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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND RU NETEHAA CUIMBOIIOB BESONMACHOCTH,
PROHIBITION S OBA3AHHOCTM U 3A
1 LIIEGENODA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E H A I;/I_Esz:slé\( KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET RO LEGENDA iNDICATOARE DE AVERTIZARE A
D'INTERDICTION. PERICOLELOR, DE OBLIGARE Si DE INTERZICERE.
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU
VERBOTSZEICHEN. I ZAKAZU.
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y cz \ZIX§\II\I§BIFJIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A
P LEGENDADOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E sK WISIXETldl\\I'{KY K smrw.om NEBEZPECENSTVA,
NL LEGREN%E SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTINGEN  SI LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA
DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI OBAVEZA | ZABRANA.
FORBUDSSIGNALER. LT BAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMYJY
SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. KLI% KINIMA!
N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG ~ EE OHUD OHUSTUSED JA KEELUD.

FORBUDT. Lv BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH PASKAIDROJUMI.
FORBUD. BG NETEHOA HA 3HALIUTE 3A OI'IACHOCT
GR AEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YNIOXPEQZHZ KAI SAOBIKATENHU N 3A 3ABPAHA
AMNArOPEYZHE.
DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE STROMSCHLAGGEFAHR -

PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE CHOQUE E - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK
ﬂD SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK ST@T - FARA FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOZ HAEKTPOIAHZIAY -
CHOCTb NOPAXEHWUSA ONEKTPUYECKMM TOKOM - ARAMUTES VESZELYE - PERICOL DE ELECTROGUTARE -
NI,EBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - NEBEZE’ECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPECENSTVO
ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS
SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKABISTAMIBA OHACHOCTOTTOKOBYJIAP

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER
ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE
S LDAGEM-GEVAAR LASROOK - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FORSVEISERﬂY -FARA

FOR ROK FRAN SVETSNING - KINAYNOZ KAMNQN ZYFKO/\AHZHZ OI'IA OCTb ObIMOB CBAPKM - HEGESZTES
KOVETKEZTEBEN KELETKEZE]'T FUST VESZELYE - PJERICOL GAZE DURA IEBEZPIECZENSTWO OPAROW
SPAWALNICZYCH - NEBEZP SVAR VA [CH DYMU - NEBEZPE CENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVARNOST
VARILNEGA DIMA - OPASNOST QD DIMA PRILIKOM VAREN.JA - SUVIRINIMO DUMU PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT -
METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONACHOCT OT NYLUEKA NMPU 3ABAPABAHE.

DANGER OF EXPLOSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSI|ON - EXPLOSIONSGEFAHR PELIGRO EXPLOSION -
PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR ONTPLOFFING - SPRAENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA FOR
EXPLOSION - KINAYNOZ EKPH=HZ - ONACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS V SZE| LYE - PERICOL DE EXPLOZIE -
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE -
OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - ONMACHOCT OT EKCNJI03UA.

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI, - PORT DES
VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -DAS TRAGEN.VON SCHUTZKLE],DUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR
ROPA ROTECCION - OBRI RIO O USO EVESTUA 10 D OTE}? VERPL|CH TBESCHE NDE EDI

DRAGEN PLIGT TILATANVEND BESKYTTELSESTEJ SUOJAVAATETU SEN KA TTO PAKOLLISTA - FOR LSEA
BRUKE VERNETﬁY OBLIGATORISKT ATT BARA SKYD PLAGG - YIOXPEQZH NA ®OPATE NMPOZTATEYTIKA ENAYMATA-
OBA3AHHOCTb HAOEBATb 3ALI.|,VITHVIOOJJ, % RUHA HASZNALATAKGTELEZ - FOL! OSIREAIMBRACAMINTEIDE
PROTEC IE OBLIGATORIE - NOSZENIA DZIEZY OCHRON E POUZITI QCHRANNYCH PROSTREDKU -
POYINN POUZITEOCHRANNYCH PRQSTRIEDKOV - OBVEZNOOBLECITEZA ITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE
ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINﬁ‘| g KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - PIENAKUMS
GERBTAIZSARGTERPUS -3A0BMKUTENHO HOCEHE AI'IPEJ]I'I 3HO OBNEKNNO.

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVL - PORT DES GANTS DE
PROTECTION OBLIGATOIRE -DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLIC - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES
DE PROTECC - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLIC BESC_HERMENDE HANDSCHOENEN T
DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJ KASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNEHANSKER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - YJIOXPEQZH NA ®QPATE INPOZTATEYTIKA
IANTIA - OBA3AHHOCTb H%%EBATI: 3ALWUTHBLIE MEPYATKU - VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
MANU ILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - POVINNE POUZITI OCHRANNYCH

RUKAVIC OVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - OBAVEZNO
KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETIAPSAUGINES PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID
-PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - 3AABIDKUTENHO HOCEHE HA MPEANA3HU PHKABULIW.

DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - DANGER
RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO
RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - GEVAAR ULTRAVIOLET
STRALEN VAN HET LASSEN - FARE_FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDY EN - FARA FOR
ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINAYNO!_ YNEPIQAOYZ AKTINOBOAJAZ AMO ZYIKOAAHZH - ONTACHOCTb
YNbTPA®UONETOBOIO U3NYYEHUA CBAPKU - SZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE PERICOL DE RADIATII ULTRAVIO| E'[E DE LA SUDURA NIEBEZPIECZENSTWO PR NIOWANIA
NADFIOLETOWEGOPODCZAS SPAWANIA - NEBEZPECI| ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI I- NEBEZP NSTVO
ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZAR, VARJENJA
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIO LETJNIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU
PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIRGUSEOHT - METI ANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - ONTACHOCT OT YNITPABUOJIETOBO OB/TbYBAHE NMPU 3ABAPA BAHE

DANGER OF FIRE - PERICOLO INCENDIO - RISQUE D' INCENDIE BRANDGEFAHR PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO DE
INCENDIO - GEVAARVOO BRAND : BRAND! ARE TULIPALO VAARA - BRANNFARE - BRANDRISK KINAYNOZgYPKAl’IAZ-
OMACHOCTb MOXAPA - TUZVESZELY - PERICOL DE INCENDIU - NIEBEZPIECZENSTWOP U - NEBEZPECI| POZARU -
NEBEZPE ENSTVO POZIARU - NEVARNOST POZARA - OPASNOST OD POZARA - GAISRO PAVOJUS - TULEOHT -
UGUNSGREKA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT MOXAP.

ANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES - VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE
QUEMADURAS - PERIGO DE_QUEI RAS - GEV. VQOR BRANDWONDEN FOR FORBRANDINGER -
PALOVAMMOJEN VAARA - FARE FORFORBRENNINGER RISKF(}RBRANNSKADA KINAYNOZEFKAYMATQF& OMNACHOCTb

OB - EGESI SERULES VESZELYE - PERICOL DE ARSURI - NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - NEBEZ | POPALENIN -
NEBEZPECENSTVO POPALENIN - NEVARNOST_OPEKLIN - OPASNOST OD OPEKLINA - NUSIDEGINIMO PAVOJUS -
POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - APDEGUMU GU ANASBISTAMIBA OMACHOCT OT U3rAPAHMN!

-1-

tll

:|'11




?

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON
IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE
RADIAGOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER -
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE -
KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - ONMACHOCTb HE WOHW3WPYIOLWLEA PAOWALMUUA - NEM INOGEN
SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM -
NEBEZPECi NEIONIZUJICIHO ZARENi - NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST
NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS -
MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACTHOCT OT HE MIOHU3UPAHO
OBTbYBAHE.

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO
-PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR -ALMEN FARE - YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING -ALLMAN FARA
- TENIKOZ KINAYNOZ - OBLUASA OMACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL Z GENERAL - OGOLNE
NIEBEZPIECZENSTWO - VSEOBECNE NEBEZPECI - VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA
OPASNOST -BENDRAS PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA BISTAMIBA - OGLLI ONACTHOCTM.

EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR GAFAS DE
PROTECCION - OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL -
PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - DET ER OBLIGATORISK A HA
PA SEG VERNEBRILLEN - OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - YMOXPEQXH NA O®OPATE
MPOXTETEYTIKA I'YAAIA - OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBLIE OYKU - VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO -
ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH -
POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA
UPORABA ZASCITNIH OCAL - OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS
AKINIAIS - KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - 3SAQBLIDKUTENHO A CE HOCAT
NPEAMA3HU O4YUNA.

NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES
INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - PROHIBIDO
EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS -
TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - PAASY
KIELLETTY ASIATTOMILTA - PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN -
TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - ANIAFOPEYZH NPOXBAZHZ XE MH ENITETPAMENA
ATOMA - 3AMPET Ansl AOCTYNA MOCTOPOHHUX NUL - FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A
BELEPES - ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM
NIEUPOWAZNIONYM - DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM
OSOBAM - ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA -
3ABPAHEHEOCTbNBbTHAHEYMbHIHOMOLLEHM NTULIA.

WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA
DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND
MASKER - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - YNIOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH
MAZKA - OBA3AHHOCTb MOJIb3OBATLCA 3ALUMTHON MACKOM - VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO -
FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - POVINNE POUZITI
OCHRANNEHO STIiTU - POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE -
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - 3AOBLIIKUTENHO M3MON3BAHE HA MPEAMA3HA
3ABAPBYHA MACKA.

USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L’'USO
DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU
POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES ET _ELECTRONIQUES MEDICAUX -
TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER
SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE APARATOS
ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE
APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE
DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM, DER
ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN -
HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAI
ELEKTRONINEN LAITE - FORBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE
ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH
ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN - AMNAFOPEYETAI H XPHZIH TOY
ZYTKOAAHTH ZE ATOMA NMOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEX IYIKEYEX ZQTIKHZ IHMAZIAZ -
3ANPELWAETCS UCMOMNb30OBAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA NIULIAM C XXU3HEHHOBAXXHOW SNEKTPUYECKOW U
QNEKTPOHHOW AMMAPATYPbI - TILOS A HEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN
ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE- SE INTERZICE FOLOSIREA
APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE DE APARATURA ELECTRICA S| ELECTRONICA VITALE -
ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - ZAKAZ POUZITi SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM
POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA - PREPOVEDANA UPORABA VARILNE
NAPRAVE ZA OSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRICNE IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO POMEMBNE NAPRAVE -
ZABRANJENO JE KORISTENJE STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH | ELEKTRONSKIH APARATA -
ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU
NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE KES KANNAVAD
MEDITSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTI JA ELUSTAMISSEADMEID - ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO
IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS APARATU - 3ABPAHEHO E U3MNON3BAHETO HA
ENEKTPOXEHA OT IULIA -HOCUTENW HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEOULIMHCKU YCTPOUCTBA.
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PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE VIETATO L' USO DELLA MACCHINA Al
PQRTATORI DI PROTESI METALLICHE - UTILISATION INTERDITE DE LA MACH AUX PORTEURS DE PROTHESES
METALLIQUES TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL
USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES
DE PROTESES METALICAS - HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN
- DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER -
FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - AMATOPEYETAI H XPHEH THX
MHXANHZ ZE ATOMA Moy ®EPOYN METAI\I\IKEZ I'IPDZGHKEZ UCNONb30BAHUE MALLUUHBI 3ANPELLAETCS JIOOAM,
UMEKOLLM NUMYECKUE NMPOTE3bI - TILOSAGE ASZNALATAFEMPROTEZISTVISEL SZEMELYEKSZAMARA-SE
INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE_DE PROTEZE METALICE - ZAKAZ UZYWA|
URZADZENIAOSOBOM STO UJACYM PROTEZY METALOWE ZAKAZ POUZIT STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROT! Z -
KAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVO ROTEZAMI - PREPOV A UPORABA STROJA ZA NOSILCE
KOVINSKIH PROTEZ - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE SU SUVIRINIMO
APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - SEADET El TOHI KASUTADA
ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI -
3ABPAHEHA E YTOTPEEATA HA MALLUMHATA OT HOCUTENW HA METATIHU TPOTE3W.

DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET
CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN -
PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS
METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAG CAS - HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN
MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT -
METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA SEG
META O MA L, KLOKKER OG MAGNE S KO T - FORBJUDET ATT BARA METALL FOREMAL, KLOC OR OCH
MAGNETKOR' NA ®OPA ETAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOIIA KAI MAI'NHTIKEZEI ETEZ -
3AI'IPELI,|AETC9I HOCM]’b METAJ'IHW-IECKVIE I'lPE.ElME bl, YACbI UM MAFHUTHBIE NNATbI TIL. MTARGYAK,
KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR
METALICE, A CEASURILOR SI A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH,
ZEGARKCW | KART MAGNETYCZNYCH ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNEgICKYCH KARET -
ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - PREPOVEDANO NOSENJE KOVJNSKIH
PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC ZABRANJENO NO ENJEMETALNI PREDMETA SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA
- DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINI DAIKTU LAIKR AGNETINIY PLOKSTELIY - KEELATUD ON
KANDA METALLESEMEID, KELLASID JAMAGENT RAIZLIEGT VILKTMETALAP IEKSMETUS, PULKSTENUS UN
gEEII\TIIlVII_IDZI MAGNETISKAS KARTES - 3AEPAHEHO E HOCEHETO HA METAMHW NPEAMETU, YACOBHULIM U MATHUTHU

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSQNNEL VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION
INTERDITE AU PERSON NON AUTORISE - DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST BOTE
PROHIBIDO ELUSO A PERSONAS NO AUTORIZADAS PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - HET GEBRUIK
IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE
MASKINEN - KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE
PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONERATTANVANDAAPPARATEN AI'IAFOPEYZH XPHZHZ ZE
MH ENITETPAMENA ATOMA - UCMNOJIb3OBAHUE 3AMPELLUAET oaam, WMEKOLNM PA3SPELUEHUA - TILOS A
HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE
ESTE INTERZISA - ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANYM OSOBAM - ZAKAZ
POUZITIANEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME
KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - 3ABPAHEHO E
NON3BAHETO OT HEYNMbJIHOMOLLEHU NIULIA.

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. - Si > che indica
la raccolta separata delle apparecchlature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la
collecte différenciée des appareils électriques et electromques L'utilisateur ne peut éliminer ces ap arells avec les déchets
ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir % etrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Gerite. Der Benutzer hat gfllchtgemal& dafiir zu sorgen, daR dleses erat nicht mit dem
gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der_autorisierten Entsorgungsstellen
einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no
eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a
reunido separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigagao de nao eliminar esta aparelhagem como lixo
municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van
elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gk mengde vaste stadsafval, maar moet
zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater Brugeren
har pllgt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. -

ymb joka ilmoittaa sdhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaant'¥a valtuutettujen
keraysplstelden puoleen eiké vilittaa laitetta kunnallisena sekajétteend. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren ma oppfylle forpllktelsen & ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige h{fmmeavfallet uten henvende seg til
autoriserte cﬂapsamllngssen raler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvéndaren far
inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste véanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. -
ZopBoAo Trou Seixvel Tn Siapopotroinuévn GUAAOYR TwV NAEKTPIKWY KIO NAEKTPOVIKWV GUOKEUWV. O XPAOTNG UTTOXPEOUTAI VO PNV
Sl0XeTeVEI QUTA T OUOKEUR GOV t;’.m('ro OTEPES AOTIKO amoBANTO, aAAd va aTreuBUVETAI OE EYKEKPIPEVA KEVTPA OUAAOYRG. - CumBon,
yKa3bIBaKOLWNA Ha pa3AenbHbli COOpP 3MEeKTPUYECKOro U 3NEKTPOHHOrO 06OPYAOBaHUS. I'Iom.soaa'renb He MMeeT npasa BLIGpackIBaTh
AaHHOe oGopyAoBaHMe B KayecTBe CMeLlaHHOro TBepAoro 6LITOBOro oTxoAa, a 06s3aH OJ)aLLlaTbCﬂ B Cneuvanu3sMpoBaHHble LeHTpbI
c6opa oTxonoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulla ?ymtesetjelzn A felhasznalo koteles ezt a
felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz
fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat
impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-I predea intr-un centru de depozitare a degeurilor autorizat. - Symbol, ktéry oznacza sortowanie
odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadow miejskich statych,
obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sig do autoryzowanxch osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici separovany shér
elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevnmsmlseny komunalni odpad, ale obrafitse s
nim na autorizované sbhérny. - Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat toto
zariadenie ako i)evny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny doruéit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje
elektricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik teﬁa aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora
obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - Simbol koji oznaéava posebno sakupljanje elektriénih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije
odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry
nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negall iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kletq]q komunaliniy
atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi
kogumist. Kasutaja kohustuseks on pédrduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte késitleda seda aparaati kui_munitsipaalne
segajéade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija |rtjave|c atseviSki no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja
pienakums ir neizmest $o aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra. -
CumMBon, KOITO O3Ha4YaBa pa3fenHo ChoMpaHe Ha eNneKTpuYecKaTa v eNleKTpOHHa anapaTypa. llonssaTtenaT ce 3agbnkaBa fa He U3XBBLPNS
Tasu anapatypa KaTo CMeceH TBbpJ OTnaAbK B KOHTeHepuUTe 3a CMeT, nocTaBeHW oT obluHaTa, a TpsAGBa Aa ce O6bpHE KbM
cneuuanv3vpaHunTe 3a ToBa LIeHTPOBe.
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INSTRUCTION MANUAL

A

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

ARC WELDING MACHINES FOR COATED ELECTRODES (MMA)
FORINDUSTRIAL 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.

(Refer also to the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS
62081”: INSTALLATION AND USE OF EQUIPMENT FOR ARC
WELDING).

- 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.

- Make the electrical connections and installation according to
the safetr rules and legislation in force.

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

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

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

- Do notusecables with worn insulation or loose connections.

- Do not weld on containers or piping that contains or has
contained fl ble liquid or g: is products.

- Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents
or near such substances.

- Donotweld on containers under pressure.

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

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

DOLO

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

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

- Always protect your eyes using masks or helmets fitted with

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

ZOOROO®

- The flow of the welding current generates electromagnetic
fields (EMF) around the welding circuit.
Electromagnetic fields can interfere with certain medical
equipment (e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic
prostheses etc.).
Adequate protective measures must be adopted for persons with
these types of medical apparatus. For example, they must be
forbidden access to the area in which welding machines are in
operation.
This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial environment for professional
purposes. It does not assure compliance with the basic limits
relative to human exposure to electromagnetic fields in the
domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to

reduce exposure to electromagnetic fields:

- Fastenthe two welding cables as close together as possible.

- Keep head and trunk as far away as possible from the welding
circuit.

- Neverwind welding cables around the body.

- Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep
both cables on the same side of the body.

- Connect the welding current return cable to the piece being
welded, as close as possible to the welding joint.

- Do not weld while close to, sitting on or leaning against the
welding machine (keep atleast 50 cm away fromiit).

- Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of
the welding circuit.

- Minimum distance d=20 cm (Fig.L).

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial environment and for professional
purposes. It does not assure compliance with electromagnetic
compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding
buildings for domestic use.

EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:
- Inenvironments with increased risk of electric shock.
- Inconfined spaces.
- Inthe presence of flammable or explosive materials.
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and
must always be carried out in the presence of other people
trained to intervene in emergencies.
Technical protection measures MUST BE taken as described in
5.10; A.7; A.9. of the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or
CLC/TS 62081”.

- Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire
feeder is supported by the operator (e.g. using belts).

- The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised
positions unless safety platforms are used.

- VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES:
working with more than one welding machine on a single piece
or on pieces that are connected electrically may generate a
dangerous accumulation of no-load voltage between two
different electrode holders or torches, the value of which may
reach double the allowed limit.
An expert coordinator must use measuring instruments to
determine the existence of a risk and should take suitable
protection measures as detailed in 5.9 of the “IEC TECHNICAL
SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

A RESIDUAL RISKS

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

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

- Donotusethe handle to hang up the welding machine.

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This weldinfg machine is a power source for arc welding, made
specifically for MMA welding in alternating current (AC) and (for the
AQ(/le(): mo)dels) in direct current (DC) with coated electrodes (rutile,
acid, basic).

STANDARD ACCESSORIES:
-Wheels kit.

OPTIONAL ACCESSORIES:
- MMA welding Kit.

3.TECHNICAL DATA
DATA PLATE
The mostimportant 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- Symbolforﬂowersupplyline:
1~:single phase alternating voltage;
3~:three phase alternating voltage.
3- Symbol for welding procedure provided.
4- Symbol forinternal 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- Performance of the welding circuit:

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

- 1,/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/N-A/V: shows the range of adjustment for the welding current
(minimum-maximum) at the corresponding arc voltage.

8- Technical specifications for power supply line:

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

= |, maxs Maximum current absorbed by the line.

- |4 Effective currentsupplied.

9- == : Size of delayed action fuses to be used to protect the
powerline.

10- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is givenin
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

-WELDING MACHINE: see table (TAB.1)
- ELECTRODE HOLDER CLAMP: see table (TAB. 2)

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE
Control, regulation and connection devices
Fig. B

5. INSTALLATION

A WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS
AND ELECTRICAL CONNECTIONS WITHTHE 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
Fi

1g9.
Unpack the welding machine, asse?nblethe separate parts containedin
the package.
Assembling the return cable-clamp
Fig.D

Assembling the welding cable-electrode holder clamp
Fig.E

HOW TO LIFT THE WELDING MACHINE

The welding machine MUST be lifted as shown in Fig. F(only for the
model 1, = 350A). For all other welding machines never use the
handle for lifting.

This holds for the first time the welding machine is installed and
throughout its entire working life.

A WARNING! Position the welding machine on a flat surface

with sufficient carrying capacity for its weight, to prevent it from
tipping or moving hazardously.

CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY

- Before making any electrical connection, make sure the rating data
of the welding machine correspond to the mains voltage and
frequency available 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 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 =0.06 ohm.

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

PLUGAND OUTLET

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 (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 avaFiI_abI<e3 (see example below).

ig.

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

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

A WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING

CONNECTIONS MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY OUTLET.

Table (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables (in
mm?fdepending on the maximum current supplied by the welding
machine.

ACVersions:

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

On the end take a special terminal that is used to close the uncovered
art of the electrode.
or welding machines supplied with a terminal, this cable is connected

to the terminal with the symbol F .

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 ==K

AC/DC Versions:
Almost all coated electrodes are connected to the positive pole (+) of
the power source; as an exception to the negative pole (-) for acid
coated electrodes.

WELDING OPERATIONS WITH DIRECT CURRENT

Connecting the electrode-holder clamp welding cable
On the end take a special terminal that is used to close the uncovered
[I)_art ofthe electrode.

his 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.

This cable’is connected to the terminal with the symbol  (-).

WELDING OPERATIONSWITH ALTERNATING CURRENT:

Electroclie-holder clamp cable and earth cable to either of the related
terminals (~ / ~).

TAKE THE GREATEST CARE TO CONNECT THEWELDING CABLES
CORRECTLYe.g.(-)/ ~ or (+)/ ~ ).

Warnings:

- Turn the welding cable connectors right down into the quick
connections (if present), to ensure a perfect electrical contact;
otherwise the connectors themselves will overheat, resulting in
their raFid deterioration and loss of efficiency.

- Thewelding cables should be as short as possible.

- Do not use metal structures which are not part of the workpiece to
substitute the return cable of the welding current: this could
jeopardise safety and resultin poor welding.

6.WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

ACVersions:

These welding machines consist of a single phase drooping-type
transformer and are suitable for welding in alternating current with
coated electrodes (E43R type).

AC/DCVersions:

These welding machines are power sources for mixed current (direct
and altematinﬁ;), which can be selected using the welding terminals,
and are suitable for arc welding using electrodes with various types of
coating (rutile, acid, basic).

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
(4)). The value for the current setting, 52) can be read in amps on the
graduated scale (Fig.B (2)) on the top or front panel. The
corresponding arc voltage (U,) for the current shown is given according
to the following relationship: U, = (20 + 0,04 1,) V (EN 60974).

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 ﬁa)). After a few minutes’ cooling the
protection will reopen the supply line and turn off the yellow lamp. The



welderis ready for further use.

WELDING

AC Versions:

- Use electrodes suitable for working in alternating current. Choose the
outlet for connecting the clamp cable according to the type of
electrode: 50V for rutile or acid electrodes; 70V is preferable for basic
electrodes.

AC/DC Versions:

- Use the alternating current terminals for welding with rutile-coated

electrodes (the most wndea/ used and easiest to use and obtain).

When basic coated electrodes or electrodes for stainless steel have

to be used, utilise the direct current terminals, connecting the

electrode-holder cable to the positive terminal (+); underexceptlonal
circumstances the negative terminal (-) is used with acid or rutile
coated electrodes.

It is most important that the user refers to the maker’s instructions

indicated on the stick electrode packa%lng This will indicate the

correct Folarlty of the stick electrode and the most suitable current.

The welding current must be regulated according to the diameter of

the electrode in use and the type of the joint to be carried out: see

below the currents corresponding to various electrode diameters:

o Electrode (mm) Welding current (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80

25 60 - 110

3.2 80 - 160

4 120 - 200

5 150 - 250

- 50

6 200 3

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 currentvalues 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 Lo 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-u%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).

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

CHARACTERISTICS OF THE WELD BEAD
Fig.1

7. MAINTENANCE

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

If checks 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).

- t 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.

- Ifnecessary use a very thin layer of grease, at a high temperature, to
lubricate the moving parts of the regulators (threaded shaft, S|Id|ng
surfaces, shunts etc.)

U

MANUALE ISTRUZIONE

A

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

SALDATRICI AD ARCO PER ELETTRODI RIVESTITI (MMA)
PREVISTE PER USO PROFESSIONALE ED INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verraimpiegato 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
Frocedure diemergenza.

Fare riferimento anche alla "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS

62081”: INSTALLAZIONE ED USO DELLE APPARECCHIATURE
PERSALDATURA AD ARCO).

A\

Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione a
vuoto fornita della saldatrice puo 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 d u
sistema di alimentazione con conduttore dl neutro collegato a
terra.

Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente
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
connessioniallentate.

m esc "

Vi WA

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

Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o
nelle vicinanze di dette sostanze.

Non saldare su recipientiin pressione.

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

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

DOLO

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

Cio & normalmente ottenibile indossando guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previstiallo scopo e mediante I'uso di
pedane o tappeti isolanti.

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici
montati sumaschere o caschi.

Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di
esporre I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti
dall'arco; la protezione deve essere estesa ad altre persone
n(fellle vicinanze dell'arco per mezzo di schermi o tende non
riflettenti.

ZOORO®

Il passaggio della corrente di saldatura provoca I'insorgere di
campi elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del
circuito di saldatura.

campi elettromagnetici possono interferire con alcune

apparecchiature mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi
metalliche etc.).
Devono essere prese adeguate mlsure protethve nei confronh dei

ortatori di queste appar pio proibire
’accesso all’area di utilizzo della saldatrlce




Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per
I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale.
Non é assicurata la rispondenza ai limiti di base relativi
all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente
domestico.

Loperatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da
ridurre ’esposizione ai campi elettromagnetici:

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.

- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile
dal circuito di saldatura.

Non avvolgere maii cavi di saldatura attorno al corpo.

Non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura.Tenere
entrambi i cavi dalla stessa parte del corpo.

Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo
da saldare il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza
minima:50cm).

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di
saldatura.

- Distanza minima d=20cm (Fig.L).

- Apparecchiaturadiclasse A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di
prodotto per I'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non & assicurata la rispondenza alla compatibilita
elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che
alimenta gli edifici per I'uso domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LEOPERAZIONIDISALDATURA:
- Inambiente arischio accresciuto di shock elettrico.
- Inspaziconfinati.
- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti.
DEVONO essere preventivamente valutate da un
"Responsabile esperto” ed eseguiti sempre con la presenza di
altregersone istruite per interventiin caso diemergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti
212058110 A.7; A.9. della "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS

- DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o
I'alimentatore di filo & sostenuto dall'operatore (es. per mezzo
dicinghie).

- DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da
terra, salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.

- TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con

piu saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati
elettricamente si pud generare una somma pericolosa di
tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, ad un
valore che puo raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E' necessario che un coordinatore esperto esegua la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa
adottare misure di protezione adeguate come indicato in 5.9
della"SPECIFICATECNICA IEC o CLC/TS 62081”.

A RISCHIRESIDUI

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

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

- E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione
della 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
AC} e (neimodelli AC/DC) in corrente continua (DC) di elettrodi rivestiti
rutili, acidi, basici).

ACCESSORIDISERIE:
- Kitruote.

ACCESSORIFORNITISU RICHIESTA:
- Kitsaldatura MMA.

3.DATITECNICI
TARGA DATI
| principali dati relativi allimpiego e alle Iprestazmm della saldatrice
sono riassunti nella targa carattepstlche col seguente significato:
ig. A

1- Grado diprotezione dell'involucro.
2- Simbolo della linea dialimentazione:

1~:tensione alternata monofase;

3~:tensione alternata trifase.

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 [lidentificazione della saldatrice
(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca
origine del prodotto).

7- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

- 1/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 pud erogare la corrente corrispondente (stessa
colonna). Si esprime’in %, sulla base di un ciclo di 10 minuti (es.
60% = 6 minutidi lavoro, 4 minuti sosta; e cosivia).
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 neilimitiammessi).

- AN-AN: Indica la gamma di regolazione della corrente di
(sjaldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione

arco

8-Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, Tensione alternata e frequenza di alimentazione della

saldatrice(limiti ammessi £10%):

- ‘,,m : Corrente massima assorbita dallalinea.

l...: Corrente effettiva dialimentazione.

9- .= :Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere
gerlaprotezione dellalinea.

10- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & riportato nel
capitolo 1“Sicurezza generale per la saldaturaad arco”.

Nota: L'esempio 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 DATITECNICI:
- SALDATRICE: vedi tabella (TAB.1)
- PINZA PORTAELETTRODO: vedi tabella (TAB.2)

4.DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
Dispositivi di controllo, regola;ipne e connessione
ig.

5.INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA
SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLARETE DIALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

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

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig.D

Assemblaggio cavo di saldatura -pinza portaelettrodo
Fig.E

MODALITA DISOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE

Il sollevamento del saldatrice DEVE essere eseguito con le modalita
indicatein Fig.F (solo permodello 1,,., =350A)

Per tutte le altre saldatrici & vietato utilizzare la maniglia come mezzo di
sollevamento.

Cio e valido sia per la prima installazione sia durante l'intera vita della
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.

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 a'llmentazmne che presentano un'impedenza minore di Zmax
=0,060

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

SPINAE PRESA
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; I'apposito terminale di terra deve essere
collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di
alimentazione. La tabella (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere
dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla massima corrente
nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di
alimentazione.

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

ig.

A ATTENZIONE! L'inosservanza 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

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI
COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

La Tabella (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in
mm?) in base alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

Versioni AC:

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

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

Questo cavo va collegato al morsetto conilsimbolo 7.

Collegamento cavo diritorno della corrente di saldatura

Va collegato_al pezzo da saldare o al banco metallico su cui &
apruogglato, il _piu vicino possibile al giunto in esecuzione. Per le
saldatrici munite di morsetto, questo cavo va collegato al morsetto conil
simbolo™=\..

Versioni AC/DC:

La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo Fositivo (+)
del generatore; eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con
rivestimento acido.

SALDATURA MMA IN CORRENTE CONTINUA (DC)

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

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

Questo cavo va collegato almorsetto conilsimbolo (+).

Collegamento cavo diritorno della corrente di saldatura

Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui e
appoggiato, il pit vicino possibile al giunto in esecuzione.

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (-).

SALDATURA MMA IN CORRENTE ALTERNATA (AC)

Cavo di pinza portaelettrodo e cavo di massa indifferentemente ai
morsetti relativix~ ~).
PRESTARE LA MASSIMA ATTENZIONE ONDE EVITARE DI
ESEGUIRE COLLEGAMENTI IMPROPRI DEI CAVI DI SALDATURA
(es. (-)/~oppure (+)/ ~ ).

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 dl efficenza.

- Utilizzare i cavi di saldatura piu 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 puo essere pericoloso per la sicurezza e dare risultati
insoddisfacenti per la saldatura.

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
Versioni AC:

Queste saldatrici sono costituite da un trasformatore monofase a
caratteristica cadente e sono adatte per la saldatura in corrente
alternata di elettrodi rivestiti (tipo E43R).

Versioni AC/DC:

Queste saldatrici sono generatori di corrente mista (continua e
alternata) selezionabile tramite i morsetti di saldatura, adatte alla
saldatura ad arco con elettrodo nelle varie tipologie di rivestimento
(rutile, acido, basico).

Peraccendere la saldatrice adgire sull'interuttore generale (Fig. B (1)).
Lintensita della corrente di saldatura erogata & regolabile con
continuita, per mezzo di un derivatore magnetico azionabile
manualmente (Fig. B (4)).

Il valore di corrente impostato, (l,) & leggibile sulla scala graduata in
Ampere (Fig.B (2)) posta sul pannello superiore o sul pannello frontale.
La corrente indicata e corrispondente alla tensione d’arco (U,) secondo
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larelazione:
U,=(20+0,041,)V (EN60974).

PROTEZIONETERMOSTATICA

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(3)). 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

Versioni AC:

- Utilizzare elettrodi adatti all'impiego in corrente alternata. Scegliere
la presa su cui collegare il cavo di pinza in funzione del tipo di
elettrodo: 50V per elettrodi rutili o acidi; 70V preferibiimente per
elettrodi basici.

Versioni AC/DC :

- Utilizzare i terminali in corrente alternata per saldature con elettrodi
a rivestimento rutile (a piu larga diffusione e facile utilizzazione e
reperibilitd). Dovendo utilizzare elettrodi a rivestimento basico o
elettrodi per acciaio inossidabile, utilizzare i terminali in corrente
continua colle?ando il cavo di pinza portaelettrodo al polo positivo
(+); eccezionalmente il polo negativo (-) verra utilizzato con elettrodi
arivestimento acido o rutile.

- E’indispensabile, in ogni caso, rifarsi alle indicazioni del fabbricante
riportate sulla confezione di elettrodi utilizzati indicanti la corretta,

olarita dell’elettrodo e la relativa corrente ottimale.

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

o Elettrodo (mm) Corrente di saldatura (A)

i ax.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
50

6 200 - 3

- 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 piu 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 piu corretto per
innescare l'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE [lelettrodo sul pezzo; si

rischierebbe di danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso

l'innesco dell'arco.

Appena innescato I'arco, cercare di mantenere una distanza dal

pezzo, equivalente al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere

questa distanza la pit costante possibile durante I'esecuzione della
saldatura; ricordare che linclinazione dell’elettrodo nel senso
dell’avanzamentodovréesseredicirca20-30gradi,(Fig.H?.

- Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estremita dell’elettrodo
leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra
del cratere per effettuare il riem(j)imento, quindi sollevare
rapidamente leletirodo dal bagno di fusione per ottenere lo
spegnimento dell’arco.

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA
Fig. |
7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI

MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTAE SCOLLEGATADALLA RETE DIALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI
CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DIALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della
saldatrice possono causare shock elettrico grave originato da
contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni dovute al contatto



dlretto con organiin movimento.
Periodicamente e comun(1ue con frequenza in funzione dell'utilizzo
e della polverosita dell'ambiente, ispezionare linterno della
saldatrice e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore,
mediante un getto d'aria compressa secca (max 10bar2{

- Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate edicablaggi 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, p|an|d|scorr|mento shuntsetc. g)

(F)
MANUEL D'INSTRUCTIONS

A

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.

liAQgG"ES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A
L'opérateur doit étre informé de facon adéquate sur I'utilisation en
toute sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés
aux procedes de soudage a I'arc, les mesures de précaution et les
procédures d'urgence devant étre adoptées.

