiunea alternativd si frecventa de alimentare a
aparatului de sudura (limitele admise +10%).
-=E==3~ Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectie.
- lmax: Curent maxim absorbit din priza.

10-Randamentul circuitului de sudura:

- U, tensiune maximain gol (circuit de sudura deschis).

- I, curent conventional de sudurg; indica gama de reglare a
curentului de sudurad (minim - maxim) la tensiunea de arc
corespunzatoare.

- @ diametrul electrozilor sudabili.

- nc: reprezintd numarul de electrozi de referintd care pot fi
sudati pornind cu aparatul de sudurd la o temperaturd
ambiantd, pana la prima interventie a termostatului.

- nci: reprezintd numarul de electrozi de referinta care pot fi sudati
intr-o ord pornind cu aparatul de sudura la o temperatura
ambianta.

- nh: reprezintd VALOAREA MEDIE a numarului de electrozi de
referintd care pot fi sudati intre faza de resetare si
interventia termostatului.

- nh1: reprezintd numarul de electrozi de referintd care pot fi
sudatiintr-o ord pornind cu aparatul de sudura la un nivel de
caldura regulat.

11 - Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

La anumite modele acest numar este indicat pe partea frontala a
aparatului.

: clasa de izolatie a transformatorului.

: clasa de protectie .

OBSERVATIE: Exemplul de placd indicatoare prezentat este
orientativ in ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor;
valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat
trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului
respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:
- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 {TAB. 1)
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1{TAB.1)

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
Dispozitive de control, de reglare si conectare
Fig. B

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE
S| CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND
ACESTA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE. |
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE
EFECTUATE NUMAI DE CATRE UN PERSONAL EXPERT SAU
CALIFICAT.

PREGATIRE
R Fig.C
Inlaturati aparatul de sudurd din ambalajul siu original si montati
piesele aferente prezente in ambalaj.

Asamblarea mastu de protectie
Fig.D

Asamblarea cablului de masa - cleste
Fig. E

Asamblarea cablului de sudura - clegte portelectrod
ig. F

A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatd
plana corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca placa
indicatoare a aparatului de sudura sa corespunda cu tensiunea si
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frecventa de retea disponibile in locul de instalare.
- Aparatul de sudura trebuie s fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nullegat la pamant.

STECAR $IPRIZA: (Pentru aparatele de sudura fara gtecar):
conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (2P + P,
3P + P) si corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea
dotatd cu sigurante sau cu intrerupator automat; clema de
impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legatd la firul de
impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare. Tabelul 1 (TAB.
1) indicd valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu
temporizare, alese in baza curentului nominal maxim transmis de
aparatul de sudura si in baza tensiunii nominale de alimentare.

Pentru aparatele de sudura prevazute cu doud tensiuni de alimentare
este necesara situarea surubului de blocare de la butonul de rotire al
comutatorului de modificare a tensiunii in pozitia corespunzatoare
tensiunii prizei de alimentare dlsponlblla

Fig. G

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant {clasa |) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE
MAI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT 8l DECONECTAT DE LA RETEAUA DEALIMENTARE.
Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de
sudurd (in mm’) in baza curentului maxim transmis de aparatul de
sudura.

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciald care serveste la
blocarea partiiexpuse a electrodului.

In cazul aparatelor de sudurd dotate cu clema, acest cablu se va

conectalaclemacusimbolul’ .

Conectarea cabluluide masa al curentului de sudurd

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este
sprijinit, cat mai aproape posibil de jonctiunea in timpul sudurii. In
cazul aparatelor de sudura dotate cu clema, acest cablu se va conecta
la clema cu simbolul ==K

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI
Aceste aparate de sudurd sunt alcatuite dintr-un transformator
monofazic cu caracteristicd descendenta si sunt prevazute pentru
sudura cu electroziinvelitiin curent alternativ (tip E43R).
Pentru a porni aparatul de sudurd, actionati intrerupatorul general
(Fig.B-1).
Intensitatea curentului de sudurd transmis este reglabild in mod
continuu, prin intermediul unui derivator magnetic care poate fi
actionat manual (Fig. B-2) sau treptat prin intermediul unui reostat
care poate fi actionat manual (Fig. B:
VERIFICATI MODELUL DEAPARAT DE SUDURA.
N.B. Reglarea curentului in cazul unui aparat de sudurd cu reostat
trebuie sa fie efectuata cu intrerupatorul general (Fig. B-1) pe pozitia
O (deschis).
Valoarea curentului setat (1,) se poate citi pe scala gradata in amperi
{Fig. B 4) situatd pe panoul superior sau lateral la masinile care
permit acest lucru.
Curentul indicat corespunde cu tensiunea de arc (U,) precum reiese
dln formula:

=(18+0,041,) V (EN 50060).

PROTECTIE TERMOSTATICA:

Acestaparat de sudura este protejat impotriva supraincarcarii termice
printr-un sistem de protectie automatd (termostat cu functie de
resetare automatd). Cand infasurarile ating o temperaturd
prestabilitd, sistemul de protectie dezactiveaza circuitul de alimentare,
provocand aprinderea lampii galbene situata pe panoul frontal (Fig. B-
5). Dupa o racire de cateva minute, protectia se reseteaza activand
priza de alimentare si stingand lampa galbena. Aparatul de sudura
este gata din nou pentru functionare.

SUDURA

- Folositi electrozi corespunzator functionrii aparatului in curent
alternativ.

Curentul de sudura se regleaza in functie de diametrul electrodului
utilizat si de tipul de jonctiune care se doreste sa se efectueze;

In scop informativ, curentul utilizat pentru diferitele tipuri de
diametru de electrozieste:

@ Electrod (mm) C_urentuldesuduré(A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
32 80 - 160

4 120 - 200

De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor
utiliza valori de curent ridicate pentru suduri pe orizontald, intimp ce
pentru suduri pe verticalad sau deasupra capului se vor utiliza valori
de curent mai scazute.

- Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate, pe
langa intensitatea curentului ales, si de alti parametri de sudurd
precum lungimea arcului, viteza si pozitia in timpul executarii,
diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corecta a
electrozilor, feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul
ambalajelor sau recipientelor corespunzatoare).

Procedeu:

- Cumasca IN FATAOCHILOR, frecati varful electrodului de piesa de
sudat, efectuand o migcare similara aprinderii unui chibrit, aceasta
este metoda cea mai corectd pentru declansarea arcului,

ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesa; se riscd ddunarea
nvelisului electrodului ingreunand declansarea arcului.
Imediat ce s-a declansgat arcul, incercati sd mentineti o oarecare
distantd fatd de piesd, egald cu diametrul electrodului utilizat, si
mentineti aceastd distantd destul de constant posibil in timpul
sudurii; amintiti-va ca inclinatia electrodului in directia de avansare
trebuie s& fie de aproximativ 20-30 de grade. (Fig. H).

La sfarsitul cordonului de sudura, orientati extremitatea electrodului
inapoi fatd de directia de avansare deasupra craterului format
pentru a-l umple si ridicati electrodul imediat de la baia de sudura
pentru stingerea arcului.

ASPECTE ALE CORDONULUI DE SUDURA
Fig. |

7.INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE

INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRITSI DECONECTAT DELA RETEAUADEALIMENTARE.

INTRETINERE SPECIALA

OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE
EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN
DOMENIUL ELECTRIC $IMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI

APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA

INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE

OPRIT $I DECONECTAT DELA RETEAUA DEALIMENTARE.

Eventualele verificdri efectuate sub tensiune fin interiorul

aparatului de sudurd pot cauza electrocutéri grave datorate

contactului direct cu pdrtile sub tensiune si/ sau leziuni datorate
contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de
gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati
praful depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat
sec (max. 10 bar).

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie
stranse bine sicablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati placile carcasei
aparatuluide sudurd, strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
deschis.

- La nevoie ungeti piesele in miscare ale organelor de reglare
(arbore filetat, suprafete de alunecare, sunturi, etc.) cu un strat
foarte subtire de grasime la o temperatura ridicata.

- Inlocuirea cablului de alimentare: inainte de a inlocui cablul de
alimentare, identificati bornele de conectare cu surub L1 si L2 (N)
de peintrerupatori (Fig. L).

(PL)
INSTRUKCJA OBSLUGI

A

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY
UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKI t UKOWE DO RECZNEGO SPAWANIA
ELEKTRODAMI OTULONYMI (MMA) O OGRANICZONEJ
EKSPLOATACJI.

Uwaga: Wdalszejczesci instrukcji stosowany jesttermin “spawarka” .
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1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
LUKOWEGO

- Unikaé bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w

niektérych okolicznoSciach napigcie jatowe wytwarzane

grzezgenerator moze by¢ niebezpieczne.

odfaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na

celu kontrole oraz naprawa powinny by¢é wykonane po

wytaczeniu spawarki i odtaczeniu zasilania urzadzenia

- ykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi
normamioraz przepisami bezpieczenstwaihigieny pracy.

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do ukfadu zasilania
wyposazonego w uziemiony przewéd neutralny.

- Upewni¢ sig, Ze wtyczka zasilania jest prawidiowo

odtaczona do uziemienia ochronnego.

- ie uzywaé spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym
lubteZz podczas padajacego deszczu.

- Nie uzywa¢ kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi
potaczeniami.

A A

- Nie spawa¢ pojemnikéw, kontenitoréw lub ﬁrzewodéw
rurowych, ktdre zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe
substancje tatwopalne. . .

- Niestosowac rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatéw
czystych inie przechowywac w ich poblizu.

- Niespawacé zbiornikéw pod ciSnieniem. .

- Usunaé z obszaru pracy wszelkie substancje fatwopalne{(np.

drewno, papier, szmaty, itp.).

- Upewnic¢ sie, czy w poblizu lukudjest odpowiednia Wer]tylaty’a
powietrza lub czy znajduja si¢ odpowiednie SrodKi stuzace do
usuwania oparow spawalniczych, nalezy systematycznie
sprawdzaé, aby oceni¢ granice dziatania oparéw
spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu, steZenia i czasu
trwania samego procesu spawania.

D0 LD

- Zastosowaé odpowiednia izolacje elektryczng pomiedzy
elektroda, obrabianym przedmiotem | ewentualnymi
uziemionymi czesciami metalowymi, ktére znajduja sig¢ w

oblizu (sa dostgpne). .
tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie
ochronne, nakrycia gtowy i odziez ochronng oraz stosowac
ﬁomgstyIubchodnlkl_l,zolacyjne. o .

- alezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szKiet
Frzymemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach
ubprzytbicach spawalniczych. i
Nosi¢ odpowiednig oghioodporng odziez ochronna, unikajac
narazenia na dziatanie promieniowania nadfioletowego i
podczerwonego, wytwarzanego przez fuk; rozs_zerzxc
zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku
za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

®

- Pola elektromagnetyczne wytwarzane podczas procesu

spawania mogq nakfadac S|eh na funkcjonowanie aparatur
elektrycznychielektronicznych.
Osoby stosujace urzadzenia elektryczne lub elektroniczne
wspomagajace funkcje Zyciowe (np. Pacemaker, aparaty
tlenowe itp...), powinny skonsultowa¢ sig¢ z lekarzem przed
zatrzgmywanlem siew poblizu obszaréw uzywania spawarki.
Osobom stosujacym urzadzenia elektryczne lub
elektroniczne wspomagajace funkcje Zzyciowe odradza sig
uzywania spawarki.

POZOSTALE ZAGROZENIA
- WY,WR,C')CENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej do dje' cigzaru; w przeciwnym
przypadKku (np. pochyfa posadzka, niespoista itp...) istnieje
niebezpieczenstwo wywrocenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do
jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest
niebezpieczne (np. rozmrazanié przewoddéw rurowych
instalacji wodnej).

- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako s$rodka do
zawieszenia spawarki.

2. WPROWADZENIE| OGOLNY OPIS

Spawarka jest Zrédlem pradu przeznaczonym do spawania lukowego,
zrealizowana specjalnie do spawania elektrodami otulonymi, metoda,
MMA pradem przemiennym (AC).

AKCESORIA STANDARDOWE:
-uchwytelektrody; -

-przewod powrotny z zaciskiem masowym;

- zestaw kot (w modelach na podwoziu kotowym).

3. DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnoséci spawarki podane
sg na tabliczce parametrow:

Rys. A
1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji
urzadzen przeznaczonych do spawania lukowego.
2- Symbol struktury wewngtrznej spawarki.
3- Charakterystyka spawarki: opadajaca.
4- Symbol wybranego procesu spawania.
5- Symbol linii zasilania:
1~: napigcie przemienne jednofazowe.
6- Stopien zabezpieczenia obudowy.
7- H_ :klasaizolacjifransformatora.

8- @ :zabezpieczenie klasy Il.

:spawarka przeznaczona do uzytku w $rodowisku o
zwigkszonym zagrozeniu porazenia pradem elektrycznym.
9- Dane charakterystyczne linii zasilania:
-U,;: Napigcie przémienne oraz czgstotliwos¢ zasilania spawarki
_érfnicedopuszczalneﬂo%).
- . Wartoéé bezpiecznikéw z opéznionym dziataniem,
ktére nalezy przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.
-l,uax: Maksymalny prad pochioniety przez linie.
1 0-V\Gldajnos¢ obwodu spawania:
- U,: " maksymalne napigcie jatowe (obwéd spawania otwarty).
-1, Prad konwekcyjny spawania; wskazuje game regulacji
pradu spawania (minimalny - maksymalny) dla
odpowiedniego napieciafuku.
- @: $rednicaspawanych elektrod.
- nc: jestliczbg elektrod, kibre mogq by¢ spawane poczawszy od
momentu uzyskania przez ‘spawarke temperatury
otoczenia az do pierwszej |nterwencg termostatu. i
- nc1: jest liczbg elektrod, ktére moga byé spawane w ciggu
;odziny, rozpoczynajac gdy spawarka znajduje sie w
temperaturze otoczenia.
- nh: Lest SREDNIA WARTOSCIA liczby elekirod, ktére moga
yé spawane w czasie pomigdzy przywréceniem do
pierwotnego stanu a zadzialaniem termostatu.
- nh1:jest liczba elektrod, ktére moga byé spawane w ciggu jednej
godziny, podczas gdy spawarka osiggnie statg temperature
racy.
1- Nume’: czééci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dia
gogotqwia technicznego, zaméwienia czeéci zamiennych i
adania pochodzenia produktu).
w nilekt rych modelach numer ten jest podany na przednim
panelu.

UWAGA: Na opisanej tabliczce podane sg przykladowe znaczenia
symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych posiadanego
urzadzenia nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce urzadzenia.
POZOSTALE DANE TECHNICZNE:
- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB.1)
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1)
4. OPIS SPAWARKI
Urzadzenia kontroli, regulacji i podtaczenia

Rys.B
5. INSTALOWANIE

UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA |
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE NALEZY WYKONAC PO
UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
ZASILANIA

PODLACZEE\IIA ELEKTRYCZNE POWINNY,BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.
PRZYGOTOWANIE
Rys.C

ys.
Rozpakowa¢ spawarke i zamontowa¢ odtaczone czeéci znajdujace
sie w opakowaniu.

Montaz maski ochronnej
Rys.D
Montaz przewodu powrotneEgo zacisk kleszczowy
Rys.

Montaz przewodu spawania - uchwyt elektrody
Rys. F

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej dla jej cigzaru celem uniknigcia
wywrdcenia lub przesunigcia.

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podigczenia elektrycznego
naleZy sprawdzié, cZy dane podane na tabliczce znamionowej
spawarki odpowiadaja napigciu i czestotliwosci sieci, bedacych do
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dyspozycjiw miejscu instalowania.
- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
uziemionym przewodem neutralnym.

V\W,tTYCE;(A | GNIAZDO: (Dla spawarek nie posiadajgcych
yczKi):

Do przewodu zasilania podtaczy¢ znormalizowana wtyczke (2P + T,
3P + T) o odpowiedniej nosnosci i przygotowa(: wtyczke sieciowa
wyposazong w bezpieczniki lub vg/’rqczni automatyczny; podtaczy¢
odpowiedni zacisk _uziemiajqc?{ o_przewodu uziomowego (zotto-
zielony) linii zasilania. W tabeli 1 &AB.'I) podane sg w amperach
wartosci zalecane dla bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem,
wybranych w zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego
wyt\_/lvar_zanego przez spawarke ‘oraz napiecia znamionowego
zasilania.

W przypadku spawarek wyposazonych w dwa rodzaje napiecia
zasllania, nalezy prz;(/}?otowac $rube blokujaca pokretto przetacznika
zmiany napiecia w pofozeniu odpowiadajgcym napieciu linii, bedace
rzeczywiscie do dyspozycii. Rvs. G

ySs.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej opisanych zalecen
powoduje nieskuteczne dziatanie uktadu zabezpieczenia,
zainstalowanego przez producenta (klasa 1) wraz z
konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok
elektryczny) i przedmiotéw (np.pozar).

PODLACZENIA OBWODU PRADU SPAWANIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPISANYCH NIZEJ
PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, CZY SPAWARKA JEST
WYLACZONA |ODLACZYC ZASILANIE URZADZENIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewodéw
spawania (w mm?) w zaleznosci od maksymalnej ilosci pradu
wytwarzanego przez spawarke.

Podtaczenie przewodu spawania do uchwytu elektrody

Na konhcu przewodu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry stuzy do
zakleszczenia nieostonietej czescielektrody.

W spawarkach wyposazonych w zacisk przewdd ten nalezy
podtaczy¢ do zacisku z symbolem

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Nalezy podiaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu
spawalniczego, na ktérym\}'\?st utozony, jak najblizej jest to mozliwe do
wykonywanego ztacza. spawarkach wyposazonych w zacisk,
przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem -

6.SPAWANIE: OPIS PROCESU

Spawarki zbudowane sa z transformatora jednofazowego o
charakterystyce opadajace] i przeznaczone sg do spawania elektrod
otulonych pradem przemiennym (typu E 43 R), w zaleznosci od
$rednicy podanej na tabliczce zhamionowe;j.

Abywiaczy¢ spawarke nalezy weisna¢ wylacznik gtéwny (Rys. B-1).
Natezenie WyﬁNarzanego pradu spawania jest stale regulowane, za
Eomoca magnetycznego przetacznika uruchamianego recznie (Rys.

-2), lub tez stopniowo, poprzez wcisniecie przetacznika
uruchamianego recznie (Rys. B-3).

SPRAWDZIC MODEL SPAWARKI.

.B. W spawarkach zawierajgcych przetacznik regulacja
wykonywana jest za pomoca wyfacznika gidwnego(Rys. B-1)
znajdujacego sie w potozeniu O (otwarty).

Ustawiong warto$¢ pradu, (l) mozna odczytaé w Amperach na
podziaice skalowanej (Rys. B4}, znajdujacej sie ha gérnej tablicy lub
wprzypadku urzadzen, ktére jej nie posiadaja natablicy bocznej.

Podaha warto$¢ pradu odpowiada napieciu tuku (U, zgodnhie ze

wzorem:
U,=(18+0,041,)V (EN50060).

ZABEZPIECZENIE TERMOSTATYCZNE:

Spawarka jest zabezpieczona przed dodatkowym obciazeniem
termicznym’ poprzez automatyczne zabezpieczehie (termostat z
automatycznym przywroceniem do pierwotnego stanu). Kiedy
uzwojenia oslagaja wezesniej ustalong temperature, zabezpieczenie
wylaczy obwdd zasilania, wtaczajac zotta lampke znajdu{(ajcq sie na
przednim panelu {Rys.B-5). Po schtodzeniu trwajacym kilka minut
zabezpieczenie powréci do pierwotnego stanu wiaczajac linie
zasilania i wylaczajac zottg lampke. Spawarka bedzie gotowa do
dalszej pracy.

SPAWANIE

- Uzywac elektrody przeznaczone dla pradu przemiennego.

- Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy
uzywanej elektrody i od rodzaju ziacza, ktére zamierza sie
wykonac;
p?nkizej podane sa wielkosci pradu uzywane dla réznych érednic
elektrod:

@ Elektroda (mm) Prad spawaania(A)
min.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
32 80 - 160
4 120 - 200

- Prosze zwréci¢ uwage, ze przy jednakowych wartosciach $rednicy

elektrody wieksze wartosci pradu beda uzywane do spawania
poziomego, podczas gdy do spawania pionowego lub putapowego
nalezy uzywac pradéw o hizszych warto$ciach.

Parametry mechaniczne spawanego ztacza okreslone sa, oprécz
natezenia pradu wybranego, rowniez przez inne parametry
spawania, takie jak: ‘dtugosC tuku, predkosé i pozycje spawania,
srednica i jako$¢ elektrod ( elektrody nalezy przechowywat w
suchym miejscu i chroni¢ przed wilgocia w opowiednich
opakowaniach lub pojemnikach).

Proces spawania:

OSLANIAJAC TWARZ pod maska spawalniczg pociera¢ koncem

elekirody o spawany przedmiot, wykonujac ruch jak podczas

zapalaniazapatki; jestto prawidtowy sposéb zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAC elektroda o Erzedmiot; grozi to

uszkodzeniem powtoki i utrudnia zajarzenie tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku naIeZY utrzymywaé elektrode
podczas spawania w odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu,
odlegto$¢ ta powinna by¢ réwna srednicy uzywane{(elektrody;
nalezy pamieta¢, ze nachglenle elektrody w 'kierunku posuwu
owinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni, (Rys.H).

- Pozakonczeniu $ciegu spawania przesuna¢ koniec elektrody lekko
do tytlu wzgledem kierunku posuwu, aby wypetni¢ krater, a
nastepnie szybko podnies¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze
zebyzgasictuk.

WYGLAD SCIEGU SPAWANIA
Rys. |

7. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JESTWYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL
DOSWIADCZONY LUB KWALIFIKOWANY W ZAKRESIE
ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI |
DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE
SPAWARKA ZOSTALAWYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz

spawarki moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,

powodowanym przez bezposredni Kontakt z czesciami]
znajkdlgacyml sig pod napigciem lub/i moga one powodowac
uszkodzenia wynikajace z bezposSredniego kontaktu z czesciami

znajdujacymiw ruchu. . . o

- kresowo, z czestotliwoscia zalezng od uzywania urzadzenia i
stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdzaé wnetrze
spawarki i usuwa¢ kurz osadzajacy sie na transformatorze, za

omoca suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar).

- orzystajac z okazji nalezy sprawdzi¢, czy potaczenia elektryczne
sa prawidiowo dociénigte, a izolacje okablowania nie ulegly
uszkodzeniom.

