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(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA
ELECTRICA-(DE)STROMSCHLAGGEFAHR-(RU)ONTACHOCTbNOPAXEHUASNEKTPUYECKUMTOKOM-(PT) PERIGODECHOQUEELETRICO
-(EL)KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAE - (NL) GEVAARELEKTROSHOCK - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DEELECTROCUTARE- (SV)
FARAFORELEKTRISKSTOT- (DA) FARE FORELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FORELEKTRISK ST@T - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPECH
ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA
UDARA - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA
BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT TOKOB YAIAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO (AR) d—il 48l dsiuall ytos




(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA
- (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb Y/IbTPAOUOJIETOBOrO U3NYYEHUA CBAPKU - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOZ YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO IYTKOAAHZH -
(NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING
- (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (FI)
HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI | - (SK)
NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI
VARJENJA - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO
SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA (AR) slolll s dzblll dornwiid] Gz doid poysill ydas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D'INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU)
OMACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE INCENDIO - (EL) KINAYNOX NMYPKATIAZ - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (HU) TUZVESZELY - (RO)
PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (FI) TULIPALON VAARA - (CS) NEBEZPECi POZARU -
(SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SL) NEVARNOST POZARA - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT
- (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT MOAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU (AR) $-3y> £¥us] & ol ylas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS
- (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OXOroB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOX
EFKAYMATON - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV)
RISK FOR BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN
VAARA - (CS) NEBEZPECI POPALENIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR)
OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU
GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT W3rAPAHMA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN (AR) §gy (op—sill -t

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON
IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONACHOCTb
HE VIOHU3UPYIOLLEEN PAOVALIUM - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN
- (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE -
(SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (FI)
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMOPAVOJUS-(ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTEOHT-(LV)NEJONIZEJOSAIZSTAROJUMABISTAMIBA-(BG) ONACTHOCT
OT HE NOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM (AR) &g jt Olelsi) poysill ylas

> B B P

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER
ART - (RU) OBLLIAAl ONTACHOCTb - (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOZ KINAYNOX - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU) ALTALANOS VESZELY
- (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (FI) YLEINEN VAARA - (CS)
VSEOBECNE NEBEZPEC| - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS
PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OB L1 ONACTHOCTMU - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO (AR) slc jlaz
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(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI
SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE
- (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF
ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELLEHO MO/BELLINBATb CBAPOYHbI ANMAPAT
3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (EL) AMATOPEYETAI
H XPHXH THZ XEIPOAABHZ XAN MEZO ANYWQIHX THZ ZYTKOAAHTHTIKHE ZYZKEYHE - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN
GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI
- (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET
ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAVE
SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA
KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI
SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI
ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE -
(LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA
KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI
- (BG) 3ABPAHEHO E [1A CE U3MOJ13BA PbKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT - (PL) ZABRANIA
SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI (AR) s>l 6lsi Sl dluwgS paiall slasviw! -tz

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT
- (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALLMTHBIE OYKM - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (EL) YOXPEQEH NA
®OPATE NMPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO
- (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON -
(DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (FI) SUOJALASIEN
KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST POUZiVANi OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV
- (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU
APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3A/bJIXKUTESTHO
DA CE HOCAT MPEAMA3HU OYWIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH (AR) d—dly whldas slahylb slxJdyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT
AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN
IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET [ JOCTYMA MOCTOPOHHUX JIUL - (PT) PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - (EL) AMATOPEYEH NPOSBAZHE SE MHEMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOORNIET GEAUTORISEERDE
PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE
INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO)
PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ
VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ neopravneného pristupu k OSOB - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM
OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBITBT HA
HEYb/IHOMOLLEHU JILIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM (AR) oug) = e el polis¥I ot Joll ydaony
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST
PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALLUTHON MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO -
(EL) YNOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK
HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK
- (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STITU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO 3TiTU - (SL) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE
KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAB/IKUTENHO
M3MON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPbYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ (AR) éls LSS slascwl slydyl

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA
MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST
DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DELA MAQUINA
A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER
UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCMO/Ib30BAHME YCTAHOBKM 3AMPELLEHO
JIVLAM, UCMIOMb3YIOLLMM SJIEKTPOHHYIO U SNIEKTPOANIAPATYPY OBECTEYEHUSA XKU3HELEATENBHOCTU - (PT) E PROIBIDO O
USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) ANIATOPEYETAI H XPHEH TOY
MHXANHMATOS XE ATOMA MOY OEPOYN HAEKTPIKES KAl HAEKTPONIKEE SYZKEYEE ZOTIKHE SHMAZIAX - (NL) HET GEBRUIK
VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS A GEP
HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN
BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE S| ELECTRONICE
VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA
DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR,
AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE
APPARATER A BRUKE MASKINEN - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN
KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI -
(SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SL)
PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR)
ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE
- (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS
AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA
ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU
- (BG) 3ABPAHEHO E MOJ3BAHETO HA MALUVHATA OT JIULIA, HOCUTENM HA ENEKTPUYECKMN U ENEKTPOHHU MEQVULIMHCKN
YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE (AR) doguadl dd95500ly d5lyaSl 83gaVl Jolod dIYl slasuwl ylasy

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA
Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES
METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON
METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30OBAHUE MALUMHBI 3ANPELLAETCA
NIOAAM, UMEIOLUMM METAJUTUYECKME MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES
METALICAS - (EL) AMATOPEYETAI H XPHIH THE MHXANHE XE ATOMA MOY QEPOYN METAAAIKEE MPOXOHKES - (NL) HET
GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA
FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER
FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITI
STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (SL) PREPOVEDANA
UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE
PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET)
SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS
LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YIOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTENIM HA METAJIHW NPOTE3M - (PL) ZAKAZ UZYWANIA
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE (AR) dusall gaudl g2 (pasiume S &IV plasiwl ylasy

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES
MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON
METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3ANPELLAETCA HOCUTb METAJUTMYECKUE NPEOAMETbI,
YACbI WIN MATHUTHBIE MJATbIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL)
AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOFIA KAl MATNHTIKEZ MAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN
METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I
A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD
MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG
MAGNETISKE KORT - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS)
ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV,
HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC -
(HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE
TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID
JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES
- (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHA NMPEAMETW, YACOBHULUM U MATHUTHU CXEMW - (PL) ZAKAZ NOSZENIA
PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH (AR) ddnisen illaug Gilelw cdaiamo sbuisl solasviowl ydasy
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION
INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH
DURCH UNBEFUGTE PERSONEN ISTVERBOTEN - (RU) UICMOJIb30BAHUE 3AMNPELLAETCA NIIOAAM, HE UMEIOLLIUM PA3PELLEHUA
- (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) ANATOPEYZH XPHEHE XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL)
HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT
SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR
ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE
MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA
HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV)
NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHWN
JIMLIA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM (AR) o—g) Tro—s =3l oyl J=d s slasiwdl ytasy

(EN) 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. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha
I'obbligo di non Itire q apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di
raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils electnques et électroniques.
L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre
de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos.
El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a
los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer
Gerite. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerit nicht mit dem gemischt erfaB3ten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorg ng llen einschalten. - (RU)
C y Ha pasp i C6Op BNEKTPUYECKOrO N NEKTP o o6opya n Tenb
He UMeeT npasa BblﬁpacuBaTb fAaHHOe 0GopyaoBaHMe B KauecTBe CMellaHHOro TBepAoro 6bIToBOro orxopa, a
LaTbCA B C LeHTpbI c6opa oTxoA0B. - (PT) Simbolo que indica a reuniao separada
das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obriga¢do de nao eliminar esta aparelhagem como
lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (EL) Z0polo mov Seixver Tn
Sagpopomnoinpévn GUALNOYH TV NAEKTPIKWV KIa NAEKTPOVIKWVY GUCKEVWV. O XpIioTNG UTTOXPEOUTAL VA PNV SIOXETEVEL
aUTH T GUCKEUI] GOV HIKTO OTEPES aoTIKO amoPAnto, aAld va amevBUveTal o€ eyKeKPIHEva KEVTPA GUANOYNG.
- (NL) 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. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A
felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel
rendelkez6 hulladékgytijté kozponthoz fordulni. - (RO) 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-I predea
intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och
elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning till med blandat fast hushallsavfall,
utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for saerlig 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. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og
elektromske apparater Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette app med li
fallet, uten h de seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sahko— ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerdyspisteiden
puoleen eikd va laitetta kunnallisena sekajatteend. - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a
elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale
obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujum separovany zber elektrickych a elektronlckych
zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat toto zariadenie ako pevny zmi dpad, ale je povinny dorucit
ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje loc¢eno zbiranje elektr|cn|h in elektronsk|h aparatov. Uporabnik
tega aparata ne sme zavredi kot den gospodinjski trden odpadel k se mora obrniti na pooblasc¢ene
centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik
ne smije odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT)
Simbolis, nurodantis atsk|rq nebenaudojamy elektriniy ir elektronini pr|eta|sq surinkima. Vartotojas negali iSmesti
Siy prietaisy ka|p misriy kietuyjy komunallmq atlieky, bet privalo krelptls i specializuotus atlieky surinkimo centrus.
- (ET) Siimbol, mis tédhistab elektri- ja elektroonil eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on poérduda
volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas
norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums
ir neizmest So aparatiiru munlupala]a cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas
centra. - (BG) C KOWTO O3H. cbbup Ha eneKTpuUYecKaTa U eNeKkTPOHHa anapartypa.
n TeNAT ce 3a4 Aa He IIISXB'bpﬂﬂ Ta3n anapaTtypa KaTo CcMeceH TBbpA OoTnaabK B KOHTeI/IHEPIIITe 3a
CMeT, nocTaBeHu oT obLuHaTa, a TpA6Ba Aa ce 06bpHe KbM cneyuann3npaHnTe 3a ToBa LeHTpose - (PL) Symbol,
ktory oznacza sortowanle odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury

jako mi ych odp jskich statych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych
osrodkéw gromadzacych odpady (AR) sastiuall s oz dig isSIYlg dilygsdl 55gmM Joariioll gasazidl J] jiia 30y
Lo ra—all Olladl gz 3-Shye J] dzgdl dle Jo cddaliziall dodiall dnaldl wllas 455 jlgzdl icd go patsill pac




(EN)

INSTRUCTION MANUAL

WARNING:
BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION
MANUAL CAREFULLY.

ARC WELDING MACHINES FOR COATED ELECTRODES (MMA) FOR
INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine” will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

The operator should be properly trained to use the welding machine
safely and should be informed about the risks related to arc welding
procedures, the associated protection measures and emergency
procedures.

(Please refer to the applicable standard “EN 60974-9: Arc welding
t. Part 9: 1 llation and Use).

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

Switch off the welding machine and disconnect it from the power
supply outlet before replacing consumable torch parts.

- 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 not
weld in the rain.

Do not use cables with worn insulation or loose connections.



2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION
This apparatus is a power source for arc welding, made specifically for
alternating current (AC) MMA welding with coated electrodes.

STANDARD ACCESSORIES:

- electrode holder clamp;

- return cable and earth clamp;

- wheels kit (in models on wheels).

3.TECHNICAL DATA

DATA PLATE

The most important data regarding use and performance of the welding

machine are summarised on the rating plate and have the following

meaning:
Fig.A

1-  Protection rating of the covering.

2-  Symbol for power supply line:
1~:single phase alternating voltage.

3-  Symbol for welding procedure provided.

4- Symbol for internal structure of the welding machine.

5- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc
welding machines.

6- Manufacturer’s serial number for welding machine identification
(indispensable for technical assistance, requesting spare parts,
discovering product origin).

7- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in
environments with heightened risk of electric shock (e.g. very close
to large metallic volumes).

8- Performance of the welding circuit:

- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).
- /U, : current and corresponding normalised voltage that the
welding machine can supply during welding.

X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine

can supply the corresponding current (same column). It is

expressed as %, based on a 10 min. cycle (e.g. 60% = 6 minutes
working, 4 minutes pause, and so on).

If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment)

are exceeded, the thermal safeguard will trigger (the welding

machine will remain in stand-by until its temperature returns
within the allowed limits).

A/V-A/V : shows the range of adjustment for the welding current

(minimum-maximum) at the corresponding arc voltage.

9- Technical specifications for power supply line:

- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding
machine (allowed limit +£10%):

= 1 1 : Maximum current absorbed by the line.

- 1, 4 effective current supplied.

10- -==: Size of delayed action fuses to be used to protect the power
line.

11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in
chapter 1“General safety considerations for arc welding”.

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 in your possession must be checked directly on the data
plate of the welding machine itself.

OTHER TECHNICAL DATA
- Performance of the welding circuit in function of the diameter of
the electrode (Fig. A-12):
- @:diameter of weldable electrodes.
1, : welding current at the corresponding arc voltage.
- tw: Average load time calculated between thermal switch reset and
interruption with welding machine at steady state.
tr : Average reset time calculated between thermal switch
interruption and reset with welding machine at steady state.
- WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1)
The welding machine weight is shown in table 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION OF THE WELDING 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 FROM THE
POWER SUPPLY OUTLET.

THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND
EXCLUSIVELY BY AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

PREPARATION
Fig.C
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained in
the package.

Assembling the protective mask

Fig.D
Assembling the return cable-clamp
Fig.E
A bling the welding cable-electrode holder clamp
Fig.F

POSITIONING THE WELDING MACHINE

Choose the place where the welding machine is to be installed so that
there are no obstructions to the cooling air inlets and outlets; at the same
time make sure that conductive dust, corrosive vapours, humidity etc.
cannot be drawn into the machine.

Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.

WARNING! Position the welding machine on a level surface
with sufficient load-bearing capacity, so that it cannot be tipped over
or shift dangerously.

CONNECTION TO THE 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 at the place of installation.

The welding machine should only be connected to a power supply

system with the neutral conductor connected to earth.

- To ensure protection against indirect contact use residual current
devices of the following types:

- Type A( ) for single phase machines;

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to interface
points of the power supply that have an impedance of less than Zmax
=0.2 ohm.

The welding machine falls within the requisites of IEC/EN 61000-3-12
standard.

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 nominal voltage of the main power supply.

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

Fig. G

A WARNING! Non-compliance with the above regulations
renders the turer’s safety sy (class 1) inefficient, with
resulting serious risks to people (e.g. electric shock) and things (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 mm?) 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
part of the electrode.

For welding machines supplied with a terminal, this cable is connected to
the terminal with the symbol

Connecting the welding 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 supplied with a terminal, the cable is connected to the terminal

with the symbol —:\

Recommendations:

Screw the welding cable connectors right down into the quick
couplings (if present), so as to ensure perfect electrical contact;
otherwise, the connectors will overheat, wear rapidly and become
inefficient.

Use welding cables that are as short as possible.

Do not use metal structures that are not part of the workpiece to
substitute the welding current return cable; this could endanger safety
and produce an unsatisfactory weld.

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

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

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. B-2),
or step-by-step by means of a manually operated switch (Fig. B-3).
CHECK THE WELDING MACHINE MODEL.

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

The value of the current setting, (1,) can be read in Amps on the graduated
scale (Fig. B-4) on the top or side panel of machines where it is provided.

THERMOSTATIC PROTECTION

This welder is automatically protected from thermic overheating
(thermostat automatic re-start). When the windings reach performance
temperature, the protections cut off the supply circuit, igniting the
yellow lamp on the front panel (Fig. 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 for working 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:

Welding current (A)
@ Electrode (mm) -
min. max.
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 vertical
or overhead welds lower current values 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).

Welding 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
equal to 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).

At the 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
pool to extinguish the arc.

CHARACTERISTICS OF THE WELD BEAD
Fig. 1

7. MAINTENANCE

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 MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-
MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4
TECHNICAL DIRECTIVE.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE
PANELS AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE
WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM
THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

If checks are made inside the welding 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.

Inspect the 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).

At the same time make sure the electrical connections are tight and
check the 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, at a high temperature, to
lubricate the moving parts of the regulators (threaded shaft, sliding
surfaces, shunts etc.).

Replacing the power supply cable: before replacing the cable,
identify the screw-connecting terminals L1 and L2 (N) on the switches
(Fig. L).

After having carried out maintenance or repairs, restore the connections
and wiring as they were before, making sure they do not come into
contact with moving parts or parts that can reach high temperatures.
Tie all the wires as they were before, being careful to keep the high
voltage connections of the primary transformer separate from the low
voltage ones of the secondary transformer.

Use all the original washers and screws when closing the casing.



(IT)

MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE
ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE.

SALDATRICI AD ARCO PER ELETTRODI RIVESTITI (MMA) PREVISTE PER USO
PROFESSIONALE ED INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull’'uso sicuro
della saldatrice ed informato sui rischi connessi ai procedimenti per
saldatura ad arco, alle relative misure di protezione ed alle procedure
di emergenza.

(Fare riferimento anche alla norma "EN 60974-9: Apparecchiature
per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

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

La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica
e di riparazione devono essere eseguite a saldatrice spenta e
scollegata dalla rete di alimentazione.

Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione
prima di sostituire i particolari d’usura della torcia.

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

La saldatrice deve essere c esclusi ad un si

di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.
Assicurarsi che la presa di ali
collegata alla terra di protezione.
Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la
pioggia.

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni
allentate.

sia corret



saldatrice.

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad arco,
realizzata specificatamente per la saldatura MMA in corrente alternata
(ACQ) di elettrodi rivestiti.

ACCESSORI DI SERIE:

- pinza portaelettrodo;

- cavo diritorno completo di pinza di massa;
- kit ruote (nei modelli carrellati).

3. DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono

riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig.A

1- Grado di protezione dell'involucro.

2- Simbolo della linea di alimentazione:
1~: tensione alternata monofase.

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

4- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

5- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle
macchine per saldatura ad arco.

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

7- Simbolo S: indica che possono essere eseguite operazioni di
saldatura in un ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico
(p.es. in stretta vicinanza di grandi masse metalliche).

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, :tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
- L/U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che
possono venire erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la

saldatrice puo erogare la corrente corrispondente (stessa colonna).

Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10 minuti (es. 60% = 6

minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).

Nel caso i fattori d'utilizzo (riferiti a 40°C ambiente) vengano

superati, si determinera l'intervento della protezione termica (la

saldatrice rimane in stand-by finché la sua temperatura non rientri
nei limiti ammessi ).

A/N-A/V : Indica la gamma di regolazione della corrente di

saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione d'arco.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della
saldatrice(limiti ammessi +10%):

= |, .ax : Corrente massima assorbita dalla linea.

- 1, 4: Corrente effettiva di alimentazione.

10- -==: Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per
la protezione della linea.

11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato é riportato nel
capitolo 1“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

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

ALTRI DATI TECNICI:
- Prestazioni del circuito di saldatura in funzione del diametro

dell’elettrodo (Fig. A-12):

- @:diametro degli elettrodi saldabili.

- 1,: Corrente convenzionale di saldatura alla corrispondente tensione
d'arco.

- tw : é la durata media del tempo di saldatura su carico nominale
calcolato tra il ripristino e l'intervento del termostato partendo con
la saldatrice a regime termico.

- tr:éladurata media del tempo di riarmo calcolato tra l'intervento e il
ripristino del termostato partendo con la saldatrice a regime termico.

- SALDATRICE: vedi tabella 1 (TAB. 1)
Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB. 1).

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
DISPOSITIVI DI 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 DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.

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
A blaggio cavo di sald pi portaelettrodo
Fig.F

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

Individuare il luogo d'installazione della saldatrice in modo che non vi
siano ostacoli in corrispondenza della apertura d'ingresso e d'uscita
dell'aria di raffreddamento; accertarsi nel contempo che non vengano
aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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 di rete
disponibili nel luogo d'installazione.

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di

alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.

Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori

differenziali del tipo:

- TipoA( ) per macchine monofasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si
consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della
rete di alimentazione che presentano unimpedenza minore di Zmax =
0.2 ohm.

La saldatrice rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.

SPINA E PRESA: (Per le saldatrici sprovviste di spina):

collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (2P + T, 3P +
T) di portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili
o interruttore automatico; l'apposito terminale di terra deve essere
collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.
Latabella 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 di linea
effettivamente disponibile.

Fig.G

A ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte
rende inefficace il sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe
1) con conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock elettrico) e
per le cose (es. incendio).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI
COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E
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SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in
mm?) in base alla massima 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
con il simbolo

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

Raccomandazioni:

Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se
presenti), per garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario
si produrranno surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo loro
rapido deterioramento e perdita dI efficienza.

Utilizzare i cavi di saldatura piti corti possibile.

Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo
in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente di
saldatura; cid pud essere pericoloso per la sicurezza e dare risultati
insoddisfacenti per la saldatura.

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

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

Per accendere la saldatrice agire sull'interuttore generale (Fig. B-1).
Lintensita della corrente di saldatura erogata é 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) nella posizione
O (aperto).

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

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 pochi minuti la
protezione si ripristinera inserendo la linea di alimentazione e spegnendo
la lampada gialla. La saldatrice sara pronta a lavorare ancora.

SALDATURA

- Utilizzare elettrodi adatti allimpiego in corrente alternata.

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

Corrente di saldatura (A)
@ Elettrodo (mm) -
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
32 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 correnti piti basse.

- Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate,
oltre che dall'intensita di corrente scelta, dagli altri parametri di
saldatura quali, lunghezza dell'arco, velocita e posizione di esecuzione,
diametro e qualita degli elettrodi (per una corretta conservazione
mantenere gli elettrodi al riparo dall'umidita protetti dalle apposite
confezioni o 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 per
innescare I'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE I'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe
di danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso Iinnesco
dell'arco.

Appena innescato 'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo,
equivalente al diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa
distanza la pil costante possibile durante l'esecuzione della saldatura;
ricordare che l'inclinazione dell'elettrodo nel senso dell’avanzamento
dovra essere di circa 20-30 gradi, (Fig. H).

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

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA
Fig. 1

7. MANUTENZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O
QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-MECCANICO E NEL RISPETTO
DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA

SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE

LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI

ALIMENTAZIONE.

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
in movimento.

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e
della polverosita dell’ambiente, ispezionare l'interno 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 danni all'isolamento.

Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice

serrando a fondo le viti di fissaggio.

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).

Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare

le connessioni ed i cablaggi com'erano in origine avendo cura che

questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti che
possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i conduttori

com'erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i

collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa

tensione.

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della

carpenteria.
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(FR)

MANUEL D’INSTRUCTIONS

ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE,
LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS.

POSTES DE SOUDAGE A ARC POUR ELECTRODES ENROBEES (MMA)
PREVUS POUR UTILISATION PROFESSIONNELLE ET INDUSTRIELLE.
Remarque: le terme “poste de soudage” sera ensuite utilisé dans le texte.

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

L'opérateur doit étre informé de fagcon adéquate sur I'utilisation en

toute sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés

aux procédés de soudage a l'arc, les mesures de précaution et les

procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
dagealarc:| llation et utilisation »).

/N

Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains
cas, la tension 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 cables de soudage et aux
opérations de contrdle et de réparation.

Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur
avant de remplacer les piéces de la torche sujettes a usure.
Linstallation électrique doit é&tre effectuée conformément aux
normes et a la législation sur la pré ion des accidents du travail.
Le poste de dage doit exclusi étre connecté a un
systéme d’alimentation avec conducteur de neutre relié a la terre.
S’assurer que la prise d‘ali ion est correc reliée a la
terre.

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

Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.

En cas d'utilisation d’un systeé de refroidi: | le
remplissage d’eau doit étre effectué avec le poste de soudage a
I'arrét et débranché du réseau d’alimentation électrique.

Liauid
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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.)

Il est interdit dutiliser la poignée comme moyen de suspension du
poste de soudage.

2.INTRODUCTION ET DESCRIPTION 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 retour équipé de pince de masse;

- kit roulettes (modéles montés sur roulettes).

3. DONNEES TECHNIQUES

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- Degré de protection de la structure.

2- Symbole de la ligne d'alimentation.
1~: tension alternative monophasée.

3- Symbole du procédé de soudage prévu.

4- Symbole de la structure interne du poste de soudage.

5-  Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction
des postes de soudages pour soudage a l'arc.

6- Numéro d'immatriculation pour I'identification du poste de soudage
(indispensable en cas de nécessité d'assistance technique, demande
piéces de rechange, recherche provenance du produit).

7- Symbole S: indique qu'il est possible deffectuer des opérations
de soudage dans un milieu présentant des risques accrus de choc
électrique (par ex. a proximité immédiate de grandes masses
métalliques).

8- Performances du circuit de soudage:

- U, :Tension maximale a vide (circuit de soudage ouvert).
- 1,/U,: Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre
distribués par la machine durant le soudage.

X : Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel

la machine peut distribuer le courant correspondant (méme

colonne). S'exprime en % sur la base d'un cycle de 10 minutes (par
exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause; et ainsi
de suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la

plaquette et indiquant 40°), la protection thermique se déclenche

et le poste de soudage se place en veille tant que la température
ne rentre pas dans les limites autorisées.

A/V - A/V :indique la plage de régulation du courant de soudage

(minimum - maximum) a la tension d'arc correspondante.

9- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

- U, : tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de
soudage (limites admises + 10%).

= |, 1 ¢ COUrant maximal absorbé par la ligne.

- 1, 4 courant d'alimentation efficace.

10- == :Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la
protection de la ligne.

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification
figure au chapitre 1 “Régles générales de sécurité pour le soudage a
l'arc”.

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 du poste de
soudage.

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:
- Performances du circuit de soudage en fonction du diamétre de
I'électrode (Fig. A-12):
- @:diamétre des électrodes de soudage.
- I Courant conventionnel de soudage a la tension d'arc
correspondante.
- tw: durée moyenne du temps de soudage sur la charge nominale
calculée entre le rétablissement et l'intervention du thermostat en

démarrant avec le poste de soudage a régime thermique.

- tr: durée moyenne du temps de réarmement calculé entre
l'intervention et le rétablissement du thermostat en démarrant avec
le poste de soudage a régime thermique. du produit).

- POSTE DE SOUDAGE: voir tableau 1 (TAB.1)
Le poids du poste de dage est indiqué au tabl 1(TAB.1).

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

5.INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS
D’'INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES
AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE
D’ALIMENTATION SECTEUR.

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

INSTALLATION
Fig.C
Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.

Assemblage masque de protection
Fig.D

Assemblage cable de retour - pince
Fig.E

cable de

dage - pince porte-électrode
Fig.F

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Identifier le lieu d'installation de l'appareil de fagon a ce qu'il n'y ait
pas d'obstacles en face de l'ouverture d'entrée et de sortie de l'air de
refroidissement; s'assurer dans le méme temps qu’il n‘aspire pas de
poussieres conductrices, de vapeurs corrosives, d’humidité, etc.
Maintenir au moins 250mm d'espace libre autour du poste de soudage.

ATTENTION ! Placer l'appareil sur une surface plane de
capacité adaptée au poids pour en éviter le renversement ou des
déplacements dangereux.

BRANCHEMENT AU RESEAU D’ALIMENTATION SECTEUR

- Avant de procéder aux raccordements électriques, controler 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 systéeme
d‘alimentation avec conducteur de neutre branché a la terre.

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des
interrupteurs différentiels de type suivant:

- Type A( ) pour machines monophasées;

Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker), il est
conseillé de connecter le poste de soudage aux points d'interface du
réseau d'alimentation présentant une impédance inférieure a Zmax =
0.2 ohm.

Le poste de soudage répond aux exigences de la norme IEC/EN 61000-
3-12.

FICHE ET PRISE: (Pour les postes de soudage sans fiche):

brancher une fiche normalisée (2P + T, 3P + T) de portée adéquate au
cable d'alimentation, et installer une prise de réseau munie de fusibles
ou d'un interrupteur 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 amperes,
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.

La machine doit étre alimentée per deux conducteurs (deux phases ou
phase neutre), plus un troisieme servant au raccord a la terre (PE); ce
conducteur est d’'une couleur jaune-vert.

Pour les postes de soudage munis de double tension d‘alimentacion
régler la vis de blocage de la poignée du commutateur changement de
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tension sur la position correspondante a la tension de ligne effectivement
disponible.
Fig. G

A ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend
inefficace le systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe 1)
avec de graves risques &q pour les per (ex. secousse
électrique) et pour les choses (ex. 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.

Le tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les cables de
soudage (en mm?) en fonction du courant maximal distribué par le poste
de soudage.

C ion cable de dage pince/porte-électrode

Une borne spéciale permettant de serrer la partie exposée de I'électrode
est prévue sur I'extrémité du cable.

En cas de postes de soudage équipés de borne, le cable doit étre connecté
alaborne portant le symbole

Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique de support,
le plus preés possible du raccord en cours d’exécution. En cas de postes de
soudage équipés de borne, le cable doit étre connecté a la borne portant

le symbole—:\.

Recommandations:

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises
rapides (si elles existent), pour en garantir un parfait contact électrique;
en cas contraire, il se produira une surchauffe des connecteurs qui se
détérioreront rapidement et perdront leur efficacité.

- Utiliser les cables de soudage les plus courts possibles.

Eviter d'utiliser des structures métalliques qui ne font pas partie du

morceau en usinage, pour remplacer le cable de retour du courant

de soudage ; ceci peut étre dangereux pour la sécurité et donner des
résultats insatisfaisants pour le soudage.

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

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

Lintensité du courant de soudage distribué peut étre réglé avec continuité
au moyen d'un dérivateur magnétique actionnable manuellement (Fig.
B-2), ou a gradins au moyen d'un déviateur actionnable manuellement
(Fig. B-3).

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 (1) peut étre lue sur I'échelle graduée
en ampeéres (Fig. B-4) placée sur le panneau supérieur ou latéral des
machines en étant équipées.

PROTECTION THERMOSTATIQUE

Ce poste de soudage est protégé des surcharges thermiques par une
protection automatique (thermostat a 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 nouveau prét a
travailler.

SOUDAGE

- Utiliser des électrodes adaptées a une utilisation avec courant alternatif.

- Le courant de soudage se régle en fonction du diamétre de |'électrode
utilisée et du type de joint que l'on désire effectuer: a titre indicatif, les
courants utilisables pour les différentes diamétres d’électrodes sont:

. Courant de soudage (A)
@ Electrode (mm) -
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
32 80 160
4 120 200

- 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 l'arc, la vitesse et la position d'exécution, le
diameétre et la qualité des électrodes (pour une conservation correcte,
garder les électrodes a l'abri de I'humidité dans leurs boites ou
emballages).

Exécution:

- Entenant le masque DEVANT LE VISAGE, frottez la pointe de |'électrode
sur la piéce a souder en effectuant un mouvement comme pour
craquer une allumette; c'est la méthode la plus correcte pour amorcer
l'arc.

ATTENTION: NE PAS TAPOTER lélectrode sur la piéce; vous
risqueriez d’abimer le revétement en rendant I'amorcage de I'arc
plus difficile.

- Deés que vous avez amorcé l'arc, essayez de maintenir une distance

équivalente au diamétre de |'électrode utilisée et tenez cette distance

constante le plus possible pendant I'exécution de la soudure;
reppelez-vous que linclinaison de Iélectrode dans le sens de

I'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés. (Fig. H).

A la fin du cordon de soudure, tirez l'extrémité de |électrode

légérement vers l'arriere par rapport a la direction d’avancement,

au-dessus du cratére pour effectuer le remplissage, puis soulevez
rapidement I'électrode du bain de fusion pour éteindre I'arc.

ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE
Fig.1

7.ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D’ENTRETIEN,
S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET
L'ALIMENTATION SECTIONNEE.

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE
EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU
QUALIFIE DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS
LE RESPECT DU REFERENTIEL TECHNIQUE CEI/EN 60974-4.

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE
DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE
RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE ET D’ACCEDER A
L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

Tout controle 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 I'utilisation et du niveau d'empoussiérement des lieux, l'intérieur de
la machine et retirer la poussiére déposée sur le transformateur, la au
moyen d'un jet d'air comprimé sec (max. 10 bars).

Controler également que les connexions électriques sont correctement
serrées et vérifier 'état de l'isolement des cablages.

Ala fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant
afond les vis de fixation.

- Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de
soudage ouvert.

Si nécessaire, 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 cable d’alimentation: avant tout remplacement
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du cable, identifier les bornes de connexion a vis L1 et L2 (N) sur les
interrupteurs (Fig. L).

Aprés avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions
et les cablages comme ils étaient a l'origine en faisant attention que
ces derniers n'entrent pas en contact avec des parties en mouvement
ou des parties qui peuvent atteindre des températures élevées. Gainer
tous les conducteurs comme ils I'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute
tension et les branchements des transformateurs secondaires en basse
tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

(ES)

MANUAL DE INSTRUCCIONES

AL

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

SOLDADORAS POR ARCO PARA ELECTRODOS REVESTIDOS (MMA)
PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL Y PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro del aparato y debe estar informado sobre los riesgos
relacionados con los procedimii de soldad por arco, las
relativas medidas de proteccion y los procedimi de emergencia
(Referirse también a la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura
de arco. Parte 9: Instalacién y uso”).

Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tension
sin carga inistrada por la soldadora puede ser peligrosa en
algunas circunstancias.

La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacién y de reparacion deben ser efectuadas con la
soldadora apagada y desenchufada de la red de alimentacion.
Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentaciéon
antes de sustituir los el desg dos del sopl
Hacer la i lacién eléctrica resp do las normas y leyes de
prevencion de accidentes previstas.

La soldadora debe conectarse exclusi a un si de
alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

- Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectada a la tierra de proteccion.

No utilizar la soldadora en ambi humedos o mojados o bajo la
lluvia.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal
realizadas.

En pr ia de una idad de enfriami de liquido las
operaciones de llenado deben efectuarse con la soldadora
apagada y desconectada de la red de alimentacion.
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valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.

Es necesario que un coordinador experto realice la medicion
instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar
medidas de proteccion adecuadas como indicado en el punto 7.9
de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.

RIESGOS RESTANTES
VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una
capacidad adecuada para la masa; en caso contrario, (por ejemplo,

p inclinados o no igualados) existe el peligro de vuelco.

USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacién de la soldadora para
cualquier elaboracion diferente de la prevista (Ej. descongelacién
de tuberias de la red hidrica).

Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension de la
soldadora.

2. INTRODUCCION Y 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;
- kit ruedas (en los modelos con carro).

3. DATO S TECNICOS

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- Grado de proteccion del envoltorio.

2- Simbolo de la linea de alimentacion:
1~: tension alterna monofasica.

3- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

4- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

5- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacion de
las maquinas para soldadura por arco.

6- Numero de matricula para la identificacion de la soldadora
(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambio,
busqueda del origen del producto).

7- Simbolo S : indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura
en un ambiente con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por
ejemplo, cerca de grandes masas metalicas).

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, :tensién méaxima en vacio (circuito de soldadura abierto).
- 1/U, : Corriente y tensién correspondiente normalizada que
pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

X : Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la

soldadora puede distribuir la corriente correspondiente (misma

columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo de 10min

(por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos parada; y asi

sucesivamente).

En el caso que los factores de utilizacién sean superados (de

chapa, referidos a 40°C ambiente) se producird la intervencion de

la proteccion térmica (la soldadora permanece en stand-by hasta
que su temperatura entra dentro de los limites admitidos).
- A/V-A/V : Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura
(minimo - méaximo) a la correspondiente tension de arco.

9- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacién:

- U, : Tension alterna y frecuencia de alimentacién de la soldadora /
limites admitidos +10%):

= 1} nax ¢ COrriente maxima absorbida por la linea.

- |, 4 Corriente efectiva de alimentacion.

10- -==: Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar
para la proteccion de la linea.

11- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica
en el capitulo 1 "Seguridad general para la soldadura por arco”.

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado de
los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la
soldadora en su posesion deben controlarse directamente en la chapa de
la misma soldadora..

OTROS DATOS TECNICOS:
- Prestaciones del circuito de soldadura en funcion del diametro del

electrodo (Fig. A-12):

- @:didmetro de los electrodos soldables.

- 1,:Corriente convencional de soldadura a la correspondiente tension
de arco.

- tw : es la duraciéon media del tiempo de soldadura sobre carga
nominal calculado entre el restablecimiento y la intervencién del
termostato iniciando con la soldadora a régimen térmico.

- tr: es la duracién media del tiempo de rearme calculado entre la
intervencion y el restablecimiento del termostato iniciando con la
soldadora a régimen térmico.

- SOLDADORA: vea tabla 1 (TAB. 1)
El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB.1)

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA
DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
Fig.B

5.INSTALACION

{ATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA
RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

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

PREPARACION
Fig.C
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan
separadas, contenidas en el embalaje.

Ensamblaje de la mascara de proteccion
Fig.D

Ensamblaje del cable de retorno-pinza
Fig.E

Ensamblaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo
Fig.F

UBICACION DE LA SOLDADORA

Identificar el lugar de instalacion de la soldadora, con el fin de que no
haya obstaculos en correspondencia de la abertura de entrada y de salida
del aire de refrigeracion; al mismo tiempo comprobar que no se aspiren
polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc..

Mantener por lo menos 250 mm de espacio libre alrededor de la
soldadora.

{ATENCION! Posicionar la soldadora en una superficie plana
de capacidad de carga adecuada para el peso, para evitar su vuelco o
desplazamientos peligrosos.

CONEXION A LA RED

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

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de
alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto usar
interruptores diferenciales de tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas;

Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker) se
aconseja la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red
de alimentacion que presentan una impedancia menor que Zmax =0.2
ohm.

La soldadora cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

ENCHUFE Y TOMA: (Para las soldadoras que no tienen enchufe):

conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado, (2P + T, 3P +
T) de capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles
o interruptor automético; el relativo terminal de tierra debe conectarse
al conducto de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacién. La
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tabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles
retrasados en base a la corriente maxima nominal distribuida por la
soldadora, y a la tensién nominal de alimentacion.

Para las soldadoras abastecidas en doble tension de alimentacion, hay

que predisponer el tornillo de bloqueo del conmutador de cambio-

tension en la posicion correspondiente a la tension de alimentacion real.
Fig. G

A {ATENCION! El inc li dich

p de las ichas reglas
vuelve inefectivo el sistema de seguridad previsto por el constructor
(clase 1) con los consiguientes graves riesgos para las personas (por
ejemplo choque eléctrico) y para las cosas (por ejemplo, incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

{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 maxima corriente distribuida por la
soldadora.

Conexion 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 con
el simbolo

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

Se conecta a la pieza a soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo
mas cerca posible de la junta en ejecucion. Para las soldadoras provistas
de borne, este cable se conecta al borne con el simbolo —:\ .

Recomendaciones:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas
rapidas (si presentes), para garantizar un contacto eléctrico perfecto; de
lo contrario se produciran recalentamientos de los conectores mismos
con su rapido deterioro correspondiente y pérdida de eficiencia.
Utilizar los cables de soldadura lo mas cortos posible.

Evitar utilizar estructuras metalicas que no pertenezcan a la pieza
en elaboracién, en sustitucién del cable de retorno de la corriente
de soldadura; eso puede resultar peligroso para la seguridad y dar
resultados no satisfactorios para la soldadura.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Estas soldadoras estdn formadas por un transformador monofésico
con caracteristica con modulaciéon 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 usar el interruptor 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 (Fig. 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 regulacion de la corriente en caso de una soldadora
con desviador debe efectuarse con interruptor general (Fig. B-1) en la
posicion O (abierto).

El valor 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.

PROTECCION TERMOSTATICA

Esta soldadora esta protegida de sobrecargas térmicas, mediante
proteccion automatica (termostato de reactivacion automatica). Cuando
los bobinados alcancen una temperatura preestablecida, la proteccion
desconectara el circuito de alimentacion, encendiéndo la lampara
amarilla, sobre el panel delantero (Fig. B-5). Después de algunos minutos
de refrigeracion, la proteccion se reactivard conectando el circuito de
alimentacion y apagando la lampara amarilla. De este modo la soldadora
estara despuesta para trabajar otra vez.

SOLDADURA
- Utilizar electrodos aptos para el uso en corriente alterna.
- La corriente de soldadura va regulada en funcién del diametro

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:

Corriente de soldadura (A)
@ Electrodo (mm) -

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- Tener presente que, a igualdad de didmetro de electrodo, se utilizardn
valores elevados de corriente para la soldadura en llano; mientras que
para soldadura en vertical o sobrepuesta, deberan utilizarse corrientes
mas bajas.

- Las caracteristicas mecénicas de la junta soldada estan determinadas,
ademas de por la intensidad de la corriente elegida, por otros
pardmetros de soldadura como la longitud del arco, la velocidad y
posicion de la ejecucion, el didmetro y la calidad de los electrodos (para
una correcta conservacion mantener los electrodos al resguardo de la
humedad protegidos en sus paquetes o contenedores).

Procedimiento:

Teniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del electrodo
sobre la pieza a soldar, siguiendo un movimiento, como si debiese
encender un cerillo; éste es el método mas correcto para cebar el arco.
ATENCION: NO PUNTEAR el electrodo sobre la pieza, se corre el riesgo
de danar 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 més constante posible, durante la ejecucion de la
soldadura; recordar que la inclinacién del electrodo, en el sentido de
avance, deberad ser de cerca de 20-30 grados (Fig. H).

Al final del cordén de soldadura, llevar el extremo del electrodo
ligeramente hacia atras, respecto a la direcciéon de avance, por encima
del crater, para efectuar el relleno; después levantar rdpidamente el
electrodo del bafno de fusién, para obtener el apagado del arco.

ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURA
Fig.|

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 TIENEN
QUE SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O
CAPACITADO EN AMBITO ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS
NORMAS TECNICAS IEC/EN 60974-4.

A {ATENCION! 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 ion y/o lesi debidas al
contacto directo con 6rganos en movimiento.

- Periddicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en
funcion de la utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el
interior de la soldadoray quitar el polvo depositado en el transformador,
mediante un chorro de aire comprimido seco (méx. 10 bar)

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

- Alfinal de estas operaciones volver amontar los paneles de la soldadora

ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la

soldadora abierta.

- Si es necesario, lubricar con una capa finisima de grasa, a alta
temperatura, las partes en movimiento de los érganos de regulacion

-16-



(eje con rosca, planos de deslizamiento, shunts, etc...).

- Sustitucion del cable de alimentacion: antes de sustituir el cable,
identificar los bornes de conexién con tornillos L1 y L2 (N) en los
interruptores (Fig. L).

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
restablecer las conexiones y los cableados como eran originariamente,
prestando atencion a que los mismos no entren en contacto con partes
en movimiento o componentes que puedan alcanzar temperaturas
elevadas. Clasificar todos los conductores como lo estaban
originariamente, prestando atencién a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores
secundarios de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar
la carcasa de la maquina.

(DE)

BEDIENUNGSANLEITUNG

AL

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

LICHTBOGEN-SCHWEISSMASCHINEN  FUR  UMHULLTE  ELEKTRODEN
(MMA) IN INDUSTRIE UND GEWERBE.

Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff “SchweilSmaschine”
gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN zum
LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB8 iiber die Risiken bei den
Lichtbogenschwei3verfahren, iiber die Schutzvorkehrungen und
das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die Norm,, EN 60974-9: LichtbogenschweiB8einrichtungen.
Teil 9: Errichten und Betreiben”).

Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Schwei8stromkreis;
die von der SchweiBmaschine b g [} fsp ist
unter bestimmten Umstanden geféhrlich.

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und Reparaturen
diirfen nur ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine

Leerl,

haltet und vom Versorgung g ist.

- Bevor Verschleiteile des Brenners ausgetauscht werden, muf3
die SchweiBmaschine geschaltet und vom Versorg z
genommen werden.

- Die Elektroi llation ist im Einkl. mit den einschldgigen
Vorschriften und Unfallverhii bestil vor h

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 nichtin feuchter oder nasser Umgebung
oder bei Regen benutzt werden.

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

Ist eine Einheit zur Flissigkeitskiihlung vorhand darf diese
nur bei ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter
SchweiBmaschine befiillt werden.
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werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,EN 60974-9:
Lichtbogenschweifleinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.
- MUSS das SchweiBen verboten werden, wenn die SchweiBmaschine
oder das Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden
(etwa an Riemen).
MUSS das Schweilen untersagt werden, wenn der Bediener
iiber Bodenhodhe tatig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN:
Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen
Werkstiick oder an mehreren, elektrisch miteinander verbundenen
Werkstiicken gearbeitet, kénnen sich die Leerlaufspannungen
zwischen zwei verschied Elektr oder B n
gefahrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine  Instrumentenmessung
vor h um fest llen, ob ein Risiko besteht und ob die
g Schut Bnah nach Punkt 7.9 der Norm ,EN
60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” ang det werden ko

RESTRISIKEN
KIPPGEFAHR: Die SchweiBBmaschine ist auf einer waagerechten
Fldche aufzustellen, die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z.
B. bei Bodengefille, unregelmaBigem Untergrund etc) besteht
Kippgefahr.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der
SchweiBBmaschine fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten ist
geféhrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhingen der
SchweiBmaschine zu benutzen.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese  SchweiBmaschine ist eine  Stromquelle  fiur  das
Lichtbogenschweilen, speziell gebaut fiir das SchweiBverfahren MMA
mit umhdillten Elektroden und Wechselstrom (AC).

SERIENMASSIGES ZUBEHOR:

- Elektrodenklemme;

- Stromriickleitungskabel komplett mit Masseklemme;
- Rédersatz (nur verfahrbare Modelle).

3. TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben (iber die Bedienung und Leistungen der

SchweifBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaft:

Abb. A

1-  Schutzart des Gehéuses.

2- Symbol der Versorgungsleitung:
1~: Wechselspannung einphasig.

3-  Symbol fir das vorgesehene SchweiBverfahren.

4- Symbol fiir den inneren Aufbau der SchweiBmaschine.

5- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiSmaschinen.