(Se reporter également a la "SPECIFICATION TECHNIQUE CEl ou
CLC/TS 62081: INSTALLATION ET UTILISATION DES APPAREILS
POUR LE SOUDAGE A L'ARC).

N

- Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans
certains cas, la tension a vide fournie par le poste de soudage
Eeut 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.

- L'installation électrique doit étre effectuée conformément aux
normtles et a la législation sur la prévention des accidents du
travai

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un
:‘ysteme d'alimentation avec conducteur de neutre relié a la
erre.

- IS'assurer que la prise d'alimentation est correctement reliée a
aterre.

- 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 l'isolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.

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

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

- Nepassouder sur des récipients sous pression.

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

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

PDOLD

- Prévoir un isolement électrique adéquat de I'électrode, de la
piece en cours de traitement, et des éventuelles parties
métalliques se trouvant a prox|m|te (accessibles). Cet

1t est général t assuré au moyen de gants, de

chaussures de sécurité et autres spécifiquement prévus, ainsi
guedeplate-formesou de tapisisolants.

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

QEARO®®

- Le passage du courant de soudage génére des champs
électromagnétiques (EMF) localisés aux alentours du circuit
de soudage.

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des
interférences avec certains appareils médicaux (ex. pace-maker,
respirateurs, prothéses métalliques, etc.)
Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les
porteurs de ces appareils. L'une d'elles consiste a interdire
|'accés alazone d'utilisation du poste de soudage.
Ce poste de soudage répond aux exigences des normes
techniques de produit pour une utilisation exclusive dans des
environnements industriels a usage professionnel. La conformité
aux limites de base relatives a I'exposition humaine aux champs
électromagnétiques en environnement domestique n'est pas
garantie.

Loperateur doit utiliser les procédures suivantes de facon a

redmre I'exposition aux champs electromagnethues
Fixer les deux cables de soudage I'un a I'autre et les plus prés
possible.

- Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de
soudage.

- Nejamais placer les cébles de soudage autour de son corps.

- Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les
opérations. Placer les deux cables du méme c6té du corps.

- Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piéce
a souder, le plus prés possible du raccord en cours
d'exécution.

- Ne pas souder a proximité, assis ou appuyé sur le poste de
soudage (distance minimale: 50cm).

- Nepaslaisser d'objets ferromagnétiques a proximité du circuit
de soudage.

- Distance minimale d=20cm (Fig.L).

- Appareils de classe A:

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des
environnements industriels a usage professionnel. La conformité
a la compatibilité électromagnétique dans les immeubles
domestiques et dans ceux directement raccordés a un réseau
d'alimentation basse tension des immeubles pour usage
domestique n'est pas garantie.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc
électrique.

- Dansdeslieux fermés.

- En présence de matériaux inflammables ou comportant
des risques d'explosion.
DOIT etre soumise a l'approbation préalable d'un
”Responsable expert”, et toujours effectuée en présence
d'autres personnes formées pour intervenir en cas
d'urgence.
Les moyens techniques, de protection décrits aux points
5.10; A.7; A.9.de la "SPECIFICATION TECHNIQUE CLC/TS
(CEI)62081” DOIVENT étre adoptés.

- NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou le
dispositif d'alimentation du fil est maintenu par I'opérateur
(par ex.au moyen de courroies).

- Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est
interdit, sauf en cas d'utilisation de plates-formes de sécurité.

- TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute

intervention effectuée avec plusieurs postes de soudage sur
la méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées
électriquement peut entrainer une accumulation de tension a
vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches
pouvant atteindre le double de la limite admissible.
Il est indispensable qu'un coordinateur expert procéde a la
mesure des instruments pour déterminer la présence
effective de risques, et adopte des mesures de protection
adéquates, comme indiqué au point 5.9 de la SPECIFICATION
TECHNIQUE CLC/TS 62081.



A RISQUES RESIDUELS

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

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

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

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a
l'arc spécifiquement réalisée pour le soudage MMA en courant
alternatif (CA) et en courant continu (CC) - pour les modéles CA/CC
uniquement - d'électrodes enrobées (rutiles, acides et basiques.)

ACCESSOIRES DE SERIE:
- Kitroulettes.

ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:
- Kitsoudage MMA.

3. DONNEESTECHNIQUES
PLAQUETTE D'INFORMATIONS
Les principales informations concernant les performances du poste
de soudage sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la
signification suivante: Fig. A

ig.

1- Degré de protection de la structure.

2- Symbole de laligne d'alimentation.
1~:tension alternative monophasée;
3~:tension alternative triphasée.

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  l'identification” du poste de
soudage (indispensable en cas de nécessité d'assistance
technlgue demande piéces de rechange, recherche provenance
du produit

7- Performancesducircuitdesoudage:

U, : Tension maximale a vide (circuit de soudage ouvert).

1,/U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant
étre distribués par la machine durantle soudage.

X: Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel la
machine geut 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;
etainside 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
temperature ne rentre pas dansles limites autorisées.

A/V - A/V: indique la plage de régulation du courant de
soudage (minimum maximum) a la tension d'arc
correspondante.

8- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

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

soudage (limites admises + 10%).

|,max: COUrant maximal absorbé par la ligne.

I+ courant d'alimentation efficace.

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

10- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification
figure au chapltre 1 “Régles générales de sécurité pour le
soudage al'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:

- POSTE DE SOUDAGE: voir tableau (TAB.1
- PINCE PORTE-ELECTRODE: voir tableau

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
Dispositifs de contrdle, de regulahon et de connexion
Fig.B

zTAB.Z)

5. INSTALLATION

A, ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES
OPERATIONS D'INSTALLATION ET TOUS LES
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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 lamachine et procéder au montage des parties contenues.

Assemblage cable de retour - pince
Fig.D

g

A cable de

- pince porte-électrode

MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Le soulévement du poste de soudage DOIT étre effectué comme
indiqué ala Fig.F (modéle 1,,,,.= 350A uniquement).

Pour tous les autres ﬁ)ostes de soudage, il est interdit d'utiliser la
poignée pour soulever I'appareil.

Cette prescription est valable lors de la premiére installation et pour
toute la durée de vie du poste de soudage.

A ATTENTION! Installer le poste de soudage sur une surface

horizontale d'une portée correspondant a son poids pour éviter
toutrisque de déplacement ou de renversement.

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

Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un
tsysteme d'alimentation avec conducteur de neutre branché a la
erre

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 = 0,06 ohm.

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

FICHE ET PRISE

Brancher une fiche normalisée (2P +T, 3P +T) de portée adéquate au
cable d'alimentation, etinstallerune prlse de reseau 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 (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.

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

Fig. G

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

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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

Versions CA:

Connexion cable de soudage pince/porte-électrode

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

Le cable doit étre connecté alaborne portantle symbole F

Connexion cable de retour du courant de soudage

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



laborne portantle symbole ==K,

Versions CA/CC:

La quasi-totalité des €électrodes enrobées doivent étre connectées au
[;)ole positif (+) du générateur, a l'exception des électrodes acides,
esquelles doivent étre connectées au pole négatif ( -).

OPERATIONS DE SOUDAGE EN COURANT CONTINU

Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

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

Le céble doit étre connecté a la borne portantle symbole (+).

Connexion cable de retour du courant de soudage

D0|t étre connecté a la piece a souder ou au banc métallique de
gr)ort le plus pres possible du raccord en cours d'exécution. Le

doit étre connecté a la borne portantle symbole (-).

OPERATIONS DE SOUDAGE EN COURANT ALTERNATIF:

Cable de pince porte-électrode et cable de masse indifféremment
des bornescorres ondantes(~ / )

EFFECTUER CES OPERATIONS AVEC UNE ATTENTION
EXTREME POUR EVITER TOUTE CONNEXION INCORRECTE
DES CABLES DE SOUDAGEEX. (-)/ ~ ou (+)/ ~ )

Recommandations:

Tourner & fond les connecteurs des cébles de soudage dans les
prises rapides (si prévues) pour garantir un contact électrique
parfait; dans le cas contraire, les connecteurs risquent de
surchauffer et de se détériorer rapldement entrainant une perte
d'efficacité.

Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de
la piece a souder en remplacement du cable de retour du courant
de soudage: outre les dangers Presentes par cette intervention,
cette derniere entrainerait également de mauvais résultats de
soudage.

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

Versions CA:

Ces postes de soudage se composent d'un transformateur
monophasé a caractensthues chutantes et sont prévus pour le
soudage en courantalternatif d'électrodes enrobées (type E43R).
Versions CA/CC:

Ces postes de soudage sont des générateurs de courant mixte
(continu et alternatif) sélectionnable au moyen des bornes de
soudage, prevus our le soudage a l'arc avec différentes typologies
de revetement d'électrodes (rutiles, acides, basiques.).

éllumer le poste de soudage au moyen de'l interrupteur général (Fig.

L'intensité du courant de soudage distribué peut étre réglé avec
continuité au moyen d'un dérivateur magnétique actionnable
manuellement (Fig. Bi 2

La valeur de courant définie, (I,) peut étre lue sur I'échelle graduée en
amperes (Fig.B (2)) placée sur le panneau postérieur ou sur le
Eanneau frontal.

e courant indiqué correspond a la tension de l'arc (U,) selon la
relation:U,=(20+0,041,)V (EN60974).

PROTECTIONTHERMOSTATIQUE

Ce poste de soudage est protégé des surcharges thermiques par une
protection automatique (thermostat a remise en marche
automatique). Quand les enroulements atte(?nent une température
préétablie, la protection débranche le circuit d’alimentation et allume
le témoin jaune situé sur le panneau avant (Fig.B(3)). Aprés quelques
minutes de refroidissement, la protection se réarme, rebranche la
ligne d’alimentation et éteint e témoin jaune.Le poste de soudage est
de nouveau prétatravailler.

SOUDAGE

Versions CA :

- Utiliser des électrodes adaptées a une utilisation avec courant
alternatif. Choisir la prise sur laquelle connecter le cable de pince en
fonction du type d'électrode: 50V pour les électrodes rutiles ou
acides; 70V de préférence pour les électrodes basiques.

Versions CA/CC:
Utiliser les bornes en courant alternatif pour les soudages avec
électrodes a revétement rutile (plus courantes et d'une utilisation
plus simple). S'il est nécessaire d'utiliser des électrodes a
revétement basique ou des électrodes pour l'acier inoxydable,
utiliser les bornes en courant continu, et connecter le cable de pince
porte-électrode au pdle positif (+); de maniére exceptionnelle, le
péle PIegatlf (-) sera utilisé avec des électrodes a revétement acide
ou rutile

Il est indispensable, dans tous les cas, de suivre les indications du

fabricant reportées sur la boite des électrodes utilisées et qui

|nc|i|(t1?em la polarité correcte de I'électrode et son courant optimal
relati

Le courant de soudage se regle en fonction du diametre de

I'électrode utilisée et dutype de joint que 'on désire effectuer: a titre

indicatif, les courants utilisables pour les différentes diameétres

délectrodes sont:
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o électrode (mm) courantde soudage (A)

min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80

2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

5 150 - 250

00 50

6 2 3

Il ne faut pas oublier que, & diamétre d’ electrode al, 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 parametres de
soudage comme la longueur de Iarc la vitesse et la position
d'exécution, le diametre et la qualité des électrodes (pour une
conservation correcte, garder les électrodes a I'abri de I'humidité
dans leurs boites ou emballages)

Exécution:

En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frottez la pointe de
I'électrode sur la piece 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 [I'électrode sur la piece; vous
risqueriez d’abimer le revétement en rendant 'amorcage de I'arc

lus difficile.

&s que vous avez amorcé |'arc, essayez de maintenir une distance

équivalente au diamétre de Félectrode utilisée et tenez cette
distance constante le plus possible pendant I'exécution de la
soudure; reppelez-vous que 'inclinaison de 'électrode dans le sens
de Pavancement devra étre d’environ 20-30 degrés. (Fig.H).
A la fin du cordon de soudure, tirez I'extrémité de I'électrode
légerement vers I'arriére par rapport a la direction d’avancement,
au-dessus du cratere pour effectuer le remplissage, puis soulevez
rapidementI'électrode du bain de fusion pour éteindre I'arc.

ASPECTS DU COFF_!D?N DE SOUDURE
ig.

7.ENTRETIEN

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D'ENTRETIEN,

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

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

A, ATTENTION! ETE]NDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE
DEBRANCHER DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE
AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE
ETD'ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

Tout contrdle 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 perlodlquement et selon une fréquence fixée en
fonction de I'utilisation et du niveau d'empoussiérement des lieux,
lintérieur de la machine et retirer la poussiere déposée sur le
gans)formateur la au moyen d'un jet d'air comprimé sec (max. 10
ars,
Contréler également que les connexions électriques sont
correctement serrées et vérifier I'état de I'isolement des cablages.
A la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en
serrantafond 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.)
aumoyend'une couche trés fine de graisse a haute temperature



(D)
BEDIENUNGSANLEITUNG

A

ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE
LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG.

LICHTBOGEN-SCHWEISSMASCHINEN FUR UMHULLTE
ELEKTRODEN (MMA) IN INDUSTRIE UND GEWERBE.
Antr)nerkung Im folgenden Text wird der Begriff "SchweiBmaschine"
gebraucht

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

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

(Siehe auch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS
62081”: INSTALLATION UND GEBRAUCH VON
LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN).

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

Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und
Reparaturen dirfen nur ausgefuhrt werden, wenn die
SchweiB hine haltet und vom Versorgungsnetz
genommen ist.

Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlédgigen
Vorschriften und Unfallverhiitungsbestimmungen
vorzunehmen.

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

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

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

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefaBen oder
Rohrleitungen, die entflammbare Fliissigkeiten oder Gase
enthalten oder enthalten haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Lésungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch
nichtinder Nahe dieser Losungsmittel.

Nichtan Behéltern schweiBen, die unter Druck stehen.
Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen o.4.).

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

DOLO

Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung
der Elektrode, des Werkstiickes und nahegelegener
gugangllcher)geerdeter Metallteile.

azu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende
Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu
tragen, sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu
benutzen.
Schiitzen Sie stets die Augen mit Bl
oder Helmen angebracht ist.
Verwenden Sie funktionsgerechte feuerhemmende
Schutzkleidung und vermeiden Sie es, die Haut der vom
Lichtbogen ausgehenden UV- und Infrarotstrahlung
auszusetzen; Schutzen miissen sich mit Schirmen oder nicht
reflektierenden Vorhdngen auch Dritte, die sich in der Nahe
des Lichtbogens aufhalten.

OEARO®®

Beim Uberg gang des SchweiBstroms entstehen
elektromagnetische Felder (EMF) in der Ndhe des
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SchweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen
beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder
Metallprothesen).
Fiur die Trager dieser Hilfen miissen angemessene
SchutzmaBnahmen %etroffen werden, beispielsweise indem
man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der
SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im
Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die Einhaltung der
Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer
Felder auf den Menschen im héuslichen Umfeld gelten, ist nicht
sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die
E|nW|rkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

Die beiden SchweiBkabel sind méglichst nahe beieinander
zu fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie méglich vom
SchweiBstromkreis fernzuhalten.

Die SchweiBkabel diirfen unter keinen Umstédnden um den
Korper gewickelt werden.

Beim SchweiBen darf sich der Kérper nicht inmitten des
SchweiBstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf
derselben Korperseite.

SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel maglichst nahe
der SchweiBnahtan das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der
SchweiBmaschine sitzend oder an die SchweiBmaschine
gelehnt schweiBen (Mindestabstand: 50 cm).

Keine ferromagnetischen Objekte in der N&he des
SchweiBstromkreises lassen.

Mindestabstand d=20cm (Abb. L).

Geréatder Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des
technischen Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertréglichkeit in Wohngeb&uden
einschlieBlich solcher Gebéude, die direkt Uber das
offentliche Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht
sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

in Umgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr.
in beengten Rdumen.

in Anwesenheit entflammbarer
exploswnsgefahrllcherStoffe

MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwégung
der Umstidnde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die im
Notfall eingreifen kénnen.

MUSSEN die technischen Schutzausriistungen benutzt
werden, die in 5.10; A.7; A.9. der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081 genannt sind.
MUSS das SchweiBen verboten werden, wenn die
SchweiBmaschine oder das Drahtvorschubsystem vom
Bediener getragen werden (etwa an Riemen).

MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener
lUber Bodenhdhe titig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.

SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER
BRENNERN: Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an
einem einzigen Werkstiick oder an mehreren, elekirisch
miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen
sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern gefédhrlich
aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.

Es ist erforderlich, daB ein fachkundiger Koordinator mit
einem Gerdt nachmiBt, um festzustellen, ob das Risiko so
groB |st daB entsprechende SchutzmaBnahmen ergriffen

erde wie in 5.9 der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATION IEC oderC

LC/TS 62081” beschrieben.
A RESTRISIKEN

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

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

oder

Es ist nicht gestattet, die SchweiBmaschine am Griff

aufzuhéngen.



2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fir das
LichtbogenschweiBen. Sie ist speziell fir das MMA-SchweiBen
umhtiliter Elektroden (Rutil, sauer, basischz mit Wechselstrom (AC)
und (bei den Modellen AC/DC) Gleichstrom (DC) bestimmt.

SERIENMASSIGES ZUBEHOR:
- Radersatz.

AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR:
- Kit zum MMA-SchweiBen.

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben ber die Bedienung und Leistungen der
SchweiBmaschine sind aufdemATg/geRschild zusammengefaBt:

1-
2-

Schutzartdes Gehéuses.
Symbol der Versorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig;
3~:Wechselspannung dreiphasig.
Symbol fiir das vorgesehene SchweiBverfahren.
Symbol fiir den inneren Aufbau der SchweiBmaschine.
EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit und den Bau
von LichtbogenschweiBmaschinen.
Seriennummer fiir die Identifizierung der SchweiBmaschine (wird
unbedingt benétigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die
Bestellung von Ersatzteilen und die Nachverfolgung der
Produktherkunft).
Leistungen des SchweiBstromkreises:

o Maximale Leerlaufspannung
SchweiBstromkreis).
1,/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der SchweiBmaschine wahrend des SchweiBvorganges
bereitgestellt werden kdnnen.
X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die
SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen
kann (gleiche Spalte% Wird ausgedriickt in % basierend auf
einem 10-minltigen 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 Temperaturden Grenzwert wieder unterschritten hat).
A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms
(Minimum Maximum) bei der entsprechenden
Lichtbogenspannungan.
Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U,: Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der

SchweiBmaschine (Zuldssige Grenzen £10%):
- Limax: Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- | Tatséchliche Stromversorgung.
9- === : Fir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trégen

Sicherungen.

10-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im
Ka|1pitel 1 “Allgemeine Sicherheit fir das LichtbogenschweiBen"
erlautert.

3-
4-
5-
6

(gedffneter

@
v

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

SONSTIGETECHNISCHE DATEN:

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle (TAB. 1)
- ELEKTRODENKLEMME: siehe Tabelle (TAB. 2)

4.BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
Einrichtungen fijrsteuerung,anbstellung und anschluss

5. INSTALLATION

AACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR
INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE
STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ
GETRENNTWERDEN.. N

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRTWERDEN.

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

Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme
Abb.D

Zusammensetzen SchweiBkabel und Elektrodenklemme
Abb. E
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ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE
Die SchweiBmaschine MUSS so an%ehoben werden, wie es in Abb. F
gezeigtist (nurfir Modell I, =350A).

Bei allen anderen SchweiBBmaschinen ist es verboten, den Handgriff
zum Anheben zu benutzen.

Das gilt fur die Erstinstallation genauso wie fiir die gesamte
Lebensdauer der SchweiBmaschine.

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,
ausreichend tragfdhigen Oberfliche aufzustellen, um das
Umkippen undVerschieben der Maschine zu verhindern.

NETZANSCHLUSS

- Bevor die elektrischen Anschlisse hergestellt werden, ist zu
prifen, ob die Daten auf dem Typenschild der SchweiBmaschine
mit der Netzspannung und frequenz am Installationsort
Ubereinstimmen.

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem
Epteisesystem verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter
at.

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 =0,06 ohm haben.

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

STECKER UND BUCHSE

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

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

Abb. G

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

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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

In Tabelle (TAB. 1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen
SchweiBstrom der SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fiir den
Querschnitt des SchweiBkabels aufgefihrt (in mm?®).

AC-Versionen:

AnschluB SchweiBkabel mit Elektrodenhalter

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

MuB das Kabel an die Klemme mit dem Symbol angeschlossen
werden=.

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstlck oder der Metallbank verbunden, auf dem
es aufliegt, und zwar so nah wie méglich an der SchweiBnaht. Bei
SchweiBmaschinen, die mit Klemme ausgestattet sind, muB3_das
Kabel an die Klemme mitdem Symbol angeschlossen werden==K .

AC/DC-Versionen:

Fast alle umhillten Elektroden miissen mit dem Pluspol (+) des
Generators verbunden werden, nur sauerumhtilite Elektroden mit
dem Minuspul (-).

SCHWEISSEN MIT GLEICHSTROM

AnschluB SchweiBkabel mit Elektrodenhalter

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

Dieses Kabel wird an die Klemme mit dem Symbol (+)
angeschlossen.

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstlick oder der Metallbank verbunden, auf dem
es aufliegt, und zwar so nah wie méglich an der Schwei3naht.

Dieses Kabel istan die Klemme mitdem Symbol (-) anzuschlieBen.



SCHWEISSEN MITWECHSELSTROM:

Elektrodenhalterkabel und Massekabel miissen gleichermaBen mit
den entsprechenden Klemmen verbunden werden (~ / ~).ES IST
HOCHSTE VORSICHT GEBOTEN, DASS DIE SCHWEISSKABEL
NICHT UNSACHGEMASS ANGESCHLOSSEN WERDEN. Bsp. (-)
/ ~ oder(+)/ ~ )

Emeethn en:

- rehen Sie die Stecker der SchweiBkabel so tief es geht in die
Schnellanschlisse (falls vorhanden), damit ein einwandfreier
elektrischer Kontakt sichergestellt ist; andernfalls Gberhitzen sich
die Stecker, verschleiBen vorzeitig und biBen an Wirkung ein.
Verwenden Sie méglichst kurze SchweiBkabel.

Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstrom-
Ruckleitungskabels metallische Strukturen zu verwenden, die
nicht zum Werkstlick gehoren; dadurch wird die Sicherheit
beeintrédchtigt und moglicherweise nicht zufriedenstellende
SchweiBergebnisse hervorgebracht.

6.SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG
AC-Versionen:

Diese SchweiBmaschinen bestehen aus einem einphasigen
Transformator mit fallender Kennlinie. Sie eignen sich zum
Wechselstrom-Schweien umhdilliter Elektroden (Typ E43R).
AC/DC-Versionen:

Diese SchweiBmaschinen sind Mischstromgeneratoren (Gleich- oder
Wechselstrom mit SchweiBklemmen wahlbar), die sich zum
LichtbogenschweiBen von Elektroden mit den diversen
Umhillungsarten eignen (Rutil, sauer, basisch). Die
SchweiBmaschine wird mit dem Hauptschalter eingeschaltet (Abb. B

1)).

Ei)e) Starke des bereitgestellten SchweiBstromes ist mit Hilfe eines
handbetétigten magnetischen Nebenschlusses stufenlos regelbar
(Abb. B(4)). Der eingestellte Stromwert (1,) 1Bt sich in Ampere auf der
Anzeigeskala ablesen (Abb. B(2)), die sich auf dem hinteren oder
vorderen Panel befindet. Der angezeigte Strom entspricht der
Lichtbogenspannung (U,) gemé&B dem folgenden Verhéltnis: U, = (20
+0,041,)V (EN60974).

DERTHERMOSCHUTZ N

Dieses Gerét 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(3)). Nach einigen Minuten der Abkilhlung wird
das Gerét wieder aktiviert und die gelbe Lampe geht wieder aus. Das
Geratist fur weitere Arbeiten bereit.

SCHWEISSEN

AC-Versionen:

- Verwenden Sie Elektroden, die fir die Arbeit mit Wechselstrom
geeignet sind. Wéhlen Sie die Steckdose, in die sie das
Elektrodenkabel einfligen, anhand des Elektrodentyps: 50V fir
Rutil- oder Séaureelektroden, 70V vornehmlich fur basische
Elektroden.

AC/DC-Versionen:

Benutzen Sie die Wechselstrom-Endstiicke zum Schweien mit

rutlummantelten Elektroden (die benutzerfreundlich und wegen

ihrer weiten Verbreitung leicht erhaltlich sind). Mussen Sie

Elektroden mit basischer Ummantelung oder Elektroden fir

rostfreien Stahl benutzen, so verwenden Sie die Gleichstrom-

AnschluBstiicke. Das Elektrodenhalterkabel ist dabei mit dem

Pluspol (+) zu verbinden; der Minuspol (-) wird in Ausnahmefallen,

und zwar mit sdure- oder rutilummantelten Elektroden benutzt.

Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller Gber die Art

der Elektrode, die richtige Polaritat sowie den optimalen Stromwert.

Der SchweiBstrom wird in Abhé&ngigkeit zum

Elektrodendurchmesser und zum verwendeten ~Arbeitsstiick

bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum

Durchmesser:

o Elektrodendurchmesser (mm) A)

chweiBstrom (

min max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
200 - 350

6

Beachten Sie, daB bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser
héhere Stromwerte flir SchweiBarbeiten in der Ebene und niedere
Werte flir SchweiBen in der Vertikale oder tber dem Kopf ver
wendet werden miissen.

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

Arbeitsvorgan

- Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die
Elektrodenspitze auf dem Werkstiick so, als ob Sie ein Ziindholz
anziinden.Das istdie korrekte Art, den Bogen zu ziinden.
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ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am Werkstiick
herum, da sonst der Mantel der Elekirode beschadigt werden
konnte und damit das Entziinden des Bogens erschwert wird.
Sobald sich der Bogen entzlndet hat, halten Sie die Elektrode in
dem Abstand, der dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom
Werkstiick entfernt. Halten Sie nun diesen Abstand so konstant wie
moglich wahrend des SchweiBBens ein. Beachten Sie, daB3 der
Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungeféhr 20-30 Grad
betragen soll. %Abb'H?;

Am Ende der SchweiB3naht fiihren Sie die Elektrode leicht gegen
die Arbeitsrichtung zurlick, um den Krater zu fiillen. Dann heben Sie
ruckartig die Elektrode aus dem SchweiBbad, um so den Bogen
auszuloschen.

ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT
Abb. 1

7.WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
IAsl:II_SGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT

AUSSERPLANMASSIGEWARTUNG N
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON
FACHPERSONAL AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK
DURCHGEFUHRTWERDEN.

AVORSICHT! BEVOR DIETAFELN 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 Sﬁannun% steht, besteht die Gefahr
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit
spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.
RegelmaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und
die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere
der SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf
Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit
trockener Druckluft abzublasen (max 10bar).
Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen
Karten zu richten. Sie sind mit einer besonders weichen Biirste
oder geeigneten Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.
Wenn Gelegenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen
Angchl[]sse estsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt
sind.
Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der
SchweiBmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben
wieder vollstdndig angezogen.
Vermeiden Sie unter allen Umstdnden, bei
SchweiBmaschine zu arbeiten.
Falls erforderlich, werden die Bewegungsteile der
Regelungselemente mit einem hauchdinnen
hochtemperaturgeeigneten Fett geschmiert (Gewindewelle,
Gleitflachen, Shunts etc...).

(E)

MANUAL DE INSTRUCCIONES

AL

ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER
ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES.

SOLDADORAS POR ARCO PARA ELECTRODOS REVESTIDOS
(MMA) PREVISTAS PARAUSO INDUSTRIALY 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 prc imientos de soldadura por arco, las
relativas medidas de proteccion y los procedimientos de
emergencia. . .

(Vea como referencia también la “ESPECIFICACION TECNICA
IEC o CLC/TS 62081”: INSTALACIONY USO DE LOS APARATOS
PARA SOLDADURA POR ARCO).

A\

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

La conexidn de los cables de soldadura, las operaciones de

geodffneter




comprobacion y de reparacion deben ser efectuadas con la
soldadora apagada y desenchufada de la red de
alimentacion.

Hacer la ir ion eléctrica r

de prevencion de accidentes previstas.
La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema
de alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.
Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectada alatierra de proteccion.

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

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones
mal realizadas.

No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que

contengan o hayan contenido productos inflamables

liquidos o gaseosos.

Evitar trabajar sobre materiales | con disol

clorurados o en las cercanias de dichos disolventes.

No soldar en recipientes a presion.

Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables

(por ejemplo, madera, papel, trapos, etc.).

Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de

que existen medios aptos para eliminar los humos de

soldadura en la cercania del arco; es necesario adoptar un

enfoque sistematico para la valoracion de los limites de
6n a los humos de soldadura en funcion de su

composicion, concentracion y duracion de la exposicion.

DOLOG

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

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

Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados
inactinicos montados sobre mascara o gafas.

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

OEARO®®

El paso de la corriente de soldadura hace que se produzcan
campos electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del
circuito de soldadura.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos
aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores,
protesis metalicas, etc).

Los portadores de ‘estos aparatos deben adoptar las medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de
utilizacion de la soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con
objetivos profesionales. No se asegura el cumplimiento de los
limites de base relativos a la exposicion humana a los campos
electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe ado?tar los siguientes procedimientos para
reduclr laexposicion alos campos electromagnéticos:

Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura.
Mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo méas lejos
posible del circuito de soldadura.

No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del
cuerpo.

No soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura.
Mantener los dos cables en lamisma parte del cuerpo
Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la
pieza que se debe soldar lo mas cerca posible a la junta en
ejecucion.

No soldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora
(distancia minima: 50cm).

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de
soldadura.

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

Aparato de clase A:

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambiente industrial y con
objetivos prof I No se a el cL limiento de la

lo las normas y leyes

P
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compatibilidad electromagnética en los edificios domésticos y
en los directamente conectados a una red de alimentacion de
baja tension que alimenta los edificios para el uso doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica.
En espacios cerrados.
- En presencia de materiales inflamables o explosivos.
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“Responsable experto” y efectuarse siempre con la
presencia de otras personas preparadas para efectuar las
necesarias intervenciones en caso de emergencla
DEBEN adoptarse los de
descritos en 5.10; A. 7 A.9de Ia“ESPECIFICACION TECNICA
IEC 0 CLC/TS 62081”
DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el
alimentador de hilo es sostenido por el operador (Ej. por
medio de correas).
DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté
elevado del suelo, excepto si se usan plataformas de
seguridad.

ENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES:

trabajando con varias soldadoras en una sola pieza o varias
piezas conectadas eléctricamente se puede generar una
suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos
portaelectrodos o sopletes diferentes, con un valor que
puede alcanzar el doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto efectie la
medicion instrumental para determinar si existe un riesgo y
se puedan adoptar medidas de proteccion adecuadas como
se indica en el 5.9 de la “ESPECIFICACION TECNICA IEC o
CLC/TS 62081”.

A RIESGOS RESTANTES

VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal
con una capacidad adecuada para la masa; en caso
contrario, (por ejemplo, pavimentos inclinados o no
igualados) existe el peligro de vuelco.

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

Se prohibe utilizar el asa como medio de suspension de la
soldadora.

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco,
realizada_especificamente para la soldadura MMA en corriente
alterna (CA)y (enlos modelos CA/CC) en corriente continua (CC) de
electrodos revestldos (ratilos, acidos, basicos).

ACCESORIOS DE SERIE:
- Kitruedas.

ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD:
- Kitde soldadura MMA.

3.DATOSTECNICOS
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~:tensidn alternatrifasica.

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 identificacién de la soldadora
(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambio,
busqueda del origen del producto).
Prestaciones del circuito de soldadura:
- U, :tensién méaxima en vacio (circuito de soldadura abierto).
- IJU Corriente y tensién correspondiente normalizada que

pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.
- X:Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la
soldadora guede distribuir la corriente correspondiente (misma
columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo de 10min
(por e]emplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos parada; y
asi sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacion sean superados (de
chapa, referidos a 40°C ambiente) se producird la intervencion
de la proteccién térmica (la soldadora permanece en stand-by
hasta que su temperatura entra dentro de los limites
admitidos).
A/NV-A/V: Indica la gama de regulacién de la corriente de
soldadura (minimo - maximo) a la correspondiente tension de

7-



arco.
8- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:
U,: Tensidn alterna y frecuencia de alimentacién de la
soldadora/ll’mitesadmitidosﬂo%):

. Corriente méxima absorbida porlalinea.
[ Corrlente efectiva de alimentacion.

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

greparar para laproteccién de lalinea.
10- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se
|nd|ca 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:

- SOLDADORA: vea tabla (TAB.1)
- PINZA PORTAELECTRODO: vea tabla (TAB.2)

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA
Dispositivos de control, regulacién y conexion
Fig.B

5. INSTALACION

A iATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADAY 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 del cable de retorno-pinza
Fig.D

Ensamblaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo, Fig. E

MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA

La elevacion de la soldadora DEBE ser efectuada con las
modalidades indicadas en la Fig.F, (sélo paramodelo 1, ., =350A).
Plara todas las otras soldadoras se prohlbe usar el asa como medio de
elevacion.

Esto es valido tanto para la primera instalacion como durante toda la
vida de la soldadora.

A {ATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie

plana con una capacidad adecuada para el peso, para evitar que
sevuelque o se desplace peligrosamente.

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 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 alimentacién que presentan una impedancia menor que
Zmax =0,06 ohm.

I1_g soldadora cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-

ENCHUFEYTOMA

Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado, (2P +T,
3P +T) de capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de
fusibles o interruptor automatico; el relativo terminal de tierra debe
conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la linea de
alimentacion. La tabla (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 tensién de alimentacion,
hay que predisponer el tornillo de bloqueo del conmutador de cambio-
tension en la posicién correspondiente a la tension de alimentacién

real.
Fig. G

A

{ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes

-16 -

expuestas hace ineficaz el sistema de seguridad previsto por el
fabricante (clase I) con los consiguientes graves riesgos para las
personas (Ej. Descargaeléctrica) y para las cosas (Ej. incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A {ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES
CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

La Tabla (TAB.1) |nd|ca los valores aconsejados para los cables de
so:gagora (en mm®) en base a la maxima corriente distribuida por la
soldadora

Versiones CA:

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

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

Este cable se conecta alborne con el simbolo'i .

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

Versiones CA/CC:

La casi totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo
positivo (+) del generador; excepcionalmente al polo negativo (-) para
electrodos con revestimiento acido.

OPERACIONES DE SOLDADURA EN CORRIENTE CONTINUA
Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

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

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. Este cable se conecta al
borne con el simbolo (-).

OPERACIONES DE SOLDADURA EN CORRIENTE ALTERNA

Cable de pinza portaelectrodo y cable de masa indiferentemente en

los bornes relativos (~ / ~).

PRESTAR LA MAXIMA ATENCION PARA EVITAR EFECTUAR

E)());\IEXIO(NI)E/S IM;’ROF’IAS DE LOS CABLES DE SOLDADURA EJ.
-) ~ 0 (+)/ ~ ).

Recomendaciones:

Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las
tomas rapidas gsu estén presentes) para garantizar un contacto
eléctrico perfecto; en caso contrario se produciran
sobrecalentamientos de los mismos conectores lo que tendra
como resultado un répido deterioro y pérdida de eficiencia.

Utilizar cables de soldadura lo més cortos posible.

Evitar utilizar estructuras metdlicas que no formen parte de la
pieza en elaboracion, en sustitucion del cable de retorno de la
corriente de soldadura esto puede ser peligroso para la
seguridad y provocar una 'soldadura no satisfactoria.

6.SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
Versiones CA:

Estas soldadoras estan formadas por un transformador monofésico
con caracteristica con caida y son adecuadas para la soldadura en
corriente alterna de electrodos revestidos (tipo E43R).