- Po zakohczeniu wyzej wymienionych operacji nalezy ponownie
zamontowa¢é panele “spawarki, dokrecajac do konca $ruby
zaciskowe.

- Nalezy bezwzglednie unika¢ wykonywania operaciji spawania przy
otwartej spawarce.

- Jezeli to konieczne smarowac cieniutka warstwa goracego smaru
czesci urzadzen regulacji znajdujace si? wruchu (wat gwintowany,
taszczyzny przesuwania sie, shuntsitd...).

- 'ymiana przewodu zasilania: przed mianaLprzewodu nalezy
sprawdzi¢  zaciski podfaczeniowe $rubowe L1 i L2 (N) na
wytacznikach (Rys. L).

(C2)
NAVOD K POUZITI

A

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE S|
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SVAROVACI PRISTROJE PRO RUCNI OBLOUKOVE SVAROVANI
OBALENYCH ELEKTROD (MMA) S OMEZENYM PROVOZEM.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,svafovaci
pfistroj*.

1. ZAKLADNI BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI

- Zabrafite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem muzZe byt za danych
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okolnosti nebezpeéné.

- Pripojeni svafovacich kabeld, kontrolni operace a opravy
musi_byt provadény pfi vypnutem svafovacim pfistroji,
odpojeném od elektrického rozvodu.

- konejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi
predpisy a zakony pro zabranéni Graziim.

- Svafovaci pfistroj musi byt prlpOJen ‘vyhradné k napéjecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em,

- jistéte se, Ze je napajeci zdsuvka fadné pfipojena k
ochrannemuzemn|C|muvod|C|

- Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vihkém, mokrém

rostfedinebo za desté.
epouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s
uvolnénymi spoji.

A

Nesvarulte na nadobdach, zasobnicich nebo potrubich, které
OnghIl(l 1 nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo pIynne
produ

- Vyhnéte se Cinnosti na materidlech vygiSténych chlorovymi
rozpoustédly nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvafujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrafite z pracovniho prostoru viechny zapalné latky (napf.
dfevo, papir, hadry, atd.)

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostfedky
pro odstrafiovani svafovacich dymi z blizkosti oblouku,
Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim dymum v zavislosti
na_jejich slozeni, koncentraci_a délce samotné expozice
vyZaduji systematlcky pfistup pfijejich vvhodnocovani.

00L0

- Zabezpeéte si vhodnou izolaci vzhledem Kk elektrodé,
opracovavané soucasti a pripadnym uzemnénym kovovym
castem umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obyéejné toho Ize dosahnout pouZitim k tomu uréenych
rukavic, obuyvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek
nebo izolaénich kobercu.

- Pokazdé si chrafite zrak pouzitim pfislusnych skel

neobsahujicich aktinium na ochrannych Stitech nebo
maskach.
Pouzivejte pfisludny ochranny ohnivzdorny odév za (iéelem
zabranéni vystaveni pokoZky ultrafialovému a
infrag¢ervenému zareni pochézejicimu z oblouku; ochrana se
musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se v blizkosti
oblouku, ato pouZitim stinidel nebo nereflexnich zavésu.

®

- Elektromagneticka pole vznikajici pfi procesu syafovani
mohou rusit ¢innost elektrickych a elektronickych zafizeni,
Drzitelé Zivotné dileZitych elektrickych nebo elektronickych
zafizeni (napf. pace-makerd, respiratoru, atd.) musi pfed
zdrzovanim_se v blizkosti prostorti, kde se pouziva tento
svarovaci pfistroj, konzultovattuto moZnosts Iékafem.
Drzitelum elektrickych nebo elektronickych Zivotné
duleZitych_zafizeni se pouZiti tohoto svafovaciho pfistroje
nedoporucuje.

A ZBYTKOVARIZIKA

- PREVRACENI: Umistéte svafovaci pfistroj na vodorovny
povrch s nosnosti odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném
pfipadé (napf. na naklonéné, poskozené podlaze atd.)
existuje nebezpediprevraceni.

- NESPRAVNE POUZITI: PouZiti svafovaciho pfistroje na
jakékoli jiné pouZiti neZ je spravné pouZiti, (napf.
rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je nebezpecne

- Je zakadzano pouZivat rukojet' jako prostfedek k zavéSeni
svarovaciho pristroje.

2.UVOD AZAKLADNI POPIS

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a
je vyroben specialné pro svarovani MMA stfidavym proudem (AC)
obalenych elektrod.

STANDARDNI PRISLUSENSTVI:

- drzak elektrod;

- zemnici kabel se zemnicimi klestémi;
- sada kolecek (u modelu s vozikem).

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou
shrnuty na identifikaénim stitku anchR vyznam je nasledujici:

Ol
1- Piisluéna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukei strojti
pro obloukové svafovani.
2- Symbol vnitfni struktury svafovaciho pfistroje.
3- Charakteristika svafovaciho pfistroje: klesajici.

4- Symbol pieduréeného zplsobu svafovani.

8- Symbol hapajecihovedeni:
1~ stfidavé jednofazové napéti.

6- Stupen ochrany obalu.

7- H tfidaizolacetransformatoru.

g O ‘tfidaochrany|l.

[8] :svafovaci pfistroj vhodny pro pouziti v prostfedi se
zvy$enym rizikem zasahu elektrickym proudem.

Technické Udaje napajeciho vedeni:

-U,: Stiidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje

(povolené mezni hodnoty +10%).
- ===~ : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k
ochranévedeni.
-lwax: Maximalni proud absorbovanyvedenim.

10-Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U Maximalni napetl naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

-y Konvenéni svafovaci proud; poukazuje na regulacni fadu

svafovaciho proudu (minimalni maximalni) pfi

odpovidajicim napéti oblouku.

- R:  prumérsvaiovatelnych elektrod.

- nc. podet vztaznych elektrod, kterymi je mozné svafovat,
pocinaje svafovacim pfistrojem pfi teploté prostfedi az do
prvniho zasahu termostatu.

- nct: pocetvztaznych elektrod, kterymi je mozné svafovat b&hem
jedné hodiny, poéinaje svafovacim pfistrojem pfi teploté
prostredi.

- nh: je PRUMERNA HODNOTA poctu vztaZnych elektrod,
kterymi je mozné svafovat mezi obnovenim cinnosti a
zasahemtermostatu.

- nh1: podet vztaznych elektrod, kterymi je mozné svafovat
béhem jedné hodiny, pocinaje svafovacim pfistrojem na
provozni teploté.

11 - Vyrobni €islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni  sluzbu, objednavky nahradnich dill, vyhledavani
plvodu vyrobku)

U nékterych modell je toto &islo uvedeno na ¢elnim panelu.

w0
v

POZNAMKA: Uvedeny pfiklad étitku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orientacni hodnoty; pfesné hodnoty
technickych Udaju vaseho svafovaciho pfistroje musi byt odéitany
pfimo z identifikaéniho $titku samotného stroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:

- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)

Hmotnost svafovaciho pfistroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
Kontrolni zafizeni, regulace a zapojeni
Obr. B

5. INSTALACE

UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S
INSTALACI A ELEKTRICKYM ZAPQJENIM . SVAROVACIHO
PRISTROJE MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTEM
S\cl)ﬁzd\?/g\l:/)ﬁClM PRISTROJE, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO

ELEKTRICKE ZAPOJENi MUSi BYT PROYEDENO VYHRADNE
ZKUSENYMA KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ

Obr.C
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych &asti
nachazejicich sev obalu.

Montéaz ochranného stitu
Obr.D

Montéaz zemniciho kabelu-klesti
Obr. E
Montaz svafovaciho kabelu-drzaku elektrody
Obr. F

A\ UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny povrch
s_nosnosti Umémé jeho hmotnosti, abyste pfedesli jeho
pfevraceninebo nebezpeénym presuniim.

PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité Udaje svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, ktera je k dispoziciv miste instalace.

- Svafovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovymvodicem.

ZASTRCKAAZASUVKA (Pro svarovaci pfistroje bez zastrcky):

pfipojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastréku (2P + PE, 3P +
PE) vhodné proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku
vybavenou pojistkami nebo automatickym jisti¢em; pfislusny zemnici
kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodiéi (Zlutozeleny)
napdjeciho vedeni. V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny doporucéene
hodnoty pomalych pojistek napajeciho vedeni, vyjadiené v ampérech,
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zvolenych na zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu
dodavaného svafovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého
napajeciho napéti.

U svafovacich pfistrojli se dvéma napajecimi napétimi je tfeba zajistit
rukojet’ pfepinace pro zménu napéti sroubem v poloze odpovidajici
napajecimu napéti, které je skutce)cl:)néé dispozici.

r.

A\ upozorNENi!

Nerespektovani vy$e uvedenych pravidel bude mit za nasledek
neuéinnost bezpe€nostniho systému navrzeného vyrobcem
(tfidy |) s naslednym vaZnym ohroZenim osob (napf. zasah
elektrickym proudem)a majetku (napf. poZar).

ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY
SE UJISTETE, ZE JE SVARQVACI PRISTROJ VYPNUT A
ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.
V tabulce 1 {TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporuéené pro svafovaci
kabely (v mm’) na zakladé maximalhiho proudu dodavaného
svafovacim pfistrojem.

Zapojeni svafovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka slouzici k sevieni
obnazené Castielektrody.

U svafovacich pfistroji vybavenych svorkou je tfeba tento kabel

pfipojit ke svorce se symbolem Iil: .

Zapojenizemniciho kabelu svafovaciho proudu

Je tieba jej pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je ulozen, co nejblize k vytvafenému spoji. U svafovacich
pfistrojdl vybavenych svorkou je tieba tento kabel piipojit ke svorce se

symbolem

6.SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU
Tyto svafovaci pfistroje jsou tvofeny jednofazovymtransformatorems
Klesajici charakteristikou a jsou vhodné pro svafovani obalenymi
elektrodami (typu E43R) stfidavym proudem, na zakladé prameru
uvedenych na identifikanim stitku.
Svarfovadi pfistroj se zapina hlavnimvypinacem{obr. B (1 ?).
Intenzita dodavaného svafovaciho proudu je regulovatelna plynule,
prostiednictvim manualné ovladaného magnetického bocniku (obr.
B-g),g%bo skokem, prostfednictvim manualné ovladaného spinace
obr. B-3). . . -

KONTROLUJTE MODEL SVAROVACIHO PRISTROJE.
POZN. Regulace proudu v pfipadé svafovaciho pfistroje se spinaéem
musi byt provedena s hlavnim vypinaéem (obr. B-1) v poloze O
(vypnut).
Nastavena hodnota proudu (l,) je odeditatelnd na ocejchované
stupnici, vyjadiené v ampérech {obr. B4}, nachazejici se na hornim
nebo bocnim panelu u strojl, které jsou timto panelemvybaveny.
Znéazornény proud je Umérny napéti oblouku (U,) podle vzorce:
U,=(18+0,041,)V (EN50060).

TERMOSTATICKA OCHRANA:
Tento svafovaci pfistroj je chranén pred tepelnym pretizenim
prostiednictvim automatické ochrany (termostat s automatickym
obnovenim ¢innosti). Kdyz vinuti dosahnou pfeduréené teploty,
ochrana vypne napdjeci obvod a rozsviti Zlutou kontrolku na ¢elnim
panelu (obr. B-5). Po nékolikaminutovém ochlazeni dojde k obnoveni
klidového stavu ochrany opétovnym zapnutim napajeciho vedeni a ke
zhasnuti Zluté kontrolky. Svafovaci pfistroj bude pfipraven k dalsi
éinnosti.
SVAROVANI
- Pouzivejte elektrody vhodné pro svafovani stfidavym proudem.
- Svafovaci proud ma byt regulovan podle praméru pouzité elektrody
adruhu, ktery si pfejete zrealizovat;
indikativni hodnoty proudu pouzitelné pro riizné priméry elektrod

jsou: . .
elektrody (mm) Svafovaciproud (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
32 80 - 160
4 120 - 200

- Je tieba pamatovat na to, ze pfi stejném priméru elektrody budou
pouzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco
pro svislé svafovani nebo pro svafovani nad hlavou budou pouzity
niz&i hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou uréeny, kromé
intenzity pouZitého proudu, také dalSimi svafovacimi parametry,
jako je délka oblouku, rychlost a poloha provedeni, primér a kvalita
elektrod (za ucelem spravného uchovavani elektrod je udrzujte
mimo dosah vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo
nadobach).

Postup: . .
- Drzte si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem
elektrody svafovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani

za alké;éeduéseoneli_sI}:_)révné'éizp&sobzapéler}ioblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste

tim poskozeni povrchu s naslednimi obtizemi zapaleni

oblouku.

Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snaZte se po celou vytvareni

svaru udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru

pouzité elektrody; pamatujte, ze elektroda musi byt naklonéna pod

Uhlem 20-30 stupnti ve sméru posuvu (obr. H).

- Povytvorfeni svaru pfesunte koncovou ¢ast elektrody lehce zpatky
vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za Uc¢elem jeho
naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu z tavici lazné, abyste
docililizhasnuti oblouku.

VZHLEDY SVARU
Obr. |

7.UDRZBA

UPOZORNENi! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
ODNAPAJECIHO ROZVODU.

MIMORADNA UDRZBA . . o
OPERACE , MIMORADNE UDRZBY, MUSI_BYT PROVEDENY

VYHRADNE PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-
STROJNIOBLASTI.

Aw UPOZORNENi! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO
PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE
JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfistroje pod

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi

nasledky, zpusobenymi pfimym stykem se soucastmi pod
napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se souéastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostfedi
kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrafujte prach
nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

- PFi uvedené pifilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje
fadné utaZeny, a zda jsou kabelaze bez viditelnych znamek
poskozeniizolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panelt
svarovaciho pistroje a utahnéte na doraz upeviovaci Srouby.

- Rozhodné zabrante provadéni operaci svafovani pfi otevieném
svafovacim pfistroji.

- Dle potfeby namazte pohybujici se soucasti regulaénich prvkl
(hfidel se zavitem, kluzné plochy, boéniky atd.) jemnou vrstvou
mazaciho tuku odolného v{ci vysokym teplotam.

- ména napajeciho kabelu: pfed vyménou kabelu provedte
identifikaci spojovacich &roubovych svorek L1 a L2 (N) na
vypinacich (Obr. L).

(SK)
NAVOD NA POUZITIE

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARAGIEHO
ggﬁzyll;%m SIPOZORNE PRECITAJTE NAVOD NA

ZVARACIE PRISTROJE PRE RUCNE OBLUKOVE ZVARANIE
OBALENYMI| ELEKTRODAMI (MMA) S OBMEDZENOU
PREVADZKOU.

Poznamka: V nasledujucom texte bude pouZity vyraz ,zvaraci
pristroj*.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE
ZVARANIE

A\

- Zabréfite priamemu styku so zvéaracim obvodom; napétie
naprazdno dodavané generatorom moéZe byt za danych
okolnostinebezpeéné. B B

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opra
musia byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji,
odpojenom od elektrického rozvodu. .

- VyKonajte elektricku inStalaciu v sulade s platnymi predpismi
azakonmi, aby ste predisli urazom. B

- Zvaraci pristroj musi byt’ pripojeny vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodiCom. B

- Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka dostato¢ne pripojena k
ochrannému zemniacemu vodicu. B

- NepouZivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi
alebozadazda. | . .

- NepouZivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s
uvolnenymi spojmi.
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- Nezvarajte na nddobdch, zasobnikoch alebo potrubiach,
ktoré obsahuju alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo
plynné produkty.

- Vyhnite sa ¢innosti na materidloch vy¢istenych chlérovymi
rozpUstadlamialebo v blizkosti uvedénych latok.

- Nezvarajte na zésobnikoch pod tlakom.

- Odstrarite zpracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd’.)_

- Zabezpecte si dostatoénd vymenu vzduchu alebo
prostriedky pre odstrafiovanie " vyparov zo zvarania z
blizkosti obliku; Medzné hodnoty vystavenia sa vyparom zo
zvarania v zawslostl na ich zloZeni, koncentracii a dizke
samotnej expozicie, vyzadujd systematlcky pristup pri ich
vyhodnocovani.

POLOD

- Zabezpeéte si__vhodnu_izoldciu voéi elektréde,
opracovavanej sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym
castiam (dostupnym) umiestenym’v blizkosti.

Oby¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouZitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouZitim stipaciek
alebo |zo|acnych kobercov.

- Vzdy si chrante zrak pouZitim prisluSnych skiel

neobsahujlcich aktinium na ochrannych $titoch alebo
maskach.
PouZivajte prislusny ochranny ohfiovzdorny odev, aby ste
nevystavovali pokoZku ultrafialovému a |nfracervenemu
Ziareniu pochadzajlicemu z obliku; ochrana sa musi
vzt'ahovat' taktiez na dalSie osoby nachadzajlce sa v
blizkosti obldku, a to pouzitim tienidiel alebo nereflexnych
zavesov.

®

- Elektromagnetické polia vznikajlice pri procese zvaranja
mozu rusit’ ¢innost elektrickych a elektronickych zariadeni.
Osoby pouzZivajice Zivotne dbleZité elektrické alebo
elektronické zariadenia (napr. pace-makere, respiratory,
atd’.), musia pred zdrzovanim sa v blizkosti prlestoru kde sa
pouziva tento zvaraci pristroj, konzultovat' tito mo2nost’ s
lekdrom.

Osobam pouzivajicim Zivotne doleZité elektrické alebo
elektronické zariadenia, sa pouZitie tohoto zvaracieho
pristroja nedoporucuje.

A ZBYTKOVERIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zvéraci pristroj na vodorovny
povrch, s nosnost'ou odpovedajlicou danej hmotnosti; v
opa¢nom pripade (napr. na naklonenej, poskodenej podlahe

atd'.) existuje nebezpecenstvo prevratenla

- NESPRAVNE POUZITIE Pouzitie zvaracieho pristroja na
akejkolvek iné pouZitie nez je spravne pouzitie 8napr
rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu), je
nebezpecéné.

- Je zakazané pouzivat' rukovat ako Cast na zavesenie
zvaracieho pristroja.

2.UVODAZAKLADNY POPIS

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu pre oblikové zvaranie aé’e
vyrobeny $pecidlne pre zvaranie MMA striedavym pradom (AC)
obalenymi elektrédami.

STANDARDNE PRISLUSENSTVO:

- drziak elektrod;

- zemniaci kabel so zemniacimi kliestami;
- sada koliesok (pre modely s vozikom).

3. TECHNICKE UDAJE
IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavné udaje, tykajlce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja st
obsiahnuté na identifikacnom stlct)li)u aAch vyznam je nasledujlci:
r.
1- Prislu$na EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu
strojov pre obllikové zvaranie.
2- Symbolvnitornej $truktlry zvaracieho pristroje.
3- Charakteristika zvaracieho pristroja: klesajica.
4- Symbol predurceného sposobu zvarania.
5- Symbol napajacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napatie.
6- Stupen ochrany obalu.
7- H  :triedaizZolacietransformatora.
8- @ triedaochranyll.
: zvaraci pristroj vhodny pre pouzitie v prostredi so zvysenym
rizikom zasahu elektrickym pradom.
Technické idaje napajacieho vedenia:
-U,; Striedavé napdtie a frekvencia napdjania zvaracieho

w0
v

pristroja (povolené medzné hodnoty +10%).
--E== :Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou,
potrebnych ha ochranu vedenia.
-liwax: Maximalny prad absorbovany vedenim.

10-Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U Maximalne napatle naprazdno(prerusenyzvara0| obvod).

-y Konvencny zvaraci prid; poukazuje na regulacnd radu
zvaracieho pradu (minimalny maximalny) pri
odpovedajucom napati obliku.

- @ priemerzvaracich elektrod.

- nc. pocet vztaznych elektréd, ktorymi je mozné zvarat,
pocinajuc zvaracim pristrojom pri teplote prostredia, az do
prvého zasahu termostatu.

- nc1: pocet vztaZnych elekirdd, ktorymi je mozné zvarat pocas
Jjednej hodiny, pocinajuc zvaracim pristrojom pri teplote
prostredia.

- nh: Lt PRIEMERNA HODNOTA poctu vztaznych elektréd,

orymi je mozné zvarat medzi obnovenim cinnosti a
zasahomtermostatu.

- nh1: pocet vztaznych elektréd, ktorymi je mozné zvarat pocas
Jednej hodiny, pocinajuc zvaracim pristrojom na
prevadzkovejteplote.

11- Vyrobné cislo pre identifikiciu zvaracieho pristroja
(nevyhnutné pre servisnu sluzbu, objednavky nahradnych
dielov, vyhladéavanie pévodu vyrobku)

u nlektorych modelov je toto cislo uvedené na celnom paneli.

POZNAMKA: Uvedeny priklad titku ma iba indikativny charakter
poukazujici na symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty
technickych Udajov vasho zvaracieho pristroja musia byt odcitane
priamo z identifikacného stitku samotného stroja.

TALSIE TECHNICKE UDAJE:
- ZVARACI PRISTROJ: vid tabulka 1 (TAB. 1)

Hmotnost zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1)

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA
Kontrolné zariadenie, regulacia a zapojenie
Obr. B

5.INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S
INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZV4RACIEHO
PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM
ZV4RACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU. , ..
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYMA KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ

Obr.C
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montdz oddelenych casti
nachadzajlcich sav obale.

Montéaz ochranného stitu
Obr.D

Montéaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr. E

Montaz zvaracieho kabla-drZiaka elektrody
Obr. F

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvéraci pristroj na rovny povrch
s nosnostou Umernej jeho hmotnosti, aby ste predisli jeho
prevrateniu alebo nebezpecnym presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
¢i menovité udaje zvaracieho pristroje odpovedaju napétiu a
frekvencii siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.

- Zvaraci prlstrOJ musi byt pripojeny vyhradne k napajeciemu
systému s uzemnenym nulovymvodicom.

ZASTRCKAAZASUVKA (Pre zvaraci pristroj bez zastrcky):
pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastrcku (2P + PE, 3P +
PE) s vhodnou prudovou kapacitou a pripravte sietovd zasuvku
vybavenu poistkami alebo automatickym isticom; prislusny zemniaci
kolik bude musiet byt pripojeny ku zemniacemu vodicu (zltozeleny)
napdjacieho vedenia. V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené doporucene
hodnoty pomalych poistiek nzy)ajaaeho vedenia, vyjadrené v
ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menowtej hodnoty
pradu dodavaného zvaracim pristrojom a na zaklade menovitého
napajacieho napatia.