6- Seriennummer fir die Identifizierung der Schweimaschine (wird
unbedingt bendtigt fiir die Anforderung des Kundendienstes,
die Bestellung von Ersatzteilen und die Nachverfolgung der
Produktherkunft).

7- Symbol S:Weist darauf hin, dal8 Schweiarbeiten in einer Umgebung
mit erhohter Stromschlaggefahr moglich sind (z. B. in der Nahe
groBRer metallischer Massen).

8- Leistungen des Schweistromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (geéffneter SchweiRstromkreis).

- 1,/U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der Schweimaschine wéhrend des Schweil3vorganges
bereitgestellt werden kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die
SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen kann
(gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf einem
10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten
Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes
bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten,
schreitet die thermische Absicherung ein (die SchweiBmaschine

wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den
Grenzwert wieder unterschritten hat).
- A/V-A/V : Gibt den Regelbereich des Schwei3stroms (Minimum -
Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.
9- Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der
Schweifmaschine (Zuldssige Grenzen +10%):
= 1 1 : Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- 1, 4 Tatsdchliche Stromversorgung.
10- == : Fiur den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen
Sicherungen.
11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im
Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das LichtbogenschweiBen”
erlautert.

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

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- Leistung des SchweiB3stromkreises in Funktion des Durchmessers
der Elektrode (Abb. A-12):
- @ :Durchmesser der schwei3baren Elektroden.
- 1,:HandschweiBstrom bei der entsprechenden Lichtbogenspannung.
- tw : Die mittlere Dauer der Schweiflzeit bei Nennlast, berechnet
zwischen Ruickstellung und Ansprechen des Thermostats.
Die Zeitermittlung beginnt, wenn die Schweimaschine die
Betriebstemperatur erreicht hat.
- tr : Die mittlere Dauer der Ruckstellungszeit, berechnet zwischen
dem Ansprechen und der Rickstellung des Thermostats.
Die Zeitermittlung beginnt, wenn die SchweiBmaschine die
Betriebstemperatur erreicht hat.
- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)
Das Gewicht der SchweiBmaschine istin 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 GETRENNT WERDEN.

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

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

Z en der Schut K
Abb.D

Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme
Abb. E

Zusammensetzen SchweiBkabel und Elektrodenklemme
Abb. F

STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und
Austrittsoffnungen fiir die Kuhlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig
sicher, dass keine leitenden Stiube, korrosionsférdernden Déampfe,
Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die Schweimaschine herum missen mindestens 250 mm frei
bleiben.

ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer
ebenen Fliache auf, die stark genug ist, um das Gewicht zu tragen.
Auf diese Weise wird einem Umkippen oder einem gefahrlichen
Verrutschen vorgebeugt.
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NETZANSCHLUSS

- Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu priifen,
ob die Daten auf dem Typenschild der SchweiBmaschine mit der
Netzspannung und frequenz am Installationsort tibereinstimmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieflich mit einem Speisesystem

verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

Zum  Schutz vor indirektem  Kontakt miissen

Differenzialschaltertypen benutzt werden:

- TypA( ) fiir einphasige Maschinen;

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu
werden, empfiehlt es sich, die SchweiBmaschinen an den Schnittstellen
des Versorgungsnetzes anzuschlieBen, die eine Impedanz von unter
Zmax = 0.2 ohm haben.

Die SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen der Norm IEC/EN
61000-3-12.

folgende

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 zugehorige
ErdungsanschluB muB mit dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der
Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle 1 (TAB.1) sind die
empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen aufgefiihrt,
die auszuwahlen sind nach dem von der Schwei3maschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

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

Abb. G

A ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist das vom
Hersteller vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) unwirksam, was
schwere Folgerisiken fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und
Sachwerte (z. B. Brandgefahren) nach sich zieht.

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 fiir den jeweiligen maximal abgegebenen
Schweif3strom der Schweimaschine die empfohlenen Werte fiir den
Querschnitt des Schweilkabels aufgefiihrt (in mm?).

AnschluB Schweikabel mit Elektrodenhalter

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

Bei den SchweiBmaschinen, die mit Klemme ausgestattet sind, muf3 das
Kabel an die Klemme mit dem Symbol angeschlossen werden

AnschluB Schwei3strom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstiick oder der Metallbank verbunden, auf dem
es aufliegt, und zwar so nah wie mdglich an der Schweilnaht. Bei
SchweiBmaschinen, die mit Klemme ausgestattet sind, muf3 das Kabel an
die Klemme mit dem Symbol angeschlossen werden —:\ .

Empfehlungen:

- Die Stecker der SchweiBkabel sind bis ganz hinten in die
Schnellanschlisse  (falls  vorhanden) einzudrehen, um einen
einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen. Andernfalls

Uberhitzen die Stecker, verschleiBen und werden
funktionsunttichtig.

Die Schweif3kabel miissen so kurz wie méglich gehalten werden.
Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstromriickleitungskabels
Metallstrukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehoren.
Dies kann die Sicherheit gefdhrden und zu unbefriedigenden

SchweiBergebnissen fiihren.

vorzeitig

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Diese aus einem einphasigen Transformator mit fallender Kennlinie
bestehenden SchweiBmaschinen eignen sich zum Schweilen von
umbhiillten 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 Schweilstromes ist mit Hilfe eines
handbetatigten magnetischen Nebenschlusses stufenlos regelbar (Abb.
B-2), mit einem handbetatigten Wechselschalter 1aBt er sich stufenweise
regeln (Abb. B-3).

PRUFEN SIE DAS SCHWEISSMASCHINENMODELL.

Zur Beachtung: Wahrend der Stromregulierung bei einer
SchweiBmaschine mit Wechselschalter muB sich der Hauptschalter (Abb.
B-1) in der Stellung O (offen) befinden.

Der eingestellte Stromwert (1) stehtin Ampere auf der Anzeigeskala (Abb.
B-4), die sich auf dem oberen oder seitlichen Panel der entsprechend
ausgestatteten Maschinen befindet.

DER THERMOSCHUTZ

Dieses Gerat ist gegen thermische Uberladung durch eine automatische
Schutzeinrichtung (Thermostat mit automatischer Wiederaufnahme)
geschiitzt. Die Schutzvorrichtung unterbricht den Stromkreis, wobei sich
die gelbe Lampe auf der Vorderfront einschaltet (Abb. B-5). Nach einigen
Minuten der Abkiihlung wird das Gerat wieder aktiviert und die gelbe
Lampe geht wieder aus. Das Gerat ist flir weitere Arbeiten bereit.

SCHWEISSEN

- Verwenden Sie Elektroden, die fiir die Arbeit mit Wechselstrom
geeignet sind.

Der Schweifstrom wird in Abhéngigkeit zum Elektrodendurchmesser
und zum verwendeten Arbeitsstiick bestimmt. In der Folge die
Stromwerte im Vergleich zum Durchmesser:

/] Schwei3strom (A)
Elektrodendurch
(mm) min. max.

1.6 25 50

2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Beachten Sie, daB bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser
hohere Stromwerte fiir SchweiBarbeiten in der Ebene und niedere
Werte firr Schwei3en in der Vertikale oder Gber dem Kopf ver wendet
werden miissen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweiverbindung werden
nicht nur durch die gewdhlte Stromstérke bestimmt, sondern auch
durch die anderen Schwei3parameter wie die Lichtbogenldnge, die
Ausfuhrungsgeschwindigkeit und sowie durch den Durchmesser
und die Gite der Elektroden (zur korrekten Aufbewahrung schiitzen
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
anzilinden. Das ist die korrekte Art, den Bogen zu ziinden.

ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am Werkstiick
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 Werkstlick
entfernt. Halten Sie nun diesen Abstand so konstant wie mdglich
wahrend des Schweilens ein. Beachten Sie, da8 der Stellwinkel der
Elektrode in Arbeitsrichtungungefdhr 20-30 Grad betragen soll (Abb.
H).

- Am Ende der Schweinaht fihren Sie die Elektrode leicht gegen
die Arbeitsrichtung zuriick, um den Krater zu fillen. Dann heben
Sie ruckartig die Elektrode aus dem Schweibad, um so den Bogen
auszul6schen.

ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT
Abb. |

7.WARTUNG
ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
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AUSSERORDENTLICHE WARTUNG
UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN
60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.

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

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéhrend das Innere der
SchweiBmaschine unter Sp g steht, b ht die Gefahr
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit

spannungsfithrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten

Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelmdBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und
die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muB das Innere
der Schweilmaschine 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 Anschlisse
festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.
Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der
SchweiBmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben
wieder vollstandig angezogen.
Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei ge6ffneter SchweiBmaschine
zu arbeiten.
- Falls erforderlich, werden die Bewegungsteile der Regelungselemente
mit einem hauchdiinnen hochtemperaturgeeigneten Fett geschmiert
(Gewindewelle, Gleitflichen, Shunts etc...).
Ersetzung des Versorgungskabels: Vor dem Austausch des Kabels
missen die AnschluB-Schraubklemmen L1 und L2 (N) auf den
Schaltern (Abb. L) identifiziert werden.
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse
und Verkabelungen wieder in den urspriinglichen Zustand zu
versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos
von den Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um

das Gehduse wieder zu schlieBen.

(RU)

PYKOBOACTBO MNOJIb3OBATENA

BHUMAHUE! NEPEL TEM, KAK MWCMONIb30BATb MALUURHY,
BHUMATEJIbHO NPOYUTATb PYKOBOACTBO MOJIb30OBATENA!

CBAPOYHbIE AMMAPATbI IYTOBOW CBAPKW AJIA 3JIEKTPOAOB C
MOKPbITUEM (MMA) FBIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHZH.
anIMeHaHI/Ie: B npueBefeHHOM [anee TeKCcTe WUCnonb3yeTca TepMUH
“cBapOYHbIN annapart”.

1. OBLWAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU AYTOBOW CBAPKE
Pa6bounit pomkeH 6biTb c HbIM
nc c ¢ puckamu,
C COOTBETCTBY

P

p o pata n

CBA3aHHbIMN C nNpoueccom RerBOiI C

HOpMamMu 3aWunTbl N wuiTy

(Cm. TakxKe cTtaHpapT "EN 60974-9: 060ponsane ANA pyroson
).

cBapku. Yactb 9: Yc nuc

- N36eraTb HENOCPeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3/IeKTPUYECKUM
KOHTYPOM CBapKW, TaK KaK B OTCYTCTBUM Harpy3ku HanpsxeHne,
nopaBaemoe reHepaTopoMm, BO3pacTaeT 1 MOXeT 6bITb OnacHo.

- Orcoep Tb BUNKY OT JNeKTPUYECKO ceTu nepepn
npoeefieHnem nMo6bIX paGoT no coepnHeHuIo Kabenein cBapku,

TV no W PEMOHTY.

-20-

Bbikno4aThb Cl P T N OTC Tb NUTaHWe nepepn
TeMm, Kak Tb AeTanu ceap: Vi rop
BbINONHWTL 3NEKTPMYECKYI0 YCTAaHOBKY B COOTBETCTBME C
AEﬁ(TByWLﬂMM 3aKoHOAaTeNIbCTBOM W NpaBunaMmn  TeXHUKN
6e3onacHoCTy.

cDeAIIIHiITb CBApPOYHYI0 MALUMHY TOJNIbKO C CeTbi0 NMUTaHMA C

HeWnTp P C c3a

Y6eanTtbcA, uTO po3eTKa CeTW MNpaBUIbHO COeANHeHa ¢
3a3emeHneM 3alunTbl.

He TbeA paToM B CbIpbIX U ( n
He NPOoM3BOAMTE CBapKY Mo AOXKAEM.

He ThCA c Vi unu c

NI0OXNM KOHTAaKTOM B coeANHeHNAX.



- CoeanHuTb 06paTHbIN Kab cBap 0 TOKa €O cBap
AeTanblo Kak 6nnxe k y C

- He BecTn cBapKy pAAOM CO CBapO4HbIM annapaTom, CUAA Ha
HeM wnmn K b Ha cBap i pat (

paccrosaHue: 50 cm).

- He octraBnatb peppmmarHuTHble NPeaAMETbI PAJOM CO CBAPOYHbIM
KOHTYpOM.

- MuHumanbHoe paccroaHune d=20cm (Puc. M).

- O6opypoBaHMe Knacca B:

dtoT  cBap part TBOP:! Tpe6
TEXHUYECKOro CTaHpapTa ana  mc B
NPOMBILNIEHHOI Cpefie, B GbITOBbIX us

NPAMO COEAWHEHHbIX C J/IEKTPOCETbIO HU3KOTO HanpsXeHus,
nopaiowyeil NUTaHNe B 6bITOBbIE MOMELLEHNA.

AOMONHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOXXHOCTU

- OMEPALN CBAPKU:

- B MOMELLEHNN C BbICOKUM PUCKOM 3N1EKTPUYECKOro paspasa

- B MOrPaHNYHbIX 30HaX

- npu BO3rop v B3p TbIX MaTep

HEOBXOAUMO, YTO6bI “OTBETCTBEHHbII 3Kcnept”

npeaBapuTeNbHO OL@HWI PUCK U PaboTbl AOKHBI NPOBOANTLCA
B NPUCYTCTBUAN APYIUX INL, YMEIOWMNX AeICTBOBaTb B CUTyaLuu
Tpesoru.
HEOBXOAWMO wuci Tb Kune cpeAcTBa 3aluThbl,
onucaHHble B pasgenax 7.10; A.8; A.10 craHpapTta "EN 60974-
9: O6opynoBaHMe Ana AyroBon cBapku. Yactb 9: YcraHoBKa 1

ucnonbsoBaHmne”.
- HEOBXOAWMMO 3anpeTuTb CBapKy, KOraa cBapoyHblii annapar unu
nopatowiee ycTponcrso np nop, A p

(HanpuMm., NocpeACTBOM pemMHe).

HEOBXOAMMO 3anpetutb cBapKy, Korga paGounii NnpunogHAT
Haj nosiom, 3a uc cny , KorAa Wci yloTca
nnatpopmbi 6e3onacHocT.

HAMPAXEHME MEXAY [AEPXKATENAMU 3JNIEKTPOAOB WU
FOPEJIKAMMU: pa6 C Hec cBap! patamu
Ha O[IHOI AeTaNn UAN Ha COeAVMHEHHBIX EKTPUYECKN AeTanax
BO3MOXKHa reHepauysA ONacHOW CyMMbI “XONOCTOro” HanpsXKeHna
MeXAy ABYMA pPasiMYHbIMU AepXKaTeNaMu 3NeKTPOJOB nnu

rop Ao , MOrywero B ABa pasa NpeBbiCUTb
AONYCTUMBIN Npeaen.

K ¢ F y C Ty 6 PyHATb
pu6op n p ansa puckos u Bbibopa

noAXoAAWMX CPeACTB 3alMThl COrNacHo pasgeny 7.9. cTaHaapTa
"EN 60974-9: O6opynoBaHue Ana AyroBoil cBapku. Yactb 9:

Yc M uc

A ICTATOYHbBIV PUCK

- OMPOKUIbIBAHMUE:  pac ™  cBap i par
Ha rop i p TM Hecywein cnoco6HocTh,
COOTBETCTBYIOWE Macce; B MPOTUBHOM cnyuyae (Hanp., non
NoA HaKNOHOM, HEPOBHbII W T. A.) CYyLWECTBYeT ONacHOCTb
OnpoKUAbIBaHNA.

MPUMEHEHME HE MO HA3HAYEHUIO: onacHO npuUMeHATb

cBap! pat ana 6 pa6oT, oTAMvaloWMXca
OT  npeaycMOTpeHHbX (Hanp. PasmopaxuBanune  Tpy6
BO/ONPOBOAHOI ceTh).

- 3anpeuy Tb CBap i part 3a pyuKy.

2.BBEAEHUE U OBLUEE ONMUCAHUE

3TOT CBapOuHbIii anmapaT ABNAETCA UCTOYHUKOM MEPeMeHHOro ToKa
ANA AYroBoOW CBapKW, BbINOMHeH creunanbHo Ana csapku MMA npu
nepemeHHom Toke (AC) 31eKTpoAamm C NOKPbITUEM.

CEPUMHBIE NPUHALNEXXHOCTU:

- ropenka;

- obpaTHbIii Kabenb C 3aKMMOM 3a3eMneHuns;
- Habop Konec (Mofenu ¢ Tenexkamui).

3. TEXHWYECKUE A AHHbIE

Tabnunuka gaHHbIX

TexHyuyeckne [aHHble, XapakTepusylolme paboTy U nonb3oBaHue

annapatom, NpuBefeHbl Ha CrneuuanbHoi Tabnuuke, UX pasbAcHeHne

[laeTCA Huxe:

Puc.A

1-  CTeneHb 3almTbl Kopryca.

2-  CumBON NUTalOLEN CETU:

OpHodasHoe nepeMeHHOe HanpsxeHue.

3-  CuMBON NpeayCMOTPEHHOTO THMa CBapKW.

4- BHYTpeHHAA CTPYKTypHasA CXemMa CBapOYHOro annapar.

5- CootBetcTByeT  EBponeiickum  Hopmam  6e3onacHocTn
TPe6OoBaHNAM K KOHCTPYKLIMN AYroBbIX CBaPOUHbIX annapaTos.

6- CepuitHblii Homep. WaeHTUPMKaumA MalmHbl (Heobxogum npu
obpalleHn 3a TeXHWYEeCKON MOMOLbI, 3anacHbIMU  YacTAMU,
npoBepKe OPUrVHaNbHOCTN N3aenus).

7- CumMBON S : yKasblBaeT, YTO MOXHO BbIMOIHATL CBAPKY B MOMeLLeHNN
C NOBbILIEHHbBIM PUCKOM 3MIEKTPUYECKOTO LWOKa (Hanprmep, paaom ¢
MeTaIMyecKuMn Maccamu).

8- [lapameTpbl CBAPOUHOTO KOHTYpa:

- U, : MaKcumanbHoe HanpaxeHue 6e3 Harpy3sku (OTKPbITbI KOHTYP
cBapKw).
- L/U, : TOK 1 HanpsikeHue, COOTBETCTBYIOWME HOPMANM30BaHHbIM

NpoK3BOAVMbIE annapaTom BO BPeMs CBapPKU.

X : KO3GGULMEHT NpepbIBUCTOCTY paboTbl. [ToKasbiBaeT Bpems, B

TeUYeHUM KOTOPOTo annapaT MOXeT 0becneunTb yKasaHHbIi B 3TOi

xe KonoHke Tok. KoapuueHT ykasbisaetca B % K OCHOBHOMY

10 - MUHYTHOMY UuKny. (Hanpumep, 60 % paBHAETCA 6 MUHYTam

PaboTbl C NoCNeayioLLM 4-X MUHYTHBIM NepepbIBOM, 1 T. [1.).

A/NV-A/V : yka3biBaeT AuanasoH PeryvMpoBKM ToKa CBapKu

(MMHUManbHBIA/  MakCMManbHbI)  NpU  COOTBETCTBYHOLLEM

HanpsXeHun ayru.

9- [MapameTpbl 3NeKTPUYECKON CETU NUTaHUA:

- U, : nepemeHHOe HamnpsbkeHWe U 4acToTa MNuTaloWen cetn
annaparta (MakcrmanbHbIi fonyck + 10 %).

= 1} jaxe : MAKCVIManbHBIT TOK, NOTpe6nsemblii oT cetu.

= |, ot 2D beKTUBHBIN TOK, NOTpebnAemblii OT ceTu.

10- == : BenuuvHa nnaBKUX MNpefaoxXpaHuUTeNein 3ameasieHHOro
[lefcTBNA, NpeaycMaTprBaeMbiX ANA 3aLUUTbl IMHWN.

11- CuMBONbI,  COOTBETCTBYIOWME MpaBunam 6e30nacHoOCTH, Ybe
3HaueHvie npuBeaeHo B rase 1“06Lan TexHVKa 6e3onacHoCTU Ana
[yroBoii cBapKu”.

Mpvmevanue: MMpumep WAEHTUOVKALMOHHON Tabnnuku  ABRAeTCA
yKa3aTefibHbIM N7 OGbACHEHNA 3HaYeHUA CUMBOJIOB M LUGP: TOUHbIE
3HAYEHUA TEXHMYECKNX AaHHbIX BALEro anmaparta MpuBefeHbl Ha ero
Tabnuuke.

NPOYUE TEXHUYECKUE AAHHbDIE:
- BbinonHeHuWe cxembl CBapKku B 3aBUCMMOCTM OT AuWameTpa
3nekTpopa (puc. A-12):
- @:[anameTp cBapyBaeMbIX 3NEKTPOAOB.
- 1,2 NPUHATLIA TOK CBapKM NPy COOTBETCTBYIOLIEM HANPSXKEHUMN AYTiA.
- tw CcpeaHAA NPOAOSIXKNTENbHOCTD BpPeMeHW CBapku npu
HOMUWHaNbHOM Harpyske, paCC‘II/ITaHHOIh MeXxAay BOCCTaHOBJIEHNEM
1 cpabaTbiBaHMEM TepMOCTaTa, HaunHaA paboTaTb CO CBapPOUHbIM
annapaTom B TeMnepaTypHOM pexiiMe.
tr : cpefHAAs NpPOAO/MKUTENBHOCTb BPEMEHV BOCCTAaHOBJIEHUS,
paccyuTaHHaAa mexay cpaﬁaTblsaHmeM n BOCCTaHOBJIEHNEM
TepMocTaTta, HauuHasA pa6OTaTb CO CBapO4HbIM annapatom B
TemnepaTtypHOM pexnme.
- CBAPOYHbI ANMAPAT: cmoTpm Tabnuyy 1 (TAB.1).
Bec cBap () Tay B ue 1 (TAB. 1).

4. ONMNCAHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA
YCTPOWCTBA YNPABJIEHUA, PEMYJIMPOBAHUA U COEAUHEHNA
CBAPOYHbIV ANMAPAT
puc.B

5.YCTAHOBKA

BHUMAHME! BbINOJIHUTL BCE OMEPALUM NO
YCTAHOBKE W 3JIEKTPUYECKOE COEQUWHEHUE CO CBAPOYHbIM
AMMNAPATOM, OTK/IIOYEHHbIM U OTCOEAMHEHHbBIM OT CETU
NUTAHUA.

SNEKTPUYECKUE COEQUHEHUA [OJNKHbI BbINOJIHATbCA TOJIbKO
OMbITHBIM U KBAJINGULIMPOBAHHBIM MEPCOHAJIOM.
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CBOPKA
Puc.C
CHATb CO CBAapOYHOro anmapata YnakoBKy,
OTCOeANHEHHbIX HaCTeVI, NMELWNXCA B yNakoBKe.

BbINONMHUTL  COOPKY

C6o0pKa 3aLUTHON MacKmN
Puc.D

C6opkKa Kabens Bo3Bpara - 3aXXuma
Puc.E

C6opka Kabens/cBapKu - 3aXKnMa iepXKaTens afieKTpoaa
Puc.F

PA3MELLEHVE CBAPOYHOTIO AMMAPATA

anI Bbl60pE MecCTa YCTaHOBKWM CBapoO4YHOro annapata cneauvte,
4TOGbI Y BXOOHbIX WU BbIXOAHbIX OTBepCTI/IVI oxnaxpaatoulero Bosfgyxa
He 6bi10 I'IpeI'IﬂTCTBI/IIh; y6e[ZLI/ITer, 4YTO B anmnapat He BCacbliBAKTCA
3N1eKTPONPOBOAALLME YaCTULIbl, €JKNE NCMIaPEeHIA, BNara n T.4.

Bokpyr cBapouHOro annapaTta HeOGXOAMMO OCTaBUTb CBOGOAHOE
NPOCTPAHCTBO WMPWHON, NO KpanHen mepe, 250 Mm.

BHUMAHME! Yc ite cBap M pat Ha
p 7/ p ™, rpy Tb KOTOPOIi COOTBETCTBYET
Becy paTa, 4To6bl Tb onp " c
annapata, 4TO MOXeET nf ™ K onacHbIX
cuTyayuii.

MNOACOEAVHEHUE K SNIEKTPUYECKOW CETU MUTAHUA
lMepea nofcoeanHeHViem annapata K SNEKTPUYECKON CeTy, NpoBepbTe
COOTBETCTBME HAMP/AXKEHWA W YacToTbl CETW B MeCTe YCTaHOBKM
TeXHNYECKUM XapaKkTepuctukam, npunBeaeHHbIM Ha Tabnuuke
annapara.
CBapOHHbIVI annapaTt [OnXeH COeAUHATbCA TONbKO C cncTtemon
ANTaHNA C HyNeBbIM MPOBOAHNKOM, MOACOEANHEHHDIM K 3a3eM/IeHNI0.
- [inA obecneyeHns 3alWnTbl OT HEMPAMOrO KOHTaKTa MCMOMb30BaTb
AnddepeHLmanbHble BbIKOYaTeNM Tuna:
- Tun A [NA OAHO(A3HbIX MALLWH;

[ins Toro, uto6bl yaosneTBopATh TpeboBaHuam CraHaapta EN 61000-
3-11  (MepuaHve n306pakeHns) pPeKOMeHAYeTCA MpOon3BOANTL
COefJHEHNA CBAapOYHOro annapata C TouKamu WHTepdelica ceTu
NUTaHKA, UMELMI UMNedaHC MeHee Z Makc =0.2 Om.

CBapoyHbIii annapaT cooTBeTCTBYeT TpeboBaHWAM cTaHaapTa IEC/EN
61000-3-12.

BUJIKA U PO3ETKA: (AnA cBapouHbIX annapaTos 6e3 Bunkn):

coefiuHUTb Kabenb MUTaHUA CO CTaHAAPTHOW BunKoW (2 montoca +
3a3emieHue, 3 Nosioca + 3a3eMieHNe), PacCUnNTaHHOI Ha NoTpeBAemMbli
annapatom  Tok. Heobxogumo  nopknwuyate K - CTaHAApPTHOM
ceTeBoW po3eTke, 060pyF[OBBHHOVI NNaBkKMUM 1N aBTOMaTUYeCKUM
npefoxpaHutenem; cneynanbHasa 3a3emnallan Knemma OO0/KHa 6bITb
COeflMHeHa C 3a3emMNIAIOMM MPOBOAHUKOM (KenTo-3eN1eHOro LiBeTa)
NMHWK NuTaHuA. B tabnuue 1 (TAB. 1) npuBeaeHbl 3HaueHUA B amnepax,
pekomeHayemble ANA NpefoXpaHuTeNne IMHNM 3aMeANIeHHOro JeincTBuA,
Bbl6paHHbIX Ha OCHOBE MaKC. HOMWHANbHOIO TOKa, BblpaﬁaTblBaeMOl’O
CBApOYHbIM annapaTtom, ® HOMUHaNbHOrO HaNPAXeHNA NNTaHUA.

[inA  annapaToB, HanpsXeHWe MUTalOWeld SNeKTPOCeTN KOTOPbIX
MOXeT UMeTb [lBa 3HauyeHus, HeoOGXOAMMO YCTaHOBUTb GRIOKMPYIOLLNIA
BUHT PYKOATKN KOMMYyTaToOpa NepeksloueHrA HanpaXeHns, KOTOpbIi

COEAVMHEHWA, NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbI  AMMAPAT
OTKJTIO4EH M OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.

B tabnuue 1 (TAB. 1) nmeloTcA 3HaUYeHWA, peKoMeHayemble Ans Kabenei
cBapKM (B MM?) B COOTBETCTBME C MaKCUMasbHbIM TOKOM CBapOUYHOro
annapara.

CoepuHeHne KaGens cBapKn AepkaTens 3neKTpoaa

Ha KoHUe wvMmeeTca creuuanbHbiii 3aXuM, KOTOPbIA HyXeH AnA
3aKPpyUMBaHKA OTKPbITON YacTu SNeKTpopa.

[InA CBapOuYHbIX annapaTtoB C 3aXUMOM, 3TOT Kabenb Heobxoanmo
COEANHNTD C 3aKUMOM, 0603HaUY€HHbIM CUMBOIOM

C 6 Ta TOKa CBapKu

CoeavHAETCA CO CBapVBaeMOi IeTablo WY C METaNINYECKIM CTOSIOM,
Ha KOTOPOM OHa JIeXWT, Kak MOXHO 61vxe K BbINOSIHAEMOMY CBapHOMY
coefMHeHWto. [INA CBapPOYHbIX annapaTtoB C 3aXMMOM, 3TOT Kabenb

Heo6XOAMMO COeAMHUTL C  3aXNMOM, OBGO3HAYEHHbIM CYMBOJSIOM
=

PekomeHpauun:

- lo ynopa BKpyTUTE COEAVHWTENV CBapOuHbIX Kabeneir B

6bICTPOAENCTBYIOLME 3aXUMbl (€CAN UMetTCA), YTOBbl obecneunTb

6e3ynpequu7| SJ'IEKTpI/I‘-IeCKI/IVI KOHTaKT, B NPOTUBHOM CJly4ae KOHTaKTbl

neperpeoTca, Yto MpviBefeT K WX ObICTPOMY WM3HOCY U moTepw

3 PeKTUBHOCTN.

Vicnonb3yiite Kak MOXHO GoJlee KOPOTKME CBapOUHble Kabenu.

- He wcnonb3yiite MeTaMyeckne KOHCTPYKUMM, KOTOpble —He
ABNAIOTCA YaCTblo 06pabaTbiBaeMoN AeTany, BMeCTo Kabens Bo3spata
CBApO4YHOro TOKa, 3TO MOXeT co3[aTb Yrposy 6e3onacHoCTM 1
npunBeCcTU K HeYJOBNIETBOPUTE/IbHbIM pe3y/ibTaTaM CBapKu.

6. CBAPKA: ONMUCAHWE NPOLIEAYPbI

Tu cBapOuYHble annapaTbl COCTOAT U3 oAHOda3HOro TpaHchopmaTopa C
najaoLeil xapakTepucTKo U MOAXOAAT ANA CBAPKMN NP NepeMeHHOM
TOKe 3neKTpofamu ¢ nokpbitvem (tun E 43 R) Ha ocHoBe fguametpa,
yKa3aHHOro Ha Tabnnyke AaHHbIX.

[inA BK/IoYeHNA CBapOYHOrO anmnapaTa HaXkaTb Ha FMaBHbIN BbiK/louaTeNb
(Puc. B-1).MHTeHCMBHOCTL  BblpabaTblBaeMOro TOKa CBapKU MOXeT
HenpepbiBHO  PerynmpoBaTbca, MOCPEACTBOM  MarHUTHOTO  LYHTa,
ynpaensaemoro BpyuHyto (Puc. B-2), nnu perynmpoBatbCs CTyneHuaTo,
nocpefCcTBOM LUYHTa, yNpaBnsaemoro BpyyHyto (Puc. B-3).

MPOBEPUTb MOJE/Ib CBAPOYHOIO AMMAPATA.

MPUM. PerynupoBaHue TOKa B C/yyae CBapOYHOro anmapata C
LYHTOM [IONKHO BbINONHATLCA C FNaBHbIM Bbiknovatenem (Puc. B-1),
HaxofAWmMMCA B nonoxeHun O (OTKPbITO).

3HayeHue 3a;aHHOro TOKa, (1)) UnTaeTca Ha rpasynpoBaHHON B amnepax
wkane (Puc. B-4), pacnonoxeHHoii Ha BepxHel uny 60KoBOM NaHenun Ha
MaLUVHaX, OCHALLEHHbIX LWKanon.

TEPMOCTATUYECKAA 3ALLUTA:

OTOT CBapOYHbI/i annapaT 3alulleH OT TepMUYeCKUX neperpysok
aBTOMATUYECKOM 3awmToi (TepmocTat c aBTOMATUUYECKUM
BOCCTaHOBJIeHVeM). Koraa 06mMOTKa JOCTUraeT 3apaHee yCTaHOBJIEHHOW
Temnepatypbl, 3aluUTa OTK/IOYAET Lienb MUTAHWA, U BKIIOYAET XenTylo
namny Ha nepepaHeii naHenu (Puc. B-5). Mocne oxnaxaeHus B TeueHne
HECKONMbKMX MWHYT 3alluTa aBTOMaTUYeCKM BOCCTaHaBiMBaeTCA W
BK/IIOYAET IMHUIO NUTaHUSA; KenTaa namna racHeT. CBapouHblil annapat
roTOB K flafibHeliwen pabote.

CBapka

- Wcnonb3oBatb 3neKTpofpl, noaxogawme Ana paboTbl C NepemMeHHbIM
TOKOM.

- ToK CBapKku [OMKeH BbIOUPaTbCA B 3aBUCKMOCTU OT AvameTpa

6nokMpyeT  nepekniouatenb B MONOXKEHUW,  COOTBETCTBYIOLLEM 3NMeKTpoAa U TUNa CBapPOYHbIX paboT. Huke npueoamtca Tabnuua
MMeloLLeMyCa B AeCTBUTENBHOCTI HANPAXEHMIO IHUN. [IONYCTVMbIX TOKOB CBapKW B 3aBUCMMOCTY OT [jlaMeTpa 3/1eKTPOAO0B:
Puc.G
@ fnametp Tok cBapku (A)
3anekTpoaa (Mm) i MaKc! i

BHUMAHUE! Hec P Bbllwe 16 25 50
npaBun  cHWKaeT 3QPeKTUBHOCTL  CUCTEMbI HOCTH, 3 20 o
npefycMOTpeHHO npoussBoguTenem (knacc 1), ¢ npu 8
3TOM Cepbe3Hyl0 Yyrposy Ans niogei (Hanpumep, 3M1€KTPOWOK) N 25 60 110
nmyulecTa (Hanpumep, noxap). 32 80 160
COEAVHEHUE KOHTYPA CBAPKM 4 120 200

BHUMAHMUE! NEPEA  TEM, KAK BbIMNOJIHATb

- lMonb3osatenio HeO6XOFlI/IMO y4nTbiBaTb, YTO BeMNYMHA CBAPOYHOro
TOKa ANnA OAHOro N TOro e Tuna 3N1eKTpoaos BhI6VIpaETCﬂ pasH0|7|, B
3aBUCMMOCTU OT MOJSIOXKEeHUA CBapuBaemblxX FleTaﬂeVlZ npu ceBapke Ha
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NNOCKOCTU BeNIMYMHA TOKa MakCMMasnbHa, a Npu BepTUKanbHOM LWBe
1nn paboTe Haf rofioBoON MUHUMAsbHA.

MexaHuueckne XapaKTeprcTuKM cBapHOro coefunHeHuA
onpefenAlTca, NOMAMO MHTEHCUBHOCTU Bbl6paHHOr0 TOKa, Taknumun
napameTpamn CBapKW, Kak AnvHa Ayrn, CKOpOoCTb W MOJoXeHune
NCNONHEeHUA, AnaMeTp U KayecCTBO 3/1eKTpoaoB (FU'IR npasuibHOro
XpaHeHuA cnepyeT AepaTb 3MeKTPoAbl 3alluleHHbIMX OT Bfarun, B
CcreLmanbHbIX YNakoBKax Wik KOHTENHEPaX).

BbinonHenne

- [Hepxa macky MEPE[] JIMLIOM, npyKocHWTECh K MeCTY CBapKU KOHLIOM

3NEeKTPOA, ABVKEHVE BaLlel PyKi JOHKHO GbiTb MOXOXKE Ha TO, KaK1M

Bbl 3aXMraeTe CrnyKy. 3TO N eCTb NPaBUbHbIA METOA 3aXuUraHns Ayru.

OpeHbTe Macky Ha nuvuo. lMPUKOCHUTECh K MECTy CBapKu KOHLIOM

3NeKTpOoAa, ABWXKEHUEe Balleil PyKW [AOMKHO ObiTb MOXOXe Ha

BHuMaHue: He cTyunTte 3neKTPoAoOM Mo [eTany, Tak Kak 3TO MOXeT

NPYBECTN K NOBPEXAEHUIO NMOKPLITUA U 3aTPYAHUT 3aXKuUraHue fiyru.

Kak Tonbko noAsuTCA aneKTpuyeckas fiyra, NoMnbiTanTech yaepxusatb

paccTosHue [10 WBa PaBHbIM [VaMeTpy WCMOMb3yeMoro 3NeKTpoaa.

B npouecce cBapku ynepxuBaiTe 3TO pacCTOAHME MOCTOAHHO ANA

nonyyYeHns paBHOMEPHOrO LWBa. [TOMHWTE, YTO HaKNOH OCU 3NeKTpoaa

B HanpaB/ieHN ABMKEHUA NOMKEH COCTaBNATb 0kono 20-30 rpaaycos.

(Puc. H).

- 3aKaHuuBaA LWIOB, OTBEAUTE 3NEKTPOJ, HEMHOrO Ha3aj, Mo OTHOLWEHNIO
K HanpaBneHuio CBapKy, YTOObl 3aMONHWNCA CBAPOYHbIA KpaTep, a
3aTeM pe3Ko MOAHUMUTE INEKTPOJ W3 pacnnaBa ANA WCYE3HOBEHUA
nyru.

MapameTpbl CBapoOUHbIX LWIBOB
Puc. |

7.TEX OBCNTYKUBAHUE

BHUMAHUVE! TMEPEL MPOBEAEHWEM  OMEPALMNA
TEXOBCNYXUBAHUA NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT
OTK/MIOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA .

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/YKUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TY>KMBAHWUE AOJTXXHO OCYLLECTBNATLCA
TOJIbKO  OMbITHbIM mnun KBAJIMOMUUPOBAHHbBIM B
NEKTPOMEXAHUYECKOW OBJIACTU MEPCOHAJIOM COIJIACHO
MONOXEHUAM TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHME! HUKOTAA HE CHUMAWTE NAHEJIb U HE
NPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA ANMNAPATA, HE
OTCOEAWHUB NPEABAPUTENIbHO BUJKY OT 3NIEKTPUYECKOW
CETW.

06pa3om OTAeNeHbl OT COeJUHEHUI BTOPUYHOW OBMOTKM HK3KOro
HanpsXeHs.

[1nA 3aKpbITUA METaNNIOKOHCTPYKLMN YCTaHOBUTE 06PATHO BCE ranku u
BUHTDI.

(PT)

MANUAL DE INSTRUGOES

AL

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

MAQUINAS DE SOLDAR COM ARCO PARA ELECTRODOS REVESTIDOS
(MMA) PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda".

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso
seguro da maquina de solda e informado sobre os riscos ligados
aos procedi com soldagem a arco, as relativas medidas de
protecéo e aos procedi de emergéncia

(Consultar também a norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”).

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

A conexdo dos cabos de solda, as opera¢oes de verificagao e
de reparacao devem ser executadas com a maquina de soldar
desligada e desconectada da rede de alimentagéo.

Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de
alimentacgao antes de substituir as partes desgastadas pela tocha.
- Efetuar a instalagao elétrica de acordo com as normas e leis de
prevencao e acidentes em vigor.

A maquina de soldar deve ser ligada excl aum si

de alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.
Certificar-se que a tomada de alimentagido esteja ligada
corretamente a terra de protegao.

Nao utilizar a maquina de solda em ambientes Umidos ou
molhados ou com chuva.

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.

B p p nop MoXeT
K  Cepbe3HblM  J/IeKTPOTpPaBMaM, TaK KaK  BO3MOXeH
HenocpeacT I KOHTAKT C ) yactammn Tau/
VNN NOBPEXAEHNAM BCIEACTBIE KOHTAKTa C YaCTAMM B ABMKEHUN.
PerynApHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOW 4acTb annapaTa, B
3aBUCMMOCTY OT YacTOTbl KCMO/Ib30BaHNA U 3aMnbleHHOCTU paboyero
MecTa. YaanaiiTe HakonmBLUYIOCA Ha TpaHCHOPMaTOpPe, CONPOTUBNIEHNN
1 BbiNpAMUTENE Nblfib MPU MOMOLLY CTPYW CYXOro CKaToro Bo3ayxa C
HW3KVM AasneHnem (makc. 10 6ap).

- TMpoBepuTb NPK OUUCTKE, YTO SNEKTPUYECKUE COeMHEHUA XOPOLLO
3aKpyueHbl U Ha KaGenenpoBojke OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHUA
usonauum.

Mocne okoHYaHWA onepauuy Texob6CNyXMBaHUA BepHWTE NaHenu
annapata Ha MecTo 1 XOpOLLO 3aKpyTUTe BCe KpemneXHble BUHTbI.
Hukoraa He npoBofuTe CBapKy NPy OTKPbITON MalUUHe.

Ecnu HeobXxoAuMo, CMabTe OuYeHb TOHKWM CIOeM KOHCWCTEHTHOW
CMasku  NpU  BbICOKOW  TemnepaType, 4acTu B  ABUXKEHUN
PerynmpoBOYHbIX  OpraHoB  (pe3bboBO  Ban,  MOBEPXHOCTW
CKOMbKEHUSA, WYHTbI U T. A.).

3ameHa Kabena nUTaHuMA: nepey Tem, Kak 3aMeHNTb Kabenb NTaHus,
onpeaennTb CoejuHUTENbHblE BUHTOBble Knemmbl L1 n L2 (N) Ha
nepekntovarensax (Puc. L).

Mocne BbINONHEHUA TEXOGCNYKUBAHNA WM PEMOHTA MOACOEANHUTE
obpaTHO coeavHeHVA 1 Kabenn Tak, Kak OHU Obinn nopcoeauHeHb!
V3HauyanbHO, CfeAs 3a Tem, 4TOObl OHM He conpuKacanucb ¢
NOABWXHBIMY 4acTAMU WAW YacTAMM, TemnepaTypa KOTOPbIX MOXET
3HAUMTENbHO MOBBICUTBCA. 3aKpenuTe BCe MPOBOfA CTAXKKAMM,
BEPHYB VX B MepBOHaYasbHbIi BU, CIeAd 3a TeM, YTOObl coefiHeHNA
NepBUYHON OBMOTKM BbICOKOrO HamnpsxeHWA 6biin Gbl AOMKHBIM
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a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios
ultravioletas e infravermelhos produmdos pelo arco; a protecao
deve ser dida a outras p pr ao arco por meio de
protecdes ou cortinas nao reflexivas.

(p.ex. pisos inclinados, desnivelados, etc...) existe o perigo de
queda.

- USO IMPROPRIO: e perigoso o uso da maquina de solda

Ruido: Se por causa de operagées de soldad muito i

for verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual
ou maior de 85 db(A), é obrigatério o uso de equipamentos de
protecao individual adequados (Tab. 1).

QORE®®

A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de
campos electr éticos (EMF) localizados nas pr idades do
circuito de soldadura.

Os campos electr interferir com algumas
aparelhagens médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, préteses
metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protec¢ao adequadas para com os
portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de
utilizagao do aparelho de soldar.

d.

sticos
P

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a
reduzir a exposi¢ao aos campos electr ético:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dms cabos de soldadura.
Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do
circuito de soldadura.

Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.
Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. Manter
ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a soldar o
mais préximo possivel a juncao em execugao.

Nao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar
(distancia minima: 50cm).

Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de
soldadura.

Distancia minima d=20cm (Fig. M).

- Aparelho de classe B:

Este aparelho de soldar satisfaz os requisitos do standard técnico de
produto para o uso em ambiente industrial, nos edificios domésticos
e nos edificios ligados directamente a uma rede de alimentagao de
baixa tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES
- AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico;
- Em espacgos confinados;
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsavel
qualificado” e executadas sempre na presenca de outras pessoas
instruidas para interven¢des em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao descritos
em 7.10; A.8; A.10 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens paraa
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso
- DEVE ser proibida a sold a 1 de soldaouo
allmentador de fio for segurada pelo operador (p.ex. por meio de
correias).
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao,
salvo eventual uso de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando
com mais maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais
pegas ligadas eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de
tensdes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos ou tochas,
a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.
E necesséario que um coordenador experiente execute a medigao
instr | para belecer se existe um risco e possa adotar
medidas de prote¢do adequada como indicado em 7.9 da norma
"EN 60974-9: Aparelhag para a soldadura por arco. Parte 9:
Instalagao e uso”.

RISCOS RESIDUOS
- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie
horizontal com capacidade adequada a massa; caso contrario

para | diferente daquela prevista (ex.

descongelamento de tubulagoes da rede hidrica).

- E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensio do
aparelho de soldar.

2. INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

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

ACESSORIOS DE SERIE:

- pinga porta eletrodo;

- cabo de retorno completo de pinga de massa;
- kit rodas (nos modelos com carrinho).

3. DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestacoes da maquina de solda

sao resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

Fig. A

1-  Grau de protecao do invélucro.

2- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~: tensdo alternada monofasica.

3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

4- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

5-  Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacdo das
maquina de solda a arco.

6- Numero de matricula para a identificagdo da maquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pecas de
reposicao, busca da origem do produto).

7- Simbolo S : indica que podem ser executadas operagdes de
soldagem num ambiente com risco acrescido de choque elétrico
(p.ex. muito préximo de grandes massas metalicas).

8- Prestacbes do circuito de soldagem:

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

- L/U, : Corrente e tensao correspondente normalizada que podem

ser distribuidas pela maquina de solda durante a soldagem.

- X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a
maquina de solda pode distribuir a corrente correspondente
(mesma coluna). Expressa-se em %, na base de um ciclo de 10min
(p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada; e assim
por diante).

No caso em que fatores de utilizagéo (de placa, referidos a 40°C

ambiente) sejam ultrapassados se determinaré a intervencao da

protecdo térmica (a maquina de solda permanece em stand-by até

quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

A/V-A/V : Indica a série de regulagédo da corrente de soldagem

(minimo - maximo) a correspondente tensdo de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentag&o:

- U, :Tensao alternada e freqiiéncia de alimentacao da maquina de

solda (limites admitidos +10%).

= |, ax ¢ Corrente maxima absorvida da linha.

- 1, 4 Corrente efetiva de alimentacao.

10- == Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser
instalados para proteger a linha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta
contido no capitulo 1“Seguranca geral para a soldagem a arco”.

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

OUTROS DADOS TECNICOS:
- Prestagdes do circuito de soldadura, em fungao do diametro do

eléctrodo (Fig. A-12):

- @:diametro dos eletrodos soldaveis.