Versiones CA/CC:

Estas soldadoras son generadores de corriente mixta (continua y
alterna) que se Fuede seleccionar por los bornes de soldadura,
adecuadas para la soldadura por arco con electrodo en diferentes
tipos de revestimiento (rutilo, dcido, basico).

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 manualmeme(Flg B(4))

El valor de corriente fijado ( |,) se puede leer en la escala graduada en
fampenos (Fig. B(2)) colocada en el panel superior o en el panel
rontal

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

U,=(20+0,041,)V (EN60974).

PROTECCIONTERMOSTATICA

Esta soldadora esta protegida de sobrecargas térmicas, mediante
proteccion automatica (termostato de reactivacion automaética).
Cuando los bobinados alcancen una temperatura preestablecida, la
proteccién desconectara el circuito de alimentacion, encendiéndo la
ldmpara amarilla, sobre el panel delantero (Fig. B(3)) Después de
algunos minutos_ de refrigeracion, la proteccion se reactivara
conectando el circuito de alimentacién y apagando la ldmpara
a{nanlla De este modo la soldadora estard despuesta para trabajar
otravez



SOLDADURA
Versiones CA:

Utilizar electrodos aptos para el uso en corriente alterna. Elegir la
toma a la que conectar el cable de pinza en funcién del tipo de
electrodo: 50V para electrodos rutilos o acidos; 70V
preferlblemente para electrodos basicos.

Versiones CA/CC:

Utilizar los terminales en corriente alterna para soldaduras con
electrodos con revestimiento de rutilo (con difusién més ancha y
facil utilizacion y disponibilidad). Si se deben utilizar electrodos con
revestimiento basico o electrodos en acero inoxidable, utilizar los
terminales en corriente continua conectando el cable de pinza
porta electrodo al polo positivo(+); excepcionalmente, el polo
net ativo (-) se utilizaré con electrodos con revestimiento acido o
rutilo.

Es imprescindible, en cada caso, seguir las indicaciones del
fabricante, referidas a la confeccion de los electrodos utilizados,
que indican la correcta polaridad del electrodo y la relativa corriente
adecuada.

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

o Electrodo (mm) Corriente de soldadura (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 0 - 350

20

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

Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan
determinadas, ademas de por la intensidad de la corriente elegida,
por otros parametros de soldadura como la longitud del arco, la
velocidad y posicion de la ejecucion, el diametro y la calidad de Jos
electrodos (para una correcta conservacién 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 |a pieza a soldar, siguiendo un mowmlento 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 diametro del electrodo utilizado, y mantener
esta distancia la mas constante posible, durante la ejecucion de la
soldadura; recordar que la inclinacion del electrodo, en el sentido de
avance, deberd ser de cerca de 20-30 grados. (Fig.H

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

Aspectos del cordon de soldadura
Fi

7. MANTENIMIENTO

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

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
DEBEN SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO EN EL AMBITO
ELECTRICO-MECANICO.

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

Los controles que se

uedan realizar bajo tension en el interior

de la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave
originada por el contacto directo con partes en tensién y/o

lesiones debidas al

contacto directo con drganos en

movimiento.

Periddicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en
funcién de Ia utilizacién y del nivel de polvo del ambiente, revisar el
interior de la soldadora y quitar el polvo deposnado en el
transformador, mediante un chorro de aire comprimido seco (max.
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10 bar).

Aprovechar la ocasion para comprobar cfue las conexiones
eléctricas estén bien ajustadas y que los cableados no presenten
darfios en el aislamiento.

Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la
soldadora aiustando afondo los tornillos de fijacién.

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

(P)

MANUAL DE INSTRUGOES

A

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

MAQUINAS DE SOLDAR COM ARCO PARA ELECTRODOS
RE VESTIDOS (MMA) PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E
PROFISSION

Nota: Notextoasegmrsera 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 procedimentos com soldagem a arco, as relativas
medidas de protecéo e aos procedimentos de emergéncia.

(Consultar também a
CLC/TS 62081”: INSTALA
PARA SOLDAGEM A ARCO)

“ESPECIFICA
AO E USO

AO TECNICA IEC ou
AS  APARELHAGENS

N

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

A conexédo dos cabos de solda, as operacdes de verificacéo e
de repara?ao devem ser executadas com a maquina de
soldar desligada e desconectada da rede de alimentagéo.
Efetuar a instalacao elétrica de acordo com as normas e leis
de prevencéo e acidentes em vigor.

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

Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada
corretamente a terra de protec¢éo.

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

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com
conexdes afrouxadas.

Né&o soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulacées

que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou

combustiveis liquidos ou gasosos.

Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes

clorados ou nas proximidades de tais substancias.

Néao soldar recipientes sob pressao.

Afastar da area de trabalho todas as substéancias inflamaveis

(p-ex.madeira, papel, panos, etc.).

Verificar que haja uma circulacao de ar adequada ou de

equipamentos capazes de eliminar as fumacas de solda nas

proximidades do arco; é necessério um controle
para a avaliacdo dos limites a exposicéo das

fumacas de solda em funcdo da sua composicao,

concentragao e duracio da prépria exposicao.

Adotar um isolamento elétrico apropriado em relacdo ao
eletrodo, a peca em usinagem e eventuais partes metalicas
colocadas no piso nas proximidades (acessiveis).

Isto € normalmente obtido com o uso de luvas, cal¢ados,
capacetes e vestuarios previstos para a finalidade e
mediante o uso de estrados ou tapetes isolantes.

Proteger sempre os olhos com vidros com filtros de luz
montados nas méscaras ou cap Usar os ios
protetores apropriados & prova de fogo evitando de expor a
epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos
produzidos pelo arco; a protegao deve ser estendida as
outras nas _vizinh do arco através de
barreiras ou cortinas néo refletoras.




A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento
de campos electromagnéticos (EMF) localizados nas
proximidades do circuito de soldadura.
Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas
aparelhagens médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, proteses
metélicas etc.).
Devem ser tc medidas de pr ao adequadas para com
os portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a
areade utilizacao do aparelho de soldar.
Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de
?roduto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com
nalidade profissional. Néo é garantida a correspondéncia aos
limites de base relativos a exposicdo humana aos campos
electromagnéticos em ambiente domestico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a
reduznraexposngao aos campos electromagnéticos:

Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de
soldadura.

Manter a cabeca 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 jungdo em execugéo.

Néo 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.L).

- Aparelhodeclasse A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard
técnico de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e
com finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia
a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacéo de
baixatensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:

Em ambiente arisco acrescido de choque elétrico.

Em espacos 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 intervencées em caso de
emergéncia.

DEVEM ser utilizados os equipamentos técnicos de protecao
descritos no item n. 5.10; A.7; A.9. da "ESPECIFICACAO
TECNICA IEC ou CLC/TS 62081

DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda
ou o alimentador 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 pecas ligadas eletricamente pode-se gerar
uma soma perigosa de tensées em vazio entre dois
diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode
atingir o dobro do limite permitido.

E necessario que um coordenador qualificado execute a
medida instrumental para determinar se existe um risco e
possa adotar medidas de protecdo_adeguadas como
indicado no item 5.9 da "ESPECIFICAGAO TECNICA IEC ou
CLC/TS 62081,

A RISCOS RESIDUOS

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

- USOIMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para
qualquer usmagem dlfergnte daquela prevista (ex.

1to de tubul darede hidrica).

9

E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensio da
maquina de solda.
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2.INTRODUGCAO E DESCRICAO GERAL

Esta méaquina de soldar € uma sorgente de corrente para a soldadura
com arco, realizada nomeadamente para a soldadura MMA em
corrente alternada (C.A.) e (nos modelos C.A./C.C.) em corrente
continua (C.C.) de eléctrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

ACESSORIOS DE SERIE:
- Kitrodas.

ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA:
-Kitde soldagem MMA.

3.DADOSTECNICOS
PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina de
solda sao resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte
significado:
Fig. A

Grau de protecao do invélucro.
Simbolo dalinha de alimentag&o:
1~:tensdo alternada monofasica;
3~:tensao alternada trifasica.
Simbolo do procedimento de soldagem previsto.
Simbolo da estrytura interna da méaquina de solda.
Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a fabricagao
das méquina de solda a arco.
Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda
(indispensével para a assisténcia técnica, pedido de pegas de
reposicao, busca da origem do produto).
Prestagoes do circuito de soldagem:
U, : tensdo méxima em vazio (circuito de soldagem aberto).
IJU Corrente e tensdo correspondente normalizada que
podem ser distribuidas pela maquina de solda durante a
soldagem.
X : Relagéo 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 utilizagao (de placa, referidos a
40°C ambiente) sejam ultrapassados se determinara a
intervencdo da protegdo térmica (a maquina de solda
permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna
nos limites admitidos .

: Indica a série de regulagéo da corrente de soldagem
(mmnmo maximo) a correspondente tenséo de arco.
Dados caracteristicos da linha de alimentacao:
U,: Tensao alternada e freqliéncia de alimentacao da maquina
de solda (limites admitidos +10%).
mﬂ, : Corrente maxima absorvida da linha.
l,..: Corrente efetiva de alimentacao.
9- === : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que

devem serinstalados para protegeralinha.
10- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta
contido no capitulo 1 “Seguranga geral para a soldagem a arco”.

1-
2.

3-
4-
5-
6

Nota: O exemplo de placa reproduzido € 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
naplaca da prépria maquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:

- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela (TAB.1)
- PINCA PORTA ELETRODO: ver tabela (TAB. 2)

4.DESCRICAO DA MAQUINA DE SOLDA
Dispositivos de controle, regulacéo e ligagao
Fig. B

5.INSTALAGAO

A ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE
INSTALACAO E LIGACOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE
SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADA E DESCONECTADA DA
REDE DE ALIMENTACAO.

AS LIGACOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO.

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

Montagem do cabo de retorno-pin¢ca
Fig. D

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



SISTEMA DE LEVANTAMENTO DA MAQUINA DE SOLDA

O levantamento da méquina de solda DEVE ser efetuado com os
sistemas indicados na Fig.F (somente paramodelo |,max =350A).
Para todas as outras maquinas de soldar é proibido utilizar o punho
como meio de levantamento.

Isto é valido tanto para a primeira instalagdo quanto durante toda a
vida da maquina de solda.

A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie

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

GACAO A REDE

Antes de efetuar qualquer ligag&o elétrica, verificar que os dados
da placa da maquina de solda correspondam a tensdo e
frequéncia de rede disponiveis no local de instalag&do.

A maquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema
de alimentag&o com condutor de neutro ligado a terra.

Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
aconselha-se a conexdo do aparelho de soldar aos pontos de
interface da rede de alimenta%éo que apresentam uma
impedéancia menor de Zmax =0,06 ohm.

6018 gréalquz) de soldar contém os requisitos da norma |IEC/EN

PLUGUE ETOMADA

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado, (2P +T,3P +T
;com capacidade adequada e instalar uma tomada de rede dotada de
usiveis ou interruptor automatico; o terminal apropriado de terra deve
ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentagéo. A tabela (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.

LI

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

Fig. G

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

LIGACOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

A ATENGCAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES
LIGA?OES VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA
DESLIGADA EDESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
ATabela (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de
soldagem (em mm®) de acordo com a corrente maxima distribuida
pelamaquina de solda.

Versoes C.A.:

Ligacao do cabo damaquina de solda pinca-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 peca a soldar ou a bancada metalica onde esta
apoiada, o0 mais proximo possivel da junta que esta sendo executada.
Para as maquinas de solda com borne, este cabo deve ser ligado ao
borne com o simbolo ==K .

Versées C.A./C.C.:

Para as versdes DC: a quase totalidade dos eletrodos revestidos deve
ser ligada ao pdlo positivo (+) do gerador; excepcionalmente ao pélo
negativo (-) para eletrodos com revestimento acido.

OPERAGOES DE SOLDAGEM EM CORRENTE CONTINUA

Ligacéo do cabo de soldagem pinca-porta eletrodo

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

Este cabo deve serligado ao borne com o simbolo  (+).

Ligacédo do cabo de retorno da corrente de soldagemDeve ser
ligado a peca a ser soldada ou a bancada metdlica onde esta
apoiada, o mais préximo possivel da junta que estd sendo executada.
Este cabo deve serligado ao borne com o simbolo (-).

OPERAGOES DE SOLDAGEM EM CORRENTE ALTERNADA:
Cabo de pinga porta eletrodo e cabo de massa indiferentemente nos
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bornes relativos (~ / ~A. _

PRESTAR A MAXIMA ATENCAO A FIM DE EVITAR DE EXECUTAR
LIG(A /OES)IMPHOPRIAS DOS CABOS DE SOLDAGEM.Ex. (-)/ ~
ou (+ ~

6.SOLDAGEM: DESCRIGCAO DO PROCEDIMENTO

Versoes C.A.:

Estas mdaquinas de soldar sdo constituidas de um transformador
monofdsico de caracteristica cadente e sdo adequadas para a
sEc‘)‘Ig%dura em corrente alternada de eléctrodos revestidos (tipo
Versb)es C.A./C.C.:

Estas maquinas de soldar sdo geradores de corrente mista (continua
e alternada) selecciondvel mediante os bornes de soldadura,
adequadas a soldadura com arco com eléctrodo nas vérias tipologias
de revestimento (rdtilo, acido, basico).

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

A intensidade da corrente de soldagem distribuida é reguldvel com
continuidade, por meio de um derivador magnético com acionamento
manual (Fig. B(4)).

O valor de corrente configurado, (l,) € legivel na escala graduada em
Ampere (Fig.B (2)) posta no painel superior ou no painel dianteiro.

A corrente indicada é correspondente a tensao de arco (U,) segundo
a relacao:

U,=(20+0,041,)V (EN60974).

PROTECAOTERMOSTATICA

Esta maquina de soldar é protegida das sobrecargas térmicas
mediante prote¢do automatica (termdstato com reinicio automatico).
Quando os enrolamentos alcangam uma temperatura
preestabelecida, a prote¢do desliga o circuito de alimentacao,
acendendo a lampada amarela situada no painel frontal (Fig. Bis)).
Depois de ter esfriado uns poucos minutos a protecdo se
restabelecera inserindo a linha de alimentagcdo e desligando a
lampada amarela. A maquina estard pronta para ser usada o
novamente.

SOLDADURA
AC Versions:
- Utilizar eléctrodos adequados a utilizacdo em corrente alternada.
Escolher a tomada sobre a qual conectar o cabo de alicate em
funcao do tipo de eléctrodo: 50V para eléctrodos ruteis ou acidos;
70V de preferéncia para eléctrodos basicos.
AC/DC Versions:
Utilizar os terminais em corrente alternada para soldagens com
eléctrodos de revestimento rutil (de mais larga difusao e facil
utilizagdo e maiormente encontréveis). Devendo utilizar eléctrodos
de revestimento basico ou eléctrodos para acgo inoxiddvel, utilizar
os terminais em corrente continua conectando o cabo de alicate
porta-eléctrodo ao pdélo positivo (+); excepcionalmente o pdlo
nleﬁativo (-) sera utilizado com eléctrodos de revestimento acido ou
ratil.
E indispensdvel, em qualquer caso, seguir as indicacdes do
fabricante relacionadas na confecg¢do dos eléctrodos utilizados,
que indiquem a correcta polaridade do eléctrodo e a relativa
corrente optimal.
A corrente de soldagem deve ser regulada em funcgéo do didmetro
do eléctrodo utilizado e ao tipo de juncdo que se deseje efetuar;
indicamos a seguir as correntes utilizaveis segundo os varios
didmetros dos eléctrodos:
o eléctrodo (mm)

Corrente de soldadura (A)
max.

min. ax
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

200 - 50

6 3

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

As caracteristicas mecénicas da junta soldada sdo determinadas,
além que pela intensidade de corrente escolhida, pelos outros
parametros de soldadura como: comprimento do arco, velocidade e
posicdo de execugao, didmetro e qualidade dos eléctrodos (para
uma_ correcta conservacdo manter os eléctrodos ao abrigo da
humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos
apropriados recipientes).

Procedimento

Mantendo a mascara 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 fésforo; este é o
melhor método para accionar o arco.

ATENCAO: 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
peca, equivalente ao didmetro do eléctrodo utilizado e manter esta
distdncia o mais constante possivel durante a execucdo da
soldadura; lembre-se que a inclinagéo do eléctrodo na direc¢édo de
avance devera ser de aproximadamente 20-30 graus. (Fig.H).

No final do cordao de soldadura, levar a extremidade do electrodo



levemente pra tras em respeito a direcgdo de avance, para cima da
cratera para efetuar o preenchimento, e ent&o levantar rapidamente
o eléctrodo do banho de fusao para obter o desligamento do arco.

ASPECTOS DO COIF:t_DAIO DE SOLDADURA
ig.

7. MANUTENGCAO

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

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM
SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-
MECANICO.

A, ATENGCAO! 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 ALIMENTACAO.

MANUTEN%A_O EXTRAORDINARIA

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de
solda podem causar choque elétrico grave provocado por
contato direto com partes sob tensdo e/ou lesGes devido ao
contato direto com 6rgaos em movimento.
Periodicamente e sempre com frequéncia em funcdo da
utilizacdo e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da
méaquina de solda e remover a poeira que se depositou no
Lrans)formador, mediante um jato de ar comprimido seco (max 10
ars).
Na ocasido verificar que as ligagdes 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 fixagdo.
Evitar absolutamente de executar operac¢des 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
orgdos de regulagdo (eixo roscado, superficies corredicas,
shunts, etc...).

(NL)
INSTRUCTIEHANDLEIDING

A

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

LASMACHINES VOOR BOOGLASSEN VOOR BEKLEDE
EIEEB}S[JFFP(()DEN (MMA) HET INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL
Opmerkingz In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt
worden.

1.ALGEMENEVEILIGHEID 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 booglassen, de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.
(Ook beroep doen op de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of
CLC/TS 62081”: INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN APPARATUUR
VOORHET BOOGLASSEN).

A\

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 moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde
lasmachine die losgekoppeld is van het voedingsnet.

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

De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een
voe:ingsnet met een neutraalgeleider verbonden met de
aarde.

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

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

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

Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vioeibare

gf & asachtige ontvlambare producten bevatten of bevat
ebben.

Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn

met chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van

dergelijke producten.

Niet lassen op bakken onder druk.

Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.

hout, papier,vodden,enz.).

Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte

middelen voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van

de boog; er is een systematische benadering nodig voor de

evaluatie van de limieten van blootstelling aan de lasrook in

functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur

van de blootstelling zelf.

POLA®

Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de
elektrode, het stuk in bewerking en eventuele op de grond
gepl: metalen 1iten die in de nabijheid staan (die
toegankelijk zijn).
Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handschoenen, veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en voor
dit doel voorziene kledij en middels het gebruik van
voetplanken of isolerende tapijten.

De ogen altijd beschermen met de speciaal daartoe
bestemde niet-actinistiche glazen gemonteerd op maskers
of helmen.

De speciale beschermende vuurwerende kledingstukken
dragen en hierbij vermijden de huid bloot te stellen aan de
ultraviolet en infrarood stralen geproduceerd door de boog;
de bescherming moet ook uitgebreid worden naar de andere
personen in de nabijheid van de boog middels niet
reflecterende schermen of gordijnen.
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De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving
van het lascircuit.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met
sommige medische toestellen (vb. Pace-maker,
beademingstoestell 1 prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen
worden voor de dragers van deze toestellen. Zo moet
bijvoorbeeld de toegang naar de gebruikszone van de
lasmachine verboden worden.

Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle
plaatsen voor professionele doeleinden. De overeenstemming
met de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling aan
elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde
de blootstelling aan de elektromagnetische velden te
verminderen:

De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het
lascircuit houden.

De laskabels nooitrond hetlichaam draaien.

Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide
kabels langs hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen
stuk zo dicht mogelijk bij het lassen in uitvoering.

Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de
lasmachine (minimum afstand: 50cm).

Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het
lascircuit laten.

Minimum afstand d=20cm (Afb. L).

Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de
technische standaard van het product voor het uitsluitend
gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor
huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks verbonden
zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen
voor huiselijk gebruik voedt.



A

SUPPLEMENTAIREVOORZORG:
DE OPERATIESVAN HET LASSE|
- Ineen ruimte meteen verhoogd risico van elektroshock.
- Inaangrenzende ruimten.
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende
materialen.
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een
”Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepenin noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 5.10;
A.7; A.9.van de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS
62081” MOETEN toegepast worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de
draadvoeder ondersteund wordt door de operator (vb.
middels riemeré).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de
grond opgeheven staat, behoudens het eventueel gebruik
van een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:
wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er
een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd
worden, aan een waarde die het dubbel van de toegelaten
limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator het meten
van de instrumenten uitvoert teneinde te bepalen of er een
risico bestaat en om de adequate beschermende
maatregelen te treffen zoals aangeduid wordt in 5.9 van de
”"TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”.

A RESIDURISICO'S

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

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

SMAATREGELEN
N:

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

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, speciaal
gerealiseerd voor het MMA-lassen in wisselstroom (AC) en (in de
modellen AC/DC) in continue stroom (DC) van beklede elektroden
(rutiel, zuur, basisch).

SERIE-ACCESSOIRES:
- Kitwielen.

ACCESSOIRES GELEVERD OP AANVRAAG:
- KitMMA-lassen.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de

It.;:lsmfchine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende
etekenis:

Fig. A

Beschermingsgraad van hetomhulsel .

Symbool van de voedingslijn:

1~:eenfase wisselspanning ;

3~:driefasen wisselspanning.

Symbool van de voorziene lasprocedure.

Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de

machines voor booglassen.

Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine

(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van

reserve onderdelen en het opzoeken van de oorsprong van het

product).

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
blijfft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

1-
2-

3-
4-
5-

6
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- A/V-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom
(minimum maximum) aan de overeenstemmende
booEspanning.

8- Kentekens van de voedingslijn:

- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine
(toegelaten limieten +10%):

= | maxt Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- |, Effectieve voedingsstroom .

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

10-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.

ANDERETECHNISCHE GEGEVENS:

- LASMACHINE: zie tabel (TAB.1)
-TANG ELEKTRODENHOUDER: zie tabel (TAB.2)

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

5.INSTALLATIE

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

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

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

Assemblage retourkabel- tang
Fig.D
Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder
Fig. E

WIJZEN VAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE

Het ophijsen van de lasmachine MOET uitgevoerd worden volgens de
wijze aangeduid op Fig. F (alleen voor hetmodel I,max =350A).
Voor alle andere lasmachines is het verboden het handvat als
hijsmiddel te gebruiken.

Dit is geldig zowel voor de eerste installatie als tijdens de hele
levensduur van de lasmachine.

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

NSLUITING 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

voegingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de

aarde.

Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-
11 (Flicker) raadt men aan de lasmachine te verbinden met de
unten van interface van het voedingsnet die een impedantie
ebben kleiner dan Zmax =0,06 ohm.

De lasmachine valt onder de vereisten van de norm IEC/EN

61000-3-12.

STEKKER EN CONTACT

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 (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.

AA

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 netspannln% te plaatsen.

ig

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

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

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

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

Versies AC:

Verbinding laskabel tang- elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt
edeelte van de elektrode vast te zetten.
oet 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 kabei
verbonden worden met de klem met het symbool ==K\ .

Versies AC/DC:

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de
positieve pool (+) van de generator; uitzonderlijk met de negatieve
pool (-) voor elektroden met zure bekleding.

LASOPERATIES IN CONTINUE STROOM

Verbinding voedingskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt
edeelte van de elektrode vast te zetten.
eze kabel moet 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.
Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

LASOPERATIES INWISSELSTROOM:

Kabel van tang elektrodenhouder en massakabel zonder onderscheid
met de desbetreffende klemmen

UITERST AANDACHTIG TEWERK GAAN TENEINDE DE
UITVOERING VAN ONJUISTE VERBINDINGEN VAN DE
LASKABELS TEVOORKOMENVb. (-)/ ~ofwel (+)/ ~ ).

Aanbevelingen:

De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwemﬁ om een perfect
elektrisch contact te garanderen; zoniet zullen er zich verhmlngen
van de connectors zelf voordoen met een bijhorende snelle
slijtage en verlies van efficiéntie.

De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

VermlLen metalen structuren te gebruiken die geen deel
uitmaken van het stuk in bewerking, ter vervanging van de
retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlik zijn voor de
veiligheid en onbevredlgenderesultaten geven voor hetlassen.

6.SOUDAGE:DESCRIPTION DU PROCEDE

Versies AC:

Deze lasmachines bestaan uit een eenfase transformateur met
vallende karakteristiek en zijn geschikt voor het lassen in
wisselstroom van beklede elektroden (type E43R).

Versies AC/DC:

Deze lasmachines znin generators van gemengde stroom (continue
en wissel-) die geselecteerd kan worden middels de lasklemmen,
geschikt voor het booglassen met elektrode in de verschillende
(gpolog|een van bekleding (rutiel, zuur, basisch).

m 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(Flg B(4)).

De ingestelde waarde van de stroom, (l,) is leesbaar op de
gegradueerde schaal in Ampéres (FlgB (2)) geplaatst op het
ovenste paneel of op het voorste paneel.

De aangegeven stroom stemt overeen met de boogspanning (U,)
volgens de verhouding:

U,=(20+0,041,)V (EN60974).

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
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voren bepaalde temperatuur bereiken zal de beschermm ting
het voedingscircuit uitschakelen, en zal ele
waarschuwmgslampje op het paneel aan de voorzijde van het
Earaat gaan branden (Fig.B(3)). Na een afkoelingsperiode van
enkele minuten zal de beschermingsinrichting weer in de beginstand
terugkeren, zal het voedingscircuit weer worden geactiveerd en het
ele lampje uitgaan. Het lasapparaat is dan opnieuw gereed om te
unctioneren.

HET LASSEN

Versies AC:

- Elektroden gebruiken die geschikt zijn voor een gebruik met
wisselstroom. Het contact waarop de kabel van de ta\ngk moet
aangesloten worden kiezen in functie van het type van elektrode:
50V voor rutiel- of zure elektroden; 70V bij voorkeur voor basische
elektroden.

Ver5|es AC/DC:

De terminals met wisselstroom gebruiken voor het lassen met

elektroden met een rutielbekleding (het meest verspreid, eenvoudig

bij het gebruik en gemakkelijk te vinden) .Ingeval men elektroden
met een basisch bekleding of elektroden voor roestvrij staal moet

Eebrmken de terminals met gelijkstroom gebruiken en hierbij de

abel met tang elektrodehouder aansluiten op de positieve pool

(+);de negatieve pool (-) zal uitzonderlijk gebruikt worden met

elektroden met een zuur- of rutiel bekleding.

De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde

instructies moeten in ieder geval worden geraadpleegd.

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:

o elektrode (mm)

%smnch

Lasstroom (A)
m

min ax.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
50

6 200 3
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
Eaald niet alleen door de intensiteit van de gekozen stroom, maar
door de andere parameters van het lassen, zoals de Iengte van
de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de diameter en de
kwaliteft van de elektroden (voor een correcte ewarlng 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.
LE OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de
%( lijkheid 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 het eind 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

A 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 MOGEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP GEBIED VAN
ELECTRICITEIT EN MECHANICA.

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

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de



binnenkant van de lasmachine kunnen zware elektroshocks
veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact met
gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een
rechtstreeks contact met organenin beweging.

Regelmatig en inieder 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 10bar

Vermijden de straal perslucht te richten op "de elektronische
fiches; zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel
zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

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 driffas, bewegingsvlakken, shunts,
enz...) smeren meteen heel dun laagje vetaan hoge temperatuur.

(DK)
INSTRUKTIONSMANUAL

AL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR
MASKINEN TAGES | BRUG.

BUESVEJSEMASKINER TIL BEKLEDTE ELEKTRODER (MMA)
TILINDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.

Bemerk: | den nedenstadende tekst anvendes betegnelsen
“svejsemaskine”.

1.ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRORENDE
LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal settes tilstreekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om
risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt de
pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Der henvises ligeledes til "IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller
CLC/TS 62081”: INSTALLATION OG ANVENDELSE AF
LYSBUESVEJSEUDSTYR).

A\

Undga direkte beroring med svejsekredslgbet;
?ull_spaandingen fra svejsemaskinen kan | visse tilfaelde vaere
arlig.

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

Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse
med de geeldende ulykkesforebyggende normer og love.
Svejsemaskinen mé& udelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.
Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet
med jordbeskyttelsesanlagget.
Svejsemaskinen ma ikke anvendes
omgivelser eller udendors i regnvejr.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller
lose forbindelser.

Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der
indeholder eller har indeholdt breendbare vzesker eller
gasarter.

Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplosningsmidler eller i nerheden af
lignende stoffer.

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sdsom trae, papir, klude osv.)
skal fjernes fra arbejdsomradet.

Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller
findes egnede midler til fiernelse af svejsedampene i
naerheden af svejsebuen; der skal ivaerksattes en
systematisk procedure til vurdering af graensen for
udsattelse for svejsedampene alt efter deres
sammensaetning, koncentration og udsattelsens varighed.

DOLO

Den elektriske isolering skal

i fugtige, vade

- passe til elektroden,
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arbejd et og de (tilgeeng
som befinder sigi naarheden
Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsk sko, hovedbeklaedning og toj samt isolerende
trinbraet eller matter.

lige) jordforbundne metaldele,

Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende masker eller
N{elme med stralingsbeskyttende glas.

an skal anvende vandtatte beskyttelsekleeder, siledes at
huden ikke udsattes for de ultraviolette eller infrarade
stréler, som lysbuen frembringer; man skal desuden sgrge
for, at de andre personer, som befinder sig i narheden af
lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skarme eller
gardiner.

OO

Svejsestrommens gennemgang frembringer
elektromagnetiske felter (EMF) i narheden af
svejsekredslobet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt
Iaageapparatur (f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser

V.).

Der skal treeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at
vaerne om patienter, der anvender sadant apparatur. Dette kan
for eksempel gores ved at forbyde adgang til svejsemaskinens
driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til
produkter, der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser
til professionel brug. Det garanteres ikke, at den overholder de
grundleggende graenser for personers udsattelse for
elektromagnetiske felteri husholdningsmiljoer.

Brugeren skal folge de nedenstdende procedurer for at
begreense udszettelsen for elektromagnetiske felter:

Fastgor de to svejsekabler s teet som muligt pa hinanden.
Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra
svejsekredslobet.

Vikl under ingen omstaendigheder svejsekablerne rundt om
kroppen.

Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i
svejsekredslobet. Hold begge kabler pa den samme side af
kroppen.

Forbind svejsestromreturkablet til det emne, der skal
svejses, sa teet som muligt pa samlingen.

Undlad at svejse i nerheden af svejsemaskinen, samt at
sidde pa eller Ine sig op ad den (minimal afstand: 50cm).
Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i naerheden af
svejsekredslobet.

Minimal afstand d=20cm (Fig.L).

Apparatur horende til klasse A:

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav
til produkter, der udelukkende anvendes i industrielle
omgivelser E til professionel brug. Deres
elektromagnetls e kompatibilitet garanteres ikke i
bygninger, der er direkte forbundet med et lavspaendingsnet,
der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFORES:
Iom?welser,hvorderemget risiko for elektrochok.
Pa afgreensede omrader.
Pa steder hvor der er braendbare eller spraengfarlige
materialer.
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en
vurdering deraf, og der skal altid veere andre personer, som
har kendskab til nadindgreb, til stede under udforelsen.
SKAL man anvende de tekniske varnemidler, som er fastlagt
i 5.10; A.7; A.9. af "IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller
CLC/TS62081”.
SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatoren holder
svejsemaskinen eller tradtilferselsanordningen (f.eks. ved
hjeelp af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star
gé grunden, med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
PZANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER
BRAENDERE: hvis der arbejdes med mere end én
svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk forbundne
emner, kan der opstd en kombination af farlige
nulspaendinger mellem to elektrodeholdere eller brendere,
hvis verdi kan vere dobbelt sa hgj som
maksimumstaersklen.
Instrumentmalingen skal nodvendigvis foretages af en
erfaren koordinator, som skal fastsla, om der er en reel fare og
ivaerksaette passende 5|kerhedsforanstaltnmger som
ggg&\gg’t i 5.9 af ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS



A TILBAGEVAERENDERISICI

VELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade,
som kan holde til dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet hzelder,
eruregelmaessigt m.m....) er der fare for, at den vaelter.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formal, som afviger fra
den forventede anvendelse (sasom optening af vandrar).

Det er forbudt at anvende handtaget til at ophange
svejsemaskinen.

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stremkilde til Iysbuesvejsning\, som er
specielt beregnet til MMA-svejsning med vekselstrom (. C& og (i
tilfeelde af AC/DC modeller) jeevnstrom (DC) med beklaedte elektroder
(rutile, sure, basiske).

STANDARDTILBEHOR:
- Hjulseet.

TILBEHOR, DER KAN BESTILLES:
-MMA-svejsesaet.

3.TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse og
reestationer er sammenfattet pad  specifikationsmaerkatet med
‘olgende betydning:

Fig. A
1- Indpakningens beskyttelsesgrad.
2- Symbol for forsyningslinien:
1~:Enfaset vekselspaending;
3~:Trefaset vekselspaending.
Symbol for den forventede svejsemade.
Symbol for maskinens indre struktur.
Den EUROPAISKE referencenorm vedrorende
Igsbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.
erienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.
7- Svejsekredslobets praestationer:
U, : Spaending uden belastning (svejsekredslebet abent).
1,/U,: Tilsvarende standardstrem og -speending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.
Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori
svejsemaskinen kan levere den tilsvarende strom (samme
spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min's
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters
hviletid; og sa videre).
Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, geeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses
varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil
den kommer ned pa den tilladte temperatur.
A/N-AN: Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspzending.
8- Netforsyningens egenskaber:
U,: Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte
graenser+10%):
I, max: Liniens maksimale stremforbrug.
l,..: Reelstramstyrke.
9- === : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skalindrettes til beskyttelse af linien.
10-Symboler vedrerende sikkerhedsnormer, hvis betydning er
fremstillet i kapitel 1 “Almen sikkerhedsnormer vedrgrende
lysbuesvejsning”.

3-
4-
5-

6

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes
betydning; de helt ngjagtige tekniske data geeldende for den
svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa den pageeldende
svejsemaskines datamaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEJSEMASKINE: se tabel (TAB.1)
- ELEKTRODETANG: se tabel (TAB.2)

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
UDSTYR TIL FORBINDELSE, REGULERING OG SIGNALER
Fig. B

5.INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT
SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELST INSTALLATION OG ELEKTRISKTILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER
OVER DE FORNGDNE KVALIFIKATIONER.
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OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lese dele, som
emballagen indeholder.
Fig.C

Samling af returkabel-tang
Fig.D
Samling af svejsekabel-elektrodetang
Fig. E

FREMGANGSMADE VED LOFTNING AF SVEJSEMASKINEN
Leftningen af svejsemaskinen SKAL foretages ifelge anvisningerne
pa Fig.F (geelder kun formodeller |, max =350A
IP?t alle andre svejsemaskiner er det forbudt at anvende handtaget til
oftning.

Dette gaelder bade ved den forste installering og i lebet af resten af
maskinens levetid.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade,

som kan holde til maskinens vaegt, saledes at der ikke opstar fare
for veeltning eller farlige forskydninger.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning,
skal man kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til
den netspending og -frekvens, der er til radighed pa
installeringsstedet.