U zvaracich pristrojov s dvomi napajacimi_napétiami je potrebné
zaistit rukovat prepinaca pre zmenu napéatia skrutkou v polohe
odpovedajucej napajaciemu na%a;)tlu thoreje skutocne kdispozicii.
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A UPOZORNENIE!

NereSpektovanie vySsie uvedenych pravidiel bude mat za
nasledok nelcinnost bezpecnostného systému navrhnutého
vyrobcom (triedy 1) s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr.
zasah elektrickym priidom) a majetku (hapr. poZiar).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

£\ UPOZORNENIE! PRED VYKONAVANIM OPERACII .
UDRZBY SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke 1 (TAB 1) st uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie
kable (v mm?) na zaklade maximalneho prudu dodavaného zvaracim
pristrojom.

Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka eIektrodY

Na jeho konci je upevnena $pecidlna zvierka sliziaca na uchytenie
obnazené castielektrody.

Pre zvaracie pristroje vybavené svorkou, je potrebné tento kabel

pripojit ku svorke so symbolom

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu alebo ku kovovému stolu,
na ktorom je uloZzeny, co najblizsie k vytvaranému spoju. Pre zvaracie
pristroje vybavené svorkou, je potrebné tento kabel pripojit ku svorke

s0 symbolom

6.ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

Tieto zvaracie pristroje su tvorené jednofézovym transformatorom s

Klesajucou charakteristikou a st vhodné pre zvaranie obalenymi

elektrédami (typu E43R) striedavym prudom, na zaklade priemerov

uvedenych na identifikachom &titku.

Zvaraci pristroj sa zapina hlavnymvypinacom (obr. B (1)).

Intenzita dodavaného zvaracieho pridu je regulovatelna plynulo,

prostrednictvom manualne ovladaného magnetického bocnika (obr.

(B-g), SI%k))o skokom, prostrednictvom manualne ovladaného spinaca
obr. B-3).

SKONTROLUJTE MODEL ZVAaRACIEHO PRISTROJA.

POZN. Regulacia prudu v pripade zvaracieho pristroja so spinacom

musi byt vykonana hlavhym vypinacom (obr. B-1) v polohe O

(vypnuty).

Nastavena hodnota pridu (1,) je odcitatelna na ociachovanej stupnici,
Yjadrenej v ampéroch (obr. B-4), nachadzajicom sa ha hornom
lebo bocnom paneli pre stroje, ktoré su tymto panelomvybavené.

Znézorneny prud je Gmerny napatiu obluku (U,) podlavzorca:

=(18+0,041,) V (EN50060).

TERMOSTATICKA OCHRANA:

Tento zvaraci pristroj je chraneny pred tepelnym pretazenim
prostrednictvom automatickej ochrany (termostat s automatickym
obnovenim cinnosti). Ked vinutia dosiahnu predurcené teploty,
ochrana vypne napajaci obvod a rozsvieti ZItu kontrolku na celnom
paneli (obr. B-5). Po niekolkominltovom ochladeni dojde k obnoveniu
kludového stavu ochranKopétovnym zapnutim napajacieho vedenia a
k zhasnutiu Zltej kontrolky. Zvaraci pristroj bude pripraveny na dal$iu
cinnost.

ZVARANIE

- Pouzivajte elektrédy vhodné pre zvaranie striedavym pradom.

- Zvaraci prud ma byt regulovany podla priemeru pouZitej elektrody a
druhu zvaru, ktory si prajete zrealizovat;
|nd|kat|vne hodnoty prddu pouzitelné pre rézne priemery elektréd

n Elektrody(mm) Zvaraciprad (A)
min.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
32 80 - 160
4 120 - 200

Je potrebné paméatat na to, Ze pri rovnakom priemere elektrédy
budu pouzité vysoké hodnoty pridu pre vodorovné zvaranie, zatial
co pre zvislé zvaranie alebo pre zvaranie nad hlavou budu pouzité
nizsie hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoje su urcené, okrem intenzity
pouzitého pridu, taktiez dal$imi parametrami zvarania, ako je dizka
obluka, rychlost a poloha prevedenia, priemer a kvalita elektréd (za
Ucelom spravneho uchovavania elektréd ich udrzujte mimo dosah
vlhkosti, chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).

Postup: )

- Drzte si ochranny $tit PRED TVAROU otierajte hrotom elektrody
zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna
sao naJspravneJS| sposob zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; riskovali by ste tym
Jeélposkodenle povrchu, co by spdsobilo obtlazneJS|e zapalenie

Akonahle déjde k zapaleniu obliku, shazte sa po celd dobu
vytvarania zvaru udrZiavat od dielu  konstantnu vzdialenost,
odpovedajuci priemeru pouzitej elekirody; pamatajte, ze elektroda
musi byl naklonena pod uhlom 20-30 stupoov v smere posuvu (obr. H

Po vytvoreni zvaru presunte koncovu cast elektrédy zlahka naspat
vzhladom na smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho naplnili.

Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu z taviaceho kupela, aby sa
obldk prerusil.

VZHLAD ZVARU
P Obr. |
7.UDRZBA

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACI UDRZBY SA

UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE PERSONALOM SO SKUSENOSTAMI Z
ELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI.

A,UPOZORNENI,E! PRED ODLOZENIM PANELOVZVARACIEHO

PRISTRQJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE

ZVARACIPRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO

ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnltri zvaracieho pristroja pod

napatim, mozu sposobit’ zasah elektrickym pridom s vaznymi

nasledkami, sposobenymi priamym stykom so suéastami pod
napatim afaiebo priamym stykom s pohybujlicimi sa sti¢astami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedawcou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnitro zvaracieho pristroja a odstranujte
prach nahromadeny na transformatore prostrednictvom prudu
suchého stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

- Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje
dostatoéne utiahnuté, a i su kabeldze bez viditelnych znamok
poskodeniaizolacie.

- Po ukongeni uvedenych operacii vykonajte spatni montaZ
panelov zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevnovacie
skrutky.

- Rozhodne zabrante vykonavaniu operacii zvarania pri otvorenom
zvaracom pristroji.

- Podla potreby namazte pohybujice sa stc¢asti regulaénych prvkov
(hriadel so zavitom, kizné plochy, bocniky atd.) jemnou vrstvou
mazaciehotuku, odolnehov00|vysol(?/mteplotém.

- Vymena napajameho kabla: pred vymenou kabla vykonajte
identifikaciu  spojovacich skrutiek svoriek L1 a L2 (N) na
vypinacoch (Obr. L).

(Sh)

PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO
PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

ROCNI VARILNI APARAT ZA OBLOCNO VARJENJE Z OPLASCENO
ELEKTRODO (MMA) ZAPOSEBNE UPORABE.
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz "varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOENEM VARJENJU

TN

- lzogibajte se ne?osrednega stika s tokokrogom varilne
naprave; napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko
v nekaterih okoli$€ipah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba
izvajati, ko je varilni aparat izKlopljen in ni prikjjuéen v
elektrlcnoomreZJe

- Elektricno instalacijo je treba izvesti po predpisanih
varnostnih normativih inzakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno
napajalno omrezje.

- Prepricajte se,” da je vtiénica pravilno povezana z
ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih

rostorih in vdezju.

- kebuporabljajte dotrajanih ali slabo pritrienih elektriénih

ablov.

A A

Ne varite na posodah, zbirnjkih ali ceveh ki vsebujejo ali
so vsebovale vnetljive tekocine ali plin

- lzogibajte se obdelovancev, oiséenih s klorldnlml razredgili,
in varjenja v bliZiniteh snovi.

- Nevarite na posodah pod pritiskom.

- Iz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive
materiale (kot so les, papir, Kr| eltd)

- Zagotovite ustrezno prezracevan{e prostora ali mehansko
odzracevanje varilnih dimov v bliZini oblocnega varjenja:
potreben ‘je sistematicni pristop za ocenjevanje
Izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave,
koncentracije ter Casa izpostavljanja.
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PO L0

- Primerno se elektriéno izolirajte alede na elektrodo,
obdelovanec in eventualne ozemljene kovinske predmete, ki
sovbllzmlvarjenéav(dosegglw).v
To se lahko obicajno doseZe z rokavicami, obutvijo,
pokrivalom in oblacili, predvidenimi za delo, pa tudi z
uporabo izolirnih preprogali pohodnih desk.

- Vedno, si zasCitite o€i z neaktini€énim steklom, ustrezno
namescenim na maskiali Celadi. .

Uporabljajte primerna negorljiva oblacila in_se izogibajte
izpostavljanju KoZe ultravijoliCnim in infrardecim Zarkom, ki
jih oddaja oblok; z varovali in heodsevnimi zavesami morajo

iti zasCitene vse osebe v bliZini obloka.

®

- Elektromagnetno polje, ki se ustvari med varjenjem, lahko
povzro€i motnje pri delovanju elektricnih in elektronskih
naprav. L L
Uporabniki elektricnih in elektronskih Zivljenjsko
pomembnih naprav (na primer srénih spodbujevalnikov,
respiratorjev ...) se morajo posvetovati z lececim
zdravnikom, preden se smejo zadrzevati v obmodju
delovanja varilne naprave. .
Uporabnikom elektriénih in elektronskih Zivljenjsko
pomembnih haprav uporabo varilne naprave odsvetujemo.

A DRUGENEVARNOSTI

- PREVRNITEV:. varilno napravo postavite na vodoravno
povrsino primerne nosilnosti za njeno teZo; sicer (na primer
na nagnjeni ali neravni povrsini) obstaja nevarnost
prevrnitve.

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za
uporabo, drugaéno od predpisane in predvidene, je nevarna
{na primer za odmrznitev vodovodnih napeljav).

- Rocaj je prepovedano uporabljati kot obesalno zanko varilne
naprave.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS
Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za
varjenje MMA na izmeniéni tok (AC) in z oplaséenimi elektrodami.

SERIJSKA OPREMA:

- kle$ée za nosilec elektrod;

- izhodna Zica z masnimi kles¢ami;

- komplet koles (pri modelih z vozicki).

3.  TEHNICNI PODATKI
PODATKOVNA PLOSCICA
Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega
aparata so povzeti na plosciciz Isalslt(noztmi in pomenijo naslednje:
ika
1- EVROPSKI predpis, ki se nana$a na varnost in izdelavo naprave
zaoblo¢novarjenje.
2- Shemanotranje zgradbe varilnega aparata
3- Znadilnostivariinega aparata: kadencen.
4- Shema predvidenega postopka varjenja.
5- Simbol napajalnelinpe:
1~ izmeniéha monofazna napetost.
6- StopnjazasCite ohigja. .
7- H  ‘razredizolacije transformatorja.
8- O :zascitnirazredll.
(8] :varilni aparat, primeren za uporabo v prostorih, kjer obstaja
nevarnost elektricnega Soka.
9- Podatki o hapajalnem omreZju:
- U,: Izmeniéna napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata
(dovoljeni limiti +10%).
-=E==~ ZazasCito linije je treba predvideti vrednost varovalk z
zakashjenimvklopom.
- |y max: Maksimalnitok, ki ga prenese linija.
10-Uéinektokokro?avarilnega aparata:

- U, : Maksimalha napetost v prazno (odprt tokokrog varilnega
aparata) o . .
-y onvencionalni varilni tok; kaze vrsto regulacije varilnega

toka (minimum-maksimum), ki vpliva na napetost loka.

-@:  premer elektrod.

- nc: informativno Stevilo elektrod, ki jih boste lahko porabili,
preden bo prislo do pregretja, ko zacnete delo z varilnim
aparatom pri sobni temperaturi.

: informativno Stevilo elektrod, ki jih boste lahko porabili v eni
uri, ko zacénete delo z varilnim aparatom pri sobni
temperaturi. . .

- nh: informativno POVPRECNO STEVILO elektrod, ki jih lahko
porabite med ponovnim zacetkom delovanja naprave ter
novimvarnostnimizklopom.

. informativno Stevilo elektrod, ki jih boste lahko porabili v eni
uri, ko zacénete delo z varilnim aparatom v termi¢hem
rezimu.

11 - Serijska stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva

3
31
a

3
>
=3

za tehni¢no pomog, oskrbo z razervnimi deli in pri iskanju izvora
napravez- ) o - .
Prinekaterih modelih je ta Stevilka natisnjena ha prednjemdelu.

OPOMBA: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in
Stevilk, tocni tehnicni podatki vasega varilnega aparata so navedeni
na ploséici navasi napravi.

DRUGI TEHNIENI PODATKI:
- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB.1)
TeZa varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1)

4. OPIS VARILNEGA APARATA
Kontrolna naprava, nastavljag{'gkin govezava
ika

5.NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE
NAPRAVE NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
VARILN]L APARAT UGASNJEN IN IZKLOPLJEN IZ
ELEKTRIGNEGA OMREZJA.
cE)Iélilzlg"l’JlEICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTILE USPOSOBLJENO

PRIPRAVA
Slika C
|1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite priloZzene dele.

Pritrditev zascitnega pokrova
Slika D
Pritrditev izhodnega kabla-klesce
Slika E

Pritrditev varilne Zice in kle§¢ za nosilec elektrod
Slika F

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevracanje naprave, mora biti ta postavljena na ravno povrsino
s primerno nosilnostjo glede natezo varilnega aparata.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljuéite, se prepricajte, da se vrednosti na
ploséici z lastnostmi naprave ujemajo z” napetostjo in frekvenco
omrezZja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je namescena
naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, kiima
ozemljeno niclo.

VTIKAC IN VTICNICA: (za varilne aparate, ki nimajo vtikaca)
napajalni kabel povezite z ustreznimvtikacem, (2P + T v 1-raznem, 3P
+ T v 3-faznem) vtikac¢ naj bo oEreijen z varovalkami ali samodejnim
stikalom; ozemljitveni konénik mora biti povezan z vodnikom za
ozemljitev (rumeno-zelen) napajalnega omrezZja.

Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporocene vrednosti varovalk (v
amperih), izbranih’ na podlagi najveCjega nazivnega toka, ki ga
porabljavarilni aparat, ter na podlaginazivne napajalne napetosti.

Pri varilnih aparatih, ki imajo predvideni dve razlicni jakosti toka, je
treba prilagoditi blokirni vijak roéke za uravnavanje spremembe
jakosti, tako da jo nastavimo na jakost, ki jo imamo dejansko na
razpolago.

Slika G

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,
varnostni sistem_proizvajalca (razred 1) ni veé uéinkovit, zato
lahko pride do teZkih poskodb pri Eloveku (npr. elektri¢ni Sok) in
pri stvareh (npr. pozZar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
NAPRAVA IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA

OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporocene vrednosti za varilne zice (v
mm’) na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko
proizvede.

Povezava varilnaZica - kleS¢e zanosilec elektrod =~ )
Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
delaelektrode.

Ta kabel se poveze s sticnikoms simbolom—.

Povezava povratni elektrini kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero Je haslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo. Ce ima varilni
stroj sticnik, ga je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je
simbol ™=

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA
Ta razliica varilnega aparata je sestavljena iz enofaznega
transformatorja s kadenénimiznacilnostmi in je primerna za varjenje z
izmeniénim tokom z oplagéenimi elektrodami ﬁip E43R) na podlagi
()/remerov, navedenih na plos¢ici z lastnostmi aparata.

arilni aparat vkljucimo tako, da pritisnemo glavno stikalo (Slika B-1).
Jakost varilnega toka se uravnava neprestano z magnetnim

-39 -



derivatorLem, ki se sprozi rocno (Slika B-2), oziroma postopoma z
uporabo krethice, ki jo uravnavamo roéno (Slika B-3).
PREVERITE MODEL VARILNEGAAPARATA.
OPOMBA.: V primeru varilnega aparata s kretnico se nastavljanje toka
lahko izvede neposredno z glavnim stikalom (Slika B-1), s pomikomv
olozaj O (odprto).
astavljena jakost toka (1,) je oznadena s skalo v amperih (Slika B-4)
in je vidna na prednjiali stranski stranici na napravah, kijih imajo.
Oznacenitok se ujema z napetostjo obloka (U,) po enacbi:
U,=(18+0,041,) V (EN 50060)

TERMOSTATSKA ZASCITA:

Tavarilni aparat ima samodejno zascito pred pregrevanjem (termostat
s ponovnim samovzigom). Ko pride do pregrevanja, zaséita
samodejno izkljuéi napajanje, pri tem se prizge rumena lucka na
prednji stranici (Slika B-5). Po nekajminutnem hlajenju bo zascita
samodejno ponovno prikljuéila napajanje, pri tem se bo ugasnila
rumena luc¢ka. Varilni aparat bo ponovno pripravljen za delo.

VARJENJE

- Uporaba elektrod, Erimernih zadeloz izmeniénim tokom.

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabliene
elektrode in" vrste varjenja, ki ga Zelimo opraviti; informativno
navajamo jakostitoka:

@ Elektroda (mm) Varilnitok (A)
min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
32 80 - 160
4 120 - 200

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejsi tok
uporablien zavarjenje na ravnem, Sibkejsi pa za navpi¢novarjenje v
vertikali ali za varjenje nad glavo.

Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja dolocajo jakost toka,
dolzina obloka, hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost
elektrode (elektrode je treba hraniti v suhem prostoru v originalni
embalazi).

Postopek:
Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu,
ki ga zelimo variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico, pri temdrzimo pred
obrazom ZASCITNO MASKO. .
POZOR: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplas¢enje se lahko
oskoduje in oteZi sproZitev obloka.
akoj, ko se oblok sprozi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do
dela, ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode,
ki jo uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom
20-30 stopin]v smeriobdelovanja (Slika H?{
Na koncu varjenja zasukati elektrodo rahlo nazaj glede na smer
obdelave ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok

ugasnil.
VIDEZ ZVARA
Slika |

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE

MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA
INIZKLJUCENA IZELEKTRICNEGA OMREZJA.

IZREDNO VZDRZEVANJE -«

OPERAGIJE IZREDNEGA VZDRZEVANJA SME IZVESTI
IZKLJUCNO STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S
KVALIFIKACIJO ELEKTROMEHANICNE STROKE.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJQSTI, SE
PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod

napetostjo, lahko povzro€ijo hud elektricni udar zaradi

neposrednega stika z deli pod napetostjo ali poSkodbe zaradi
stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodi¢no in dovol] pogosto glede na uporabo prasnost
delovnega okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s
trark;sfqrqmatorja odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri hajve¢

arih.

- Obcasno preverite, da je elektri¢ha povezava dobro pritriena in da
izolacija kablov ni poskodovana.

- Ko konéate omenjene posege, stranice varilne naprave z vijaki

rivijte nazaj na njihovo mesto.

- Nikolinevarite, kojevarilnanapravaodprta. =~ .

- Ce je to potrebno, z zelo tanko plastjo masti pri visoki temperaturi
podmazite nastavitvene gibliive dele (navojno gred, drsne
ﬁ‘ovréine, stranske prikljlu(:ke )

- adomestitev napajalnega Kabla; pred zamenjavo identificirati
povezovalne sticnikena vijak L1 in L2 (N) na stikalih (Slika L).

__ _(HRsSCG)___
PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

A

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO
JEPAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

RUCNI STROJEVI ZA LUCNO VARENJE ZA OBLOZENE
ELEKTRODE (MMA) SA OGRANICENIM RADOM.
Napomena: U tekstu ¢e se upotrebljavati termin “strojzavarenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUENO VARENJE

A\

- Izbjegavati izravan dodir sa strujnjm krugom varenja; nzg)on u
prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama. . . o . .

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju
bitiizvrSeni dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbamaii
zakonimazazastitunaradu. = .

- Stroj za varenje mora biti prikljuen isklju¢ivo na sistem
napajan{a sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je prikljucak za napajanlle|sp_ravnovuz_emljen. i

- Strojzavarenje se ne smije upotrebljavati u viaznim ili mokrim

rostorimaili nakisi. i . . . o

- Ne smiju se koristiti_kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili sa

nezategnutim prikljuécima.

V. /N

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cig'evima Koji
su sadrzali ili sadrZe zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iSéen sa
kloriranim rastvornim sredstvimaili u blizini navedenih tvari.

- Nesmije se variti na posudama pod pritiskom. .

- Edaljl_ttldod radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir,

rpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje
za usisavanje dimova Koji se s_tval_'a{u prilikom varenja u blizini
luka; potreban je sistematski pristup kako bi se procijenila
ograniéenja izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o
njihovom sastojKu, Koncentraciji i trajanju izlaganja.

POLD

- Potrebno je primjeniti prikladnu elektri¢nu izolaciju u odnosu
na elektrodu, na komad koji se obraduje i eventualne metalne
dijelove poloZene napod u blizini{dostupne). i
To se moze postici koristeéi prikladne zaStitne rukavice,
cipele, kacige 1 odje€u kagiizolacijske prostirace ilitepihe.

- Uvijek je potrebno zastititi o€i prikladnim maskama ili
kacigama sa inaktinskim staklima. .
Upoftrebljavati zastitnu odjecu otpornu na vatru izbjegavajuéi
izlaganje koZe ultraljubicastim i infracrvenim zrakama Koje
proizvodi luk; potrebni je zaStititi i druge osobe koje se nalaze
u blizini luka sa nereflektiraju¢im zaslonimaili zavjesama.

®

- Elektromagnetska polja koja se stvaraju_prilikom varenja
mogu utjecati na rad eléktri¢nih i elektronskih uredaja._
Nositelji elektriénih ili elektronskih Zivotnih uredaja (npr.
Pace-maker, respiratori _itd...], ‘moraju se savjetovatl sa
lije€nikom prije boravljenja u blizini mjésta gdje se koristi ova
vrsta strojazavarenje. .

Nositeljima elektricnih ili elektronskih Zivotnih uredaja
savjetuje se da ne upotrebljavaju ovu vrstu stroja za varenje.

A OSTALIRIZICI

- PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu
povrsinu koja ima prikladnu nosivost u ‘odnosu na teZinu
stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod, neravan pod itd...)
pstoji opasnost od prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za
varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr.
Odledivanje cijevi vodovodne mrezZe).

- Zabranjeno je upotrebljavati ruc¢ku za vjeSanje stroja za
varenje.

2.UvVODI0OPEIOPIS
Ovaj je strojza varenje izvor struje za luéno varenje, stvoren izricito za
varenje MMA pod izmjeni¢nom strujom (AC) obloZenih elektroda.
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SERIJSKIPRIKLJUCCI:
- hvataljka drzac elektroda; o
- Eovratnl kabel sa hvataljkomza uzemljenje;
- komplet kotac¢a (kod modela na kota(:lmaﬂ.
3. TEHNICKI PODACI
PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate str%f'a za
varenje navedeni su na ploCici sa osobinama sa slijedecim
znacenjem: Fig A

ig.