- 1, : Corrente convencional de soldadura a tensdo de arco
correspondente.

- tw : é a duragdo média do tempo de soldadura em carga nominal
calculado entre a restauragdo e a intervencao do termostato
arrancando com a soldadora em regime térmico.

- tr : é a duracao média do tempo de rearme calculado entre a
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intervencao e a restauragao do termostato arrancando com a
soldadora em regime térmico.

- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB.1)

0 peso da maquina de solda esta descrito na tabela 1 (TAB. 1)

4. DESCRIGAO DA MAQUINA DE SOLDA
DISPOSITIVOS DE CONTROLE, REGULAGAO E LIGACAO
Fig.B

5. INSTALAGAO

ATENGCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE
INSTALAGAO E LIGAGOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA
RIGOROSAMENTE DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

ASLIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

INSTALAGAO
Fig.C
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes
separadas, contidas na embalagem.

Montagem da mascara de protegao
Fig.D

Montagem do cabo de retorno-pingca
Fig.E

Montagem do cabo de soldagem-pinca porta eletrodo
Fig.F

LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalagdo do aparelho de soldar de forma que nao
haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do
ar de arrefecimento; controlar ao mesmo tempo que nao sejam aspirados
pés condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc..

Manter no minimo 250 mm de espaco livre ao redor do aparelho de
soldar.

ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma
superficie plana de capacidade adequada ao peso para evitar que
vire ou movimentos perigosos.

LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagao elétrica, verificar que os dados da
placa da maquina de solda correspondam a tenséo e freqtiéncia de
rede disponiveis no local de instalagdo.

A méquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentacdo com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecgao contra o contacto indirecto, usar interruptores
diferenciais do tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas;

Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-
se a conexao do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de
alimentacédo que apresentam uma impedancia menor de Zmax = 0.2
ohm.

O aparelho de soldar contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-3-
12.

PLUGUE E TOMADA: (Para as maquinas de solda que nao possuem
plugue):

ligar ao cabo de alimentagdao um plugue normalizado, (2P +T, 3P +T) com
capacidade adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis
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 fusiveis
retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal
distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal de alimentagao.

Para as maquinas previstas com duas tensoes de alimentacdo, é
necessario predispor os parafusos de bloqueio da manivela do comutador
troca-tensdo na posicao correspondente a tensao de linha efectivamente
disponivel.

Fig.G

A ATENGAO ! A falta de observacio das regras expostas
acima torna ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo fabricante
(classe 1) com, por conseguinte, graves riscos para as pessoas (p. ex.
choque eléctrico) e para as coisas (p. ex. incéndio).

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de
soldagem (em mm?) de acordo com a corrente méaxima distribuida pela
méquina de solda.

Ligacao do cabo da maquina de solda pinga-porta eletrodo

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

Para as maquinas de solda munidas de borne, este cabo deve ser ligado
ao borne com o simbolo

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado a pega a soldar ou a bancada metalica onde esta apoiada,
o mais proximo possivel da junta que estd sendo executada. Para as
méquinas de solda com borne, este cabo deve ser ligado ao borne com

o simbolo—:\.

Recomendacoes:

Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nos engates

rapidos (se houver), para garantir um contato eléctrico perfeito; caso

contrario, serao produzidos sobreaquecimentos dos conectores com a

relativa deterioracao rapida e perda de eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldaduras mais curtos possivel.

- Evitar a utilizagao de estruturas metalicas que nao fazem parte da peca
em processamento, como substituicao do cabo de retorno da corrente
de soldadura; isso pode ser perigoso para a seguranca e dar resultados
insatisfatérios para a soldadura.

6. SOLDAGEM: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

Estas maquinas de solda sdao compostas por um transformador
monofésico com caracteristica de queda e sao apropriadas para a
soldagem em corrente alternada de eletrodos revestidos (tipo E 43 R)
conforme os didmetros descritos na placa de dados.

Para ligar a maquina de solda agir na chave geral (Fig. B-1).

A intensidade da corrente de soldagem distribuida é regulavel 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 MODELO DE MAQUINA DE SOLDA.

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

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

PROTEGCAO TERMOSTATICA

Esta maquina de soldar é protegida das sobrecargas térmicas mediante
protegdo automadtica (terméstato com reinicio automatico). Quando os
enrolamentos alcangam uma temperatura preestabelecida, a protecao
desliga o circuito de alimentacao, acendendo a lampada amarela situada
no painel frontal (Fig. B-5). Depois de ter esfriado uns poucos minutos a
protecdo se restabelecerd inserindo a linha de alimentagéo e desligando
alampada amarela. A maquina estara pronta para ser usada o novamente.

SOLDADURA

- Utilizar eléctrodos adequados a utilizacdo em corrente alternada.

- A corrente de soldagem deve ser regulada em funcéo do diametro
do eléctrodo utilizado e ao tipo de juncao que se deseje efetuar;
indicamos a seguir as correntes utilizaveis segundo os varios didmetros
dos eléctrodos:
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R Corrente de soldadura (A)
@ Eléctrodo (mm) -

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 diametro do eléctrodo, valores
elevados de corrente serao utilizados para soldagens em superficies
planas, enquanto para soldagens em vertical ou pra cima deverao ser
utilizadas correntes mais baixas.

- As caracteristicas mecanicas da junta soldada sdo determinadas, além
que pela intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros
de soldadura como: comprimento do arco, velocidade e posicao de
execugdo, diametro e qualidade dos eléctrodos (para uma correcta
conservagao manter os eléctrodos ao abrigo da humidade, protegidos
pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados recipientes).

Procedimento

- Mantendo a méscara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a ponta do
eléctrodo na peca que deve ser soldada fazendo um movimento como
se fosse acender um palito de fosforo; este é o melhor método para
accionar o arco.
ATENGAO: NAO GOLPEAR com o eléctrodo na peca; 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 distancia da pega,

equivalente ao diametro do eléctrodo utilizado e manter esta distancia

0 mais constante possivel durante a execugdo da soldadura; lembre-

se que a inclinagdo do eléctrodo na direc¢do de avance devera ser de

aproximadamente 20-30 graus (Fig. H).

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

levemente pra tras em respeito a direc¢do de avance, para cima da

cratera para efetuar o preenchimento, e entao levantar rapidamente o

eléctrodo do banho de fuséo para obter o desligamento do arco.

ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDADURA
Fig.1

7. MANUTENGAO

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE
MANUTENGAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO
DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA
DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A
MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE
DE ALIMENTAGAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de
solda podem causar choque elétrico grave provocado por contato
direto com partes sob tensao e/ou lesdes devido ao contato direto
com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqiéncia em funcao da utilizacdo
e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e
remover a poeira que se depositou no transformador, mediante um
jato de ar comprimido seco (max 10 bars).

Na ocasiao verificar que as ligagoes elétricas estejam bem apertadas e
as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda
apertando a fundo os parafusos de fixagao.

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

Se for necessario lubrificar, aplicar uma camada muito fina de graxa, em
alta temperatura, nas partes em movimento dos érgéos de regulacao
(eixo roscado, superficies corredigas, shunts, etc...).

Substituicao do cabo de alimentagao: antes de substituir o cabo,

identificar os bornes de conexdao com parafuso L1 e L2 (N) nos
interruptores (Fig. L).

Depois de ter efetuado a manutencao ou a reparagao restaurar as
conexdes e as fiagoes como eram inicialmente tomando o cuidado
para que estas ndo entrem em contato com partes em movimento ou
partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas. Colocar
abracadeiras em todos os condutores como eram inicialmente,
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primério em alta tensao daqueles secundarios em baixa tensao.
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da
caldeiraria.

(EL)

EFXEIPIAIO XPHZHZ

A

MPOXOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAXTE
MPOZXEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHEZ!

ZYTKOAAHTEZ TO=OY TIA EMIKAAYMMENA HAEKTPOAIA (MMA) TIA
BIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHZH.

Inueiwon: To Keipevo mou akolouBei Ba xpnotpomolgital o 6pog
“GUYKOANANTAC"

1.TENIKH AZOANEIA TIA TH ZYTKOAAHZH TOZOY

O XEIPIOTHC TIPEMEL Va Eival EMAPKWG EVNHEPWHEVOC TTAVW OTNV
ac@ali} Xprion Tou CUYKOAANTH Kal TANPOQOPNHEVOG WG TIPOG TOUG
Kiv8Uvoug mmou axetiovrtal pe Tig Stadikacie cuykoAAnong tégov, Ta
OXETIKA PETPA TPOOTACIAG Kal EMEPPACNG GE MEPIMTWON EKTAKTOU
KivdUvou.

(Kavte avagpopda kat otov Kavoviopd "EN 60974-9: TuGKEVEG yia
GUYKOAAnon T6&ou. Mépog 9: Eykatractaon kat xprion”).

Ano@eUyeTe AUECEC EMAQPEC ME TO KUKAWMA GUYKOAAnong. H
TAON G€ AVOIKTO KUKAWHA TTIOU TTapEXETAl MO TO GUYKOAANTH OE
opIopéveG CUVONKEG pTopEi va givan emkivéuvn.

H o0vdeon Twv KaAwdiwv oUYKOAANONG, o1 EVépyeleg emalnifeuong
KOl EMOKEVIC TIPETEL VA EKTEAOUVTAL E TO GUYKOAANTH GBNOTO Kat
amoguvdepévo amo to Siktuo tpogodoaiag.

IBAOTE TO OUYKOAANTH Kat amoouvdéote tov amd to Siktuo
TPOPOSOCiag mMPIV avTIKATACTICETE TUHata Aoyw ¢Bopdg.
EKTENéOTE TNV NAEKTPIKN] EyKATAOTAON OUHQWVA HE TOUG
1OXUOVTEG VOHOUG KAl KAVOVIGHOUG.

- O OUYKOAANTHG MIPEMEL VA OUVSEETAL ATMOKAEIOTKA O oUOTHHA
TPOPoSociag He YeElwHEVO OUSETEPO aywyo.

BefaiwBeite 61 n mpila tpopodociag sival GwoTd ouvdedepévn
o1 yeiwon mpoctaciac.

- Mn xpnoipomnolgite To oUYKOAANTH O uypd mepIBAAAovTa I} KATW
ané Bpoxn.

Mn xpnoipormnoteite KaAwdia pe Oappévn povwon 1 XaAapwHEVEG
ouvdéoslq.

AN
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5 0. P <0 .

- MpootateveTe MAVTA T PATIO HETA EISIKA PiATpa av PIVOH
og UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomoBstnpéva mavw Ot PAOKES N
Kpavn avramokpivopeva ae UNIEN 175.

XpnoipomolEiTe EI8IKA TPOGTATEVTIKA EVOUHATA KATA TNG QWTIAG
(avramokpivopeva o UNI EN 11611) Kat yavtia cuykGAAnong
(avramokpivopeva o€ UNI EN 12477) cmotpsuyov‘mc va ekBéteTe
mv Seppida otig ¢ Kau puBpec akTiveg mMOL
mapayovtait andé 1o t6§o. H TIpooTacia MPEMEL va EMEKTEIVETAL
Kat o€ AA\a TPOGWITA KOVTA GTO TOE0 Sia PECOU TOIXWHATWY 1 Un
AVTAKAAVOGTIKWY KOUPTIiVWV.

@opuBotnta: Av e§attiag £181ka EVTOVWV EVEPYEIWV GUYKOAANONG
Siamotwveral pla npeprcla otadun atopikc ékBeong (LEP) ion
n athzpn Twv 85 dB(A), ival umoxpewTIKNA N Xprion Ka-rum«nl\wv
WV atopikng mpootagiag (M. 1).

QEOROE®

s

pynOsi éva € £V KEVW avap

aa Suo Slapopetikéc Bacelg nAsKtpolev N AGunEG, O TP MOV
UTTOPE( VA PTACEL WG TO SUTAG TOU EMTPATEUEVOU Opiov.

Eivan Y £vag memeipapévog ouvrovnatr]c va EKIE)\éGEI m
HéTpnoNn pe Opy WoTE va av pX G Kat
va pmopei va uvloBetroel KutaMn)«a pétpa mpootaciag onwc
TIEPIYPAPETAL 0TO 7.9 TOU KavoviopoU “"EN 60974-9: ZuOKEVEC yia
GUYKOAANoN T6&ou. Mépoc 9: Eykataotaon Kat Xprion”.

0.

YNOAOINOI KINAYNOI
- ANAMOAOrYPIZMA: tomoBeTiioTe TO0 OUYKOAANTH O€ opi{6évtio
eninedo pe KatdAAnAn mpog Tov ovKo Kavotnta. Ie avtles'm
'll'Epll'l'I'(oO'I] (nx KsKMpsva, ppola Sameda KA. pX

T0C).

< YUPIGH

- AKATAAAHAH XPHIH: givat emkov8uvn n eykatdotacn Ttou
OUYKOAANTH yla omoladfmote Epvamu SapopeTiky andé TV

H &iéhevon TOU  pevpATOC  GUYKOAAnONG \HovpyEi

nAektpopayvnuika media (EMF) yopw amé 10 KUKAwpa
GUYKOAANONG.
Ta nAekTpopayvnTikda media pmopolv va mapépp HE op
LOTPIKEC ¢ (my. Pac ker, avamvevotipsg, psmMu(e:
TPOCONKEG KATL).

MNpémnel va Aappavovtal KatdAAnAa TPOCTATEVTIKA péTpa WG TTPOG
T ATOMA TTOU PEPOUV TETOLOU £i60UG OUOKEVEC. MNa mapdadetypa va
anayopeVETal N MPOGBacn TNV MEPLOXH XPHONG TG GUYKOAANTIKNG
OUOKEUNG.

O xelptoTig MpEmel va epappolel Tic akoAouBeg Sad
neplopiletal n ékOeon oTa NAEKTPORAYVNTIKA nsélu.
Ztepewvetete pali 660 to Suvatov mo Kovtd Ta duo KaAwdia
GUYKOAANONG.

Aatnpeite 1o KEPAAL KAl TOV KOPHO TOU GWHATOG 600 TO Suvatov
MO HAKPUA amé To KUKAwHA GUYKOAARoNG.

Mnv tuAiyete moTé Ta KAAWS1I0 GUYKOAANGNG YUPW Amd TO CWHA.
Mnv cUYKOMAEITE HE TO CWHA AVAREST 6TO KUKAWHA CUYKOAANRONG.
Awatnpeite ap@oTEPA Ta KAAWSIA GTNV i510 TTAEUPE TOU CWHATOG.
TuvS£0TE TO KAAWSIO EMOTPOPIG TOU PEVHATOG GUYKOAANGNG OTO
pétallo Tpog GUYKOAANCN 600 To Suvatov 1Mo Kovtd 6To onpeio
oUvVdeoNC UM eKTENEDT.

- Mnv AAgite Kovtd, kaBiopévol i M
GUYKOAANTIKI pnxavi (eEAaxiotn andéotaon: 50cm)
Mnv a@riVveTe GI8NPONAYVNTIKA AVTIKEIMEVA KOVTA GTO KUKAWHA
GUYKOAANONG.

EAaxiotn anoéctacn d=20cm (Ek. M).

- Zuokeun Katnyopiag B:

AuTi n GUYKOAANTIKR MNXAVI) IKAVOTIOLE TIC AMAITIIGEIG TOU TEXVIKOU
GTAPVTAVT TIPOIOVTOG Yia TN Xprion o€ Blopnxaviko mepiBaiiov, o
KATOIKIEG KOl OTIOU UTIApXEL ApEST oUVSeon o Siktuo Tpogodociag
XOHNANG TAGNG TTOU TPOPOSOTE( KATOIKIEC.

¢ WOTE va

Mavw otn

EMI MAEON NPO®YAAZEIZ
- OIENEPFEIEZ ZYTKOAAHZIHEZ:

- oe mepiBallov pe av§npévo kivduvo nhektpoAnéiac;

- O£ MEPIOPIGHEVOUC XWPOUG;

- O£ MAPoUsIA EVPAEKTWV ) EKPNKTIKWV UAWV.
MPEMNElI mponyouvpévwg va ektipnbouv amé évav "TeXviko
YnevBuvo” Kat va eKteAovvTal Avta mapoudia AAAWV atopwv
EKTASEVPEVWV WG TIPOG TIC EMEPPBACELG GE MEPIMTWGN GUECOU
Kiv8uvou.
MPEMElI va uiloBetolvral Ta TEXVIKA péCa MPooTAciag mou
nepypagovtal oto 7.10; A.8; A.10 Tou kavovicpou "EN 60974-
9: ZUOKEVEG yia ouyKOAAnon té§ou. Mépog 9: Eykataotaon Kat
xenon"

- MPENEI va amayopgVeTal  GUYKOAANGN 6Tav 0 GUYKOAANTAG 1 o
TPOPoSOTNG CUPHATOG aTNpileTal and To XeipioTh (m.x. Sia péoov
Havtwv).

- MPENEI va amayopgveTal n auvKoMncn av o XEIPIoTAG Bplaxatal

AvUPWHEVOC OE OXEON HE TO SATIESD, EKTOC AV XPNOIY Tau

£181ka daneda acalsiag.

TATZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMIMEZ: katd tnv

£pyacia pE MEPIGCOTEPOUC OUYKOAANTEC TAVW OTO i60 KOPMATL

1| O TMEPLOOOTEPA KOPNATIA CUVEESENéVA NAEKTPIKA, pmTOpEi va

poPAemopevn (m.x. Eemaywp ) ané 1o 18p1ké Siktuo).

- AmayopeUETal VA XPN O italn xeipohapn wg péco avopwong

TNG GUYKOAANTIKIG GUGKEUNG.

2. EIZATQrH KAITENIKH NEPITPAOH

AuTdG 0 OUYKOANNTAG €ival pia TNy PEUMATOG yia TN GUYKOAANGN
60U, €I6IKA KATAOKEUAOHEVOG EISIKA yla TN OUYKOMnon MMA oe
evaANacoopevo pevpa (AC) emevdeSupévmwv NAeKTPOSiwv.

BAZIKA EEAPTHMATA:

- AaBida nhektpodiou;

- KaAwS1o emotpo@nig epodlacuévo pe Aafida yeiwong;
- KIT TPOXWV (0TQ CUPOHEVA HOVTENQ).

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

ITOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta kUpla oTolXEia Tou oxeTiCovTal e TN XEron Kal TI amodOoEl; Tou

OUYKOMNNTH  cuvoyiovTal OTOV TIVAKA TEXVIKWY OTOIXEIWV HE TNV

akoloubn évvola:

Ek.A

1-  BaBuog mpootaciag maisiou.

2-  Z0pRolo ypappnig tpopodoaiac:
1~: eEVaANACGOOUEVN HOVOQATIKI TAON.

3-  Z0pPolo mpoPAendpevng Sadikaoiag.

4-  YUpPoNo EoWTEPIKAC SOUNG CUYKOANNTH.

5- EYPQMAIKOX Kavoviopog avagopdc ylo Ty ao@AAela Kat Thv
KATAOKEUT HNXAVWV Y1 GUYKOANNON To&ou.

6-  ApIBUOC UNTPWOU YIa TNV AVAYVWPLCH TOU GUYKOAANTH (amapaitnto
Yl TV TEXVIKY oupmapdoTtacn, {Atnon aviaAakTikwy, avalitnon
KATOAOKEUNG TOU TTPOIOVTOC).

7- Z0pPolo S : Seixvel OTL umopuV va ekTEAOUVTAL CUYKOANACELG OF
mepIBaAov pe avénpévo kivduvo nhektpomAnéiag (my. mToA0 kovtd
O€ HETANIKA oWpaATa).

8- ATM080O0EIG KUKAWHATOG GUYKOANNONG:

- U, : avitatn Téon o€ avoiXtéd KUKAWUA.
- 1,/U, : Kavovikomoinpévo pebpa Kal avtioTolxn Taon mou pmopovv
va TapéXovTal amod To CUYKOANTH KATd T ouyKOAAnon.

X : Zxéon Slaleimovoag Aertoupyiac: Seixvel To XpOVO Katd Tov

0T10i0 0 GUYKOANNTIC MTTOPEL val TTAPEXEL TO aVTIOTOIXO peVa (iSta

KOAOva). Ekppaletal o€ % Baoel evog kukAou 10min (.. 60% = 6

AEMTA £pyaciag, 4 AemTd mavong KATL).

S& TEPIMTWON TIoV EEMEPACTOUV Ol TIAPAYOVTEG XPHONG (TEXVIKOU

mivaka, avagepopevol oe 40°C mepiBalovtog), emepBagivel n

Beppikr mpooTacia (0 CUYKOANTHG pével oe stand-by péxpt mou n

Beppokpaocia Tou dev KaTePEi 0TA EMTPEMOPEVA OPIA).

AN-AN Agixvet v KAigaka pLBHIONG Tou  PEVUATOG

OUYKOANONG (EAGXIOTO - PéyloTo) oTnv avtiotolxn Taon To&ou.

9-  TexVIKA XapaKTNPIOTIKA TNG YPAUUAG Tpo®odoaiag:

- U, :Evalaooopevn Téon kal ouxvetnta 1popodooiag GUYKOAANTH
(amodextd dpta +10%):

= L L $ AVWDTATO GTTOPPOPNHEVO PELUA ATTO TN YPAUMN.

- 1, 4 Mpaypatiké pevpa pogodoaiac.

10- = : Aia TwV aoQOAEIV KAaBUOTEPNUEVNG EVEPYOTIOINONG TTOU
TIPEMEL VA TTPOPBAEPTET yla TNV TPOOTAGIA TNG YPAUMNAG.

11- Z0pBola avapepdueva o KAvOVEG ACQOAEiQ n onupacia Ttwv
OToIWV aVaPEPETAl 0TO KEP. T “TEVIKN aG@AAELA yia TN GUYKOAANGCN
T6&0L ",

Inpeiwon: To avagepdpevo mapadelypa TG TapméNag gival eVEEIKTIKO
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MG onuaciag Twv oupPolwv kat Twv Yneeiwv. Ot akpiPeic TIEG
TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU GUYKOMNTH 0TV KaTtoxXy 0a¢ TMPETEL val
SlaBacTolv KateuBeiav 0Tov TEXVIKO TTivaKa TOU {510V TOU GUYKOANTH.

ANNATEXNIKA ZTOIXEIA:
- Am680o0n ToU KUKAWHATOG GUYKOAANOEWG OF GUVAPTNON HE TN

SiapeTpo Tou nAektpodiov (Eik. A-12):

- @ : SIGUETPOG TWV CUYKOANOUHEVWY NAEKTPOS{WV.

- 1,: ZupBatiké pevpa ouYkOMNONG 0TV avTioTOIXN TAoN TéEOU.

- tw : gival n péon SLApKELa TOU XPOVOU GUYKOAANONG OE OVOHACTIKO
@OpTiO  UTTONOYIOHEVN QVAMESA OTNV  QMOKATACTACN Kal TNV
mapépPacn Tou BepUOOTATN EEKIVIVTAG HE T GUYKOANTIKA pnxavn
o€ BEPUIKO KABEOTWG.
tr: givatn péon SIAPKELD TOU XPOVOU EMTAVANEITOUPYIAG UTTONOYIOHEVN
AVAPEST OTNV TIApEUBacn Kat TNV amokatdotacn Tou Beppootdatn
EEKIVWVTAG HE TN CUYKOAMANTIKN HNXavr| o€ BEPUIKO KABEOTWG.

- ZYTKOAAHTHZ:BAéne mivaka 1 (MIN.1).
To Bapocg tou cuykoAAnTH avaypdagetat atov mivaka 1 (MIN. 1).

4.MEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH
ZYITHMATA EAEFXOY, PYOMIZH KAI XYNAEZH
Ew.B

5.EFKATAZTAZH

MPOXMPOXOXH! EKTEAEXTE OAEX TIZ ENEPTEIEZ
EFKATAZTAZHXZ KAl TIZ HAEKTPIKEZ ZXYNAEZEIZ ME TO
ZYTKOAAHTH AMOAYTQX XIBHITO KAl AMOXZYNAEAEMENO
AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAX. Ol HAEKTPIKEZ XYNAEXEIZ
MPENEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAI
MENEIPAMENO NPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZH
Ew.C
ATIOOUCKEUAOTE TO OUYKOMNTH, €KTENEOTE TN OUVAPHOAOYNON Twv
S1aPOPWV TUNUATWY TTOU TIEPIEXOVTAL 0T CUCKELAOTIA.

ZuvappoAoynon packag mpootaciag
Ex.D

Yuvappoléynon kaAwdiov emotpo@rc-Aafidag
Ex.E

Zuvappoloynon kaAwdiov guykoAAnongc-AaBidag nAektpodiov
Ew.F

TOMOGETHZIH THXZ ZYTKOAAHTIKHEZ MHXANHZ

Evtomiote Tov TOTMO TOMOBETNONG T OUYKOMNTIKY Hnxav) WoTe va
HNV UTIAPXOLV EPMOSIa O OXEON ME Ta avoiypata £l008ou Kat ££680u
Tou aépa Yu&ne. BePaiwbeite Tavtdxpova o6t Sev avavoppogouvtal
ETMOYWYIKEG OKOVEG, SlaBpwTIKOi aTHoi, uypacia KA.

Awatnpeite Touhdyxlotov 250mm  eAelBepou Xwpou yUpw amd TN
OUYKOANTIKI pnxavr.

MPOZOXH! TomoOeToTE TN GUYKOAANTIKA pnxavy Oe
opt{ovTia em@aveia KATdAANANG IKavoTNTAC MPOG To BAPOC WOTE va

patan e I oG

Ppeux’ yvp

ZYNAEZH XTO AIKTYO

Mptv exteNéoete omoladnmoTe NAeKTPIKA ouvdeon, BePaiwbeite ot
Ta OTOIXEID TTOU AvayPAPoVTAl GTOV TEXVIKO THVAKA TOU OUYKOAANTH
QAVTIOTOLXOUV OTNV TAoN Kat cuxvotnta Tou Siktvou mou SlatiBevtat
oTov TOTo EyKATdoTAONC.

- O OUYKONNTAG TPETEL va OUVOEDEl AMOKAEIOTIKA OF €va oUOTNHA
TPOYOS0aiag HE YEWUEVO aywyd ouSETEPOU.

MNa va efao@alioste v mpooTacia amd TNV €UUESH emaQn,
Xpnotporoleite Slapopikols SIaKOTTEC OMWG:

- Tomou A ( ) yla HOVOQAGCIKA pnxavipata,

MNa va kavormolovvtal ot ouvOrikeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11
(Flicker) ouviotdtal n 6UvSeon TNG CUYKOANTIKAG HNXAVHG OTA oNnpeia
Slaemagpng tou Siktvou TPoPodoaciag mou Tapouctdalouv GUVOETN
avtiotaon katwtepn amd Zmax =0.2 ohm.

H ouykoMnTikry pnxavr) meptiapBaverat
kavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.

oG  anmaItioel;  Tou

PEYMATOAHMNTHEZ KAl MPIZA: (Ma Ttoug ouykoAAnTég Sixwg
PEVHATOARTITN):
ouvbéote oT0 KaAWSIO  TPOYodooiag €vav  KAVOVIKOTIOINHEVO

PeUHATOAATITN (2P + T, 3P + T) KatdAANANG tkavotntag Kat mpodlabéote
wa mpila SIKTUoU £POSIACHEVN HE AOPANEIEG KAl AUTOPATO SIAKOTTN.
To 161K6 TePHATIKO yeiwong mpémel va ouvSebei oTov aywyd yeiwong
(Kitpwvo-Tipdoivo) TG ypappig tpogodoaoiac. O mivakag 1 (MIN.1)
QAVaQEPEL TIC TIHEG TWV KABUOTEPNUEVWY QCPONEWWY OE ampere TIOU
oupBoulevovtal BACEl TOU AVWTATOU OVOHACTIKOU PEVHATOC TIOU
TIAPEXETAL ATTO TO GUYKOMNNTH Kal TNG OVOHOOTIKAG TAoNG Tpogodoaiac.

Ma ouykoANTéG mou mapéxovtal pe SVo Tdoelg Tpogodoaiag, eival
avaykaio va mpoBhepBei n Bida acedliong tou SlakomTn EmMAoyéa
TAONG TAXUTATWV 0TN B£0N TTOU AVTICTOIXEL OTNV TAON TNG YPAUHNAG ivat
TPAyHaTt SIaB€oIpES.

Ek. G

A MPOXOXH! H pn Tiipnon Twv napandvw Kavovwv Kadiota
AVATTOTEAACHATIKO TO OUCTNHA Ao@PalEiag Touv mpoBAEémeTal amd Tov

KataokevaoTn (katnyopia l) pe OA ¢ oofapoug 14
yta aropa (my. nAektpomAnia) Kat avTiKei (my. mupkayta).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

MPOXOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKONOYOEX XYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTI O ZXZYTKOAAHTHZ EINAI ZIBHITOX KAl
AMOXYNAEAEMENOZX AMNO TO AIKTYO TPO®OAOXIAX.

O Nivakag 1 (MIN. 1) avagépel TI¢ TIHEG TTOU CUPBOUAEVOVTAL YA T
KaAWwSla oUYKOANoNG (o0 mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEUMATOG TIOU
TIAPEXETAL ATTO TO CUYKOMNTH.

ZUvdeon kaAwdiov cuykdAAnon¢ Aapidac-pacng nAektpodiov
D£pvel OTO TEPUATIKO £vav 181KO akpodEKTN TTou o@alilel To EeokénaoTto
HéPOG Tou NAekpodiou.

Mo Toug CUYKOMNNTEG peE aKPOSEKTN, auTo To KaAwdio cuvdéetal oTov
AKPOSEKTN He To cUPPBONO

ZUvdeon kaAwdiov EMOTPOPIIC PEVHATOC GUYKOAANGNG

Tuvdéetal 0To PHETAANO TIPOG GUYKOAANON 1} OTO HETAANIKO TIdyKo OTTOU
otnpiletal, 600 YiveTal TTI0 KOVTA 0TO OnuEio ouvSeonc umo emegepyaacia.
Mo Toug CUYKOMNNTEG pE AKPOSEKTN, auTo To KaAWSIo cuvdéetal oTov
AKPOSEKTN UE To cUPPBONO —:\ .

ZUOTACEIG:

- TeploTpéPte  péXPL TEPMA  TOUG  OUVEECHOUG TwV  KaAwSiwv
OUYKOMNNONG OTIG Taxumpileg (av umdpxouv), WoTe va eyyunbei n
TéNeEld NAEKTPIKA ema@r). e avtibetn mepimwon BOa mapaxboluv
UTTEPOEPUAVOEIG TWV {S1wV CUVEECHWY HE OXETIKT ypryopn ¢Bopd Toug
Kal amWAELQ ATTOTEAEOUATIKOTNTAG.

- Xpnotdorolgite KaAwSIa GUYKOMNONG 600 To SuvaTOV UIKPOTEPOU

HAKOUG.

ATIOQEVYETE VO XPNOIMOTIOIEITE HETAMIKEG KOTAOKEVEG TOU OV

avAKouv OTO METOANO UTIO KATEPYAOIA, OE QVTIKATAOTAON TOU

Kahwdiov EMOTPOPAG TOU PEVMATOG GUYKOMNONG AUTO umopei

va givat emkivouvo yia TNV ac@AaAela Kal va SWOEL aviIKavormoinTIKd

AMOTENEOHATA YIA TN CUYKOAANON.

6. ZYTKOAAHZH: NEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

Autoi Ol OUYKOMNTEG amoteholvtal amd  €vav  HOVOQACIKO
HETAOXNHATIOTH HE XAPAKTNPIOTIKA TITWONG Kat ival KATaMnAot yia T
OUYKOMNGN €VOAACOOHEVOU PEVUHATOG EMKANUMEVWY NAEKTPOSIWV
(TUMOUE 43 R) BAcel Twv SIAPETPWY TIOU avaypPAQovVTal OTNV TEXVIKN
mvakida.

Mo va avaete To GUYKOANNTH EVEPYNOTE OTO YeVIKO Stakomtn (Eik. B-1).
H évtaon Tou mapexOUEVOU PEVHATOC CUYKOAANONG HITOPEi va puBuIoTEi
HE OULVEXELD, Sla HECOU HIaG HAYVNTIKAG TTPOENEUONG TTOU EVEPYOTTIOLEITAL
Xelpokivnta (Eik. B-2), 1} KMpOKwTA, Slo péoOu VO EKTPOTEQ TTOU
evepyoroleital xelpokivnta (Ek. B-3).

EAEF=TE TO MONTEAO TOY XYTKOAAHTH.

Mpoooxn: H pUBuion Tou pelPATOG OE TIEPIMTTWON EVOG GUYKOMNTH HE
EKTPOTIEN TIPETIEL VA EKTENETAL pE YEVIKO SiakdmTn (EWK. B-1) otn Béon O
(avolxtn).

H npoocdiopiopévn tip pevpatog (1) Sapaletar otn Babuohoyikn
kAipaka og Ampere (Eik. B-4) TomoBetnpévn oTov mavw r) MAeUpIKS mrivaka
OTIG UNXAVEG TIOU TNV SlaBéTouv.
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OEPMOXTATIKH TTPOXTAXIA

AVUTi 1 OUOKEUT] GUYKONTOEWS €lval TpooTaTevpérn amd Bepuikd
mapadopTipaTa Sid pécov avtépaTne mpooTtdaotac (BeppooTdTne pe
avtépatn amokatdoTaon). Otav Ta mAeypata GTacouvy pid mpoKa
BopLopévn Beppokpacia, 1 TPOOTACIA ATOCUVOEEL TO KUKAWHA TPOGO
86Tnone, avdBovtac Ty kiTpn AAPTA 0TO PETWTLKG TAPTAS) (EK.
B-5). MeTd amé éva kpbopa Alyov NemTév n mpooTacia 6a amokd
Taotabel ouvwdéovtac TN ypappn TpododéTnone kat ofivvovTtac Ty
kiTpuwn Aapma. H ovokev ovykoAioewe ba elvar étoipun va Eav
adoulédseL.

LYTKOAAHEIH

- Xpnolgonoleiote NAeKTPOdIa KATAANAG yia TN XPnon He
€VAN\OKTIKO peuua.

To peupa CuyKOANCNG NPEnel va puBpiletal oe oxeon Pe
N SIAUETPO TOU XPNOIMOMOIOUPEVOU NAEKTOODIOU KAl UE TOV
TUMO TOU CPMOU Mou BEAETE va ekTeAeseTe. EVOEKKTKA Ta
XPNOIJOMNoIoUPEVa peuara yia TG dIGPOopEeG DIAUETPOUG
nAekTpodiou eivar:

@ HACKTPOBI0 (mm) Pe.:l)pa OUYKOAANONG(A)
min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

32 80 160

4 120 200

Na éxere un\ownv cag o1 yia idleg SIAUETPOUG NAEKTPODIOU
Ba xpnoiponolouvtal NWNAEG TINEG PEUNATOG YIA OPILOVTIEG
OUYKOMNCEIG, eV YIA CUYKONNOEIG KABeTEG 1 NAvw ano
TO KEPAN Ba NMPeEnel va XpNOIJOMoIoUVTal MO XAUNAEG TINEG
PeUparTog.

- Ta HNXavikd  XOPOKTNPIOTIKA TG OUYKOMNUévng  ouvdeong
kaBopiCovtal, EKTOC amd TNV €VTacn TOU EMAEYUEVOU PEVHATOC, ATTO
GANEC TTAPAMETPOUG OUYKOAANONG OTIWwG Hrikog ToEou, TaxutnTa Kat
Béon ektéNeong, SIAUETPOG Kal TTOIOTNTA NAEKTPOSiWV (yla Tn cwoTh
OLVTHPNON TTPOPUAGETE Ta NAEKTPOSIA Ao TNV uypacia SlatnPwvTag
Ta oTIG EI8IKEG CUOKEVATIEG 1 OKEQ).

Aladikaoia cuykOAANoNG:

- Kpatwvrag 1 paoka MMPOLITA ITO TMPOLIQMO, 1piBete
TNV AKEN Tou NAEKTPOdIoOU NMAVW OTO KOWPATI Mou MEOKEITal
VA OUYKOAMNOETE eKTEAWVTIAG MIA Kivnon cav va avapare
éva EUAGKI. aut eival n nio owotn PeBodog yia va
epnupeupardere 1o TOL0.

MPOXOXH: MHN XTYTATE TO NAEKTPOBIO OTO KOUMATI. UNAPXEI
KivOUVOG Vva KataoTpeere v enikaAubn KaBioTwviag
SUOKOAN TNV EPMIPEUNATION TOU TOEOU.

MOAIG epnupeupanorTei 1o 1080, npoonabeite va diatnpeire
MIa anooTacn anod 1O KOPKATI, IcodUvaun Ke TN SIGUETPO TOU
XPNOILOMOIOUPEVOU NAEKTPODIOU KAl va dIaTnPEiTe authv
TNV anooTacn 000 To dUVATOV Mo OTaBepr) KATa TN dIApKeIa
NG EKTEAEONG TNG CUYKOAMNONG. va BUPACTE OTI N KAIoN Tou
NAekTPOdioU KATA TN POPA TOU MPOXWPENHATOG MPENEl va
eival nepinou 20-30 BaBuwv (EIK. H).

ITO0 TENOG TNG PAPNG OUYKOANNONG, PEPETE TNV AKPEN
TOU NAeKTPOdiou eAaPPa MPOG Ta MIOw OE OXEON HWE TN
dleuBnvon Tou MPOXWPENHATOG, NAVW and ToV KPATNEA Yia
Va KAVETE TO YEUIOUA, EMNOMEVWS AVACNKWVETE TAXEWG TO
NAEKTPOBIO ANO TO TNYUEVO JETAANO YIA VA EMITUYXAVETE TO
OBNCIuO TOU TOEOU.

MOP®EX THE PA®HE LYTKOAAHIHE
Eic. |

7.ZYNTHPHZIH

MPOXZOXH! nPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEX
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI O XYTKOAAHTHX EINAI ZBHXTOX
KAI AMOZYNAEAEMNEOZ AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZIHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO MPOZQMIKO NMEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO
XTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO

KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

A MPOXOXH! TMPIN AQAIPEZETE TIZ TMAAKEZ TOY

ZYTKOAAHTH KAI ENEMBETE ZTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI

O ZYTKOAAHTHEZ EINAI ZBHZITOX KAl AMOZYNAEAEMENOX AMO TO

AIKTYO TPO®OAOZIAL.

EvOeXOpevol £AEyXol ME NAEKTPIK TAON OTO ECWTEPIKO TOU

OUYKOAANTH pmop Bapn nAektpomAnéia

ano aueon EMa@n B pépn VMG TAoN Ka/f TPAVHATA OPEINGHEVA OE

AuecH eMa@n pe dpyava og Kivnon.

- TMeptodikd kal omoodHMoTE PE oLUXVOTNTA, avAloyd HE TN XPrion Kat

MV MooOTNTA OKOVNG Tou TIEPIBAANOVTOG, QVIXVEVOTE TO ECWTEPIKO

TOU GUYKOMNTH Kal a@alpéoTe T OKOVN TIOU CUYKEVTPWONKE 01O

HETAOXNMATIOTH, avTioTaon Kat avopBwtr He Enpd memeopévo aépa.

(péxpt 10 bar).

Me TV eukaipia ENEyXETE OTL Ol NAEKTPIKEG OUVEETEIS Eival CPANOHEVEC

Kal Ta Kapmiapiopata Sev mapouaialouv BAAREeG 0T pévwon.

- 310 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVATOTOBETAOTE TIG TAAKEG TOU
OUYKOMNNTA apalifovTag HéXpL To Téppa TiG Bideg oTepéwaong.

- ATTOQEUYETE AMOAUTWE VA EKTEAEITE EVEPYELEG CUYKOANNONG HE AVOIXTO
OUYKONNTH.

- Av gival amapaitnto BAATe €va MONU AEMTO OTPWHA YKPACOU, ME

uynAn Beppokpacia, oTa TPAKATA LTTO Kivon TwV opyavwy pUBUICNG

(omelpoeidny afova, emimeda KUAiopatog, shunts KATL).

Avtikatactacn Touv KaAwdiov Tpo@odoaciag: TPV avTIKATACTHOETE

T0 KaAwS1o, EVTOMIOTE TOUG aKPOdEKTEG oUVSEDNC TUTou Bidag L1 kat

L2 (N) otoug Siakomnteg (Ek. L).

AQOU eKTENEOATE TN OLVTAPENON 1} TNV EMIOKEUN, AMOKATACTHOTE TIG

OUVSECEIG Kal T KAPMAapiopata Onwg ATav oTnv apxr mPooExovTag

WOTE QUTA va pnv €pBouv Ot ema@r He HEPN TIOU KivoOvTal 1) TIou

HmopolV va @tdcouv o€ VPNAEG Beppokpacies. A¢oTe pe TIC Awpideg

6Aoug Toug aywyoug Omwe otnv apxikr Slatagn mpooéxovtag va

SlatnpnBolv amoAUTWG HOVWUEVEG Ol OUVSECEIG TTPWTEVOVTOG OE

uPnAA Tdon amd TIC SeUTEPEVOVTEC OE XAUNA Taon.

Xpnolpomoote OAe¢ TG aubevtikéG podéleg kat Pideg ya va

EAVOKAEIOETE TNV KATAOKEUN.

va mpokahé

(NL)

INSTRUCTIEHANDLEIDING

A

OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN
AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

LASMACHINES VOOR BOOGLASSEN VOOR BEKLEDE ELEKTRODEN (MMA)
HET INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.

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

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de lasmachine en over de risico’s in verband
met de procedures van het b I de desbetreffend
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik”).

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

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en

reparatie met een u chakeld:
lasmachine die | koppeld is van het dii
- De lasmachine uitschakelen en losk len van het di

voordat men de versleten elementen van de toorts vervangt.

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene

g p i 'men en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een
di Igeleid bonden met de aarde.

t met een neut ver
Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de
beschermende aarde.

De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de
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regen.
- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende
verbindingen gebruiken.
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8- Prestaties van het lascircuit:

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

- 1,/U, : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning
die door de lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld
worden.
X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de
overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt
uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6
minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen
naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de
thermische beveiliging bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by
tot haar temperatuur terug binnen de toegestane limieten ligt).
A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom
(minimum - maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.
9- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine

(toegelaten limieten +10%):

= 1, o : Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- 1, 4 Effectieve voedingsstroom.

10- -==: De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet
voorzien worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen’”.

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 kentekenplaat
van de lasmachine zelf.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:
- Prestaties van de lascircuit als functie van de diameter van de

elektrode (Fig. A-12):

- @:diameter van de lasbare elektrodes.

- 1, : Conventionele lasstroom aan
boogspanning.

- tw :is de gemiddelde tijdsduur van het lassen op nominale lading
berekend tussen het herstel en de ingreep van de thermostaat
vertrekkend met de lasmachine op thermisch regime.

- tr:is de gemiddelde tijdsduur van heractivering berekend tussen
de ingreep en het herstel van de thermostaat vertrekkend met de
lasmachine op thermisch regime.

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1).
Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. 1).

de overeenstemmende

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE
INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING
LASMACHINE

Fig.B

5.INSTALLATIE

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

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.

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

Assemblage beschermend masker
Fig.D

Assemblage retourkabel- tang
Fig.E

Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder
Fig.F

PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen obstakels
Zijn bij de ingangs- en uitgangsopening van de koellucht; controleer ook
of er geen geleidend stof, corrosief vocht etc. wordt opgezogen.

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

LET OP! Zet het lasapparaat op een vlakke ondergrond
die geschikt is om het gewicht ervan te dragen om omvallen of
gevaarlijke verschuivingen te voorkomen.

AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men

verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met

de spanning en de frequentie van het net die beschikbaar zijn op de

plaats van installatie.

De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een

voedingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen,
differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

- Type A( ) voor eenfase machines;

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men aan de lasmachine te verbinden met de punten van
interface van het voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan
Zmax =0.2 ohm.

- Delasmachine valt onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.

STEKKER EN CONTACT: (Voor de lasmachines zonder stekker):

een genormaliseerde stekker, 2P + T, 3P + T) met een adequaat
vermogen met de voedingskabel verbinden en een contact van 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 noodzakelijk zijn de stelschroef van de
spanningsomschakelknop in de positie die overeenkomt met de effectief
aanwezige netspanning te plaatsen.

Fig. G

A LET OP! Als de bovenstaande regels niet in acht worden
genomen, werkt het veiligheidssysteem van de constructeur (klasse
1) niet meer, met de daaruit volgende ernstige risico’s voor personen
(bijv. elektrische schok) en zaken (bijv. brand).

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN
UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS 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.

1 I d

Verbinding | bel tang- elekt
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

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te 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 —:\

Aanbevelingen:

- Draai de aansluitingen van de laskabels helemaal omlaag in de
snelkoppelingen (indien aanwezig) om een perfect elektrisch contact
te garanderen; anders raken de aansluitingen zelf oververhit, waardoor
ze snel verslijten en minder goed gaan werken.

- Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

- Gebruik geen metalen structuren die geen deel uitmaken van het
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werkstuk als vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan
gevaarlijk zijn voor de veiligheid en kan onvoldoende lasresultaten tot
gevolg hebben.

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU 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 plaat
gegevens.

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) in de stand
O (open).

De waarde van de ingestelde stroom, (I,) is leesbaar op de gegradueerde
schaal in Ampéres (Fig. B-4) geplaatst op het bovenste of zijpaneel van de
machines die erover beschikken.

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 voorzijde van het apparaat gaan branden (Fig. B-5). Na een
afkoelingsperiode van enkele minuten zal de beschermingsinrichting
weer in de beginstand terugkeren, zal het voedingscircuit weer worden
geactiveerd en het gele lampje uitgaan. Het lasapparaat is dan opnieuw
gereed om te functioneren.