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

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker)
anbefales det at forbinde svejsemaskinen til elforsKningens
interface-steder med enimpedans pa under Zmax = 0,06 ohm".
1Sé/ejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC/EN 61000-3-

STIK OG STIKKONTAKT

Forbind fadekablet med et passende standardstik ﬁ2P +T,3P+T)o
installér en stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatis
afbryder. Den dertil beregnede jordklemme skal forbindes med
forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grenne ledning). Tabel
TAB.1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for
orsinkede liniesikringer, som vaelges med henblik pa den maksimale
nominalstrom, svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte
nominalspaending.

Hvad angar svejsemaskiner med mulighed for tilfersel af to
stromstyrker, skal en blokerende skrue placeres i omskifteren til
endring af spaendingen i den stilling, der svarer til den anvendte
spaending.

Fig. G

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

SVEJSEKREDSLOBETS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE

FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
SVEJSEMASKINEN ER

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i
Immz) I betragtning af den maksimale stremstyrke, maskinen kan
evere.

AC-versioner:

Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder

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 F .

Forbindelse af svejsestromreturkablet

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

AC/DC-versioner:

Naesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til generatorens
ﬁositive pol (+); undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis elektroden
ar en sur beklaedning.

SVEJSNING MED JAEVNSTROM
Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder
Saet en seerlig klemme pa endestykket, saledes at elektrodens



blottede del strammes.
Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+) .

Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa,
s& teet som muli?t pa den sem, der er ved at blive udfert. Denne
ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-).

SVEJSNING MEDVEKSELSTROM:
EIektrodetaanabel og jordledning uafhaengig af de respektive
klemmer (~ / ~). R
UDVIS STORST MULIG FORSIGTIGHED FOR AT UNDGA
FORKERT FORBINDELSE AF SVEJSEKABLERNE Eks. (-)/ ~
eller (+)/ ~ ).

Goderad

- Dre#' svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne
(s&fremt disse forefindes), saledes at der sikres en optimal
elektrisk kontakt; i modsat fald vil konnektorerne overophedes,
hvorved de hurtigt edelaegges og begynder at fungere darligere.
Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke harer med til
arbejdsemnet, i stedet for svejsestremreturkablet; dette kan veere
farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende svejsesresultater.

6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN
AC-versioner:
Disse svejsemaskiner bestar af en enfaset transformer med faldende
egenskaber og er velegnede til svejsning med vekselstrom og
beklaedte elektroder (type E43R).
AC/DC-versioner:
Disse svejsemaskiner genererer blandet strom (jaevn- og
vekselstrom), som veelges med svejseklemmerne, og? de er
velegnede til lysbuesvejsning med elektroder med forskellig slags
beklaedning (rutil, sur, basisk).
Svejsemaskinen teendes ved hjzelp af hovedafbryderen (Fig. Bé1 )-
Den frembragte svejsestramstyrke kan hele tiden reguleres ved hjeelp
af en magnetomskifter med manuel styring (Fig. B(4)).
Den indstillede stremstyrke (l,) kan afleeses pa Ampere-skalaen
Fig.B (2)) pa det overste panel eller frontpanelet.

en angivne strom svarer til buespaendingen (U,) i dette forhold:
U,=(20+0,041,)V (EN60974).

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 ?ule lampe pa frontpanelet lyser (Fig. B(3)). Efter et par minutters
afkeling slds netkredslgbet til igen og den gule lampe slukkes.

Svejsemaskinen erklar til brug igen.

SVEJSNING
AC-versioner:
- Anvend elektroder, der egner sig til vekselstrem. Veelg stikket, hvor
tangens kabel skal ftilsluttes, i betragtning af den anvendte
eIektrodetyEe: 50V ved ru eller sure elektroder; helst 70V ved
basiske elektroder.
AC/DC-versioner:
Anvend endeklemmerne ved vekselstrom til svejsninger med
elektroder med ru beklaedning (mest udbredte samt lettest at
anvende og tilvejebringe).Hvis man er ngdt til at anvende elektroder
med basisk bekleedning eller elektroder til rustfrit stal, skal man
anvende endeklemmer ved javnstrem og forbinde
elektrodestettetangens ledning med den positive pol (+); den
negi(ative pol (-) kan undtagelsesvist bruges sammen med
lektroder med sur eller ru beklaedning.
Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens
anvisninger pa elektrodepakningerne. Der vil vaere oplysninger om
den korrekte polaritet og den bedst egnede spaending.
Svejsespaendingen skal vaere indstillet i overensstemmelse med
diameteren pé elektroden o<];
naevnte spaending i forhold ti
o elektrode (mm

typen af svejsessmmen: Se nedenfor
elektrodiametrene.

Svejsespanding (A)

. max

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- 50

6 200 3
Brugeren skal tage i betragtning at afheengig 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 stromstyrke, men ogsa af de ovrige svejseparametre
sdsom buens lengde, hastighed og udferelsesstilling,
elektrodernes diameter og kvalitet ielektroderne bor opbevares ide
;:!ert)il beregnede pakninger eller beholdere for at beskytte dem mod
ugt).

Svejseproceduren

- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af
elektroden mod arbejdsstykket, lige som man stryger en teendstik.
Dette er den korrekte antaeendingsmetode.
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ADVARSEL: Stad ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil
kunne skade elektroden og besveerliggere anteendingen.

Sa snartlysbuen 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 sa nejagtig som muligt
under svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden, nar den
fremfores, skal vaere pa 20-30 grader. (Fig.H).

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

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE
Fig. |

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE,

SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE .
DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA
UDELUKKENDE FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE
ELLER MEDARBEJDERE MED DEN FORNG@DNE VIDEN PA EL-
OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS
PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den
tilfores spaending, er der fare for alvorlige elektriske stod ved
direkte kontakt med dele under spaending og/eller laesioner ved
direkte kontakt med dele i bevaegelse.

Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor
stovet der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre
og fierne det stov, der har lagt sig pa transformer, ved hjeelp af en
tor trykluftstrale (maks. 10bar).

Benyt lejligheden til at undersgge, om de elektriske forbindelser er
ordentligt spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere
svejsemaskinens paneler igen og stramme fastggringsskruerne
fuldsteendigt.

Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage
svejsninger, mens svejsemaskinen er &ben.

Smer om nedvendigt et meget tyndt lag fedt pa
reguleringskomponenternes bevaegelige” dele (gevindaksel,
glideflader, shunts osv....) ved hgj temperatur.

(SF)
OHJEKIRJA

A

HUOM! ENNEN_ HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE
HUOLELLISESTIKAYTTOOHJEKIRJA.

TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT
KAARIHITSAUSLAITTEET (MMA) PAALLYSTETYILLE
HITSAUSPUIKOILLE.

Huom.:jatkossa kaytetaan pelkkaa nimitysté “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS
Hitsauskoneen kayttdjédn on tunnettava riittdvan hyvin koneen
turvallinen kayttotapa seké kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat
vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettdva, kuinka toimia
hatatilanteissa. .

(Katso myés TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS 62081:
KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JAKAYTTO).

AN

Véltd suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla

generaattorin tuottama tyhjiakéyntijannite voi olla

vaarallinen.

§_ammuEa hit§_ausklontle ja_irrot
1 Kyl

a se sdhkoverkosta ennen
tai minkdan tarkistus- tai

4 L

korjaustyon suorittamista.
Suorita sdhkokytkennédt yleisten turvallisuusméaaraysten
mukaan.

Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syo6ttojarjestelmiin,
joissa on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
Varmistaudu siité, ettd sy6ttotulppa on oikein maadoitettu.
Ala kayta hitsauskonetta kosteissa tai marissa paikoissa
alaka hitsaa sateessa.

Ald kédytd kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennat ovat 16y sét.
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Ala hitsaa siilidita tai putkia, jotka ovat sisélténeet helposti
syttyvid aineita ja kaasumaisia tai nestemaisié polttoaineita.
Ala tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla, tai niiden laheisyydessa.

Alé hitsaa paineen alaisten s iden paalla.

Poista tydskentelyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit
(esim. puu, paperijne.).

Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydesséa on riittdva ilmanvaihto
tai muu jarjestelmd hitsaussavujen poistamiseksi;
hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava systemaattisesti
niidken koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

POCLO

Huolehdi riittdvdastd sdhkoneristyksestd suhteessa
elektrodiin, tydstettdvddn kappaleeseen ja mahdollisiin
l&hist611d maassa oleviin metalliosiin.
Sahkoneristys voidaan normaalisti taata kayttama
tarkoitukseen sopivia suojakésineit, -jalkineita, -paahlnetta
g vaatetusta ja eristavid lavoja tai mattoja.

uojaa aina silmat sopivilla maskiin tai Kyparaan kiinnitetyilla
suojalaseilla.
Kédytd kunnon suojavaatetusta dldka altista ihoa kaaren
aiheuttamille ultravioletti- ja infrapunasiteille; myos kaaren
laheisyydessé olevat henkil6t on suojattava ei-heijastavien
suojien javerhojen avulla.

QEARO®®

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sdhkémagneettisten kenttien
(EMF) syntymisen hit inympéristossé
Sdhkoémagneettiset kentét voivat aiheuttaa héiriotd muutamien
ladkinnédllisten laitteistojen kanssa (esim. tahdistin,
hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).
On sovellettava ja néiden laitteiden
kayttéjille. Esimerkiksi on Kiellettsva paasy hitsauslaitteen
kayttoalueelle.
Taméa hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympdéristéssa
ammattikdyttéon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd
standardia. Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa henkildiden
sdhkémagneettikentille altistumiseen liittyen
kotitalousymparistossa.

Kéyttdjdn on tehtdvd seuraavat toimenpiteet niin, etté
vdhennetdan sahkomagneettlkenhlle altistumista:

Kiinnitd kaksi hi yhd a mahdollisi
lahelle.

Pida rakenteen pdd ja runko mahdollisimman kaukana
hitsauspiirista.

Alé koskaan kierré hitsauskaapeleita rakenteen ympdrille.

Ald hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pida
kaapelitr 1 lla puolella.

Liitd hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen
mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

Ala hitsaa hitsauslaitteen ldhelld, istuen tai nojaten siihen
(minimietéisyys: 50cm).

Alé jaté ferromagneettisia esineité hitsauspiirin lahelle.
Minimietéisyys d=20cm (Kuval).

A-luokan laitteistot:

Téama t vastaa ainc 1 teollisuusympdéristossa ja
ammattikdyttéon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistad
standardia. Sdhkémagneettista yhteensopivuutta ei taata
kotitalouskdytt66n varattuun matalajdnnitteiseen
sahkoéverkkoon suoraan kytketyissé rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

JOTKA SUORITETAAN:

ympdristossé, jossa on lisddntynyt sdhkoiskun vaara.
ahtaissatiloissa.
helposti syttyvien tai
laheisyydessa.
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan toimesta
ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen saaneiden
henkiléiden ldsnédollessa, jotta nama voivat auttaa
mahdollisessa hatétilanteessa.

TAYTYY ottaa kdyttéon tekniset suojauskeinot, jotka
kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081
kohdassa5.10;A.7; A.9.

Hitsaus on KIELLETTY kéayttdjdn nostaessa
langansyéttolaitetta (Igsm hihnojen avulla).

Hitsaus on KIELLETTY kayttédjan jalkojen ollessa irti maasta

rdjahdysherkkien materiaalien

-26 -

ellei kdyteta turvalavaa.

ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:

useammalla hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa

séhkoisesti  kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden

elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen

tyhjajénnitteiden summa, joka saattaa ylittdd sallitun rajan

kaksinkertaisesti.

Asiantuntevan henkilén on suoritettava asianmukaiset

mlttaukset mahdollisen vaaran maarittamiseksi ja otettava
(\éttoon varokeinot, jotka kuvataan TEKNISEN ERITELMAN

tai CLC/TS 62081 kohdassa 5.9.

A JAANNOSRISKIT

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

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

Kahvaa ei saa kayttaa hit

2.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virtaldhteenéd kaarihitsauksessa, ja se on
suunniteltu erityisesti MMA-vaihtovirtahitsaukseen (AC) ja (mallelssa
AC/DC) tasavirtahitsaukseen (DC) paéllystetyilla hitsauspuikoilla
(rutiili, hapokkaat, emaksiset).

VAKIOVARUSTEET:
- Pyorét.

ERIKSEENTILATTAVAT LISAVARUSTEET:
- MMA-hitsaussarja.

3.TEKNISETTIEDOT
TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot I6ytyvat kilvesta
esitettynd seuraavin symboleanjmdeln\merkltys selitetdan alla:
uva

1een ript

1- Vaipan suojausaste.

2-  Syottélinjan symboli:
1~:vaihtojannite yksivaiheinen;
3~:vaihtojannite olmivaiheinen.

3-  Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

4- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

5- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja
valmistusta kasitteleva viitestandardi.

6- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (véalttdmaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen
yhteydessa)

7- Hltsauspurlntmmlntakyky

U, : Suurin tyhjakayntijénnite (avoin hitsauspiiri).

- IJU Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone
voi tuottaa hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana

hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta).
limoitetaan % - méaaréisend, 10 minuutin kierron perusteella
(esim. 60 % = 6 tydbminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
Mikéli kayttokertoimet (arvokilvessé mainitut, viittavat
ympaériston 40 asteen |&mpédtilaan) ylltetaan
thuumenemssuo aus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
unnes sen l[dmpétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/N-A/V: limoittaa hitsausvirran saatoalueen (minimi -
maksimi) kaaren vastaavalla jannitteella.

8- Sydttolinjan tyypilliset luvut:

U,: Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat

+10%):

1, maxt S)uurin linjan kayttdma virta.

l,.«: Tehollinen syéttovirta.

9--=: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kéynnistyksen
sulakkeiden arvot.

10-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys
selitetdan kappaleessa 1 “Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

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

MUUTTEKNISETTIEDOT:
-HITSAUSKONE: katso taulukkoa (TAUL.1)
-ELEKTRODIN PIDIN: katso taulukkoa (TAUL.2)

4. HITSAUSKQNEEN KUVAUS
OHJAUS-, SAATO-JA LITANTALAITTEET
Kuva B

5. ASENNUS

A HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA



ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN
TEKEMISEN AIKANA. | . N
AINOASTAAN PATEVA TAlI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

VALMISTELU
Kuva C
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa
mukanaolevatirralliset osat.

Paluukaapelinllé)uristimen asennus
uva D
Holkkikaapelin asennus

HITSAUSKONEEN NOSTOTAPA

Hitsauskone TAYTYY aina nostaa kuvass F (vain mallille |, maks
Kaikkien muiden hitsauslaitteiden kahvaa ei saa kayttaa
nostovalineend.

Tama patee niin ensimmaiseen asennuskertaan kuin koneen koko
elinkaareen.

HITSAUSTOIMENPITEETTASAVIRRALLA

Holkkikaapelin kytkenta

Téamén liitannéssé on erikoispuristin elektrodin nékyvan osan
kiinnitysta varten.

Kaapeliliitetdan puristimeen, jossa symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketdan suoraan tydkappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman
lahelle tehtavaa hitsaussaumaa.

Kaapeliliitetdan puristimeen, jossa symboli (-).

HITSAUSTOIMENPITEET VAIHTOVIRRALLA:

Holkkikaapeli ja maadojtuskaapeli kytketaan vastaaviinIiittimiiné~/~?\j
NOUDATA ERITYISTA HUOLELLISUUTTA HITSAUSKAAPELIE|

VAARAN KYTKENNAN VALTTAMISEKSI.Esim. (-)/~ tai (+)/~ )

6.HITSAUSMENETTELY

Vaihtovirtamallit:

Néissd hitsauslaitteissa on laskuvirtaominaisuuksinen
Kksivaihemuuntajaja ne sopivat vaihtovirtahitsaukseen péallystetyilla
istauspuikoilla (tyyppi E43R).

Vaihto/tasavirtamallit:

N&mé hitsauslaitteet tuottavat sekavirtaa (tasa- ja vaihtovirta), joka
voidaan valita hitsauspuristimilla. Laitteet soveltuvat kaarihitsaukseen

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

feall
viselle,

TKENTA VERKKOON

Ennen sé&hkokytkentdjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen
kilvessa ilmoitettu jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan
kéaytettavissa olevan verkon arvoja.
Hitsauskone tulee liittd& ainoastaan syéttdja
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi
suositellaan hitsauslaitteen kytkemistd sdahkdverkon
Iiirt]én_tékohtiin, joiden impedanssi on pienempi kuin Zmax = 0,06
ohmi.

Hitsauslaite vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

PISTOKE JA PISTORASIA
Liita verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P +T,
3P + T) ja kayta verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai
automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetddn syéttélinjan
maadoitusjohtoon (keltavihred). Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan
suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot amﬁeereissa
hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka
sy6tén nimellisjénnitteen pohjalta.
Hitseissé&, joissa on mahdollisuus syétén kahteen vaiheeseen on
i’énnitteen valitsevan nupin s@atéruuvi asetettava kaytdssé olevan
injajdnnitteen kohdalle.

Kuva G

KY

rjestelmiin, joissa on

A HUOM.!YII4 olevien ohjeiden laiminlyéminen tekee koneen
turvajarjestelman (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilévahinkojen (esim. sdhkéisku) tai aineellisten
vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

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

Taulukossa (TAUL. 1) esitetaan hitsauskaapeleille suositeltavat arvot
(yksikkd mm?) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran
perusteella.

Vaihtovirtamallit (AC):

Holkkikaapelin kytkenta

Tamén liitdnnéssé on erikoispuristin elektrodin nékyvén osan
kiinnitysté varten.

Puristimella varustetuissa hitsauskoneissa tdma kaapeli liitetdan

puristimeen, jossa symboli .

Hitsausvirran paluukaapelin kytkentad

Kytket&én suoraan tydkappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman
lahelle tehtavda hitsaussaumaa. Puristimella varustetuissa
hitsauskoneissa tdmé kaapeli litetddn puristimeen, jossa symboli

Vaihto/tasavirtamallit (AC/DC):

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketaan generaattorin positiiviseen (+)
napaan. Ainoastaan hapanpaallysteiset hitsauspuikot kytketdan
negatiiviseen (-) napaan.
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eripaallysteisillé hitsauspuikoilla (rutiili, hapokkaat, emaksiset).
Kaynnista hitsauskone paékytkimesta (kuva B (1)).

Tuotetun hitsausvirran voimakkuutta voidaan saatada portaattomasti
kasikayttdisen magneettisen derivaattorin avulla (kuva B (4)).
Asetetun virran arvo (l,) on luettavissa yla- tai etupaneelin
ampeeriasteikosta (kuva B (2)).

limoitettu virta vastaa kaaren jannitettd (U,) seuraavasti:
U,=(20+0,041,)V (EN60974).

TERMOSTAATTISUOJA

Tassd hitsissd on automaattinen suojamekanismi termisen
likuumenemisen varalta (tarmostaatin automaattinen
jélleenkdynnistys). Kun kierukat saavuttavat saddetyn l&mpétilan,
suojamekanismi sulkee syo6ttd piirin ja etupaneelin keltainen
merkkivalo syttyy (kuva B (3)). Muutaman minuutin j?éhltymisen

j go injan ja
aytt

ty
jalkeen suolamgianlsmi kdynnistdd automaattisesti s
eltainen merkkivalo sammuu. Hitsi on uudelleen valmis 66N,

HITSAUS

Vaihtovirtamallit (AC):

- Kéyté tehtavain sopivia puikkoja vaihtovirralla. Valitse pistorasia,
johon pihtikaapeli liitetddn puikon tyypin mukaan: 50V
rutiilipuikkoja tai happamia puikkoja varten; 70V mieluiten
emaéksisid puikkoja varten.

Vaihto/tasavirtamallit (AC/DC):
Kayta vaihtovirtaliittimid, kun hitsaat rutiilipuikolla (yleisimmat,
he pﬁokéynéiset ja helposti saatavilla). Jos on tarpeen kéayttaa
eméksisia puikkoja tai puikkoja ruostumatonta terdstad varten,
kéyta tasavirtaliittimia kytkemélla puikon pitimena toimiva
puristinkaapeli positiiviseen napaan (+); poikkeuksellisesti
negatiivista napaa (-) kaytetadn emaksisiin tai rutiilipuikkoihin.

On erittdin tarkead, ettd kéyttaja huomioi valmistajan ohjeet, jotka

on ilmoitettu sauvaelektrodin® pakkauksessa. Nama ilmaisevat

sauvaelektrodin oikean polariteetin ja sopivimman vaihtovirran.

Hitsausvaihtovirta taytyy s&atdd kaytéssd olevan elektrodin

halkaisijan ja suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:

Elektrodin halkaisija (mm) Hitsausvaihtovirta (A)
min. maks.

n
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350

Kayttdjan on otettava huomioon, etta elektrodin halkaisijan
mukaisesti tasohitsaukseen on kaytettdva korkeampia vaihtovirta-
arvoja, kun taas alhaisemmat vaihtovirta-arvot ovat vélttdmattémia
ﬁystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta yldéspdin tehtédvaén
itsaukseen.
Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet méaraytyvat valitun
virran voimakkuuden lisdksi hitsausparametrien, kuten kaaren
ituus, nopeus ja toteutusasennon, halkaisijan ja hitsauspuikkojen
aadun perusteella (sailytd hitsauspuikot kosteudelta suojattuina
asianmukaisissa pakkauksissa tai koteloissa).

Hitsausmenettely .

Pidd naamiota’ KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste
tyékappaleeseen aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. Tama on oikea
sivallusmeneteglma.

VAROITUS: AL& LYG elektrodia tyokappaleeseen. Tamé voi
vahingoittaa elektrodia ja tehdé sipaisun vaikeaksi.

Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritd yllapitdd vélimatkaa
tyokappaleeseen, joka on ‘yhdenvertainen kaytdssd olevan
sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pidé valimatkaa niin paljon kuin
mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, ettd etenevén
elektrodin kulman pitaa olla 20-30 astetta. (Kuva H).

Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin paata taaksepéin
tayttddksesi hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti
hitsaussyvennyksestd sammuttaaksesikaaren.



HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA
Kuva |

7.HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN

ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

ERIKOISHUOLTO R,
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI

TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jédnnitteellinen voi
johtaa vakavaan sdhkéiskuun, jos jédnnitteellisiin osiin
kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

Tarkasta kone sdanndllisesti kayttdméaarien ja tydalueen
polyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista
?uamtajan, paalle kerdantynyt poly kuivalla paineilmalla (max 10
ar).

Tarkista véhan valia, ettd sdhkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelitjélleen paikoilleen kiristaden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.
Ala missdan tapauksessa suorita hitsaustoitd koneen ollessa
viela auki.

Voitele tarvittaessa saatdelinten liikkkuvat osat (kierteitetty akseli,
liukutasot, sivuvirtapiirit, jne) korkeassa lampétilassa’ erittéin
ohuella rasvakerroksella.

(N)
BRUKERVEILEDNING

A

ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU
LESE BRUKERVEILEDNINGEN NGYE.

BUESVEISEBRENNER FOR KLEDDE ELEKTRODER
BRUK | INDUSTRIER OG NDUSTRIELT OG PRO

FOR

Lt

ESJ

BRUK.
Bemerk:iteksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1.GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatoren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et
sikkert bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene
med buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for
nedsituasjoner.

(Se _ogsa “TEKNISKA DATA IEC eller CLC/TS 62081”:
INSTALLASJON OG BRUK AV APPARATER FOR BUESVEISING).

AN

Unngé direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
S\IIfeiITebrenneren uten belastning kan vaere farlig i noen
tilfeller.

Koplingen av 1e, operasjonene for kontroll og
reparasjon ma utfores med sveisebrenneren slatt av og
frakoplet fra stromnettet.

Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle
sikkerhetslover og bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med noytral jordeledning.

Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

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

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Iose kontakter.

Vo WA

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rar som innholder eller
harinneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.
Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med
klorholdige losemidler eller i naerheten av slike losemidler.
Sveis aldri pa beholdere under trykk.

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

Serg for skikkelia ventilasjon eller utstyr for fjerning av
sveisergyk i narheten av buen; det er viktig & utfore en
systematisk vurdering av grenseverdiene for sveiseroyken |
overensstemmelse med sammensetningen,
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konsentrasjonen og varigheten av kontakten.

DOLG

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

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

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

- Overgangen av sveisespenningen forer til
elektromagnetiske felt (EMF) ved sveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen

medisinske apparater (f.eks. pace-maker, andningsmaskiner,

metallproteser etc.).

Det er nadvendig a utfore verneprosedyrer for personene som

skal ha pa seg disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga

bortisveiserens bruksomrade.

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets

tekniske standard for eksklusiv bruk i industrimiljoer og for

profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse

med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med

elektromagnetiske felti hjemmet for mennesker.

Operatoren skal bruke folgende prosedyrer for & minke all
kontakt med elektromagnetiske felt:
Installer de to sveisekablene sa naere hverandre som mulig.
Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran
sveisekretsen.

Linde aldri? sveisekablene rundt kroppen.

Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold
begge kablene pa samme side av kroppen.

Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal
sveises sa nare soms mulig til skjoten som skal dannes.

Du skal ikke sveise ved & oppholde deg eller stotte deg ved
heltnaere sveisebrenneren (mindste avstand:50cm).

La aldrig magnetiske formal av jern vere i nzerheten av
sveisekretsen.

Mindste avstand d=20cm (Fig.L).

Apparatav klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets
tekniske standard for eksklusiv bruk i industrimiljoer og for
profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse
med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et
forsyningsnett med lav spenning som forsyner bygningene med
leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:

- Imiljéer med stor risiko for elektrisk stot.

- lavgrensetmijger.

- | naerveer av lettantennelige eller esplosive materialer.

MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli
fullfort i nzerveer av andre personer med nodvendige
kijenndommer i fall av nodsituasjoner.

MA de bli applisert med tekniske verneutstyr som er
beskrevet i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER
IEC eller CLC/TS 62081”.

Sveisingen MA vaere forbudt mens sveiseren eller tradforer
holdes av operateren (f.eks. ved hjelp avremmer).

Det er forbudt & svelse med operataren oppleft fra gulvet,
med unntak av eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER
BRENNER: hvis du arbeider med flere sveiserer pa en del
eller pa deler som er koplet mellom hverandre pa elektrisk
mate, kan farlig elektrisitet pA tomgang oppsta mellom de
ulike elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan
vaere dobbelt s storti henhold til tillatt grenseverdi.

Det er viktig at en koordinater med erfaringer fullfor
malingsprosedene for & si om der er risikoer, slik at han kan
ta nadvendi%e forholdsregler som er indikert i kapittel 5.9 i

”"TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS 62081”.



A ANDRE RISIKOER

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

GALT BRUK: det er farlig & bruke sveiseren for prosedyrer som
ikke er beskreveti brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp ror i
vannettet).

Det er forbudt & bruke handtaket som sveisebrennerens
hengefeste.

2.INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en stremkilde for buesveising, produsert
spesielt for MMA-sveising med vekselstram (AC) og (i modellene
QC/DKC)) med likstrom (DC) og kledde elektroder (rutiliske, sure,
asiske).

TILBEHOR SOM MEDFOLGER:
- Hjulsett.

TILBEHOR SOM SELGES SEPARAT:
- Sveisesett MMA.

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. Fio. A

ig.

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.
2- Symbol for stromtilfgrelslinjen:

1~:enfas vekselstrom;

3~:trefas vekselstrom.
3-Symbol forsveiseprosedyr.

Symbol for maskinens innsides struktur.
5- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens
6

sikkerhet og konstruksjon.

Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av

sveiseren (ngdvendig for teknisk assistans, bestilling av

reservedeler, seking av produktets opprinnelige eier.

Prestasjoner for sveisekretsen:

U,: maksimal tomgangsspenning (apen sveisekrets).

1,/U,: stram og normalisert spenning som kommer direkte fra

sveiseren under sveiseprosedyren.

X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan

forsyne tilsvarende strem &samme soyle). Uttrykti %, i henhold

til en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4

minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pa 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/N-AN: indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum

maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

Karakteristika for nettet:

U,: vekselstrom og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte

grenser+10%).

I, max: Maksimal strem som absorberes fra linjen.

I, faktisk forsyningsstrem.

9-—==-: Verdifor sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

10- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitti 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.

ANDRETEKNISKE DATA:

-SVEISER: se tabell (TAB.1)
-ELEKTRODHOLDERTANG: se tabell (TAB.2)

4. BESKRIVELSE AV

SVEISEBRENNERE

ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING
Fig. B

5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN
SLATTFRA OG FRAKOPLETNETTET. |

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFORES KUN AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER.

MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.
Fig.C
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Montering av returkabeln-klemme
Fig. D
Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme
Fi

SVEISERENS LOFTEMQDUS

Laftingen av sveiseren MA utferes med modus som er indikert i Fig. F
(bare formodell |,max =350A)
For alle andre typer av sveising
Iofteutstyr.

Dette gjelder bade for forste installasjonen og under hele
sveiserens levetid.

‘er det forbudt & bruke h&ndtaket som

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

PLING 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 nzytralgordeledning.

For & 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 =
0,06 ohm.

?Zeisebrenneren oppfyller kravene for normen IEC/EN 61000-3-

KO

KONTAKT OG UTTAK

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/gryann? i
forsyningslinjen. Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for
trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal nominal stram
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 stramspenningen.

Fig. G

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

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

A ADVARSEL! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene

(imm?) i henhold tif maksimal strom som sveiseren gir fra seg.

AC-versjoner:

Kopling av sveisekabeln med elektrodholderklemme

Installer den pé terminalen med en spesiell klemme som skal
stramme den bare delen av elektroden.

For sveiser utstyrt med klemme, skal denne kabeln koples til uttaket

med symbolet F .

Kopling av returkabeln for sveisestreammen

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

AC/DC-versjoner:

Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+
Elerée(atoren; unntatt den negative polen (-) for elektroder me
edning.

SVEISEOPERASJONER MED LIKSTRGM

pa
sur

Kopling av beln med ki lektrodholder.
Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av
elektrodens bare del.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+).

Kopling av sveisestrommens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star
4, sa like som mulig til skjeten som blir utfort.
enne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

SVEISEOPERASJONER MEDVEKSELSTROM:
Kabel til elektrodholderklemmen og jordeledning uannsett tilsvarende
klemmer(~ / ~).



VAR MEGET FORSIKTIG FOR A UNNGA A UTFORE GALE
KOPLINGER AV SVEISEKABLENE Eks. (-)/ ~ eller (+)/ ~ ).
Anbefalinger:

- Dreikontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene
(hvis installert), for & garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers
kan overoppvarming skje i kontaktene og dette kan fore til
kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

Bruk s korte sveisekabler som mulig.

Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som
bearbeides da du skifter ut sveisestrammens returkabel; dette kan
veere farlig for sikkerheten og gi et darligt sveiseresultat.

6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

AC-versjoner:

Disse sveisebrennere bestar av en enfas-transformator med fallende
karakteristiske trekk som passer for sveising av kledde elektroder
(type E43R) med vekselstrom.

AC/DC-versjoner:

Disse sveisebrenner er generatorer av to typer av strem (likstrem og
vekselstrom) som kan velges ved hjelp av sveiseklemmene, i
overensstemmelse med buesveisingen med elektrod i de ulike typene
av kledning (rutilske, sure, basiske).

For adgang til sveisebrenneren, skal du trykke pa hovedbryteren (Fig.

Intensiteten av den sveisestram som blir generert kan reguleres ved
hjelp av en magnetisk deriveringsenhet som kan aktiveres pa manuell
mate (Fig. B (4)).

Innstilt stremverdi (1,) kan du lese i Ampere (Fig. B (2)) pa skalen som
befinner seg pa panelet oppe og frontpanelet.

Den indikerte stremmen tilsvarer buespenningen (U,) i forhold til
folgende formel:U,=(20+0,041,)V (EN 60974).

TERMOSTATBESKYTTELSE

Sveiseren beskyttes automatisk fra overopphetning ?termostat med
automatisk gjenoppstart). Nar vindingene nar  forhandsinnstilt
temperatur, bryter beskyttelsen stremtilferselen, samtidig som den
gule lampen pa frontpanelet (Fig.B (3)) tennes. Etter noen f& minutter
nedkjaling, vil beskyttelsen igjen &pne for stromtilforselen og slukke
den gule lampen. Sveiseren erklar til bruk igjen.

Sveising
AC-versjoner:

Bruk elektroder som passer seg for bruk med vekselstrem. Velg

uttaket for kopling av klemkabeln i overensstemmelse med

elektrodtype: 50V for sure elektroder; 70V for basiske elektroder.
C/DC-versjoner:

Bruk terminalene i vekselstram for sveising av elektroder med
rutilbekledning (med videre spre og lettere bruk og adgant). Hvis
du ma bruke elektroder med basisk bekledning eller elektroder for
rustfritt stal, skal du bruke terminalene for likstrom ved & kople
elektrodholderkabeln til den positive polen (+); bare i spesielle fall,
skal den negative polen (-) brukes med elektroder som har sur eller
rutilbekledning.

Det er sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens
veiledning pa elektrodeemballas{?n. Her vil det fremga riktig
golaritet og en passende stramstyrke.

veisestrammen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type
forbindelse som skal lages, se tabellen nedenfor for passende
stromstyrke ut fra elektrodediameteren:
o elektrode (mm)

A

Sveisestrom (A)
m

min. ax.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves

kraftigere stramstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising
fraundersiden krever lavere stramstyrke.

De mekaniske karakteristiske trekkene av sveiseskjgten beror pa
valgt stremverdi, sveiseparametrer som buens lengde, hastighet og
plass for utferelsen, 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 slas mot arbeidsstykket. Dette kan
skade elektroden og fare til at den blir vanskelig a tenne.

Sa snart buen er tent, ma du f)rrave a holde jevn avstand mellom
elektroden og arbeidsstykket lik elektrodediameteren under hele
sveiseoperasjonen. Husk at vinkelen pa elektroden nar den flyttes
borveere 20 - 30 grader. (Fig. H).

Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for a fylle
s:/ekiﬁekrateret, loft deretter elektroden raskt bort, slik at buen
slukker.

EKSEMPLER PA SVEISESENGER
Fig. |
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7.VEDLIKEHOLD

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

EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID .

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

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFOR

ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under
spenning, kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som
folge av direkte bergring av stromferende deler.

Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stovfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fjern
eventuelt stov som kan ha lagt seg pa transformatoren,
reaktansen og likretteren, ved a blase det lett vekk med tor
trykkluft (maks. 10 bar).

Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er
riktig og atkablenes isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens
paneler og stramme festeskuene helt il slutt.

Unnga absolutt & utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.
Hvis nedvendig, skal du smere de bevegelige reguleringsdelene
(gjienget spindel, glideskiver, shunts etc.) med et meget tynt lag
smorefett ved hay temperatur.

(S)
BRUKSANVISNING

A

VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI
ANVANDER SVETSEN.

BAGSVETSAR FOR BELAGDA ELEKTRODER (MMA) FOR
INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.

Anmérkning: i den text som félier kommer vi att anvénda 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
samband med bagsvetsning, om de respektive
skyddsatgérderna och nodfall durerna.

(Vihanvisar aven till "TEKNISK éPEC,,IFIKATION IEC eller CLC/TS
62081”; INSTALLATION OCH ANVANDNING AV APPARATER
FOR BAGSVETSNING).

N

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa
;onl'!géng fran svetsen kan under vissa forhallanden vara
arlig.

Sténg av svetsen och drag ut stick#)roppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller
reparationer.

Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande
normer och sékerhetslagstiftning.

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

Forsdkraerom att nituttaget ar korrekt anslutettill jord.
Anviénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

Svetsa inte pa behéllare eller rérledningar som innehéller
eller har innehallit brandfarliga @mnen i vatske- eller gasform.
Undvik att arbeta p4 material som rengjorts med klorhaltiga
l6sningsmedel eller i ndrheten av sadana @mnen.

Svetsa aldri? pa behallare under tryck.

Avléagsna alla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor
m.m.) fran arbetsomradet.