9

1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za luéno varenje.
2- Simbol unutarnje strukture strojazavarenje.
3- Osobina strojazavarenje: opadajuca.
4- Simbol predvidene procedure varenja.
5- Simbol linije napajanja

1~: jednofazni izmjenicni napon;
- Zastitni stupanj kucista.
- H : klasaizolacije transformatora.

8- @ : zastitaklasell.

: stroj za varenje prikladan za prostor sa velikom opasnoséu

strujnog udara.

9- Podaciolinijinapajanja: o . .
- U, Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje

(prihvatljive granice £10%).

- Ié : Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu
inije.

- Limex: Maksimalna struja koju linija apsorbira.

10.-Rezultati kruga varenja:

- U,: Maksimalni napon u prazno (otvorenikrug varenja).

- l,; Konvencionalna struja za varenje: oznhadava spektar
rehulacija struje za varenje (minimalna-maksimalna) sa
odgovarajuéim [uénim naponom.

- @: promijer varljivih elektroda. . . .

- nc: broj elektroda za usporedbu, koje mo?u_bltl varene krecuci
sa strojem za varenje na sobnoj temperaturi do prvog plajenja
termostata. i . i

- nc1: broj elektroda za usporedbu koje mogu bitivarene u jednom
satu krecuéisa strojem za varenje na sobnoj temperaturi.

- nh: SREDNJA VRIJEDNOST broja elektroda za usporedbu, koje
mogu biti varene izmedu ponovnog palienja i palienja
termostata.

- nh1: brojelektroda za usporedbu koje mogu biti varene u jednom
satu kreCucisa strojem za varenje pod termic¢kim rezimom.

11 - Maticni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje
ﬁorgekla proizvoda). o ) ) N

od pojedinih modela taj je broj naveden na prednjem dijelu
stroja.

~No®

NAPOMENA: Znagaj simbola i brojki na navedenom primjeru plodice
indikativan je; to€ni tehnicki podaci stroja za varenje kojima
raspolazete moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:
- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB.1)

TeZina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1)

4.0PIS STROJAZA VARENJE «
UREDPAJIZAKONTROLU, REGF_ULgCIJU | PRIKLJUCIVANJE
ig.

5. POSTAVLJANJE STROJA

POZOR! SVI RADOVI POSTAVLJANJA STROJA |
ELEKTRICNIH PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE
STROJ UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJE. « .
ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IVRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE ILIKVALIFICIRANEOSOBE.

PRILPRECMA

ig.

Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrsiti montaZzu odvojenih dijelova
koji su sadrzani u pakovanju.

Spajanje zastitne maske
Fig. D
Spajanje povratnog kabla hvataljke
Fig. E

Spajanje kabla za varen;:e-h\ll:amljke drzaca elektrode
ig.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu
prikladnu za teZinu samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje
Iliopasha pomicanja.

PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU
- Prije vréenja bilo kakvog elektricnog prikljucka, provjeriti da se
odaci na ploCici stroja za varenje podudaraju sa naponom i
rekvencom mreze na raspolaganju ha mjestu postavljanja stroja.
- Stroj za varenje mora biti priklju¢en iskljuéivo na sistem napajanja
sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

UTIKAC I UTICNICA: (kod strojeva za varenje bez utikaca
Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (2P + T, 3P + 'I_'P_
prlkladnog kapaciteta | ‘osposobiti utiCnicu sa osiguracima ili
automatskim prekida¢em; prikladan terminal uzemlienja mora biti
frlklju(:en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja. U
abeli 1 (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima
osigurata sa kasnim palijenjem linjje na osnovu maksimalne
nominalne struje koju isporucuije stroj za varenje i nominalnog napona
napajanja.

Zastrojeve zavarenje Ipredviden_e sa dva napona napajanja, potrebno

je osposobiti vijak za blokadu ruc¢ice komutatora za mijénjanje napona

u poloZaju koji odgovara naponuFI_inijeGkojaje stvarno na raspolaganju.
ig.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava
sisglurn_qsni sistem kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa I) sa
posljedi¢nim teSkim opasnostima po osobama (npr. strujni udar)
| po stvari (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1Z MREZE NAPAJANJA. . . .

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (umm?’) ha osnovu maksimalne struje koju isporuéuje strojza
varenje.

Priklju¢ak kabla za varenje hvataljka-drzac elektroda

Na terminalu se nalazi poseban priteza¢ koji sluzi za blokiranje
otkrivenog dijela elektrode. . R
Kod strojevaza varenje sa pritezacem, ovaj kabel mora biti priklju¢en

na priteza¢ sa simbolom .

Prikljuéak povratnog kabla struje za varenje . o
Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je
naslonjen, $to blize mjestu spajanja.

Kod strojeva za varenje sgﬁritezaéem, ovaj kabel mora biti priklju¢en

na pritezaé sa simbolom ==

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE o
Ovaj stroj za varenje ima jedonofazni transformator sa opadajué¢im
osobinama i prikladan je za varenje pod izmjeniénom strujom
oblozenih elekiroda (vrsta E 43 R) na osnovu promjera navedenih na
Elocwl sa podacima. . o : |

Fa_ paBIJeﬂJe stroja za varenje potrebno je djelovati ha opéu sklopku

ig. B-1).

fntenzit_e isporu¢ene struje varen{a_ moze se regulirati sa
kontinuitetom putem magnetskog skretni¢ara koji se ruéno pokrece
g:I% B-2), ili postepeno putem skretni¢ara koji se ru¢no pokreée (Fig.

PROVJERITI MODEL STROJAZA VARENJE.

Napomena: regulacija struje kod strojeva za varen‘ie sa skretnicarom
mora biti vréena sa opéom sklopkom (Fig. B-1) na polozaju O
(otvoreno).

Namijestena vrijednost struje, (I,) moze se proditati na ljestvici u
amperima (Fig. B-4) koja se nalazi na gornjoj ili boénoj strani stroja na
kojm je predvidena.

Navedena struja odgovara naponu luka (U,) na osnovu odnosa:
U,=(18+0,041,)V (EN50060).

TERMOSTATSKAZASTITA:

Ovaj stroj za_varenje zasticen je od preopterecenosti putem
automatske zastite (termostat sa automatskim ponovnim paljenjem).
Kada zastitnici postignu prethodno namjestenu temperaturu, zastita
isleL_Jéng_j_e strujni krug, pale¢i zutu lampu koja se nalazi na prednjoj
plohi (Fig.B-5). Nakon nekoliko minuta hladenja zastita se ponovno
pali ukljucujuéi strujni krug i gaseci zutu lampu. Stroj za varenje biti ¢e
spreman za ponovni rad.

VARENJE

- Utpo_trebljavati elektrode prikladne za upotrebu pod izmjeniénom
strujom.

- Strqua za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru
u{)otreblj_ene elektrode i o spoju koji se zelipostici;
struje koje se mogu upotrebljavati za razne promjere elektrode
indikativno su slijedece:

@ Elektroda (mm) Struja za varenje (A)
min. max.
16 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
120 - 200

4

Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ¢e
uﬁotrebljene visoke vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ¢e za
okomito” varenje i varenje iznad ‘glave morati biti upotrebliena
slabija struja. ~ . o .
Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom
odabrane struje, ostalim parametrima varenja kao duZina luka,
brzina i polozaj vr§enja varenja, promjerom i kvalitetom elektroda
(za ispravno odrzavanje drzati elektrode zasti¢ene od vlage u
prikladnim pakovanjimaiili posudama).

Procedura: o . B

- Drze¢i masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji se
mora variti vréeéi pokret kao da se mora zapaliti $ibica; to je
na |s%ravn'\|i| nacin za paljenje luka. . . .
POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari;
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mogao bi se ostetiti ovoj otezavajucipalienje luka. B .
Cim se upalio luk, pokusati odrzati udaljenost od dut_ela koji se vari
jednaku promjeru upotrebliene elektrode i odrzavati tu udaljenost
sto konstantnije moguce tijekom varenja; potrebno je prisjetiti se da
naginjanje elektrode u smjeru napredovanja mora biti oko 20-30
stupnjeva, (glg.H).

Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u
odnosu ha pravac napredovanja, iznad kratera za kako bi se
lnzil(punlo, zatim brzo podignuti elektrodu iz taljenja kako bi se ugasio
uk.

ASPEKTI KAE_LA IZA VARENJE
ig.

7. SERVISIRANJE

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE
UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

IZVANREDNO SERVISIRANJE «
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI
ISKLJUCIVO STRUCNE ILI KVALIFICIRANE OSOBE U
ELEKTROMEHANICKOJ STRUCI.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA
VARENJE | POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU
STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izyrSene pod naponom unutar stroja za
varenje mogu prouzro€iti teSki strujni udar uslijed izravnog
dodira sa dijelovima pod naponomifili ozljede prouzroéene

uslijed izravnog dodirasadijelovimau pokretu. B

Potrebno je povremeno i u svakom slucaju ¢esto, ovisno o upotrebii
ra$njavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu
oja se polozila na transformator, putem mlaza suhog

komprimiranog zraka (max 10 bara). L

- Tom' prilikom "potrebno je i provjeriti da su elektricni prikljucci
k‘rlkladnpzategnutlldasu kabloviprikladnoizolirani. o

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako
zatezudivilke.

- Potrenbno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za
varenje.

- Ako je potrebno podmazati sa tankim slojem masti, na visokoj
temperaturi, dijelove u pokretu mehanizama za regulaciju (osovina
sanavojima, pomi¢ne plohe, shuntsitd...). =~ ; o

- Zamjena kabla za napajanje: prije muegawa kabla, identificirati
E;iteza(:e za prikljuéivanje na vijak L1 i L2 {N) na sklopkama (Fig.

(LT)
INSTRUKCIJU KNYGELE

A

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA,
ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

RANKINIAI SUVIRINIMO APARATAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
GLAISTYTAIS ELEKTRODAIS (MMA).

Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas “suvirinimo
aparatas".

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM
SUVIRINIMUI

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo Kkontiru;

generatoriaus fiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis

salygomis gali biti pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai

turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus

nuo maitinimo tinklo. _ .

Elektros instaliacija turi biti atliekama laikantis galiojan€iy

darbo saugosreikalavimy ir jstatymy.

Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo

sistemostik neutraliu laidu su jZeminimu, .

sitikinti, kad kiStukas yrataisyklingai jkiStas j jZeminta lizda.
enaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose

arlyjantlietui. .

Nenaudoti laidy su paZeista izoliacija arba blogu kontaktu

sujungimo vietose.

Nevirinti ant taros, indy arba vamzdZiy, kuriuose yra, arba
buvo laikomi degls skysciai arba dujos.

Vengti atlikti darbus ‘ant medziagy, kurios buvo valytos
chloruotais tirpikliais, taip pat nedirbti netoliese minéty
medZiagy. .
Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas

slégis.

Pagalinti i§ darbo vietos visas degias medZiagas (pavyzdZiui,
mediena, poplerlq,skudurus,|rt.t%.

UZtikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti [rangg, skirta
suvirinimo _metu 3alia lanko susidarantiems dimams
asalinti; bltina sistemingai vertinti suvirinimo dimy kiekio
imitus, priklausomai nuo diimy sudéties, koncentracijos ir jy
i8silaikymo trukmeés.

PO LOD

- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo
gaminio ir Kity galimy I'[zemintq metaliniy daliy, esanciy
netoliese (prieigose) atvilgiu. .

Tai Paprastai pasieKiama dévint tam tikslui skirtas pirStines

avalyne, galvos apdangala ir apranga bei naudOJanf
izoliuojancias pakylas arba paklotus. .

- Visada sau%otl akis, naudojant apsaugines kaukes ar Salmus

su jmontuotais specialiais neaktininiais stiklais.
Dévéti specialia nedegig apsaugine apranga, vengti, kad
suvirinimo lanko sukeliami ultravioletiniai ir infr@raudonig{'i
spinduliai pasiekty epidermj; apsaugos priemonés turi bati
taikomos ir kitiems asmenims, esantiems netoliese
sgvirlin_igw lanko, naudojant pertvaras arba neatspindinéias
uzuolaidas.

®

- Suvirinimo metu sukeliami elektromagnetiniai laukai gali
paveikti elektrosirelektroninés jrangos veikima.
Asmenys, naudojantys gyvybiskai svarbius elektrinius ar
elektroninius prietaisus {pavyzdziui, Sirdies stimuliatorius,
respiratorius irt.t.), privalo pasikonsultuoti su medikais pries
patekdami | aplinka, kurioje naudojamas S$is suvirinimo
aparatas. .
Asmenims, besinaudojantiems gyvybiSkai svarbiais
elektriniais ar elektroniniais prietaisais nepatariama dirbti su
Siuo suvirinimo aparatu.

KITIPAVOJAI

- APVIRTIMAS: fastatyti suvirinimo aparata ant horizontalaus
pavirSiaus, pritaikyto atitinkamo svorio iSlaikymui; p_riesingu
u

atveju_(pavyzdziui, esant nelygiai ar nevienalytei grin
dangai, |rt.\t,XsuV|r|n|mo aparatas gali apvirsti.

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT|: pavojinga naudoti
suvirinimo aparatg bet kokiems kitiems darbams, kitokiems
nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdZiui, vandentiekio
vamzdZiy atitirpdymas).

- DraudZiama naudoti rankeng suvirinimo aparato
pakabinimui.

2.|VADASIR BENDRASAPRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés $altinis lankiniam suvirinimui,
srkktirta:js specialiai MMA suvirinimui kintama srove (AC) glaistytais
elektrodais.

SERIJINIAI PRIEDAL:

- elektrodurlaikiklis- gnybtas;

- atgalinis laidas su jzeminimo gnybtu:

- raty rinkinys (modeliuose su veZ|mé[|u).

3. TECHNINIAI DUOMENYS
DUOMENY LENTELE
Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir
darbu, yra pateikti duomenqlentgléje su Siomis reikSmémis:
av.
1- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
IEUF?O L&S stalrlidartas. 9
2- Vidinés suvirinimo aparato struktros simbolis.
3- Suvirinimo aparato specifikacija: krintantis.
4- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
5- Maitinimo linjjos simbolis:
1~ vienfazé kintamoji jtampa.
6- Dangos apsaugos laipshis.
7- H_ :transformatoriaus izoliacijos klasé.

8- @ rapsaugos klasé Il

‘suvirinimo aparatas pritaikytas naudojimui aplinkoje su
padidinta elektros smagio rizika.
9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:
-U,:  Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis

leidziamos ribos +£10%)

- . Uzdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas

linijos apsaugai.

-limax: Maksimali srové naudojama i linijos.

10-Suvirinimo kontlro parametrai;

- U maksimali tuscios eigos jtampa (atviras suvirinimo
kontdras).

- I, Standartiné suvirinimo srové; nurodo suvirinimo srovés
reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie atitinkamos
lanko jtampos.

- @ suvirinamy elektrody diametras.

- nc: tai standartinis skaiCius elektrody, kurie gali bati suvirinti
suvirinimo aparatu pradedant aplinkos temperataroje iki
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pirmo termostato jsikisimo.

- nc1: tai standartinis skaiius elektrody, kurie gali bati suvirinti
suvirinimo aparatu per vieng valanda pradedant aplinkos
temperatﬂrote. .

- nh: tai VIDUTINE standartinio skai¢iaus VERTE elektrodams,
kurie gali bati suvirinti tarp maitinimo srovés jsijungimo ir
termostato jsikiSimo.

- nh1: taistandartinis skaicius elektroduy, kurie gali bati suvirinti per
vieng valanda pradedant suvirinimo aparatui esant
terminiame rezime.

11 - Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(bdtinas atliekant techninj remonta, uZsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

Kl?idkuriuose modeliuose $is numeris yra nurodytas ant priekinio
skydo.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas
tik simboliy ir skaiciy reikémig paaiskinimui; tikslds jdsy turimo
suvirinimo aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti
duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:

- SUVIRINIMO APARATAS: ZiQréti 1lentele (LENT.1)
Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).
4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
Kontrolés, reguliavimoirsujuggimg irenginiai
av.

5.INSTALIAVIMAS

A DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTROS
SUJUNGIMO OPERACIJAS TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS
YRAISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
VISUS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK
SPECIALIZUOTAS IR KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PARFl,JO§IMAS

av.
ISpakuoti suvirinimo aparata, sumontuoti atskiras dalis, esancias
pakuotéje.

Apsauginés kaukés surinkimas
Pav. D
Atgalinio laido- gnybto surinkimas
Pav. E
Atgalinio Iaido-elektrodg Iaill(ziklio gnybto surinkimas
av.

A DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus
pavirsiaus, galincio iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta
Joapvirtimoir pavojingo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$ vykdant bet kokj elektros sujungima, jsitikinti, kad suvirinimo
aparato duomeny, lentelés duomenys atitinka instaliacijos vietoje
disponuojama maitinimotinklo jtampairdaznj. . .

- Suvirinimo aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su
neutraliu Zemintu laidininku.

KISTUKAS IR LIZDAS: (Suvirinimo aparatams be Kistu ko%:
sujungti atitinkama srovei pritaikyta normalizuota kistuka ﬁ oliai +
}ieminimas, 3 poliai + Zeminimas) ir paruosti maitinimo tinklo lizda su
ydZiaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus
}zeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jZeminimo
aidininku (geltonas-Zalias).” Lenteléje (L _pateikimi
rekomenduojami  uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydziai
amperais, parinkti remiantis nominalia didZiausia suvirinimo aparato
tiekiama srove bei maitinimo tinklo vardine jtampa.

Suvirinimo aparatams, kuriuose numatyta dvejopa maitinimo jtampa,
bdtina nustatyti komutatoriaus rankena (skirta jtampos pakeitimui)
blokuojant] varzta | pozicija, atitinkancia realig linijoje diponuojama
fmpa. Pav. G

A DEMESIO!

Auksciau aprasyty taisykliy nesilaikymas sumazina gamintojo
numatytos saugumo sistemos (| klase) efektyvuma ir gali sukelti
rizika zmoneéms (pavyzdZiui, elektros smigio) ir materialinéms
gérybéms (pavyzdzZiui, gaisro).

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS,
SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
TJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Lenteléje (TAB, 1) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy
matmenys (mm?’) priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos
maksimalios srovés.

Elektrody laikiklio gnybto suvirinimo laido sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos
elektrodo dalies suverzimui.

Suvirinimo aparatuose su gnybtais, $is laidas jungiamas prie gnybto,

pazyméto simboliu =

Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas .
Jungiamas su virinamu gaminiu arba su_metaliniu darbastaliu, ant
kurio yra padétas gaminys, kaip galima arciau prie atliekamos sillés.
Suvirinimo aparatuose su gnybtais, is laidas jungiamas prie gnybto,
pazyméto simboliu ==\

6.SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS
Sie suvirinimo aparatai yra sudaryti i$ vienfaziy transformatoriy su
kritimo charakteristika ir yra pritaikyti suvirinimui kintamaja srove
glais(tj)ﬂais elektrodais (E43R tipo) priklausomai nuo diametry,
nurodyty duomeny lenteleje .
Suvirinimo aparatas jjunglamas paspaudus pagrindinj jungiklj (Pav.
Tiekiamos suvirinimo srovés intensyvumas yra pastoviai
reguliuojamas naudojant rankiniu badu valdoma magnetinj Sunta
{Pav. B-2), arba laipsni$kai rankiniu bddu valdomo perjungiklio
Ea albaﬁ’av. B-\s’/?.

ATIKRINTI SUVIRINIMO APARATO MODEL|.
ISIDEMETI: Srovés reguliavimas suvirinimo aparatuose su
perjungikliu turi bati vykdomas kai pagrindinis jungiklis (Pav. B-1) yra
adétyje O (atidarytas).

ustatytas suvirinimo srovés dydis (I,) amperais yra matomas
raduotoje skaléje (Pav. B-4) kuri yra ant virSutinio arba $oninio skydo
Jei frenginyje ji numatyta).
Nurodyta sroveé atitinka lanko jtampa (U,) pagal santykj:
U,=(18+0,041,)V (EN50060).

TERMOSTATINEAPSAUGA:

Sis suvirinimo aparatas yra automatiskai apsaugotas nuo Siluminio
perkaitimo (termostatas” vél jsijungia automatiskai). Kai apvijos
pasiekia nustatyta temperatlra, apsaugos jrenginys nutraukia
maitinimo grandine, ant priekinio skydo uzsidega geltona lemputé
{Pav.B-5). Po keliy minuciy atvésimo, apsaugos jrenginys jjungia
maitinimo Iinijabir geltona lemputé uzgesta. Suvirinimo aparatas vél
pasiruoses darbui.

SUVIRINIMAS

- Naudotielektrodus, tinkamus suvirinimui kintamaja srove.

- Suvirinimo srove reguliuojama pagal naudojamo elektrodo
diamentra ir pageidaujama suvirinimo sidléstipa;
Zemiau pateikiami suvirinimo sroviy pavyzdziai jvairiy diametry
elektrodams:

@ Elektrodas (mm) Suvirinimo srové (A)
n.

max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
32 80 - 160
120 - 20

4 0

- Reikia atkreipti démes;j | tai, kad to paties diametro elektrodams
stipresné srové parenkama vykdant plok$cius suvirinimus, tuo
tarpu vertikaliems suvirinimams ar virinant vir$ galvos lygio turi bati
parenkama Zemesné srovés verteé.

- Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo
sitlés savybes salygoja kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko
ilgis, darbo spartumas, elektrody diametras ir kokybé (elektrodai
turi bati laikomi specialiose pakuotése arba déZzése ir saugomi nuo
drégmeés).

Procesas: .

- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, briksteléti elektrodo galu
virinama gaminj atliekant panaéqéudesl lyg uzdegant degtuka; tai
Brateisingiausiaslankouidegimo ldas.

JEMESIO: NETRANKYTI “elektrodo | virinama gaminj; taip
rizikuojama pazeisti jo glalstarlr apsunkintilanko uzdegima.
Uzdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstuma iki virinamo gaminio,
ekvivalentiska naudojamo elektrodo diametrui ir suvirinimo metu
stengtis iSlaikyti §j “atstuma pastoviai; svarbu prisiminti, kad
elektrodo pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30
laipsniy, (Pav.H).

- Suvirinimo sillés pabaigoje patraukti elektrodo gala Siek tiek atgal,

palyginus su judéjimo kryptimi kad uisipildyttf suvirinimo krateris,

relgu judesiu pakelti elektroda i$ lydymo vonelés, tam kad uzgesty
ankas.