HET LASSEN

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:

Lasstroom (A)
@ elektrode (mm) "
min. max.

1.6 25 50

2 40 80
25 60 110

32 80 160

4 120 200

- Er dient 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 diameter en 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 het

te lassen stuk bewegen en daarbij 11n beweging makend alsof 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 wordt bemoeilijkt.

Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomstig de

dikte van de gebruikte elektrode in acht worden genomen, en tijdens

het lassen moet deze afstand zo goed mogelijk worden gehandhaafd;

onthoud dat de hoek van de elektrode in de beweegrichting ongeveer

20-30 graden dient te bedragen. (Fig. H)

- Op heteind van de lasnaad, de punt van de elektrode, ten opzichte van
de beweegrichting, een 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.ONDERHOUD

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

BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-
MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN
60974-4.

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 uitg d onder sp aan de bi

van de lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken

gegenereerd door een rechtstreeks contact met gedeelten onder
¥ en/of k ingen 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 (max 10 bar).

Bij gelegenheid verifiéren 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 van regeling

(schroefdraden drijfas, bewegingsvlakken, shunts, enz...) smeren met

een heel dun laagje vet aan hoge temperatuur.

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

- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de
verbindingen en bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat ze niet in contact komen met componenten
in beweging of met componenten die hoge temperaturen kunnen
bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren
en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator
in hoge spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire
transformators in lage spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de
constructie terug te sluiten.

-32-



(HU)

HASZNALATI UTASITAS

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT
OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

HIVATASSZERU VAGY IPARI ALKALMAZASRA RENDELTETETT BURKOLT
ELEKTRODOS IVHEGESZTOGEPEK (MMA)
Megjegyzés: Az aldbbiakban “hegesztégép” kifejezés hasznalatos.

1.AZ [VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
A hegesztogép kezeléje kell6 informacio blrtokaban keII Iegyen

a hegesztogep biztos h al ol az

val lmn. | kocka krol, védelmi rendszabalyokrol

Yy
hal Ieal d

ésvé 6 eljarasokrol.
(Vegye ﬁgyelembe az ”EN 60974-9: [vhegeszté berendezések. 9. rész:
Létesités és i " szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés elkeriilendd;
a g a altal létreh t Uresjarasi fesziiltség néhany
helyzetben veszélyes lehet .

A hegeszte5| kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellenorze5|

és javil letek végrehajtasal a h '
kikapcsolt allapotban kell Ienme es kapcsolatat az aramellata5|
halézattal meg kell szaki

- A faklya elh sl6dott részeinel rsox s a
hegesztégépet ki kell kapcsonl és kapcsolatat az aramellata5|
halézattal meg kell szaki

- Az elektromos 6 lés végrehajtasara a k édel
normak és balyok altal el6iranyzottaknak gfeleléen kell

hogy sor keriiljon.
- A hegesztégép kizarolag foldelt, nulla vezetéki aramellatasi

rend: rel lehet 6 kapcsolva.
- Meg keII gyozodm arr6l, hogy az aramellatas konnektora
| csatlakozik a fldelésh

Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kdrnyezetben, vagy esés
idében valé hasznalata.

Tilos olyan kabelek haszndlata, melyek szigetelése
megrongalédott, vagy csatlakozasa meglazult.
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A EGYEB KOCKAZATO

- BILLENES: a h 6gép a to K gfelelé
hordképességii vizszintes feliileten kell elhelyezni; ellenkezé
ben (pl. ghajlitott, szé dett padlé stb.) fennall a

billenés veszélye.
NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszélyes barmilyen, nem eléiranyzott miivel égrehajtasara (pl.

L rcih K f lanitasa)
viz: csOber fagy

Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

2. BEVEZETO ES ALTALANOS ISMERTETES

Ez a hegesztégép olyan aramforras, mely kifejezetten burkolt elektrodos
(MMA), véltéarammal (A/C) miikodé ivhegesztések végrehajtasara
készilt.

SOROZAT TARTOZEKOK:

- elektréd-tarté fogoja;

- foldelés-fogo teljes kimend kabele;

- szabvény készlet (a gurulékon mozgathaté modellekhez).

3. MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznélatéra és teljesitményére vonatkozé minden

alapvet6é adat a jellemzék tablazataban van feltiintetve a kovetkezd

jelentéssel:
A Abr.

1- A burkolat védelmének foka.

2- Az aramellatds vezetékének jele:
1~: egyfézisu valtozo fesziiltség.

3-  Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

4- A hegesztégép belsd szerkezetének jele.

5- Azivhegesztégépek biztonsagéra és gyartasara vonatkozé EUROPAI
norma.

6- A hegesztégép azonositasat szolgéld lajstromjel (nélkiilozhetetlen
a muszaki  segélynyujtashoz,  cserealkatrészek igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatasahoz).

7- S: Azt jeloli, hogy végrehajtasra kertilhetnek hegesztési muveletek
olyan kérnyezetben is, ahol az daramtités megnaovelt veszélye all fenn
(pl. nagy fémtiimegek kozvetlen kozelében).

8- Ahegesztés dramkorének teljesitményei:

U, : maximalis Gresjarasi fesziltség (a hegesztés aramkore nyitott).

1,/U, : az dram és a megfelelé fesziiltség, melyet a hegesztégép

szolgdltathat a hegesztés soran, normalizalt.

X : a kihagyas ardnya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztégép

megfelelé dramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban keriil

kifejezésre 10 perces id6kor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc
megszakités; és igy tovabb). Abban az esetben, ha a kihasznalasi
faktorok (40° C -os kornyezetben) meghaladasra keriilnek
hévédelmi beavatkozas keriil meghatarozasra (a hegesztégép
stand-by marad egészen addig, amig hémérséklete nem tér vissza

a megengedett hatarig).

- A/V-A/V : a hegesztési dramnak (minimum-maximum) az iv
megfelel6 fesziiltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- Az éramellatasi vezeték jellemzéinek adatai:

- U, : A hegesztégép dramellatésanak valtozé fesziiltsége és
frekvencidja ( megengedett hatar +10%).

= 1, .t Az dramellatasi vezetékbol maximalisan elnyelt daram.

- 1, 4t Aténylegesen adagolt dram.

10- == : A késleltetett miikodésii olvadobiztositékok azon értéke,
mely a vezeték védelméhez irdnyzandé eld.

11- Azon biztonsagi norméara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az
1. fejezet "Az ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltlintetett tébldban szerepld jelek és szamok fiktivek, az
6nok tulajdonaban &ll6 hegesztégép pontos értékei és miszaki adatai a
hegesztogép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:
- Teljesitménye a hegesztési aramkor atmérsjének fiiggvényei az
elektréda (A-12 Abr.):
- @ :hegesztendo elektrédok atméroje.
- 1,:Konvencionalis hegesztési aram a megfelelo ijfesziiltség mellett.
- tw:a hegesztés tartamanak atlagos ideje névleges toltésen, mely az
Ujrainditas és a termosztat beavatkozasa kozotti idonek felel meg,

termikus rendszerben allé hegesztovel indulva.

- tr : az Ujraheviilés atlagos idotartama, mely a beavatkozas és a
termosztat Ujrainditasanak kozotti idonek felel meg, termikus
rendszerben &llé hegesztovel indulva.

- HEGESZTOGEP: Id. a tablat (1.sz. TABLAZAT).

A hegesztégép sulyat az 1. tablazat tiinteti fel (1.sz. TABLAZAT)
4. HEGESZTOGEP LEIRASA
Az ellenérzés, szabalyozas és osszekapcsolas 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
CAbr.
A hegesztégép kicsomagolasa, a csomagban 1évé szétszedett részek
Osszeszerelése.

Védémaszk dsszeszerelése
D Abr.

Kimené kabel- fog6 dsszeszerelése
E Abr.

Hegesztési kabel- elektrodtarté fogéjanak 6sszeszerelése
F Abr.

A HEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatérozza meg a hegesztégép beszerelési helyét oly modon, hogy ne
legyenek akadalyok a hiitélevegd bevezeté és kivezetd nyilasai el6tt;
gy6z6djon meg arrél, hogy a gép nem tud beszivni elektromosan vezeté
porokat, korroziv g6zoket, nedvességet, stb.

Tartson fenn legaldbb 250 mm szabad teret a hegesztégép kordil.

FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet a silyanak megfelel6
teherbirasu, sik feliiletre a felborulas vagy veszélyes elmozdulasok
elkeriilése végett.

OSSZEKAPCSOLAS AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL

- Barmilyen elektromos kapcsolas létrehozasat megel6zéen ellendrizni

kell, hogy a hegesztégép tablajanak adatai megfelelnek e az

Osszeszerelés helyén |évé dramellatasi halézat altal szolgéltatott

fesziiltségnek es frekvencianak.

A hegesztégépet kizarolag foldelt, nulla vezetékii &ramellatasi

rendszerrel lehet 6sszekapcsolni.

- A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositadsdhoz az alabbi
tipusu differencialkapcsoldkat hasznaljak:

- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabalyzat betartésa érdekében tandcsos
a hegesztét a villamos halézat bekotési pontjaira kotni, amelyek
latszdlagos ellenéllasa kisebb, mint Zmax =0.2 ohm.

A hegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek
megfelel.

VILLASDUGO ES CSATLAKOZO:
hegesztégépekhez):

Az aramellatasi kabelt egy megfelel6 teljesitményl szabvanyositott
villasdugoéval kell 6sszekapcsolni (2P +F, 3P +F) és el6késziteni egy halozati
csatlakozot, mely olvaddbiztositékokkal, vagy automatikus megszakitd
kapcsoloval van ellatva; a megfelelé foldkivezetést a tapvezeték
foldvezetékével (sarga-zold) kell 6sszekapcsolni. A tablézat (1. TAB) a
kivalasztott tapvezetékek késleltetett mikodésii olvadobiztositékainak
javasolt értékeit tlinteti fel amperben, a hegesztégép altal szolgaltatott
maximalis névleges aram-, és az dramellatas névleges fesziiltsége alapjan.

(A villasdugéval tervezett

Az dramellatas két fesziltségével tervezett hegesztégépek esetében
olyan &llasban kell el6késziteni a fesziltség-valtd kapcsoldja
fogantyujanak rogzitécsavarjait, mely megfelel a tépvonal ténylegesen
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rendelkezésre &ll6 fesziiltségének.
G Abr.

A FIGYELEM! A fentiekben leirt bal

hagyasa hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt, b
rendszert (I osztaly), amely silyos

eredményezi személyekre (pl. elektromos dramiités) és dolgokra (pl.
tlizvész) vonatkozéan.

HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASA

FIGYELEM! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK VEGREHAJTASA
ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI
VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
MEGSZAKITOTT.
A téblazat (1. TAB.) tiinteti fel a hegesztési kabel javasolt értékeit (mm?
-ben) a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis aram alapjan.

Hegesztési kabel és elektrédtarté-fogo csatlakoztatasa

A kivezetés végére egy specidlis szoritot kell helyezni, mely az elektréd
burkolatlan részének rogzitését szolgalja.

A szoritéval elldtott hegesztégépek esetében ezt a kabelt kell
csatlakoztatni a F jellel ellatott szoritohoz.

H ési aram Ki 5 kabelének csatlak .

A hegesztendé munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbdl késziilt padhoz
kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a leheté
legkozelebb a kivitelezés alatt &ll6 csatlakozéshoz. A szoritéval ellatott
hegesztégépek esetében ez a kabel a —:\ jellel elldtott szoritéhoz
kapcsolandé.

Javaslatok:

- Teljesen csavarja be a hegesztékabelek konnektorait a gyorscsatlakozo-
aljzatokba (ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz;
ellenkez6 esetben a konnektorok tulheviilése kovetkezik be, amely
azok gyors karosodasat és a hatékonysaguk romlasat okozza.

A lehetd legrévidebb hegesztokabeleket hasznalja.

Keriilje az olyan fémszerkezetek hasznalatat a hegesztéaram
visszavezet6 kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt lévé darab
részét nem képezik; ez veszélyeztetheti a biztonsagot és nem kielégité
eredményeket nyujthat a hegesztésben.

6. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

Ezek a hegesztégépek siillyedd jelleggorbéji egyfazisu transzformatorral
késziltek és burkolt elektrédos valtodrammal valé hegesztésre
alkalmasak (E43R tipus) az adat-tablaban feltiintetett &tmérék alapjan.

A hegesztdgép bekapcsolasahoz meg kell nyomni a fékapcsolét (B-1 Abr.)
A szolgaltatott hegesztési aram intenzitasa folyamatosan szabalyozhato
egy kézileg miikédtethetd méagneses sént segitségével (B-2 Abr.), vagy
|épcsézetesen, egy kézileg miikodtethetd kapcsologép segitségével (B-3
Abr.).

ELLENORIZNI KELL A HEGESZTOGEP MODELLIJET.

Megjegyzés: Az é&ram szabélyozdsat a kapcsolégéppel ellatott
hegesztégépek esetében O (nyitott) éllasban lévé fékapcsoléval kell
végrehajtani (B-1 Abr.)

A meginditott dram értéke (1) Amperben olvashaté le (B-4 Abr) a
hegeszt6gép felsé, vagy oldalsé panelérdl.

HOSZABALYOZASI VEDELEM

Ezt a hegesztégépet automatikus  védelem  (automatikus
héfokszabalyozd) 6vja a termikus tulterhelésektdl. Amikor a tekercselések
hémérséklete elér egy el6re megallapitott értéket, a védelem kikapcsolja
az ellenallds daramkorét , meggyujtva egy az eliilsé panelre szerelt sarga
lampét (B-5 Abr.). Par perces leh(ilést kovetéen az dramellatasi vezeték
bekapcsolasaval és a sarga lampa leoltasaval a védelem ujra helyreall. A
hegesztégép kész a tovabbi miikodésre.

HEGESZTES

- A valtéarammal  valo
alkalmazandok.

- A hegesztési aramot az alkalmazott elektréd atméréjétsl és a
megvalositani kivant 6sszekapcsolas tipusatol fliggen kell szabalyozni;
jelzésként az akalmazandd dramok az elektrodok kiilonb6zé atmérdi
esetében az alabbiak:

miikodéshez  megfelelé6  elektrodok

. Hegesztési aram (A)
@ Elektréd (mm) -

min. max.

1.6 25 50

yok figyel kiviil 2 40 80
ivek  Kialakuldca 2.5 60 110
32 80 160

4 120 200

- Ugyelni kell arra, hogy az elektréd atmérsjével aranyosan magas értéki
aram hasznalandé sikhegesztéshez, mig fliggéleges-, vagy fej feletti
hegesztéshez alacsonyabb értékii dramot kell hasznalni.

A hegesztett csatlakozas mechanikai jellemz6it a kivélasztott
4dram intenzitasdn tulmenden a hegesztés egyéb paraméterei is
meghatarozzak, ugy mint : az iv hossza, a végrehajtds sebessége
és helyzete, az elektrodok atméréje és mindsége (korrekt megdvas
érdekében az elektrodokat megfelelé csomagoldsban vagy
tartalyokban térolva kell védeni a nedvességtél).

Eljaras:

Az iv gyujtdsanak legkorrektebb médja: a maszkot az ARC ELOTT
TARTVA az elektrod végét a hegesztendé munkadarabhoz kell
dorzsoIni olyan mozdulattal, mint egy gyufaszal meggyujtasakor.
FIGYELEM: NEM SZAB AD AZ ELEKTRODOT A MUNKADARABHOZ
VERNI, mert ez a burkolat megrongélédasanak kockazataval jar, ami
neheziti az iv meggyujtasat.

Amint az iv meggyulladt igyekezni kell az alkalmazott elektrod
atmérdjével egyenértékli tavolsagot tartani a munkadarabtol és
ezt a tavolsagot a lehetd legtovabb megtartani a hegesztés soran;
nem szabad elfelejteni, hogy az elektrod el6tolds iranyaban vald
délésszogének kb. 20-30 foknak kell lennie (H Abr.).

A hegesztés zarévonalanak végén az elektrod szélsé részét kissé
hétra kell vinni az el6tolas iranyahoz képest, a kréater folé, a kitoltés
végrehajtasdhoz, majd gyorsan felemelni az elektrédot az ontési
oldatbdl annak érdekében, hogy elértté véljon az iv eltoldsa.

A HEGESZTES ZAROVONALANAK ASPEKTUSAI
1Abr.

7. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP K|
VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
MEGSZAKITOTT

RENDKIVULI KARBANTARTAS

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI ~ SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4
MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.

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 Iévé h 6gépen beliili esetleges ellendrzések

sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allo

alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy
sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé kiizvetlen

kapcsolat ko ében keletk I

Id6szakonként, a hasznalattdl, és a kornyezet porossagatol fliggéen

ellendriznikell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra

rakddott port, széraz suritett levegé- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

Alkalmanként ellenérizni kell az elektromos kapcsolasok jo rogzitését,

valamint azt, hogy a kabelezés nem okoz karosodast a szigetelésben.

- A miuveletek befejezésekor a rogzité csavarok teljes megszoritasaval

vissza kell szerelni a hegeszt6gép paneljeit.

Maximdlisan kertilni kell hegesztési muveletek végrehajtasat nyitott

hegesztégéppel.

- Amennyiben sziikséges, igen vékony zsiradék réteggel, magas
hémérsékleten, meg kell kenni a szabalyozé szervek mozgasban lévé
részeit (csavarmenetes tengely, csuszamlasi fellletek, shuntok stb.).

- Az aramellatasi kébel cseréje: a kabel cseréje el6tt azonositani kell a
kapcsolékon a csatlakozés L1 és L2 (N) csavaros szoritit (L Abr.).
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- Akarbantartas vagy a javitas elvégzése utan éllitsa vissza a bekotéseket
és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigydzva arra, hogy azok
ne érintkezzenek mozgésban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel,
amelyek magas hoémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen at
minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigyazva arra, hogy
jol elkiilonitse a nagyfesziltség(i primer csatlakozasokat az alacsony
feszliltségui szekunder csatlakozasoktol.

Hasznélja fel az Gsszes eredeti alatétgyrit és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

(RO)

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

APARATE DE SUDURA CU ARC ELECTRIC PENTRU SUDURA CU ELECTROZI
INVELITI (MMA) DESTINATE UZULUI PROFESIONAL SI INDUSTRIAL.
Observatie: In textul care urmeazd se va utiliza termenul ,aparat de
sudurd”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC
Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni
din sudura cu arc, asupra masurilor de protectie corespunzatoare si
asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

Evitati contactul direct cu circuitul de suduré; tensiunea in gol
transmisa de generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.
Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum
si reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si
deconectat de la reteaua de alimentare.

Opriti aparatul de sudurd si deconectati-l de Ia re;eaua de
alimentare inainte de a inlocui ¢ letului de
sudura predlspuse la uzura.
- Reali: latia electrica cor normelor si legilor in
vigoare s referitor la prevenirea accidentelor de munca.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
pamantarea de protectie.

Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau
sub ploaie.

Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.
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A ALTE RISCURI

- RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatd

or coresp e greutatii acestuia; in caz contrar (de
ex. podele inclinate, de, etc.) exista pericolul rasturnarii
aparatului.

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri
diferite fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea
tubulaturilor din reteaua hidrica) este periculoasa.

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului
de sudura.

2. INTRODUCERE Sl DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudurd este o sursa de curent pentru sudura cu arc
electric, realizata in mod special pentru sudura MMA cu electrozi inveliti
in curent alternativ (CA).

ACCESORII DE SERIE:

- cleste portelectrod;

- cablu de masa si cleste de masg;

- setde roti (pentru modelele cu roti).

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de

sudurd sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele

semnificatji:
Fig. A

1-  Gradul de protectie a carcasei.

2-  Simbolul prizei de alimentare:
1~: tensiune alternativa monofazica.

3-  Simbolul procedeului de sudura prevazut.

4-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

5- Normd EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

6- Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

7- Simbolul S : indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un
mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase
metalice considerabile).

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, :tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).
- 1,/U, : Curent si tensiune corespunzdtoare conform normelor care
pot fi transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.

X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de

sudura poate produce curentul corespunzator (aceeasi coloana).

Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60%

= 6 minute de functionare, 4 minute de stationare, s.a.m.d.).

n cazul in care parametrii de utilizare (raportati la temperatura

mediului ambiant de 40°C) se vor depdsi, intervine protectia

termicd a aparatului (aparatul ramane in stand-by pana cand
temperatura acestuia revine la valorile admise).

A/V-A/V :indica gama de reglare a curentului de sudurd (minim -

maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, : Tensiunea alternativd si frecventa de alimentare a aparatului
de sudura (limitele admise +10%).
= 1} 1nax ¢ Curent maxim absorbit din priza.

- 1, 4 Curentul efectiv de alimentare.

10- == : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicata in capitolul 1 ,Masuri de sigurantd generale pentru
sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placé 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:

- Performantele circuitului de sudura in functie de diametrul
electrodului (Fig. A-12):
- @:diametrul electrozilor sudabili.

-1, : Curent conventional de sudurd la tensiunea de arc
corespunzatoare.

- tw : reprezinta durata medie a timpului de sudurd la incarcatura

nominald calculat intre resetarea si interventia termostatului, cu

aparatul de sudura in regim termic.

tr : reprezinta durata medie a timpului de ,rearmare” calculat intre

interventia si resetarea termostatului, cu aparatul de sudura in regim

termic.

- 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

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S|
CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE
OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE UN PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

PREGATIRE
Fig.C
Inl4turati aparatul de sudura din ambalajul sau original si montati piesele
aferente prezente in ambalaj.

Asamblarea mastii de protectie

Fig.D

Asamblarea cablului de masa - cleste
Fig.E

Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod
Fig.F

AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa nu existe
vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de
racire; in acelasi timp, asigurati-va ca nu se aspira praf conductiv, aburi
corozivi, umiditate etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata 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 oricdrei legturi electrice, controlati ca placa
indicatoare a aparatului de sudura sa corespunda cu tensiunea si
frecventa de retea disponibile in locul de instalare.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.
Pentru a garanta protectia fatda de contactul
intrerupétoare diferentiale de tipul:

- Tipul A( ) pentru masini monofaza;

indirect folositi

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker)
se recomanda conectarea aparatului de sudurd la o retea de alimentare
care are o impedanta la borne inferioara valorii Zmax =0.2 ohm.
Aparatul de sudura corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

STECAR Sl PRIZA: (Pentru aparatele de sudura fara stecar):

conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (2P + P,
3P + P) si corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea
dotata cu sigurante sau cu intrerupator automat; clema de impamantare
corespunzatoare trebuie sa fie legata la firul de impamantare (galben-
verde) al cablului de alimentare. Tabelul 1 (TAB. 1) indica 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 sudurd prevazute cu doua tensiuni de alimentare
este necesara situarea surubului de blocare de la butonul de rotire al
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comutatorului de modificare a tensiunii in pozitia corespunzatoare
tensiunii prizei de alimentare disponibila.
Fig. G

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate

poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa 1) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE
MAI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S|
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura
(in mm?) in baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clemd speciala care serveste la blocarea
partii expuse a electrodului.

In cazul aparatelor de sudura dotate cu clema, acest cablu se va conecta
la clema cu simbolul

Conectarea cablului de masa al curentului de sudura

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este
sprijinit, c&t 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 mem== .

Recomandari:

Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide

(daca sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in

caz contrar, se vor produce supraincalziri ale conectorilor, avand drept

consecinta deteriorarea lor rapida si pierderea eficientei.

- Folositi cabluri de sudura cat mai scurte posibil.

- Nu utilizati structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru, in
locul cablului de retur al curentului de sudurg; acest lucru poate fi
periculos pentru siguranta si poate da rezultate insuficiente la sudura.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

Aceste aparate de sudurd sunt alcatuite dintr-un transformator monofazic
cu caracteristica descendenta si sunt prevazute pentru sudura cu electrozi
inveliti in curent alternativ (tip E43R).

Pentru a porni aparatul de sudura, actionati intrerupatorul general (Fig.
B-1).

Intensitatea curentului de sudura 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-3).

VERIFICATI MODELUL DE APARAT DE SUDURA.

N.B. Reglarea curentului in cazul unui aparat de sudura cu reostat trebuie
sa fie efectuata cu intrerupatorul general (Fig. B-1) pe pozitia O (deschis).
Valoarea curentului setat (I,) se poate citi pe scala gradata in amperi (Fig.
B-4) situata pe panoul superior sau lateral la masinile care permit acest
lucru.

PROTECTIE TERMOSTATICA:

Acest aparat de sudura este protejat impotriva supraincdrcarii termice
printr-un sistem de protectie automata (termostat cu functie de resetare
automata). Cand infasurarile ating o temperatura prestabilitd, sistemul
de protectie dezactiveaza circuitul de alimentare, provocand aprinderea
lampii galbene situata pe panoul frontal (Fig. B-5). Dupd o récire de
cateva minute, protectia se reseteazd activand priza de alimentare si
stingand lampa galbena. Aparatul de sudurd este gata din nou pentru
functionare.

SUDURA

- Folositi electrozi corespunzdtor functiondrii 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;
Tn scop informativ, curentul utilizat pentru diferitele tipuri de diametru
de electrozi este:

Curentul de sudura (A)
@ Electrod (mm) -

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 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 orizontalg, in timp ce
pentru suduri pe verticald 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 sudura 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
corespunzdtoare).

Procedeu:

- Cu masca IN FATA OCHILOR, frecati varful electrodului de piesa de
sudat, efectuand o miscare similara aprinderii unui chibrit; aceasta este
metoda cea mai corecta pentru declansarea arcului.

ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesa; se risca daunarea invelisului
electrodului ingreunand declansarea arcului.

Imediat ce s-a declansat arcul, incercati sa mentineti o oarecare distanta
fata de piesa, egala cu diametrul electrodului utilizat, si mentineti
aceasta distantd destul de constant posibil in timpul sudurii; amintiti-
va ca inclinatia electrodului in directia de avansare trebuie sa fie de
aproximativ 20-30 de grade. (Fig. H).

La sfarsitul cordonului de sudura, orientati extremitatea electrodului
inapoi fata 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. 1

7. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC $I MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC
IEC/EN 60974-4.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL
ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT S| DECONECTAT
DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului
de sudura pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct
cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate contactului direct cu
piesele in miscare.

- 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 legéturile electrice sa fie stranse
bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatii, repozitionati placile carcasei aparatului
de sudura, 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 pe
intrerupatori (Fig. L).
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- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si
cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact
cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate.
Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija sé tineti separate
intre ele conexiunile transformatorului primar de inalta tensiune de
cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

(SV)

BRUKSANVISNING

VIGTIGT:
LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
MASKINEN !

BAGSVETSAR FOR BELAGDA ELEKTRODER (MMA) FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.

Anmérkning: i den text som foljer kommer vi att anvanda oss av termen
“svets’”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vél insatt i hur svetsen ska anvindas pa

ett sdkert sitt, vidare maste han vara informerad om riskerna i
band ba om de respektive skyddsatgarderna

med
och nédfallsprocedurerna.
(Se dven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
I llation och sndning”).

N

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang
fran svetsen kan under vissa forhallanden vara farlig.

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

Sténg av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du byter
ut forslitningsdetaljer pa skarbra
Utfor den elektriska installationen i enlighet med géallande normer
och sdkerhetslagstiftning.

Svetsen far endast ansl till ett i y med en neutral
ledning ansluten till jord.

Forsékra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

Anvand inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

9.

en.
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A ATERSTAENDE RISKER

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

FELAKTIG ANVANDNING: det dr farligt att anvinda svetsen
for nagot annat dn vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

Det é&r forbjudet att anda hand som
upphéngningsanordning.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING
Denna svets &r en stromkalla for bagsvetsning, sarskilt avsedd for MMA-
svetsning i vaxelstrom (AC) med belagda elektroder.

STANDARDTILLBEHOR:

- elektrodhallartang;

- &terledarkabel utrustad med tang for massa;
- hjulsats (for modeller pa hjul).

3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLTDen viktigaste informationen gillande

anvéndningen av svetsen och dess prestationer finns sammanfattad

pa en informationsskylt med foljande betydelse:
Fig.A

1- Holjets skyddsgrad.

2-  Symbol for matningslinjen:
1~: enfas véxelspanning.

3-  Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.

4-  Symbol fér maskinens inre struktur.

5- EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning.

6- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk
service, bestallning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

7- Symbolen S :indikerar att svetsning kan utféras i miljo med 6kad risk
for elektrisk stot (t. ex. i nérheten av stora metallmassor).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (svetsningskretsen
6ppen).

1,/U, : Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan

fordelas av svetsen under svetsningen.

X: Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen

kan fordela den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta

uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 minuters (t. ex. 60% = 6

minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till

40°C omgivande temperaur) 6verskrids kommer det termiska

skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills dess
temperatur ligger inom grénserna).
- A/NV-A/V : Indikerar skalan for installning av svetsstrommen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U, : Véxelspanning och frekvens for matning av maskinen (tillatna
granser £10%):

= L} e : Maximal strém som absorberas av linjen.

- 1, 4 Reell matningsstrom.

10- == : Varde for de fordrojda sdkringar som ska anvédndas for att
skydda linjen.

11- Symboler som hénvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1“Allmanna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har & symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data
maste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:
- Prestanda for svetskretsen i funktion av diametern hos elektroden

(Fig. A-12):

- @:diameter elektroder som kan svetsas.

- 1,2 normal svetsstrdm vid motsvarande bagspanning.

- tw : medelldngd for svetstiden vid nominell belastning beraknad
mellan termostatens &terstéllning och ingrepp med bérjan fran
svetsen vid normal temperatur.

- tr : medellangd for tiden for &terstdllning berdknad mellan

termostatens ingrepp och aterstélining med bérjan fran svetsen vid
normal temperatur.

- SVETS: se tabell 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 OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

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

Montering av skyddsmask
Fig.D

Montering av aterledarkabel-tang
Fig.E

Montering av svetskabel-elektrodhallartang
Fig.F

SVETSENS PLACERING

Kontrollera svetsens installationsplats sé att det inte finns hinder vid in-
och utgangen for klluften. Forsakra dig samtidigt att inget ledande amm,
fratande angor, fukt osv. sugs in.

Lamna ett fritt utrymme pa minst 250 mm runt svetsen.

VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig
béarkraft for vikten for att undvika att den vilter eller flyttas pa ett
farligt vis.

ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsékra sig om
att de vdrden som indikeras pa informationsskylten pa svetsen
motsvarar den natspanning och -frekvens som finns tillgdngliga pa
installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat med

en neutral ledare ansluten till jord.

For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvénd

differentialbrytare av typen:

- TypA(- for enfas maskiner;

- For att uppfylla foreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker),
rekommenderar vi er att ansluta svetsen till de punker fér inkoppling
till elndtet som har en impedans pa mindre &n Zmax =0.2 ohm.
Svetsen omfattas av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

STICKPROPP OCH UTTAG: (Fér svetsar som inte dr utrustade med
stickpropp):

anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (2P + T, 3P + T)
av lamplig kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med sékringar
eller med en automatisk brytare, terminalen for jord maste anslutas
till matningslinjens jordledare (gul/gron). | tabell 1 (TAB.1) indikeras de
rekommenderade vdrdena i ampere for linjens fordrojda sakringar, som
valts pa basis av den maximala nominella strom som fordelas av svetsen
samt av elndtets nominella matningsspanning.

For  svetsutrustning med  dubbel  stromforsérjning  maste
blockeringsskruven pa spanningens inverteringsomkopplare séttas i det
ldge som motsvarar natets spanning (se exemplet nedan).

Fig. G

A VARNING! Om man inte foljer reglerna ovan, blir

tillverkarens siakerh (klass 1) ineffektivt, vilket leder till
allvarliga risker for personer (t ex. elektrisk stot) och materiella
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skador (t ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR FOLJANDE
ANSLUTNINGAR.
Itabell 1 (TAB. 1) indikeras de rekommenderade virdena for svetskablarna
(i mm?) pa basis av den maximala strém som foérdelas av svetsen.

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

Pa terminalen finns en speciell klimma som anvénds for att lasa fast den
nakna delen av elektroden.

For de svetsar som ar utrustade med klamma ska denna kabel anslutas till
klamman med symbolen

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken
stycket &r placerat, s& nara den fog man haller pa att svetsa som majligt.
For de svetsar som ar utrustade med klamma ska denna kabel anslutas till
kldmman med symbolen —:\

Rekommendationer:

Vrid svetskablarnas kontaktdon helt till slut i snabbuttagen (om de

finns), for att garantera en perfekt elektrisk kontakt. Annars, kan

overhettning uppsta i kontaktdonen vilket gor att de snabbt férsamras

och forlorar effekt.

Anvénd sa korta svetskablar som majligt.

- Undvik att anvdnda metallstrukturer som inte utgor del av stycket
som bearbetas i stéllet for returkabeln till svetsstrommen; annars kan
sékerhetsrisker uppsta och svetsresultatet kan bli otillfredsstallande.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT

Dessa svetsmaskiner bestdr av en enfas transformator som har hangande
och ar lamplig for svetsning med véxelstrém av belagda elektroder (typ E
43 R) i enlighet med de diametrar som visas pa markplaten.

For att starta svetsen ska man vrida p& huvudstrémbrytaren (Fig. B-1).
Den fordelade svetsstrommens intensitet kan regleras, antingen pa ett
kontinuerligt satt med hjélp av en manuellt styrd magnetisk shunt (Fig.
B-2), eller i steg med hjélp av en manuellt styrd shunt (Fig. B-3).
KONTROLLERA SVETSENS MODELL.

OBS. Regleringen av strommen fér en svets med shunt méste utféras med
huvudstrombrytaren (Fig. B-1) i laget O (6ppen).

Det vdrde som stéllts in for strommen, (1,) kan ldsas av i Ampere pa den
graderade skalan (Fig. B-4) som finns pa den 6vre eller sidoliggande
panelen pa de maskiner som ar utrustade med sadan.

TERMOSTATSKYDD

Svetsutrustningen har ett inbyggt automatiskt termostatskydd
mot Gverhettning och med automatisk omstart. Nar utrustningens
lindningar nar max prestandatemperatur, utloses skyddskretsen i
stromforsorjningen och den gula lampan pé frampanelen (Fig. B-5)
tands. Nar utrustningen kylts ner under ett par minuter kopplas skyddet
ut och stromférsérjningen slas ater till. Den gula lampan slocknar och
svetsutrustningen kan ater anvandas.

ALLMANTOM 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 astadkomma.
Nedanstaende tabell visar svetsstrommar for olika elektroddiametrar:

Svetsstrom (A)
Elektrod-@ (mm) -
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Tank pa att for en given elektroddiameter skall hogre stromstyrka
anvdndas vid horisontalsvetsning, medan ldgre strémmar skall
anvandas for vertikala svetsfogar eller svetsning fran undersidan.

Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, forutom pa den valda
strommens intensitet, pd andra svetsparametrar som bagens léngd,
hastighet och arbetsposition, elektrodernas diameter och kvalitet (for

en korrekt forvaring av elektroderna ska man halla dem skyddade fran
fukt i de for detta avsedda forpackningarna eller behéllarna).

Svetsning:

- Hallmasken FRAMFOR ANSIKTET, sl4 elektrodspetsen mot arbetsstycket
som nar du tander en tandsticka. Detta dr ratt satt att tanda svetsbagen.
VARNING: SLA INTE elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada
elektroden och férsvéra tdndningen.

- Hall avstandet till arbetsstycket s& konstant som mdojligt nar
bagen tinds. Detta avstand &r lika med elektrodens diameter. Hall
samma avstand 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
snabbt elektroden fran smaltan s& att bagen slécks.

SVETSFOGENS UTSEENDE
Figurl

7.UNDERHALL

A VIKTIGT! _FéRSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR
ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

EXTRAORDINART UNDERHALL

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST
UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER
INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA  FALTET, |
OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR
SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.
Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre ndr denna ar under
spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt
kontakt med k under och/eller skador p.g.a.
direkt kontakt med organ i rorelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvénds och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, med hjalp av en strale torr tryckluft (max
10 bar).

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt
atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

Efter att underhdllsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras
dit igen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utfora svetsarbete nar svetsen ar 6ppen.

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

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

Efter att ha utfért underhallet eller reparationen, ska du aterstalla
anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga
med att undvika att de kommer i kontakt med rorliga delar eller
delar som kan nd héga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att hélla huvudledningarna med
hoégspanning atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra &t
shickeridelarna.
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(DA)

INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, F@R
MASKINEN TAGES | BRUG!

BUESVEJSEMASKINER TIL BEKLADTE ELEKTRODER (MMA) TIL INDUSTRIEL
OG PROFESSIONEL BRUG.

Bemark: | den nedenstdende tekst anvendes betegnelsen
“svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren  skal seettes tilstreekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskinen anvendes pé sikker vis samt oplyses om risiciene
furbundet med edurerne samt de pakraevede
sikkerhedsf Itninger og ngdprocedurer.

(Jeevnfor standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse”).

Kkred<lah I di

fra

Undga direkte bergring med svej

svejsemasklnen kan | visse tilfaelde veere farlig.

- ki skal slukk og frakobl netforsyni
for sve]sekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

- Sluk for j ki og frakobl den netforsyningen, for

braenderens sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal veere i overensstemmelse med de

gaeldende ulykkesforebyggende normer og love.

- ' maé udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sgrge for, at netstikk !
jordbeskyttelsesanlaegget

- ki ma ikke des i fugtige, vade omgivelser eller
udendors iregnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse

forbindelser.

g

er rigitgt forbundet med
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- Det er forbudt at anvende handrebet til at haeve svejsemaskinen.

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE
Denne svejsemaskine er en stromkilde til buesvejsning, der er specielt
beregnet til vekselstrom (AC) MMA-svejsning af bekleedte elektroder.

STANDARDTILBEH®@R:

- elektrodetang;

- returkabel forsynet med jordklemme;
- hjulszet (til modeller med vogn).

3.TEKNISKE DATA
SPECIFIKATIONSMARKAT
De vigtigste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse og
praestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med falgende
betydning:
Fig.A
1- Indpakningens beskyttelsesgrad.
2-  Symbol for forsyningslinien:
1~: Enfaset vekselspaending;
3- Symbol for den forventede svejsemade.
4-  Symbol for maskinens indre struktur.
5- Den EUROPAISKE referencenorm
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.
6- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.
Symbol S : Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser,
hvor der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i
nzarheden af stgrre metalgenstande).
8- Svejsekredslobets praestationer:
- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslobet dbent).
- L/v, Tilsvarende standardstrem og -speending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.
X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen
kan levere den tilsvarende stram (samme spalte). Udtrykkes i %,
pé grundlag af en 10min’s arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters
arbejde, 4 minutters hviletid; og sé videre).
Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, geeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses
varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pé den tilladte temperatur.
AN-ANV Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspzaending.
9- Netforsyningens egenskaber:
- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte
greenser £10%):
= 1| .ax : Liniens maksimale stremforbrug.
- 1, ¢ Reel stramstyrke.
10- == : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal
indrettes til beskyttelse af linien.
11- Symbolervedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet
i kapitel 1“Almen sikkerhedsnormer vedrerende lysbuesvejsning”.

vedrgrende

~N
h

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes
betydning; de helt ngjagtige tekniske data gzldende for den
svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa den pageeldende
svejsemaskines datamaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:
- Udfegrelse af svejsning kredslgb i funktion af diameteren af

elektroden (Fig. A-12):

- @:Diameter pa de elektroder, der kan svejses.

- 1,: Almindelig svejsestrem ved den tilsvarende lysbuespaending.

- tw : Det er svejsningens gennemsnitlige varighed ved
markebelastning udregnet mellem genopretningen og termostatens
udlgsning, nar svejsemaskinen har naet driftstemperaturen.

- tr : Det er genindkoblingens gennemsnitlige varighed
udregnet mellem termostatens udlgsning og genopretning, nar
svejsemaskinen har naet driftstemperaturen.

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1).
Svejsemaskinens vagt er opfort pa tabel 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
KONTROL-, REGULERINGS- OG FORBINDELSESANORDNINGER
Fig.B

5.INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT
SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, F@R
DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK
TILSLUTNING.

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

OPSTILLING
Fig.C
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen
indeholder.

Samling af beskyt K
Fig.D
Samling af returkabel-tang
Fig.E
Samling af svejsekabel-elektrod g
Fig.F

SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er
hindringer ved keleluftind- og -udstremningshullerne; serg desuden for,
at der ikke opsuges stromledende stov, rustdannende dampe, fugt, osv.
Der skal veere et frirum pa mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til
dens vaegt, for at undga, at den veelter eller flytter sig pa farlig vis.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- Fer man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal

man kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til den

netspaending og -frekvens, der er til radighed pa installeringsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem

med en jordforbundet, neutral ledning.

- Der skal for at garantere beskyttelse mod indirekte kontakt anvendes
differentialeafbrydere af typen:

- TypeA( ) til enfasede maskiner;

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales
det at forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med
en impedans pa under Zmax =0.2 ohm.

- Svejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

STIK OG STIKKONTAKT: (For svejsemaskiner uden stik):

forbind fodekablet 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 tilforsel af to stramstyrker,
skal en blokerende skrue placeres i omskifteren til eendring af spaendingen
iden stilling, der svarer til den anvendte spaending.

Fig. G

A GIV AGT! Ved tilsid telse af
£

regler gores
det af fabrik lag d (klasse 1) uvirksomt,
og der opstar alvorlige farer for personer (f.eks. elektrochok) og
materielle goder (f.eks. brand).

leark
sikker

SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER

GIV AGT! FGR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN
ER 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.
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dehold

delse af svejsekabel tang-elektr
Seet en seerlig klemme pa endestykket, saledes at elektrodens blottede
del strammes.

Hvis svejsemaskinen er forsynet med klemme, skal denne ledning

tilsluttes klemmen med symbolet

Forhi
For

Forbindelse af svejsestromreturkablet

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

Pabud:

Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne

(safremt de forefindes) for at sikre en optimal elektrisk kontakt; i modsat

fald overophedes stikkene med fare for, at de hurtigt edelaegges og

ikke fungerer ordentligt.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke herer til arbejdsemnet, i
stedet for svejsestromreturkablet, da sikkerheden ellers saettes pa spil,
og der muligvis ikke opnas tilfredsstillende svejseresultater.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

Disse svejsemaskiner bestar af en enfaset transformer med faldende
egenskab, der egner sig til vekselstramsvejsning af beklaedte elektroder
(type E 43 R), hvis diameter er angivet pa specifikationsmaerkatet.
Svejsemaskinen taendes ved hjaelp af hovedafbryderen (Fig. B-1).

Den frembragte svejsestremstyrke kan hele tiden reguleres ved hjeelp af
en magnetomskifter med manuel styring (Fig. B-2), eller trinvist ved hjzelp
af en omstiller med manuel styring (Fig. B-3).

KONTROLLER SVEJSEMASKINENS MODEL.

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

Den indstillede svejsestrem (1,) kan afleses pa den gradinddelte skala i
Ampere (Fig. B-4) pa panelet foroven eller pa siden af de maskiner, der
er forsynet dermed.

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 pa frontpanelet lyser (Fig. B-5). Efter et par minutters afkeling slas
netkredslgbet til igen og den gule lampe slukkes. Svejsemaskinen er klar
til brug igen.

SVEJSNING

- Anvend elektroder, der egner sig til vekselstrom.

- Svejsespaendingen skal vaere indstillet i overensstemmelse med
diameteren pa elektroden og typen af svejsessmmen: Se nedenfor
naevnte spaending i forhold til elektrodiametrene.

@ elektrode (mm) - Svejsespnding (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 afheaengig af diameteren pa
elektroden skal den storste veerdi benyttes ved vandrette svejsninger
og den mindste veerdi skal benyttes ved lodrette og under-op
svejsninger.

- Sammenkoblingens mekaniske egenskaber afhaenger ikke kun af
den valgte stremstyrke, men ogsa af de ovrige svejseparametre
sasom buens leengde, 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: Stod ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil
kunne skade elektroden og besvaerliggere antandingen.

- Sa snart lysbuen er antaendt, skal man forsege at holde elektroden i

en afstand fra arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den elektrode,
der benyttes. Hold denne afstand s& nejagtig som muligt under
svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden, nar den fremfgres, skal
veere pa 20-30 grader (Fig. H).

- Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man fore elektroden lidt tilbage
for at fylde svejsekrateret, hvorefter man hurtigt lofter elektroden fra
svejsesgen for at slukke for lysbuen.

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE
Fig.1

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FGR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE,
SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE ~ VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA  KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD TIL
DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! F@R 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 tilfgres
speending, er der fare for alvorlige elektriske stod ved direkte
kontakt med dele under og/eller leesi ved direkte
kontakt med dele i bevaegelse.

Man skal med jaevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stgvet

der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det

stov, der har lagt sig pa transformer, ved hjeelp af en tor trykluftstréle

(maks. 10 bar).

- Benyt lejligheden til at undersage, om de elektriske forbindelser er

ordentligt spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nér disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens

paneler igen og stramme fastgeringsskruerne fuldsteendigt.

- Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger,

mens svejsemaskinen er dben.

Smer om nedvendigt et meget tyndt lag fedt pa

reguleringskomponenternes  bevaegelige  dele  (gevindaksel,

glideflader, shunts osv....) ved hgj temperatur.

Udskiftning af elledningen: For man udskifter ledningen, skal man

finde frem til de rigtige forbindelsesklemmer med skrue L1 og L2 (N) pa

kontakterne (Fig. L).

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at
begynde med, og man skal serge for, at de ikke kommer i kontakt med
dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa hgje temperaturer.
Spzend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og
sorg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt
fra de sekundzere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.
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(NO)

BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL! FGR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE
BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

BUESVEISEBRENNER FOR KLEDDE ELEKTRODER (MMA) FOR BRUK |
INDUSTRIER OG NDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma’ha tilstrekkelig kjenndom for a garantere et sikkert
bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med
buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.
(Se ogsa norm "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren uten belastning kan veere farlig i noen tilfeller.