Forsakra er om att ventilationen ér tillfredsstéllande eller
anvénderav négot hjdlpmedel fér utsugning av svetsgaserna
i ndrheten av bagen; det dr n6dvéandigt med en systematisk
kontroll fér att bedoma grénserna for exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rékens sammansattning och
koncentration samt exponeringens langd.




DOLO

Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i férhallande
till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner siginérheten (atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnds genom att man bér
skyddshandskar, skor, skydd fér huvudet och skyddsklader
som &r avsedda fér andamalet samt genom anvéndningen av
isolerande plattformar eller mattor.

Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda UV-glas
monterade pa mask eller hjalm.

Anvénd for detta avsedda ej brannbara skyddsklader och
handskar, och undvik att utsatta huden for ultraviolett och
infrar6d stralning fran svetsbagen; dven andra personer som
befinner sig i narheten av bagen maste skyddas med hjélp av
icke reflekterande skdrmar eller draperier.

QEARO®®

Svetsstrommens genomgang fororsakar uppkommandet av
elektromagnetiska félt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan férorsaka stérningar pa viss
medicinteknisk utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,
metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgérder ska vidtas for personer som bér en
sadan utrustning. Till exempel kan de férbjudas tilltrade till det
omrade som svetsen anvands vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter
som enbart dr avsedda att anvdndas inom industrin och for
professionellt bruk. Over a med de grundldaggande
begrénsningarna fér méansklig exponering av elektromagnetiska
félti hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa fdljande férfaranden for att minska
exponeringen av de elektromagnetiska falten:

Fixera enheten sa nara de tva svetskablarna som méjligt.
Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran svetskretsen.

Snurrainte svetskablarna runt omkring kroppen.

Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada
kablarna p4 samma sida om kroppen.

Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att
svetsa ska anslutas sa nara som méjligt den fog som haller pa
att bearbetas.

Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd
mot den (minimiavstand: 50 cm).

Lamna inga ferromagnetiska féremal
svetskretsen.

Minimiavstand d=20cm (Fig. L).

Apparatav klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter
som endast dr avsedda att anvdandas inom industrin och for
professionellt bruk. Overensstdmmelse med elektromagnetisk
kompatibilitet i hushallsbyggnader och i by?gnader som_&r
direkt kopplade till ett elnat med lagspanning for eldistribution
till hushallsbyggnader garanteras inte.

i nérheten av

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

SVETSNINGSARBETE:

imiljé med 6kad risk for elektrisk stot.

iangrénsande utrymmen.
. indrvaro av brandfarligt eller explosivt material.
MASTE forst beddmas av en ”"Ansvarig expert” och alltid
utféras i ndrvaro av andra personer som éar skolade for ett
eventuelltingrepp i en nédsituation.
De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10; A.7; A.9.
i "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081” MASTE
tillampas.
det MASTE vara férbjudet att svetsa medan svetsen eller
tradmataren halls upp av operatéren (t.ex. med hjalp av
remmar).
det MASTE vara férbjudet att svetsa med operatéren upplyft
fran marken, forutom vid en eventuell anvédndning av en
sakerhetsplattform. .
SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER
SKARBRANNARE: om man arbetar med flera svetsar pa
samma stycke eller pa flera elektriskt sammankopplade
stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller
skarbréannare, dnda upp till ett virde som kan uppna det
dubblajamfort med den tilldtna gransen.
En kunnig samordnare méste utféra en métning for att kunna
avgora huruvida en risk féreligger och vidta ldmpliga
skyddsatgarder pa det satt som indikeras i 5.9 i “"TEKNISK
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SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

A ATERSTAENDE RISKER

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

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen
for nagot annat an vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

Det ar forbjudet att anvdnda handtaget for att lyfta upp
svetsen.

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets &r en strémkalla for bagsvetsning som tillverkats
speciellt for MMA-svetsningbi véxelstrom (AC) och (i modellerna

QC/DE))i likstrom (DC) med belagda elektroder (rutilelektroder, sura,
asiska).

STANDARDTILLBEHOR:

- Hjulsats. R .
TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:
- Setfor MMA-svetsning.

3.TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och
dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med
féljande betydelse:

Fig. A

1-

Héljets skyddsgrad.
2-

Symbol for matningslinjen:

1~:enfas véxelspanning;

3~:trefas véxelspanning.

Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.

Symbol fér maskinens inre struktur.

EUROPEISK referensnorm géllande sékerhet och konstruktion av

maskiner fér bagsvetsning.

Serienummer for identifiering av svetsen (oumbaérlig vid teknisk

service, bestéllning av reservdelar, sékning efter produktens

ursprung).

Svetsningskretsens prestationer:

U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (svetsningskretsen

Oppen).

Ij)Uz: Motsvarande normaliserad strdm och spanning som kan

fordelas av svetsen under svetsningen.

X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken

svetsen kan férdela den motsvarande strémmen (samma

kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 minuters
t.ex.60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).
m_utnyttjningsfaktorerna (varden pé skylten, refererar il

40°C omgivande temperaur) dverskrids kommer det termiska

skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills

dess temperaturliggerinom granserna).

A/N-AN: Indikerar skalan fOr instéllning av svetsstrdimmen

(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

8- Matningslinjens egenskaper:

U,: Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen

(tillatna granser £10%):

I, maxt Maximal strém som absorberas av linjen.

l,..: Reellmatningsstrém.

9- === :Vaérde for de férdréjda sékringar som ska anvéndas foér

att skydda linjen.

10-Symboler som hénvisar till sékerhetsnormer vars betydelse

forklaras i kapitel 1 “Allmanna sakerhetsanvisningar for

bagsvetsning”.

3-
4-
5-
6

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns hér &r symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska
data méaste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:
- SVETS: se tabell (TAB,1)
- ELEKTRODHALLARTANG: se tabell (TAB.2)

4.BESKRIVNING AV SVETSEN

ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH
ANSLUTNING
Fig.B

5.INSTALLATION

A 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
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna



som finnsiférpackningen.
Fig.C

Montering av aterledarkabel-tdng
Fig.D

Montering av svetslé.abeEl-elektrodhélIarténg
ig.

TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT AV SVETSEN
Lyft av svetsen MASTE utféras pa det satt som indikeras i Fig. F
(enbartférmodellen |,max =350A).
For alla andra svetsar ar det forbjudet att anvénda handtaget for att
Bﬂa upp svetsen.

etta galler bade for den forsta installationen och under svetsens hela
livslangd.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig

bérkapacitet for dess vikt for att undvika att den tippar eller rér
sig pa ett farligt satt.

SLUTNING TILL ELNATET

Innan den elektriska anslutningen sker méste man forsékra sig
om att de varden som indikeras pa informationsskylten pa
svetsen motsvarar den nétspanning och -frekvens som finns
tillgangliga pa installationsplatsen.

Svetsen tar bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat
med en neutral ledare ansluten till jord.

For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker),
rekommenderar vi er att ansluta svetsen till de punker for
inkoppling till elnatet som har en impedans p& mindre &n Zmax =

h

AN

,06 ohm.
Svetsen omfattas av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

STICKPROPP OCHUTTAG

Anslut nédtkabeln till en stickpropp av standardmodell (2P +T, 3P +T)
av lamplig kapacitet och férbered ett elutta? utrustat med sakringar
ellermed en automatisk brytare, terminalen for jord maste anslutas till
matningslinjens jordledare (gul/grén). | tabell (TAB.1) indikeras de
rekommenderade vardena i ampere for linjens férdrojda sékringar,
som valts pa basis av den maximala nominella strém som férdelas av
svetsen samt av elndtets nominella matningsspanning.

For svetsutrustning med dubbel strémfdrsérjning maste
blockeringsskruven pa spanningens inverteringsomkopplare sattas i
detldge som motsvarar natets spanning (se exemplet nedan).

Fig.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte féljs har
sékerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren (klass 1
ingen effekt, vilket betyder att det finns risk foér skador p:
personer (t.ex.elektrisk stot) och for saker (t.ex.brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.

| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vérdena for
svetskablarna (i mm?) pa basis av den maximala strém som férdelas
av svetsen.

Versioner AC:

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartan

P& terminalen finns en speciell kldmma som anvéands for att lasa
fast den nakna delen av elektroden.

Klamma ska denna kabel anslutas till kldmman med symbolen 7= .

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken
stycket ar placerat, sa nara d{en fog man haller pa att svetsa som
mojligt. FOr de svetsar som &r utrustade med kldmma ska denna kabel
anslutas till kliAmman med symbolen ==X .

Versioner AC/DC:

| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns
positiva pol (+); enbart elektroder med sur beldggning ska anslutas till
den negativa polen (-).

SVETSNING | LIKSTROM

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

Pa terminalen finns en speciell kidmma som anvénds for att lasa fast
den nakna delen av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till kiimman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel fér svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken
stx(:l[(et ar placerat, s& néra den fog man haller pa att svetsa som
mojligt. I

Denna kabel ska anslutas till kkimman med symbolen (-).
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SVETSNING IVAXELSTROM:

Kabel for elektrodhéllartdng och kabel fér massa utan atskillnad till de
respektive kldmmorna (~ / ~). .
VAR MYCKET NOGGRANN MED ATT INTE UTFORA FELAKTIGA
ANSLUTNINGAR AV SVETSKABLARNAT.ex. (-)/ ~ eller (+)/~ ).

Rekommendationer:

Vrid svetskablarnas kopplingsdon dnda in i snabbkopplingarna
(om sadana finns), detta for att garantera en perfekt elektrisk
kontakt; i annat fall kan det leda till en &verhettning av sjélva
kogplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir forstorda snabbt
och att svetsens effektivitet minskar.

Anvénd sa korta svetskablar som méjligt.

Undvik att anvénda metallstrukturer som inte &r en del av stycket
som bearbetas som erséttning fér aterledningskabeln for
svetsstrom; detta skulle kunna satta sakerheten pa spel och ge
upphov till otillfredsstéllande svetsningsresultat.

6.SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT
Versioner AC:

Dessa svetsar bestdr av en enfas transformator med fallande
karakteristik och ar lampliga fér svetsning i véxelstrdom med belagda
elektroder(t)g) E43R).

Versioner AC/DC:

Dessa svetsar ar generatorer av blandad strém glikstrém och
vaxelstrdom) som kan véljas med hjalp av kabelféstena for svetsning,
och ar lampliga fér bagsvetsning med elektroder med olika typer av
bel&ggning (rutilelektroder, sura, basiska).

For att starta svetsen ska man vrida pa huvudstrombrytaren (Fig.
B(1)). Den fordelade svetsstrommens intensitet kan regleras,
antingen pa ett kontinuerligt satt med hjalp av en manuellt styrd
magnetisk shunt (Fig. B(4)).

Det'installda stromvardet (I,) kan lasas av pa den graderade skalan i
Ampere (Fig.B(2)) som sitter pa den 6vre eller pa den frontala
kontrolltavlan.

Den strdm som indikeras motsvarar bagspanningen (U,) i enlighet
med féljande férhallande:

U,=(20+0,041,)V (EN60974).

TERMOSTATSKYDD

Svetsutrustningen har ett inbyggt automatiskt termostatskydd mot
overhettning och med automatisk omstart. N&r utrustningens
lindningar nér max prestandatemperatur, utléses skyddskretsen i
stromforsorjningen och den gula lampan pa frampanelen (Fig.B(3))
tands. Néar utrustningen kylts ner under ett par minuter kopplas
skyddet ut och stromférsorjningen slas ater till. Den gula lampan
slocknar och svetsutrustningen kan ater anvéndas.

ALLMANT OM SVETSNING

Versioner AC:

- Anvand elektroder som lampar sig till uppgiften i likstrom. Valj
uttaget till vilket svetskabeln ansluts enligt elektrodtypen: 50V fér
rutil- eller surelektroder; 70V helst fér basiska elektroder.

Versioner AC/DC:

Anvand kabelskor i véxelstrdm med elektroder med rutilbeldggning

(de allmannaste, latta att anvénda och latt tillgangliga). Ifall du

méste anvénda elektroder med basisk belaggning eller elektroder

for rostfritt stal, anvand kabelskorna i likstrom genom att ansluta
elektrodhallarkabeln till den positiva polen (+); undantagsvis
anvands den negativa polen (-) med sur- eller rutilelektroder.

Det ar mycket viktigt att operatéren féljer anvisningarna pa

elektrodférpackningen. Har anges vilken polaritet elektroderna

skall ha, och vid vilken strém de bor anvéndas.

Strémmen i svetskretsen maste regleras beroende pa elektrodens

diameter och vilken typ av svetsfog man vill astadkomma.

Nedanstdende tabell visar svetsstrommar f6r olika
elektroddiametrar:
elektrod-g (mm) Svetsstrém (A)
min max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
00 - 50

6 21 3!

- Tank pa att fér en given elektroddiameter skall hogre stromstyrka
anvéndas vid horisontalsvetsning, medan lagre strémmar skall
anvéndas for vertikala svetsfogar eller svetsning fran undersidan.
Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, férutom pa den valda
strommens intensitet, gé andra svetsparametrar som bagens
langd, hastighet och arbetsposition, elektrodernas diameter och
kvalitet (fér en korrekt férvarin
skyddade fran fukt i de for
behallarna).

av elektroderna ska man halla dem
etta avsedda férpackningarna eller

Svetsning: .

Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sla elektrodspetsen mot
arbetsstycket som nar du tander en téndsticka. Detta &r ratt satt att
tanda svetsbagen.

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

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



- For elektroden bakat i slutet av fogen, sa att svetskratern fylls. Lyft
snabbt elektroden fran smaltan s att bagen slacks.

SVETSFOGE!\ISIUTSEENDE
ig.

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN, ELNATET INNAN NI
UTFOR ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

EXTRA UNDERHALL _ . .
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA
UTFORAS AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM
DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA OMRADET.

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 utférs i svetsens inre nar denna ar
under spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a.
direkt kontakt med komponenter under spédnning och/eller
skador p.g.a.direkt kontakt med organirdrelse.
- Inspektera svetsens inre med jdmna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvénds och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen ochlikriktaren med
rJaIdp av en stréle torr tryckluft (max 10 bar).

ndvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten,
rengér eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for
detta ldmpliga I6sningsmedel.
Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt
atdragna och att kablarnasisolering inte uﬁpvisar nagon skada.
Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler
monteras ditigen, drag at skruvarna fér fixering ordentligt.
Undvik absolut att utfora svetsarbete nar svetsen ar éppen.
Smorj de rérliga delarna (gangad axel, glidytor, shuntar etc.) pa
regleringsanordningarna med ett mycket tunt lager fett fér hég
temperatur om det skulle visa sig nédvandigt.

(GR)
EFXEIPIAIO XPHEHE

A

NPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZXYIFKOAAHTH
AIABAZTE NPOZEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHZHE.

SYTKOAMHTEZ TO=OY TIA EMNIKAAYMMENA HAEKTPOAIA
QL_MMA) TABIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHZH

nueiwan: ZTo Keipevo Tou akoAouBei Ba XpnaoioTrolsital 0 6pog
“OUYKOAANTAG.

1.FENIKHAZ®AAEIATIA TH ZYTKOAAHZH TOZOY

O XeIPIOTAG TTPETTEI VA EiVa ETAPKWG EVNUEPWHEVOS TIAVW OTNV
ag@aA XPAON Tou GUYKOAANTN Kal TTANPOPOPNHEVOG WG TTPOG
TOUG KIVOUVOUG TTou oXETi{ovTal HE TIG 31a5IKaTieg GUYKOAANGNG
160U, Ta OXETIKA PETpa TrpooTdoiag Kol emépfoong o€

TIEPITITWON EKTAKTOU KIVOUVOU.
(KavTe Ewicg& uvu%?_pd ka1 otnv "TEXNIKH MPOAIAFPA®H IEC
CLC/TS 62081”: ETKATAZTAZH KAl XPHZH TQN MHXANQN

IAZYTKOAAHZH TOZOY).

A\

ATTOQEUYETE AUECEG ETTAPEG HE TO KUKAWHO auvxé)\)\ncﬂg. H
TAOTN O€ AVOIKTO KUKAWHA TTOU TTOPEXETAI OTTO TO CUYKOAANTH
O£ OPICPEVEG cuver']xeiprroptivu €ival EmiKivduvn.
H ouvdeon tTwv kaAwdiwv ouyk6AAnong, ol evépyeieg
£MAANBEUONG KAl ETTIOKEUNG TIPETTEI va €KTEAOUVTAI PE TO
OUYKOAANTH "OBNOTO KOl OTTOOUVOEPéVO OO TO diKTUO
TpOoPodoaiag.

KTEAEOTE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTAON OCUM@PWVO ME TOUG
10XUOVTEG VOLOUG KOl KAVOVIOLOUG.
O OUuYKOAANTAG TIPETTEl VO OUVOEETAI QTTOKAEIOTKA OF
oUoTNUA TPOPOBOTiag PE YEIWHEVO OUBETEPO aYWYO.
BeBaiwOeite  6TI Tpia Tpopodooiag cival cwoTd
ouvdedepévn OT) yEiwoN TTPOOTATIAG.
Mn XpPnOIYOTTOIEITE TO CUYKOAANTH O€ uypd TTepIBAAAovTa 1
KATW a1roé Bpoxn.

Mnv cuykoAAcite o Soxeia ) CWANVWOEIG TTOU TrEPIEXOUV i
TTOU TEPIEIXaV EVQPAEKTA UYPA 1 aépla TTPOIOVTA.
ATroQeuyeTE va epyddecTe o€ UAIKG TTou KoBapioTnkav pe
Awpouxa SIGAUTIKA [ KOVTG OE TTOPOUOIEG OUTIEG.
nv ouykoAAeiTe o€ Soxeia uTTS Trigo.

ATTHOKPUVETE aTT6 TNV TTEPIOXT Epyaoiag OAEg TIG EUPAEKTEG
0UaTieg (T1.X. SUAO, XapTi, TTavIa KATT.).

ESac@aAifere TNV KatdAAnAn Kuko@Mopia aipa péoa
KatdAANAQ yla va d@aipouv Toug Kamrvoug ouykéAAnong
KovTd oTo 160. Eival amapaitnTo va AapBdvers uréyn pe
oUCTNHATIKOTNTA Ta Opla €KBEONG OTOUG KATIVOUG
OUYKOAANONG o€ ouvdpTnon Tné oUveeoNG, CUYKEVTPWONG
Kl TNG S10pKEIAG TNG iBlag TnG ékBeong.

DOLO®

Yi00¢eTeiTe pia KATAAANAN NAEKTPIKI HOVWOT O€ OXEON PE TO
nNAekTp6d10, TO péTaAAo emefepyaoiog Kal evBexOpeva
Xsu.u,pévu METOAAIKG PPN TOTTOBETNHEVO KOVTA (TTPOCITA).

UTO ETTITUYXAVETAI QOPWVTOG TOKTIKA YAVTIQ, UTTOSAHOTA,
KAAUppa KEQAAIOU Kal evEUpaTa TTOU qgoﬁ)\éﬂovrul yla 1o
OKOTIO QUTO Kal HEOW TNG XPNONG SATTEGWY KAl HOVWTIKWY
TATTNTWV.

MpooTaTEVETE TTAVTA TA UATIO PE €1GIKA AVTIOKTIVIKG YuoAid
TOTTOBETNEVA TIAVW OTIG MAOKEG I} OTA KPAVI.

XpnolpoTtolsite £151KA TTPOCTATEUTIKA €VSUHATA KATA TNG
QWTIAG _OTTOPEUYOVUOS VO EKBETETE TNV EMISEPPISA OTIG

UTTEPIWBEIG KAl UTTEPUBPES OKTIVEG TTOU TrapdyovTal ammod To
16%0. H TpogTacia TPETTEl va eTTEKTEIVETAI Kal oTa GAAa
dropa Trou BPioKovTal KOVTG OTO T6S0 510 HETOU TOIXWHATWY
) KOUPTIVWV TTOoU Vo unv avTavakAoUv.
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- H diéAeuon ToOU pzt’:pmoiﬂ

nAektpopayvntikd media (E

OUyKOAANoNG.
Ta nAekTpopayvnTmikd Tedia pmopoUv va TrapéuBouv pe
OPIOPEVES 10TPIKEG CUOKEUEG (TTX. Pace-maker, avatrveuoThpeg,
ETOAAIKEG TTPOTONKEG KATT.).

pémel va AapBdvovTal KaTGAANAG TTPOOTOTEUTIKA WETPO WG
TPOG_Ta ATOHO TTOU QEPOUV TETOIOU £idoug ouokeuig. TNa
TapAdelyua va atrayopeUeTal N TPOoRacn otV TEPIOXN
Xpl‘]g’r]gTI‘|§O'UVKO)\M‘]TIKI'KO‘QO'KEUI‘K. ; . .

UTA N GUYKOAANTIKN UNXAVA IKAVOTIOIE] T TEXVIKA omv;rakw
TPOIGVTOG YIa unox)\slcnxnﬁpncq o€ Biopnxaviké TrepiBaAAov
10 ETTOYYEALATIKO OKOTO. Agv £yyudTal N aviamokpion oTa
aOIKA Opla TTOU a@opoUv Tnv €kBeon Tou avBpwTrou oTa
NAEKTPONAYVNTIKA TrESia € OIKIAKO TrEPIBAAAOV.

ouykéAAnong dnpioupyei
F) yiopw amo 10 KUKAWHQ

O XEIPIOTAG TIPETElI VA EQAPHOTEl TIG aKOAouBeg SladIkaoieg
WOoTE va TTepIopileTal ) EKBECT) OTA NAEKTPOPAYVNTIKA TTESia:
ZTEPEWVETETE Padi 000 TO dUVATOV TTIO KOVTA Ta Suo KaAwdia
ouykOAAnong.

AlaTnpeite TO KEQAAI KAl TOV KOPUO TOU CWHATOG OGO TO
BUVATOV TTI0 HOKPUG aTrd TO KUKAWHA GUYKOAANONG.

Mnv Tuliyete TTOTE Ta KAAWSIA oUYKOAANONG Yipw améd To
gWHa.

Mnv ouykoAAeiTe HE TO OWPA AVAPECO OTO KUKAWMA
ouyKOAANoNG. AlaTnpeite ap@oTepa Ta KaAwdia oTnv idia
TTAEUpPd TOU m.buu'm§.
ZuvdéoTe TO KAAWSIO E€TMICTPOPNHG TOU pPeUMATOG
OUYKOAANONG 0TO HETAAAO TTPOG GUYKOAANON 600 To SuvaTov
710 KOVTA OTO ONMEIO OUVEEDNG UTTO EKTEAEDT).

Mnv ouyKOAAEiTE KOVTA, KOBIOHEVOI ] OKOUMTTIONEVO! TTAVW
oTn GUYKOAANTIKA pnxavn (EAdyioTn aréoTacn: 50cm).

Mnv a@nAVETE OIGNPONAYVNTIKA OVTIKEIMEVO KOVTA OTO
KUKAwpa GUYKOAANONG.

EAdxiotn amwéoraon d=20cm (Eik. L).

ZUOoKeUN KaTnyopiag A:

AuTA n_OUYKOAANTIKA PNXavh IKAVOTTOIEi TIG ATTQITHOEIS TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TTPOIOVTOG YIA OTTOKAEIOTIK XPHON O€
Bropnxaviké TepIBGAAOV Kal Yo £TTOYYEAHATIKGO OKOTO. Agv
gyyuarai n uvmrrgxflan OTNV NAEKTPOUAYVNTIKA cupBaréTnTa
gE OIKIOKO TTEPIBAAAOV Kal OTTOU UTTAPXEl GMECN OUVOEON OF
SikTUO TPOPOBOCiag XaUNARG TACNG TTOU TPOPOBOTEI KATOIKIES.

A EMNINAEON MPO®YAAZEIZ

OIENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHE:

oe wePIBAAAOY pe augnuévo Kivduvo nAektpoAngiag.

OE TTEPIOPITHEVOUG XWPOUG.

O£ TTAPOUCIA EUPAEKTWY 1) EKPNKTIKWY UAWV.

MNPENEI mponyoupévwg va ekTIiiNBouv améd évav “Texviko
YmevBuvo” kal_va eKTeEAOUVTAl TTAVTA Trapoudia GAAwv
ATOPWV EKTTAISEVPEVWV WG TIPOG TIG EMEUPAOEIG OF

ws%lrr'rmcn dueoou KIVEUVou.

MPEMEI va uvioBeToUvTal Ta anKd Kéau wpoamaiuﬁ TTOU
ﬂEple)d' ovral oto 5.10; A.7; A.9. tng "TEXNIKHZ
MPOAIAFPA®HZ IEC fi CLC/TS 62081”.

MNPENEI va arayopeUeTal n cuykOAAnon 61av o cuykoAANTig

rg 0 TPoPod6TNG CUPHATOG OTNPIZETAI ATTd TO XEIPIOTA (TT.X.

10 HEGOU IHAVTWV).

NPENEI va amayopevetal n quKéMncg OV _O XEIPIOTAG
G

XpnoipotroioUvTal £151KG SATTESA Ao PaAEgiag.

BpiokeTal avuypwpevog g oxéon Me To ddamedo, EKTOG av



- TAIH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd
TNV £pyacia e TEPICOOTEPOUG OUYKOAANTEG TrAVW OTo i50
KOUMATI ) O€ TTEPICOOTEPA KOPPATIO OUVEESEUEVA NAEKTPIKG,
popei va Bnploup%netl £va ETMIKIVEUVO GBPOIoHA TAOEWY eV
KEVW aVAPECA O GUO BlaQopeTIKEG BAoElg nAsKTgaoGl’wv n
AGUTTEG, OE TIPA TTOU MPTTOPEl VO PTACEl WG TO dITTAG Tou
ETITPOATEPEVOU Opiou.

Mpétrel évag TeMEIPAPEVOG OUVTOVIOTAG VO EKTEAECEI TNV

opYavikf PETPNON WOTE va kaBopioel av uTTdpxel Kivouvog

KOl AV UTTOPEi va u108eTHOEI KATAAANAQ iTgucu q;wvars‘rnv
P

5.9 1ng "TEXNIKHZ MPOAIArPA®HL IE! LC/TS 6208

A YMOAOIMOI KINAYNOI

ANAMNOAOTFYPIZMA: TOTTOBETAOTE TO OUYKOAANTH Of
op1ovTIo eTiTreS0 pe KATAAANAN TTPOG TOV ByKO IKAVOTNTA. Z€
avTileTn m:girr'rwo’n (1rX. KeKAIpEVa, avwpala SATreda KATT.
UTTAPXEI KiVOUVOG avaTTo50yupiopaTog).

AKATAAAHAH XPHZH: givan :mKOvGuvg N EYKATAGTOOT) TOU
OUYKOAANTH YIO OTTOIO8ATIOTE EPYATia DIAPOPETIKA ATTO TV

TPORAeTTOEVN (T1.X. SETAYWHA CWANVWOEWYV OTrd TO 1I5PIKS
BikTUO).

Anuvoksl.'la',rul n xpRon g AaBng wg péco aviywaong Tou
OUYKOAANTH.

2.EIZArQrH KAIFENIKH NEPIFPA®H

Autég 0 GUYKOMNTAG eival Wia Ty OTaBepOU PEUUATOS
GL'J\XKO)\M]UI'] T6¢0U, TTOU Kmam(sucg«cml €IOIKG

MMA o€ evaAhacgo?|
guveXEG peUpa (DC§

Baoikd).

BAZIKA EEAPTHMATA:

- KIT TPOXWV .

ESAPTHMATA KATA MAPAITEAIA:
- Kit ouykdAAnong MMA.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
ZTOIXEIA TEXNIKOY MNINAKA
Ta kUpla aTOIXEIO TTOU OXETIOVTAI YE TN XPrON KAl TIG OTTOdOTEIG TOU
GUYKOAMNTA GuvowidovTal OTOV TTVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWY WE TNV
akoAouBn évvola: Ei A

IK.

1- BaBudg mpooTagiag mAaigiou.

2- ZUpBolo ypapung Tpopodoaiag:
1~ evaAAaoGOPEVN HOVOPATIKT) TAON;
3~: evu)\)\qcoék £VI) TPIQACIKA TAOH.

3- ZUpPolo TTPoBAETTOHEVNG DIOOIKATIOG.

4- ZOwFPo)\o E0WTEPIKIG BOUNG CUYKOAANTH.

5- EYPQIIAIKOZ Kavoviopog avagopag yia Tnv ac@aAeia kai Tnv
KOTAOKEUR HNXAVWY Yia GUYKOAANon TéEou.

6- ApIBudGg PNTPWOU yia TRV avayvwpion Tou OUYyKOAANTA
(amapaiTNTO YIo_ TNV TEXVIKA OUdTapdoTacn, {ATnon
QVTAAAGKTIKWYV, avadriTnon KATOOKEURG TOU TTPOIGVTOG).

7- ATT08060EIG KUKAWUATOG GUYKOAANONG:

-U, : avwTaTn T0N O€ AVOIXTO KUKAWHA.

- 1,/U,: Kavovikotroinpévo pepa kai avTioToixn T4an TTou HTropouv
va 'ITGE{:XOVTGI aTré T0 GUYKOAANTA KaTd Tg OUYKOMnNOT).

- X : Zx€on diaAeimouoag Aeiroupyiag: Oeixvel TO XpOvo Katd Tov
0T10i0 0 GUYKOAANTAG UTTOPE va TTAPEXEI TO AVTIOTOIXO PEUA (idia
KOASva). Ekppddetal ae % Baoel evog KUKAOU 10m|n>§n.x. 0% =6
AeTITa £pyaciag, 4 AeTTTa TTadong KATT.).

Zg TTEPITITWON TTOU EETTEPATTOUV OI TTAPAYOVTEG XPAONG (TEXVIKOU
Tivaka, avagepdpevol o 40°C TepIBAAovTOG), eTepBacivEl N
Beppikn TTpooTaoia (0 CUYKOANTAG pével o€ stand-by péxpl TTou n
BSDXOKDGUI'G Tou dev KGTE‘éSi oTta STTITpSTTéé.lSVG opia).

- AIV-AIV: Aciyvel v KAipaka puBpiong Tou pelpaTOg
OUYKOMNONG (EAAXIOTO - PEYIOTO) 0TV QVTIGTOIXN TGO TOGOU.

8- Texvikd )gxpc(KTr]plO‘Tle NG YPaUHNg Tpopodoaoiag:

- U,: EvaAhaoodpevn “T1G0n Kai ouxvetnta Tpo@odoaiag

OUYKOAMNTH (aTTodekTé Opia £10%): i i

= | maxt AVWOTATO OTTOPPOPNHEVO PEUA ATTO T YPAUUI.

- | MNpaypartiké pedpa Tp0podociag.

== : Aia Twv acpaAciv kaBuoTEPNUEVNG EveEpyOTIOINONG

TIOU TTPETTEI VA TTPOBAEQTE! yia TV TTPOCTATIA TNG YPAUW

10- Z0pBoAa avagepdueva O KAVOVEG QOQAAEidg N onuacia Twv
oTEo@y ava@épeTal aTo KeQ. 1 “Tevikr) ag@dAeia yia T GUYKOAANGn
T6goU "

10 TN
yia T ou KOX)\HUH
evo pelpa (AC) kai (ota poviéha AC/DC) o€
€MKAAUPEVWY NAEKTPOdIWY (pouTiNia, ogéa,

Znueiwon: To ava@epOuevo TOPAdElyHa TG TAUTTEAAg  eival
EVOEIKTIKO TNG ONHOCIOG Twv OUPBAAWY Kal Twv YN@Eiwv. Or akpiBeig
TIMEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWY TOU GUYKOAANTHA OTNV KATOXH OOG TTPETTEI
va OlaBacTolv KaTeuBeiav oTov TeXVIKG Trivaka Tou idlou Tou
OUYKOAANTH.

AANATEXNIKA ZTOIXEIA:
- ZYTKOAAHTHZ: BAémre mivaka (MIN.1)
- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAéme Trivaka (MIN.2)

4.MEPIFPA®H TOY ZYIKOAAHTH
ZYZTHMATA EAErXOY, PYGMEIZH BKAI ZYNAEZH
IK.
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5. EFKATAZTAZH

A NPOZMPOZOXH! EKTEAEITE OAEX TIZ ENEPTEIEZ
EFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEX ZYNAEZEIZ ME TO
ZYTKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHITO KAI AMOZYNAEAEMENO
AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ
NPENEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO
KAINENEIPAMENO NMPOZQMNIKO.

ZYNAPMOAOIHZH
ATTOGUOKEUAOTE TO GUYKOAANTH, EKTEAECTE TN OUVAPHOAGYNON TWV
SIaPOPWY THNPATWY TTOU nsplé)gnvm(l:cm ouoKeuaaia.
IK.

ZuvappoAdynon KuAuE)GioB £MIOTPOPRG-AaBidag
IK.
ZuvappoAdynon kaAwdiou a\EJyKéE)\Anan;-AuBiBGg nAekTpodiou
IK.

TPOMOZANYWQXHX TOY ZYTKOAAHTH

H aviywon tou ouykoAAnTr MPENMEI va exTeAgital ue Tov 1pdTIO TIOU
deixvetaiotnv Eik. F (uévoyiapovrérol,,., =350A).

la 6Aoug Toug GAAOUG GUYKOAANTEG aTTayopeUETal N XpARon TNG Aarig
oav péoo aviywong. . . . ) i
AuTO 10X UEI TOOO YIO TNV TTPWTN £yKatdoTaon 600 yia 6An T {wr) Tou
OUYKOAANTH.

A MPOZOXH! TomoBeTioTe TO CUYKOAANTAN Ot opiIfovTio
emimedo kaATAAANANG 1KaAvoTNTOG POg TO PAPOg WOTE Va
amo@euxBoUV To avVATTOS0YUPIoHA I ETTIKUVOUVEG HETAKIVIOEIG.

NAEZH ZTO AIKTYO
Mpiv ekTeAEoeTe OTTOIOBATIOTE NAEKTPIKY 0UVEEON, BeBaiwBeite OTi
TO OTOIXEIO TTOU avaypd@ovTal OTOV TEXVIKO TIivOKA TOU
OUYKOAANTHA QvTIOTOIXOUV OTNV TAON Kal oUXvVOTNTA Tou SIKTUOU
10U SIaTiBEVTaI OTOV TOTTO £YKATAOTAONG.
O guyKkoAANTAG TTPETTEl va CUVOEDET ATTOKAEIOTIKG O€ £va oUOTNUA
TPOPOBOCIAG HE YEIWPEVO AYWYO OUBETEPOU.

10 va IkavoTToloUvTal ol cuvenkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-
11 (Flicker) ouvigTdral n oUv8eon TNG CUYKOAANTIKAG uNXavAg oTa
onpeia SIOETTAPAG Tou SIKTUOU TPOYOBOTIaS TTOU TTAPOUCIACOUV
E‘uveem c;\\;\ﬁmqor] KaTWTEPN m-)r\o Zénax =0,06 ohm.

GUYKOAANTIKF _unxav TrepIAaUBAveTal OTIG aTTaITAOEIG TOU
Kavowcrpour]EC EKJ é(1 000-3-12. g £

PEYMATOAHMTHE KAIMPIZA

2uvdéoTE OTO KAAWDIO TPOPOdOTiag Evav  KAVOVIKOTIOINUEVO
peuhaTOAnTITR (2P + 3P + T)kat@dAnAng ikavétntag Kai
TPOodIaBEéaTe pIa n;lgi(a OIKTUOU €QODIOOUEVN HE OOPAAEIES Kal
QuTOUATOo SIAKGTITN. To EIBIKG TEQHATIKG YEIWONG TTPETTEI VA OUVOEBEI
oTov aywyd xlsiwcng (KiTPIVO-TTPAGIVO) TNG YPAWUAG TPogodoaiag. O
TTivakag (I‘II 1) ava@EpEl TIG TIHEG TWV KOBUCTEPNPEVWY ATPAAEILV
ge ampere TTou GUPBOUAgUOVTal BACEI TOU AVWTATOU OVOPAGTIKOU
pPeUPATOG TTOU TTAPEXETAl ATTO TO OUYKOAANTH KaIl TNG OVOUAOTIKAG
TAoNG TPOPOdOTiag.