SUVIRINIMO SIOLES CHARAKTERISTIKOS
Pav. |
7.PRIEZIORA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIDROS
QPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

SPECIALIOJI PRIEZIURA . -

VISAS SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI
ATLIKTI TIK PATYRES SPECIALIZUOTAS PERSONALAS ARBA
ASMENYS, KVALIFIKUOTI ELEKTROS-MECHANIKOS SRITYJE.

£\ DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet Kkokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami
neatjungus jtampos, dél tiesioginio kontakto su detalémis,
kuriomis teka srové, gali sukelti stipry elektros smiigj irfarba
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gqllygpti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis

alimis.

- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti
dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro
srove (max10bar).

- Tuo padiu metu patikrinti, ar elektros sujungimai neatsilaisvino ir
nepazeista elektros laidy izoliacija.

- Po aukSCiau isvardinty operacijy, vél sumontuoti suvirinimo
aparato $oninius skydus iki galo prisukant tvitinamuosius varztus.

- Absoliuciai vengti suvirinimo operacijy vykdymo, jei aparatas yra
atidarytas.

- Esant bdtinybei, sutepti plonu tepalo sluoksniu ir prie aukstos
temﬁeraturos judancias reguliatoriy dalis (sriegiuota asj,
slankiojancius pavirsius, Suntusirt.t.).

- Maitinimo laido pakeitimas: pries pakeiciant laida, ant pertraukikliy,
nustatytivarztinius prijungimo gnybtus L1irL2(N){Pav.L).

(EE)
KASUTUSJUHEND

A

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST
LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

MANUAALSED KAARKEEVITUSAPARAADID KAETUD
ELEKTROODIGA AJALISELT KONTROLLITAVAKS MMA-
KEEVITUSEKS
Marge: Alltoodud tekstis vBetakse kasutusele termin
“keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

A\

- Viltige otsest kontakti keevitussfadriga; ﬁeneraatpri poolt
torc‘:tdedtuld tiihijooksupinge vdib olla ohtlik méningatel
uhtudel.

- Keevituskaablite (ihendust, kontrolli ja parandust teostades

¥eab seade olema valja lilitatud ja toiteallikast lahutatud.

eostage paigaldamisega Kkaasnevad elektritédd
ohutusnormlde{aseadustekohas__elt.

- Keevitusaparaat peab olema (hendatud ainult vastava
neutraalset maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige,ettoite{()istikon Korrektselt maandatud.

- Arge Kasutage Keevitusaparaati maérjas véi niiskes
keskkonnas ja vihma kdes. o

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga voéi Iédvestunud
lihendustegakaableid.

/a\ /a\

- Arge keevitage paakide, mahutite v6i torude peal, mis
sisaldavad voi milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud
vedelikud véi gaasid. .

- Viltige té6tamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi
gsarnaste kemikaalide ldheduses.

- Argekeevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage tédpiirkonnast kéik tuleohtlikud materjalid (nt.
uit, paber, riidelapid). .

- Tagage piisav ventilatsioon vdi kasutage suitsu
aratombeventilaatoreid keevituskaare ldheduses. On tihtis
kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva suitsu koostist,
konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

PO LG

- Elektrood, keevitatav detail ja kéik véimalikud ldhedusse
maha asetatud metallilised esemed peavad olema elektriliselt
isoleeritud.

See on tavaliselt saavutatav kandes tdoks ettendhtuid
Kindaid, jalatseid, peakatet %'a riiett id ning seistes
vastava platvormi voi isoleeritud mati peal.

- Kaitske silmi alati kandes vastava Kaitsefiltriga varustatud

keevitaja ndokatet voi kaitsemaski.
Kaitske nahka keevitamisel eralduva ultravioletse %'a
infrapunase Kkiirguse kahjuliku toime eest vastavate
tulekindlate Kaitseriietustega. Ka Kkeevituse ldheduses
viibijad peavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega
voikiirgust mitteldbilaskvate kaitsevarjestustega.

®

- Keevitamise kiigus tekitatud elektromagnetilised

?missio?nid voivad segada elektri- ja elektroonikaseadmete
egevust.

I\Il_gd itsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete (nt.
slidamestimulaatorid, hingamisaparaadid jne.z( kandjad
eavad Kkonsulteerima arstiga enne Kaarkeevituse
eostamiskohtadele [dhenemist.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete
kandjatele on soovitatav mitte kasutada seda
keevitusaparaati.

ATEISEDVGIMALIKU OHUD

- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat
horisontaalsele, seadme Kaaluga vastavale pinnale.
Vastupidisel juhul (nt. kalduv pérand, pérandaliistude vahed
jne.)eksisteerib seadme limberkukkumise oht.

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
keevitusaparaati mitteettendhtud tédédeks (nt. jadtunud
veetorude sulatamiseks).

- On keelatud kasutada seadme kédepidet keevitusaparaadi
riputamiseks.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusaparaat on vooluallikas kaarkeevituseks ning
realiseeritud spetsiaalselt kaetud elektroodidega MMA-keevituseks
vahelduvvooluga (AC).

SEERIA LISATARVIKUD:

- elektroodihoidja;

- tagasisidekaabel massiklambriga;

- transpordirattad (karuga varustatud modellide korral).

3. TEHNILISED ANDMED
ANDMEPLAAT
P&hiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja t66v8ime kohta leiate
seadmeandmeplaadiltalljérgneéﬁte/_t\éhendustega:
ilt.

1- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja
tootmisnormatiivile
2- Keevitusaparaadisiseehituse siimbol.
3- Keevitusaparaadiiseloom: langev.
4- Ettendhtud keevitusprotseduuri simbol.
5- Toiteliini simbol

1~: Uhefaasiline vahelduvpinge.
6- Kerekaitsetase.
7- H_ :muundajaisolatsiooniklass.

8- @ :kaitseklass II.

@ :keevitusaparaat vdib olla kasutatud suure
elektrilédgiohukeskkonnas.
9- Toiteliini pdhiandmed:
-U, keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus

lubatud piir£10%).

- - liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud
stardikorral.

-lyax: liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

10-Elektrisiisteemitoévdime:

- U maksimaalne tithijooksupinge (avatud elektrististeem).

- I, Standardkeevitusvool, naitab keevitusvoolu
reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne), mis
vastab kaare pingele.

- @ keevitatavate elektroodide diameeter.

- nc: soovitatav elektroodide kogus, millega vdib keevitada,
alustades t66d toatemperatuuris oleva keevitusaparaadiga
kunitermostaadi rakendumiseni esimest korda.

- ncl: soovitatav elektroodide kogus, millega v8ib keevitada Uhe
tunni  jooksul, alustades "t66d toatemperatuuris oleva
keevitusaparaadi?a. L

- nh: soovitatavate elektroodide koguse KESKVAARTUS,
millega v8ib keevitada termostaadi normaliseerumise ja
taas rakendumise vahel.

- nh1: soovitatav elektroodide kogus, millega v8ib keevitada Ghe
tunni jooksul, alustades keevitamist todtemperatuuris oleva
keevitusaparaadiga.

11- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks
(hédavajalik tehnilise teeninduse, osade valjavahetamise ja toote
F\)ﬂéritolu selgitamise korral?.

Sningate mudelite korral on registrinumber esipaneelil.

MARGE: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult simbolite ja
vaartuste tdhendused; keevitusaparaadi tapsed tehnilised andmed
leiate kaesoleva seadme andmeplaadilt.

ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:

- KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit 1 (TAB.1)
Keevitusaparaadi kaal on nédidatud tabelis 1 (TAB. 1)

4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS
KONTROLL-, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED

Pilt. B
5. PAIGALDAMINE

TAHELEPANU: KEEVITUSAPARAAT PEAB OLEMA VALJA
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LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD ENNE
PAIGALDAMISEGA JA ELEKTRIUHENDUSEGA SEOSES
OLEVATE OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT
ERIALA EKSPERDIVOIKVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.
SEADME ETTE VALMISTAMINE
Pilt. C

Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.

Kaitsema_?kiETontaai
Tagasisidekaabli/klemmi montaaz
Pilt. E

KeevituskaabIiIeI%k_ftrogdihoidja montaaz
ilt.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist
voi ohtliku limberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme
kaalu kannatavale pinnale.

UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne mistahes elektrithenduse teostamist, kontrollige, et
keevitusaparaadi vaartused, mis on naidatid andmeplaadll
vastavad palg%aldamlskohas kasutuses olevale pingele ja
voolusagedusele

Keevitusaparaat peab olema Ghendatud ainult toiteslisteemiga, mis
omab maandatud neutraaljuhet.

PISTIK JAPISTIKUPESA (Pistikuta keevitusaparaatide korral):
Uhendage toitekaabel piisava vbimega standardpistikuga,
(2Polaarsust + Maa, 3Polaarsust + Maa) ja kasutage pistikupesa, mis
omab kaitsekorki v8i automaatset voolukatkestajat, e enahtud
maandusterminal peab olema lihendatud toiteliini maanduswhtmega
(kollane/roheline). Tabelis (TAB.1) on naidatud liini ‘hilinenud
kaitsekorkide soovitatavad vaartused amprites, mis on valitud
keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja
vooluv8rgu nimipinge alusel.

Kahe toitepingega keevitusaparaatide korral on tahtis, et pinget
reguleeriva tehnonupu blokeerimiskruvi on asendis, mis vastab
kasutuses oleva liini pingele. pilt. G

ilt.

ATAHELEPANU'

Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja poolt ettendhtud
kaitseslisteemi (tklass 1) voimetuks, pohjustades tdsise ohu
isikutele (nt. elektriSokk) ja aSJadeIe(nt tulekahju).

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

TAHELEPANU! Kontrollige enne jargnevate lihenduste
teostamist, et keevitusaparaat on vélja lllitatud ja vooluvérgust
lahti (ihendatud.

Tabelis 1 (TAB 1) on naidatud soovitavad keevituskaablite
vaartused (mm’-tes) lahtudes seadme maksimaalsest
voolujaotusest.

Keevituskaabli ihendus elektroodihoidjaga

Keevituskaabliotsik on varustatud spetsiaalse klambriga, mis
vdimaldab haarata kinni elektroodi katteta olevast osast.

Klambriga varustatud keevitusaparaatide korral Uhendage see kaabel

klambriga, mis kannab simbolit =.

Keevitusvoolu tagasisidekaabli ihendus

Uhendaé;e otse keevitatava detailiga v6i metall tédlauaga, kuhu on
asetatud detail, véimalikult keevitusdmbluse l&dhedale. Klambriga
varustatud keevitusaparaatide korral ihendage kaabel klambriga, mis
kannab stimbolit ==

6.KEEVITAMINE: PROTSEDUURI KIRJELDUS

Kaesolevad keevitusaparaadid omavad langeva iseloomuga
Uhefaasilist transformaatorit ja on sobivad vahelduvvoolukeevituseks
kaetud elektroodidega (tiup E43R) baseerudes nende diameetritele,
mis on naidatud andmeplaadil.

Keevitusaparaadi kaivitamiseks kasutage peallitit (Pilt. B-1).
Seadme jaotatud keevitusvoolu v8imsus on reguleeritav keerates
pidevalt kasitsijuhitavat magnetlllst suntl {Pilt. B-2), v&i keerates
astmeliselt kasitsijuhitavat Sunti (Pilt. B-3).

KONTROLLIGE KEEVITUSAPARAADI MUDEL.

N.B. Voolu reguleerides f)eab Suntiga varustatud keevitusaparaadi
korral pealliti {Pilt. B-1) olema positsioonis O (avatud).

Valitud keevitusvoolu tugevus (I,) on loetav astmeliselt skaalalt
amprites (Pilt.B4), mis asub Ula- voi kdrvalpaneelil sellega varustatud
keevitusaparaatide korral.

Naidatud vool vastab kaarepingele (U,) jargmiselt:
U2=(18+0,0412) V (EN50060).

TERMOSTAATILINE KAITSE

Kéesolev keevitusaparaat omab automaatset termostaatilisilt kaitset
Ulekuumenemise korral (termostaadi automaatne taaskalwtumme)
Kui mahised saavutavad ettenahtud temperatuuri, lUlitab kaitse vaé

seadme toiteliini ja esipaneelil suttib kollane valgusdiood (Pilt. B-5).
Peale paariminutilist maha {?htumlst lilitab kaitse sisse toiteliini ja
kollane valgusdiood kustub. Keevitusaparaat on uuesti valmis
kasutamiseks.

KEEVITUS
Vahelduvvooluga tddtades kasutage selleks sobivaid elektroode.

- Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava
elektroodi diameetrile ja soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabelis
on naidatud soovitatavad keevitusvoolud, mida kasutada erinevate
diameetritega elektroodide korral:

@ Elektrood (mm) . Keevitusvool (A)
T

min. aks.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
32 80 - 160

4 120 - 200

- Pidage meeles, et kasutades vBrdse diameetriga elektroode, valige
horisontaalkeevituseks kdrgete vaartustega voole, aga vertikaal-
vBi Ialtuleskeewtuseks kasutage kdige madalamate vaartustega
voole

Keevitusdmbluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu
intensiivsusest, kui ka kaare pikkusest, kiirusest ja keevituse
positsioonist, elektroodide diameetrist ja kvaliteedist (korrektseks
séilitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks
eﬁer;ahtud mahutitesse v&i karpidesse, mis kaitsevad niiskuse
eest).

Keevitamine:
- Hoides keevituskilpi NAO EES, hééruge elektroodi keevitatava
detaili vastu nagu tahaksite stilidata tulefikku. See on kdige digem
meetod kaare sUltamiseks.
TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili
vastu. Riskite kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare
sittimise.
Kohe peale kaare suutamist, hoidke detailist distants, mis vastab
kasutatava elektroodi dlameetrlleja hoidke see distants nii stabiilne
kui véimalik keevituse jooksul: pidage meeles, et elektroodi ja
kselélltﬁ)tava detaili vaheline nurk peab olema umbes 20-30 kraadi
i
eevitustraadi I8ppedes tdmmake elektrood kergelt keevitamise
edasimineku vastupidises suunas nii, et keevituskraater taitub.
Tostke kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub.

KEEVITUSTRé%DII OMADUSED
1t

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI GHENDATUD.

ERAKORDNE HOOLDUSTOO,

ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD
AINULT ERIALA SPETSIALISTI VOl ELEKTROONIKA-
MEHHAANIKAALAL KVALIFITSEERITUD PERSONALI POOLT.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE
EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI GHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all véib pohjustada tosise

elektriSoki, tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud

elektriliste komponentidega ja/véi pdhjustada vigastusi
puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja véimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest
ning eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades surudhku
(max 10 bar).

- Kasutage juhust ja kontrollige samas ka, et elektrithendused on
hasti kinnitatud ja et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Kui olete I8petanud kontrolli, asetage tagasi keevituspaneelid,
keerates kinnituspoldid tugevalt kinni.

- Valtige kategooriliselt keevitusaparaadi kasutamist, kui seadme
paneelid on lahti.

- Kui vajalik, 8litage kérge temperatuuri all, Shukese rasva korraga
seadme reguleerimismehhanismi liikuvad osad (hammasrattad,
héérdumiskohad, Suntid jne.).

- Toitekaabli valjavahetus: enne kaabli véaljavahetamist
lokaliseerige kruvidega varustatud thendusklambrid L1 ja L2 (N)
voolukatkestajal (Pilt. L).

(L)
ROKASGRAMATA

A

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

IEROBEZOTAI LIETOSANAI PAREDZETI ROKAS LOKA
METINASANAS APARATI SEGTAJIEM ELEKTRODIEM (MMA)
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinaSanas aparats”.
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1L A\IIIIS_APARTGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS

TN

Izvairieties no tiesa kontakta ar metindSanas kontdru, jo no
eneratora ejoSs tukSgaitas spriegums dazZos apstak[os var
Gtbistams. .

Pieslédzot metindSanas vadus, veicot

remontdarbus metindSanas aparatam jaba

atslégtam no barosanas tikla. _ _ .

Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas

tehnikas normas un likumdoSanu. _ .

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas

sistémas, kurai neitralajs vads iriezeméts.

Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareiziiezeméta. _

Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka

arikad Iist. _ _ o

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam

savienoSanas detalam.

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja Skidrus vai gazveida_uzliesmojosus produktus.

Neizmantojiet ar hlora 3Kidinataju apstradatus materialus, ka

arinestradajiet $is vielastuvuma.

Nemetinietzem spiediena esoSos traukus. .

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus
ieméram, koka izstradajumus, papiry, lupatas utt.).
arliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti

Iidzekli loka tuvuma esoSo metindSanas iztvaikojumu

novaksanai; ir jaievada sistematiskd uzskaites sistéma

metinasanas iztvaikojumu robeZas novértéSanai saskanaar to

sastavu, koncentraciju un iztvaikoSanasilgumu.

D0 LD

Nodrosiniet _atbilstoSu elektroizolaciju no elektrodiem,

gpls_trédéjamés dalas un tuvuma eso$am iezemétam metala
alam.

Parasti to var nodrosinat izmantojot Sim nollikam paredzétos

cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus
Raliktnusvai paklajus. _

- Acu aizsardzibai vienmér izmantojiet uz maskas vai Kiveres

uzstaditu neaktinisku stiklu. .

Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus un nepaklaujiet

adu ultravioletu un infrasarkanu staru iedarbibai, Kuri rodas

loka metinadSanas laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodroSina

loka metinaSanas vietas tuvuma esosie cilvéki, to var izdarit ar

neatstarojoso ekranu vai aizlaidnu palidzibu.

®

Metinaganas laika generétais elektromagnétiskais laukums
var traucét elektrisko un elektronisko ieri¢u darbibai.
Elektrisko vai elektronisko medicinisko ieri¢u lietotajiem
(pieméram, sirds, elposanas stimulatori utt.) ir jakonsultéjas ar
arstu par_iespéju atrasties tuvu tai vietai, kura tiek izmantots
Sis metinasanasa;l)(arais. _ . _
Elektrisko vai elektronisko medicinisko ieri€u lietotajiem ir
rekomendéts neizmantot $o metindSanas aparatu.

A CITIRISKI

- APGASANA: novietojiet metina$anas aparatu uz horizontalas
virsmas, kura atbilst aparata svaram; pretéja gadijuma
(pieméram, ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav apgasanas
risks.

arbaudes un
izslégtam un

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas
aparatu noliikiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
tidensvada caurulu atsaldésana).

- Iraizliegts uzkart metinasanas aparatu uzroktura.

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka
metindSanai, konkréti tas ir paredzéts MMA mainstravas (AC)
metinasanai, izmantojot segtos elektrodus.

SERIJAS PAPILDIERICES:
- elektrodu turétzéjs;

- atgrieSanas vads ar masas spaili;

- ritenu komplekts (parvietojamajiem modeliem).

3. TEHNISKIE DATI
PLAKSNE AR DATIEM
Pamatdati par metina$anas aparata pielietoSanu un par tas razigumu

ir izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir
paskaidrotazemak: Zim. A
m

1- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinaSanas iekartu
drogTbu un razo$anu saistitie jautajumi.

2- Simbols, kas apzimé metinaSanas aEaréta iek&éjo struktdru.

3- Metinasanas aparata raksturojums: krito$a raksturltkne.

4- Simbols, kas apzimé Earedzétas metindsanas proceddru.

8- Simbols, kas apzimé baro$anas lnijas tipu:
1~ vienfazes mainigais spriegums.

6- Korpusaaizsardzibas pakape.

7- H_ :transformatoraizolacijasklase.

8- @ 11" klases aizsardziba

:metina$anas aparats ir piemérots izmanto$anai vidé ar
paaugstinatu elektrosoka risku.

9- Baro$anas Thijas tehniskie dati:

-U;; Metina$anas aparata baroSanas avota mainigais
sgriegums un frekvence (pielaujama novirze +10%).

- : Baro$anas linijas aizsardzibai paredzé&to paléninatas

darbibas drosinataju raditaji.

-lmax: Maksimala no baro$anasIinijas patéréta strava.

10-Metinasanas kontdra raditaj:

- U maksimalais tuksgaitas spriegums (metinasanas kontdrs ir
atvérts).

-y Parasta metina$anas strava; norada uz iesp&jamo stravas
maini$anas intervalu (no minimuma Iidz maksimumam)
dotajam loka spriegumam.

- @ metinasanaiizmantojamo elektrodu diametrs.

- nc: tas ir noradito elektrodu skaits, kurus var izkausét no briza
kad metina$anas aparatam ir apkartéjas vides temperatdra
lidz pirmajaitermostata iedarbo$anos.

- nci: tas ir noradito elektrodu skaits, kurus var izkausét vienas
stundas laikd no briza kad metina$anas aparatam ir
apkartéjas vides temperatara. _ L

- nh: tairnoradito elektrodu skaita VIDEJA VERTIBA, kurus var
izkausét no briza kad metinaSanas aparats atsak savu
darbibu un [ldz termostata iedarboSanos.

- nh1: tas ir noradito elektrodu skaits, kurus var izkausét vienas
stundas laika kad metinasanas aparats atrodas termiska
rezima.

11 - Metind$anas aparata identifikacijas numurs (loti svarigs
tehniskas palidzibas pieprasis$anai, rezerves dalu pasitisanai,
izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

Daziemmodeliem Sis numurs ir noradits uz priekséja panela.

PIEZIME: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir
izmantots tikai, lai paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jasu
metind$anas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metind$anas aparata esosas plaksnites.

CITITEHNISKIE DATI
- METINASANAS APARATS: sk. 1. tabulu (TAB.1)

Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1)

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS
Vadibas, reguléSanas un savi(zep osaBnas ierices
im.

5. UZSTADISANA

UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN
VEICQT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANASTIKLA. -

ELEKTRISKQS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS.

MONTAZA
Zim.C
lznemiet metindSanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet
iepakojuma eso$as atseviskas dalas.

Aizsargmaskas montéaza
Zim.D
AtgrieSanas vada-turétija montaza
Zim. E

MetinaSanas vada-eégktrgdu turétaja montaza
m.

UZMANIBU! Novietojiet metindanas aparitu uz plakanas
virsmas, kura atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos
vai spontanu Kustibu, kas var bt |oti bistami.

PIESLEGSANA PIE TIKLA
- Pirms jebkada elektriska piesléguma veik$anas parbaudiet, vai dati
uz metinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vietad
ieejamo tTklu spriegumam un frekvencei.
- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.