- Kopling av isekabl. operasj for kontroll og
reparasjon ma utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet
fra stromnettet.

Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stramforsyningsnettet
for du skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

Utfor tilkopling til st tet i henhold til generelle
sikkerhetslover og bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med noytral jordeledning.

Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

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

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Igse k

)
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3. TEKNISKE DATA

DATAPLATE

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data

som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas

nedenfor.
Fig. A

1-  Karosseriets beskyttelsesgrad.

2-  Symbol for stromtilferelslinjen:
1~: enfas vekselstrom.

3- Symbol for sveiseprosedyr.

4-  Symbol for maskinens innsides struktur.

5-  EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet
og konstruksjon.

6- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler,
spking av produktets opprinnelige eier.

7- Symbol S:indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en milje med
stor risiko for elektrisk stot (f.eks. i naerheten av store metallmasser).

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (apen sveisekrets).
- L/U, : strem og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan

forsyne tilsvarende strom (samme sgyle). Uttrykt i %, i henhold til

en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters
pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pé skiltet for miljger med en temperatur av

40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i

standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

A/V-A/V : indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum

maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstrem og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser
+10%).

= L 1o Maksimal stram som absorberes fra linjen.

- 1, 4 faktisk forsyningsstrom.

10- == Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitt i kapittel 1“Generell sikkerhet for buesveising’”.

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

ANDRE TEKNISKE DATA:
- Utforelse av sveisekretsen som funksjon av diameteren av

elektroden (Fig. A-12):

- @:diameter pa elektroder som kan sveises.

- 1,:sedvanlig sveisestrem i forhold til buespenningen.

- tw : normal sveisetid med en nominal belastning som blir kalkylert
mellom tilbakestilling og inngrep av termostaten med oppstart av
sveisebrenneren i termisk modus.

- tr : normalaktiveringstid so blir kalkylert mellom inngrepet og
tilbakestillingen av termostaten med oppstart av sveisebrenneren i
termisk modus.

- SVEISER: se tabell 1 (TAB.1).
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE
ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING

Fig.B
5.INSTALLASJON
ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA
OG FRAKOPLET NETTET.

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

MONTERING
Fig.C
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.

Montering av vernemask
Fig.D

ing av returk

Fig.E

ing av svei: tr
Fig.F

SVEISEBRENNERENS PLASSERING

Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved
inngang og utgang av kjgleluften. Pass ogsa pa at inget stroamforende
stov, etsende damp, fuktighet, osv. blir sugt inn.

La det vaere et rom pa minst 250 mm rundt sveisebrenneren.

ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate
med egnet kapasitet for vekten for & unnga velting eller farlige
bevegelser.

KOPLING TIL NETTET

- For du utfer noen elektriske 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 & garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke
differensialbryter av typen:

- Type A( ) til enfasmaskiner;

- For a oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg
a kople sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stramforsyningsnettet
med en impedans som understiger Zmax = 0.2 ohm.

- Sveisebrenneren oppfyller kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

KONTAKT OG UTTAK: (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 verdier i ampere for
trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal nominal strom
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 ADVARSLING! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, blir
fabrikantens sikkerhetssytem (klasse 1) ineffekiv og dette kan fore
til alvorlige risikoer for personer (f eks. elektrisk stot) og materielle
skader (f. eks. brann).

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

ADVARSEL! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL
DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET
FRA STROMNETTET.
Tabell 1 (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i
henhold til maksimal stram som sveiseren gir fra seg.

Kkahel dholderkl

Kopling av med elekt
Installer den pa terminalen med en spesiell klemme som skal stramme
den bare delen av elektroden.

For sveiser utstgrt med klemme, skal denne kabeln koples til uttaket med

symbolet

Kopling av returkabeln for sveisestrammen

Denne kabeln skal koples til delen som skal sveises eller til metallbenken
som den star pa, sa naere som mulig til skjsten. For sveisere som er utstyrt
med kabelfeste, skal denne kabeln koples til kabelfestet med symbolen
—=h_

Rekommendasjoner:

- Drei sveisekablenes kontakter helt til slutt i hurtiguttakene (hvis
tilstede) for & garantere en perfekt elektrisk kontakt. Ellers kan
overhetning oppsta i kontaktdonen og dette gjer at de hurtig blir
forsemret og tapper effekt.

Bruk sd korte sveisekabler som mulig.
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- Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av stykket som du
skal bearbeide i stedet for returkabelen til sveisestrammen, ellers kan
sikkerhetsrisikoer oppsta og sveiseresultaten kan bli utilfredstillende.

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 stér pa dataskiltet.
For adgang til sveisebrenneren, skal du trykke pa hovedbryteren (Fig.
B-1). Intensiteten av den sveisestrom 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 strammen i en sveisebrenner med deviator, skal
utferes med hovedbryteren (Fig. B-1) i stilling O (apen).

Verdiet pa innstilt strem, (1) kan ses pa den gradente skalen i Ampere (Fig.
B-4) som befinner seg pa frontpanelet eller sidepanelet pa maskinene
som er utstyrt med den.

TERMOSTATBESKYTTELSE

Sveiseren beskyttes automatisk fra overopphetning (termostat
med automatisk gjenoppstart). Nar vindingene nér forhandsinnstilt
temperatur, bryter beskyttelsen stremtilforselen, samtidig som den
gule lampen pa frontpanelet (Fig. B-5) tennes. Etter noen fa minutter
nedkjgling, vil beskyttelsen igjen &pne for stromtilforselen og slukke den
gule lampen. Sveiseren er klar til bruk igjen.

SVEISING

- Bruk elektroder som passer seg for bruk med vekselstrom.

- Sveisestrommen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type
forbindelse som skal lages, se tabellen nedenfor for passende
stromstyrke ut fra elektrodediameteren:

Sveisestrgm (A)
@ Elektrode (mm) -
min. max.
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 stramstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra
undersiden krever lavere stramstyrke.

De mekaniske karakteristiske trekkene av sveiseskjoten beror pa
valgt stremverdi, sveiseparametrer som buens lengde, hastighet og
plass for utforelsen, 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 mé ikke slds mot arbeidsstykket. Dette kan
skade elektroden og fere til at den blir vanskelig & tenne.

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

Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for & fylle
sveisekrateret, loft deretter elektroden raskt bort, slik at buen slukker.

EKSEMPLER PA SVEISESENGER
Fig.|

7.VEDLIKEHOLD

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

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV
PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE
OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE

STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID
INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.
Eventuelle kontroller av funksj med enh under sp i
kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som falge av direkte
bergring av stramfgrende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og flern eventuelt
stov som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og likretteren,
ved & blase det lett vekk med tor trykkluft (maks. 10 bar).

- Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer
disse noye med en meget myk berste eller passende rengjeringsmidler.
Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig
og at kablenes isolering ikke er skadd.
Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og
stramme festeskuene helt til slutt.
- Unnga absolutt a utfare sveiseoperasjoner med apen sveiser.
- Utskifting av nettkabelen: for du skifter kabeln ut, skal du identifisere
kabelfestene med skrukopling L1 og L2 (N) pa bryterne (Fig. L).
Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na hoye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen

ordentlig.

(F1)

OHJEKIRJA

AL

HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
KAYTTOOHJEKIRJA!

TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT
KAARIHITSAUSLAITTEET (MMA) PAALLYSTETYILLE HITSAUSPUIKOILLE .
Huom.: jatkossa kdytetadn pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittavan hyvin koneen
turvallinen kayttotapa sekd kaarihi i pi liittyvéat
vaaratekijit ja varotoimet sekd tiedettivd, kuinka toimia
hététilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihit laitteet. Osa 9: A
ja kaytto”).
- Vélta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin  kanssa, silld

generaattorin tuottama tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.
Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen

I ' lien kytk tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon

suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hi p n kuluneiden osien
Suorita sahkokytkennét ylei turvalli
Hitsauskone tulee liittaa syottojarj
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
Varmistaudu siitd, etta syottotulppa on oikein maadoitettu.
Ald kdyta hitsauskonetta kosteissa tai marissd paikoissa il
hitsaa sateessa.

Alé kdytd kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennat
ovat loysat.

sraysten
;

joissa on
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(esim. puu, paperi jne.).
- Huolehdl, ettd kaaren Iahelsyydessa on rllttav" ilmanvaihto tai

Yo & Lok hi

muu jarj 1] p j

7 kohdi

9:A ja kdytto'
suojavalineita.
- Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyottolaitetta

7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia

altlstusrajat on arvioi tisesti niiden k '

kestnn

@@A@@

Huolehdi riittavasta sahkoneristyksesta suhteessa elektrodiin,
tyostett in kappaleeseen ja mahdollisiin ldhistolla maassa
oleviin metalliosiin.

Sahkoneristys  voidaan  normaalisti  taata  kayttamalla
tarkoituk sopivia jakasineitd, -jalki -padhinettad ja

vaatetusta ja eri 3 lavoja tai mattoja.

Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat

yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja

koottu naamareille tai kypaériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin

UNI EN 175 kanssa.

Kéayta tarkoituksenmukaisia syttymiattomia suojavarusteita

(yhdenmukaisia normin UNI EN 11611 kanssa) seka
ita (yhd normin UNI EN 12477 kanssa)

valttaen thstamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja

infrap ateille; L taytyy olla lai vili
tai heij ien kankaiden avulla muille kaaren ldhelld
oIewIIe ihmisille.

- Meluisuus: intensiivisten hitsaustoiden takia

Jos erityisen
havaitaan paéivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka
on sama tai 85 dB(A), on pakollista kayttda asianmukaisia
henkilonsuojavalineita (Taul. 1).

QEAREO®®

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sahkomagneettisten kenttien (EMF)
syntymisen hitsauspiirin ymparistossa.

Sahkomagneettiset kentdt voivat aiheuttaa hédiri6ta muutamien
ladkinnallisten laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet,
metalliproteesit jne.).

On llettava i kaisi. jak ndiden laitteiden
kayttdjille. Esimerkiksi on kiellettdva péadsy hitsauslaitteen
kayttoalueelle.

Kayttdjan on niin, ettd vihennetaan

sahko

ti -nﬂ“eahl.

- Kiinnita kaksi hit pelia yhd hdollisii lahelle.

- Pida rakenteen p&dd ja runko hdollisii kaul
hitsauspiirista.

- Ala kos} kierrd | K leita ral ympiirille.

- Ala hitsaa ollessa hit iirin keskella. Pida molemmat

- Liita hit: irran paluuk hitsattavaan kappaleeseen

mahdollisimman léhelle tehtéav. osta.

Ald hitsaa hitsauslaitteen lihelld, istuen tai nojaten siihen
ietdisyys: 50cm).

tisia esi a hi piirin lahelle.

|syysd 20cm (Kuva M).

- B-luokan laitteisto:

Tama hitsauslaite vastaa teollisuusymparistossa ja
asuinrakennuksissa kaytettavaksi tarkoitetulle tuotteelle
sekd tuotteille, joita kaytetddan kotitalouskdyttoon varattuun
matala]annlttelseen sahkoverkkoon suoraan kytketyissa
ksi asetettua teknistd dardi

A LISAVAROTOIMET
- HITSAUSTOIMENPITEET:

- ympaéristossé, jossa on lisaantynyt sahkoiskun vaara;

- ahtaissa tiloissa;

- helposti  syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien

laheisyydessa;

TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan

toimesta ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen
saaneiden henkiloiden ldsndollessa, jotta nama voivat auttaa
mahdollisessa hatatilanteessa.

ON KAYTETTAVA normin ”"EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa

(esim. hih avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei
kéyteta turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
hi I lla yhta kappaletta tai
kytkettya  kappaletta

hitsattaessa kahden
elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittad sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

On vélttamatonta, etta

laitt: denavullamaa ittdakseen, onko ol
kayttaa sopivi ' ja, jotka |
Kaarihi laitteet. Osa 9: A

sahkoisesti

mittaa

i 1

koordi tori

riski ja
normin “EN 60974-9:
ja kdytto” kohdassa 7.9.

JAANNOSRISKIT
- KAATUMINEN Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen
k lle pi 1l k (esim. viettavalla
tal epatasaisella Iattlalla) kone on vaarassa kaatua.

VAARA KAYTTO:
osoitettuun tarkoit
vaarallista.

kaytto kuin sille
(esim. vesiputkiston sulattaminen) on

valineena.

Onkiellettya kaytta: laitteenrip
2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

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

VAKIOVARUSTEET:

- elektrodin pidin;

- paluukaapeli maadoituspuristimella;
- pyoréat (karrymalleissa).

3.TEKNISET TIEDOT

TYYPPIKILPIHitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot I6ytyvat

kilvesta esitettyna seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetdaan

alla:
Kuva A

1- Vaipan suojausaste.

2- Syéttolinjan symboli:
1~: vaihtojénnite yksivaiheinen.

3-  Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

4- Koneen sisaisen rakenteen symboli.

5- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta
késitteleva viitestandardi.

6- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttamaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperdn selvityksen
yhteydessa).

7- S-symboli : osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ympaéristdssd, jossa on korkea séhkoiskun vaara (esim. hyvin lahella
suuria metallimaaria).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjékdyntijannite (avoin hitsauspiiri).

- L,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi

tuottaa hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: llmoittaa sen ajan, jonka aikana
hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta). [Imoitetaan
% - maaraisend, 10 minuutin kierron perusteella (esim. 60 % = 6
tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston

40 asteen lampoatilaan) ylitetaan, ylikuumenemissuojaus laukeaa

(kone pysyy valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen

rajojen puitteisiin).

A/V-A/V : limoittaa hitsausvirran saatdalueen (minimi - maksimi)

kaaren vastaavalla jannitteelld.

9- Syoéttolinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat

+10%):

= 1} 1 Suurin linjan kdyttamd virta.

- 1, :Tehollinen syéttdvirta.

10- == : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen
sulakkeiden arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetaan
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kappaleessa 1“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

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

MUUT TEKNISET TIEDOT:
- Suorituskykya hitsauk
(Kuva A-12):
- @:hitsattavien elektrodien halkaisija.
- 1, :normioitu hitsausvirta vastaavalla kaaren jannitteelld.
- tw : keskimaarainen hitsausaika nimelliskuormituksella laskettuna

piirin | funktiona elektrodin

ennalleen palautuksen ja termostaatin keskeytyksen valilld
kéytettdessa hitsauslaitetta lampokuormituksella.
- tr : keskimdardinen palautusaika laskettuna keskeytyksen
ja termostaatin ennalleen palautuksen vdlilla kaytettdessa
hitsauslaitetta lampokuormituksella.
- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL.1)
Hitsauskoneen paino nakyy taulukosta 1 (TAUL. 1)
4. HITSAUSKONEEN KUVAUS
OHJAUS-, SAATO- JA LITANTALAITTEET
HITSAUSKONE
Kuva B
5. ASENNUS
HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN TEKEMISEN
AIKANA.
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.
VALMISTELU
Kuva C

Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana
olevat irralliset osat.

Suojamaskin asennus
Kuva D

ol [T
P pur

Kuva E

Holkkikaapelin asennus
Kuva F

HITSAUSLAITTEEN SLJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, ettd siind ei ole esteitd
jaahdytysilman sisaantulo- ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla,
ettd sisaan ei joudu johtavia polyjd, syovyttavaa hoyryd, kosteutta jne.
Sailyta vahintadn 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ympirilla.

A HUOMIO! Aseta hi lai isell I |l

jonka kantokyky kestdd sen painon kaatumisten ja vaarallisten
siirtymisten valttamiseksi.

KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sahkokytkentdjen tekemisté tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessa
ilmoitettu jénnite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kdytettavissa
olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on

maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Suojan  varmistamiseksi epdsuoraa kosketusta

differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppid

- TyyppiA( ) yksivaiheisille laitteille;

vastaan  kayta

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan
hitsauslaitteen  kytkemistd sdhkoverkon liitantakohtiin, joiden
impedanssi on pienempi kuin Zmax = 0.2 ohmi.

Hitsauslaite vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

PISTOKE JA PISTORASIA: (patee vain ilman pistoketta toimitetuille
malleille):

Liita verkkojohtoon riittavalld kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T, 3P
+T) ja kdytd verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetdan syottolinjan  maadoitusjohtoon
(keltavihred). Taulukossa 1 (TAUL. 1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden
sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman
nimellisvirran pohjalta seka sy6ton nimellisjannitteen pohjalta.

Hitseissa, joissa on mahdollisuus sy6ton kahteen vaiheeseen on
jannitteen valitsevan nupin sdatoruuvi asetettava kaytossé olevan
linjajannitteen kohdalle.

Kuva G
A HUOMIO! Ylldmainittujen sdadntdjen huomioimatta
jateami tekee Imistaj s L

Jaus)
1) tehottoman, josta seuraa vakavia riskeja henki
sahkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

ille (esim.
HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

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

Taulukossa 1 (TAUL. 1) esitetddn hit L leille
arvot (yksikké mm?) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran
perusteella.

Holkkikaapelin kytkenta

Taman liitanndssa on erikoispuristin elektrodin nakyvan osan kiinnitysta
varten.

Puristimella  varustetuissa__hitsauskoneissa
puristimeen, jossa symboli

tama kaapeli liitetddn

I ran p I kytkenta

Kytketadn suoraan tyokappaleeseen tai tyopenkkiin mahdollisimman
lahelle tehtévaa hitsaussaumaa. Puristimella varustetuissa hitsauskoneissa
tama kaapeli liitetadn puristimeen, jossa symboli —:\

Suositukset:

- Pyoritd pohjaan asti hitsauskaapelien liittimet nopeissa pistorasioissa
(jos mukana) tdydellisen sahkokosketuksen — varmistamiseksi;
pdinvastaisessa tapauksessa itse liittimet ylikuumenevat huonontuen
nopeasti ja menettéen tehokkuutensa.

- Kéytd mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

Valta kayttamasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tyostettédvaan

kappaleeseen, hitsausvirran paluukaapelin sijasta; se voi olla vaarallista

ja tuottaa huonoja hitsaustuloksia.

6. HITSAUSMENETTELY

Naissé hitsauskoneissa on yksivaihemuuntaja laskevalla ominaiskayréalla
ja ne sopivat vaihtovirtahitsaukseen paallystetyilla elektrodeilla (tyyppi E
43 R) arvokilvessa ilmoitettujen halkaisijoiden puitteissa.

Kéynnista hitsauskone paakytkimesta (kuva B-1).

Tuotetun hitsausvirran voimakkuutta voidaan sddtdaa portaattomasti
kasikdyttdisen magneettisen derivaattorin avulla (kuva B-2) tai asteittain
kasikdyttoisen saatimen avulla (kuva B-3).

TARKISTA HITSAUSKONEEN MALLI.

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

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

TERMOSTAATTISUOJA

Tassa  hitsissdi on  automaattinen  suojamekanismi  termisen
ylikuumenemisen varalta (tarmostaatin automaattinen jalleenkaynnistys).
Kun kierukat saavuttavat saddetyn lampéatilan, suojamekanismi sulkee
syottd piirin ja etupaneelin keltainen merkkivalo syttyy (Fig. B-5).
Muutaman minuutin jadhtymisen jalkeen suojamekanismi kdynnistaa
automaattisesti syottdlinjan ja keltainen merkkivalo sammuu. Hitsi on
uudelleen valmis kayttoon.

HITSAUS

- Kéyta tehtavaan sopivia puikkoja vaihtovirralla.

- Hitsausvaihtovirta taytyy saataa kaytossa olevan elektrodin halkaisijan
ja suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan.
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@ Elektrodin Hitsausvaihtovirta (A)
halkaisija (mm) min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
32 80 160
4 120 200

- Kéyttajan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan mukaisesti
tasohitsaukseen on kaytettdvd korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun
taas alhaisemmat vaihtovirta-arvot ovat valttamattomia pystysuoraan
hitsaukseen tai alhaalta ylospain tehtévaan hitsaukseen.

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet maardytyvat valitun virran
voimakkuuden liséksi hitsausparametrien, kuten kaaren pituus, nopeus
ja toteutusasennon, halkaisijan ja hitsauspuikkojen laadun perusteella
(sailyta hitsauspuikot kosteudelta suojattuina asianmukaisissa
pakkauksissa tai koteloissa).

HITSAUSMENETTELY
- Pidd naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste
tyokappaleeseen aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. Tdam&d on oikea
sivallusmenetelma.
VAROITUS: AL& LY6 elektrodia tydkappaleeseen. Tam4 voi vahingoittaa
elektrodia ja tehda sipaisun vaikeaksi.
- Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritd ylldpitad valimatkaa
tyokappaleeseen, joka on yhdenvertainen kdytdssd olevan
sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pidé vélimatkaa niin paljon kuin
mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, ettd etenevan elektrodin
kulman pitéda olla 20-30 astetta (Kuva H).
Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin paaté taaksepain tayttadksesi
hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti hitsaussyvennyksesta
sammuttaaksesi kaaren.

HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA
Kuval

7.HUOLTO

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

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAl AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/
EN 60974-4 MUKAAN.

HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El OLE
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jénnitteellinen

voi johtaa vakavaan sdahkdiskuun, jos jannitteellisiin osiin

kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

Tarkasta kone saanndllisesti kayttomadrien ja tydalueen polyisyyden

mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, paille

keraantynyt poly kuivalla paineilmalla (max 10 bar).

- Tarkista vahan vilia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja

etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen

paneelit jélleen paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ala missadn tapauksessa suorita hitsaustéitd koneen ollessa viela auki.

Voitele tarvittaessa saatoelinten liikkuvat osat (kierteitetty akseli,

liukutasot, sivuvirtapiirit, jne) korkeassa lampétilassa erittdin ohuella

rasvakerroksella.

Virtajohdon vaihtaminen: Etsi ennen johdon vaihtamista ruuveilla

varustetut liitantapuristimet L1 ja L2 (N) kytkimistd (kuva L).

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkenndt ennalleen
huolehtien, etteivdt ne paése kosketuksiin liilkkuvien osien tai hyvin
kuumiksi ldampenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella
tavalla pitden kunnolla erillddn toisistaan korkeajannitteiset
ensiomuuntajan ja matalajéannitteiset toisiomuuntajien liitokset.

Kéyta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

(CS)

NAVOD K POUZITI

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

OBLOUKOVE SVAROVACI PRISTROJE PRO OBALENE ELEKTRODY (MMA),
URCENE PRO PROFESIONALNI A PRUMYSLOVE POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz,svafovaci pfistroj".

1.ZAKLADNIi BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému pouziti
svarovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s postupy
pfi svafovani oblouk o prislusnych ock ych opatienich a o
postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zarizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”).

Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem miize byt za danych okolnosti
nebezpecné.

PFipojeni svafovacich kabelii, kontrolni operace a opravy musi
byt provadény pfi vypnutém svafovacim pristroji, odpojeném od
elektrického rozvodu.

Pfred vyménou opotiebitelnych soucasti svaiovaci pistole vypnéte
svarovaci pfistroj a odpojte jej z napajeci sité.

Vykonejte elektrickou i laci v lad
zakony pro zabranéni Grazam.

Svafovaci pFistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodic¢em.

Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pfipoj k oc|
zemnicimu vodici.

Nepouzivejte svarfovaci pfistroj ve vlhkém, mokrém prostiedi
nebo za desté.

i predpisy a

s p y

N "

- Nepouzivejte kabely s posk izolaci nebo s uvolnénymi
spoji.
- Za pFif i jednotky kapali ého chl i se musi operace

plnéni provadét pfi vyp ém od

napajeciho rozvodu.

im pfistroji, odpoj
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zavésh.
- Hlucnost. Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci
ani hod i hladiny osobni expozice hluku (LEPd)

denni
rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu pfevysuje, je povinné pouzivat
vhodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

ZOORO®®

- Prichod svafovaciho proudu zpusobuje
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli svafovaciho obvodu.
Elektr gneticka pole h ovliviiovat ¢innost nékterych
zdravotnich zafizeni (napi. pacemakert, respiratorl, kovovych
protéz apod.).
Proto je tieba pfijmout nalezita ochranna opatieni viéi nositelim
téchto zatizeni. Napfiklad zakazat jejich pFistup do prostoru pouziti
svafrovaciho pfistroje.

vznik

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici vaci

elektromagnetickym polim:

PFipevnit oba svafovaci kabely spole¢né co nejblize.

Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu.

Nikdy si neovijet svafovaci kabely kolem téla.

Nesvaiovat s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho

obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

PFipojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke

svafFovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pfistroje ani na ném nesedét a
pirat se o ngj (i alni vzdal 50cm).

Nenechavat fi dméty v blizkosti svafovaciho

obvodu.

Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. M).

- Zafizeni tfidy B:

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro pouziti v primyslovém prostiedi,
v domacich budovach a v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti
nizkého napéti, ktera zasobuje budovy pro domaci pouziti.

ické pi

DALSI OPATRENI
- OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pl"itomnosti zapalnych nebo vybusnych materiala.
MUSI byt predem zhodnoceny ,,Odburnym vedoucim” a
vyl pokazdé v pfil i osob vy
v nouzovych pfipadech.
MUSI byt pijaty technické ochranné prostredky popsané v 7.10;
A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani.
Cast 9: Instalace a pouziti”.
Pokud pracovnik obsluhy drzi svafovaci pfistroj nebo podava¢
dratu (napf. pomoci fementi), MUSI byt svafovani zakazano.
- MUSI byt zakazano svarovani operatorem ym ze zemé, s
vyjimkou pouziti bezpe¢nostnich plosin.
NAPETi MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI:
PFfi praci s vice svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném
kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky mize dojit k
nebezpecnému souctu napéti mezi dvéma odliSnymi driéky
elektrod nebo se svafovacimi plstolem, s hodnotou, ktera mize
dosah asobku p¥ip meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méfeni pFistroji,
¢imz se zjisti, zda existuje nebezpeé¢i rizika, a mohla se pfijmout
vhodna ochranna opatieni v souladu s ustanovenim ¢asti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9:
Instalace a pouziti”.

ych pro zasahy

ZBYTKOVA RIZIKA
- PREVRACENI: Umistéte svafovaci pristroj na vodorovny povrch
s nosnosti odpowdajla dane hmotnosti; v opaéném piipadé
(napf. na nakloné p podl atd.) existuje nebezpeci

prevracem.

- NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svafovaciho pistroje na jakékoli

jiné pouziti nez je spravné p i, (napf. rozmr potrubi

vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

- Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni
svafovaciho pfistroje.

2.0UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani
a je vyroben specidlné pro svafovani MMA stfidavym proudem (AC)
obalenych elektrod.

STANDARDNI PRISLUSENSTVi:

- drzék elektrod;

- zemnici kabel se zemnicimi klestémi;
- Sada kol (pro modely s kolecky).

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifika¢nim $titku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr.A

1-  Stupen ochrany obalu.

2- Symbol napajeciho vedeni:
1~: stfidavé jednofazové napéti.

3-  Symbol preduréeného zplisobu svafovani.

4- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

5-  Pislusna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci strojd pro
obloukové svarovani.

6- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni sluzbu, objednédvky nédhradnich dilli, vyhledavani pavodu
vyrobku).

7- Symbol S : Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi se zvysenym
rizikem urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych
kovovych soucasti).

8- Vlastnosti svafovaciho obovodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- L/U,: Normalizovany proud a napéti, kterou mohou byt dodévany
svafovacim pfistrojem béhem svafovani.

- X:Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muze svafovaci

pristroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadtuje
se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut
prace, 4 minuty prestavky; atd.).
Pii prekroceni faktorl pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi),
dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zUstane v
pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do
pfipustného rozmezi).

- A/V-A/V : Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu
(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Technické udaje napéjeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje
(povolené mezni hodnoty +10%):

= 1 1ax t Maximalni proud absorbovany vedenim.

- 1, Efektivni napdjeci proud.

10- == : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci,
ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zakladni bezpec¢nost pro obloukové svarovani”.

potiebnych k

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; presné hodnoty
technickych tdajti vaseho svafovaciho pfistroje musi byt od¢itany pfimo
zidentifika¢niho $titku samotného svafovaciho pfistroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:
- Vykon svafovaciho obvodu v zavislosti na priméru elektrody (Obr.

A-12):

- @:pramér elektrod ke svarovani.

- 1,: Obvykly svafovaci proud pfi odpovidajicim napéti oblouku.

- tw : je primérna doba svafovani na jmenovité zatézi, vypocitana
mezi obnovenim ¢innosti a zésahem termostatu po zahajeni ¢innosti
se svafovacim pfistrojem na provozni teploté.

- tr:je primérna doba opétovného uvedeni do provozu, vypocitana
mezi zasahem a obnovenim ¢innosti termostatu se svafovacim
pfistrojem na provozni teploté.

- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)

Hmotnost svafovaciho pfistroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1)
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4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
Kontrolni zafizeni, regulace a zapojeni
Obr.B

5.INSTALACE

UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE MUSI BYT
VYKONANY PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJE, ODPOJENEM
OD NAPAJECIHO ROZVODU.
ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ
Obr.C
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych casti
nachazejicich se v obalu.

Montaz ochranného stitu
Obr.D

Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr.E

Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody
Obr. F

UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Urcete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti
otvord pro vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachazely prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasévat vodivy prach, korozivni vypary,
vlhkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimélné do
vzdalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svaFovaci pfistroj na rovny povrch
s nosnosti, ktera je imérna jeho hmotnosti, abyste pfedesli jeho
pievraceni nebo nebezpeénym piesuniim.

PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda

jmenovité Udaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci

sité, kterd je k dispozici v misté instalace.

Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s

uzemnénym nulovym vodi¢em.

- Za Ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte
nadproudové relé typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje;

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodim rozhrani
napéjeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici Zmax = 0.2 Ohm.

- Svafovaci pfistroj spliiuje pozadavky normy I[EC/EN 61000-3-12.

ZASTRCKA A ZASUVKA (Pro svafovaci pfistroje bez zastreky):
pfipojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastr¢ku (2P + PE, 3P +
PE) vhodné proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou
pojistkami nebo automatickym jisticem; pfislusny zemnici kolik bude
muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (zlutozeleny) napéjeciho vedeni.
V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny doporucené hodnoty pomalych
pojistek napéjeciho vedeni, vyjadiené v ampérech, zvolenych na
zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodéavaného svafovacim
pristrojem a na zakladé jmenovitého napéjeciho napéti.

U svafovacich pfistrojii se dvéma napéajecimi napétimi je tieba zajistit
rukojet pfepinace pro zménu napéti Sroubem v poloze odpovidajici
napajecimu napéti, které je skutecné k dispozici.

Obr. G

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel

ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACi UDRZBY
SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporuc¢ené pro svafovaci
kabely (v mm?) na zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim
pristrojem.

Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna speciélni svérka slouzici k sevieni obnazené
¢asti elektrody.

U svafovacich pfistrojui vybavenych svorkou je tfeba tento kabel pfipojit
ke svorce se symbolem %:'

Zapojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

Je tieba jej pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na

kterém je ulozen, co nejblize k vytvaienému spoji. U svafovacich pfistroju

vybavenych svorkou je tfeba tento kabel pfipojit ke svorce se symbolem

—=h_

Doporuceni:

- Zasroubujte konektory svafovacich kabelG az na doraz do zasuvek

umoznujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvdli zajisténi

dokonalého elektrického kontaktu; v opacném pfipadé bude dochézet

k prehtivani samotnych konektorl s jejich naslednym rychlym

opotiebenim a ztratou ucinnosti.

Pouzivejte co mozna nejkratsi svarovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti
opracovavaného dilu pro svod svafovaciho proudu, namisto
zemniciho kabelu; mUze to znamenat ohroZeni bezpecnosti a vést
k neuspokojivym vysledk(im svafovani.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

Tyto svafovaci pfistroje jsou tvofeny jednofézovym transformatorem
s klesajici charakteristikou a jsou vhodné pro svafovéni obalenymi
elektrodami (typu E43R) stfidavym proudem, na zékladé pramérd
uvedenych na identifika¢nim stitku.

Svafovaci pfistroj se zapina hlavnim vypina¢em (obr. B-1).

Intenzita doddvaného svafovaciho proudu je regulovatelnad plynule,
prostfednictvim manuélné ovladaného magnetického boc¢niku (obr. B-2),
nebo skokem, prostfednictvim manualné ovladaného spinace (obr. B-3).
ZKONTROLUJTE MODEL SVAROVACIHO PRISTROJE.

POZN. Regulace proudu v pfipadé svafovaciho pfistroje se spinacem musi
byt provedena s hlavnim vypina¢em (obr. B-1) v poloze O (vypnut).
Nastavena hodnota proudu (1) je odecitatelna na ocejchované stupnici,
vyjadiené v ampérech (obr. B-4), nachazejici se na hornim nebo bo¢nim
panelu u stroju, které jsou timto panelem vybaveny.

TERMOSTATICKA OCHRANA:

Tento svafovaci pfistroj je chranén pred tepelnym pietizenim
prostfednictvim automatické ochrany (termostat s automatickym
obnovenim ¢innosti). Kdyz vinuti dosahnou predurcené teploty, ochrana
vypne napajeci obvod a rozsviti zlutou kontrolku na celnim panelu (obr.
B-5). Po nékolikaminutovém ochlazeni dojde k obnoveni klidového stavu
ochrany opétovnym zapnutim napéjeciho vedeni a ke zhasnuti Zluté
kontrolky. Svafovaci pfistroj bude pfipraven k dalsi ¢innosti.

SVAROVANI

- Pouzivejte elektrody vhodné pro svafovani stfidavym proudem.

- Svafovaci proud ma byt regulovan podle priiméru pouzité elektrody a
druhu, ktery si piejete zrealizovat;
indikativni hodnoty proudu pouzitelné pro rizné praméry elektrod
jsou:

bude mit za nasledek neucinnost bezpec

navrzeného vyrobcem (tfidy I) s nasledny
(napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf. pozar).

Svarovaci proud (A)
@ Elektrody (mm) -

min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
e 32 80 160
vaznym ohrozenim osob 4 120 200

- Je tieba pamatovat na to, Ze pfi stejném priiméru elektrody budou
pouzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco pro
svislé svafovani nebo pro svafovéani nad hlavou budou pouzity nizsi
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hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou urceny, kromé intenzity
pouzitého proudu, také dalsimi svafovacimi parametry, jako je délka
oblouku, rychlost a poloha provedeni, primér a kvalita elektrod (za
ucelem spravného uchovévéni elektrod je udrzujte mimo dosah
vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobéch).

Postup:

- Drzte si ochranny $tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody
svarovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zépalky; jedna se
0 nejspravnéjsi zpusob zapaleni oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim
poskozeni povrchu s naslednimi obtizemi zapaleni oblouku.

Jakmile dojde k zapéleni oblouku, snazte se po celou vytvéreni svaru
udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouzité
elektrody; pamatujte, Ze elektroda musi byt naklonéna pod thlem 20-
30 stupid ve sméru posuvu (obr. H).

Po vytvoreni svaru presuiite koncovou ¢ast elektrody lehce zpatky
vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za Ucelem jeho
naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu z tavici 1azné, abyste
docilili zhasnuti oblouku.

VZHLEDY SVARU
Obr. 1
7.UDRZBA
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY

SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI V
ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.

A 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 p & uvniti iho pfistroje pod

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi

nasledky, zpiisobenymi piimym stykem se sou¢astmi pod napétim a/

nebo pfimym stykem s pohybujicimi se soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi

kontrolujte vnitiek svafovaciho pfistroje a odstrafujte prach

nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

Pfi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné

utazeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montdz panelil

svafovaciho pfistroje a utahnéte na doraz upevrovaci srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pfi otevieném

svafovacim pfistroji.

Dle potieby namazte pohybuijici se soucasti regulacnich prvkd (hiidel

se zavitem, kluzné plochy, bo¢niky atd.) jemnou vrstvou mazaciho tuku

odolného vici vysokym teplotam.

- Vyména napajeciho kabelu: pied vy kabelu pr
identifikaci spojovacich Sroubovych svorek L1 a L2 (N) na
vypinacich (Obr. L).

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vsechna zapojeni a
kabeldze a vratte je do plivodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepiisly do styku s pohybujicimi se soucastmi nebo se soucastmi,
které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte vsechny vodice
stahovacimi paskami jako v plivodnim stavu a fadné vzéjemné oddélte
pfipojeni primérniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicd
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové
konstrukce.

A%,

(SK)

NAVOD NA POUZITIE

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

OBLUKOVE ZVARACIE PRISTROJE PRE OBALENE ELEKTRODY (MMA),
URCENE PRE PROFESIONALNE A PRIEMYSLOVE POUZITIE.
Poznamka: V nasledujiicom texte bude pouzity vyraz,zvaraci pristroj”.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostatoéne vyskoleny na bezpeéné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi
pri zvérani oblikom, o prislusnych ochrannych opatreniach a o
postupoch v niidzovom stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”).

Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie
naprazdno dodavané generatorom méze byt za danych okolnosti
nebezpecné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia
byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od
elektrického rozvodu.

Pred vymenou opotrebitelnych stcasti zvaracej pistole vypnite
zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vyk jte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a
zakonmi, aby ste predisli trazom.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.
Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka d
ochrannému zemniacemu vodicu.
Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi alebo
za dazda.

- Nepouzivajte kable s poskod

spojmi.

éne pripojend k

izolaciou alebo s uvolnenymi

-53-



 hndng ncnhing ark M

- Je

prevysujticou 85 dB(A), musite pouzi
prostriedky (tab. 1).

QOROE®

- Prechod zvaracieho pridu spdsobuje vznik elektromagnetickych
poli (EMF) v okoli zvaracieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat &innost niektorych
zdravotnych zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych
protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia vo¢i nositelom
tychto zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru
pouzitia zvaracieho pristroja.

Obslul " P Tads i

musi p jlce p

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit dva zvaracie kable spolu, podla moznosti ¢o najblizsie.

Udrziavat hlavu a trup tela, ¢o mozno najdalej od zvaracieho

obvodu.

Nikdy si neovijat zvaracie kable okolo tela.

Nezvarat, nachadzajiic sa telom uprostred zvaracieho obvodu.

Udrziavat obidva kable na tej istej strane tela.

Pripojit zemniaci kabel zvaracieho prudu ku dielu uréenému na

zvéranie, ¢o najblizsie k reali spoju.

Nezvarat v blizkosti zvaraﬂeho prlstro;a, ani na iom nesediet a
pi fsa ofn i dial f: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho

obvodu.

- Minimalna vzdialenost d=20cm (Obr. M).

- Zariadenie triedy B:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu
vyrobku, uréeného pre pouzitie v priemyselnom prostredi v
domacich budovach a v budovach priamo pripojenych k napajacej
sieti nizkeho napitia, ktora zasobuje budovy pre domace pouzitie.

py, aby znizila expoziciu

DALSIE OPATRENIA
- OPERACIA ZVARANIA:

- V prostredi so zvysenym rizikom zasahu elektrickym pradom;

- vo vymedzenych priestoroch;

- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt jsko é ,0db nym vedicim” a
vyl é vzdy v pri i 0s6b vys| ych pre zasahy v
nudzovych pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané
v 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”.

- Zatial ¢o je zvaraci pristroj alebo podava¢ drétu drzany obsluhou

(napr. prostrednictvom remeriov) zvaranie MUSI byt zakazané.

MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou,

s vynimkou pouzitia bezpecnostnych plosin.

- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI

PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom
zvarovanom kuse alebo na viacerych kusoch spojenych elektricky,
moze dojst k nebezpecnému suctu napiatia medzi dvomi odlisnymi
drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora
moze dosiahnut dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik -koordindtor vykonal meranie
pristrojmi, aby tak st il riziko neb ¢enstva a mohol prijat
vhodné ochranné opatrema v sulade s ustanovenim c<asti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zari pre oblukové zva Cast 9:
Instalacia a pouzitie”.

ZBYTKOVE RIZIKA
- PREVRATENIE. Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch,
s dpoved ," ou danej hmotnosti; v opaénom
skod j podlahe, atd.) existuje

) P ) P

prlpade (napr na nakl
enstvo prevra

- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek
iné pouzitie nez je spravne pouZzitie (napr. rozmrazovanie potrubia
vodovodného rozvodu), je nebezpeéné.

é vesat zvaraci pristroj za rukovat.

2.0VOD A ZAKLADNY POPIS

Tento zvéraci pristroj je zdrojom prudu pre oblikové zvéranie a je
vyrobeny 3$pecidlne pre zvaranie MMA striedavym pradom (AC)
obalenymi elektrodami.

STANDARDNE PRISLUSENSTVO:

- drziak elektréd;

- zemniaci kabel so zemniacimi kliestami;
- sada koliesok (pre modely s vozikom).

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavné udaje tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja su

obsiahnuté na identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr.A

1-  Stupen ochrany obalu.

2-  Symbol napéjacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napétie.

3- Symbol predurc¢eného spdsobu zvérania.

4-  Symbol vnutornej struktury zvaracieho pristroja.

5-  Prislusna EUROPSKA norma pre bezpec¢nost a konstrukciu strojov pre
oblukové zvaranie.

6- Vyrobné cislo pre identifikdciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie
pdvodu vyrobku).

7- Symbol S : poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvysenym
rizikom Urazu elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych
kovovych sucasti).

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximadlne napatie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).
- 1,/U, : Normalizovany prud a napétie, ktoré mézu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

X: Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, v priebehu ktorého moéze zvaraci

pristroj dodavat odpovedajci prad (v rovnakom stlpci). Vyjadruje

sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut
prace, 4 minuty prestavky; atd’).

Pri prekroceni faktorov pouZitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi),

dojde k zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v

pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota nedostane spat do

pripustného rozmedzia).

A/N-AV : Poukazuje na regulacnd radu zvaracieho pradu

(minimalny - maximélny) pri odpovedajicom napati obliku.

9- Technické udaje napéjacieho vedenia:

- U, : Striedavé napitie a frekvencia napdjania zvaracieho pristroja
(povolené medzné hodnoty +10%):

= |} 1 : Maximélny prad absorbovany vedenim.

- |, . Efektivny napéjaci prad.

10- == : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na
ochranu vedenia.

11- Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam
jeuvedeny v kapitole 1,Zakladné bezpecnost pre oblikové zvéaranie”.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter
poukazujici na symboly a orientatné hodnoty; presné hodnoty
technickych Gdajov vasho zvaracieho pristroja musia byt od¢itané priamo
zidentifika¢ného stitku samotného zvaracieho pristroja.

IALSIE TECHNICKE UDAJE:
- Vykon zvéracieho du v zavisl

A-12):

- @:priemer zvaracich elektréd.

- 1,: Obvykly zvaraci prud pri odpovedajicom napéti obluka.

- tw : je priemerna doba zvérania na menovitej zatazi, vypocitana
medzi obnovenim ¢innosti a zdsahom termostatu, po zahajeni
¢innosti so zvaracim pristrojom na prevadzkovej teplote.

- tr : je priemernd doba opiatovného uvedenia do prevadzky,
vypocitand medzi zdsahom a obnovenim ¢innosti termostatu, so
zvaracim pristrojom na prevadzkovej teplote.

- ZVARACI PRISTROJ: vid tabulka 1 (TAB. 1)
Hmotnost zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1)

i na pri elektrody (Obr.

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA
Kontrolné zariadenie, regulacia a zapoj
Obr. B
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5.INSTALACIA

A UPOZORNENIE!  VSETKY OPERACIE SPOJENE S
INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA
MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM ZV4RACOM PRISTROJI,
ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ
Obr.C
Rozbalte zvéraci pristroj a vykonajte montdz oddelenych casti

nachadzajucich sa v obale.

Montaz ochranného stitu
Obr.D

Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr.E

Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrody
Obr. F

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Urcte miesto na instalaciu zvéracieho pristroja a to tak, aby sa v blizkosti
otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachadzali prekazky;
pri¢om sa uistite, Ze nebude dochédzat k nasavaniu vodivého prachu,
korozivnych vyparov, vlhkosti, atd.

Okolo zvaracieho pristroja musi byt volny priestor minimalne 250 mm.

UPOZORNENIE! Zvaraci pristroj umiestnite na rovny povrch
s nosnostou, ktora je imerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil,
alebo aby nedoslo k jeho nebezpeénym pr

PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ci
menovité Udaje zvéracieho pristroje odpovedaji napétiu a frekvencii
siete, ktord je k dispozicii v mieste instalacie.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napéjeciemu systému s

uzemnenym nulovym vodicom.

Za Ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouzivajte

nadprudové relé typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje;

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporu¢ujeme vam pripojit zvéraci pristroj k bodom rozhrania
napajacieho rozvodu s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.2 Ohm.
Zvaraci pristroj spliia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

ZASTRCKA A ZASUVKA (Pre zvaraci pristroj bez zastrcky):

pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zéstrcku (2P + PE, 3P + PE)
s vhodnou prudovou kapacitou a pripravte sietovt zasuvku vybavenu
poistkami alebo automatickym isticom; prislusny zemniaci kolik bude
musiet byt pripojeny ku zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napajacieho
vedenia. V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené doporucené hodnoty pomalych
poistiek napajacieho vedenia, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na
zaklade maximaélnej menovitej hodnoty pridu dodavaného zvaracim
pristrojom a na zéklade menovitého napajacieho napatia.

U zvéracich pristrojov s dvomi napajacimi napatiami je potrebné zaistit
rukovét prepinaca pre zmenu napatia skrutkou v polohe odpovedajticej
napajaciemu napatiu, ktoré je skutocne k dispozicii.

Obr. G

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie lenych

NAPAJACE)J SIETE.

V tabulke 1 (TAB. 1) su uvedené hodnoty doporucené pre zvéracie
kable (v mm? na zéklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim
pristrojom.

Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrédy

Na jeho konci je upevnena 3pecidlna zvierka sliziaca na uchytenie
obnazené casti elektrody.