ZYI

I Tic ouokevée mov éxour TPoPAedBel e Svo Tdaele TpododoTNONS,
elvar_amapaiTTo va TpodlabégeTe TN Plda pPTAOKaploPATOC TTG
XeLptdac, Tou peTadKTN alayne - Tdone oty avtioTolxn 8éon The
Tdone TG dlabéaipne ypammc.E

A APOZOXH! H pn TipNoN TWV Tapatmdvw Kavovwy KadioTd
AVATTOTEAACHATIKO TO OUCTNUA ao@aAEiag Tou TTPOoRAETTETaN
amd TOV KOTAOKEUQOTH (Karnyopia 1) "pe emakéAouBoug
oofapoUg KivdUvoug yia dropda (T.X. nAekTpomAngia) kol
AVTIKEIPMEVA (TT.X. TTUPKAYIA).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZX ZYTKOAAHZHZ

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKOAOYOEZ LYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTlI O IYTKOAAHTHZI EINAI IBHEITOZ KAI
AMNOZYNAEAEMENOXZ AMO TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

O NMivakag (MIN. 1) avagéper TIG TIHEG TTOU OUPBOUAEUOVTAl Yia Ta
KaAWdIa GUYKGAANGNG (08 mm?) BACGE! TOU PEYIOTOU PEUNATOG TTOU
TTapEXETAl OTTO TO GUYKOAANTH.

MapaAAayécAC:
Z0vdeon kaAwdiou ouyk6AAnong Aaidag-dong nAektpodiou
Pépvel OTO TePUATIKO €vav _€IOIKO OKPOOEKTN TIoU O@aAifel To
EOKETTAOTO HEPOG TOU NAEKPODIOU.
10 TOUG OUYKOAANTEG PE ml;géénn, auTO TO KOAWDIO CUVDEETAI OTOV

QaKPOJEKTN pE TOo oUPBOAO .
2uvdeon kaAwdiou emMICTPOPAG pEUPATOG CUYKOAANONG
2UVOEETal OTO WETAAAO TTPOG GUYKOAANGN 1) 0TO PETAAAIKS TTAyKO
61rou oTnpideTal, 600 YiveTal TTIO KOVTA OTO_ONUEI0 oUvdEONG UTTO
eme€epyaaia. Ma Toug GUYKOAANTEG PE aKPODEKTN, auTd TO KaAWDIO
OUVOEETAI OTOV OKPOBEKTN WE TO GUUBOAO ==\



NMapaAAayég AC/DC:
ZxedOV OAQ Ta €TTEVOEDUNEVA NAEKTPODIO GUVOEOVTAI OTO BETIKO TTOAO
(+) ggavvr’uplug. E&aipeTiké oTov apvnTiké TTOAO (-) yia nAekTpddIa
€TTEVOEDUPEVA g OEU.

ENEPTEIEZ ZYTKOAAHZIH ZE XTAGEPO PEYMA
Z0vdeon kaAwdiou ouyk6AAnong Aapidag-dong nAekTpodiou
®épvel OTO TePATIKO €vav _eIOIKO OKPOOEKTN TTou O@aAifel To
ieokérramo HEPOG TOU NAEKPOBiOU.

UTO TO KAAWDIO CUVBEETAI OTOV AKPOSEKTN WE TO GUHBOAO (+).

Zuvdeon KaAwdiou EMIOTPOPNG PEUNATOG OUYKOAANONG.
Zuvdéetal 0T0 PETAANO TTPOG GUYKOAANONG 1) OTO PETAAAIKG TTAYKO
&Tou oTNpideTal, 600 YIVETAl TTIO KOVTA OTO_ONUEIo OUvézcni uTré
€megepyaoid. MNa Toug GUYKOAANTEG E AKPOBEKTN, AUTO TO KAAWDIO
OuVOEETaI OTOV OKPODEKTN WE TO GUHBOAO (-).

ENEPFEIEZ 2YTKOAAHZHZ ZE ENAAAAZZOMENO PEYMA:
KaAwdio AaBidag nAekTpodiou kai KaAWSIO yeiwong adidgopa oToug

O)STlKoor;aK 0OEKTEC (~ / ~).
AQFTE "TH MEFISTH MPOXOXH QXTE NA AMNODYTETE
NANGASZMENES TYNAEZEIZ TON KAAQAION ZYTKOAAHEZIHZ

Mx. (-)/ ~ A *)7~).

6.ZYTKOAAHZH: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ
NapaAiayégAC:
AuToi 01 guykoAANTEG aTToTEAOUVTAl aTO €vav POVOPACIKO
pemcxnuanmr’l\kje XOPAKTNPIOTIKE £§a0Béviong Kal gival KATAAANAOL
ylo TN _OUYKO, norl]:_ og  €VOAMAOOGOPEVO PEUNA  ETTIKAAUPEVWV
AekTpOBiwV (TUTTOU E43R).
apaAAayégAC/DC:
AuToi o1 GUYKOANTEG €ival YEVVATPIEG HIKTOU pEUATOG (OUVEXOUG Kal
£VOANOTOTOHEVOU) TTOU ETTIAEYETAI PE TOUG GK§05£’KTE§ OUYKOAANONG,

Kal gival katdAAnAol yia TN ouyKOAANdN TOCoU Pe NAEKTPOBIO OTIG
diapopeg TuTToAoYieg eTIKAAUYWNG (pouTiAia, o&éa, Baaikd).

Ma va avayeTe 10 CUYKOAANTH €vepyroTe oTO yeVIKG Siakotrn (EIk.
B(1)). H évtaon Tou rapexdpevou pelpaTog auykOAANang UTropei va
PUBUIOTE pE OUVEXEID, Bla PETOU p|02 anvmmr’]g TTPOEAEUONG TTOU
evepyotroigital xeipokivnta (Eik. B( );J. ngocéloplockévn TiuA
pevpatog (l,) ptropei va diaBacTei oTn SiaBabuiopévn KAipaka o€
Ampere (rEIK'BéZ%) TToU BPIOKETAI GTOV ETTAVW TTIVOKA ) OTO PETWTTIKO
Trivaka. To evOeOelyuévo peUpA avTioTolXel oTnv Tdon Togou (U,)
oupgwva pe Tnoxéon: U,=(20+0,041,)V (EN 60974).

OEPMOXTATIKH ITPOXTAXIA i i i
AuTi M OVOKeUn OUYKOMNOoEwG €lval mpooTaTevpévn amd Bepuikd
mapadopTwpaTa did, €GOy auTOpaTNC TpooTactde (BeppooTdTne e
auTopaTn  amokatdoTaon), OTav Ta  mAEypaTta  GTACOWY LA
mpokadoplopévn Beppokpacia, n mpooTagia amTOOUVOEEL TO  KOKAWLLA
';god)o&rmo c, avdBoyTac Ty KiTpLYn AUTA OTO HETWILKO TARLTAW
(@ry.B13). MeTd amd éva kplwpa Ayov Aemrwv n mpooTacia Oa
amokataoTabel owdeovTac T ypappn TpododdTNONG, Kal gRUVOVTAC
v kitpwn Aapma. H ovokevn ovykoMioewe Ba elvar éToipn va
Eavadovlédset.

ZYFKOAAHZIH
MapaAAayégAC:
- XpnolyoTrolgioTe r]é\smpé&a KATGAANAa  yia ”29 xpAon Me
EVAAAOKTIKO pelpa. ETIAEETE TNV TTPida TNV OTToi Ba TIPETTEN VO
OUVOEDETE TO KOAWDIO TNG TTEVOOG Ot OXEOn WE TOV. TUTTO TOU
nAekTpodiou: 50V yia nAekTpOdIa pouTihiou i 6guva, 70V
nponpmgoi\vlngcnm NAEKTPOSIO.
n%a)\)\uvzg C/DC: | .
- XPNOILOTIOIEIOTE TOUG  OKPOBEKTEG EVAAAGKTIKOU PEUATOG Yia
OUYKOAAACEIG PE NAEKPODBIa pE ETTEVOUCN pouTIAiOU (UE pEYaAUTEPN
51a600n kal €UKOAN XpAan Kal gupéoiuo). Edv Ba mpémel va
XPNOIUOTIOINCETE NAEKTPOdI WE BACIKN 1 OgIvn €TTEVOUCH Yia
QVOEEIBWTO aTtadl, XPNOIUOTIOIEIGTE TOUG AKPODEKTEG JE OUVEXEG
pelpa ouvdéovTag TNV TTEVOQ UTTOB0XIG NAEKTPOBIOU GTOV BETIKG
TIOAO (+); EKTAKTWG O APVNTIKOG TTOAOG (3 Ba xpnoipotroinBei pe
E)\EKTpé 10 g 6gIvn eTTEVOUON R} POUTIAIOU.
ival aTTapaiTnTo, O€ KABE TTEPITITWATN, VA AVOTPEXETE OTIG EVOEIEEIG
TOU KOTOOKEUAOTA TTOU avagépovTal TTavw OTn OUOKeUaoia Twy
xpr}\cluonmouuavwv NAEKTPOBIWV Ol OTToiEG SEiXVOUV TN CwoTH
TTONIKOTNTA TOU NAEKTPOBIOU Kal TO OXETIKO BEATIOTO pelpa.
To pelua ouykOAAnong TTpETel va puBpiCeTal ot axéon pe TN
SIAUETPO TOU XPNOIUOTTOIOUHEVOU NAEKTPOBIOU KAl PE TOV TUTTO TOU
aPPOU TTOU BEAETE Va EKTEAETETE.
EvOelkTIKG TO xprgomorronoﬂusva pedpata yio TIG dIAPOPES
SiapéTPoug NAEKTPOOIOU Eival:
ZHAekTp6SI10 (MM

PeOpa ouyk6AAnong(A)
min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350

Na éxere umowny oag o1 yia idieg diapéTpoug nAekTpodiou 8a
XpnoigotroloUvTal NPnAéG TIMEG PEUMATOG™ yia OPIJOVTIEG
OUYKOAMNTEIG, VW yia OUYKOAANTEIQ Kaesrsg\,n Tavw amo 10
KEPAA B TTPETTEI VA XPNOIUOTIOIOUVTAI TTIO xakn £G TINEG PEUUATOG.
Ta_ unXavika XapaKTNPIOTIKA TNG  OUYKOAANUEVNG ~ oUvdeong
kaBopifovTal, EKTOG aTo TNV €viaon Tou €TTIAEYUEVOU PEUPATOG,
armé  GAAeg TTOPAUETPOUG TUYKGAANONG OTIwG uAKog  TOEOU,
TaxUTNTa KAl BE0N EKTEAEONG, DIAUETPOG KAl TTOIOTNTA NAEKTPODIWV
(yia T owoTh ouvpnon Trgowu)\dE,Ta Ta NAEKTPOdIO aTT6 TV
Uypaoia SIOTNPWVTAG T OTIG EIGIKEG TUTKEUNTIEG ] BRKEG).
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Aladikacia cuvxéMnar[]ﬁD:
Kparwvrag 1) pdoka MIMPOZTA ZTO MPOZQMO, Tpiete TV éKpn
TOU NAEKTPODIOU TTAVW GTO KOUUGTI TTOU TTPOKEITAI VO CUYKOAANCETE
€KTEAWVTAG pia Kivnon oav va avapate éva EUAGKI- auTn eival n o
owaTn 61590 Of_'\f\lja va eHm:llpeuuaﬂ(aTz T0T6%0. i X
MPOXZOXH: M XTYNATE 10 nAeKTPADI0 OTO KOPUATI* UTTAPXEL
KivOUVOG va KATAOTPEWETE TNV ETTIKAAUYN KaBIoTWVTAG SUOKOAN
TNV EPTTIPEUPATION TOU TOGOU.
MOMiG epuTrupeupaTioTei To 1680, TTPOoTIaBEiTE va dlaTnPEiTe pIa
Qamé0TOON QMO TO KOMWATI,  1000UvVaun gs T OIGUETPO TOU
XPNOIUOTTOIOUUEVOU _NAEKTPOGIOU Kal va dlaTNPEiTe Qutiv TNV
amooTaon 6co To duvarév o oTabepr Katd Tn didpKela TG
€KTEAEONG TNG OUYKOAANONg: va BupdoTe 611 n KAion TOU
NAEKTPOBIOU KATA TN QOPd TOU TIPOXWPNUATOG TIPETTEN va gival
Trepiou 20-30 Babuwy. (Eik. H ).
210 TEANOG TNG PAPAG OUYKOAANONG, @EPETE Tgv dkpn TOU
NAEKTPOBiOU EAOPPA TTPOG TA THIoW T OXEON We TN dielBnvon Tou
TIPOXWPAKATOG, TTAVW OTIO TOV KPATAPA YIa VO KAVETE TO VEUIOUA,
ETTOPEVWG OVOONKWVETE TAXEWS TO NAEKTPODIO OATIO TO TNYUEVO
HETOAAO Yia VO ETTITUYXGVETE TO OBACINO TOU TOGOU.

MOP®EZ THZ PAEd)HIZ ZYTKOAAHZIHZ

IK.

7. ZYNTHPHZH

A MNPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYIKOAAHTHZ EINAI
ZIBHITOZ KAl AMNOZYNAEAEMNEOZ AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ.

EKTAKTH ZYNTHPHZH:

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ XZYNTHPHIHI NPE
EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA ANO NPOX
NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO XITON HA
MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEZ TOY
IYFTKOAAHTH KAI ENEMBETE XTO EXQTEPIKO THEZ,
BEBAIQOEITE OTlI O IYITKOAAHTHEZ EINAI IBHZTOZ KAl
AMNOZYNAEAEMENOZ AMO TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.
Evlisxc;)stm €AeyXol ME NAEKTPIKN TAON OTO ECWTEPIKO TOU
OUYKOAANTH uTTopoUv va TrpokaAéoouv ooBapr nAekTpommAngia
QTro GUEOT) ETTAPN PE PPN UTT TAON KA/ TPAUHATA OPEIAGHEVT
o€ GUECT) ETTAQI HE OPYAVA OE KivNoT).

IMepI0BIKA KOl OTTOOBITTOTE PE CUXVOTNTA, AVAAOYQ LE TN XProN Kol
TNV TOoOTNTA OKOVNG Tou TEPIBAAAOVTOG, QVIXVEUOTE TO
EOWTEPIKG TOU OUYKOAANTA Kal  QaIPECTE Tn OKOvN TIou
OUYKEVTPWONKE GTO UETOOXNHATIOTH, QVTIOTAON KOl avOopBwTH HE
&npo Tremeopévo aépa. (uéxpl 10bar).
Me Tnv eukaipia eAEyxeTe OTI Ol _NAEKTPIKEG QUVOEDEIC Eival
OQANOPEVES KOI TO KAUTTAQPITpATA SeV TTAPOUGIAZouV B)\déag ot
ovwar.
gm TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV §AvATOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU
GUYKOMATH 0@ahifovTag PEXPI TO TEPHA TIG BidEG OTEPEWONG.
ATTopelyeTe ATTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG TUYKOAANGNG HE
QVOIXTO OUYKOAANTH.
Av gival atrapaitnTto BAATE éva TTOAU AETTTO OTPWHA YKPAOOU, HE
uynAf Beppokpacia, oTa TUAUATA UTTO Kivnon TWV Opyavwv
puUBuIoNG (OTTEIPOEIDN GgoVa, ETTITTED KUAIOPOTOG, Shunts KATT.).

(RU)
PYKOBOACTBO MONIb30BATENSA

AL

BHUMAHUE! NEPEQ TEM, KAK_UCMONb30BATb MALUUH
BHUMATENDbH
NONb30BATENA.

Y,
NPOYNTATbL PYKOBOAOCTBO

CBAPOYHBLIE AMNMAPAThHl AYITOBOW CBAPKU [N
QNEKTPOAOB C MOKPLITUEM (MMA) FBIOMHXANIKH KAl
ENAMTEAMATIKH XPHZH.

anMEHaHVI_eZ B I'IpVIB"e,ElEHHOM Aarnee TeKCTe Ucnonb3yetca TepMuH
“cBapoYHbIi annapat”.

1.0BLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU IYTOBOW CBAPKE
Pa6ouuit pgomkeH ObITb XOpPOWO 3HaKOM C 6Ge3onacHbIM
WUCMoNb30BaHWEM CBapOYHOro annapata M O3HAKOMMEH C
pUCKaMK, CBA3AHHLIMM C NPOLECCOM AYroBOW CBapku, ¢
COOTBETCTBYIOLMMM HOPMamMu 3alWuUTbl M aBapUAHbIMU
CUTyaUUAMM.
CmoTtpu Takke TEXHUYECKYHO CNEUUOUKALUKO IEC unm
LC/TS 62081”: YCTAHOBKA U PABOTA C OBOPYOBAHVEM
ANAQyroBou CBAPKHW).

- W36eraTb HENOCpeACTBEHHOrO KOHTAaKTa C 3MeKTPUYECKUM
KOHTYPOM CBapKu, TaK KaK B OTCYTCTBMMU Harpysku
HanpsbkeHMe, noaaBaeMoe reHepaTopoM, BO3pacTaeT W
MOXeT 6bITb ONacHo.



- OTCOe.CIVIHHTb BWUJKY MallUHbI OT 3nex‘rpwqecxoﬁ ceTu nepen
npoBefleHWEeM nIOObLIX paboT no coeAuHeHUo kaGenen
CBapKu, MEPONpPUATUIA NO NPOBEPKe U PEMOHTY.

- BbINONHUTL 3MEKTPUYECKYIO YCTAHOBKY B COOTBETCTBUE C
eNCTBYOLLUM 3aKOHOAaTeNNbCTBOM U NMpaBuiiaMmm TeXHUKU
€30MacHOCTMU.

- CoeaMHATL CBapOYHYIO MaLUNHY TOMNbKO C CETLIO NUTaHUsA C
HeuTpanbHbIM NPOBOAHWKOM, COeAMWHEHHbLIM C
3a3eMseHneM.

- Y6eauTbCs, YTO po3eTka CETU MPaBUNLHO COEAMHEHa C
3a3emMJieHMeM 3alnThbl.

- He nonb3oBaTbcAa annapaTtoM B CbIpblX U MOKpPbIX
nc UHenp auTe PKYy nog aoxaem.

- He nonb3oBaTtbcs kabenem ¢ nospe)«neuuoﬁ VIGOniILIVIeFI nwnn
C MNAI0XUM KOHTAKTOM B COEAMHEHUAX.

Ve WA

- HenpoBoauTk cBapoyYHbIX paGoT Ha KOHTeWHepax, eMKOCTSX
unu Tpyb6ax, KoTopble copepxanu XuAakKue UNuU
rasoo6pa3sHble roptoune BeLlecTBa.

- He npoBoauTb CBapo4HbLIX paboT Ha MaTepuanax, YMCcTKa

KOTOpPbIX NpoBOAMNAChb XNopocoAepxXalWUMu

ﬂacmopmenﬂmu MY NOGNM30CTH OT yKa3aHHbIX BELLECTB.

e NPoBOAUTL CBapKy Ha pe3epByapax noA AaBreHueM.
- Y6upatb Cc paboyero Mecrta BCe ropluue MaTepuanbl
gianpu Mep, AepeBo, Gymary, TPANKU U T.4.).

6ecneynTb AOCTaTOYHYIO BEHTUNSILUIO paboyero mecra

MNN NoNnb30BaTbCA CheunanbHbIMU BbITSXKKaMU Ans

yAaneHus abima, 06pasyiowerocs B npouecce CBapku paaom

c pyron. HeobxogumMo cucTtemaTuyecku nNpoBepPATb

BO3AeiCTBME AbIMOB CBapKH, B 3aBUCUMOCTM OT UX COCTaBa,

KOHLIeHTpaLun ¥ NPOAOIKUTENIbHOCTU BO3AEUCTBUSA.

DOLO®

- MpuMeHATb COOTBETCBYIOWYI 3NEKTPOU3ONAUMNIO
3neKTpoAa, CBapuBaeMoii AeTanu U MeTanimnyeckux yacremn
C 3a3eMIIeHNeM, PacnosoXeHHbIX MOGNN30CTU (AOCTYMHbIX) .
9TOro MOXHO AOCTMYL, HafeB nepyaTku, obyBb, Kacky v
cneuoaexay, NpeAyCcMOTPeHHble Ans Takux Lenew, u
NoCpPeACTBOM WCMOMNbL30BaHWUA M3ONUpYIOWKUX nnatgopm
VNN KOBPOB.

- Bcerga 3awuwartbh rnasa cneuuanbHbIMU HeaKTUHUYHBIMU
CTeKNlamMy, MOHTUPOBaHHLIMU Ha Macky U Ha Kacku.
Monb3oBaTbcA 3alUTHON HEBO3ropaeMon CneLoaexAoW,
msberas noaBepratb KOXY BO3AEUCTBUIO
ynbTpacgumonetoBbix U UH(ppPaKpacHbLIX nyyen,
NpPou3BOAUMBIX AYro# ; 3aliuTa AOMKHa OTHOCUTBLCS TaKke K
NPOYMM mnMuaM, HaxoAsWMMCA MOGNM3OCTM OT Ayru, npu
MOMOLLM 3KPAHOB MU HE OTPaXKaIoLMX LTOP.

ZOORO®

- MpoxoxAaeHne CBapoOYHOro Toka NMpUBOAMUT K
BO3HMKHOBEHUIO 3neKTpomMarHuTHbix nonein (EMF),
HaXoAsLMXCH PSAAOM C KOHTYPOM CBapKM.

OnekTpoMarHUTHbIe NOMA MOryT OTpuuaTeNbHO BAWUATH Ha

HeKoTOopble MeAVLMHCKMe annapaTbl (Hanpumep, BoauTenb

cepAeyHOro puTMa, pecnmparopbl, MeTannmyeckue NpoTesbiUT.

A.).
HeOGXOﬂMMO MPUHATL COOTBETCTByHUWME 3allUuTHble Mepbl B
OTHOWEHNN nioAen, WMelLlMnX yKalaHHble annaparbl.
Hanpumep, cnepyetr 3anpeTuTb [OCTYNn B 30HY paboTbl
CBapoYHOro annapara.

ATtoT (:Bapoqm:lﬁ annapaTt yaoBrneTBopsAeT TeXHU4YeCKUm
cTaHAapTamMm usgenusa Ans UCNosib30BaHUA UCKIKOYUTENbHO B
NPOMBILINEHHOW cpeAe B npodeccuoHanbHbIX uensx. He
rapaHTupyeTca COOTBeTCTBMEe OCHOBHbLIM npeagenam,
Kacawwumcs BOSAeI?ICTBMiI Ha Y4enoBeKa 3NeKTPOMarHUTHbIX
nonei B 6bITOBLIX YCNOBUAX.

OnepaTop Ao/mkeH UCNONb30BaTh Criegylolwme npoueaypbl Tak,

4YTOOLI COKPaTUTL BO3AENCTBUE INEKTPOMarHUTHLIX Nonei:

- [NpuKkpenuTb BMeCTe Kak MOXHO Gnike ABa kabens cBapku.

- [epxaTe ronoBy M TynoBulle KaK MOXHO Aanbluie OT
CBapO4HOro KOHTypa.

- Hukorpa He HamaTbIBaTb CBapO4Hble kaGenv BOKpyr Tena.

- He BecTu cBapky, ecnu Bale Teno HaxoAWTCs BHYTPW
CBapo4HOro KOHTypa. [lepxaTb 06a kabens c oAHOWN U TOM Xe
CTOpOHbLITena.

- CoeAuHUTbL o6paTHbIN KabGenb CBapoO4YHOro ToKa CO
cBapuBaeMoii JeTanblo kak MOXHO GnivKe K BbINOMHAEMOMY
COeIUHEHWIO.

- He BecTu cBapKy pAfioM CO CBapoOYHbIM annapaTtoM, CUAs Ha
HeM UN1 onupasicb Ha CBapoYHbIi annapat (MMHUManbHoe

accrosiHue: 50 cm).

- He octaBnaTb ¢peppumarHuTHble npeaMeTbl PAAOM CO
CBapOYHbIM KOHTYPOM.

- MwuHumaneHoe pacctosiiue d=20cm (Puc. L).

- O6opynoBaHue knaccaA:
3TtoT CBapoyYHbIM annapaTt yAaoBneTBoOpsieT TeXHU4YeckKomy

CTaHAapTy u3pgenusa AnA UCNOoNb30BaHUA MUCKITHOYUTENbHO B
ﬂpOMI:ILUJ'IeHHOﬁ cpeoe B I'IpOCbecchOHaﬂbelX uensx. He
rapaHtTumpyeTcsa cooTBeTCTBMUE TpesOBaHMﬂM
SHEKTPOMaI'HVITHOﬁ COBMECTUMOCTU B GbITOBbLIX nomMeLeHnsax u
B noMeLwleHnsAX, NpAMO CoeANHEeHHbIX C 3J1eKTPOCeTbo HU3KOro
HanpsxeHus, nopatolLen nuTaHne B ObiTOBbIE nomMeLleHus.

OONONHUTENBHBLIE MPEAOCTOPOXHOCTHU

- OMNEPALIUU CBAPKMU:

- B MNOMEWEHUN C BbLICOKUM PUCKOM 3MEKTPUHECKOro
pa3psiaa.

- BMOrpaHUYHbIX 30HaX.

- NpW Hanu4YnMu Bo3ropaembix 1 B3pbIBYaTbiX MaTepuanos.

HEOBXOOWMO, 4To6bl “OTBETCTBEHHbIW 3KcnepT”

npeABapuTeNIbHO OLEHUN PUCK M paboTbl AOMKHbI

npoBOANTLCA B NPUCYTCTBUM APYIMX NUL, YMelowmx

[eNCTBOBaTb B CUTYaLMi TPEBOTU.

HEOBXOOUMO np1MMeHsiTb TeXHUYeCcKkue cpeacTBa 3almThbl,

onucaHHblie B 5.10; A.7; A.9. "TEXHUYECKOMU

CMELNPUKALIUU IEC unn CLC/TS 62081”.

- HEOBXOAUMO 3anpeTuTb cBapKy, Koraa CBapoO4HbIW
annapaT WAM nojawuiee YCTPOWCTBO MNPOBOMOKMN
non.qep)»msaromﬂ paboyum = (Hanpum., nocpeAcTBOM
eMHEWN).

- I'-JIEOEXOHVIMO 3anpeTuTb CBapKy, korgaa pa6ouui
NPUNOAHAT Hag MOJIOM, 3a WUCKIIOYEHMeM cryyaeB, Koraa
WUCNonb3yHTCs NNaTgopMbl 6€30MacHOCTU.

- HAMPAXEHWE ME OEPXATENSAMU 3MEKTPOOOB
WUINKU FOPEJNIKAMU: paboTtas ¢ HECKONbKUMU CBapO4HbLIMM
annapataMM Ha OJHOW [eTanyM WM Ha COeAUHEeHHbIX
IMEeKTPUYECKU [eTansX BO3MOXHA reHepauusi OnacHoW
CyMMBbl “XONOCTOro” HanpsXeHWs Mexay ABYMA
PasNMYHLIMM AEPXaTENAMM 31IEKTPOAOB UMM ropenkamu, Ao
3Ha4YeHUs, Moryluero B ABa pa3a NpPeBbICUTb AONYCTUMbIA
npegen.

HeobxoaMMo, 4TO6bl ONbITHLIN KOOPAMHATOP NPU NOMOLLM
npuGopoB NpoBeNn M3MepeHue ANA onpeaeneHUs pucka u
NPUHAN noaxoAdsline 3alMTHbIE Mepbl, Kak yka3aHo B 5.9
;zgéh!MHECKOM CNEUNDUKALIN IEC” unu CLC/TS

A ICTATOYHbIN PUCK

- OMNPOKWAObLIBAHME: pacnonoxutb CBapoYHbIi annapar Ha
FOPU3OHTaNbLHOW MOBEPXHOCTU Hecyluel crnoco6HocTy,
COOTBETCTBYHOLIEN Macce; B NPOTMBHOM crlyyae (Hanp., non
noa HakKNoHoOM, HepOBHblﬁ T A..) cyuwiecTtByeT onacHoOCTb
OnMpoKMAbIBaHUA.

- MPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHUIO: onacHO NnpUMeHATb
CBapoYHbIV annapar Ans nobbix paboT, OTAMYAIOLWUXCA OT
npeAycMoTpeHHbIX (Hanp. Pa3mopaxuBaHue Tpy6
BOAONPOBOAHOW CeTH).

- 3anpewaeTcs nonb3oBaTbCA PYKOATKOW B KavyecTBe
npucnocoGneHna AnNs noaBellMBaHUA CBapoOYHOro
annapara.

2.BBEAEHWE WU OBLLEE ONUCAHUE

3TOT cBapoYHbI annapart Ans AyroBou CBapky, CAenaH cneuyansHo
ansi ceapkv MMA npu nepemeHHom Toke (AC) u (y mogeneit AC/DC)
npu noctossHHoMm Toke (DC) anekTpodamMu C MNOKpbITUEM
(PYTUMOBBLIMU, KUCIIOTHBLIMU, LLEEMOYHbLIMM).

CEPUMHBIE NPUHAONEXHOCTH:
- Ha6op konec.

MPUHAQNEXHOCTHU, MOCTABNSAEMBIE MO 3AKA3Y:
- Habop ans ceapku MMA.

3. TEXHWYECKUE OAHHBIE
Tabnuyka AaHHbIX
TexHu4eckve AaHHble, xapakTepuaylole paboTy 1 nonb3oBaHue
annapaToM, npuBeAeHbl Ha cneuuanbHon Tabnuuke, ux
pasbsiCHEHWe AaeTCs HUXKe: P A

uc.

1- CTeneHb 3awwmThbl KOpnyca.

2- CvmBON nuTatoLLen cetu:

OpHohasHoe NepeMeHHOe HanpsikeHune;

TpexdasHoe nepeMeHHOEe HamnpshXeHue.

3- CumBon npeayCMOTPEHHOrO TUNa CBapku.

4- BHyTpeHHsIs CTPYKTYpHas CxeMa CBapO4HOro annapar.

5- CoortBetcTByeT EBponeiickum Hopmam 6esonacHoctu u
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLIUM 1yroBbIX CBAPO4HbIX annapaTtos.

6- CepuitHbiii Homep. VigeHTudunkauma malmHel (Heobxoaum npu
obpalleHnn 3a TEXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHbIMW 4acTsiMu,
npoBepKe OPUrMHaNbHOCTW U3aenus).

7- aﬂameprl CBapOYHOTO KOHTYpa:

- U, : MakcumanbHoe HanpsbkeHne 6e3 Harpysku (OTKpPbITbIN
KOHTYP CBapKw).

- 1,/U, : Tok » HanpsixeHue, cCOOTBeTCTBylLWMNE
HOPManu3oBaHHLIM MPOU3BOAMMbBIE annapaTtoM BO BpeMsi
CBapku.

- X : Ko3dULMEHT NpepbIBUCTOCTU paboTbl. lMokasbiBaeT
BpeMsl, B TEYEHUM KOTOpOro annapar MOXeT obecneunTb
yKasaHHbIi B 3TOW Xe KomnoHke Tok. KoadduumneHT



kasblBaeTcs B % K OCHOBHOMY 10 - MWHYTHOMY LMKNY.
Hanpumep, 60 % paBHseTcs 6 MuHyTam paboTbl C
nocnegyoLmMm 4-x MUHYTHbIM nepepbiBoM, U T. [1.).

- AIV-AN : yka3biBaeT [vanasoH_perynupoBku Toka CBapku
(MUHMManbHBLIR/  MakcUMarbHbI) MpU  COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsbKeHUN yru.

8- lMapaMeTpbl 3NEeKTPUHECKON CETU NUTAHUA: .
U, : nepeMeHHOe HampsbkeHMe W YacToTa MUTalolWen cetu
annapara (MakcumanbHbIn gonyck + 10 %).
vaxe : MAKCUMMAIbHbIN TOK, NOTPeBnsemblit OT ceTu.
1, o« : 9PDEKTUBHBIN TOK, NOTPEGNSEMBIN OT CETU.
: BenuunHa nnaekvx npegoxpaHutenein 3ameaneHHoro

[ENCTBUS, NpefycMaTpuBaeMbIX Ans 3aLLMTbl IMHWN.

10- CumBonbl, COOTBETCTBYKOLME NpaBunam 6e30nacHoCTH, Ybe
3HayeHve npuseneHo B mase 1 “O6Lwas TexHnka 6esonacHocTn

[ns1 1yroBoiA cBapku”.

Mpumevanve: Mpumep naeHTUUKALMOHHOW Tabnuuku senseTcs
yKasaTernbHbiM A5isi OObSICHEHUS 3HAYEHUS! CUMMBOSIOB W LMP:
TOYHbIE 3HAYEHUs TEeXHUYECKUX [aHHbIX Ballero annapara
npuBeneHbl Ha ero Tabnnyke.

NPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE:

- CBAPOUYHbI/ ANMNAPAT: cmotpu Tabnuuy (TAB.1
- 3AXWM C 3NEKTPOAOM: cmotpu Tabnuuy (TAB.2)

4. ONMUCAHME CBAPOYHOIO AMNMNAPATA
YCTPOUCTBA YMNPABJEHUSA, PEFTYNIUPOBAHUA U
COEAUHEHMA B

puc.

5. YCTAHOBKA

A BHUMAHUE! BbINOMHUTL BCE OMEPALUM MO
YCTAHOBKE U 3NEKTPUYECKOE COEOWHEHWE CO
CBAPOYHbLIM ANMNAPATOM, OTKNIYEHHBIM U
OTCOEOMHEHHbLIM OT CETU MUTAHUA.

ANEKTPUHECKUE COEOMHEHUA OOIMKHbI BbINOJIHATLCA
TONbKO OMNbITHBIM U KBANMW®ULUUPOBAHHbLIM
NEPCOHANOM.

CBOPKA
CHsTb CO CBApOYHOTO annapata YnakoBKy, BbIMONHUTL COOPKY
OTCOEANHEHHbIX YacTelt, Mmeloupmxcg B yNaKoBKe.
uc.

C6opka kabens Bo3Bparta - 3aKuma
Puc.D
C6opka kabens/cBapku - %a)KVIEMa AepxaTens anekTpoaa
nc.

CMNOCOB NOABEMA CBAPO4YHOIO AMMAPATA

Moabem cBapoyHoro annapta [OOJDKEH BbinonHsaTbcs B
COOTBETCTBME CO CMOCOGOM, ykasaHHbIM Ha Puc. F (Tonbko ans
mogenu |, =350A).

0na Bcex Apyrux CBapoO4YHbIX annapaTtos 3anpelaertcs
MCMoIb30BaTh PYKOSITKY B Ka4ECTBE CPeACcTBa NogbemMa.

3TO OTHOCUTCS Kak K NMepBOW YCTaHOBKE, Tak UM K MocreayoLmum
yCTaHOBKaM Ha NPOTSHKEHUM BCETO CpoKa Cy6bl annapara .

A BHMMAHME! YctaHOBUTbL CBapoYHbIA annapat Ha
NNOCKYl NOBEPXHOCTb C COOTBeTCTBYylWeMn
rpy30noAbEeMHOCTbIO, YTOObI Tb IX

nnu onpoknabiBaHusA.