KONTAKTDAKSA UN ROZETE: (Metinasanas aparatiem, kuriem
nav kontaktdaksas):

savienojiet barosanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (2F + Z, 3F +
Z) ar atbilstoSiem raditajiem un sagatavojiet vienu barosanas tiklam
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pievienotu un ar dro$inataju vai automatisko izslédz&ju aprikotu
rozeti; atbilsto$ajam iezeméSanas pieslégam jabit pieslégtam pie
barosanas Imni S zeméjuma vada (dzelteni-zal§). 1. tabula &AB 157
noraditas paléninatas darbibas drosmataju rekomendejamas vertl bas
Ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinasanas masinas emitétu
maksimalo nominalo stravu un baroanas tikla nominalo spriegumu.

Metinasanas aparatiem, kuri ir paredzéti barosanai no avotiem,
kuriem ir daZzads spriegums, sprieguma mainisanas roktura
blok&sanas skrive ir jauzstada pozicija, kura atbilst pieejamas
barosanas linijas spriegimam. __ G

m.

A UZMANIBU!

Augstak aprakstito noteikumu neievérosana bitiski samazinas
raZotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase ) efektivitati, lidz ar
ko bultiski pieaugs riska pakipe persondlam (plemeram
elektroSoka risks) un mantai (pieméram, ugunsgréka risks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

UZMANIBU! PIRMS SEK0JOSO SAVIENOJUMU

IKSANAS PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS
IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA
1. tabula (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu skersgrlezuma
rekomendéjamas_vértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar
metinaSanas masinas maksimalo emitétu stravu.

MetindSanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uz uzgala ir speciala spaile, kura tiek izmantota elektroda nesegtas
dalas blokésanai.

Ja metinasanas aparats ir aprikots ar spaili, §Ts vads ir jasavieno ar

spaili, kurairapziméta ar simbolu

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo priekSmetu vai ar metala
stendu, uz kura tas ir novietots, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas ir
|espejams Ja metinasanas aparats ir aprikots ar spalll Sis vads ir
jasavienoar spaili, kura ir apziméta ar simbolu ==

6. METINASANA: DARBA PROCEDURASAPRAKSTS

Sie metinasanas aparati ir aprikoti ar vienfazes transformatoru ar
krituso raksturllkni un tie ir paredzéti mainstravas metinasanai
izmantojot segtos elektrodus (E 43 R tipa), kuru diametrs ir noradrts uz
tehnisko datu plaksnes.

I1_a| ieslégtu metina$anas aparatu, pagrieziet galveno slédzi (Zim. B-

Ar magnétiska sunta palidzibu ir iespéjams nepartraukti_regulét
emitéjamo metinasanas stravas intensitati {Zim. B-2), vai pakapeniski
armanuzla $unta palidzipu (Zim. B-3).
PARBAUDIET METINASANAS APARATAMODELI.
SVARIGA PIEZIME: Regulé&jot stravu uz metinasanas aparata, kurs ir
?prlkots ar $untu, galvenajam slédzim (Zim. B-1) jabut pozicija O
atvérts
Uzstadita stravas vértiba (I,) ir noradita Ampéros uz graduétas skalas
(errl1( B-4), kura atrodas uz aug$éja vai sanu panela, ja ierice ir ar to
aprikota.

oradita stravas vértiba atbilst loka spriegumam (U,), saskana ar
sekojoSo formulu:
u,= 818+0 041,) V (EN 50060).

TERMOSTATISKA AIZSARDZIBA:

Sis metindsanas aparéts ir aizsargats no termiskas parslodzes ar
automatiskas aizsargierices palldzibu (termostats ar_automatisko
atjauno$anu). Kad tinuma temperatira sasniedz uzstadito_vertibu,
aizsargierice atvieno barosanas kédi un iedegas uz priekséja anela
eso$a dzeltena lampina (Zim. B; -5). Péc dazam minitém, kad iefice
atdzisls, aizsargierice atjaunos iekartas darbibu, saslédzot
baroganas kédi, Tdz ar ko dzeltena lampina tiek izslégta. Metinaganas
aparats atkal ir gatavsdarbam

METINASANA
Izmantojiet elektrodus, kuri ir paredzéti izmantosanai ar
mainstravu.

- Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra
un no savienojumatipa, kursir jaizpilda;
zemak seko informacija par izmantojamo stravu dazada diametra
elektrodiem:

Elektroda @ (mm) Metinasanas strava (A)
i maks.

min.

1.6 25 - 50
40 - 80

25 60 - 110

32 80 - 160

4 120 - 200

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata
strava tiek izmantota horizontalai metinasanai, bet vertikalai
ngetlnasanal vai metinasanai virs metlnatajam izmanto zemaku
stravu
Metinata savienojuma mehénlskals raksturojums ir atkarigs ne tikai
no izvélétas stravas intensitates, bet arl no citiem metinasanas
parametrlem tadiem ka loka garums, metinasanas atrums_un
izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst
Elabat mitras telpas, tos ir jaglaba atbilsto$ajos iepakojumos vai

onteineros).

Darba procediira;
- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar
elektroda galu it ka jds vélatos aizdedzinat sérkocinu; tas ir

VISRII areizakais veids ka var dabdt loku.
ANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priekSmetu;
astav risks, ka segums var sabojaties, Iidz ar ko bas grati dabat

oku.

- Pécloka dabisanas censaties turét elektrodu noteikta attaluma no
konstrukcijas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda dlametru
un metinasanas laika méginiet saglabat $o distanci nemainT
atcerieties, ka elektroda slipumam uz tas virzibas pusi jabd
V|enadamarapmeram20 30 gradiem (Zim. H).

- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal,
pretéji ta kustibas virzienam, lai tas batu virs loka kratera, lai o
uzpilditu, p&c tam atri pacellet elektrodu no kausé&juma vannas lai
pértrauktu loku.

METINATASZ$UVIES IZSKATS
- im.
7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS

PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTS NOBAROSANAS TIKLA.

ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJQ TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR
ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU' PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI
PARLIECJNIETIES KA NLETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinaSanas_aparata iek$éjas dalas

atrodas zem sprieguma var iegdt smagu _elektroSoku

pieskaroties pie zem spriegojuma _esoSajam detalam un/vai var
levainoties, pieskaroties pie Kustigam dalam.

- Perlodlskl biezums ir atkarigs nho ekspluatacijas reZzima un
apkartejas vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata
ieks&jo dalu un notiriet Uz transformatora esosos puteklus ar
sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10 barlz7

- Laiku pa_laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
ﬁlestlpl’lnatl unka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

- ad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metindsanas aparata panelus atpakal un pieskravéjiet idz galam
fiksacijas skraves.

- Ir kafegoriski aizliegts veikt metina$anas operacijas, kad
metinaSanas aparats atrodas atvérta stavokli.

- Ja nepiecieSams, tad, kamér vadibas mezgla kustigés dalas ir
karstas, ieellojiet tas (V|tnota varpsta, slidvirsma, $unti utt) ar

lanu ziedes kartu.

- Barosanas vada nomaina: pirms vada nomainas apziméjiet uz
(sll\lé)diiem (ZTm. L) esosus skravju savienojuma pieslégus L1'un L2

(BG)

PBKOBOACTBO C UHCTPYKLUWN 3A
NMON3BAHE

A

BHUMAHWE: NPEOW OA W3NON3BATE ENEKTPOXEHA,
NPOYETETE BHUMATENHO PBKOBOACTBOTO C
WHCTPYKUWW 3A NON3BAHE.

PbYHW ENEKTPOXEHW 3A OblOBO B3ABAPHABAHE C
OBMASBAHW ENEKTPOAN (MMA), C OTPAHUYEHA YNOTPEBA.
3abenexka: B TekcTa, KOWTO cnejsa € U3NOM3BaH TepMuHA
“eneKkTpoxeH”.

1. OBLUW NPABUIIA 3A BESONACHOCT NPU ABIroBO
3ABAPABAHE.

A\

- W36ArBaiiTe AMPEKTEH KOHTAKT CbC 3aBapbyHaTa CUCTEMA;
HanpexXeHUeTo Npu NpaseH XoA, Cb3AaBaHO OT reHepaTopa,
MoXe ia 6bAie ONacHO NpY HAKON OOCTOATENCTBA.

- CBbLp3BaHETO Ha 3aBapb4HUTe kabenu, onepauuuTe 3a
KOHTPOS U PEMOHT, TPAGBA Aa Ce M3BLPLBAT caMo Mpw
M3raceH U U3KITIOYEH OT eNleKTpUYecKaTa Mpexa enekTpoXeH.

- EnekTpuyeckara MHcTanauus Tpaoea_fAa ObAe HanpaBeHa
CbMMacHoO AeiicTBaWMUTE HOPMU W AefCTBAWIUTE 3aKOHW 3a
npeanassaHe oT TPYAOBU 31IONOMYKHU.

- EnekTpoxeH®bT TpsibBa Aa 6bAe CBbP3aH CbC 3axpaHBaLjaTa
eneKkTpUYecka CUCTEeMA C HymneB 3a3eMeH NPOBOAHUK.

- MMpoBepeTe, Aanu KOHTAKTbT 3a €NIEKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe
e NpaBUIHO 3a3eMeH.

- [la He ce N3Non3Ba eNeKkTpoXXeHa BbB BMaxHa U Mokpa cpefa
1 noBpeMe Ha AbXA.
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- [a He ce u3rnonseaT kaGenu ¢ noBpedeHa W3onauua Unu
pasxnabeHn BPb3KK.

A A

- Ja He ce 3aBapsBa BbpXy KOHTeiiHepu, cbAoBe WU
TpBOONPOBOAN, KOUTO ChALPXKAT WAW ca CbhAbPXKANU
3ananMMu Te4YHU UK razoobpasHu BelecTBa.

- ha ce usbaArsa pabotra C MaTepuanu, MNOYUCTEHU C
Pa3sTBOPUTENM, ChALPXKALYN XNOP UMM paboTa B GANZOCT A0
CroMeHaTuTe BelecTBa.

- [aHe ce3aBapsBa BbpXy CbJ0BE NOA HansraHe.

- Jla ce NocTaBAT Aasney oT paboTHOTO MSCTO, BCAKAKBU JIECHO

3an)am4MV| npeaMeTy (Hanpumep: ALPBO, XapTUA, Napuanu u

ap.).

[a ce noacurypu noaxoAALWo NpoBeTpeHne UM BeHTUNaLmus,

KOWTO Aa NO3BONABAT OT BeXXAAHETO Ha NMyweuuTe, U3Nu3alum

oT Abrara. MpoBeTpsABaHeTo Aa CTaBa CnopeA CbCTaBa Ha

nylueka, KOHUEHTpaL MATa U NpecTon B TakaBa cpefa.

(N1 oS

Ha ce HanpaBu noaxoAswa Usonaunsa OT enekTPU4ecTBoTo,
cnoped BMAAa Ha enekTpoaa, obpaboTBaHWA AeTain u
eBeHTyaNlHUTe MeTallHM 4YacTU nocTaBeHW B GnusocT Ao
paboTHOTO MACTO, Ha 3eMATa.

ToBa HOpMariHO ce NOCTUra 4Ypes 3allUTHUTe 3aBapbYHU
pbKaBuMLUM, OOYBKM, 3aBapbyeH LWJeM M Macka U
nNpeAHa3HAa4YeHOTO 3a Ta3u Len OGMEKNO, KaKTO NbTeKa uiu
U30STaLMOHHO KUNTMMYe.

- BuHaru pa ce npeanassaT o4YMTe upe3 cneunanHute
3aTbMHEHU CTBKNA, MOHTUPAHU BbPXY 3aBapb4HUTE MacKu
wnun wnemose.

Jla ce u3nonsBea M CbOTBETHOTO He3ananMmo obneksno, KoeTo
Bb3NpPenATcTBA W MNPAKOTO WU3JlaraHe Ha KoXaTa Ha
YNTpaBUONETOBUTE W WHppavyepBeHUTEe NbYM, KOUTO ce
nony4yaeat oT Abrata. lpegnasHu Mmepku TpabBa aa ce
B3eMarT W 3a JiMua, KOMTO ce HamupaT B GJIM30CT A0 AbraTta,
TOBa CTaBa 4pe3 eKpaHU U HeoTpasABallu 3aBeCcu.

®

ENeKTpoMarHUTHUTe rMorieTa, NOpoAeHU OT npouleca Ha
3aBapABaHe, MoraT fja NOBAWAAT BbPXY dyHKLUMOHUpPaHeTo
Ha eJIeKTPUYECKM U eNIeKTPOHHU YCTPOIHCTBA.

JiMyata  HOCUTENM Ha  eNeKTPUYECKU WJIM eNeKTPOHHU
MeOWLMHCKN YCTpoicTBa (Hanpumep: neiic  MelKbpM,
pecnupatopu i npg TpAGBa Aa ce KOHCYNTUpaT ¢ fnekap,
npeau Oa CTOAT B ONM30CT [0 paGoOTHOTO MACTO Ha TaKbB
€NeKTPOXeH.

Ha nuuata HOCUTENM Ha TaKuBa eNeKTpUYecKU UMK
€NIeKTPOHHU MeAMLMHCKU yCTpolcTBa, M30610 He ce
npenopbYBa Aa paboTAT C TO3N eNIeKTPOXEH.

A.D.PYFM PUCKOBE

- MNPEOBPBLUAHE: nocraBeTe enekTpoXeHa BBbpPXY paBHa
XOPU3OHTANHA NOBBLPXHOCT, CbC CLOTBETHAaTa
TOBapoycTOWYMBOCT;, B MPOTMBEH Cryyali (Hanpumep: npu
HaKIOHEH UMW HepaBeH NoA U T.H.) CbLUECTBYBa ONAcHOCT oT
npeoGpblyaHe.

- HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e ga ce usnonssa
enekTpokeHa, 3a ApYr TMN paboTa, 3a KOATO TOW He e
npeaHasHaveH (HanpuMep: pasmpassBaHe Ha Tpb6oNpPoBOAN
Ha XMApaBnnyYHaTa Mpexa).

- 3abpaHeHo e U3NON3BaHETO Ha PbKOXBaTKaTa KaTo CPeACTBO
3a U3KJIIOYBAHE Ha eNeKT poXeHa.

2.YBOJA U OBLLIO ONUCAHUE

To3n enekTPoXeH e USTOUHUK Ha TOK MPK ABIOBOTO 3aBapsiBaHe,
KOWTO € crneyumarnto nponssefeH 3a sasapssaHe MMA ¢ npomeHnus
TOK (AC) Ha obMasaHW enekTpoau.

AKCECOAPU KbM CEPUATA:

- PbKOXBATKA 3@ EMEKTPOJUTE;

- 3XOpEH Kaberl, OMbIIHEH C LLUMKa Maca;
- KWT KOrena (3a MOAENUTE C KOMenua).

3. TEXHUMECKN JAHHU
TABESA C JAHHU
OCHOBHWTE fAaHHU, CBbp3aHW ¢ ynorpebata u paborata Ha
enekTpokeHa, ca oboblieHn B Tabenata C TeXHUYECKUTE
XapaKTePUCTUKN CbC CTIEAHNTE 3HaUEHWs!:

. dur.A
1- EBPOMEWCKA Hopma, Ha kosTo oTroBapa bGesonacHocTTa Ha

paboTa 1 NPOoU3BOACTBOTO Ha MaLLIHW 33 AbTOBO 3aBapsiBaHe.
2- CuMBON 3a BbTpeLLHaTa CTPYKTYpa Ha eNeKkTpoeHa.
3- XapaKkTepucTrKa Ha enekTpoxeHa: nagalla.
4- CumBon 3a NpeABUASHNS METO Ha 3aBapsiBaHe.
5- CvmBon 3a 3axpaHBallaTa NMMHWS:
1~! NPOMEHIIMBO MOHOM@3HO HarNpeXeHue.
6- CTeneH Ha 6e30nNacHOCT Ha CTPYKTypaTa.
7- H: knac Ha nsonayus Ha TpaHcdopMaTopa.

8- @: cTeneH Ha BesonacHocr Il

: eNeKTPOXeH, NpefHa3HaueH 3a N3Non3BaHe B Cpefa ¢ BUCOK

PUCK OT TOKOBU yA@pU.

9- [laHHW, CBBbP3aHN C XapaKTepucTUKkaTa Ha 3axpaHBallara NIMHUA:

- U,: TlpoMeHnMBO HampeXeHne U YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha
enekTpoxkeHa (AonycTumMu rpaHnym +10%):

-=E== CToiHOCT Ha WHEPLUOHHUTE NpeAnasuTeny, KoWTo
TpAbBa Aa ce NpeABUAST, 3a Aa ce ocurypu GesonacHoTo
PYHKLNOHNPAHE Ha NUHNATA.

- |y nax: MAKCUMATEH TOK, MO bLU@H OT MMHUATA.

10- MapameTpu Ha 3aBapbYHaTa cCUCTEMA:

- U;: MakcuMarnHo HanpexeHWe npu npaseH xop (oTBOpeHa
clcTeMa Ha 3aBapsiBaHe).

- l,; KOHBEHUMOHarneH ToK Ha 3aBapsiBaHe; NoKasBa ramara Ha
perynnpaHe Ha 3aBapbyYHUS TOK  (MUHUMANHoO -
MaKCUMarlHO) 38 CbOTBETHOTO HarNpeXKeHNe Ha AbraTa.

-@: AnameTbp Ha erekTpofUTe 3a 3aBapsiBaHe.

- NC: e KOMNYeCTBOTO Ha CbOTBETHWTE EMNEKTPOAN, C KOUTO MOXe
fla ce 3aBapsiBa OT 3aro4BaHe Ha

pabora, Npu enekTpoXeH ¢ TeMmneparypa, paBHa Ha
OKOMHaTa TeMnepaTypa, A0 MbPBOTO BKITKOYBAHE
Ha TepMocTaTa.

- ncl: e KOMMYECTBOTO Ha CbOTBETHUTE EMEKTPOAM, C KOUTO MOXe
fa ce 3aBapsABa B MNPOABIDKEHWE Ha €AuH uac, Mpu
3anousaHe Ha paboTa C eneKkTPoXeH, UNSTO TeMmnepaTypa e
paBHa Ha OKornHaTa TemMneparypa.

- nh: e CPEOHATA CTOVMHOCT Ha KonuMuecTBOTO enekTpoau, ¢
KOUTO MOXKe /ja ce 3aBapsiBa B
VHTepBarna Mexay fiBe 3afieficTBaHusA Ha TepMocTara.

- nh1: e KONMUECTBOTO Ha COTBETHUTE EMNEKTPOAN, C KOUTO MOXe
fla ce 3aBapsiBa BNPOAbIKEHNe Ha

eAnH Yac, npu 3arnoyBaHe Ha paboTa ¢ enekTPoXeH, B

TEPMUUYEH PEXNM.
11-PeructpayuoHeH HoMep, KOWTO CNyXU 3a WHAEHTUDWKaLWSA Ha
ernekTpoXeHa (HeobxofuM Mpu TEXHWUUYECKUTE Npernean, npu

NOAMSIHa Ha YaCTU 1 YCTaHOBSABAaHE Ha NPOU3X0ofa HanpoayKTa).

Mpu HAKOM Mogenu, To3U HOMEp € okasaH BbPXY NPeAHWS NaHen

Ha MallMHara.

3ABENEXKA: Taka npepcraBeHata Tabena ¢ TexHUYECKU
XapaKTEePUCTUKN MoKasBa 3HaUYEeHWETO HO CUMBOMUTE W LudpuTe;
TOUHUTE CTOWHOCTU Ha TEXHUUECKWUTE MapameTpy Ha_erekTpoxeHa
TpAba fa bbaaT NpoBepeHn UPEKTHO OT HeroBaTa Tabena.

APYIUN TEXHUYECKU JAHHWU:
- ENIEKTPOXEH: Bux Tadnuua 1 (TAB.1)
Macarta Ha enekTpoxeHa e orbenasaHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4. ONMUCAHUE HA ENEKTPOXXEHA
Ypeaw 3a KOHTpon, perynwpage Mé:sbpssaue
Wr.

5. MUHCTAJTMPAHE

BHUMAHWE! BCUYKWU ONEPALIMX MO UHCTANTMPAHE U
ONEPALUWN NO ENEKTPUYECKOTO CBbP3BAHE, A CE
U3BBLPLUBAT CAMO NP HAMBJIHO 3ATACEH W U3KIIOUEH
OT EJNIEKTPUMECKATA MPEXA, ENEKTPOXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA OA BbAAT
N3BBLPLBAHW EAUHCTBEHO OT OBYYEH U
KBAJTMOULIMPAH 3A TA3WU AEMHOCT, MEPCOHAT.

WHCTANMUPAHE
our. C
Pasonakosaiite eNeKTpoXeHa, N3BbpLIETE MOHTaXKa Ha oTAaeneHuTre
4YacTn, KOUTO Ce HaMuUpaT B onakoBKaTa.

Crno6aBaHe Ha 3alMTHaTa Macka
CbeanHABaHe Ha 3XOAEH Kaben Lwwunka
E

CbeAUHABaHE Ha 3aBapbYHUA KaBen pbKoxBaTKa 3a
enekrpoau
our. F

A BHUMAHUE! MocTaBeTe enekTpoxeHa BBLPXY paBHa
NOBBLPXHOCT CbC CLOTBETHaTa TOBApPOMOHOCUMOCT, 3a Aa ce
n3berHe eBeHTyanHo npeo6pblyaHe UM ONacHO NpeMecTBaHe
Ha MallWHaTa.
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CB'bP38AHE C MPEXATA
I'Ipe/:wl Aa ce U3BDBPLUK, KAKBOTO 1 Aa € eNeKTPUYECKOo CBbp3BaHe,
NPOBEpPETE BbBPXY Tabenara ¢ TeXHUYECKUTE XapaKkTepucT ukn
BbPXYy €NneKTpoXeHa, janv AaHHUTE OTroBapAT Ha HANPEXEeHUETO
nyecrorara Ha Mpexara npu MACTOTO Ha MHCTanayua.n

- El'leKTpO)KeH'bT Tp9|6sa Aa 6'b[:le CBbpP3aH €e4WHCTBEHO CbC
3axpaHBalla cucTema C HeyTpareH 3aseMeH NPOBOAHUK.