Pre zvaracie pristroje vybavené svorkou, je potrebné tento kabel pripojit
ku svorke so symbolom

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pridu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu alebo ku kovovému stolu,
na ktorom je uloZeny, co najblizsie k vytvaranému spoju. Pre zvéracie
pristroje vybavené svorkou, je potrebné tento kabel pripojit ku svorke so
symbolom —:\ .

Odporicania:

- Zasunte konektory zvaracich kéblov az na doraz do zasuviek
umoznujucich rychle pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu;
v opacnom pripade bude dochddzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o sposobi ich rychle opotrebenie a stratu u¢innosti.

- Pouzivajte ¢o mozno najkratsie zvaracie kable.

Pre zvod zvéracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla

kovové casti, ktoré nie su sucastou opracovavaného dielu; moze to

znamenat ohrozenie bezpecnosti, ako aj znizenie kvality zvaru.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

Tieto zvéracie pristroje su tvorené jednofazovym transformatorom
s klesajucou charakteristikou a si vhodné pre zvéranie obalenymi
elektrédami (typu E43R) striedavym prudom, na zéklade priemerov
uvedenych na identifikacnom Stitku.

Zvaraci pristroj sa zapina hlavnym vypinacom (obr. B-1).

Intenzita dodavaného zvaracieho prudu je regulovatelna plynulo,
prostrednictvom manualne ovladaného magnetického bocnika (obr. B-2),
alebo skokom, prostrednictvom manuélne ovlddaného spinaca (obr. B-3).
SKONTROLUJTE MODEL ZV4RACIEHO PRISTROJA.

POZN. Regulécia pradu v pripade zvaracieho pristroja so spinacom musi
byt vykonana hlavnym vypinacom (obr. B-1) v polohe O (vypnuty).
Nastavena hodnota pridu (1)) je odcitatelnd na ociachovanej stupnici,
vyjadrenej v ampéroch (obr. B-4), nachadzajiicom sa na hornom alebo
bocnom paneli pre stroje, ktoré st tymto panelom vybavené.

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 zIti kontrolku na celnom paneli (obr.
B-5). Po niekolkominitovom ochladeni déjde k obnoveniu kludového
stavu ochrany opétovnym zapnutim napajacieho vedenia a k zhasnutiu
ZItej kontrolky. Zvéraci pristroj bude pripraveny na dalsiu cinnost.

ZVARANIE

- Pouzivajte elektrédy vhodné pre zvéranie striedavym prdadom.

- Zvaraci prad mé byt regulovany podla priemeru pouZitej elektrédy a
druhu zvaru, ktory si prajete zrealizovat;
indikativne hodnoty pridu pouzitelné pre rézne priemery elektréd su:

. Zvaraci prud (A)
@ Elektrédy (mm) -
min. max.

1.6 25 50

2 40 80
25 60 110
32 80 160

4 120 200

upozorneni bude mat za nasledok neuéinnost bezpeénostného
systému navrhnutého vyrobcom (triedy 1), s naslednym vainym
ohrozenim osdb (napr. zasah elektrickym pridom) a majetku (napr.
poziar).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

UPOZORNENIE! PRED VYKONAVANIM OPERACIi UDRZBY
SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD

Je potrebné pamétat na to, Ze pri rovhakom priemere elektrédy budu
pouzité vysoké hodnoty pridu pre vodorovné zvéranie, zatial co pre
zvislé zvéranie alebo pre zvéranie nad hlavou budd pouzité nizsie
hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoje st urcené, okrem intenzity
pouzitého pradu, taktiez dalsimi parametrami zvarania, ako je dlzka
obluka, rychlost a poloha prevedenia, priemer a kvalita elektrod (za
tcelom spravneho uchovavania elektréd ich udrzujte mimo dosah
vlhkosti, chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).
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Postup:

- Drzte si ochranny $tit PRED TVAROU otierajte hrotom elektrédy
zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o
najspravnejsi spésob zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrodou o diel; riskovali by ste tym jej
poskodenie povrchu, co by sposobilo obtiaznejsie zapalenie obluku.
Akonahle dojde k zapaleniu obluku, snazte sa po celt dobu vytvarania
zvaru udrziavat od dielu konstantni vzdialenost, odpovedajuci
priemeru pouzitej elektrody; pamdtajte, Ze elektroda musi byt
naklonena pod uhlom 20-30 stupoov v smere posuvu (obr. H).

Po vytvoreni zvaru presunte koncovu cast elektrody zlahka naspat
vzhladom na smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho naplnili.
Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu z taviaceho kupela, aby sa obluk
prerusil.

VZHLAD ZVARU
Obr. 1

7.UDRZBA

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY
SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM S
KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V SULADE S
TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO

PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE

ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO

ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod

napéatim, mézu spdsobit zasah elektrickym prudom s vaznymi
asledkami, ésobenymi priamym stykom so sucastami pod

napatim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa si¢astami.

Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti

prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstranujte prach

nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu suchého
stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i st elektrické spoje dostatocne

utiahnuté, a ¢i st kabeldze bez viditelnych zndmok poskodenia izolacie.

Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montéaz panelov

zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

- Rozhodne zabrante vykonavaniu operécii zvarania pri otvorenom

zvéaracom pristroji.

Podla potreby namazte pohybujlice sa sucasti regulac¢nych prvkov

(hriadel so zavitom, klzné plochy, bocniky atd.) jemnou vrstvou

mazacieho tuku, odolného vodi vysokym teplotam.

Vymena napajacieho kabla: pred vymenou kabla vykonajte

identifikaciu spojovacich skrutiek svoriek L1 a L2 (N) na vypinacoch

(Obr. L).

- Po vykonani Udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kéblov a
vratte ich do pdvodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s
pohybujicimi sa st¢astami alebo so sucastami, ktoré mézu dosiahnut
vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi paskami ako to
bolo v povodnom stave a dostato¢ne vzajomne oddelte pripojenia
primdrneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodi¢ov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vietky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej
konstrukcie.

(SL)

PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

VARILNI APARAT ZA OBLOCNO VARJENJE Z OPLASCENIMI ELEKTRODAMI
(MMA), PREDVIDENIMI ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO UPORABO.
Opomba: V nadaljnjem tekstu bo uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju
varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega
varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih
primerih.

(Glejte tudi standard “EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9.
del: Nameséanje in uporaba”).

Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave;

napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih

okolis¢inah nevarna.

Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati,

ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljucen v elektri¢cno omrezje.

Ugasmte in |zk|juc|te varilni aparat iz elektricnega omrezja,
obrabljene dele elektrodnega drzala.

Elektrlcno instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih

normativih in zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno napajalno

omrezje.

Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in

vdezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.
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QOO

- Prehod varilnega toka p ¢i pojav elekt nih polj
(EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju
nekaterih zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov,
respiratorjev, kovinskih protez itd.).

Upostevati je treba ustrezne zas¢itne ukrepe pri nosilcih teh naprav.
Treba je na primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega
aparata.

porabljati lednje p o da -
ljanje elekt gnetnim polje.

Oha varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.

Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

- Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga. Oba

varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢&im

blize tocke, na kateri zeli variti.

- Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali naslonjen na

njem (minimalna razdalja: 50cm).

Nikoli naj ne pusca zel

tokokroga.

- Minimalna razdalja d=20cm (Slika M).

- Naprava B razreda:

Ta varilni aparat ustreza zahtevam tehni¢nega standarda za izdelek,
ki se uporablja v mdustruskem okolju, v domovih in zgradbah, ki so
neposredno p v omrezje, iz katerega se
napajajo omrezja vdomovih.

Operater mora

nih predmetov v bliZini varilnega

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
VARJENJE:
- V okoljih s pove¢anim tveganjem elektri¢nega udara;
- Vtesnih prostorih;
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za
poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zas¢ito, opisana v
poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema za
oblocno varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba”.
Varjenje JE PREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni aparat
ali podajalnik Zice (npr. z jermeni).
Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Taksno varjenje je
dovolj izkljuéno z uporabo var ploscadi.
NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri socasni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem
predmetu ali na vec elektricno povezanih predmetih se lahko
nakopic¢i nevarna vrednost napetosh v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima dr celo do vred
ki lahko doseze dvak dovolj vred
Usposobljen koordinator mora |zvest| meritev z inStrumentom in
odlociti, ali je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe,
navedene v tocki 7.9 standarda "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no
varjenje. 9. del: Names¢anje in uporaba”.

DRUGE NEVARNOSTI
- 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).

bliati Lo

Rocaja ne smete up jati za

je varilnega ap

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS
Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za varjenje
MMA na izmenic¢ni tok (AC) in z oplas¢enimi elektrodami.

SERIJSKA OPREMA:

- kles¢e za nosilec elektrod;

- izhodna Zica z masnimi kle$¢ami;

- komplet koles (pri modelih z vozi¢ki).

3. TEHNICNI PODATKI

PODATKOVNA PLOSCICA

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega aparata

so povzeti na ploscici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

Slika A

1- Stopnja zascite ovoja.

2-  Znak linije napajanja:
1~:izmeni¢na enofazna napetost.

3- Znak predvidenega postopka varjenja.

4- Znak notranje zgradbe varilnega aparata.

5- EVROPSKI predpis kot podlaga za varnost in izdelavo strojev za
oblo¢no varjenje.

6- Mati¢na Stevilka za identifikacijo varilnega aparata (nujno potrebno
za tehni¢no pomog, za narocila rezervnih delov in iskanje originalnih
nadomestnih delov za izdelek).

7- Simbol S : kaze, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
povecana nevarnost elektri¢cnega 3oka (npr. blizina velikih koli¢in
kovin).

8- Delovanje tokokroga varilnega aparata:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varilnega
aparata).

1,/U, : Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

X : Izmeni¢ni odnos: kaze cas, v katerem varilni aparat lahko

dostavi primerni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla, ki

traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora itd.).

Ce so faktorji uporabe presezeni (40° C temperature okolja), pride

do termicne zascite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler

se temperatura ne zniza).

A/N-ANV : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum

maksimum) v povezavi z napetostjo loka.

9- Lastnosti napajalnega omrezja:

- U, :Izmeni¢na napetost in napajalna frekvenca varilnega aparata
(v dovoljenih mejah +10%):

= 1, 1ax t Maksimalna vpojna moc linije.

- 1, 4 Nazivna napajalna napetost.

10- == : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zas¢ito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1“Splosna varnost pri oblo¢nem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in
stevilk, to¢ni tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na
plos¢ici na vasi napravi.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:
- Uspesnost varilnega tokokroga v odvisnosti od premera elektrode

(Slika A-12):

- @:Premer elektrod za varjenje.

- 1,: Dogovorjeni varilni tok pri ustrezni napetosti obloka.

- tw : povprecno trajanje varjenja pri nazivni obremenitvi, izratunana
med povrnitvijo v prvotno stanje in posegom termostatskega stikala,
z zagonom varilnega stroja v termi¢nem nacinu delovanja.

- tr : povprecno trajanje ponovnega polnjenja med posegom in
povrnitvijo termostata v prvotno stanje, zzagonom varilnega stroja v
termi¢nem nacinu delovanja.

- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB.1)
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1)

4. OPIS VARILNEGA APARATA
Kontrolna naprava, nastavljanje in povezava
Slika B

5. NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE
NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT
UGASNJEN IN IZKLOPLJEN 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJ.

PRIPRAVA
Slika C
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1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

Pritrditev zascitnega pokrova
SlikaD

Pritrditev izhodnega kabla-kles¢e
Slika E

Pritrditev varilne Zice in kles¢ za nosilec elektrod
Slika F

UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za namestitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir
pri vhodni odprtini in izhodu zraka za ohlajanje; socasno se prepricajte,
da se vanj ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.
Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

POZOR! Da bi prepre¢ili nevarne premike in morebitno
prevracanje aparata, mora biti ta postavljen na ravno povrsino s
primerno nosilnostjo glede na svojo teZo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na plos¢ici z
lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na
razpolago v prostoru, v katerem je namescena naprava.

- Varilni aparat se lahko prikljuci izklju¢no v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno niclo.

Da bi zagotovili zai¢ito pred neposrednim stikom,
diferencialna stikala tipa:

- TipaA( ) za enofazne stroje;

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruzljivost), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke
napajalnega omrezja z manjso impendanco Zmax =0.2 ohm.

Varilni aparat ustreza zahtevam normativa I[EC/EN 61000-3-12.

uporabite

VTIKAC IN VTICNICA: (za varilne aparate, ki nimajo vtika¢a):
napajalni kabel poveZite z ustreznim vtikacem, (2P + T v 1-raznem, 3P
+ T v 3-faznem) vtika¢ naj bo opremljen z varovalkami ali samodejnim
stikalom; ozemljitveni koné¢nik mora biti povezan z vodnikom za
ozemljitev (rumeno-zelen) napajalnega omrezja.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti varovalk (v amperih),
izbranih na podlagi najvecjega nazivnega toka, ki ga porablja varilni
aparat, ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.

Pri varilnih aparatih, ki imajo predvideni dve razli¢ni jakosti toka, je treba
prilagoditi blokirni vijak ro¢ke za uravnavanje spremembe jakosti, tako da
jo nastavimo na jakost, ki jo imamo dejansko na razpolago.

Slika G

A POZOR! Ce zgoraj denih predpi ne $

Zice v hitre vtikace, ¢e so ti prisotni. V nasprotnem primeru pride do
segrevanja prikljuckov, njihove hitrejse obrabe in izgube ucinkovitosti.
Uporabite najkrajse mozne varilne Zice.

1zogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega
elementa, namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je
lahko nevarno in ne daje zelenih rezultatov pri varjenju.

6.VARJENJE: OPIS POSTOPKA

Ta razlicica varilnega aparata je sestavljena iz enofaznega transformatorja
s kaden¢nimi znacilnostmi in je primerna za varjenje z izmeni¢nim tokom
z oplascenimi elektrodami (tip E43R) na podlagi premerov, navedenih na
plos¢ici z lastnostmi aparata.

Varilni aparat vklju¢imo tako, da pritisnemo glavno stikalo (Slika B-1).
Jakost varilnega toka se uravnava neprestano z magnetnim derivatorjem,
ki se sprozi ro¢no (Slika B-2), oziroma postopoma z uporabo kretnice, ki jo
uravnavamo ro¢no (Slika B-3).

PREVERITE MODEL VARILNEGA APARATA.

OPOMBA: V primeru varilnega aparata s kretnico se nastavljanje toka
lahko izvede neposredno z glavnim stikalom (Slika B-1), s pomikom v
polozaj O (odprto).

Nastavljena jakost toka (1) je oznacena s skalo v amperih (Slika B-4) in je
vidna na predniji ali stranski stranici na napravah, ki jih imajo.

TERMOSTATSKA ZASCITA:

Ta varilni aparat ima samodejno zas¢ito pred pregrevanjem (termostat
s ponovnim samovzigom). Ko pride do pregrevanja, zas¢ita samodejno
izklju¢i napajanje, pri tem se prizge rumena lucka na prednji stranici
(Slika B-5). Po nekajminutnem hlajenju bo zascita samodejno ponovno
prikljucila napajanje, pri tem se bo ugasnila rumena lu¢ka. Varilni aparat
bo ponovno pripravljen za delo.

VARJENJE

- Uporaba elektrod, primernih za delo z izmeni¢nim tokom.

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in
vrste varjenja, ki ga Zelimo opraviti; informativno navajamo jakosti toka:

Varilni tok (A)
@ Elektroda (mm) -
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
32 80 160
4 120 200

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejsi tok
uporabljen za varjenje na ravnem, sibkejsi pa za navpi¢no varjenje 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).

P ,
varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ uéinkovit, zato lahko
pride do tezkih poskodb pri ¢loveku (npr. elektri¢ni udar) in pri
stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
1IZKLJUCENA 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 varilna Zica - kles¢e za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
dela elektrode.

Ta kabel se poveze s sti¢nikom s simbolom ?:' .

Povezava povratni elektri¢ni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo. Ce ima varilni stroj
sticnik, ga je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je simbol

Priporocila:
- Za pravilen elektri¢en kontakt je treba pravilno priviti priklju¢ke varilne

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vle¢i konico elektrode po delu,
ki ga zelimo variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico, pri tem drzimo pred
obrazom ZASCITNO MASKO.

POZOR: NETOLCITE z elektrodo po delu: oplascenje se lahko poskoduje
in oteZi sprozitev obloka.

- Takoj, 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
stopinj v smeri obdelovanja (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
POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE

MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN
1ZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

POSEBNO VZDRZEVANJE
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO OSEBJE NA
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ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM
NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE,
DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo,
lahko povzrocijo hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli
pod napetostjo ali poskodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi
deli naprave.

- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega

okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja

odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najvec 10 barih.

Obcasno preverite, da je elektricna povezava dobro pritrjena in da

izolacija kablov ni poskodovana.

Ko koncate omenjene posege, stranice varilne naprave z vijaki privijte

nazaj na njihovo mesto.

- Nikoli ne varite, ko je varilna naprava odprta.

- Ce je to potrebno, z zelo tanko plastjo masti pri visoki temperaturi
podmazite nastavitvene gibljive dele (navojno gred, drsne povrsine,
stranske pl’lk|qukE ).

- Nad jalnega kabla: pred zamenjavo identificirati

povezovalne stlcnlke na vijak L1 in L2 (N) na stikalih (Slika L).

Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na

njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki

se moc¢no segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da
se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s sekundarnimi
nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

(HR-SR)

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

AL

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE
PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

STROJEVI ZA LUCNO VARENJE ZA OBLOZENE ELEKTRODE (MMA) ZA
PROFESIONALNU | INDUSTRIJSKU UPOTREBU.
Napomena: U tekstu koji slijedi biti ¢e upotrebljen termin “stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u slucaju
hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona "EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
u prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti
izvrieni dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja ostecenih dijelova plamenika.

Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

Stroj za varenje mora biti prikljuéen |sk|jucwo na sistem napajanja
sa neutralnim spr dnil sa ljenj

- Provjeriti da je prikljucak za janje ispravno Ij
Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorima ili na kisi
Ne smiju se koristiti kablovi sa osteéenom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuccima.
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pod, osim u slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.

- NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeéi sa
vise strojeva za varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova koji su
elektri¢no povezani moze se stvoriti opasni skup napona u prazno
izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili plamenik, a vrijednost
mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.

Potrebno je da iskusan koordinator izvrii mjerenje sa
instr ima kako bi io ako p ji odred p

i primijenio prikladne zastitne mjere, kao Sto je navedeno
pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

OSTALIRIZICI
PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu povrsinu
koja ima priklad i u 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 mreze).

Zabranjeno je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za varenje.

2.UvoD | OPCI OPIS
Ovaj je stroj za varenje izvor struje za lu¢no varenje, stvoren izricito za
varenje MMA pod izmjeni¢nom strujom (AC) oblozenih elektroda.

SERIJSKI PRIKLJUCCI:

- hvataljka drzac elektroda;

- povratni kabel sa hvataljkom za uzemljenje;
- komplet kotaca (kod modela na kotacima).

3. TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje

navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:

Fig.A

1-  Stupanj zastite kudista.

2-  Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjeni¢ni napon.

3- Simbol predvidene procedure varenja.

4- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

5- Polazna EUROPSKA Odredba za sigurnost i izgradnju strojeva za
lu¢no varenje.

6- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
tehnicko servisiranje, narucivanje rezervnih dijelova, zahtjev za
porjeklo proizvoda).

7- Simbol S : oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa
vecim rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

8- Pruzene usluge kruga varenja:

- U, :maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- /U, : Struja i odgovarajuc¢i normalizirani napon koje moze

isporucivati stroj za varenje tijekom varenja.

- X : Odnos neprekidnosti: oznacuje vrijeme tijekom kojeg stroj
za varenje moze isporuciti odgovarajucu struju (ista kolona).
Oznacuje se u %, na osnovi ciklusa od 10 minuta (npr. 60% = 6
minuta rada, 4 minute pauze; i tako dalje).

U slucaju da se faktori upotrebe (koji se odnose na sobnih 40°C)

prijedu, ukljuciti ¢e se termicka zastita (stroj za varenje ostaje u

stand-by-u dok se njegova temperatura ne vrati u dozvoljene

granice).

A/V-A/V : Oznacuje spektar regulacija struje varenja (minimalna

maksimalna) odgovaraju¢em naponu luka.

9- Podaci o liniji napajanja:

- U, : Izmjeni¢ni napon i frekvencija napajanja stroja za varenje

(prihvacene granice £10%):

= 1} e : Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- 1, ¢ Efektivna struja napajanja.

10- == : Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem koje se mora
predvidjeti za zastitu linije.

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne odredbe ¢ije je znacenje
navedeno u poglavlju 1“Opca sigurnost za lucno varenje”.

Napomena: Navedeni primjer plocice indikativan je za znacenje simbola
i brojeva; to¢ne vrijednosti tehnickih podataka stroja za varenje kojeg
posjedujete moraju biti uzeti izravno sa plocice samoga stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:
- lzvedba kruga zavarivanja u funkciji promjera elektrode (Fig.

A-12):

- @:promjer zavarivih elektroda.

-0 Konvencionalna struja varenja odgovarajucem naponu luka.

- tw : prosjecno trajanje varenja na nominalnom napajanju
izracunatom izmedu ponovnom uspostavljanja i intervencije
termostata krecuci sa strojem za varenje pod termickim rezimom.

- tr : prosjecno trajanje ponovnog paljenja izracunatom izmedu
intervencije i ponovnog uspostavljanja termostata krecuci sa strojem
za varenje pod termickim rezimom.

- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB.1)
Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1)

4.0PIS STROJA ZA VARENJE
UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACLJU | PRIKLJUCIVANJE
Fig.B

5.POSTAVLJANJE STROJA

POZOR! SVIRADOVI POSTAVLJANJA STROJA | ELEKTRICNIH
PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJE.

ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IVRSITI ISKLJUCIVO STRUCNE ILI
KVALIFICIRANE OSOBE.

PRIPREMA
Fig. C
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvriti montazu odvojenih dijelova
koji su sadrzani u pakovanju.

Spajanje zastitne maske
Fig.D

Spajanje povratnog kabla hvataljke
Fig.E

Spajanje kabla za varenje-hvataljke drzaca elektrode
Fig.F

SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronaci mjesto za smjestanje stroja za varenje na nacin da ne postoje
zapreke na ulazu i izlazu rashladnog zraka; provjeriti istovremen da se ne
usi$e sprovodni prah, korozivne pare, vlaga, itd..

Drzati minimalno 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu
prikladne nosivosti, kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasno
pomicanje stroja.

PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU

- Prije vrienja bilo kakvog elektri¢nog prikljucka, provjeriti da se podaci

na plocici stroja za varenje podudaraju sa naponom i frekvencom

mreze na raspolaganju na mjestu postavljanja stroja.

Stroj za varenje mora biti prikljucen isklju¢ivo na sistem napajanja sa

neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne
sklopke slijedece vrste:

- VrstaA( ) za jednofazne strojeve;

Kako bi se zadovoljili uvjeti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje
se prikljucivanje stroja za varenje na mjesta mreze napajanja koja imaju
impedanciju manju od Zmax =0.2 ohm.

- Stroj za varenje zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

UTIKAC | UTICNICA: (kod strojeva za varenje bez utikaca):

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (2P + T, 3P + T)
prikladnog kapaciteta i osposobiti uti¢nicu sa osiguracima ili automatskim
prekidacem; prikladan terminal uzemljenja mora biti priklju¢en na
sprovodnik uzemljenja (zuto-zeleno) linije napajanja. U tabeli 1 (TAB. 1)
su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa kasnim
paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje
stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

Za strojeve za varenje predvidene sa dva napona napajanja, potrebno
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je osposobiti vijak za blokadu rucice komutatora za mijenjanje napona
u polozaju koji odgovara naponu linije koja je stvarno na raspolaganju.
Fig. G

A POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila

onesposobljava sigurnosni sustav kojeg je predvidio proi:

(klasa 1) sto moze dovesti do teskih opasnosti za osobe (npr. strujni
udar) i stvari (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

POZOR! PRUE IZVRSENJA SLUEDECIH PRIKLJUCAKA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z MREZE
NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (u mm?) na osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj za
varenje.

Prikljucak kabla za varenje hvataljka-drzac elektroda

Na terminalu se nalazi poseban pritezac koji sluzi za blokiranje otkrivenog
dijela elektrode.

Kod strojeva za varenje sa priteza¢em, ovaj kabel mora biti priklju¢en na
pritezac sa simbolom

Priklju¢ak povratnog kabla struje za varenje

Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je
naslonjen, $to blize mjestu spajanja.

Kod strojeva za varenje sa priteza¢em, ovaj kabel mora biti priklju¢en na
pritezac sa simbolom —:\

Napomene:

- Naviti do kraja prikljucke kabela za varenje u brze uti¢nice (ako su
prisutne), kako bi se zajamcio savrsen elektri¢ni kontakt; u protivnom
doslo bi do pregrijavanja priklju¢aka i njihovog brzog tro3enja i gubitak
ucinkovitosti.

- Upotrebljavati sto krace kabele za varenje.

Izbjegavati upotrebu metalnih struktura koji nisu dio komada koji se

vari kod zamjeni povratnog kabela struje za varenje; to bi moglo biti

opasno za sigurnost i moze dovesti do nezadovoljavajucih rezultata za
varenje.

6.VARENJE: OPIS PROCEDURE

Ovaj stroj za varenje ima jedonofazni transformator sa opadajuc¢im
osobinama i prikladan je za varenje pod izmjeni¢nom strujom oblozenih
elektroda (vrsta E 43 R) na osnovu promjera navedenih na plodici sa
podacima.

Za paljenje stroja za varenje potrebno je djelovati na op¢u sklopku (Fig.
B-1).

Intenzitet isporucene struje varenja moze se regulirati sa kontinuitetom
putem magnetskog skretnicara koji se ru¢no pokrece (Fig. B-2), ili
postepeno putem skretnicara koji se ru¢no pokrece (Fig. B-3).

PROVJERITI MODEL STROJA ZA VARENJE.

Napomena: regulacija struje kod strojeva za varenje sa skretnicarom mora
biti vrsena sa opéom sklopkom (Fig. B-1) na polozaju O (otvoreno).
Namjestena vrijednost struje, (I,) moze se procitati na ljestvici u amperima
(Fig. B-4) koja se nalazi na gornjoj ili bo¢noj strani stroja na kojm je
predvidena.

TERMOSTATSKA ZASTITA:

Ovaj stroj za varenje zasticen je od preopterecenosti putem automatske
zastite (termostat sa automatskim ponovnim paljenjem). Kada zastitnici
postignu prethodno namjestenu temperaturu, zastita iskljucuje strujni
krug, paleci zutu lampu koja se nalazi na prednjoj plohi (Fig. B-5). Nakon
nekoliko minuta hladenja zastita se ponovno pali uklju¢ujudi strujni krug i
gasedi zutu lampu. Stroj za varenje biti ¢e spreman za ponovni rad.

VARENJE

- Upotrebljavati elektrode prikladne za upotrebu pod izmjeni¢nom
strujom.

- Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru upotrebljene
elektrode i o spoju koji se zeli postici;
struje koje se mogu upotrebljavati za razne promjere elektrode
indikativno su slijedece:

Struja za varenje (A)
@ Elektroda (mm) -
min. max.

1.6 25 50

2 40 80

Aad 25 60 110
3.2 80 160

4 120 200

- Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ce
upotrebljene visoke vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ce za
okomito varenje i varenje iznad glave morati biti upotrebljena slabija
struja.

- Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom
odabrane struje, ostalim parametrima varenja kao duZina luka,
brzina i polozaj vrsenja varenja, promjerom i kvalitetom elektroda (za
ispravno odrzavanje drzati elektrode zasticene od vlage u prikladnim
pakovanjima ili posudama).

Procedura:

Drzec¢i masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji se mora
variti vrseci pokret kao da se mora zapaliti Sibica; to je najispravniji
nacin za paljenje luka.

POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari; mogao bi
se ostetiti ovoj otezavajuci paljenje luka.

- Cim se upalio luk, pokusati odrzati udaljenost od dijela koji se vari
jednaku promjeru upotrebljene 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, (Fig. H).

Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u
odnosu na pravac napredovanja, iznad kratera za kako bi se napunio,
zatim brzo podignuti elektrodu iz taljenja kako bi se ugasio luk.

ASPEKTI KABLA ZA VARENJE
Fig.|

7.SERVISIRANJE

POZOR! PRUJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE
STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE

1 POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO

JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvriene pod naponom unutar stroja za varenje

mogu prouzroditi teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa

dijel a pod nap i/ili prouzrocene uslijed izravnog
dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju cesto, ovisno o upotrebi i
prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu
koja se polozila na transformator, putem mlaza suhog komprimiranog
zraka (max 10 bara).

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno

zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako

zatezudi vijke.

- 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 sa

navojima, pomic¢ne plohe, shunts itd...).

Zamjena kabla za napajanje: prije mijenjanja kabla, identificirati

pritezace za priklju¢ivanje na vijak L1 i L2 (N) na sklopkama (Fig. L).

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao sto su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije, pazedi
da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
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od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.
Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

(LT)

INSTRUKCIJY KNYGELE

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI
PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

SUVIRINIMO ~ APARATAI  LANKINIAM  SUVIRINIMUI  GLAISTYTAIS
ELEKTRODAIS (MMA) PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUI.
Pastaba: Toliau tekste bus vartojamas terminas “suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
Operatorius turi bati pakankamai susipazines su saugiu suvirinimo
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio
suvirinimo darbais, taip pat apie atitink I gos pri ir
veiksmus avariniy situacijy atveju.

(Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9
dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontaru; generatoriaus
tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati
pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo
maitinimo tinklo.

I8jungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries
kei¢iant nusidévéjusias degiklio dalis.

- Elektros i liacija turi bati atliek laikantis galiojanciy darbo
saugos reikalavimy ir jstatymy.

- Suvirinimo ap turi bati prij prie maitinimo sistemos
tik neutraliu laidu su jZeminimu.

- |sitikinti, kad kistukas yra taisyklingai jkistas j jzeminta lizda.

- Nenaudoti suvirinimo ap drég arba slapi i ar
lyjant lietui.

Nenaudoti laidy su pazZeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.
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- Draudziama i r
sustabdymui.

 kaip pri ¢ suvirinimo aparato

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS
Sis suvirinimo aparatas yra srovés 3altinis lankiniam suvirinimui, sukurtas
specialiai MMA suvirinimui kintama srove (AC) glaistytais elektrodais.

SERUJINIAI PRIEDAI:

- elektrody laikiklis- gnybtas;

- atgalinis laidas su jzeminimo gnybtu;

- raty rinkinys (modeliuose su veziméliu).

3. TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu,

yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reiksmémis:

Pav. A

1- Dangos apsaugos laipsnis.

2-  Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa.

3-  Numatytos suvirinimo procedtros simbolis.

4- Vidinés suvirinimo aparato struktaros simbolis.

5- |rengimy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
EUROPOS standartas.

6- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

7- Simbolis S : nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smagio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).

8- Suvirinimo kontaro parametrai:

- U, :maksimali tuscios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontdras).
- 1,/U, : Srove ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti
suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.

X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo

aparatas gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis

iSreiskiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui (pavyzdziui, 60% = 6

minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (nurodomi 40°C aplinkoje)

yra virsijami, suveiks $ilumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka

budin¢iame rezime pakol jos temperattra nepasieks leidziamos
ribos).

A/V-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali -

maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

9-  Maitinimo linijos pagrindiniai duomenys:

- U, : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis
(leidZiamos ribos +10%):

= 1, .ax : Maksimali srové naudojama i3 linijos.

- 1, 4+ Efektyvi maitinimo srove.

10- == : Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas linijos
apsaugai.

11- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reiksmeés pateikiamos 1
skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik
simboliy ir skaiciy reiksmiy paaiskinimui; tikslas jasy turimo suvirinimo
aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje
ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:
- Atlikimas suvirinimo grandinés funkcija elektrodo skersmuo (Pav.

A-12):

- @:lydziyjy elektrody skersmuo.

- 1,:Salygine suvirinimo srové prie atitinkamos lanko jtampos.

- tw : tai vidutiné suvirinimo laiko trukmé prie nominalios apkrovos,
paskaiciuota tarp veikimo atsinaujinimo ir termostato jsijungimo,
paleidziant suvirinimo aparata terminiu rezimu.

- tr:taividutiné atsistatymo laiko trukmé, paskaiciuota tarp termostato
isijungimo ir veikimo atsinaujinimo, paleidziant suvirinimo aparatg
terminiu rezimu.

- SUVIRINIMO APARATAS: ziuréti 1lentele (LENT.1)
Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
Kontrolés, reguli

imo ir sujungimo jr

Pav.B

5.INSTALIAVIMAS

A DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTROS
SUJUNGIMO OPERACIJAS TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS YRA
I3JUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

VISUS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK SPECIALIZUOTAS IR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PARUOSIMAS
Pav.C
ISpakuoti suvirinimo aparata, sumontuoti atskiras dalis, esancias
pakuotéje.
Ax inés | kés surinki
Pav.D

laido- gnybto suri
Pav.E

Atgalinio laido-elektrody laikiklio gnybto surinkimas
Pav.F

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparatui parinkti tokia jrengimo vieta, kurioje nebuty klitciy
ties ausinimo oro jéjimo ir i$éjimo angomis; tuo paciu jsitikinti, ar néra
jtraukiamos pralaidzios dulkés, koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

Aplink suvirinimo aparata islaikyti bent 250 mm laisvos erdves.

DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant lygaus
pavirsiaus, pritaikyto atitinkamam svoriui, tokiu badu bus galima
iSvengti apvirtimo arba pavojingo slankiojimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Pries vykdant bet kokj elektros sujungima, jsitikinti, kad suvirinimo

aparato duomeny lentelés duomenys atitinka instaliacijos vietoje

disponuojama maitinimo tinklo jtampa ir daznj.

Suvirinimo aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su

neutraliu jzemintu laidininku.

- Norint uztikrinti apsaugg nuo netiesioginiy kontakty,
diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:

- Atipo ( - ) vienfaziuose aparatuose;
NAVAW

- Kad baty patenkinti Normos EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimai,
patariama jungti suvirinimo aparatg maitinimo tinklo sandaros
taskuose, kuriuose tariamoji varza mazesné nei Zmax =0.2 ohm.

- Suvirinimo aparatas atitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamus
reikalavimus.

naudoti

KISTUKAS IR LIZDAS: (Suvirinimo aparatams be kistuko):

sujungti atitinkama srovei pritaikytqg normalizuota kistuka (2 poliai +
jzeminimas, 3 poliai + jZeminimas) ir paruosti maitinimo tinklo lizda
su lydziaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus
jzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jzeminimo
laidininku (geltonas-zalias). Lenteléje (LENT. 1) 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,
batina nustatyti komutatoriaus rankeng (skirta jtampos pakeitimui)
blokuojantj varzta | pozicijg, atitinkancig realig linijoje diponuojamg
jtampa.

Pav.G

A DEMESIO! Auksciau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo
gamintojo numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé),
tai salygoja rimta pavojy asmenims (pav., elektros smugio) ir
materialinéms gérybéms (pvz., gaisro).

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI
DEMESIO!

ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

PRIES ATLIEKANT S$IUOS SUJUNGIMUS,
ISJUNGTAS IR
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Lenteléje (TAB. 1) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy matmenys
(mm?) priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos maksimalios
Sroveés.

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 sialés. Suvirinimo

aparatuose su gnybtais, Sis laidas jungiamas prie gnybto, pazyméto
simboliu —:\

Patarimai:

- Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo sujungimo

lizduose (jei jie yra), tokiu badu bus uztikrintas nepriekaistingas

elektros kontaktas; prieSingu atveju gali perkaisti jungtys, to pasekoje
jos greitai susidéveés ir praras veiksminguma.

Naudoti kaip jmanoma trumpesnius suvirinimo laidus.

- Suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui vengti naudoti
metalines struktaras, kurios néra apdirbamo gaminio sudétiné dalis;
tai gali bati pavojinga saugos atzvilgiu ir gali saglygoti nepatenkinamus
suvirinimo rezultatus.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

Sie suvirinimo aparatai yra sudaryti i$ vienfaziy transformatoriy su kritimo
charakteristika ir yra pritaikyti suvirinimui kintamaja srove glaistytais
elektrodais (E43R tipo) priklausomai nuo diametry, nurodyty duomeny
lenteléje .

Suvirinimo aparatas jjungiamas paspaudus pagrindinj jungiklj (Pav. B-1).
Tiekiamos suvirinimo srovés intensyvumas yra pastoviai reguliuojamas
naudojant rankiniu badu valdomag magnetinj Sunta (Pav. B-2), arba
laipsniskai rankiniu budu valdomo perjungiklio pagalba (Pav. B-3).
PATIKRINTI SUVIRINIMO APARATO MODEL]|.

|SIDEMETI: Srovés reguliavimas suvirinimo aparatuose su perjungikliu
turi bati vykdomas kai pagrindinis jungiklis (Pav. B-1) yra padétyje O
(atidarytas).

Nustatytas suvirinimo srovés dydis (I,) amperais yra matomas graduotoje
skaléje (Pav. B-4) kuri yra ant virsutinio arba $oninio skydo (jei jrenginyje
ji numatyta).

TERMOSTATINE APSAUGA:

Sis suvirinimo aparatas yra automatiskai apsaugotas nuo iluminio
perkaitimo (termostatas vél jsijungia automatiskai). Kai apvijos pasiekia
nustatytg temperatiirg, apsaugos jrenginys nutraukia maitinimo
granding, ant priekinio skydo uzsidega geltona lemputé (Pav. B-5). Po
keliy minuciy atvésimo, apsaugos jrenginys jjungia maitinimo linija ir
geltona lemputé uzgesta. Suvirinimo aparatas vél pasiruoses darbui.

SUVIRINIMAS

- Naudoti elektrodus, tinkamus suvirinimui kintamaja srove.

- Suvirinimo srové reguliuojama pagal naudojamo elektrodo diamentrg
ir pageidaujama suvirinimo sidlés tipa;
Zemiau pateikiami suvirinimo sroviy pavyzdziai jvairiy diametry
elektrodams:

Suvirinimo srové (A)
@ Elektrodas (mm) -
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Reikia atkreipti démesj j tai, kad to paties diametro elektrodams
stipresné srové parenkama vykdant plokscius suvirinimus, tuo
tarpu vertikaliems suvirinimams ar virinant vir$ galvos lygio turi bati
parenkama Zemesné sroveés verteé.

Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo sialés
savybes salygoja kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, darbo
spartumas, elektrody diametras ir kokybé (elektrodai turi bati laikomi
specialiose pakuotése arba dézése ir saugomi nuo drégmés).

Procesas:

- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, briksteléti elektrodo galu

virinama gaminj atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai yra

teisingiausias lanko uzdegimo budas.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j virinama gaminj; taip rizikuojama

pazeisti jo glaistg ir apsunkinti lanko 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 sidlés pabaigoje patraukti elektrodo galg Siek tiek atgal,
palyginus su judéjimo kryptimi kad uzsipildyty suvirinimo krateris,
greitu judesiu pakelti elektroda i$ lydymo vonelés, tam kad uzgesty
lankas.

SUVIRINIMO SIULES CHARAKTERISTIKOS

Pav. |
7. PRIEZIURA
DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA

13JUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO
ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO
STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.

A 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 kokie patikrini suvi mo aparato viduje, atliekami

neatjungus jtampos, dél tiesioginio k kto su detalé kuriomis

teka srové, gali sukelti stipry elektros smigj ir/arba salygoti
zeidil dél tiesioginio k kto su judanéiomis dalimis.

- 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
(max 10 bar).

Tuo paciu metu patikrinti, ar elektros sujungimai neatsilaisvino ir
nepazeista elektros laidy izoliacija.

- Po auksciau isvardinty operacijy, vél sumontuoti suvirinimo aparato
Soninius skydus iki galo prisukant tvirtinamuosius varztus.

Absoliuciai vengti suvirinimo operacijy vykdymo, jei aparatas yra
atidarytas.

- Esant batinybei, sutepti plonu tepalo sluoksniu ir prie aukstos
temperaturos judancias reguliatoriy dalis (sriegiuota asj, slankiojancius
pavirsius, Suntus ir t.t.).

Maitinimo laido pakeitimas: pries pakeiciant laida, ant pertraukikliy
nustatyti varztinius prijungimo gnybtus L1 ir L2 (N) (Pav. L).

Po techninés priezilros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti pries
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanciomis detalémis arba dalimis, kurios gali
ikaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais, kaip
buvo anksciau, atkreipiant démesj ir islaikant tarp jy atskirus pirminés
grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zzemos jtampos
sujungimy.

Vel surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.
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(ET)

KASUTUSJUHEND

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE
KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

PROFESSIONAALSEKS JA INDUSTRIAALSEKS TOOKS ETTENAHTUD MMA-
KATTEGA KAARKEEVITUSAPARAADID.

Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

K paraadi k ja peab olema piisavalt teadlik seadme
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega
kaasnevatest riskidest, del kaitsejuhi ja

h&daabi protseduuridest.
(Viidata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
keevitamiseks. Osa 9: Paigaldus ja ine”).

AN

- Viltige otsest kontakti keevitussfidriga; generaatori poolt
toodetud tiihijooksupinge voib olla ohtlik méningatel juhtudel.

- Keevituskaablite lihendust, kontrolli ja parandust teostades peab

seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage

' i aat vilja ja lal ge vooluvorgust.

- Te ge paigaldamisega k d elektritood ohutusnormide

ja seaduste kohaselt.

Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava neutraalset

maandussiisteemi omava toiteallikaga.

Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

Arge kasutage keevitusaparaati marjas véi niiskes keskkonnas ja

vihma kées.

- Arge K ge vig
iihendustega kaableid.

16d q
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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 (kdruga varustatud modellide korral).

3. TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Pohiandmed keevitusaparaadi t66st ja toovoimest leiate seadme

andmeplaadil alljargnevate tdhendustega:

Pilt. A

1-  Kere kaitsetase.

2- Toiteliini simbol:
1~: Ghefaasiline vahelduvpinge.

3- Ettendhtud keevitusprotseduuri siimbol.

4- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.

5-  Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide
tootmisnormatiivile.

6- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik
tehnilise teeninduse, osade vdljavahetamise ja toote paritolu
selgitamise korral).

7- Sumbol S : nditab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on kérge elektrisokkioht (nt. suurte metallikoguste
laheduses).

8- Elektrististeemi toovoime:

- U, : maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrististeem).

1,/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat

voib jaotada keevituse ajal.

X : Impulsisagedus: néitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on

voimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime valjendub

%-des, baseerudes 10 minutisele tstiklile (nt. 60% = 6 minutit

keevitamist, 4 minutit pausi, jne.).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) Uletatakse,

termokaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme

temperatuur taastub ettenahtud tasemele).

A/V-A/V : Néitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -

maksimaalne), mis vastab kaare pingele.

9- Toiteliini omadused:

- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
(lubatud piir £10%):

= 1} nax ¢ Liini poolt kasutatav maksimaalne vool.

- 1, ¢ Reaalne toitevool.

10- == : Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vdartus hilinenud
stardi korral.

11- Ohutusnorme viitavad simbolid, mille tdhendus on selgitatud
peatukis 1“Kaarkeevituse tildine ohutus”.

ohutus- ja

Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja vaartuste
tahendused; keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed leiate kdesoleva
seadme andmeplaadilt.

ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:
- Performance keevitamise liilituse funktsiooni

elektroodide (Pilt. A-12):

- @:keevitatavate elektroodide labimoot.

- 1, :standard keevitusvool sellele vastava kaare pingega.

- tw : keskmine keevitusaeg nimikoormusega, mis on arvestatud
algasendisse taastumise ja Ulekuumenemiskaitse sisselilitumise
vahel kasutades keevitusaparaati termoreziimiga.

- tr:keskmine taastumisaeg, mis on arvestatud tlekuumenemiskaitse
sissellilitumise ja termostaadi algasendisse taastumise vahel
kasutades keevitusaparaati termoreziimiga.

- KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit 1 (TAB.1)
Keevitusaparaadi kaal on ndidatud tabelis 1 (TAB. 1)

diameetriga

4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS
KONTROLL-, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED
Pilt. B

5. PAIGALDAMINE

TAHELEPANU: KEEVITUSAPARAAT PEAB OLEMA VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD ENNE

PAIGALDAMISEGA JA ELEKTRIUHENDUSEGA SEOSES OLEVATE
OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST. ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD
OLEMA TEHTUD AINULT ERIALA EKSPERDI VOI KVALIFITSEERITUD
TEHNIKU POOLT.

SEADME ETTE VALMISTAMINE
Pilt.C
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.

Kaitsemaski montaaz
Pilt.D

bli/kl § 3

Pilt.E

T siat

Keevituskaabli/elektroodihoidja montaaz
Pilt.F

KEEVITUSSEADME ASUKOHT

Madérata kindlaks koht keevitusseadme paigalduseks nii, et jahutuséhu
sisse- ja véljalase ava ees poleks takistusi; tehke ka kindlaks, et samal ajal
ei imetaks sisse juhtivat tolmu, korrosiivseid aurusid, niiskust jne.

Jatke keevitusseadme Gimber vahemalt 250mm vaba ruumi.

TAHELEPANU! Umbermineku véi ohtliku paigast nihkumise
véltimiseks paigutage keevitusseade sobiva kandejouga tasasele
pinnale.

UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne mistahes elektriihenduse teostamist, kontrollige, et

keevitusaparaadi vaartused, mis on néidatud andmeplaadil, vastavad

paigaldamiskohas kasutuses olevale pingele ja voolusagedusele.

Keevitusaparaat peab olema thendatud ainult toitesiisteemiga, mis

omab maandatud neutraaljuhet.