NOACOEAUHEHUE K SNIEKTPUYECKOW CETU NUTAHUA

- [lepen noacoeavHeHvem annapata K 3MeKTPUYECKON ceTw,
NpOBEpLTEe COOTBETCTBUE HAMPSHKEHWSI U 4acTOTbl CETU B MECTE
YCTaHOBKW TEXHWYECKUM XapaKkTepucTukaM, MpUBEAEeHHbIM Ha
Tabnuuke annapara.

CBapoyHbIi annapat AOMKeH COEAMHSITLCS TOMbKO C CUCTEMOiA
NUTaHUS C HymneBblM MPOBOAHWKOM, MOACOEANHEHHbIM K
3a3eMneHuio.

[nga Toro, 4ytobbl yaosnetBopaTb TpebosaHnam CrtaHgapta EN
61000-3-11 (MepuaHue un3obpaxeHus) pekomeHayeTcs
NpoV3BOAUTL COEAVHEHWst CBAapOYHOrO annapara C Toykamu
nHTEpdenca CeT NUTaHNS, UMELWMMU UMNEAAHC MEeHee Z Makc
=0,06 Om.

CBapoyHbIii_annapaTt COOTBETCTBYeT TpeGoBaHUsM cTaHzapTa
IEC/EN 61000-3-12.

BUNKAUPO3ETKA

CoeanHuTb kabenb NUTaHWS CO CTaHAAPTHOW BUIKOW (2 nontoca +
3asemneHue, 3 nomnioca + 3a3eMrieHMe), paccYMTaHHOW Ha
notpebnsemblii annapatom Tok. Heobxogumo nogknioyatb K
CTaHOapTHOM CceTeBOM po3eTke, 06OPYAOBaHHOW MNaBKUM Unn
aBTOMaTUYeCKUM NpefoXpaHuTeneM; crieumanbHas 3asemrsiollast
KrneMma AomxHa 6biTb coeuHEHa C 3a3eMNSIOLUM NPOBOAHUKOM
(kenTo-3eneHoro uBeTa) NuHWM nutanusa. B tabnuue (TAB. 1)
npuBefeHbl 3Ha4YeHUs B amnepax, peKkomeHAyemble Ans
npeaoxpaHuTenei NUHUM 3aMeaeHHoro AenCTBUS, BbIGPaHHbIX Ha
OCHOBE MaKC. HOMWHAIIbHOTO TOKa, BblpabaTbiBAEMOrO CBApPOYHbLIM
annapatoM, 1 HOMUHASTLHOTO HaMPSHKEHUS NMUTaHWS.
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[ns annapaToB, HanpsbkeHWe NUTaloLeil 3MeKTPOCEeTU KOTOpbIX
MOXET WMeTb fBa 3HA4YeHWs, HeoBXOAWMO YCTaHOBUTb
GNOKMPYIOLLNIA BUHT PYKOATKM KOMMYTaTopa nepeknioYeHns
HanpsHkeHWsi, KOTOpbIA GNOKMpYeT nepeknioyaTen B NOMOXeHUM,
COOTBETCTBYIOLLEEM UMEIOLLEMYCS B AENCTBUTENBHOCTU HANPSXKEHMNIO

NUHUN.
Puc. G

A BHumaHue! HecoGniogeHue ykasaHHbIX Bbille NpaBun
CYWeCTBEHHO CHUXaeT 3(p(heKTUBHOCTL 3NEKTPO3aWMUTLI,
npegycMOTpeHHoOM srotoBuTernem (knacc l) U MoxeT npuBecTn
K Cepbe3HbIM TpaBMaM y niofei (Hanp., INeKTPMUYECKUM oK) U
HaHeCceHMIo MaTepuankbHoro yuep6a (Hanp., noxapy).

COEOUHEHME KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHUE! NEPEON TEM, KAK BbIMOMHATb
COEOWHEHWUA, NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHLIN AMMAPAT
OTKITKOYEH MOTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUSL.

B T1abnuue (TAB. 1) nmeloTcs 3HayeHWsi, pekomeHayemble Ans
kaberneli cBapku (B MM’) B COOTBETCTBME C MaKCUMamnbHbIM TOKOM
CBapo4HOro annaparta.

BapuaHT AC (NnepeMeHHbIN TOK):

CoenvHeHue Kabens cBapKku AepXaTens anekTpoaa

Ha koHLe umeeTcs creuuaribHblii 3aXuUM, KOTOPbIM HyXeH Ans
3aKpy4MBaHUS OTKPbITON YacTW dnekTpoaa.

[ins ‘cBapoYHbIX annapaToB C 3aXMMOM, 3TOT kabenb HeobxoaumMo

COEAUNHUTb C 3aXXKUMOM, 0603Ha4€HHbIM CUMBOIIOM

CoeauHeHue kabens Bo3BpaTa ToKa CBapKn

CoeMHsIETCS CO CBapWMBAEMOW AETanbl0 UMM C METannu4eckum
CTOIOM, Ha KOTOPOM OHa NEXWT, Kak MOXHO BrvXKe K BbINOITHAEMOMY
CBapHOMY COEAWHEHWo. [INsi CBApOYHbIX annapartoB C 3aXVMOM,
3TOT Kabenb HeobXxoaMMO COeANHUTL C 3aKMMOM, 0603HaYEeHHbLIM
cumBonom =K

BapuaHT AC/DC (nepeMeHHbIA/NOCTOSAHHbIN TOK):

MoyTn BCe 3nekTpoAbl C MOKPbITUEM COEAUHATCSH C
NOMOXMWTENbHLIM MOMIOCOM  (+) reHepaTopa; 3a MWCKIIOYeHneM
3M1eKTPOAOB C KUCIIOTHBIM MOKPbITUEM, COEAUHSIEMbIX C
oTpuLaTeNbHbLIM NOMOCOM (-).

OMNEPALIUM CBAPKU MPUNOCTOAHHOM TOKE

Col kabens PKY AepXKaTens anekTpoaa

Ha KoHue vmeeTcs cneuuaribHbi 3aXUM, KOTOPbIM HyXeH Ans
3aKpy4MBaHUS OTKPBLITON YacTu dnekTpoaa.

3T0T Kaberb HEOOXOAMMO COEANHUTL C 3aXMMOM, 0603HaYEHHbIM
CUMBOSIOM (+).

CoeaunHeHue kabens Bo3BpaTa Toka CBapku

COe/:lMHﬂeTCﬂ co CBapMBaeMOVI Aetanbo Unn C¢ Metanim4yecknm
CTOJI0OM, Ha KOTOPOM OHa JIeXUT, KaK MOXHO Bnmxe Kk BbIMNOSTHAEMOMY
CBapPHOMY COEANHEHMIO.

3710t Kabenb HeOﬁXOﬂVIMO COeNHUTL C 3aXXUMOM, 0603HaYEHHBIM
cuMMBOIIOM ().

ONEPALIMV CBAPKWN NMPUNEPEMEHHOM TOKE:

Kabenb fgepxarens anektpoaa u kabenb 3a3emrieHust oauHaKkoBO
NOACOEANHSIOTCS K KIEMMaMm, OTHOCSLUMMCS ( X

o) PA%TI: NOBbIWEHHOE BHWUMAHWE, YTOBbl HE
BbINOMHNTL HEMNPABW/IbHOE COEAWHEHUE KABENEWN
CBAPKUMpum. (-)/ ~ wmmn(+)/ ~ ).

6. CBAPKA: OMUCAHUE MPOLIEAYPbI

BapuaHTAC:

31mn CBapo4Hble annapaTbl COCTOAT U3 OHHOd)BSHOFO
TpaHcdopmaTopa € nafarolleit xapakTepucTMKon U NoaxoaaT Ans
CBapku npu nepeMeHHOM TOKe 3neKTpogamMu C MNoKpbITUem (TIAI'Ia

3R).
BapuaHTbIAC/DC:
OTn cBapouHble annapatbl ABMSIOTCS reHepaTopamn CMeLLaHHOro
ToKa (MOCTOSIHHOMO W MepeMEeHHOro), BbiGMpaeMoro mpu MOMoLLM
KNemMMm CBapKW, MoaxoAsT Ans OyroBoW CBapku 3NnekTpogamu C
pasnuyHbIMU  BUAAMU  MOKPLITUS  (PYTUMOBLIMMW, KUCHOTHBLIMM,
LLENOYHBLIMM).
[ina BKMIOYEHMA CBapPOYHOrO annaparta HaxaTb Ha
BbIKkntoyartens (Puc. Bg ))
MHTEHCMBHOCTb BblpabaTbiBaeMOro Toka CBapkil MOXET HENpepbIBHO
perynmpoBartbCsi, NOCPEACTBOM MAarHWTHOrO LUyHTa, ynpaBrsiemMoro
BpyuHyio (Puc. B(4)).
BenwuunHa 3agaHHoro Toka, (1,) BaHa Ha rpaayvMpoBaHHOl B amnepax
wkane (Puc. B (2)), pacnonoxeHHow Ha nepegHen Unu BepxHen
naxenu.
YKasaHHbI TOK COOTBETCTBYeT HanpshkeHuo ayrn (U,) cormacHo
COOTHOLLIEHWIO:
U,=(20+0,041,)V (EN60974).

TEPMOCTATUYECKASA 3ALLUTA

OTOT cBapoYHbIii_annapar 3alluileH OT TepMUYEecKUX neperpysok
aBTOMaTWYeCcKoW 3aWuToi (TepmMocTaT C aBTOMAaTUYECKUM
BOccTaHoBrneHnemM). Koraa obmoTka pocTuraet 3apaHee
YCTaHOBIEHHO TemMnepaTtypbl, 3aluTa OTKIOYaEeT Lenb NUTaHus, 1
BKIIOYAET XenTyto namny Ha nepeaHen navenu (Puc. B(3)). Mocne

~ [~

rNaBHbIV



OXnaxaeHusa B Te4eHne HECKONbKNX MUHYT 3aliuTa aBToMatn4eckm
BOCCTaHaBfMBaeTCA W BKIOYAET NIMHUIO MUTaHUA; Xxentaa naMmna
racHer. CBapO‘-IHbIl/I annapar rotos K AanbHeunwen pa60Te.

CBapka

BapuaHT AC (NnepeMeHHbIN TOK):

McnonbsosaTb anekTpoabl, noaxogsiwime ans pabotel C
nepemMeHHbIM TOKOM. BbIOpaTb pasbem, K koTopomy 6ymer
noacoeanHeH kabenb anekTpogodepXaTens B 3aBUCUMOCTH OT
Tuna anekTpoda: 50B Ans anekTpodoB C MOKPbITUEM PYTUIIOM
VIV KUCTIOTHBIM MOKPbITUEeM; 70B AN LenoYHbIX 3rIeKTPO0B.

BapunaHT AC/DC (nepeMeHHbI/MOCTOAHHbIN TOK):
Wcnonb3oBaTb KkremMMbl NEepeMEHHOro ToKa [nsi CBapku
9MeKTpoJaMmn C MOKPbITUEM PYTUIIOM (3TU 3NEKTPOAbI LUMPOKO
pacnpocTpaHeHbl U MNpoOCTbl B WCMOMb30BaHWM). Ecnu
Heobxo4MMO MCNonb3oBaTb 3NEKTPOAbl CO  LWENOYHbLIM
MOKPLITUEM WNW 3NEKTPOAbl ANS HepXaBewwen cranu,
MCMONb30BaTh KMEMMbl MOCTOSHHOTO TOKa, CoeauHsis kaberb
aneKkTpoaofepxatens C MNONOXUTENbHLIM MONCcoM  (+);
oTpuuaTeNbHbIN MOMoC (-) WUCMOMb3yeTcs C SMEeKTpoAaMu C
KMCIOTHBIM U PYTUITOBbIM MOKPBITUEM.

PekoMeHlyem BCera u4uTaTh MHCTPYKLMIO NPOW3BOAMTENs K
anekTpoAaM, Tak Kak B Hell yKasaHbl W MOMSPHOCTb
NOACOEAVNHEHNS1 U ONTUMAribHbIi TOK CBapkuM ANst JaHHbIX
2MeKTPO/IOB.

Tok cBapku AomkeH BbIGUPaTbCS B 3aBUCMMOCTM OT AuameTpa
anekTpo/a v Tuna cBapoYHbIX pabor.

Hwke npuBoguTcA Tabnuua [OMYyCTUMbIX TOKOB CBapku B
3aBMCMMOCTM OT iUameTpa dNeKTPOoOB:

AunameTp anekTpoaa (Mm) Tok cBapku (A)

1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250
6 200 350

Monb3oBaTento HeobXoAMMO yuMTbIBaTb, YTO BENWYMHA
CBapOYHOrO TOKA AMA. OAHOrO W TOTO Xe TWna 3MeKTPOAoB
BbiOMpaeTcs pasHOW, B 3aBMCMMOCTM OT MOMOXeHUs
cBapvBaeMbIx [eTanei: Npu CBapKke Ha NMOCKOCTU BEnW4MHa
TOKa MakcumarbHa, a Npu BepTuKanbHOM Lwee unu pabote Haa
rorioBON MUHUMArbHa.

MexaHnyeckne xapaKkTepUCTUKM CBApHOrQ COeAMHeHus
onpeaensioTcsi, MOMUMO MHTEHCMBHOCTU BbIOPAHHOMO ToKa,
TakAMW napameTpamy CBapKW, Kak AnuWHa [yrn, CKOpocTb W
NOMOXeHNE NCTOMNHEHNS!, ANaMETP 1 Ka4eCTBO ANeKTpoaos (Ans
nNpaBUMbHOrO XpaHeHus criegyeT AepxaTb 3MeKTpoAbl
3alMLIEHHBIMM OT BRary, B CreuuarnbHbIX YnakoBkax unm
KOHTeNHepax).

BbinonHenune

- [Hepxa macky MEPE[ JIMLIOM, npukocHWTECh K MECTY CBapKu
KOHLIOM 9M1eKTpo/ia, ABMXEHE BaLLiei YK [JOIHKHO ObITb MOXOXE
Ha TO, KakuM Bbl 3aXuraete cnuuky. 310 WU ecTb NpaBUIbHbIA
MeTOf 3aXUraHus ayru.

BHuMaHWe: He cTyuuTe anekTpoom Mo fetanu, Tak Kak 3To
MOXET NpUBECTU K MOBPEXAEHWIO MOKPbITUS U 3aTPyAHUT
3axuraHue gyrv.

Kak TOnMbKO MOSIBUTCS dneKkTpuyeckas Ayra, nonbiTaiTech
yAepXnBaTb paccToaHWe [0 lWBa paBHbIM AnameTpy
ucnonb3yemoro anekTpoaa. B npouecce cBapku ynepxusaiite
3TO PacCTOsiHNE NOCTOSHHO AN NOMNyYeHNs PaBHOMEPHOTO LUBA.
MoMHWTE, Y4TO HaKIMOH OCY BNEKTPOAA B HaNPaBMNEHUN ABMKEHNS
[omxkeH coctasnsaTb okono 20-30 rpagycos. (Puc. H).
3akaHuMBasi LUOB, OTBEAWTE SMEKTPOA HEMHOro Hasaf, mno
OTHOLUEHUIO K HamnpaBlieHWo CBapku, 4TOObl 3anonHuncs
CBapOYHbIfi KpaTep, a 3aTem Pesko MOoJHUMUTE 3MneKTpon U3
pacnnaea Asisl ICYE3HOBEHNUSI AyTU.

MapamMeTpbl CBapO4HbIX LWBOB
Puc. |

7. TEX OBCNY>XUBAHUE

A BHMMAHWE! NEPEQ NPOBEQEHMEM OI'IEPALlVIlZI
TEXOBCJTY)XUBAHUA TNPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIU
ANNAPAT OTKNKOYEH UOTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA .

BHEMNJIAHOBOE TEXHUYECKOE OECNY>XUBAHUE
OMNEPALUUU BHEMIAHOBOIOo TEXOBCIY)XWBAHUA
OJDKHbl BbINOJIHATLCA TOJIBKO ONbITHbIM WUNNU
ANTMOULUUPOBAHHBIM B 3NEKTPUKO-MEXAHUYECKUX
PABOTAX MNEPCOHAJIOM.

A BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAWTE MAHENb U HE
NPOBOOUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA
ANNAPATA, HE OTCOEOAVWHUB NPEABAPUTENBHO BUJIKY OT
QNEKTPUYECKOUCETW.

BbinonHeHve NpoBepoK NoA HanpshKeHUeM MOXET NPUBECTU K
Cepbe3HbIM 23NeKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXeH
HeHOCpeACTBeHHbIﬁ KOHTaKT € ToKoBeAyWMUMU YacTamu
annapata wivnn noBpexaeHnUaAmMm BcCrneaAcTBUE KOHTakKTa C
4acTAMU B ABMXKEHUN.
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PerynspHo ocmaTtpuBaiiTe BHYTPEHHIOIO 4acTb annaparta, B
3aBUCMMOCTU OT YacTOTbl WCMOMNb30BAHUS W 3amnbleHHOCTW
paboyero mecTta. YganaiTe HaKOMMBLIYKCA Ha
TpaHccopmaTope, COMPOTUBIIEHUN U BbINPSIMUTENE Mbiflb Npu
MOMOLLM CTPYW CYXOro CKaToro Bo3AyXa C HU3KUM [aBrieHUuem
makc. 10 6ap).

pOBEPUTb MPU  OYUCTKE, YTO JNEeKTpUYEcKMe COeauHeHWst
XOpOLLO 3aKpy4yeHbl W Ha kabenenpoBogke OTCYTCTBYIOT
MOBPEXAEHNS U30MNALMK.
Mocne okoHYaHWs onepauun TexobenyXuBaHUs BEpHUTE NaHenu
annapara Ha MecTo 1 XOPOLLIO 3aKpPYTUTE BCE KPEMeXHbIe BUHTBI.
Hukorga He npoBoaMTe CBapKY NPU OTKPLITON MalUMHE.
Ecnn HeobXxoAWMO, cMaXbTe€ O4YEeHb TOHKUM Croem
KOHCUCTEHTHOW CMasku Mpu BbICOKOW TemmnepaTtype, 4acTul B
OBUXEHUWN PerynupoBOYHbIX OpraHoB (pessboson Ban,
MOBEPXHOCTM CKOTIbXEHUS, LYHTBIU T. 4.).

(H)
HASZNALATI UTASITAS

A

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HAS
MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FI
HASZNALATIUTASITAST!

HIVATASSZERU VAGY IPARI ALKALMAZASRA RENDELTETETT
BURKOLT ELEKTRODOS [VHEGESZTOGEPEK (MMA)
Megjegyzés: Az alabbiakban “hegesztégép” kifejezes hasznalatos.

1.AZIVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

Ahegesztégép kezeldje kelld informacié birtokaban kell legyen a
hegesztégeép biztos "hasznalatarél valamint az ivhegesztés
folyamataival kapcsolatos kockazatokrdl, védelmi
rendszabalyokrél és vészhelyzetben alkalmazandé

eaérasokrol.

(Hivatkozasi alagkénthas__znélatosak /6 nga is: “JEC
vag C/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK”: IVH G%SZTEST
SZOLGALO BERENDEZESEK OSSZESZERELESE ES
HASZNALATA).
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a kovetkezo a

A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés
elkerulendé; a generator altal létrehozott uresjarasi
fesziiltség nehany helyzetben veszélyes lehet.

A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az
ellenorzési és javitasi miveletek végrehajtasakor a
hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
ki latat az ar llatasi halo I meg ke kitani.

A faklya elhasznalodott részeinek pétlasat megel6zéen a
hegesztégépet ki kell kapcsoni és kapcsolatat az
aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

Az elektromos oOsszeszerelés végrehajtasara a
biztonsagvédelmi normak és szabalyok altal
eldiranyzottaknak megfelelen kell hogy sor keriiljon.

A hegesztﬁqéﬁ kizarolag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi
rendszerrel lehet 6sszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora
kifogastalanul csatlakozik a foldeléshez.

Tilos a hegesztogép , nedves, nyirkos kérnyezetben, vagy
eso6s idében valé hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése
megrongalodott, vagy csatlakozasa meglazult.

Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és
edényeken, melyek gyulékony folyadékokat vagy gaznemii
anyagokat tartalmaznak, vagy tartalmazhatnak.
Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek
végrehajtasa, melyek’ tisztitasara klortartalmu oldészerrel
keriilt sor, vagy a nevezett anyagok kozelében valé
hegesztés.

Tilos anyomas alatt 4ll6 tartalyokon val6 hegesztés.

A munkateriilet kornyékérol minden gyulékony anyag
eltavolitand6 (FL fa, papir, rongy, stb.).

Biztositani kell a megfeleld szellézést, vagy a heg
kovetkeztében képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl
valé eltavolitasara alkalmas eszkozoket ; szisztematikus
vizsgalat szilkséges a hegesztés kovetkeztében képz6dott
flistok expozicios hatarainak megbecsléséhez, azok
osszetételének, koncentracidjanak és maganak az expozicié
id6tartaménakfuggvényében.

DOLO

Az elektrodtol, a megmunkalandé darabtél és a kozelben
elhelyezett ﬁmegkozelitheté} esetleges fém alkatrészktol
valé megfelel6 szigetelést kell alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz eléiranyzott kesztyiit, labbelit,
fejfedot viselve, és felhagoédeszkan, vagy
szigetel6szényegen allva kell végezni.




- A szemek a maszkra, va% a sisakra szerelt kiilonleges,
fényre nem reagalé iivegekkel védendok.
Megfelel6 védé tizallo oltozék hasznalata kotelezd,
megvédve ilzen moédon a bér felhamrétegét az ivhegesztés
altal keltett ibolyantuli és infravords sugaraktol; e vedelmet
vaszon, vagy fényt vissza nem veré fliggony segitségével az
ivhegesztés kozelében allé mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

OEARO®®

- Ahegesztéaram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén
lokalizalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését
okozza. =

Az elektromagneses terek néhén& orvosi késziilékkel (ﬁl' Pace-
maker, lélegeztetdk, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.
Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfeleld
ovintézkedéseket kell hozni. Példaul meg kell tiltani a
hegesztégép hasznalati térségének megkozelitesét.
Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok
kévetelményeinek, amelyek meghatarozzak az_ ipari
kornyezetben, rofesszionalis céibél valé, kizardélagos
felhasznalast. Nem biztositott azon_ hatarértékeknek valo
megfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember
elektromagneses tereknek valé kitételére vonatkoznak.

A kezelonek a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az

elektromagneses tereknek valé kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse e%yl'itt, egymashoz a leheté legkdzelebb a két
hegesztékabelt.

- Tartsaa fgﬂ'ét és a torzsét a lehetd legtavolabb a hegeszté
aramkortol. N

- Sohane csavarjaahegesztdkabeleket a teste koré.

- Ne hegesszen ugy, hogg a teste a hegeszt6 aramkor kozott
van. Tartsa mi t kabelt a testéhez képest ugyanazon az
oldalon.

- Csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezetd kabelét a
hegesztend6 munkadarabhoz a leheté legkozelebb a
készitendé varrathoz.

- Ne hegesszen a hegesztégéf mellett, arra iilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor
kozelében.

- Minimum tavolsag d=20cm (L Abr.).

- Aosztalya berendezés:
Ez a hegeszt6gép megfelel azon miiszaki ter bvany
kovetelményeinek, amely meghatarozza az ipari
kornyezetben, professzionalis célbol vald, kizarélagos
felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses
kompatibilitasnak valé megfelelése a lakoépiiletekben és a
haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségli taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott
éplletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZONHEGESZTESIMUVELETEKET, melyeket:
- Olyan_ kornyezetben, ahol az aramiités veszélye
megnovelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell
végezni.
Egy ,Felelds szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és
mindig mas - vészhelyzet esetére kiképzett személyek
jelenlétében kell végrehajtani azokat. ,
Az .IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.10; A.7;
A9’ Eorluzjaigan leirt védelmi miiszaki eszk6zok alkalmazasa
KOTELEZO.

- TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze
kivéve, ha |thnségikezelédobo%?ntaftéqudik. e

- AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI
FESZULTSEG:  amennyiben egy munkadarabon tobb
hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal elektromosan
o0sszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiilonb6z6 elektrodtarté vagy faklya k6zott olyan veszélyes
mennyiségli Uresjarasi fesziiltség generalédhat, melynek
értéke amegengedett kétszerese is lehet.

llyenkor feltétleniil szilkséges, hogy egy szakértd
koordinator miiszeres méréseket végezzen annak
megallapitasa érdekében, hogy fennall e veszély, és
megtehesse az ,IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI
JEGYZEK” 5.9.pontjaban feltiintetetteknek megfeleld
védelmiintézkedeseket.

A

EGYEB KOCKAZATOK .

- BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfeleld
hordképességli vizszintes feltileten kell elhelyezni; ellenkezé
esetben (pl. meghajlitott, szétszedett padiézat stb.) fennall a
billenés veszélye.

NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszélyes barmilyen, nem eldiranyzott miivelet
végrehajtasara (pl. vizvezeték cséberendezésének
fagytalanitasa).

- Tilos a hegesztégép fogantyujanak felfiiggesztési eszk6zként
valé alkalmazasa.

2.BEVEZETO ES ALTALANOS ISMERTETES

E hegesztégép ivhegesztést szolgalé olyan aramforras, mel
kifejezetten véltéérammalcsAC), és S%z AC/DC modellek esetébeni
egyenarammal (DC) miikddé, burkol (Irutil,sav,lug)elektrédos MM
hegesztések végrehajtasahoz kerlilt eléallitasra.

SOROZAT TARTOZEKOK:
- Szabvany készlet.

KULON KERESRE SZOLGALTATOTT TARTOZEKOK:
-MMAhegesztés készlete.

3. MUSZAKIADATOK
ADAT-TABLA
A hegeszt6gép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden
alapvetd adat a jellemzok tablazataban van feltiintetve a kovetkezd
jelentéssel:
Abr.
1- Aburkolat védelmének foka.
2- Az aramellatas vezetékének jele:
1~:egyfazist valtozo feszilltség
3 ~:haromfazisé valtozo feszultsé?(.
3- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.
4- Ahegesztgép belso szerkezetének jele.
5- Az |vhe/gesztégépek biztonsagara és gyartasara vonatkoz6
EUROPAI norma. ) )
6- A hegesztégép azonositdsat szolgalé lajstromjel
(nélkiilozhetetlen a mlszaki segélynyujtashoz, cserealkatrészek
igényének benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatasahoz).
7- Ahegesztés aramkorének teljesitményei:
- U,: maximdlis Uresjarasi fesziltség (a hegesztés aramkore
nyitott).
- U, a)z aram és a megfelel6 feszliltség, melyet a hegesztégép
szolgaltathat a hegesztés soran, normalizalt.
X: akihagyas arén\/(a: azt az idé6t jelzi, mely alatt a hegesztc’igép
megfeleld”aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban
kerll kifejezésre 10 perces idokor ala Em }\pl. 60% = 6 perc
munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb). Abban az esetben,
ha a kihasznalasi faktorok é0° C -os kérnyezetber]%
meghaladasra keriilnek hévedelmi beavatkozas kerii
meghatarozasra (a hegesztégép stand-by marad egészen
ﬁdt'lg" )amig hémérséklete nem tér vissza a megengedett
atarig).

: a hegesztési dramnak (minimum-maximum) az iv
me?fs;leli)' feszliltségéhez valé szabdlyozasi tartomanyat
mutatja.
8- Az dramellatasi vezeték jellemzéinek adatai: .
- U, : A hegesztégép aramellatasanak valtozé fesziiltsége és
frekvencidja (megengedett hatar +1 O%?.
= | max: AZ aramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyelt aram.
- |4 Aténylegesen adagolt aram.
9- = : Akésleltetett m(ikddésii olvaddbiztositékok azon értéke,
mely a vezeték védelméhez iranyzando eld.
10- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését
az 1.fejezet “Azivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: Afeltlintetett tablaban szerepld jelek és szamok fiktivek,
az onok tulajdonaban allo hegesztégép pontos értékei és miiszaki
adatai a hegesztogép tablajanlathatok.

EGYEB MUSZAKIADATOK: R
-HEGESZTOGEP:Id. ata Iét(1.sz.TABLA%. o
-ELEKTRODTARTO FOGOJA: Id. atablat (2.sz. TABLA).

4. HEGESZTOGEPLEIRASA
Azellendrzés, szabalyozas és 6sszekapcsolas egységei

B Abr.
5.0SSZESZERELES

A FIGYELEM!  MINDEN  OSSZESZERELESSEL
KAPCSOLATOS MUVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL
VALO ELEKTROMOS OSSZEKOTESEK KIZAROLAG
KIKAPCSOLT, ES AZ ARAMELLATAS| HALOZATTOL
MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN VEGEZHETOK.

AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO
VAGY KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI.

ELC")gI?ASbZiTES
r.
A hegesztég?ép kicsomagolasa, a csomagban |évo szétszedett részek

Osszeszerelése. L - )
Kimend kabel fogo oOsszeszerelése
D Abr.

Hegesztési kabel elektrédéagk? fogojanak osszeszerelése
r.

AHEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA
A hegesztégép felemelését az F abran feltiintetett médon KELL
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végrehajtani (kizardlag az |,,,,, =350A értéki modellek szamara)
Minden mas hegesztégép esetében tilos a fogantyut a felemelés
eszkodzeként hasznalni.

Mindez érvényes gy az els6 6sszeszerelésre, mint az 6sszes tobbire
ahegesztégep teljes élettartama alatt.

A

FIGYELEM! A hegesztégépet a sulyanak megfelelé

hordképessegli vizszintes feliileten kell elhelyezni a billenés és a
veszélyes el dulasok megel6zése érdekében.
ALOZATRAKAPCSOLAS

H.
- Barminemi villamos Osszekottetés létesitése elétt ellendrizze,
thH a hegesztégép tablajan feltintetett értékek megfelelnek a
f'elakl'te_'ls helyén “érvényes halézati fesziltség és frekvencia

etlen foldelt semleges vezetékkel ellatott

értékeivel.

Ahegesztégépet csak egg

halézatita eggsé?resza ad réakapcsolni.

Az EN 61000-3-17 (Flicker) jogszabalyban el&irt feltételeknek valo
megfelelés érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halozati
té{)eg¥ség olyan pontjaihoz csatlakoztatasat, melyek latszélagos
ellenallasa nem haladja meg a Zmax =0,06 ohm érteket

A h 6gé N 61000-3-12

szabvany

egesztégép az
kovetelményeinek megfelel.

VILLASDUGO ES CSATLAKOZO

Az aramellatasi kabelt egy megfeleld teljesitményi szabvanyositott
villasdugoéval kell 6sszekapcsolni %P +F, 3P + F) és el6késziteni egy
halézati csatlakozét, mely olvadobiztositékokkal, va%y automatikus
megszakité kapcsoléval van ellatva; a megfelel§ fold-kivezetést a
tégvezeték foldvezetekevel (sarga-zold) kell &sszekapcsolni. A
tablazat (1. Téblézat? a kivalasztott tapvezetékek késleltetett
miikddésu olvadobiztositékainak javasolt értékeit tinteti fel
amperben, a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis névleges
aram-, és az aramellatas nevleges feszlltsége alapjan.

Az aramellatas két fesziiltségével tervezett hg%esztégépek esetében
olyan allasban kell elékésziteni a fesziiltség-valto kapcsoldja
fogantyujanak rogzitécsavarjait, mely megfelel a tapvonal
ténylegesen rendelkezésre éIIéGezzglltségének.

r.

A FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja a

gyérté altal elGiranyzott biztonsagot (I osztélx), minek
ovetkeztében komoly kockazat lép fel ugy személyekre (pl.
aramiités), mint térgyakra nézve (pl. tlizvész
HEGESZTESIARAMKOR KAPCSOLASA

A FIGYELEM! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK

VEGREHAJTASA ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL,
HOGY AHEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA
AZ ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A tablazat (1. TABLAZAT) tiinteti fel a hegesztési kabelek javasolt
é;’tékgit (mm® -ben) a hegeszt6gép altal szolgaltatott maximalis aram
alapjan.

Valtéaram (AC) valtozatok:

Hegesztési kabel és elektrontarto-fogé csatlakoztatasa

A Kivezetés végére egy specialis szoritot kell helyezni, mely az
elektréd burkolaflan részének régzitését szolgalja.

Ez akabelt kell csatlakoztatni a jellel ellatott szoritohoz =

Hegesztési aram kimené kabelének csatlakoztatasa
Ahegesztendé munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbé| készult padhoz
kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a leheté
Ie?kUzelebb a kivitelezés alatt all6 csatlakozashoz. A szoritoval
ellatott hegesztégépek esetében ez a kdbel a (INSERIRE SIMBOLO)
jellel ellatott szoritohoz kapcsolandé ==\.

Valtéaram/egyenaram (AC/DC) valtozatok: .

Csaknem mindegyik burkolt elektrodot a generator pozitiv pélusahoz
(+) kell kapcsolni, kivételt képeznek a sav burkolati elektrédok,
melyek a negativ pélushoz (-) kapcsolanddk.

MMAHEGESZTES EGYENARAMMAL (DC)

Hegesztési kabel és elektrodtarto-fogé csatlakoztatasa

A kivezetes vé%ére egy specialis szoritot kell helyezni, mely az
elektrod burkolatlan részének rogzitését szolgalja.

Eztakabeltkell csatlakoztatni a (+) jellel ellatott szoritéhoz.

Hegesztési aram kimené kabelének csatlakoztatasa

Ahegesztendé munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbé| készilt padhoz
kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a lehetdé
legkdzelebb a kivitelezés alatt allé csatlakozashoz
Eztakabelt kell csatlakoztatni a (-) jellel ellatott szoritohoz.

MMAHEGESZTES VALTOARAMMAL (AC)

Az elektrodtarto-fogé kabelét és a foldelési kabelt egyarant a
meg{ele](’i szoritékhoz kell csatlakoztatni_lg~//~}§‘ ;
MAXIMALIS FIGYELMET KELL SZENTELENI A HULLAMOKNAK.
EL KELL KERULNI A HEGESZTESI KABELEK HELYTELEN
CSATLAKOZTATASAT (pl. (-) // ~, vagy (+)/I~).
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nacsok:

Tokéletes elektromos kapcsolat biztositasa céljabdl a hegesztési
kabelek dugaszolé kapcsoldit teljesen el kell forgatni a
gyorscsatlakozékban ﬁazok megléte esetén) ; ellenkezé esetben a
ugaszolé kapcsolok tulhevillése johet létre , mely
megrongalédasukat és hatékonysaguk csdkkenését
eredményezheti.

Alehet6 legrovidebb hegesztési kabelek hasznalandok.

KerilIni kell a munkadarabhoz nem tartozé fém szerkezetek
alkalmazasat a hegesztési aram kimend kabele helyett; ez a
biztonsag szempontjabdl veszélyes lehet és a hegesztés nem
kielégité eredményeihez vezethet.

6. HEGESZTES: AFOLYAMAT LEIRASA

Valtéaram (AC) valtozatok:

Ezek a hegesztdgépek sillyed6é jelleggdrbéji egyfazisu

transzformatorral késziiltek és burkolt elektrodos valtoarammal valo

he?esztésre alkalmasak (E43R tipus).

Valtéaram/egyenaram (AC/DC) valtozatok:

Ezek a hegesztégépek vegyes-dramu_(valtéaram és egyendram
eneratorok. Az aramok, meI%/ek megfeleléek a kiilonbozé tipusu
urkolatu (rutil, sav, lug) elekirodos ivhegesztéshez, a hegesztési

kapcsok segitségével valaszthatok meg.

ABI(1$)gAe§ztbgép ekapcsolasahoz meg kell nyomni a fékapcsolot

r.).
szolgaltatott hegesztési aram intenzitdsa folyamatosan
szabalyozhato e%y kézileg mikodtethetd magneses sont
segitségével (B(4) Abr.).