BUNKA U PO3ETKA

CBbpXeTe KbM 3axpaHBawus kaben HopmanusupaHa Bunka (2
nornoca + 3aseMsBaHe, 3 nomoca +  3aseMsBaHe), crnopej
U3APBKMUBOCTTA Ha 3axpaHBalus kaber. MHcTanupaiite poseTka 3a
3axpaHBallaTa Mpexa, cHabaeHa ¢ npegnasuTeny Unn asToMar nieH
npekbcBaY; creyunariHara 3aseMsBalla knema Tpsbea fga Gbje
cbeAlHeHa CbC 3a3eMsABalL, NPOBOAHUK (KBITTO 3ereH Ha LBSAT) Ha
3axpaHBawarta nNuHua. Tabnuya (TAB.1) nokassa
npenopbUUTENHUTE CTOWHOCTU, W3paseHW B amnepu, 3a
VHEpLUUOHHUTE NpeAnasuTeny Ha nUHWSTa, u3bpaHu cnopej
MaKCUMarHWs HOMUHaneH TOK MpejaBall Ce OT erleKkTpoxXeHa U
HOMWHAITHOTO HarnpeXKeHne Ha 3axpaHBaHe.

3a ErNeKTPOXKEeHUTEe, B KOWTO ca npeaBUAeHW [ABe 3axpaHBaluyn
HanpexeHus, e HeobxofMMOo Aa ce peryrnvpa Brnokupallns BUHT Ha
PBbKOXBaTKaTa Ha KOMyTaropa 3a CMAHa HanpeXeHWETO, BbPXy
nosnyna, ortropapdlla Ha FleﬁC'TBI/ITeJ'IHOTO eq)eKTI/IBHO HanpexeHwe
BIUHWUATA.

our.G

ABHMMAHME'

HecnasBaHeTo Ha W3NOXEHWTEe Mo - rope npasBuna, npasu
HeedpuKkacHa cucTemara 3a 6e30MacHOCT, MpeABUAEHA oOT
npoussoAUTENA (Knac 1), a ToBa Nopaxaa cepuosHN pUckoBse 3a
xopata ( OT TOKOB yAap) WNu 3a MaTepuaniu WeTH (Hanp. noxap
nap.).

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

BHUMAHWE! Mpean na u3sBbpWNTE CLOTBETHUTE
CBbp3BaHUA, yBepeTe ce, Ye ENeKTPOXeHBLT € M3raceH u
U3KIIOYEH OT 3axXpaHBallaTa Mpexa.

Tabenara (TAB.1) noco4Ba MpenopbuuTenHuTe CTOWHOCTW Ha
3aBapbuHuTe Kabern (B mm’) B CbOTBECTBUE C MaKCUMAITHUS TOK,
NPOU3BEXaH OT ereKTpoKeHa.

CBbp3BaHe 3aBap b4eH kaben/pbLKoXBaTKa 3a enekTpoaa
EF[Ha cneyvanHa Knema, nosponAealla fa ce 3arerHe oTkputara
YacT Ha enekTpoia, e npeasueHa B Kpad Ha kabena.

KabenbsTTpabea abbae cebp3aH cknema C'bCCI/IMBOJ'I’ B

CBbp3BaHe Ha U3XOAHNA Kabes 3a TOK Ha eNeKT poxeHa

CB'bpSBa C€ CbC 3aBapABaHUA ﬂe’raﬁﬂ nnu ¢ MeTanHara mMaca, Ha
KOATO € NOCTaBeH, KOMKOTO Ce& MOXe No - 6nnso AO 3aBapABaHOTO
CbejuHeHue. 3a EMNEeKTPOXEeHUTE C Knema, TO3Nn kaben Tp9|6sa Aace

CBbMKE C KNnema CbC CUMBON =\

6. 3ABAPABAHE: OMUCAHWE HA MPOLIEAYPATA
Te3un enekTpokeHn ca cHabpeHn ¢ MoHodaseH TpaHchopmaTop ¢
najalia xapakTepucTuka W ca MpejHasHauYeHu 3a 3aBapsiBaHe ©
NPOMEHNMB TOK Ha MOKpUTW enekTpoau (Tun E43R ), cnopep
AnaMeTpuTe, nMocouyeHu B TabnuyaTa C© TexHWYecKnTe
XapaKTePUCTHKN.
3a fja nycHeTe eneKTpokeHa, HaTUCHeTe rmaBHWA krtod {dur. B-1).
MHTeH3UTeTa Ha MpousBexAaHWs 3aBapbyeH TOK MOXe
NPOABLITKUTENHO Aa Ce peryrupa, NocpefCcTBOM PbUYHO yrpasnsem
marHuteH gudeperynan (Pur. B-2) unu upes pbuHo ynpasnsem
Kkritod (Pur. B-3).
NMPOBEPETE MOJENA HA ENEKTPOXKEHA.
3ABENEXKA: PerynupaHeto Ha Toka NpW eneKkTpoXeHn ¢
fesuarop, Tpabea Aa ce NpaBu OT rMaBHUA npekbesad (Pur. B-1) B
nonoxexue O (OTBOPEHO).
BenuunHata Ha 3agagenus Tok (l,) ce BUXAa Ha rpagyvpaHata B
amnepw, ckana (Pur. B - 4), pasnonoxeHa Ha NpefHUsA UK ToPHNA
naHert.
YkaszaHus TOK CBOTBETCTBA Ha HanpexeHweto Ha Abrata (U) B
OTHOLLIeH

(18+0 04I2)V (EN 50060).

TEPMOCTATUYHA 3ALLIUTA

Tosn eneKTpoXeH e npefnaseH oT TePMUYHO NpPeHaToBapBaHe upes
aBTOMaTWYHa 3alluTa (TepMOoCTaT G aBTOMaTUYHO MPEBKIIoUBaHE ).
KoraTo HaMoOTKUTe JAOCTUIHaT [O OnpejeneHa Temneparypa,
3aluTara npekbosa 3axpaHpallara Bepura, Karo CBeTBa XbrTara
namnuyka, noctaeeHa Ha npepHua naHen (dur. B - 5). Crep
oxnaxaaHe, KOeTo NPoAbIKaBa HAKOMNKO MUHYTH, 3alTaTa OTHOBO
ce 3ajjieiicTBa, KaTo BKIlOYBA OTHOBO 3axXpaHBallarara MUHUS W
U3KMIOUBa K bITTaTa Mamna. EnekTpoxeH BT OTHOBO e roToB 3a paboTa.

3ABAPABAHE

- WsnonseaiiTe enekTPoOAW, KOWTO ca MOAXOASWM 3a pabora ¢
MPOMEHMNB TOK.

- 3aBapbyHWUS TOK Ce perynupa crnopej AWaMeTbpa Ha
U3MOM3BaHUSA EMEKTPOJ M OT TUMA Ha CbEAUHEHUETO, KOSTO

Xenaete aa U3NbHATE. TOKOBe, KOUTO ce Wu3nonspar npu
eneKTpoauTe ¢ pasnuyeH guameTbp ca:

@ Enekrpoa (mm) 3aBapbyeH Tok (A)
MWH

. KC.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
32 80 - 160
4 120 - 200

- He Tp9|6sa Aa 3a6paBﬂTe, Ye BENnUUMHaTa Ha 3aBapbyHUA TOK NpU
€4WH 1 Cbly AMaMETbP Ha enekTpoja, MakcuMmandure CTOAHOCTH
e ce U3NOon3Bar 3a XOPU3OHTalrHo 3aBapABaHe, a MUHUMarHuTe
CTOWHOCTU 3a BEepTUKanHo 3aBapaBaHe UMW 3a 3aBapABaHe Haj
HWBOTO Ha MMasarta.

MexaHuuHuTe XapaKTepUCTUKN Ha 3aBapABaHOTO CbegUHEHWE Cca
onpejeneHn, ocBeH UHTEH3UTETa Ha I/I36paHI/I$| TOK, callo Taka or
napameTpun Ha 3aBapABaHETO KaTo: Ab/PKUHa Ha Abrara, CKOPOCT 1
NONoXeHne Ha W3NbMHEeHWETO, AWaMeTbp W KavyecTBO Ha
enekrpoguure (I'IpaBI/IJ'IHOTO CbXpaHABaHe Ha ENEeKTPoanTe U3UCKBa
Tepa 6'bFlaT Ha CyX0O MACTO BTEXHUTE KyTUW UNK OI'IaKOBKI/I).

VI3I'I'bJ'IHEHVIE
Moctasere mackara MPE[ JNWLETO, pasTbpkaiiTe Bbpxa Ha
ernekTpofa BbpXy AeTaiina, KOWTo Lie ce 3aBapsiBa, Karo ue nn
3anarBare Kreyka KMGpUT; ToBa € Haii - NPaBUIHWS HauuH Aa
3ananure gbrara.

BHUMAHWUE! He nouyksaiiTe ¢ enekTpoja BbpXy uyacTTa 3a
3aBapsiBaHe; MMa PUCK OT YBPEKAAHETO Ha NMOKPUTMETO, KOETo 61
HanpaBuIio Mo - TPYAHO 3ananBaHETo Ha JbraTa.

- Ole WoM 3ananure Jbrara, onuraiTe ce Ja CToUTE Ha
pascTosiHMe EeKBMBANETHO Ha AWaMeTbpa Ha W3MNOM3BaHuA
€erneKTPoA U Aa NoAAbpKaTe Tasn JUCTaHLUsA Bb3MOXKHO 1O - AbITO
NoBpeMe Ha 3aBapsABaHeTo; He 3abpaBsliTe, ue HaKIOHa Ha
(egerrﬂona B XOAa Ha 3aBapsBaHeTo TpsAbea Aa 6vge 20° 30 °

Wr.

- B kpas Ha saBapbuHus LIEB, W3TerneTe NeKo Hasaj Kpas Ha
ernekTpoja, CrpsMo NOCoKaTa Ha 3aBapsiBaHe, Haj KpaTepa, 3a 4a
ro 3anbllHATE, a Mocre pPsA3Ko MOBAUTHETe enekTpofa or
3aBapbyHarTa crnas, 3a ja n3racute Abrara.

NAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LLEB
our. |

7. NOAAPBXKKA

A BHUMAHWE! NPEAWN OA U3BBPLUBATE ONEPALMK NO

NoAAPBKKA, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXXEHDBT E USFACEH
NNSKNIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

N3BBbHPEOHW ONEPALIMM NO NOAAPHXKKA

N3BBbHPEOHW ONEPALIMK NO NOAAPBHXKKA TPABBA OA CE
W3BBLPWBAT ELUWHCTBEHO OT EKCNEPTEH U
m%ﬂ“aMLIMPAH NEPCOHAN B OBJIACTTA HA ENEKTPO-

A BHMMAHWE! NPEAW OA CBANUWUTE MNAHEINMUTE HA
ENEKTPOXEHA VI ,D,A CTVIFHETE ,D,O HEFOBATA BbTPELLHA
YACT, YBEPETE CE, YE EN POXEHA E W3rACEH WU
U3KMIOYEH OT EJ'IEKTPVILIECKATA MPEXA.

HfiKOM KOHTpOMHKU paboTu, U3BBLPLUBAHN NOA HanpexeHUe BLB

BbTpellHaTa 4acT Ha eneKTpoXeHa, MoraT Aa npeausBUKar

Cepuo3eH TOKOB yAap, NOPoAeH OT AUPEKTHUA KOHTAKT € YacTu

nop HanpexeHne n/ LN HapaHABaHWUA, BCNEACTBIUE HAa KOHTaKTa

C ABIDKeLYM ce HacTu.

- MepnoguuHo M ¢ uectoTa, 3aBUcella OT ynoTpebata Ha
erekTpoXeHa M Hanuuueto Ha npax B paborHara cpepga,
npoBepsBaiiTe BbTPeLLHaTa YacT Ha erekTPoXeHa 1 NouncTealite
npaxa, KOWTO ce e HaTpynam BbpXy TpaHcdopmaropa,
NOCPEACTBOM CTPYSA OT CyX CrbCTEH Bb3Ayx (max 10 bar).

- [Mpu ToBa mMOMOXeHWe, MPOBEpPETe CbLUO W erneKTpuYeckuTe
CbeUHEHUs, Aanu ca Jobpe CTerHaTy, BUKTe CbLoTaka, Aani He
e noBpefeHa n3onayusra Ha kabenure.

- B kpas Ha Tesn onepayuu MNocTaBeTe OTHOBO MNaHenUTe Ha
€ereKTpoXeHa KaTo 3aBUeTe JOKpail BUHTOBETE.

- BHMKakbB cnyvaii He M3BBPLLBAITE onepaL i Mo 3aBapsiBaHe Npn
OTBOpPEH ENEKTPOKEH.

- Ako e HeoBXoaMMO CMaXeTe ¢ ThHbBK CIoi Macro, Ho Mpu Mo -
BUCOKa TeMMepaTypa Ha okorHaTa cpe/a, ABUKELLUTE Ce YacTh Ha
perynupallute opraHiu (pe3toBaH Barl, LUYHTOBE U Ap.).

- CwmsHa Ha 3axpaHBalua Kaben: npegn Aa cMmeHuTe kabena,
OTKPUIATE CBbp3BaLLUTE Knemn Bbpxy BuMHTOBe L1 U L2 (N) Bbpxy
krtouosete (Pur.L).
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Type: | N. -
¢ {ro—D—1v » EN 50060
D_ Uo ] Hz |I2 A
@ mm| 16 ] 20] 25 32 | 4

Al 40 | 55 80 | 115 | 160

st |nh/nhi

®

U1 VI= A 11 max A
0

®

2]& 50/60Hz A m

1NVIoTP He [S]

N
\)\

R

&
)} IR

I, max | 110V | 230V | 400V | 110V | 230V | 400V | mm’ Kg
110A - T10A - - 16A - 6 12,5

140A [ T32A | T16A | T10A | 32A 16A 16A 10 14,5

160A [ T32A | T16A | T10A | 32A 16A 16A | 10/16 17

190A | T40A | T20A | T10A | 64A 32A 16A 16 20

I, max | 110V 230V | 110V 230V mm’ Kg
70A | T16A - 16A - 6 838
80A - T16A - 16A 6 9,4

1, max 230V 230V mm’ Kg
100A T10A 16A 6 11
140A T16A 16A 10 13
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RN

g gy

1- Main switch GB 1- [MaBHbIN BbIKIOMATENb RU
2-3  Welding current adjustment 23 PerynupoBaHWe ToKa CBapKu

4-  Graduatedscale 4-  [padyupoBaHHas Likana

5- Thermostat trigger light 5- amna BMeLLaTensLCTBa TepmocTaTa

1- Interruttore generale 1 1- Fékapcsold H
2-3  Regolazione corrente disaldatura 2-3  Hegesztési aram szabélyozasa

4- Scala graduata 4- Fokokra osztott skéla

5- Lampada intervento termostato 5- Héfokszabalyozo beavatkozas lampaja

1- Interrupteur général F 1- Intrerupétor general RO
2-3  Réglage courantde soudure 2-3 Reglare curent de sudura

4- Echelle graduée 4- Scala gradata

5- Témoin d'intervention duthermostat 5- Lampa de interventie a termostatului

1- Hauptschalter D 1- Whylacznik gtéwny PL
2-3  SchweiBstromeinstellung 2-3 Regulacja pradu spawania

4- Gradskala 4- Podziatka skalowana

5- Lampe fur das Ansprechen des Thermostats 5- Lampka kontrolna termostatu

1- Interruptor general E 1- Hlavni vypinag cZ
2-3  Regulacién de la corriente de soldadura 2-3 Regulace svafovaciho proudu

4- Escala graduada 4- Ocejchovana stupnice

5- Lamparade intervencién deltermostato 5- Kontrolkazésahu termostatu

1- Interruptor geral P 1- Hlavny vypinac SK
2-3  Regulagédo corrente de soldadura 2-3 Regulaciazvéracieho prudu

4- Escalagraduada 4- Ociachovana stupnica

5- Lampadaintervengédo termdstato 5- Kontrolka zasahu termostatu

1- Hoofdschakelaar NL 1-  Glavnostikalo Sl
2-3  Regeling lasstroom 2-3 Regulatortoka varjenja

4- Gegradueerde schaal 4-  Skala

5- Lampingreep thermostaat 5-  Luékazaopozorilo o posegutermostata

1- Hovedafbryder DK 1- Op¢a sklopka HR/SCGI
2-3  Regulering af svejsestram 2-3 Regulacijastruje za varenje

4- Gradinddelt skala . 4-  Ljestvica

5- Lampe for termostatudiasning 5- Lampa paljenjatermostata

1- Yleiskatkaisin SF 1- Pagrindinis jungiklis LT
2-3  Hitsausvirran saato 2-3  Suvirinimo sroves reguliavimas

4- Asteikko 4-  Graduota skalé

5- Termostaatin toimintavalo 5- Termostato jsijungimo lempute

1- Hovedstrembryter N 1-  Toiteluliti o EE
2-3  Regulering av sveisestr/Emmen 2-3 Keevitusvoolu reguleerimine

4- Gradert skale 4-  Astmelineskaala

5- Lampe for aktivering avtermostaten 5-  Ulekuumenemiskaitse valgusdiood

1- Huvudstrdmbrytare S 1-  Galvenais slédzis Lv
2-3  Reglering av svetsstrém 2-3 Metina$anas stravas regulédana

4- Graderad skala 4-  Graduéta skala

5- Lampa f6ringrepp termostat 5-  Termostata iedarbo$anas lampina

1- TeVIKOE BIAKOTTTNG GR 1-  [naBeH Koy BG
2-3  PUBuIon peluatog guykoAhnong 2-3 PerynupaHe Ha ToKa 3a 3aBapsiBaHe

4- BaBuoAoyIkr KAfuoka 4-  [papyupaHa ckana

5- Auyvia eTTéEpBAoN BepUooTATN 5-  CurHanHa namna 3a BKIoYBaHe Ha TepMocTara
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- MACKA
-®UIETP
- PYKOATKA

- MASZK
-szURSG
-NYEL

- MASCA

- FILTRU
- MANER

- MASKA SPAWALNICZA
- FILTR

- UCHWYT

1-OCHRANNY STiT
2-FILTR
3-RUKOJET

1-OCHRANNY STiT
2-FILTER __
3-RUKOVAT

1- ZASCITNA MASKA
2-FILTER
3-DRZALO
1- MASKA
2- FILTER
3-DRZAC

1- APSAUGINE KAUKE
2-FILTRAS
3-RANKENA

KEEVITUSKILP
FILTER

PN

KAEPIDE

MASKA
FILTRS
ROKTURIS

1-MACKA
2-PUNTHP
3-PbKOXBATKA

PN
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Mains voltage:
Tensione di linea:
Tension de ligne:
Netzspannung:
Netspanning:
Tension de alimentacion:
Tensao da linha:
Netspeending:
Virtajannite:
Nettspenning:
Natspanning:

Tash gramhs:

Taon ypappng:
HanpsxeHne nuHum:

Liinipinge:

Tapvezeték fesziiltsége:
Tensiunea prizei de alimentare:
Napiecie linii:

Napajeci napéti:

Napajacie napatie:

Napetost linije:

Napon linije:

Linijos jtampa:

Linijas spriegums:
HanpesxeHue Ha nuHusTa:

220V

240V

110V

Other possibilities for double voltages

Altri abbinamenti a due tensioni di linea
D’autres possibilites a deux tensions de ligne
Weitere Mdglichkeiten unter zwei Spannungen
Andere combinaties van twee netspanningen
Otras posibilidades en doble tension

Outras combinagdes a duas tensées de linha.
Andre muligheder for dobbelt speending

Muut mahdollisuudet kaksinkertaista jannitetta varten
Andre muligheter til doble spenninger

Andra méjligheter med dubbelspanning

Avdpa punilyneTep ped SupperoTivivy

Jpyrme codeTanus ¢ ABYMS HANMPSHREHUAMM TIUHUM.

380V

415V

220V

Atapvezeték egyéb kétfesziiltségli parositasai.
Tensiunea prizei de alimentare:

combinatii diverse cu doua tensiuni corespunzatoare prizei
de alimentare

Pozostate podtgczenia o dwdch napigciach linii

Jina pfifazeni dvéma napajecim napétim

Iné priradenia dvom napéjacim napétiam

Drugi prikljucki za dvosmerno napetost linije.

Ostala spajanja na dva napona linije.

Kiti dvejopos jtampos deriniai.