- Et tagada kaitse voimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb kasutada
diferentsiaalseid liliteid, mille tiitip on jargmine:

- Taup A ( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

- Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) néuete rahuldamiseks soovitame
tihendada keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjoud
on madalam kui Zmax =0.2 ohm.

Keevitusseade vastab standardi [EC/EN 61000-3-12 n6uetele.

PISTIK JA PISTIKUPESA: (Pistikuta keevitusaparaatide korral):
thendage toitekaabel piisava voimega standardpistikuga, (2Polaarsust +
Maa, 3Polaarsust + Maa) ja kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorki
vOi automaatset voolukatkestajat; ettendhtud maandusterminal peab
olema tihendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane/roheline). Tabelis
(TAB.1) on naidatud liini hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused
amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse
nimivoolu ja vooluvorgu nimipinge alusel.

Kahe toitepingega keevitusaparaatide korral on tahtis, et pinget
reguleeriva tehnonupu blokeerimiskruvi on asendis, mis vastab késutuses
oleva liini pingele.

Pilt.G

A TAHELEPANU! Eelpooltoodud néuete mittetditmine
muudab ehitaja (klass 1) poolt ette ndhtud ohutussiisteemi
b ktiivseks, koos sellega kaasas kdivate ohtudega inimestele
(nait. elektri&okk)ja lekahju)

le (nait.

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

A TAHELEPANU! Kontrollige enne jirgnevate iihenduste
on vilja liilitatud ja vooluvérgust

et keevit
lahti iihendatud.
Tabelis 1 (TAB. 1) on ndidatud soovitavad keevituskaablite vaartused
(mm?Z-tes) lahtudes seadme maksimaalsest voolujaotusest.

bli ithend

Keevit elektroodihoidjag.
Keevituskaabliotsik on varustatud spetsiaalse klambriga, mis véimaldab
haarata kinni elektroodi katteta olevast osast.
Klambriga varustatud keevitusaparaatide korral Ghendage see kaabel
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klambriga, mis kannab stimbolit ?':' .

K . I PRPSIRY

bli iihend
Uhendage otse keevitatava detailiga véi metall tédlauaga, kuhu on
asetatud detail, voimalikult keevitusdombluse ldhedale. Klambriga
varustatud keevitusaparaatide korral tihendage kaabel klambriga, mis

kannab sUmboIit—:\.

Soovitused:

- Keerata keevituskaablite liitmikud I6puni kiirpisikupesadesse (kui on
olemasi), tagamaks taielik elektriline kontakt; vastasel korral liitmikud
kuumenevad tile, mis pojustab nende kvaliteedi langust ja vahendab
efektiivsust.

Kasutage voimalikult |Ghikesi keevituskaableid.

Viltige tooobjekti juurde mittekuuluvate metallist struktuuride
kasutamist keevitusvoolu maanduskaabli asemel; see voib olla ohtlik ja
vahendada keevituse tulemuslikkust.

6. KEEVITAMINE: PROTSEDUURI KIRJELDUS

Kéesolevad keevitusaparaadid omavad langeva iseloomuga thefaasilist
transformaatorit ja on sobivad vahelduvvoolukeevituseks kaetud
elektroodidega (ttip E43R) baseerudes nende diameetritele, mis on
ndidatud andmeplaadil.

Keevitusaparaadi kdivitamiseks kasutage pealiilitit (Pilt. B-1).

Seadme jaotatud keevitusvoolu véimsus on reguleeritav keerates
pidevalt kasitsijuhitavat magnetilist Sunti (Pilt. B-2), voi keerates
astmeliselt kasitsijuhitavat Sunti (Pilt. B-3).

KONTROLLIGE KEEVITUSAPARAADI MUDEL.

N.B. Voolu reguleerides peab Suntiga varustatud keevitusaparaadi korral
pealdliti (Pilt. B-1) olema positsioonis O (avatud).

Valitud keevitusvoolu tugevus (1) on loetav astmeliselt skaalalt
amprites (Pilt.B-4), mis asub (la- voi korvalpaneelil sellega varustatud
keevitusaparaatide korral.

TERMOSTAATILINE KAITSE

Kdesolev keevitusaparaat omab automaatset termostaatilisilt kaitset
tilekuumenemise korral (termostaadi automaatne taaskaivitumine). Kui
maéhised saavutavad ettendhtud temperatuuri, lilitab kaitse vélja seadme
toiteliini ja esipaneelil sttib kollane valgusdiood (Pilt. B-5). Peale
paariminutilist maha jahtumist lulitab kaitse sisse toiteliini ja kollane
valgusdiood kustub. Keevitusaparaat on uuesti valmis kasutamiseks.

KEEVITUS

Vahelduvvooluga té6tades kasutage selleks sobivaid elektroode.

- Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava elektroodi
diameetrile ja soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabelis on ndidatud
soovitatavad keevitusvoolud, mida kasutada erinevate diameetritega
elektroodide korral:

Keevitusvool (A)
@ Elektrood (mm) "
min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Pidage meeles, et kasutades vordse diameetriga elektroode, valige
horisontaalkeevituseks korgete vaartustega voole, aga vertikaal- voi
alttileskeevituseks kasutage koige madalamate vaartustega voole.
Keevitusémbluse 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 ettendhtud
mahutitesse voi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse eest).

Keevitamine:

- Hoides keevituskilpi NAO EES, hdéruge elektroodi keevitatava detaili
vastu nagu tahaksite siitidata tuletikku. See on kéige 6igem meetod
kaare sttitamiseks.

TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili vastu.
Riskite kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare siittimise.

- Kohe peale kaare sultamist, hoidke detailist distants, mis vastab
kasutatava elektroodi diameetrile ja hoidke see distants nii stabiilne kui
voimalik keevituse jooksul; pidage meeles, et elektroodi ja keevitatava
detaili vaheline nurk peab olema umbes 20-30 kraadi (Pilt. H).

- Keevitustraadi 16ppedes tommake elektrood kergelt keevitamise

edasimineku vastupidises suunas nii, et keevituskraater taitub. Tostke
kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub.

KEEVITUSTRAADI OMADUSED
Pilt.1

7.HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE  HOOLDUSTOO0  TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
LAHTI UHENDATUD.

ERAKORRALINE HOOLDUS
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD
UKSNES ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET
SAANUD TEHNILISE PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE
NOUDELE IEC/EN 60974-4.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE
EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE,
ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI
UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib péhjustada tosise
elektrisoki, tingitud kokkup ping ud elektriliste
I id, ja/voi po vigastusi puudutades seadme

hi d

liikuvaid osi.

Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja voimalikult

tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning

eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades suruéhku (max 10

bar).

Kasutage juhust ja kontrollige samas ka, et elektritihendused on hasti

kinnitatud ja et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Kui olete I6petanud kontrolli, asetage tagasi keevituspaneelid, keerates

kinnituspoldid tugevalt kinni.

- Viltige kategooriliselt keevitusaparaadi

paneelid on lahti.

Kui vajalik, olitage korge temperatuuri all, dhukese rasva korraga

seadme reguleerimismehhanismi liikkuvad osad (hammasrattad,

hooérdumiskohad, suntid jne.).

- Toitekaabli viljavahetus: enne kaabli véljavahetamist lokaliseerige
kruvidega varustatud Gihendusklambrid L1 ja L2 (N) voolukatkestajal
(Pilt. L).

- Peale hooldus- voi parandustédde sooritamist taastage Ghendused ja
kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi korget
temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid
algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all peatrafo tGhendused
sekundaarsetest madalpinge trafodest.
Kasutage koiki originaalseibe ja
taassulgemiseks.

kasutamist, kui seadme

originaalkruvisid auto kere
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(LV)

ROKASGRAMATA

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PROFESIONALAJAI UN RUPNIECISKAJAI LIETOSANAI PAREDZETS LOKA
METINASANAS APARATS SEGTAJIEM ELEKTRODIEM (MMA)
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA
Lietotajam jabut pietiekosi labi instruétam par metinasanas
aparata droSu izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka
as istitaji ki par atbilstosaji aizsardzibas
lidzekliem un par ricibu kartibu negadijuma iestasanas gadijuma.
(Sk. ari standartu "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un izmantosana”).

metil ri

Izvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas kontiru, jo no

generatora ejoss tuksgaitas sprieg dazos aklos var but
bistams.
- Pieslédzot metinasanas vadus, veicot park jesunr darbus
inas para jabuat izsleg un atslég no baro3
tikla.
- Pirms degla nodiluso detalu léd: as
paratu un atslédziet to no baros tikla.

Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehnikas normas un likumdosanu.

- Metinas paratu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kurai neitralais vads ir iezeméts.

Parliecinieties, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.

- Nei jiet meti aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari
kad list.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienosanas detalam.
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2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai,
konkréti tas ir paredzéts MMA mainstravas (AC) metinasanai, izmantojot
segtos elektrodus.

SERIJAS PAPILDIERICES:

- elektrodu turétajs;

- atgriesanas vads ar masas spaili;

- ritenu komplekts (parvietojamajiem modeliem).

3. TEHNISKIE DATI

PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metinasanas aparata pielietosanu un par tas razigumu ir

izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota

zemak:
Zim.A

1-  Korpusa aizsardzibas pakape.

2- Simbols, kas apzimé baroanas linijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums.

3- Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas procedaru.

4- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iek$éjo struktaru.

5- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu
un razosanu saistitie jautajumi.

6- Metinasanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasisanai, rezerves dalu pasatisanai, izstradajuma izcelsmes
identifikacijai).

7- Simbols S : nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar
paaugstinatu elektrodoka risku (pieméram, tiesaja tuvuma no lielam
metala konstrukcijam).

8- Metinasanas kontdra raditaji:

- U, : maksimalais tuk3gaitas spriegums (metinasanas kontars ir
atverts).

1,/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas

aparats var emitét metinasanas laika.

X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinasanas aparats

var emitét atbilstosu stravu (ta pati kolonna). Si vértiba ir izteikta

procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla (pieméram, 60% = 6

darba minates, 4 partraukuma minates; un ta talak).

Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (aprékinati 40°C

apkartéjas vides temperatarai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata

termiska aizsardziba (metinasanas aparats parslédzas “stand-by”
rezima lidz bridim, kamér ta temperatlra nepazeminasies lidz
pielaujamajai robezai).
- A/V-A/V : Norada uz iespéjamo stravas mainisanas intervalu (no
minimuma lidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9- Barosanas linijas tehniskie dati:

- U, : Metinasanas aparata barosanas avota mainigais spriegums un
frekvence (pielaujama novirze +10%):

= 1} nax e Maksimala no baro3anas linijas patéréta strava.

- |, ¢ Efektiva barosanas strava.

10- -==: Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas
drosinataju raditaji.

11- Ardrosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota
1. nodala “Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas
ir izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jasu
metinasanas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinasanas aparata esosas plaksnites.

CITITEHNISKIE DATI
- Performance of metinasanas kéde funkciju diametra elektrodu

(Zim. A-12):

- @ :metinasanas elektrodu diametrs.

- 1,:Nominala metinasanas strava atbilstosajam loka spriegumam.

- tw:$ivértiba ir vidéjais metinasanas ilgums ar nominalo slodzi, kas ir
intervals starp darbibas atjauno$anos un termostata iedarbosanos ar
nosacijumu, ka metinasanas aparats sak darboties termiskaja rezima.

- tr:sivertiba ir vidéjais darbibas atjaunosanas ilgums, kas ir intervals
starp termostata iedarbosanos un darbibas atjaunosanos ar
nosacijumu, ka metinasanas aparats sak darboties termiskaja rezima.

- METINASANAS APARATS: sk. 1. tabulu (TAB.1)
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1)

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS
Vadibas, r le un 3
Zim.B

ierices

5. UZSTADISANA

UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN
VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS APARATAM IR
JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS
VAI KVALIFICETS PERSONALS.

MONTAZA
Zim.C
Iznemiet metinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma
esosas atseviskas dalas.

Aizsargmaskas montaza
Zim.D

Atgriesanas vada-turétaja montaza
Zim.E

Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza
Zim.F

METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai taja nebatu
skérslu blakus dzesésanas gaisa iepludes un izplades atverém; turklat,
parliecinieties, ka netiek iestkti elektribu vadosi putekli, kodigi tvaiki,
mitrums utt.

Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250 mm platu brivu zonu.

UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas
virsmas, kura atbilst aparata , lai ielautu ta vai
spontanu kustibu, kas var bat loti b|stam|.

P

PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesléeguma veiksanas parbaudiet, vai dati uz
metinasanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejamo
tiklu spriegumam un frekvencei.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas,

kurai neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieso kontaktu izmantojiet sadu tipu

diferencialos slédzus:

- Tips A( ) vienfazes masinam;

Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas metinasanas
aparatu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam barosanas tikla
savienosanas ligzdam, kuru impedance ir mazaka par Zmax =0.2 Omi.
Metinasanas aparats atbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

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
pievienotu un ar drosinataju vai automatisko izslédzé&ju aprikotu rozeti;
atbilstosajam iezemésanas pieslégam jabat pieslégtam pie barosanas
linijas zemé&juma vada (dzelteni-zals). 1. tabula (TAB. 1) ir noraditas
paléninatas darbibas drosinataju rekomendéjamas vértibas Ampéros,
kuras ir izvélétas saskana ar metinasanas masinas emitétu maksimalo
nominalo stravu un barosanas tikla nominalo spriegumu.

Metinasanas aparatiem, kuri ir paredzéti barosanai no avotiem, kuriem

ir dazads spriegums, sprieguma mainisanas roktura blokésanas skrave ir

jauzstada pozicija, kura atbilst pieejamas barosanas linijas spriegumam.
Zim.G

A UZMANIBUI Augstak izklastito noteikumu neievérosana
buatiski i r aditas drosibas si (klase
1) efektivitati, lidz ar ko butlsk| p|eaugs r|sks cilvéku veselibai
(pieméram, elektrosoka risks) un -éka
risks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

UZMANIBU! PIRMS SEKOJOS0 SAVIENOJUMU VEIKSANAS
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PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

1. tabula (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu skérsgriezuma
rekomendéjamas vértibas (mm?), kuras irizvélétas saskana ar metinasanas
masinas maksimalo emitétu stravu.

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uz uzgala ir speciala spaile, kura tiek izmantota elektroda nesegtas dalas
blokésanai.

Ja metinasanas aparats ir aprikots ar spaili, $is vads ir jasavieno ar spaili,
kura ir apziméta ar simbolu
Metinas stravas atgries$ vada savienoj

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo priek$metu vai ar metala stendu,
uz kura tas ir novietots, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas ir iespéjams.
Ja metinasanas aparats ir aprikots ar spaili, $is vads ir jasavieno ar spaili,
kura ir apziméta ar simbolu —:\ .

leteikumi:

- Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajus atrdarbigajas
ligzdas (ja tadas ir), lai nodrosinatu nevainojamu elektrisko kontaktu;
pretéja gadijuma Sie savienojumi parkarst, paatrinas nodilums un
samazinas efektivitate.

Izmantojiet péc iespéjas isakus metinasanas vadus.

Neizmantojiet metala konstrukcijas, kas nav apstradajamas detalas
sastavdala, lai aizvietotu metinasanas stravas atgriesanas vadu;
tas var bat bistami un tas rezultata metinasanas kvalitate var klat
nepienemami zema.

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

Sie metinasanas aparati ir aprikoti ar vienfazes transformatoru ar krituso
raksturlikni un tie ir paredzéti mainstravas metinasanai izmantojot
segtos elektrodus (E 43 R tipa), kuru diametrs ir noradits uz tehnisko datu
plaksnes.

Lai ieslégtu metinasanas aparatu, pagrieziet galveno slédzi (Zim. B-1).

Ar magnétiska 3unta palidzibu ir iespéjams nepartraukti regulét
emitéjamo metinasanas stravas intensitati (Zim. B-2), vai pakapeniski ar
manuala sunta palidzibu (Zim. B-3).

PARBAUDIET METINASANAS APARATA MODELI.

SVARIGA PIEZIME: Regulgjot stravu uz metinasanas aparata, kur$ ir
aprikots ar $untu, galvenajam slédzim (Zim. B-1) jabat pozicija O (atvérts).
Uzstadita stravas vértiba () ir noradita Ampéros uz graduétas skalas (Zim.
B-4), kura atrodas uz aug3éja vai sanu panela, ja ierice ir ar to aprikota.

TERMOSTATISKA AIZSARDZIBA:

Sis metinasanas aparats ir aizsargats no termiskas parslodzes ar
automatiskas aizsargierices palidzibu (termostats ar automatisko
atjaunosanu). Kad tinuma temperatira sasniedz uzstadito vértibu,
aizsargierice atvieno baro3anas kédi un iedegas uz priek3gja panela esosa
dzeltena lampina (Zim. B-5). Péc dazam minatém, kad ierice atdzisis,
aizsargierice atjaunos iekartas darbibu, saslédzot barosanas kédi, lidz
ar ko dzeltena lampina tiek izslegta. Metinasanas aparats atkal ir gatavs
darbam.

METINASANA

- Izmantojiet elektrodus, kuri ir paredzéti izmantosanai ar mainstravu.

- Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un
no savienojuma tipa, kurs ir jaizpilda;
zemak seko informacija par izmantojamo stravu dazada diametra
elektrodiem:

Metinasanas strava (A)
Elektroda @ (mm) "
min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava
tiek izmantota horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai vai
metinasanai virs metinatajam izmanto zemaku stravu.

- Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne
tikai no izvélétas stravas intensitates, bet ari no citiem metinasanas
parametriem, tadiem ka loka garums, metinasanas atrums un
izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst glabat
mitras telpas, tos ir jaglaba atbilsto3ajos iepakojumos vai konteineros).

Darba procedira:

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda

galu it ka jas vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids ka

var dabat loku.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priek$metu; pastav

risks, ka segums var sabojaties, lidz ar ko bas grati dabat loku.

Péc loka dabasanas censaties turét elektrodu noteikta attaluma no

konstrukcijas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru, un

metinasanas laika méginiet saglabat $o distanci nemainigu; atcerieties,
ka elektroda slipumam uz tas virzibas pusi jabat vienadam ar apméram

20-30 gradiem (Zim. H).

- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal,
pretéji ta kustibas virzienam, lai tas batu virs loka kratera, lai to
uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu no kauséjuma vannas, lai
partrauktu loku.

METINATAS SUVES IZSKATS
Zim. |

7. TEHNISKA APKOPE

UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS
UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN
60974-4.

UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iek$éjas dalas atrodas
zem sprieguma var iegit smagu elektrosoku pieskaroties pie zem
j $ajam detalam un/vai var ievainoties, pi

spriegoj j oties

pie kustigam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un apkartéjas

vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata iek$éjo dalu un

notiriet uz transformatora esosos puteklus ar sausa saspiesta gaisa
stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi

piestiprinati, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metinasanas aparata panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam
fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinasanas

aparats atrodas atvérta stavokli.

Ja nepieciesams, tad, kamér vadibas mezgla kustigas dalas ir karstas,

ieelojiet tas (vitnota varpsta, slidvirsma, Sunti utt) ar planu ziedes

kartu.

Barosanas vada nomaina: pirms vada nomainas apziméjiet uz slédziem

(Zim. L) esosus skravju savienojuma pieslégus L1 un L2 (N).

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veiksanas pievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam, kuru
temperatara var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar
savilcgjiem, ka tie bija sakotngji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi butu pienacigi atdaliti no
sekundara kontlra zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un
skraves.
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(BG)

PbKOBOACTBO C UHCTPYKLUN 3A MON3BAHE

BHUMAHMUE: NPEAU AA U3NON3BATE EJIEKTPOXEHA, MPOYETETE
BHUMATEJIHO PbKOBOACTBOTO C UHCTPYKLIUA 3A MOJNI3BAHE.

ENIEKTPOXEHW 3A ObrOBO 3ABAPABAHE C OBMA3AHW ENEKTPOAU
(MMA), NPEAHA3HAYEHW 3A NMPOM®ECMOHATTHA WX MPOMWLLITEHA
YMNOTPEBA.

3abenexka: B TeKCTa, KOITO CiefiBa e 13non3BaH TepMIHa “eneKkTpoXeH".

1. OBLUU NPABWJIA 3A BE3OMACHOCT NPU AbroBO 3ABAPABAHE.
EneKTpoXXeHncTbT TpaA6Ba fAa 6bAe AOCTaTbYHO OCBEAOMEH
3a 6GesonacHata ynoTpe6a Ha enekTpoxeHa U uHPoOpMUMpaH
3a eBeHTyaJlHuTe pUCKOBe, CBbpP3aHM C MeToAuUTE Ha Abroso
3aBapsABaHe, KaKTo U CbC CbOTBETHUTE Mepku 3a 6esonacHocT n
AelicTBIE B KPUTUYHMN CUTYaLMIA.

(MpunaraiTe cbuo Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo
YacT 9: UHC p uynotpe6a”).

N

- W36ArBaiite AMPeKTeH KOHTaKT CbC 3aBapbyHaTa cucTeMa;
HanpeXeHNeTo Npu npaseH Xof, Cb3JaBaHO OT reHepaTopa, MoXe
Aa 6bae onacHo Npu HAKOM 06CcTOATENCTBA.

C Ha Te Te 32 KOHTPON U

F P
PEeMOHT, Tpa65a Aa ce N3BbpLuBaT cCamo Npun nsraceHd n N3KNKYeH
OT eNleKTpUYecKaTa Mpexa eNleKTPOoXeH.

WsraceTe eneKkTpoxeHa u ro Te OT 3aXp Ta Mp
npeau aa cMeHnTe 3axabeHn YacT BbpXy ropenkara.
EnekTpuyeckata WHcTanauyua TpsA6Ba pa 6Gbae HanpaBeHa
CbriacHO pAeicTBalUTe HOPMM M AelicTBaljuTe 3aKOHM 3a

P oT TpyA yK®.
EnekTpoxeHbT TpA6Ba Aa 6bAae cBbHP cbC
eneKTpuyecKa CUCTEMa C HyseB 3a3eMeH NPOBOAHIK.
MpoBepeTe, Aanu KOHTaKTBT 3a eNEKTPUYECKOTO 3aXpaHBaHe e
npaBuUIHO 3a3eMeH.

Aa He ce N3nonsBa eNeKTpoXXeHa BbB B/laXXHa N MOKpa cpefa n
noBpeme Ha AbXA.

Aa He ce T (4 p nnn
pasxnabeHn Bpb3Ku.
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KaKTo e nocouyeHo B 7.9 Ha Hopma "EN 60974-9: Anapatypa 3a

AbroBo Yact 9: UHc p uynotpe6a”.
APYrY PUCKOBE
- MPEOBPBLLIAHE: noctaBeTe eneKTpoXeHa BbpXy paBHa

XOpPU3OHTaJIHa NOBBbPXHOCT, CbCCbOTBETHaTa TOBapOyCTOﬁHMBOCT;
B NPOTUBEH cNyyali (Hanpumep: Npy HaK/IOHEH UK HepaBeH Noa 1
T.H.) CblLECTBYBa ONAaCHOCT OT NpeobpblyaHe.

HEXAPAKTEPHA VYIMNOTPEBA: onacHo e pa ce u3nonsBa
eneKkTpoXeHa, 3a Apyr Tun pa6oTa, 3a KOATO TOM He e
( Ha Tp Ha

P P P

XnapasnmyHaTa Mpexa).

-3 e pa ce pb

OKauBaHe Ha 3aBapb4yHuA anapar.

ITKaTa KaTo CpeacTBoO 3a

2.YBOJA 1 OBLLO ONMUCAHUE

To31 eNeKTPOXKEH € U3TOUHVIK Ha TOK NPV brOBOTO 3aBapsABaHe, KOWNTo e
crneuvanHo npousseseH 3a 3aBapaBaHe MMA ¢ npomernus Tok (AC) Ha
ob6MmasaHu enekTpoau.

AKCECOAPU KbM CEPUATA:

- PbKOXBaTKa 3a efiekTpoauTe;

- U3X0feH Kabes, [OMb/IHEH C WMMKa Maca;
- KWUT Korena (3a MogienuTe ¢ Konenua).

3. TEXHWYECKU OAHHU

TABEJIA C JAHHU

OCHOBHUTE AaHHW, CBbP3aHK ¢ yroTpebaTta 1 paboTaTa Ha efleKTpoXeHa,

ca 0606LieHN B TabenaTa C TeXHUYECKUTE XapaKTUPUCTVKN CbC CleaHuTe

3HaYeHuA:
Our. A

1- CTeneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTPYKTypaTa.

2- CumMBon 3a 3axpaHBallaTa IMHNA:
1~: IPOMEHNNBO MOHO(a3HO HanpexeHue.

3-  CumBon 3a npefBuAeHNA MeTO/ Ha 3aBapABaHe.

4- CvmBon 3a BbTPeLLHaTa CTPYKTYpa Ha eNnekTpoXKeHa.

5- EBPOTENCKA HopMa, Ha KOATO OTroBaps 6e30macHoCTTa Ha paboTa
1 NPOU3BOACTBOTO Ha MaLUVHU 32 [IbrOBO 3aBapsABaHe.

6- PernctpauvioHeH HOMep, KOWTO CyXU 3a WHAEHTUGMKALMA Ha
efleKTpoxeHa (Heo6XxoaMM Npy  TexHUYeckuTe nperneav, npu
noAMAHa Ha YacTu 1 yCTaHOBABaHE Ha NPOU3Xo/a Ha NPOoAYyKTa).

7- CumBon S : nokasBa, Ye moraT fa 6bfaT M3MbAHEHW onepaunu
o 3aBapABaHe B Cpefja C BUCOK PUCK OT TOKOB yaap (Hanpumep B
ronAma 6n130CT 4O ronemm MeTanHn Macu).

8- lapameTpy Ha 3aBapbyHaTa cUCTeMa:

- U, :MaKcrmManHo HanpesxeHue npy npaseH xop (OTBopeHa cuctema

Ha 3aBapsBaHe).

1,/U, : Tok 1 OTroBapALLOTO HOPMaNN3NPAHO HanpexeHne, KoUTo

Morat a 6bAaT OTAENAHN OT MaluMHaTa Npu 3aBapABaHe.

X : OTHOLWeHVe Ha MpeKbcBaHe: NoKasBa BPEMETO, Npe3 KoeTo

MOXe fla OTAena CbOTBETHUA TOK (CblyaTta KonoHa). M3pasasa ce

B %, Ha OCHOBaTa Ha LMKbN oT 10 MuHYTV (Hanpumep: 60% = 6

MUHYTN paboTa, 4 NouMBKa; U T.H.).B cnyuaii, Ye napameTpuTe Ha

ynotpeba (npeasuaeHn npu 40°C 3a paboTHaTa cpefa), 6baat

npeBULIEHN, TepMUYHATa 3alluTa Ce 3aJencTBa (eneKkTpoxeHa
ce Hamupa B pexum “noumBka”’ - stand-by, pokato Herosata

TemnepaTypa ce HOpPMann3ypa B AOMYCTUMUTE FPaHNLIv).

A/V-A/V : loka3Ba ramaTa 3a perynvpaHe Ha 3aBapbyHuA TOK

( MMHMMaNHO - MaKCKMasHO) 3a CbOTBETHOTO HampeeHue Ha

Avrata.

9-  [laHHW, CBbP3aHW C XapaKTepucTMKaTa Ha 3axpaHBallara IMHUA:

- U, : NPOMEHNNBO HanpexeHne U 4YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha
eneKkTpoXeHa (fonycTumm rpaHnum + 10%):

= || ax : MAKCMManeH TOK, MOrblUaH OT IMHMATA.

- 1, 4+ edukaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

10- -==: CTOHOCT Ha UHEPLIMOHHWTE NpeAnasnTenu, KouTto Tpabsaa fa
ce NpeaBuAAT, 3a fla ce ocurypy 6e30nacHoTo GpyHKLMOHNPaHe Ha
NMHUATa.

11- CUMBONK, KOUTO Ce OTHACAT O HOpMWTE 3a 6€30MacHOCT, YneTo
3HayeHVe e onKcaHo B rMasa 1 “O6ww npasuna 3a 6e30MacHoCT Npu
[broBOTO 3aBapsBaHe”.

3abenexka: Taka npe/jcTaBeHaTa Tabena c TeXHNYECKW XapaKTePUCTUKM
MoKasea 3HaYeHMEeTO Ha CUMBONWTE U LUGPUTE; TOYHWUTE CTONHOCTU Ha
TeXHNYEeCKWTe NapaMeTpy Ha eNeKkTpoxKeHa, TpAGBa la 6baaT NpoBepeHn

AVPEKTHO Ha CamaTa Tabena Ha eNeKkTpoXeHa.

APYIU TEXHUYECKN OAHHW:
- UsnbnHeHne Ha Bepurata 3aBapABaHe B 3aBUCMMOCT OT
AnameTbpa Ha enektpoga (dur. A-12):
- @:anameTbp Ha 3aBapABaHUTE eNeKTPOaN.
1, : KoHBeHUMOHaneH 3aBapbyeH TOK 33 CbOTBETHOTO HarpexeHne
Ha fibrata.
- tw : e cpeAHaTa NMPOABL/KUTENHOCT Ha BPEMeTO 3a 3aBapABaHe
npy HOMWHANHO HaTOBapBaHe, M34WC/eHa MeX[y aBTOMaTUYHOTO
Bb306HOBABaHE Ha paboTa 1 BK/IOYBAHETO Ha TepMOCTaTa KaTo ce
3anoyHe paboTa C eNIeKTPOXKEH B TEPMUUEH PEXIM.
tr : e cpeiHaTa NPOAB/IKMTENIHOCT Ha BPEMETO 3a npesapexaaHe,
U34ncneHa Mexay BKIOYBAHETO Ha TepmocTaTa ¥ aBTOMaTUYHOTO
Bb306HOBABaHe Ha paboTa KaTo ce 3anoyHe paboTa C enekTpoXKeH B
TEPMUYEH PEXVM.
- EJIEKTPOMKEH: Bvx Tabnuua 1 (TAB.1).
Macarta Ha enekTpoxeHa e otbenszaHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4. ONMNCAHUE HA ENNEKTPOXKEHA
Ypepnu 3a KOHTPON, perynnpaHe u cBbp3BaHe
Qur.B

5. UHCTAJZINPAHE

BHUMAHMUE! BCUYKN OMEPALIMUA MO UHCTAJINPAHE U
OMEPALUWU NO ENEKTPUYECKOTO CBbP3BAHE, A CE U3BbPLUBAT
CAMO MPUHANMDBJIHO 3ATACEH U U3KJTIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA
MPEXA, EJIEKTPOXEH.

ENEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA A BbAAT U3BbPLUBAHU
EAVWHCTBEHO OT OBYYEH U KBAJIMOULIMPAH 3A TA3U AEAHOCT,
MNEPCOHAN.

WHCTAJIUPAHE
Our. C
Pa3sonakoBaiiTe efeKTPOXKEHa, U3BbpLIETE MOHTaXa Ha OTAeNeHuTe
4acTy, KOUTO Ce HaMMpaT B OMaKoBKaTa.

Crno6sBaHe Ha 3alyMTHaTa Macka

®ur.D
CbefuHABaHe Ha N3XofeH Kaben wunka
Qur. E
C Ha p Kaben pr Ka 3a enekTpoaun
OQur. F

MECTONOJIOMEHWUE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT

Onpepenete MACTOTO Ha UHCTaZMpaHe Ha 3aBapbyHKA anapart, Taka ue
TaMm [jla HAMa NpenATCTBUA Npef CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA U M3X04 Ha
oxnaxpawma sb3ayx; B CbLOTO Bpeme ce yBepeTe, Ye He Cce BCMyKBaTt
NPaWHKW, KOPO3NBHN N3NapeHnA, Bnara v T.H.

Mogabpxaite noHe 250 mm  CBOGOAHO MPOCTPAHCTBO —OKOMO
3aBapbyHVA anapar.

BHUMAHUE! MocTaBeTe 3aBapbyHUNA anapaT BbpXy paBHa
MOBBPXHOCT CbC CbOTBETHATa U3APDXKANBOCT, 3a Aa ce unsberve
onacHo npeo6pbujaHe NIK NpemecTBaHe.

CBbBP3BAHE C MPEXKATA
- Mpean fa ce U3BbPLIM, KaKBOTO W [la e enekTPUYecKo CBbp3BaHe,
nposepeTe Bbpxy Tabenata C TEXHUYECKUTE XapaKTEPUCTUKN BbPXY
eNeKTPOXeHa, lann AaHHWUTe OTFOBaPAT Ha HaMPEXEHNETOo U yecToTata
Ha MpexaTta Npu MACTOTO Ha MHCTanauua.n
EnekTpoxeHbT TpAGBa Aa 6bae CBbp3aH eANHCTBEHO ChC 3axpaHBalla
CuUcTeMa C HeyTpaneH 3a3eMeH NPOBOAHNIK.
- 3a pa ce rapaHTvpa 6e30MacHOCTTa NPY WHAVPEKTEH KOHTAKT,
V3ron3BaiiTe CnefHUTe TUMoBe AndepeHLnanHu NpeKkbcaayn:
- Tun A ) 3a MOHObA3HUTE MALLINHY;

- 3apa ce ynoBneTBOPAT N3nCKBaHWATa Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker)
ce npenopbyBa CBbp3BaHe Ha eNeKTPOXeHa C TOUKMTE Ha NHTepdelica
Ha 3axpaHBalliaTa Mpexa, KOUTo ca C KOMMEKCHO CbMPOTVBIEHUE Mo
marnko ot Zmax =0.2 ohm.

3aBapbYHMAT anapaT OTroBapA Ha U3MCKBaHWUATa Ha cTangapT IEC/EN
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61000-3-12.

BUJIKA 1 PO3ETKA: (BannpaHo camo 3a moaenuTe, npeaocraBeHm 6es
wencen):

CBbpxeTe KbM 3axpaHBalLma Kaben HopmanusvpaHa Bunka (2 nontoca
+ 3a3emABaHe, 3 Monloca + 3a3emABaHe), cropej V3APBXKINBOCTTA
Ha 3axpaHBawwma Kaben. VHcTanupante po3eTka 3a 3axpaHBaljarta
Mpexa, cHabjeHa C npepnasuTeny WM aBTOMaTWYeH MNpeKbCBay;
cneuyuanHata 3asemsBalla Knema Tpsabsa fa Objle CbeAuHeHa CbC
3a3emABaLlY NPOBOAHVK (Kb/ITO 3eM1eH Ha LiBAT) Ha 3axpaHBallaTa JIMHUA.
Tabnuua (TAB. 1) nokassa NpenopbyuTeNHNUTE CTOMHOCTYW, W3Pa3eHn
B aMmrepy, 3a VHEpLVOHHUTE NpeAnasvTenyt Ha JvHWATa, n3bpaHn
Crope/l MakCMasHNA HOMWHanNeH TOK NpefjaBall ce OT efleKTpoXeHa 1
HOMVIHA/THOTO HanpeXeHWe Ha 3axpaHBaHe.

3a eneKkTpOXeHWUTe, B KOWTO ca npeABWAEHN [Be 3axpaHBalu
HanpeXxeHus, e HeobXoAuWMO fa ce perynupa 6nokvpaluva BUHT Ha

TEPMOCTATUYHA 3ALUUTA

To3n eneKkTpoxeH e mpefnaseH OT TEPMUYHO NpeHaTOBapBaHe upes3
aBTOMaTWYHa 3alyKTa (TepMOCTaT C aBTOMAaTUYHO NpeBKitoyBaHe). Korato
HaMOTKMTe JOCTUTHAT /10 ONpe/enieHa TemnepaTtypa, 3alyuTaTa Npekbcaa
3axpaHBallaTa Bepura, Kato CBeTBa »bjTaTa Namnuyka, noctaBeHa
Ha npeaHusa naHen (Qur. B-5). Cnep oxnaxaaHe, KOETO MPOAbIKaBa
HAKOJIKO MUHYTW, 3aly1TaTa OTHOBO Ce 3aAeiiCTBa, KaTo BK/OYBa OTHOBO
3axpaHBalyaTaTa NMHUA U W3K/OYBa XbATaTa famna. EnekTpoxeHbT
OTHOBO € roTOB 3a paboTa.

3ABAPABAHE

- W3non3Baiite enekTpoAM, KOMTO ca NOAXOAALIM 3a paboTa C NPOMEHNNB
TOK.

3aBapbyHUA TOK Ce perynupa crnopej [vameTbpa Ha W3MoN3BaHUA
eneKTPo/ 1 OT TUNa Ha CbeIMHEHNETO, KOATO XenaeTe [la U3MbIHNTE.
ToKoBe, KOUTO Ce U3MON3BaT NPy eNeKTPOANTE C PasfInyeH ANameTbp
ca:

pbKOXBaTKaTa Ha KOMyTaTopa 3a CMAHa HanpeXxeHneTo, BbpXy no3nuyuns, 3 A
OTroBapALIa Ha EeNCTBUTENHOTO eeKTBHO HaMpeXKeHue B MMHKATA. @ Enexpog (mm) aBapbyeH Tok (A)
Qur.G MUH. MaKc.
1.6 25 50
A BHUMAHME! Hec Ha te  no- 2 40 80
rope np npasun ¢ Ha cucTemarta 3a HOCT, 2.5 60 110
P oT np Tens (knac l), ToBa nopaxpa cepnosHn 32 80 160
puCcKoBe 3a XopaTa (Hanp. TOKOB yAap) Win maTepuantn wetn (Hanp. " 20 200
noxap).

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

BHUMAHUE! TMMpean pa wusBbpwWTe CbOTBETHUTE
CBbP3BaHNA, yBepeTe ce, Ye eIeKTPOKEHBT € N3raceH U N3KIIoYeH
OT 3axpaHBaLyaTa Mpexa.

Tabenata (TAB.1) nocoyBa nNpenopbYUTENHUTE  CTOWHOCTU  Ha
3aBapbyHNTe Kabenu (B mm? ) B CbOTBECTBME C MaKCUMANHUA TOK,
npon3BexaaH OT eNneKkTpoXKeHa.

CBbf p Kaben/pbl TKa 3a eNlekTpoaa
EfHa cneuvanta knema, no3sosniABallya fja ce 3aTerHe oTKpuTaTa 4acT Ha
€51eKTPOoAa, € NnpeasnaeHa B Kpaa Ha kabena.

Kabenst Tpabea Aa 6bAe CBbp3aH C KNema CbC CYMBOJ F .

CB'hpSBaHe Ha nsxoaHuna Kaben 3a TOK Ha €eieKTpoXKeHa

CBbp3Ba Cce CbC 3aBapABaHUA AeTaln unu ¢ MeTanHaTa Maca, Ha KOATo e
nocTaBeH, KOJIKOTO Ce MOoXe no - 6nm3o A0 3aBapABaHOTO CbeANHEeHne. 3a
€/IeKTPOXKeHUTe C Knema, To3n kaben Tpﬂ6Ba Aa ce CBbpXxe C Knema CbC

CYMBO/ s I\ .

Mpenopbkn:

- 3aBbpTeTe [AOKpall KOHEKTOpUTE Ha 3aBapbuyHuTe Kabenn B
KOHTaKTUTE 3a 6‘bp3 A0CTbN (BKO nma TaKI/IBa), 3a [a ce rapaHtmpa
OT/INYEH eNeKTPUYEeCKN KOHTAKT; B NPOTUBEH Cﬂy‘-laﬁ we ce 06pa3yBa
NPeKOMEPHO HarpABaHe Ha CaMUTe KOHEKTOpU C TAXHOTO 6'bp30
3axabaBaHe 1 3aryba Ha eprkacHOCTTa M.

V13non3Baiite Bb3MOXHO MO-KbCW 3aBapbUHM Kabenu.

M3barearite M3MNoON3BaHETO Ha MeTasHW CTPYKTypW, KOMUTO He ca
yact oT 06paboTBaHVA AeTaiin, 3a Aa MOAMEHWTE U3XOAHWA Kaben
Ha 3aBapbyHNA TOK; TOBa MOXe [ia Ceé OKaXe onacHO U Aa aosefae Ao
He3a[]0BO/INTENHN Pe3yNTaTyl OT 3aBapABaHeTo.

6. 3ABAPABAHE: ONMUCAHUE HA MPOLIEAYPATA

Te3u enekTpoxeHu ca cHabgeHn ¢ MoHodaseH TpaHcdopmaTop ¢ najatya
XapaKTepucTuKa 1 ca npefjHasHaueHu 3a 3aBapABaHe C MPOMEHIUB TOK
Ha nokputu enektpoaun (tun E43R), cnopen AvameTpuTe, NOCOYEHU B
TabnuLaTa C TEXHUYECKUTE XapaKTEPUCTUKN.

3a Aa nycHeTe eneKTpoXKeHa, HaTUCHeTe rnaBHKA Koy (Our. B-1).
MHTeH3uUTeTa Ha NPOU3BEXaHA 3aBapbUeH TOK MOXE NPOABIIKUTENHO
[la ce perynmpa, nocpe/iCTBOM PbyHO yNpaBiAem MarHnTeH andepeHuvan
(®wur. B-2) nnu ypes pbuHo ynipasnsem Kty (Our. B-3).

MPOBEPETE MOJIESIA HA ENIEKTPOXKEHA.

3ABENIEXKKA: PerynupaHeTo Ha TOKa Mpu enekTpOXeHU C fAeBuaTop,
TpAbBa fa ce NpaBW OT rMaBHWA Npekbcsay (Our. B-1) B nonoxerne O
(oTBOpEHO).

BenunumHara Ha 3apafeHua Tok (1,) ce BMxaa Ha rpagyvnpaHata g amnepu,
ckana (Our. B-4), pasnonoxeHa Ha NpeaHVA WAV FOPHIA NaHen.

He TpsbBa Aa 3abpassTe, Ye BENMUMHATA Ha 3aBaPbUHNA TOK NPU eANH
n Cbll AnamMeTbp Ha enekTpoda, MakCcMmanHute CTONHOCTN we ce
N3N0nN3BaT 3a XOPN3OHTANIHO 3aBapsABaHe, a MUHUManNHUTe CTONHOCTUN
3a BepPTUKAJIHO 3aBapsABaHe UIW 3a 3aBapABaHe Ha[l HUBOTO Ha rnaeara.
MexaHWYHUTE XapaKTEPUCTUKM Ha 3aBapABaHOTO CbeAVHEHUE ca
onpeaeneHy, OCBEH WHTEH3WTETa Ha M3OpaHWs TOK, Callo Taka oT
napameTpn Ha 3aBapABAHETO KaTo: AbJ/PKMHA Ha Abrata, CKOpPOCT v
NONOXeHWe Ha N3NbJIHEHMNETO, ANaMeTbp U KayecTBO Ha enekTpoauTte
(I'IpaBVIHHOTO CbXpaHABaHe Ha enekTpoauTe U3NCKBa Te Aa 6'b,an Ha
CYXO MACTO B TEXHUTE KyTUN U OI'IaKOBKI/I).

U3NbJIHEHUE:

Moctasete mackarta MPE[ JINLIETO, pa3TbpkKaiiTe Bbpxa Ha enektpopa
BbpXy F[ETaW'Ia, KONTO uie ce 3aBapABa, KaTo Ye N1 3ananeate Kneyka
KI/IGpI/IT} TOBa € Hall - NpaBWIHUA HaYWH [ia 3anannTe Abrara.
BHMMAHME! He nouykBailTe C enekTpoAa Bbpxy 4YacTTa 3a
3aBapABaHe; MMa PUCK OT yBPEXAaHeTO Ha MOKPUTUETO, KoeTo 6u
HanpaswsIo Mo - TPYAHO 3amnasnBaHeTo Ha braTa.

- Ouwe wWom 3ananuTe gbrata, onuTanTe ce Aa CTOWTE Ha Pas3CToAHUE
€KBMBANIETHO Ha [AuameTbpa Ha W3NO0N3BaHMA enekTpogq v Ada
nogabpXate Tasu AUCTaHUMA BB3MOXKHO MO - AbBAro noBpeme Ha
3aBapABaHETO; He 3abpaBAliTe, Ye HaKNOHa Ha eNekTpoAa B Xofa Ha
3aBapABaHeTo TpA6Ba fa 6bae 20°-30° (dur. H).

B Kpasn Ha 3aBapbUHA WEB, U3TErNEeTe NIeKO Ha3af Kpas Ha enekTpoaa,
CNPAMO NOoCOoKaTa Ha 3aBapsABaHe, Haf KpaTtepa, 3a Aa ro 3anbaHuTe,
a nocne pA3KO nosaurHeTe enekTpoda OT 3aBapbyHaTa Cnnas, 3a Aa
n3racuTe Abrata.

MAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LLUEB
Owr. |

7. MOAAPBXKA

BHUMAHUE! NMPEAN OA U3BLPLUBATE OMEPALUM NO
NOAAPBHXKKA, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXXEHBT E U3FACEH U
WU3KNIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXA.

WU3BBHPEQHA NOAAPBXKKA

OMEPAUMUTE NO U3BBHPEAHA NOAAPBHXKKA TPABBA OA BbAAT
WU3BDBPLUEHU EAUHCTBEHO OT EKCNEPTEH WU KBAJIMOULIPAH
MEPCOHAN B OBJIACTTA HA EJIEKTPO-MEXAHUKATA U B
CbOTBETCTBME C TEXHUYECKU CTAHOAPT IEC/EN 60974-4.

BHUMAHUE! NPEAW JA CBAJIUTE MAHEJUTE HA
ENIEKTPOXKEHA U AIA CTUTHETE O HEFTOBATA BDbTPELLUHA YACT,
YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXEHA E WU3FACEH U M3KIOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

HAKou KOHTponHm pa6oTu, M3BbE noa p BbB
BbTpellHaTa 4YacT Ha eNeKTPOXKeHa, MoraT fja npeawnsBuKart
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cepuo3eH TOKOB yAap, NMopoAeH OT ANPEKTHUA KOHTAKT C YacTu

nop P w/ wnn Hap BCNIeACTBME HAa KOHTaKTa C

ABIKELLY ce YacTu.