Teised tarvikud kahepingelise liini korral

Citi savienojumi pie diviem Iinijas spriegumiem
Apyrv cbeauHeHNs Npu ABe HanpexeHUs B NMHUATA
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0,

ADVANCEMENT TOO SLOW
AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANCEMENT TROP FAIBLE

ZU LANGASAMES ARBEITEN
LASSNELHEID TE LAAG

AVANCE DEMASIADO VELOZ
AVANGO MUITO LENTO

GAR FOR LANGSOMT FREMAD
EDISTYSLIIAN HIDAS

FOR SAKTE FREMDRIFT

FOR LANGSAM FLYTTNING

TIOAY APIMO TIPOXQPHMA
MeaneHHoe nepemelle H1e anekTpoaa
AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
AVANSARE PREA LENTA

POSUW ZBYT WOLNY

PRILIS POMALY POSUV

PRILIS POMALY POSUV
PREPOCASNO NAPREDOVANJE
PRESPORO NAPREDOVANJE

PER LETAS JUDEJIMAS

LIIGA AEGLANE EDASIMINEK
KUSTIBAUZ PRIEKSU IR PARAK LENA
MPEKANEHO BABHO MPEABWKBAHE
HA ENEKTPOAA

)

ADVANCEMENT TOO FAST
AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
AVANCEMENT EXCESSIF

ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TE HOOG

AVANCE DEMASIADO LENTO
AVANGO MUITO RAPIDO

GAR FOR HURTIGT FREMAD
EDISTYS LIIAN NOPEA

FOR RASK FREMDRIFT

FOR SNABB FLYTTNING

TIOAY TPHMOPO TIPOXQPHMA
BbICTpOe NepemelleHne anekTpoaa
AZ ELOTOLAS TU LSAGOSAN GYORS
AVANSARE PREA RAPIDA

POSUW ZBYT SZYBKI

PRILIS RYCHLY POSUV

PRILIS RYCHLY POSUV

PREHITRO NAPREDOVANJE
PREBRZO NAPREDOVANJE

PER GREITAS JUDEJIMAS

LIIGA KIIRE EDASIMINEK
KUSTIBAUZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
MPEKANEHO B30 NPEABUXXBAHE HA
ENEKTPOOA

U

ARC TOO SHORT

ARCO TROPPO CORTO
ARC TROP COURT

ZU KURZER BOGEN
LICHTBOOG TE KORT
ARCO DEMASIADO CORTO
ARCO MUITO CURTO
LYSBUEN ER FOR KORT
VALOKAARI LIIAN LYHYT
FOR KORT BUE

BAGEN AR FOR KORT
TIOAY KONTO TO=O
Cnuwkom kopoTkas gyra
AZ IV TULSAGOSAN ROVID
ARC PREA SCURT

LUK ZBYT KROTKI

PRILIS KRATKY OBLOUK
PRILIS KRATKY OBLUK
PREKRATEK OBLOK
PREKRATAK LUK

PER TRUMPAS LANKAS
LIIGA LUHIKE KAAR
LOKS IR PARAK 1SS
MHOTO KbCA AblA

V007

ARC TOO LONG

ARCO TROPPO LUNGO
ARC TROP LONG

ZU LANGER BOGEN
LICHTBOOG TE LANG
ARCO DEMASIADO LARGO
ARCO MUITO LONGO
LYSBUEN ER FOR LANG
VALOKAARI LIIAN PITKA
FOR LANG BUE

BAGEN AR FOR LANG
TIOAY MAKPY TOZO
CnnWKoM gnuHHas ayra
AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
ARC PREA LUNG

tUK ZBYT DEUGI

PRILIS DLOUHY OBLOUK
PRILIS DLHY OBLUK
PREDOLG OBLOK
PREDUGI LUK

PER ILGAS LANKAS

LIIGA PIKK KAAR N
LOKS IR PARAK GARS
MPEKANEHO ObITA ObrA

m

CURRENT TOO LOW
CORRENTE TROPPO BASSA
COURANT TROP FAIBLE

ZU GERINGER STROM
LASSTROOM TE LAAG
CORRIENTE DEMASIADO BAJA
CORRENTE MUITO BAIXA

FOR LILLE STROMSTYRKE
VIRTA LIIAN ALHAINEN

FOR LAV STR@M

FOR LITE STROM

OTIOAY XAMHAO PETMA
Cnnwkom cnabblii TOk cBapki
AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN ALACSONY
CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
PRaD ZBYT NISKI

PRILIS NIZKY PROUD

PRILIS NIZKY PRUD

PRESIBEK ELEKTRICNI TOK
PRESLABA STRUJA

PER SILPNA SROVE

LIIGA MADAL VOOL

STRAVA IR PARAK VAJA
MHOIO HUCBK TOK

V02707

CURRENT TOO HIGH
CORRENTE TROPPO ALTA
COURANT TROP ELEVE

ZUVIEL STROM

SPANNING TE HOOG
CORRIENTE DEMASIADO ALTA
CORRENTE MUITO ALTA

FOR STOR STROMSTYRKE
VIRTA LIIAN VOIMAKAS

FOR H@Y STRGOM

FOR MYCKET STROM

TIOAY Y¥HAO PEYMA
Cnunwkom Gonbluoit Tok cBapkn
AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
PRaD ZBYT WYSOKI

PRILIS VYSOKY PROUD

PRILIS VYSOKY PRUD
PREMOCAN ELEKTRIEN| TOK
PREJAKA STRUJA

PER STIPRI SROVE

LIIGA TUGEV VOOL

STRAVA IR PARAK STIPRA
MHOIO BUCOK TOK

v,

CURRENT CORRECT
CORDONE CORRETTO
CORDON CORRECT
RICHTIG

JUISTE LASSTROOM
CORDON CORRECTO
CORRENTE CORRECTA
KORREKT STROMSTYRKE
VIRTA OIKEA

RIKTIG STROM

RATT STROM

ZQETO KOPAONI|
HopmanbHbiii wos
AZAROVONAL PONTOS
CORDON DE sU DURA CORECT
PRAWIDIOWY SCIEG
SPRAVNY SVAR
SPRAVNY ZVAR
PRAVILEN ZVAR
ISPRAVLJENI KABEL
TAISYKLINGA SIULE
KORREKTNE NOOR
PAREIZA SUVE
MPABWNEH LIEB




(GB) GUARANTEE
The Manufacturer warrants the good working of the machines and takes the engagement to perform free of charge the replacement of the pieces
which should result faulty for bad quality of the material or of defects of construction within 24 MONTHS from the date of starting of the machine,
proved on the certificate. The inconvenients coming from bad utilization, tamperings or carelessness are excluded from the guarantee, while all
responsibility is refused forall direct or indirect damages. Certificate of guarantee is valid only if a fiscal bill or a delivery note go with it.
GARANZIA

La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24 MESI dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata
sul certificato. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione od incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni
responsabilita per tuttii dannidiretti ed indiretti. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrinofiscale obolla di consegna.

(F) GARANTIE
Le Constructeur garantie le bon fonctionnement de son matérial et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des pieéces contre tous vices
ou défaut de fabrication, pendant24 MOIS quisuivent la livraison du matériel a |'utilisateur, livraison prouvée par le timbre de I'agent distributeur. Les
inconvénients dérivants d'une mauvaise utilisation de la part du client, ou d'un mauvais entretien ainsi que d'une modification non approuvée par nos
services techniques, son exclus de la garantie et ceci décline notre responsabilité pour les dégats directs ou indirects. Le certificat de garantie est
valable siseulementily ale bulletin fiscal ou le bulletin d'expédition.

(D) GARANTIE
DerHersteller garantiert einen fehlerfreien Betrieb von den Maschinen und ist bereit die Ersetzungvon denTeilen kostenfrei, durchzufuehren, wegen
schlechter Qualitaet vom Material oderwegen Fabrikationsfehler innerhalb von 24 MONATE N ab Betriebsdatum der Maschine (siehe Datum auf dem
Garantieschein). Ein falscher Gebrauch, eine Verdaerbung oder Nachlaessigkeit sind aus der Garantie ausgeschlossen. Man lehnt jede
Verantwortlichkeit fur direkte und indirekte Schaeden ab.

(E) GARANTIA

El fabricantegarantiza elbuen funcionamiento de las mdquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sostitucién de las piezas deterioradas
por mala calidad del material o por defecto de fabricacion, en un plazo de 24 meses desde la fecha de compra indicada en el certificado. Las averfas
producidas por mala utilizacion o por negligencia, quedan excluidas de la garantia, declinado toda resFonsabiIidad por dafios producidos directa o
indirectamente. El certificado de garantia serd vélido, inicamente si va acompafiado por la factura oficial y nota de entrega.
(P) GARANTIA

A empresa construtora garante obom funcionamento das médquinas e se compromete a efetuar gratuitamente a substituicdo das pegas, hocasoem
que essas se deteriorassem por causa da qualidade ruim ou por defeitos de construgéo, dentro do prazo de 24 MESES da data de compra
comprovada nho certificado. Os inconvenientes derivados do uso impréprio, manumisséo ou falta de cuidado, sdo exclufdos da garantia. Além do
mais, se declina todas as responsabilidades por danos directos ou indirectos. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado com

anota fiscal de entrega.
(NL) GARANTIE
De fabrikant garandeert het goede functioneren van het apparaat en zal onderdelen met aangetoonde materiaalgebreken of fabricagefouten binnen
24 MAAND na aankoop van het apparaat, aantoonbaar door middel van het door de handelaardgestempelde certificaat, gratis vervangen.
Problemen veroorzaakt door oneigenlijk gebruik, niet toegestane wijzigingen en slecht onderhoud zijn van deze garantie uitgesloten. Het
garantiebewijs zal uitsluitend geldig zijn indien voorzien aankoop- of bestelbon.
DK) GARANTI
Producentengarqnterer aﬁparatets gode kvalitet og forpligter sig til, uden beregning, at udskifte fejlbehaeftede eller fejlkonstruerede dele indenforen
periode pa 24 MANEDER regnet fra den dato som angives pa garantibeviset. Fejl forarsaget af forkert anvendelse af apparatet, misbrug eller
skedesleshed, daekkes ikke af garantien. Producenten frasiger sig al ansvar hvad angér direkte og indirekte skader pa apparatet. Apparatet
returneres senere pa kundens regning. Garantibeviset er kun gyldigt sammen med kebskvittering eller fragtseddel.
SF) TAKUU
Valmistaja takaa laitteen korkean laadun ja vastaa omalla kustannuksellaan viallisten tai valmisteviallisten osien vaihtamisesta 24 KUUKAUDEN
aikana laskettuna takuutodistuksessa mainitusta paivamadardstd. Laitteen vaarasta kaytostd, tahallisista vahingoista tai huolimattomuudesta
johtuvat viat eivat kuulu takuun piiriin. Valmistaja ei ota mitaén vastuuta laitteelle aiheutetuista suorista ja epasuorista vahingoista. Takuutodistus on
voimassa vain yhdessé ostokuitin tai rahtisetelin kanssa.
GARANTI

(N
Produsenten garanterer apparatets gode kvalitet og patar seg uten Lostnad 4 bytte feilaktige eller feilkonstruerte deler innenfor en periode pa 24
MANEDER regnetfra datoen som eran?itt pé garantibeviset. Feil som oppstar pa grunn av feilaktig bruk av apparatet, skjedeslashet eller uaktsomhet
dekkes ikke av garantien. Produsenten frasier seg altansvarmed hensyn til direkte eller indirekte skader pd apparatet. . Garantibeviset er kun gyldig
sammen med innkjepskvittering eller fraktseddel.

(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar apparatens goda kvalitet och atar sig att utan kostnad byta ut felaktiga eller felkonstruerade delar inom en period av 24
MANADER raknat fran det datum som anges pé garantisedeln. Fel orsakade genom ett felaktigt anvandande av apparaten, dverkan eller vardsloshet
tacks ej av garantin. Tillverkaren avséger sig allt ansvar vad géller direkta och indirekta skador p& apparaten. Garantisedeln ar endast giltig
tillsammans med inkdpskvitto eller fraktsedel.

(GR) EITYHZH

O oikog kaTaokevs Bivel eyyimon yia TV kaln AELTovpyla TV LNXAVey Kal VToxpeolTal va kdvel Swpedy Ty avTikaTdoTaon Twh KOPLLaTov Tav
PBapovy efalTias KaknG TOLSTNTAG VALKOU 1) LELWVEKTNLATWY aTo KATackews péoa o€ 24 MHNEY awo Ty niepopnvia wov praivel ge }l\leljrovpy[a 1
RINXavh, ETLKUPWIEVT GTO WLOTOTOLNTLKO eyyvncgg. « PELOVEKTNILATA, WOV TpoépXoVTalL amé kakn Xpiom, mapaPlawon 1 apéiela, eEaLpoUquL awod
™Y eyyimon. EkTés avtol amokAlveTal kdfe evbnum yia okec TG BAdBec dpeces 1 éppeces. To TOTOMOLNTLKO €yYUNONG €LVl €YKUPO [LOVO AV
ovvodbeveTal amé amwodelén 1 deATio mapalaprc. .
(RU % FapaHTUiiHble 06A3aTenbCTBa
KomnaHus - Mpon3BoauTens rapaHTpyeT HopMaribHyto paboTy usfenis u obssyeTcs 6eCnnaTHoO 3aMeHUTb YacTy, MU BBIXOAE UX 13 CTPOS 13-3a UX
MrIoXoro KayecTsa Marepuana Wnu BcreacTeue AeddeKTOB USFOTOBMEHUS, B TeUeHUM 24 MecsLeB nocre AaTbl Mycka B SKCMITyaTaluio MalluHbI,
nogTBep)KneHHoﬁ cepTUdUKaTOM. M3 rapaHT it MCKNIOYAKOTCA HEMCMPABHOCTH, SBUBLUMECH CTIEACTBUE HENPaBNITLHOTO UCMONL30BAHUS, NOPYK UMK
HebpexXHocTU. Takke NCKMouaeTcA Mobast OTBETCTBEHHOCTL 3@ NPSMOA UMM HenpAMOW yiiept. MapaHTUAHBIA cepTUdUKAT CUUTAETCS TOAHbBIM
TOMBKO MPY YCIOBUM, UTO K HEMY NPUMNaraeTcs Yek UM TPaHCMOPTHASA HakNnagHas!.
. 1) GARANCIA .
A %yé_rté cég kezességet vallal a gépek j6 milikddéséért és kotelezi magat arra, hogy bizonylat igazolta miikédésbe allitasukat kdvetd 24 hénapon
belll ingyenesen kicseréli a meghibasodott alkatrészeket, amennyiben a meghibasodas a felhasznalt anyagok rossz minésége, vagy konstrukcios
hiba kévetkezménye. A helytelen hasznalat, rongalas vagy gondaflansag kévetkeztében létrejott meghibasodasok nem képezik garancia targyat. A
ﬁyérté cég semmifele felelésséget nem vallal tovabba semmilyen kozvetlen vagy kézvetett karért. A garancialevél csak abban az esetben érvényes,
aahhoz mellékelve van a pénztari szamlavagy a szallitolevél
(RO ) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza
calitdtii scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 24 LUNI de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita gu
certificatul de garantie. Nefunctionarea cauzata de o utilizare imc‘oroprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In
plus fabricantul isi declind orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect. Certificatul de garantie este valabil numai daca
este insotit de bonulfiscal sau de figsa de livrare.
( PL) GWARANCJA

Producent gwarantuf'e prawidtowe funkcjonowanie urzargjzeh i zobowigzuje sig do beZé)’ratnego wykonywania \/\glmiany czesci, ktdre ulegaja zuzyciu
spowodowanemu ztg jakoécig materiatow lub wad konstrukcji w ciagu 24 MIESIECY od daty wprowadzenia urzadzenia do eksploatagji,
potwierdzonej na gwarancji. Usterki Wynlka_Ja[;:_e z nieprawidtowego uzywania, naruszenia praw gwarancji lub niedbalstwo sg wykluczone 'z
gwarancji. Ponadto producent nie bierze na siebie odpowiedzialnosci za wszelkie szkody bezposrednie i posrédnie. Certyfikat gwarancji jest wazny
wyfacznie jezeli dotaczony jest paragon fiskalny lub document pot\/(igrzdzzg%c%g%itawe.

Vyrobce zarucuje dobry stav strojll a zavazuje se bezplatné provést vyménu soucasti, které by se poskodily nasledkem nedostatecné kvality
materialli nebo konstrukénjmi chybami, do 24 MESICU od data uvedeni stroje do provozu, potvrzeného zaru¢nim listem. Poruchy vzniklé nasledkem
nespravného pouziti, poruseni nébo nedbalosti jsou \Q/Iouéen ze zaruky. Odpovednost dale neplati u véech pfimych nebo nepfimych $kod. Zaruéni
list je platny pouze v pripadé, Ze je jeho soucasti také danovy doklad nebo dgdaci list.
ZARUKA

Vyrobca zaruduje dobry stav strojov a zavézuje sa bezplatne vykonat’ vymenu sucasti, ktoré by sa poskodili nasledkom nedostatocnej kvality
materialov alebo konstrukénymi chybami, do 24 MESIACOV od datumu uvedenia stroja do prevadzky, potvrdeného zaruénym listom. Na poruchy
vzniknuté nasledkom nespravneho pouzitia, porusenia alebo nedbalosti, sa zaruka nevztahuje. Zodpovednost' sa dalej nevztahuje na vsetky
priame alebo nepriame $kody. Zarucny listje platny lenv pripade, Ze je jeho st¢astou taktieZ dafnovy doklad alebo dodaci list.
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Sl) GARANCIJA

Proizvajalno podjetje je od%ovorno za dobro delovanje stroja in(se gbvezuje, da bo brezbplacno dostavila rezervne dele, pri katerih je vidna slaba
kvaliteta in pred¢asha obraba, oziroma tiste dele, ki so izpostavljeni konstrukcijskim difektom in ta odgovornost traja v ¢asu 24 mesecev od datuma,
ko je stroj zacel delovati; zacetek poteka garancije je razviden na certifikatu proizvoda. V garancijo niso zajete direktne in indirektne Skode, ki so
posledica malomarnega oziroma slabega ravnanja z strojem, nepravilnih posegov itd.. Ob tak§nem ravnanju zapade tudi vsakréna odgovornost
proizvodnega podjetja. Certifikat garancije ima veljavnost samo takrat), kg .eR%I?lkCrlk?Jl;eAn z nakupnimra¢unom oziroma z dobavnico.
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se besplatno zamijenitisve dijelove koji bi se mogli istrositi zbog loSe kvalitete materijala ili zbo:
proizvodnih defekata u roku od 24 mjeseci od dana kada je stroj stavljen u Bogon i koji je naznaden u garantnom listu. Stete prouzrogene uslije
neispravne upotrebe, izmjena na stroju ilinemara, nisu ukljuéene u garanciju. Ujedno proizvodac je osloboden bilo kakve odgovornosti za sve izravne
ineizravne $tete. Garantni listvrijedi Samo ako je popra¢en racunomili dokumentom o dostavi.

(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja normaly aparato veikima ir [siparei%(oja nemokamai vykdyti jo daliy, netinkamy del prastos medziagy kokybés arba dél
gamybinio broko, pakeitima 24 MENESIUS nuo aparato eksploatacijos pradzios, patvirtintos pazymejimu. Garantiniai jsipareigojimai negalioja
gedimams, atsiradusiems dél neteisingo, neatsargaus ar neatsakingo naudojimo. Gamintojas atsiriboja nuo atsakomybés dél visy tiesioginiy ir
netiesioginiy nuostoliy. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveété fl gf&oAp'\;l_lgl?damas pirkimo ¢ekis arba pristatymo Kvitas.

Tootja garanteerib masinate hea toimingu ja kohustub tasuta valja vahetama (24 KUU jooksul seadme tédle panemise algusest. ?arantiisertifika_adi
kuupéeva alusel) osad, mis ei funktsioneeri nduetekohaselt ja mille vead on tingitud materjali halva kvaliteedi voi tootmisdefekfide tottu. Ebadige
kasutuse ja hooldustd6 ning hoolimatuse tagajér{'el tulenenu __?robl_eemide parandus on valistatud garantiist. Tootja ei vastuta otseste v&i kaudsete
vigastuste eest. Garantiisertifikaat on kehtiv ainult koos ostukviitungivéi transpordipitsatiga.

(V)
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas mainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu
dé&| 24 MENESU laika kop$ masinas ekspluatacijas sakuma datuma, kurs ir noradits sertifi . Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad b(zjéjumi ir
radusies nepareizas izmantosanas, noteikumu’ neievérosanas vai nolaidibas dél. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par
tiesajiem un netiesajiem zaud&jumiem. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases éeku vaipavadzimi.

G) TFAPAHUWA

dupmara NpoussoaUTEN rapaHTupa 3a Ao6POTo hyHKLMOHUPaHE Ha MaLLMHUTE U Ce 3a/bIKaBa fa U3BbPLLM BE3NNaTHO NoAMSHaTa Ha YacTy,
KOWTO BUxa ce NOoBPeANnM, NoPaZN HEKAUeCTBEeH Matepnar, oT KOWUTO ca N3paboTeHn Ui NPoMsBOACTBEHN AedekTu Ao 24 Mecela oT Aata Ha
nyckaHe Ha MallMHaTa B AeNCTBME, yKasaHa B rapaHL{MoHHaTa KapTa. HensnpasHOCTH, NpoU3TUYalLLM OT OT HeMpaBuUnHa ynorpeba, HapyLieHne Ha
ykasaHuaTa 3a pabora unu HeBpeXHOCT ce U3KMIOYBAT OT rapaHuusTa. OcseH Tosa cbmgma'ra HE HOCU OTTOBOPHOCT 33 INPEKTHN M UHANPEKTHM LLLeTH
1 HapaHaBaHus. [apaHLMOHHaTa KapTa € Barnu/Ha camo ako e NPUAPYXeHa OT kacosa benexKa Unu JoKyMEHT 3a JocTaska.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS €z ZARUGNILIST

| CERTIFICATO DI GARANZIA N  GARANTIBEVIS SK ZARUCNY LIST

F  CERTIFICAT DE GARANTIE S  GARANTISEDEL Sl CERTIFICAT GARANCIJE

D GARANTIEKARTE GR MIZTONOIHTIKO EITYHZHE HR GARANTNILIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA RU TAPAHTUAHbIA CEPTUGUKAT LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
EE GARANTISERTIFIKAAT

P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL LV GARANTIJAS SERTIFIKATS

NL GARANTIEBEWIJS RO CERTIFICAT DE GARANTIE BG TAPAHLMOHHA KAPTA

DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI

. GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
MOD./MONT/MOf ./ URLAP/MUDEL / MOJEN / St/ Br. E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato
SF Ostopaivaméaéara N Innkjopsdato - § Inkdpsdatum - GR Huepounvia ayopdc.
RU [atanpogaxwu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakdpenia - S| Datum nakupa - HR Datum kupnje

NR./APIeM/ E./ €. /HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuup&ev - LV PirkSanas datums - BG JATA HA NMOKYINKATA

GB Sales company (Name and Signature) RU WTAMNWNOANMCE  (TOPFOBOTO MPEAMPUATIAR)

| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H  Eladashelye (Pecsét ésAlairas)

F Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentant comercial (Stampila si semnatura)

D  Handler (Stempel und Unterschrify ~PL  Firmaodsprzedajaca (Pieczec¢iPodpis)

E  Vendedor (Nombre y sello) CZ Prodejce (Razitko a podpis)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (Peciatka apodpis)

NL Verkoper (Stempel en naam) Sl  Prodajnopodjetje (Zigin podpis)

DK Forhandler (stempel og underskrift) HR Twrtka prodavatelj (Pedatipotpis)

SF  Jéalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudasir Parasas)

N  Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimugifirma (Tempel ja allkiri)

S Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) LV  Izplatitajs (Zimogs un paraksts) c €
GR  Katdotnua méinone (Zpayida koL vmoypadt) BG MPOOABAY (Moanuc v MNevar)

The product is in compliance with: At produktet er i overensstemmelse med: Proizvod je v skladu z:

Il prodotto & conforme a: Att produkten &r i dverensstammelse med: Proizvod je u skladu sa:

Le produit est conforme aux To mpoidveival KATAOKEUAOHEVO CUNPWVA HE TN: Produktas atitinka:

Die maschine entspricht: BagBngeTcH, UTO U3fenue CooTBETCTBYET: Toode on kooskélas:

Het produkt overeenkomstig de Atermék megfelel a kdvetkezéknek: Izstradajums atbilst:

El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpoayKkT BT oTroBapa Ha:

O produto & conforme as: Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:

At produktet er i overensstemmelse med: Vyrobok je v sulade so:

Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: Vyrobek je ve shodé se:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHT'IA - IRANYELV - DIRECTIVA - | DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELYV - DIRECTIVA -

DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICi | DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI -
- DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - IUPEKTUBA HA EC DIREKTYVA, - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - QUPEKTUBA HA EC

LVD 73/23/EEC + Amdt EMC 89/336/EEC + Amuit
STANDARD STANDARD g
EN 50060 + Amdt. EN 50199 + Amdt. §
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