- TeproanyHoO 1 C YecToTa, 3aBuceLya OT ynoTpebaTa Ha enekTpoxeHa
W HanM4mneTo Ha npax B paﬁoTHaTa cpena, nposepﬂBal?n'e BbTpelHata
4acT Ha eneKkTpoXxeHa n rnouyucTBainTe npaxa, KOWTO ce e HaTpynan
BbPXy TpaHCPoOpMaTopa, MOCPeCTBOM CTPYA OT CyX CrbCTEH Bb3AyX
(max 10 bar).

- Mpu TOBa MoONOXeHWe, MpOBEpeTe CblIO W  eneKTpuYeckuTe
CbefuHeHVsA, fanu ca fobpe cTerHaTu, BUKTe CbLO Taka, Aann He e
nospeaeHa nsonaunaTa Ha kabenure.

- B KpasA Ha Te3u onepaunn noctaBeTe OTHOBO NaHENINTe Ha e/IEKTPOXKeHa

KaTo 3aBuMeTe [JOKpail BUHTOBETE.

B HMKaKbB Cnyyail He M3BbpLUBaNTE OnMepaLyuy Mo 3aBapABaHe Npu

OTBOPEH €/1eKTPOXKEH.

- Ako e HeOGXOHVIMO CMaXkeTe C TbHbK Croi Macno, HO npu no -

BWCOKa TemMnepatypa Ha OKOJiHaTa cpefa, ABuKewuTte ce YacThu Ha

perynupaluute opranu (pe36oBaH Ban, WyHTOBE 1 Ap.).

CmAHa Ha 3axpaHBalLmA Kaben: npeAn fja cMeHuTe Kabena, oTKpuiite

cBbp3BaluTe Knemu Bbpxy BUHTOBe L1 1 L2 (N) BbpxXy KilouyoseTe

(Qur. L).

Cnen KaTo CTe M3BbPLINAN NOAAPDBXKKA WK NOornpaeKa, Bb3CTaHOBeTe

BPb3KUTE " Ka6ena>Kv|Te, KakTo ca 6unn npean TOBa Kato ce

NOrpuXXnTte fa He BNAM3aT B KOHTAKT C ABMXeLKn ce YaCcTn nnu 4actu,

KOMTO MoraT Aa AOCTUTHAaT BUCOKM TemnepaTypu. CBbpxeTe BCUUKM

NPOBOAHMLW, KaKTO ca 61K Npeay ToBa KaTo ce NorpyxuTe fa 6baat

pasfeneHy mMexay TAX BPb3KUTE Ha MbpBUYHUA TpaHcdopmatop ¢

BWUCOKO HanpexeHune OT Te3n Ha BTOpU4HUA Tpchd)opmaTop C HUCKO

HanpexeHwe.

Vi3non3Baiite BCUYKM OPUTUHATHW Waiiby 1 BUHTOBE, 3a 3aTBapAHETO

Ha CTpyKTypaTa.

(PL)

INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE
PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKI tUKOWE DO ELEKTROD OTULONYCH (MMA) PRZEZNACZONE
DO UZYTKU PROFESJONALNEGO | PRZEMYSEOWEGO.
Uwaga: W ponizszym tekscie zostat zastosowany termin “spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO
Operator powini by¢ odpowi pr ' y w zakresie
bezpiecznego uzywaniu sp ki, jak ré i

o zagrozeniach zwiazanych z procesami spawanla lukowego,
odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych.
(Odwotaj sie rowniez do normy “EN 60974 9: Sprzet do spawania

tul go. Czesc 9: | lacja i uzytk .
- Unikac dnich | ktéw z obwod w

niektorych okolicznosciach napiecie jatowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.

Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu
kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu
spawarki i odlaczeniu zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych el ow uchwytu sp Iniczego
nalezy wylaczy¢ spawarke i odtaczyé zas|lan|e

- Wykonac instalacje elektrycznq god z obowigzujacymi
normami oraz przepi n i higieny pracy.

- Spawarke nalezy podlqczyc wytacznie do ukladu zasilania
wyp w iony przewdéd neutralny.

Upewnic sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do
uziemienia ochronnego.

Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas padajacego deszczu.

Nie uzywac kabli z uszkodzona izolacja lub poluzowanymi
potaczeniami.
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A DODATKOWE $RODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatow Iatwopalnych lub wybuchowych
NALEZY zapobieg o podd ocenie "Odpowi
fachowca” i wykonywac zawsze w obecnoscl innych oséb
przeszkolonych do interwencji w przypadku awarii.

MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace
opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974~ 9 Sprzet
do sp ia tuk go. Czesc¢ 9: | ja i uzytk

ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajmk

drutu sa podtrzymywane przez operatora (np. z pomoca paséw).

ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad

podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania

platform bezpieczenstwa.

NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI

SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wieksza iloscig spawarek na

jednym przedmiocie lub na kilku przedmlota(h potaczonych

elektrycznie moze p ¢ niek Zna suma napiec
jatowych pomiedzy d réznymi uchwytam| elektrody lub
u:hwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej osiagga¢ podwéjna
wartosc graniczna dopuszczalna.

Doswmdczony koordynator musi  wykona¢ pomiary z
ich srodkéw, aby okresllc czy istnieje
zagrozenie i czy mogq zostac iednie srodki

ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy,,EN 60974 9 Sprzet do
p go. Czes$c¢ 9: | |

A POZOSTALE ZAGROZENIA

WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeuwnym przypadku
(np. pochyta posadzk poistaitp...) istniej (s enstwo
wywrécenia urzadzenia.

ja i uzytl

wytwarza¢ odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazany
W %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy,
4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku, gdy wspdtczynniki wykorzystywania (dotyczace
40°C otoczenia) zostang przekroczone, powodowane jest
zadziatanie zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie
w trybie stand-by dopdki jej temperatura nie powréci do
dopuszczalnych granic).
- A/V-A/V : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny -
maksymalny) przy odpowiednim napieciu tuku.
9- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:
- U, : Napiecie przemienne i czestotliwos¢ zasilania spawarki
(dopuszczalne granice + 10%):
= 1, a ¢ Prad maksymalny pobierany z sieci.
- 1, 4 Prad rzeczywisty zasilania.
10- == : Wartos¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktére
nalezy przewidzie¢ celem zabezpieczenia linii.
11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktorych znaczenie
podane jest w rozdziale 1 "Ogdlne bezpieczeristwo podczas
spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie
symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych posiadanej
spawarki nalezy odczytac¢ bezposrednio na tabliczce samej spawarki.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:
- Wykonanie obwodu elektrycznego w funkgji srednicy elektrody
(Rys. A-12):
- @:s$rednica elektrod do spawania.
- 1,:Konwencjonalny prad spawania przy odpowiednim napieciu tuku.
- tw : jest $rednim czasem trwania spawania przy obcigzeniu
znamionowym obliczonym od zresetowania do zadziatania
termostatu, rozpoczynajac operacje na spawarce ze stata
temperatura pracy.
tr : jest srednim czasem trwania ponownego uzbrojenia, obliczonym
od zadziatania do zresetowania termostatu, rozpoczynajac operacje
na spawarce ze stalg temperaturg pracy.
- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB.1).

NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie sp ki do j j
obrébki od j od przewid j jest niebezpieczne (np.
rozmrazanie przewodow rurowych instalacji wodnej).

Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
spawarki.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Spawarka jest zrodtem pradu przeznaczonym do spawania tukowego,
zrealizowana specjalnie do spawania elektrodami otulonymi, metoda
MMA pradem przemiennym (AC).

AKCESORIA STANDARDOWE:

- uchwyt elektrody;

- przewdd powrotny z zaciskiem masowym;

- zestaw kot (w modelach na podwoziu kotowym).

3.DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty

podane na tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:

Rys. A

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2- Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe.

3-  Symbol wybranego procesu spawania.

4-  Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

5- Norma EUROPEJSKA, bedaca odniesieniem dla bezpieczenstwa i
produkgji urzadzen przeznaczonych do spawania fukowego.

6- Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zamowienia czesci zamiennych i badan
pochodzenia produktu).

7- Symbol S : oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w
Srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wielkich skupisk metalu).

8- Wydajnos¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe (otwarty obwod spawania).

- 1,/U, : Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga
by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze

Ciezar sp ki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI

Urzadzenia kontroli, regulacji i podiaczenia
Rys.B
5.INSTALOWANIE
UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA |

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE NALEZY WYKONAC PO UPRZEDNIM
WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU ZASILANIA .

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE
Rys.C
Rozpakowac spawarke i zamontowac odtaczone czesci znajdujace sie w
opakowaniu.

Montaz maski ochronnej

Rys.D
Montaz przewodu powrotnego zacisk kleszczowy
Rys.E
M Z pr dusp ia - uchwyt elektrody
Rys.F

USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu
otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty
sie przeszkody; upewni¢ sie jednoczesnie, czy nie sg zasysane pyly
przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢ itd.

Zapewnic co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokét urzadzenia.

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na ptaskiej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej dla jej cigzaru, celem uniknigcia wywrécenia
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PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy
sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce znamionowej spawarki
odpowiadaja napieciu i czestotliwosci sieci, bedacych do dyspozycji w
miejscu instalowania.

Spawarke nalezy podiaczy¢ wytgcznie do systemu zasilania z
uziemionym przewodem neutralnym.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy
stosowac wytgczniki réznicopradowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;

Aby zaspokoi¢ wymagania Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podtaczenie spawarki poprzez punkty interfejsu sieci zasilania, ktére
wykazujg impedancje mniejsza od Zmax =0.2 ohm.

Spawarka spetnia wymogi normy I[EC/EN 61000-3-12.

WTYCZKA | GNIAZDO: (Dla sp ek nie p dajacych wtyczki):

Do przewodu zasilania podtaczy¢ znormalizowang wtyczke (2P + T, 3P +
T) o odpowiedniej nosnosci i przygotowac wtyczke sieciowa wyposazona
w bezpieczniki lub wylacznik automatyczny; podtaczy¢ odpowiedni
zacisk uziemiajacy do przewodu uziomowego (zétto-zielony) linii
zasilania. W tabeli 1 (TAB. 1) podane s3 w amperach wartosci zalecane
dla bezpiecznikéw z opéznionym dziataniem, wybranych w zaleznosci
od maksymalnego pradu znamionowego wytwarzanego przez spawarke
oraz napiecia znamionowego zasilania.

W przypadku spawarek wyposazonych w dwa rodzaje napiecia
zasilania, nalezy przygotowac srube blokujaca pokretto przetacznika

podanej na tabliczce znamionowe;j.

Aby wiaczyc¢ spawarke nalezy wcisng¢ wytacznik gtowny (Rys. B-1).
Natezenie wytwarzanego pradu spawania jest stale regulowane, za
pomoca magnetycznego przefacznika uruchamianego recznie (Rys.
B-2), lub tez stopniowo, poprzez wcisniecie przefacznika uruchamianego
recznie (Rys. B-3).

SPRAWDZIC MODEL SPAWARKI.

N.B. W spawarkach zawierajacych przetgcznik regulacja wykonywana jest
za pomocg wytacznika gtéwnego (Rys. B-1) znajdujgcego sie w potozeniu
O (otwarty).

Ustawiong warto$¢ prady, (1) mozna odczyta¢ w Amperach na podziatce
skalowanej (Rys. B-4), znajdujacej sie na gornej tablicy lub w przypadku
urzadzen, ktdre jej nie posiadaja na tablicy bocznej.

ZABEZPIECZENIE TERMOSTATYCZNE:

Spawarka jest zabezpieczona przed dodatkowym obcigzeniem
termicznym poprzez automatyczne zabezpieczenie (termostat z
automatycznym przywréceniem do pierwotnego stanu). Kiedy uzwojenia
osiggaja wezesniej ustalona temperature, zabezpieczenie wytaczy obwaod
zasilania, wigczajac z6ttg lampke znajdujaca sie na przednim panelu (Rys.
B-5). Po schfodzeniu trwajacym kilka minut zabezpieczenie powrdci do
pierwotnego stanu wigczajac linie zasilania i wytaczajac z6tta lampke.
Spawarka bedzie gotowa do dalszej pracy.

SPAWANIE

Uzywac elektrody przeznaczone dla pradu przemiennego.

- Prad spawania nalezy regulowac¢ w zaleznosci od $rednicy uzywanej
elektrody i od rodzaju ztacza, ktére zamierza sie wykonad;
ponizej podane sa wielkosci pradu uzywane dla réznych srednic
elektrod:

zmiany napigcia w potozeniu odpowiadajacym napieciu linii, bedace "
rzeczywiscie do dyspozycji. @ Elektroda (mm) _ Prad spawaania (A)
Rys. G min. max.
ff 1.6 25 50
UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad 2 40 80
powoduje niesk ne dziatanie sy bezpieczajacego 25 60 110
przewidzianego przez producenta (klasy 1), z konsekwentnymi 32 80 160
powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok elektryczny) oraz dla
przedmiotow (np. pozar). 4 120 200

PODLACZENIA OBWODU PRADU SPAWANIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPISANYCH NIZEJ
PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, CZY SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE URZADZENIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane s3 wartosci zalecane dla przewodéw spawania
(w mm?) w zaleznosci od maksymalnej ilosci pradu wytwarzanego przez
spawarke.

Podtaczenie przewodu spawania do uchwytu elektrody

Na koncu przewodu znajduje sie specjalny zacisk, ktory stuzy do
zakleszczenia nieostonietej czesci elektrody.

W spawarkach wyposazonych w zacisk przewod ten nalezy podtaczy¢ do
zacisku z symbolem ?:?/

Podtaczenie pr go pradu sp

Nalezy podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu
spawalniczego, na ktorym jest utozony, jak najblizej jest to mozliwe do
wykonywanego ztacza. W spawarkach wyposazonych w zacisk, przewod
ten nalezy podfaczy¢ do zacisku z symbolem —:\ .

d
powr

Zalecenia:

- Obroci¢ do konca taczniki przewodéw spawania w szybkoztgczkach,

(jezeli wystepuja), aby zapewni¢ prawidiowy styk elektryczny; w

przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie facznikéw z odnosnym

szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

Uzywac najkrétsze mozliwie przewody spawalnicze.

- Nie uzywac metalowych struktur, ktére nie sg czescig poddawanego
obrébce przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu
spawania, moze to by¢ niebezpieczne i moze powodowac uzyskanie
niedostatecznych wynikéw podczas spawania.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

Spawarki zbudowane sa z transformatora jednofazowego o
charakterystyce opadajacej i przeznaczone sa do spawania elektrod
otulonych pradem przemiennym (typu E 43 R), w zaleznosci od $rednicy

- Prosze zwrdci¢ 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 nizszych wartosciach.

- Parametry mechaniczne spawanego ztacza okreslone sg, oprécz
natezenia pradu wybranego, réwniez przez inne parametry spawania,
takie jak: dtugosc tuku, predko$¢ i pozycje spawania, srednica i jako$¢
elektrod (elektrody nalezy przechowywac¢ w suchym miejscu i chroni¢
przed wilgocig w opowiednich opakowaniach lub pojemnikach).

Proces spawania:

- OSLANIAJAC TWARZ pod maska spawalnicza pociera¢ koricem
elektrody o spawany przedmiot, wykonujac ruch jak podczas zapalania
zapatki; jest to prawidtowy sposdb zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAC elektroda o przedmiot; grozi to uszkodzeniem
powtoki i utrudnia zajarzenie tuku.

Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode podczas
spawania w odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, odlegtos¢ ta
powinna by¢ réwna $rednicy uzywanej elektrody; nalezy pamietac, ze
nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-
30 stopni, (Rys. H).

Po zakoniczeniu Sciegu spawania przesunac¢ koniec elektrody lekko
do tytu wzgledem kierunku posuwu, aby wypetni¢ krater, a nastepnie
szybko podnies¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze Zzeby zgasic tuk.

WYGLAD SCIEGU SPAWANIA
Rys. |

7.KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA
OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA  BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
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WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM,
ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM
SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.
Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozic’ powainym szokiem elektrycznym,

ym przez bezpos i kontakt z cze$ciami znajdujacymi
5|e pod nap|gc|em Iub/| mogq one powodowa¢ uszkodzenia
wynikajace z bezp g ktu z czesciami znajdujacymi w
ruchu.

Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia
zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdzac¢ wnetrze spawarki i usuwac
kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomoca suchego strumienia
sprezonego powietrza (maks 10 bar).

Korzystajac z okazji nalezy sprawdzi¢, czy potaczenia elektryczne
sq prawidtowo docisnigte, a izolacje okablowania nie ulegty
uszkodzeniom .

Po zakorniczeniu wyzej wymienionych operacji nalezy ponownie
zamontowac panele spawarki, dokrecajac do korica $ruby zaciskowe.

- Nalezy bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania przy
otwartej spawarce.

Jezeli to konieczne smarowac cieniutka warstwa goracego smaru
czesci urzadzen regulacji znajdujace sie w ruchu (wat gwintowany,
ptaszczyzny przesuwania sig, shunts itd...).

Wymiana przewodu zasilania: przed wymiang przewodu nalezy
sprawdzi¢ zaciski podtaczeniowe srubowe L1 i L2 (N) na wytgcznikach
(Rys. L).

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu pofaczenia i okablowania, dbajgc o to, aby nie
stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie w ruchu lub czesciami,
ktére moga osiggac wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidlowo
oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podkfadki i sruby.
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tw s s s s
tr S S S S
@7’ A/V-A/V
| MW X
( : ) Uo v 12
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WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE -
Aol &Y duall Gl

MODEL — Di} SN @

|z max (A) 110V 230V 400V 110V 230V 400V mm? kg dB(A)
120 T32A T16A T10A 32A 16A 16A 10 14.5 <85
140 T32A T16A T10A 32A 16A 16A 10/16 17.5 <85
170 T40A T20A T10A 64A 32A 16A 16 21 <85
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1- Main switch (EN) 1- Hovedafbryder (DA)
2-3 Welding current adjustment 2-3 Regulering af svejsestrom

4- Graduated scale 4- Gradinddelt skala

5-Thermostat trigger light 5- Lampe for termostatudlgsning

1- Interruttore generale (IT) 1- Hovedstrambryter (NO)
2-3 Regolazione corrente di saldatura 2-3 Regulering av sveisestrEmmen

4- Scala graduata 4- Gradert skale

5- Lampada intervento termostato 5- Lampe for aktivering av termostaten

1- Interrupteur général (FR) 1- Yleiskatkaisin (F1)
2-3 Réglage courant de soudure 2-3 Hitsausvirran saato

4- Echelle graduée 4- Asteikko

5-Témoin d'intervention du thermostat 5- Termostaatin toimintavalo

1- Interruptor general (ES) 1- Hlavni vypina¢ (Cs)
2-3 Regulacién de la corriente de soldadura 2-3 Regulace svarovaciho proudu

4- Escala graduada 4- Ocejchovana stupnice

5- Lampara de intervencién del termostato 5- Kontrolka zasahu termostatu

1- Hauptschalter (DE) 1- Hlavny vypinac (SK)
2-3 SchweiBstromeinstellung 2-3 Regulécia zvéracieho pradu

4- Gradskala 4- Ociachovand stupnica

5- Lampe fiir das Ansprechen des Thermostats 5- Kontrolka zasahu termostatu

1- naBHbI BbIKNOYaTENb (RU) 1- Glavno stikalo (sL)
2-3 PerynupoBaHue Toka CBapKu 2-3 Regulator toka varjenja

4- [papyvpoBaHHas WKana 4- Skala

5- Jlamna BMeLLaTeIbCTBa TepMoCTaTa 5- Lucka za opozorilo o posegu termostata

1- Interruptor geral (PT) 1- Opca sklopka (HR-SR)
2-3 Regulagéo corrente de soldadura 2-3 Regulacija struje za varenje

4- Escala graduada 4- Ljestvica

5- Lampada intervencao termdstato 5- Lampa paljenja termostata

1- TevIKOG S1aKomTNg (EL) 1- Pagrindinis jungiklis (LT)
2-3 PUBuION peVUATOG CUYKOAANONG 2-3 Suvirinimo sroves reguliavimas

4- BaBuoloyikry Khipaka 4- Graduota skalé

5- Auyvia eméppaong Beppootdatn 5-Termostato jsijungimo lemputé

1- Hoofdschakelaar (NL) 1- Toiteluliti (ET)
2-3 Regeling lasstroom 2-3 Keevitusvoolu reguleerimine

4- Gegradueerde schaal 4- Astmeline skaala

5- Lamp ingreep thermostaat 5- Ulekuumenemiskaitse valgusdiood

1- Fékapcsolo (HU) 1- Galvenais slédzis (v)
2-3 Hegesztési aram szabélyozdsa 2-3 Metinasanas stravas regulésana

4- Fokokra osztott skala 4- Graduéta skala

5- Héfokszabalyozé beavatkozas lampaja 5-Termostata iedarbosanas lampina

1- Intrerupétor general (RO) 1- [aBeH Koy (BG)
2-3 Reglare curent de sudura 2-3 PerynvipaHe Ha TOKa 3a 3aBapaBaHe

4-Scala gradata 4- [papyvpaHa ckana

5- Lampa de interventie a termostatului 5- CurHanHa namna 3a BK/OYBaHe Ha TepmocTaTa

1- Huvudstrémbrytare (SV) 1- Wytacznik gtowny (PL) | (AR) sle Zlide -1

2-3 Reglering av svetsstrom
4- Graderad skala
5- Lampa for ingrepp termostat

2-3 Regulacja pradu spawania

4- Podziatka skalowana

5- Lampka kontrolna termostatu

Al &1 ) b 32

e oolidio -4

Olwgadl J325 zluas -5
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1- MASK 1- LASKAP 1- NAAMARI 1- MACKA 1- OCHRANNY 3TT 1- APSAUGINE KAUKE
2- FILTER 2- LASGLAS 2- SUODATIN 2- QUNBTP 2-FILTR 2- FILTRAS
3- HANDGRIP 3- HANDGREEP 3- KASIKAHVA 3- PYKOAITKA 3- RUKOJET 3- RANKENA
1- MASCHERA 1- MASCARA 1- MASKE 1- MASZK 1- OCHRANNY STIT 1- KEEVITUSKILP
2-FILTRO 2-FILTRO 2-FILTER 2-SZURO 2-FILTER 2- FILTER
3- IMPUGNATURA 3- EMPUNADURA 3- HANDTAK 3-NYEL 3- RUKOVAT 3- KAEPIDE
1- MASQUE 1- MASCARA 1- MASK 1-MASCA 1-ZASCITNAMASKA | 1- MASKA
2- FILTRE 2- FILTRO 2-FILTER 2- FILTRU 2-FILTER 2- FILTRS
3- POIGNEE 3-PUNHO 3- HANDTAG 3- MANER 3-DRZALO 3- ROKTURIS
1- MASKE 1- MASKE 1- MAZKA 1- MASKA SPAWALNICZA 1- MASKA 1- MACKA
2-FILTER 2-FILTER 2- ®IATPO 2-FILTR 2-FILTER 2-OUNTHP
3- HANDGRIFF 3- HANDGREB 3- AABH 3- UCHWYT 3-DRZAC 3- PbKOXBATKA
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FIG. F

(EN)  Mains voltage: (NO) Nétspanning:
(IT)  Tensione dilinea: (FI)  Nettspenning:
(FR)  Tension de ligne: (CS)  Napdjeci napéti:
b@\h ﬂ' % é‘}h ¢ ‘:% (ES)  Tension de alimentacion: (SK)  Napéjacie napatie:
_ (3 . s (DE)  Netzspannung: (SL)  Napetost linije:
/w-’ },l-. ,.J_‘:-H‘ "H\ (RU) Hanpﬂmemfenvlmmm: (HR-SR) l\{a;zon_linije: .
' '.._ \1| (PT) Tensao da linha: (LT)  Linijos jtampa:
\ i - | T ) (EL)  TAon ypauuNng: (ET)  Liinipinge:
E / "-\\ N (NL) Netspaending: (LV)  Linijas spriegums:
.-'r L= ——re _‘> (HU) Tapvezeték fesziiltsége: (BG) HanpexeHne Ha nuHnATa:
e - - - (RO) Tensiunea prizei de alimentare:  (PL)  Napiecie linii:
230V L izl 400y (SV) Tash gramhs: (AR) :dSiid| >
(DA) Virtajannite:
220V 380V
240V 415V
110V 220V
(EN) Other possibilities for double voltages. parositasai. (HR-SR) Ostala spajanja na dva napona linije.
(IT)  Altri abbinamenti a due tensioni dilinea. (RO) Combinatii diverse cu doua tensiuni (LT) Kiti dvejopos jtampos deriniai.
(FR) D’autres possibilites a deux tensions de corespunzatoare prizei de alimentare (ET) Teised tarvikud kahepingelise liini korral.
ligne. (SV) Andramodjlighetermed dubbelspanning. (LV) Citi savienojumi pie diviem linijas
(ES) Andere combinaties van twee (DA) Andre muligheder  for  dobbelt spriegumiem.
netspanningen. spaending. (BG) [pyrun CbeaviHeHua npu
(DE) Weitere Moglichkeiten unter zwei (NO) Andre muligheter til doble spenninger. HanpexeHua B IMHMATA.
Spannungen. (FI)  Muut mahdollisuudet kaksinkertaista (PL) Pozostate podiaczenia o dwodch
(RU) [ipyrve coyeTaHua C AByMA jannitettd varten. napieciach linii. R
HanpsKEHUAMU INHNN. (CS) Jina pfitazeni dvéma napdjecim (AR) lsJ Gag=> 00 63l e Oldee
(PT) Otras posibilidades en doble tension. napétim. .3UyeS
(EL) AMot ouvbvacpoi twv Vo Ttaoeig (SK) Iné  priradenia  dvom  napéjacim =
YPAUUAG. napatiam.
(NL) Outras combinagdes a duas tensoes de
linha. (SL) Drugi prikljucki za dvosmerno napetost
(HU) A tépvezeték egyéb kétfesziltségu linije.
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(EN) ADVANCEMENTTOO SLOW

(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO

(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE

(ES) LASSNELHEID TE LAAG

(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN

(RU) MEJNIEHHOE NEPEMELLE HVE SNIEKTPOJA
(PT) AVANCE DEMASIADO VELOZ

(EL) TIOAT APIO TIPOXQPHMA

(NL) AVANGO MUITO LENTO

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
(RO) AVANSARE PREA LENTA

(SV) FORLANGSAM FLYTTNING

(DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD

(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

(FI) EDISTYS LIIAN HIDAS

(CS) PRILIS POMALY POSUV

(SK) PRILIS POMALY POSUV

(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE
(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE
(LT) PER LETAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
(BG) MPEKANEHO BABHO MPE/IBUXBAHE

(EN) ARCTOO SHORT

(IT) ARCOTROPPO CORTO

(FR) ARCTROP COURT

(ES) LICHTBOOG TE KORT

(DE) ZU KURZER BOGEN

(RU) C/IILLIKOM KOPOTKASA IYTA
(PT) ARCO DEMASIADO CORTO
(EL) TIOAY KONTO TO=ZO
(NL) ARCO MUITO CURTO

(HU) AZ IVTULSAGOSAN ROVID
(RO) ARC PREA SCURT

(SV) BAGEN AR FOR KORT

(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE

(FI) VALOKAARI LIAN LYHYT
(CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
(SK) PRILIS KRATKY OBLUK

(SL) PREKRATEK OBLOK
(HR-SR) PREKRATAK LUK

(LT) PERTRUMPAS LANKAS
(ET) LIGA LUHIKE KAAR

(LV) LOKS IR PARAK ISS

(BG) MHOTO KbCA IbIA

(EN) CURRENTTOO LOW

(IT) CORRENTE TROPPO BASSA

(FR) COURANT TROP FAIBLE

(ES) LASSTROOMTE LAAG

(DE) ZU GERINGER STROM

(RU) C/IMLLIKOM CJIABbI/ TOK CBAPKI
(PT) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(EL) OTTOAT XAMHAO PEYMA

(NL) CORRENTE MUITO BAIXA

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA T T

(SV) FOR LITE STROM ; P
ALACSONY e 9///%7;/_{., r});, ///5/,/ -
(DA) FOR LILLE STROMSTYRKE e e

(NO) FOR LAV STRGM

(F1) VIRTA LIIAN ALHAINEN
(CS) PRILIS NiZKY PROUD

(SK) PRILIS NiZKY PRUD

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNITOK
(HR-SR) PRESLABA STRUJA
(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA

HA ENEKTPOfIA (PL) LUK ZBYT KROTKI (BG) MHOTO HUCBK TOK
(PL) POSUW ZBYT WOLNY (AR) &e[&u _;vaé u‘,}aﬂ (PL) ’PRA‘D ZBYT NISKI
(AR) &yl Elay ol (AR) la= paasus ylall
e e s o= - (EN) CURRENT CORRECT

EEFETES A et REERITLER (IT) CORDONE CORRETTO
(EN) ADVANCEMENT TOO FAST (EN) ARCTOO LONG (EN) CURRENTTOO HIGH (FR) CORDON CORRECT
(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE (IT) ARCOTROPPO LUNGO (IT) CORRENTE TROPPO ALTA :EDSE)) f{(l)cmﬂ?g CORRECTO
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF (FR) ARCTROP LONG (FR) COURANT TROP ELEVE (RU) HOPMAJTbHbIV LOB
(ES) LASSNELHEID TE HOOG (ES) ARCO DEMASIADO LARGO (ES) SPANNING TE HOOG
(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN (DE) ZU LANGER BOGEN (DE) ZU VIEL STROM (PT) CORRENTE CORRECTA
(RU) BbICTPOE MEPEMELLIEHVE MIEKTPOAIA (RU) C/VILLKOM [IMHHAA IYTA (RU) CJILLIKOM BOJTbLLIOVI TOK CBAPKU (EL) Q2 TO KOPAONI
(PT) AVANCE DEMASIADO LENTO (PT) ARCO MUITO LONGO (PT) CORRIENTE DEMASIADO ALTA (NL) JUISTE LASSTROOM
(EL) TIOAY TPHIOPO TIPOXQPHMA (EL) TIOAY MAKPY TO=ZO (EL) TIOAY TWHAO PETMA (HU) A ZAROVONAL PONTOS
(NL) AVANCO MUITO RAPIDO (NL) LICHTBOOG TE LANG (NL) CORRENTE MUITO ALTA (RO) CORDON DE SUDURA CORECT

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
(RO) AVANSARE PREA RAPIDA

(SV) FOR SNABB FLYTTNING

(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD

(NO) FOR RASK FREMDRIFT

(FI) EDISTYS LIIAN NOPEA

(CS) PRILIS RYCHLY POSUV

(SK) PRILIS RYCHLY POSUV

(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE

(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE

(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS

(ET) LIGA KIIRE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) MPEKAJIEHO 5b30 MPEBUXBAHE HA
ENEKTPOIA

(PL) POSUW ZBYT SZYBKI

(AR) &yl2l) =3 o _pudd|

(HU) AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
(RO) ARC PREA LUNG

(SV) BAGEN AR FOR LANG
(DA) LYSBUEN ER FOR LANG
(NO) FOR LANG BUE

(FI) VALOKAARI LIIAN PITKA
(CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK
(SK) PRILIS DLHY OBLUK

(SL) PREDOLG OBLOK

(HR-SR) PREDUGI LUK

(LT) PERILGAS LANKAS

(ET) LIIGA PIKK KAAR

(LV) LOKS IR PARAK GARS

(BG) MPEKAJIEHO [IBIITA [IbIA
(PL) LUK ZBYT DLUGI

(AR) &2l gl gl

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS | (SV) RATT STROM

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA | (DA) KORREKT STROMSTYRKE
(SV) FOR MYCKET STROM (NO) RIKTIG STROM

(DA) FOR STOR STROMSTYRKE (FI) VIRTA OIKEA

(NO) FORH@Y STROM ’
(FI) VIRTA LIIAN VOIMAKAS (CS) SPRAVNY SVAR

(CS) PRILIS VYSOKY PROUD (SK) SPRAVNY ZVAR

(SK) PRILIS VYSOKY PRUD (SL) PRAVILEN ZVAR

(SL) PREMOCAN ELEKTRICNITOK (HR-SR) ISPRAVLJENI KABEL
(HR-SR) PREJAKA STRUJA (LT) TAISYKLINGA SIULE

(LT) PER STIPRI SROVE (ET) KORREKTNE NOOR
(ET) LIGA TUGEV VOOL (LV) PAREIZA SUVE

(LV) STRAVA IR PARAK STIPRA (BG) MPABWSIEH LLEB

::f)’ x:ggs?ﬂ;gﬁf (PL) PRAWIDIOWY $CIEG
(AR) 1> e Ll (AR o o>
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(EN) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor
quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned
machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed,
machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate
is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the
guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(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 e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul
certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione,
a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della
EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione,
manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et sengage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise
qualité de matériel ou d'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les
machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines
considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de
garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une
manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina,
comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son
excepcion, seglin cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas
en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sdlo si esta acompanado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas
derivados de una mala utilizacion, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los
danos directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller tibernimmt die Gewahrleistung fir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der
Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muf dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie
werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen
Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsguter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein
ist nur gtiltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder
nachléssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. Auerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) FAPAHTUA
KomMnaHua-npon3BoanTent rapaHTvpyeT Xopolyio paboTy mallMHHOro 06opyaoBaHUA 1 0b6A3yeTca 6ecnnaTHO NPOM3BECTY 3aMeHy YacTell, UMeloLLnX
HeVCNpPaBHOCTY, ABMBLUVECA CIEACTBMEM MJIOXOTO KauecTBa MaTepuana nnm AedekTos NPOVN3BOACTBA, B TeUeHUM 12 MecALeB C laTbl Mycka B SKCryaTaLuio
MaLLMHHOTO 060PY/I0BaHIA, NPOCTaBIEHHO Ha cepTudmKaTe. BozBpalyeHHoe 060pyaoBaHue, Aaxe HaxoAALeeca Noj AeNCTBIEM rapaHTY, JOMKHO GbiTb
HanpasneHo Ha ycnosusax MOPTO ®PAHKO u 6yaet Bo3spatyeHo 8 YKASAHHOE MECTO. /3 0roBopeHHOro Bbllle NCKIYaeTca MaluHHoe obopyaoBaHue,
cyuTalolleeca ToBapamyi MoTpebneHns, B COOTBETCTBUM C eBponeiickon aAupekTrBon 1999/44/EC, TONbKO B TOM Cilyyae, €Ci OHW Gbiiv NpoaaHbl B
rocyfapcTsax, Bxoaawmx B EC. fapaHTWitHbIN cepTudrKaT cunTaeTca AeCTBUTENbHBIM TONbKO MPY YCIOBUM, YTO K HeMy MpuiaraeTca TOBapHBbIA YeK nnu
TOBApOCONPOBOANTENbHAA HAKNaAHaA. HencnpasHOCTY, BO3HMKLIME W3-3a HENPABUBHOTO WCMOMb30BaHWA, MOPYN WM HEGPEXHOrO 0bpalyeHus, He
NOKPbIBAKOTCA AeNCTBMEM rapaHTUN. [JoNONHNTENBHO NPOU3BOAUTENb CHIMAET C ce6A NobYI0 OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKOW-NMGO MPAMON MU HEMpPAMON
ylep6.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pecas que
porventura se deteriorarem devido 8 ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em
funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas
com FRETE A PAGAR. Sao excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que séo consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/
CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de
entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo imprdpria, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se
de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(EL) EFTYHZH
H KataokevaoTikn Taipia eyyudtal TN KaAr AEIToupyia Twv HNXavwv Kal SEOHEVETAL va EKTENEOEL SWPEAV TNV AVTIKATACTACN TUNHATWY OE MEPITTWON
@Bopdg Toug e€artiag Kakng motdTNTag LAIKOU 1] EAATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOE 12 Unviv amd Ty nuepopnvia B€ong oe AElToupyiag Tou PNXavripaTtog
empPePaiwpévn amd To MOTOMOINTIKO. Ta HNXAVAHATA TIOU EMOTPEPOVTAL, AKOHA Kal av gival og gyyunon, Ba otéAvovtat XQPIZ EMIBAPYNEH kat 6a
emoTpépovtal pe €€oda MAHPQTEA STON MPOOPIZMO. E§aipolvTal amd Ta opt{Opeva Ta UNXAVAHATA TTOU AmoTEAOUV KATAVOAWTIKA ayabd cUpewva
HE TNV evpwraikn odnyia 1999/44/EC pévo av mwhouvtal o€ KpAtn péAn g EE. To motomoinTikd £yyunong IoXUEL HOVO av GUVOSEVETAL amo Emionun
anodein mMinpwpng i anodein mapalapric. Evdexopeva mpoBArjpuata opeNGpEVa OE KAKN XProN, Tapamnoinon 1 apélela, amokAgiovTal amo Ty eyyonon.
AmoppinTetay, emiong, kaBe euBUVN yla omoladnmote BAAPN dueon 1 éupeon.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten
omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de
machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN
BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese
richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu
of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst
men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(HU) JOTALLAS
A gyartd cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerd tizemeléséértilletve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz min6ségébél
valamint gyartasi hibabdl erednek a gép tizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhat6 napjatél szamitott 12 hénapon beldl. A cserélend6 alkatrészeket
még a jotéllas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszéllitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek,
melyek az Eurépai Unié 199/44/EC irdnyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindstilnek, s az EU tagorszagaiban keriiltek értékesitésre. A jotéllas
csak a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszeri hasznalatbol, megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal
valé kezelésbél ered6 rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemdi felel6sségvallalds minden kozvetlen és kbzvetett karért.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii
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scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie.
Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele
care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul
de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata
sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fatd de toate daunele provocate direct si indirect.
(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter
inom 12 manader efter idriftsttningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, maste
skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag frén detta utgérs av de maskiner som riknas som
konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och dé& enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans
med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvéndning, dverkan eller vardsléshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig dven allt
ansvar for direkt och indirekt skada.
(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af
ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i Iobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede
maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet
1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller
fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslgshed. Producenten fraleegger sig desuden
ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer
eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake,
0gsa i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer
forbrukningsvarer ifalge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering
eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar
for alle direkte og indirekte skader.
(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden sekd huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta
ilmaiseksi 12 kuukauden sisalla koneen kayttdonottopaivastd, mikd ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myos takuussa olevat, on lahetettavd
LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushyodykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jésen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on
liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys
kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisistd vaurioista.
(CS) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroji a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilt opotiebovanych z divodu Spatné kvality materidlu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésicl od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené stroje a to i v zaru¢ni dobé musi byt odeslany se
ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zékladé dohody tvoii vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu
smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v clenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pfipadé, ze je predlozen spolu s
uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, imysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se
dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé skody.
(SK) ZARUKA
Vyrobca ruci za spravnu cinnost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom
konstrukénych vad do 12 mesiacov od ddtumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zarucnej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zéklade dohody vynimku tvoria stroje spadajtice do
spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, ze boli predané v ¢lenskych tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je
predlozeny spolu s G¢tenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlce z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti
nespadaju do zéruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky priame i nepriame skody.
(SL) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi
napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa oznac¢enega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko
direktivo 1999/44/EC, le ¢e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e je priloZen veljaven racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne
uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavra¢a odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢
aparat mora pooblascen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov se
5 let od nakupa izdelka.Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potrosnikov (ZVPot-E) (Ur..RS st. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a.,
kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmod¢ju drzave v kateri je izdelek prodan kon¢nim potrosnikom ;
opozarja potrodnike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje pravic potrosnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca
za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: Itehnika d.0.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.
(HR-SR) GARANCUJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog tvornickih
gresaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani
bez placanja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potro3ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani
zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen ra¢unom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena
izvrsenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami
irenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunc¢iami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. ISimtj auks¢iau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal
1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES 3alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei
yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantija néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta
jo priezitra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
(ET) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja
konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva
garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad,
mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miitidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult
koos ostu- voi kéttetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pohjustatud seadme véarast késitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust
kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.
(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu dé|
12 ménesu laika kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosatamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosuta saskana
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ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu
1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai
pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantosanas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dél. Turklat, saja
gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tiesajiem un netiesajiem zaudéjumiem.

(BG) TAPAHLIUA
Dupmata Npou3BoAUTEN rapaHTUpa 3a A06POTO GYHKLMOHMPAHE Ha MalLMHUTE 1 Ce 3afbiKaBa Aa W3BbPLM 6e3nnaTHO NoAMAHaTa Ha YacTu, KOUTO ca
Ce MOBPeAVNY, 3apajiy HeKaueCTBEeH MaTepuan Unn NPon3BoACTBEHN AedekTy, 10 12 Mecela OT fjaTaTa Ha MyckaHe B Ae/CTBME Ha MallnHaTa, foKasaHa
C rapaHLMOHHa KapTa. BbpHaTuTe MaluvHu, JOpyW 1 B rapaHuua, Tpabsa Aa 6baat nsnpateHu cbe 3AMJIATEH MPEBO3 v we 6baat BbpHatn ¢ HAJIOXKEH
MTATEX. C u3KnioyeHmne Ha MallHUTe, KOUTO Ce CYMTAT 3a ABMKMMO NMYLLECTBO 3a NOCTOAHHO MOM3BaHe, KaKTO € YCTaHOBEHO OT eBponeicKaTa AnpeKTnea
1999/44/EC, camo ako MaluMHWTe Ca NPOoAaBaHu B CTPaHW YneHKn Ha EBponeiickna cbio3. flapaHUVOHHaTa KapTa e BanujHa, Camo ako e NpuapyeHa ot
¢dunckaneH 60H UNK pasnucka 3a AocTaBKa. HepeaHOCTUTe, NpousTyYalLm OT flolua ynoTpe6a unm He6PEXHOCT, Ca M3KIKYeHI OT rapaHLuaTa. OcBeH ToBa ce
OTKJIOHABA BCAKAKBA OTFOBOPHOCT 3a AMPEKTHU MW MHANPEKTHU LEeTU.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje si¢ do bezptatnej wymiany czesci, ktdre zepsuija sie w wyniku ztej jako$ci materiatu
lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w
okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrdcone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem
sa te urzadzenia, ktore s odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywq europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach
cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego
uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i

bezposrednie.
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(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE  (NL) GARANTIEBEWLJS (SK)  ZARUCNY LIST

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (HU) GARANCIALEVEL (SL)  CERTIFICAT GARANCLE

(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE {m‘;s") g:::mmlggvaEnMAs
(ES)  CERTIFICADO DE GARANTIA  (SV) GARANTISEDEL (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT

(DE)  GARANTIEKARTE (DA)  GARANTIBEVIS (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS

(RU) TAPAHTUUHDBIA CEPTUOUKAT (NO) GARANTIBEVIS (BG) TAPAHLMOHHA KAPTA

(PT)  CERTIFICADO DEGARANTIA  (FI)  TAKUUTODISTUS (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI

(EL) TIIXTOTOIHTIKO EITYHSHY  (CS) ZARUCNILIST (AR)  Olodall Bl

MOD. / MONT / MOJ,./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) [lata npopax - (PT) Data de compra - (EL) Hpepopnvia ayopds
- (NL) Datum van aankoop - (HU) Vésérlas kelte - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum
- (DA) Kabsdato - (NO) Innkj - (F1) Osto 4ara - (CS) Datum zakoupeni - (SK)
Datum zakupenia - (SL) Datum nakupa - (HR- SR) Datum kupnje - (LT) Pirkimo data - (ET)
Ostu kuupéev - (LV) Pirksanas datums - (BG) [JATA HA MOKYTIKATA - (PL) Data zakupu -

NR./ARIQM/ E./ €./ HOMEP: (AR) <l il 20,6
(EN)  Sales company (Name and Signature) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F)  Jalleenmyyjé (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (CS)  Prodejce (Razitko a podpis)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  WITAMIM v NOAMWCb (TOPFOBOTO MPEAMPUATASA)
(PT)  Revendedor (Carimbo e Assinatura)

(EL)  Kardomnua mélnons (N payida kaw vroypadi)
(NL)  Verkoper (Stempel en naam)

(HR-SR) Trtka prodavatelj (Pecat i potpis)
(LT)  Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
(ET)  Edasimiligi firma (Tempel ja allkiri)

(HU)  Eladés helye (Pecsét és Aldiras) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) (BG)  MPOAABAU (Moanuic 1 Mevar) c €
(SV)  Aterforsiljare (Stimpel och Underskrift) (PL)  Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)

(DA)  Forhandler (stempel og underskrift) (AR) (&,53_\3 pi) Olegell dSp0

(EN) The product is in compliance with: (HU) Atermék megfelel a kovetkezoknek: (HR-SR)  Proizvod je u skladu sa:

(Im Il prodotto & conforme a: (RO) Produsul este conform cu: ) Produktas atitinka:

(FR) Le produit est conforme aux: (SV) Att produkten ar i Gverensstimmelse med: R

(ES) Het produkt overeenkomstig de: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (ET) Toode on kooskolas:

(DE) Die maschine entspricht: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (Lv) Izstradajums atbilst:

(RU) 3anBNAETCA, UTO U3AeNNe COOTBETCTBYET: (FI) Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissé: (8G) MpoayKTST OTroBaPS Ha:

(PT) El producto es conforme as: (cs) Vyrobok je v stlade so: X . X

(EL) To Npoidveival KATAoKEUOOHEVO OUHPWVA e T (SK) Vyrobek je ve shodé se: (PL) Produkt spefnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
(NL) 0 produto & conforme as: (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) 2o Glgie el

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(EL) MPOAIATPA®EX - (NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER -
(F1) DIREKTIIVIT - (CS) SMERNICE - (SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS -

(ET) DIREKTIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBU - (PL) DYREKTYWY -

(AR) au>g3

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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