Ameginditott aram értéke (I,) Amperben olvashatd le a fels6 panelen,

vagy az el6ls6 panelen |évé fokokra osztott skalan (B(2) Abr.). .

A TJelzett aram megfelel az iv fesziltségének (U,) az alabbi

Osszefuggés szerint:

U,=(20+0,041,)V (EN60974).

HOSZABALYOZASIVEDELEM X
Ezt a hegesztégépet automatikus védelem (automatikus
héfokszabalyozd) dévja a termikus tulterheléstol. Amikor a
tekercselések hémérseéklete elér eq(y elére megallapitott értéket, a
védelem kikapcsolja az ellatas aramkorét, meggyujtva egy az ellilsé
Egnelre szerelt ~sarga Iém{aét (B(3)Abr.) Par perces lehilést
Ovetden az dramellatasi vezeték bekapcsolasaval és a sarga lampa
Iegl&ézégval a védelem ujra helyreall. A hegesztégép kész a tovabbi
mikodésre.

HEGESZTES
Valtéaram (AC) valtozatok:
- A valtéarammal valé miikoédeshez me%felelé elektrodok
alkalmazandok. Ki kell valasztani azt a csatlakozodugot mellyel a
fogo kabelje 6sszekapcsolando, az elektrod tipusatol fliggéen: 50V
a rutil va%y sav burkolatu eletrodok esetében, lehetéseg szerint
70V alug burkolatiéban.
Valtéaram/egyenaram (AC/DC) valtozat:
- A kivezeteseket valtoaram uzemmodban kell hasznalni a_rutil
burkolaté elektrodokkal valo hegesztéskor (szélesebb diffuzidval
konny(i a hasznalat és a fellelnetéség). Amennyiben lug-, vagy
rozsdamentes acél burkolatu elektrodokkal kerul elvégzesre a
hegesztés, a kivezetéseket e?(yenéram lzemmoddban kell
hasznalni, 6sszekapcsolva az elektréd tartd fogéjanak kabelét a
ozitiv polussal (+). A negativ pélushoz valé kapcsolas
izardlag sav vagy rutil burkolatu elektrodok eseteben lehetséges.
Minden esetben elengedhetetlen megnéznia gyénojelzését, mely
az alkalmazott elektrodok csomagolasanak dobozan lathatd, és
mely feltlinteti az elektréd pontos polaritasat, valamint a vonatkozo
optimalis aramot.
A hegesztési aramot az alkalmazott elektrod atmérgjétsl és a
megvaldsitani  kivant Osszekapcsolas tipusatdl fliggéen kell
szabalyozni; jelzésként az alkalmazandé aramok az elektrod
kiilbnbozé atmérsi esetében az alabbiak:
o Elektrod (mm) 'Hegesztésiaram (A)
m

Ta

min. ax

1,6 25 50
2 40 80

25 60 110
3,2 80 160
4 120 200

5 150 250

6 350

200
az elektrod atmérdjével aranyosan magas
nd6 sikhegesztéshez , mig fliggéleges-,
alacsonyabb értékl aramot kell

Ugyelni kell arra, ho
ér?gk(] aram haszng{a
vagy fej feletti hegesztéshez
hasznalni.

Ahegesztett csatlakozas mechanikai
intenzitdsan tulmendéen a hegesz
meghatarozzak, UE%/ mint: az iv hossza, a végrehajtas sebessége
és helyzete, az elekirodok atméréje és minésege (korrekt megévas
érdekében az elektrodokat megfelelé csomagolasban ~vagy
tartalyokban tarolva kell védeni a nedvességtdl).

{'gllemzéig akivalasztott aram
és egyéb paraméterei is

Eljaras: L
- Azivgyujtasanak Iegkorrektebb méddja: a maszkotazARC ELOTT
TARTVA az elektrod végét.a hegesztendé munkadarabhoz kell

dorzsolni oI[:yan mozdulattal, mint egg gyufaszal me}ggg%a’sakor.
FIGYELEM: NEM_ SZABAD AZ ELE DOT A
MUNKADARABHOZ VERNI, mert ez a burkolat megrongalasanak
kockazataval jar, ami megneheziti az iv g?/ujtését.

Amint az iv meggyulladt igyekezni kell az alkalmazott elektrod
atmérojével eg?lenertékl’j tavolsagot tartani a munkadarabtol, és
ezt a tavolsagot a lehet6 legtovabb megtartani a hegesztés soran;
nem szabad elfelejteni, hogi(y az elektrod el6tolas iranyaban vald
délésszogének kb. 30-30 foknak kell lennie (H Abr.

Ahegesztés zarévonalanak végén az elektrod szélsd részét kissé



hatra kell vinni az el6tolas iranyahoz képest, a krater folg, a kit6ltés
végrehajtasahoz, majd gyorsan felemelni az elektrédot az ontési
oldatbol'annak érdekében, hogy elértté valjon az iv eloltasa.

A HEGESZTES ZARO\II%;IALANAK ASPEKTUSAI
r.

7.KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A
HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT

RENDKIVULIKARBANTARTAS | . o
A_RENDKIYULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG
SZAKERTO, VAGY GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ
HAJTHATJAVEGRE.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK
ELMOZDITASA, ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST
MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP
KIKAPCSOLT. ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen belilli esetleges
ellendrzések sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség
alatt allo alkatrészekkel valo kozvetlen kapcsolat eredményez,
és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valo
kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.
Id6szakonként, a hasznalattdl, és a kornyezet porossagatol
fliggéen ellendrizni kell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a
transzformatorra rakodott port, szaraz suritett leveg6- sugar (max.
10 bahr) segitségével.
Alkalmankent ellendrizni kell az elektromos kapcsolasok tjc’)
régzitését, valamintazt, hogy a kabelezés nem okoz karosodasta
régzité csavarok teljes
E paneljeit.

szigetelésben.
A miveletek befejezésekor a

végrehajtasat
Amennyiben szuksé?(es, igen vékony zsiradék réteggel, magas
hémérsekleten, meg kell kenni a szabalyoz6 szervek mozgasban

megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégé|
Maximalisan kerlini kell hegesztési mivelete
nyitott hegesztégéppel.

Iévé részeit (csavarmenetes tengely, csuszamlasi feluletek,
shuntok stb.).

(RO)
MANUAL DE INSTRUCTIUNI

A

ATENEIE: CITJA'I CU ATENTIE ACEST MANUAL DE
ISNUSDTSRE'TIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE

APARATE DE SUDURA CUARC ELECTRIC PENTRU SUDURA CU
ELECTROZI INVELITI (MMA) DESTINATE UZULUI PROFESIONAL
I INDUSTRIAL.
bservatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul ,aparat de

sudurd”.
kRI\g\SURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU

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
coresfpunzétoare siasupramasurilor de um‘engé.

a se face referire sila,,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS
2081”: INSTALAREA $1 FOLOSIREA APARATELOR PENTRU
SUDURACUARC).

AN

Evitati contactul direct cu circuitul de suduré; tensiuneain 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 lareteaua de alimentare.
Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la refeaua de
alimentare inainte de a inlocui componentele pistoletului de
sudura predispuse la uzura.
Realizag instalatia electrica corespunzator normelor si legilor
in vigoare 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
néménta_r_ea de protectie. . . ) i

u folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau
sub ploaie.
Nlubolosigi cabluri cu izolare deterioratda sau cu conectoare
slabite.
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Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau
care au continut produse inflamabile lichide sau gazoase.
Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecinatatea substantelor de acest gen.
{\lu sudati pe recipiente sub presiune.

ndepértafi) de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.).
Asigurati-va ca exista un schimb de aer a
mijloace capabile sa elimine gazele de sudur:
arcului; este necesara o abordare sistematica pentru a evalua
limitele de expunere la gazele de sudura in functie de
compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

DOLO®

Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesa in
lucru si fata de alte parti metalice legate la pamant, situate in
apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu
manusi, incaltaminte, masti si imbracaminte adecvate acestui
scop si prin utilizarea de platforme sau de covoare izolante.
Protejati-va intotdeauna ochii cu ?eamurl de protectie
inactinice montate pe masti sau pe casti.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si evitati
expunerea epidermei la razele ultraviolete si infraroFli
produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte
persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de
protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

decvat sau alte
a din vecinatatea

- Trecereacurentului de sudura provoaca apari}i
electromagnetice (EMF) localizate in jurul
sudura.
Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele
aparate medicale (ex. Pace-maker, respiratoare, proteze
metalice etc.).
Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele
purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis
accesul inzona de folosire a aparatului de sudura.
Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de
produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale in scop
profesional. Nu este asigurata corespondenta cu limitele de baza
referitoare la expunerea umana la campurile electromagnetice in
mediul casnic.

aunor campuri
circuitului de

Operatorul trebuie sé foloseascé urmatoarele proceduri pentrua
reduce expunerea la campurile electromagnetice:

- Safixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri
de sudura.

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil
de circuitul de sudura.

Sa nuinfasoare niciodata cablurile de sudurain jurul corpului.
Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa
gné ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

a conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la
piesa de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se
executa.

Sa nu sudeze aproape, agezati sau sprijiniti de aparatul de
sudura (distanfa minima: 50cm).

S nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de
sudura.

Distanta minima d=20cm (Fig. L).

Aparatde clasaA:

Acest aparat de sudurda corespunde cerintelor standardului
tehnic de produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale
si in scop profesional. Nu este asiguratd corespondenta cu
compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuinte gi in
cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

MASURIDE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
OPERATIILE DE SUDARE:
- inmedii curiscridicat de electrocutare.

in spatii ingradite.

- ingrezenga materialelor inflamabile sau explozive .
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil
expert” si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor
ersoane calificate pentru interventii in caz de urgenta.
REBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protec}ie
descrise la é)unctele 5.10; A.7; A.9. din capitolul
2SPECIFICATI TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081

TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la
inaltime fata de sol, in afara de cazul in care se folosesc
platforme de siguranta.




- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE

SUDURA: dacaé se lucreaza cu mai multe aparate de sudura la
o singura piesa sau la mai multe piese conectate electric se
poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol intre doi
portelectrozi sau Plstolete de sudura diferite, atingand o
valoare care poate fi dublul limitei admise.
Este necesar ca un coordonator expert sa efectueze
masuratorile necesare prin instrumente adecvate pentru a
determina daca exista vreun risc si sa poata adopta masuri de
protec}ie adecvate Rrecum este indicat la_punctul 5.9 din
capitolul ,,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”.

ALTERISCURI

- RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata
orizontala corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar
(de ex. podele inclinate, nenetede, etc.) exista pericolul
rasturnarii aparatului.

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

ericuloasa.

- Se interzice folosirea manerului ca mijloc de suspensie a
aparatului de sudura.

2.INTRODUCERE $IDESCRIERE GENERALA

Acest aparat de suduréa este o sursa de curent pentru sudura cu arc
electric, realizatd in mod special pentru sudura MMA cu electrozi
nveliti (rutilici, cu substante acide, sau bazice) in curent alternativ
(CA) i (lamodelele CA/CC)in curent continuu (CC).

ACCESORII DE SERIE:
- Setderoti.

ACCESORIILIVRATE LA CERERE:
- Set sudura MMA.

3.DATE TEHNICE
PLACA INDICATOARE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de
sudura sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu
urmatoarele semnificatji: Fio. A

ig.

1- Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:
1~:tensiune alternativd monofazica;
3~:tensiune alternativa trifazica.

3- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

4- Simbolul structuriiinterne a aparatului de sudura.

5- Norma EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia
aparatelor de suduréd cuarc electric.

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

7-Randamentul circuitului de sudura:

- U, :tensiune maximain gol (circuit de sudura deschis).

- 1JU,: Curent si tensiune corespunzatoare 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.).
In cazul in care parametrii de utilizare (raportagi la temperatura
mediului ambiant de 40°C) se vor depasi, intervine protectia
termica a aparatului (aparatul raméane in stand-by pana cand
temperatura acestuia revine la valorile admise).

- AJ/V-A/V:indica gama de reglare a curentului de sudura (minim
-maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

8- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U,: Tensiunea alternativd si frecventa de alimentare a
aparatului de sudura (limitele admise +10%).

= |y maxt Curent maxim absorbit din priza.

- L4 Curentul efectivde alimentare.

9- === : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectie

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

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor i a cifrelor; valorile exacte
ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:
- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul (TAB. 1&
- CLESTE PORTELECTROD: a se vedea tabelul (TAB. 2)

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
Dispozitive de control, de reg I':Ex_re §B| conectare
ig.

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE

| DE CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND

CESTA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE. N
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE
EiIIE_ICF'II'gﬁ_}'E NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU

PREGATIRE

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

Asamblarea cablului de masa - clegte
Asamblarea cablului de §udEura'| - cleste portelectrod
ig.

POSIBILITATIDE RIDICAREA APARATULUIDE SUDURA .
Ridicarea aparatului de sudura TREBUIE sa fie efectuatd prin
modalitatile indicate in Fig. F (numai pentru modelull,,,, =350A).
In cazul celorlalte aparate de sudura se interzice folosirea manerului
ca mijloc de ridicare a acestora.

Acest lucru este valabil atat cu ocazia primei puneri in functiune a
aparatului de sudura cat si pe perioada intregii vieti a aparatului.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata
plana corespunzatoare, care sa poata sustine greutatea acestuia
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CQONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca
tensiunea i frecventa de retea disponibile in locul de instalare sa
corespunda cu placa indicatoare a aparatului de sudura.

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

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11
(Flicker) se recomanda conectarea aparatului de sudura la o retea
dg e(z)lism?]ntare care are o impedanta la borne inferioara valorii Zmax
=0,06 ohm.

- 1Agaratul de sudura corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-

TECAR SIPRIZA

onectati [a cablul de alimentare un stec&r conform normelor (2P + P,
3P + P) s corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea
dotata cu si uran%e sau Tntrerurétor automat; clema de impamantare
corespunzatoare trebuie sa fie legata la firul de impamantare (galben-
verde) al cablului de alimentare. Tabelul (TAB. 1) indica valorile
recomandate fn amperi pentru sigurantele cu temporizare, alese in
baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in
baza tensiunii nominale de alimentare.

Pentru aparatele de sudura prevazute cu doua tensiuni de alimentare
este necesara situarea surubului de blocare corespunzator butonului
de rotire de la comutatorul de modificare a tensiunii in pozitia
corespunzétoaretensiuniidelinindis onibila.

ig.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate
duce la nefunctionarea_sistemului de sigurantd prevazut de
fabricant (clasa I) cu riscuri lgrave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARII:OR DE
MAI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT SIDECONECTAT DE LARETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de
suguré (in mm?)'in baza curentului maxim transmis de aparatul de
sudura.

Versiuni CA:

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciala care serveste la
blocarea partji expuse a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul Ii .

Conectarea cablului de masa al curentului de sudura

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este
spgulnlt,hcét mai aproape posibil de jonc}lunea in timpul executarii
sudurii. In cazul aparatelor de sudura dotate cu clema, acest cablu se
va conecta la clema cu simbolul ==\

Versiuni CA/CC:

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al
generatorului; electrozii care contin un invelis cu caracter acid se
conecteaza numaila polul negativ (-).

SUDURA MMAIN CURENT CONTINUU (CC).
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Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciala care serveste la
blocarea partji expuse a electrodului.

Acest cablu se conecteaza 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, cat mai aproape posibil de jonctiunea in timpul executarii
sudurii.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

SUDURA MMAIN CURENTALTERNATIV (CA)

Cablu cu cleste portelectrod si cablu pentru legare la masa indiferent
de clamele corespunzatoare (~ / ~). N

A SE ACORDA O ATENTIE DEOSEBITA PENTRU A EVITA
EFECTUAREA DE CONECTARI NECORESPUNZATOARE ALE
CABLURILORDE SUDURA (deex. (-)/~sau (+)/

Recomandari:

Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in rprizele rapide
(daca sunt{)rezente), pentru a garanta un contact electric perfect;
in caz contrar se poate produce o supraincélzire a conectorilor
respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora si pierderea
eficacitatji lor.

Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

Evitatj folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in
lucru Tn locul cablului de masé al curentului de suduré; acest lucru
poate fi periculos pentru masurile de siguranta si poate avea
rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

Versiuni CA:

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

Versiuni CA/CC
Aceste aparate de sudurd sunt generatoare de curent mixt (continuu
si alternativ) selectionabil cu ajutorul clemelor de suduré, potrivite
sudurii cu arc electric pentru sudura cu electrozi cu diferite tipuri de
invelis (rutilic, cu substan%e acide sau substante bazice).
Pentru a porni aparatul de sudura, actionati intrerupatorul
eneral gFig. B(1)).
ntensitatea curentului de sudura transmis este reglabild in mod
continuu, prin intermediul unui derivator magnetic care poate fi
actionat manual (Fig. B (4,
Valoarea curentului setat (
gig.B (2)) situata pe panoul superior sau pe panoul frontal.
urentul indicat corespunde cu tensiunea de arc (U,) precum reiese

din formula:
0,041,)V(EN60974).

t) se poate citi pe scala gradata in amperi

mul
U,=(20+

PROTECTIE TERMOSTATICA . . .
Acest aparat de sudurd este protejat impotriva supraincarcarii
termice printr-un sistem de protectie automata (termostat cu functie
de resetare automatd). Cand finfasurarile ating o temperatura
prestabilitd, sistemul de protectie dezactiveaza circuitul de
alimentare, provocand aprinderea lampii galbene situata pe panoul
frontal (Fig.B(3)). Dupa o racire de cateva minute, protectia se
reseteaza activand linia de alimentare si stingand lampa galbena.

Aparatul de sudura este gata din nou pentru functionare.

SUDURA

Versiuni CA:
Folositi electrozii corespunzatori la functionarea aparatului in
curent alternativ. Alegeti priza la care este necesar sa conectati
cablul clestelui in functie de tigul de electrod: 50 V pentru electrozii
rutilici sau cu caracter acid; 70 V este preferabil pentru electrozii cu
caracter bazic.

Versiuni CA/CC:
Folositi capetele cablului in curent alternativ pentru suduri ¢u
electrozi inveliti rutilici (mai comun si de o utilizare mai simpla). In
cazul in care se folosesc electrozi cu invelis cu caracter bazic sau
electrozi pentru otel inoxidabil, folositi capetele cablului in curent
continuu conectand cablul clemei portelectrod la polul pozitiv (+);
polul negativ (-) se va folosi numai cu electrozi rutilici sau cu invelis
cu caracter acid.
In orice caz este necesara respectarea indica}iilor producatorului
situate pe ambalajul electrozilor utilizati cu referire la polaritatea
corectd a electrozilor precum si la curentul optimal corespunzator.
Curentul de sudura se regleaza in functie de diametrul electrodului
utilizat si de tipul de joncliune care se doreste sa se efectueze; in
scop informativ, curentul utilizat pentru diferitele tipuri de diametru
de electrozi este:

o Electrod (mm) Curentul de sudura (A)
in. m:

m ax.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
00 - 50

6 2 3

De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor
utiliza valori de curent ridicate pentru suduri pe orizontala, in timp
ce pentru suduri pe verticala 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
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electrozilor, ferifi-i de sursele de umiditate prin intermediul
ambalajelor sau recipientelor corespunzatoare).

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 declangarea arcului.
ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesa; se risca daunarea
invelisului electrodului ingreunand declansarea arcului.
Imediat ce s-a declansat arcul, incercati s& mentineti o oarecare
distanta fata de piesa egala cu diametrul electrodului utilizat si
mentineti aceasta distanfa destul de constanta posibil in timpul
sudurii; amintiti-va ca Tncllnaéla electrodului in directia de avansare
trebuie sa fie de aproximativ 20-30 gArade.A(Fi?. . X
La sfarsitul cordonului de sudura, orientati extremitatea electrodului
fnapoi fa}é 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 COIIQ:POI‘IULUI DE SUDURA
ig.

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA
ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINERE SPECIALA . .
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FI|E
EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN
DOMENIUL ELECTRIC $I MECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA
INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE
OPRIT $IDECONECTAT DE LARETEAUADE 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 migcare.

Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in funciie de

gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati

praful depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat

sec (max. 10 bar).

In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie

stranse bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatji, repozigonagi placile carcasei

iyaratulm de sudura, strangand bine suruburile de fixare.

dvitafg]i. intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
eschis.

La nevoie ungeti piesele in miscare ale organelor de reglare

#arbore filetat, suprafete de alunecare, sunturi, etc.) cu un strat

oarte subtire de grasime la o temperatura ridicata.

(PL)
INSTRUKCJA OBSLUGI

AL

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY
UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKI tUKOWE DO ELEKTROD OTULONYCH (MMA)
PRZEZNACZONE DO UZYTKU PROFESJONALNEGO |
PRZEMYSLOWEGO.

Uwaga: W ponizszym tekscie zostat zastosowany termin “spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie
bezpieczne%:) uzywaniu spawarki, jak rowniez poinformowany o
agrozeniach zwiazanych z procesami spawania tukowego,
odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach
awaryjnych.

(Przejrze¢ réwniez "SPECYFIKACJE TECHNICZNA IEC lub
CLC/TS 62081”: INSTALACJA | UZYWANIE SPRZETU DO
SPAWANIA LUKOWEGO).

AN

Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w
niektérych okolicznosciach napigcie jatowe wytwarzane
grzez generator moze by¢ niebezpieczne.

odigczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na
celu kontrole oraz naprawa powinny by¢é wykonane po




wylaczeniu spawarki i odtgczeniu zasilania urzadzenia.

Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego

nalezy wytaczy¢ spawarke i odlgczyc¢ zasilanie.

Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi

normami oraz przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

Spawarke nalezy podigczy¢ wylacznie do ukiadu zasilania

wyposazonegow uziemlon{przewéd neutraln

Upewni¢ sig, ze wtyczka zasilania jes
odtaczona do uziemienia ochronnego.

h igtu;ywa(: spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym
ub tez pod padajacego d 1

Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacjg lub poluzowanymi

potaczeniami.

Nie spawa¢ pojemnikéw, kontenitoréw lub przewodéw
rurowych, ktére zawieraja lub zawieraty ciekte lub gazowe
substancje tatwopalne.
Nie stosowac¢ rozpuszczalnikow chlorowanych do
materiatéw czystych i nie przechowywac wich poblizu.

iem

¥' prawidiowo

Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniel
Usuna¢ z ok u pracy ie st
drewno, papier, szmaty, itp.).
Upewnic sie, czy w poblizu tuku jest odé)owiednia wentylacja
powietrza lub czy znajduja si¢ odpowiednie srodki stuzace do
usuwania oparow spawalniczych; nalezy systematycznie
sprawdzaé, aby oceni¢ granice dziatania oparow
spawalniczych wzaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu
trwania samego procesu spawania.

PCLO®

Zastosowa¢ odpowiednia izolacje elektryczng pomiedzy
elektroda, obrabianym przedmiotem i ewentualnymi
uziemionymi czesciami metalowymi, ktore znajduja sie w
Wbliiu (sadostepne).
tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie

ochronne, nakrycia glowy i odziez ochronng oraz stosowaé
ﬁomgsty lub chodnikiizolacyjne.

alezy zawsze chroni¢ oczy za pomocg odpowiednich szkiet

rzyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach
ub przytbicach spawalniczych.
Nosi¢ odpowiedniag ognioodporng odziez ochronna, unikajac
narazenia na dziatanie promieniowania nadfioletowego i
podczerwonego, wytwarzanego przez tuk; rozs_zerzxé
zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku
za pomocg oston lub zaston nie odbijajacych.

=ZOOROG®

Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w pobl?iu
obwodu spawania.
Pola elektromagnetyczne moga naktadac sie na funkcjonowanie
aparatury medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy
metalowe, itp.).
Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku
do osob stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu
do strefy, w ktorej uzywana jest spawarka.
Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wylgcznie w
nomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.
ie jest gwarantowana zgodnos¢ z podstawowymi wymogami
dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne
w otoczeniu domowym.

het:

1cje tatwopalne(np.

Operator musi stosowa¢ sie¢ do nastepujacych zalecen,

umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola

elektromagnetyczne:

Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej

siebie.

Zwracaj uwage, aby glowa i tutéw znajdowaly sie¢ najdalej

mozliwie od obwodu spawania.

Nie owijaj nigdy przewodéw sgawalniczych wokot ciata.

Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu

spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie

z tej samej strony ciata.

Podtacz przewod powrotnY pradu spawania do spawanego

p'rze miotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego

zlacza.

Nie sp j w poblizu sp ki, nie siadaj lub opieraj sig o nig

ggdcz)as wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢:
cm).

Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu

obwodu spawania.

Minimalna odlegto$¢ d=20cm (Rys. L).

Aparaturaklasy A:

Ninigjsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego

produktu przeznaczonego do uzytku wqucznie w
omieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.

ie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola
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elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych,
ktore sa podtaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim
napigciem budynki przeznaczone do uzytku domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:

otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku
elektrycznego;
- Wmiejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé¢ ocenie
”Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywaé¢ zawsze w
obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji w
przypadku awarii.
NALEZY zastosowac techniczne srodki zabezpieczajace,
opisane w punktach 5.10; A.7; A.9. “SPECYFIKACJI
TECHNICZNEJ IEC lub CLC/TS 62081”.
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad
podiozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéow
zastosowania Sla orm bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB
UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigkszg
ilosciag spawarek na jednym przedmiocie lub na kilku
przedmiotach potaczonych™ elektrycznie moze powstawacé
niebezpieczna suma napie¢ jalowych pomigedzy dwoma
réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi,
o wartosci mogacej osiggac podwojng wartos¢ graniczng
dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator powinien dokona¢ pomiaru za
pomoca odpowiedniego przyrzadu, celem zbadania
zagroignia i umozliwi¢ zastosowanie odpowiednich srodkéw
zabezpiecza) acych, jak w punkcie 5.9 ”SPECYFIKACJI
TECHNICZNEJIEC Lub CLC/TS 62081”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

WYWROCENIE: ustawié¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej do J’e' ciezaru; w przeciwnym
przgpadku (np. pochyta posadzka, niespoista itp...) istnieje
niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do
jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest
niebezpieczne _Snp. rozmrazanie przewodéw rurowych

instalacji wodnej).
Zabronione jest uzywanie uchwytu jako srodka do
zawieszenia spawarki.

2. WPROWADZENIE |0GOLNY OPIS
Niniejsza spawarka_ jest zrodtlem pradu do spawania tukowego,

zrealizowana specjalnie do spawania metodg A pradem
przemiennym (AC)’i ﬁw modelach AC/DC) pradem statym (DC)
elektrod otulonych (rutylowych, kwasnych, zasadowych).
AKCESORIA STANDARDOWE:

- Zestaw kot.

AKCESORIADOSTARCZANE NA ZADANIE:

- Zestaw spawajgcy MMA.

3.DANE TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA . . . .
Gtéwne dane dotyczace zastosowania oraz wydajnosci spawarki
zostaty podane natabliczce paramet;&\ﬁw o nastgpujgcym znaczeniu:
S.
1- Stopien zabezpieczenia obudowy.
2- Symbolliniizasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe;
3~: napigcie przemienne tréjfazowe.
Symbol wybranego procesu spawania.
Symbol struktury wewngtrzne] sgawarki.
Norma EUROPEJSKA, bedaca odniesieniem dla
bezpieczenstwa i produkcji urzadzen przeznaczonych do
spawania tukowego.
umer czesci stuzgcy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zaméwienia czesci zamiennych i badan
Wcho_dzenla produktu%A .
'ydajno$¢ obwodu spawania: .
U, : maksymalne napigcie jatowe (otwarty obwéd spawania).
1,/U,: Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére
mogg by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu
spawania.

: Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka
moze wytwarza¢ odpowiednig ilos¢ 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 wspotczynniki wykorzystywania (dotyczace
40°C ‘otoczenia) zostang~przekroczone, powodowane jest
zadziatanie zabezpieczenia termicznego (spawarka
pozostanie w trybie stand-by dopoki jej temperatura nie
powrdci do dopuszczalnych granic).
AV Wskazuje game regulacji prgdu spawania
(minimalne/-maksymalny)_ przy odpowiednim napieciu tuku.
Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

U,: Napiecie przemienne i czestotliwo$¢ zasilania spawarki
(dopuszczalne granice + 10%):

3-
4-
5-

6-

8-



|, max: Prad maksymalny pobierany z sieci.

l,..: Pradrzeczywisty zasilania.

9- == :Wartos¢ bezpiecznikow z opdznionym dziataniem, ktére
nalezy przewidzie¢ celem zabezpieczenia linii

10- Symbole dotyczgce norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podane jest w rozdziale 1 "Ogélne bezpieczenstwo podczas
spawania tukowego".

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe
znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci dangqh technicznych
posiadanej spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce
samej spawarki.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:
- SPAWARKA: patrz tabela (TAB.1

UCHWYT ELEKTRODY: pa(trz tab)ela (TAB.2)

4. OPIS SPAWARKI
Urzadzenia kontroli, regulacjii podtgczenia
Rys. B

5.INSTALOWANIE

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM WSZELKICH OPERACJI
INSTALOWANIA | PODLACZENIA ELEKTRYCZNEGO NALEZY
WYLACZY¢é SPAWARKE | ODLACZYC ZASILANIE.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTO(\:NANIE

ys.
Rozpakowa¢ spawarke i zamontowa¢ odtgczone czesci znajdujgce
sig w opakowaniu.

Montaz przewodu powrotnego-zacisk
Rys.D

Montaz przewodu spawF?InicEego - uchwyt elektrody
ys.

SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI

SpawarkE NALEZY podnosi¢ jak wskazano na Rys. F (wytgcznie dla

modelu ., =350A)

Zabronione jest uzywanie uchwytéw do podnoszenia pozostatych

8E6W.5Pﬁ‘.”ﬁ’ki- ) . - .
owigzuje to zaréwno przy pierwszej instalacji jak i podczas catej

eksploatacji urzadzenia.

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej do jej wagi celem uniknigcia wywrécenia
lub przesunigcia.

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podigczenia elektrycznego
nalezy sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce spawarki
odpowiadajg wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci, bedgcymi
do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke” nalezy podtgczyé wytacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11
(Flicker) zaleca sie podtgczenie spawarki do interfejsu sieci
zasilania, ktéry wykazuje impedancje mniejszg od Zmax =0,06

ohm.
Spawarka spetnia wymogi normy IEC/EN 61000-3-12.

WTYCZKAIGNIAZDO WTYCZKOWE

Podtgczy¢ do przewodu zasilania z wtykiem znormalizowanym, (2P +
T, 3P +'T) o odpowiedniej pojemnosci ejektrypzneéi przygotowac
gniazdo wtyczkowe wyposazone w bezpieczniki lub automatyczny
wyt?cznik; specjalnie” przygotowany zacisk uziemiajgcy nalezy
podtgczy¢ do przewodu "uziomowego (iélto—zielony& przewodu
zasilania. W tabeli &TAB.1) podane sg w amperach zalecane wartosci
bezpiecznikéw zwlocznych przewodu, wybrane w zaleznosci od
maksymalnego pradu znamionowego wytwarzanego przez spawarke
i napigcia znamionowego zasilania.

W spawarkach o dwdéch rodzajach napigcia zasilania nalezy
przygotowaé S$rube blokujch pokretto przetgcznika do zmiany
napiecia w potozeniu odpowiadajgcym napieciu przewodu, ktére jest
rzeczywiscie do dyspozycji (patﬁz prz&klad ponizej).

ys.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad
powoduje nieskuteczne dziatanie uktadu zabezpieczenia
rzewidzianego przez producenta (klasa 1), wraz z
onsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok
elektryczny) i dla przedmiotow (np. pozar).

PODLACZENIE OBWODU SPAWANIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODLACZEn NALEZY
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UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WY{ACZONA |
ODLACZONA OD SIECIZASILANIA.

W tabeli (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewodéw
spawalniczych (w mm’) w zaleznosci od maksymalnego pradu
wytwarzanego przez spawarke.

Wersje AC:
P

] przewodu sp: do uchwytu elektrody
Na koncowce .znag'duje sie specjaTny zacisk, ktory stuzy do
zakleszczenia nieosfonietej czesci elektrody.

Przewdd ten nalezy podigczy¢ do zacisku z symbolem ?:

Podiaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtgczy¢ do spawanego przedmiotu lub metalowego stotu
spawalniczego, na ktérym jest utozony, jak najblizej wykonywanego
zicza. Przy spawarkach ‘wyposazonych w zaciski, przewdd ten
nalezy podtgczy¢ do zacisku z symbolem ==k..

Wersje AC/DC:

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtgczy¢ do bieguna
dodatniego (+) generatora; za wyjatkiem elektrod kwasnych, ktére
nalezy podtgczy¢ do bieguna ujemnego (-).

SPAWANIE MMA PRADEM STALYM (DC)

Podtaczenie przewodu spawalniczego do uchwytu elektrody

Na koncowce znag'duje sie specjalny zacisk, ktory stuzy do
zakleszczenia nieosfonietej czesci elektrody.

Przewdd ten nalezy podtgczy¢ do zacisku zsymbolem  (+).

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtgczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu
spawalniczego, na ktorym jest utozony, jak najblizej do
wykonywanego ztgcza.

Przewod ten nalezy podtgczy¢ do zacisku z symbolem (-).

SPAWANIE MMA PRADEM PRZEMIENNYM (AC)
Podtgczy¢ przewdd uchwytu elektrody oraz przewdd uziemiajgcy do

odpowiednich zaciskow (~
ZWRACAC BACZNA UWAGE NA PRAWIDIOWE PODLACZENIE
PRZEWODOW SPAWALNICZYCH (np. (-)/~lub (+)/ ~ ).

Zalecenia:

Przekreci¢ do konca tgczniki przewodéw spawalniczych w
szybkoztaczkach (jezeli wystepujg), aby zapewni¢ prawidtowy
zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie
tacznikdw co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.
Zastosowac mozliwie jak najkrétsze przewody spawalnicze. .
Nie uzywa¢ metalowych struktur, nie "bedgcych czescig
obrabianego przedmiotu w zastepstwie przewodu powrotnego
Bradu spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie dla
ezpieczenstwa i obniza¢ wydajno$¢ procesu spawania.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU
Wersje AC:
Spawarki sktadajg sie z jednofazowego transformatora o
charakterystyce opadajgcej, przeznaczone sa do spawania pragdem
rzemiennym elektrod otulonych (typu E43R).
ersje AC/DC:
Spawarki sg zrédtami dwdch rodzajow pradu (prad staty i
przemienny), ktéry mozna wybra¢ za pomocg zaciskéw
spawalniczych; przeznaczone sg do spawania tukowego elektrod o
roznych rodzajach oston (rutylowe, kwasne, zasadoweg.
Wiaczy¢ spawarke weiskajac wytacznik gtéwny (Rys. B (1 ?
Natezenie wytwarzanego pradu spawania jest stale regulowane, za
mocg bocznika magnetycznego uruchamianemu recznie (Rys. B

/~).

0
Es awiona warto$¢ pradu, (I,) jest odczytywana w amperach na
podziatce skalowanej (Rys.B (2)), znajdujacej sie na panelu
Brzednlmlubgdrnym. . o .
odana warto$¢ pragdu odpowiada napieciu tuku(U,), zgodnie ze

wzorem:
U,=(20+0,041,)V (EN60974).

ZABEZPIECZENIE TERMOSTATYCZNE

Spawarka jest automatycznie zabezpieczona przed nadmiernym
obcigzeniem termicznym (termostat o automatycznym resetowaniu).
Po uzyskaniu wczesniej ustawionej temperatury uzwojenia,
zabezpieczenie wytgczy obwdd zasilania, wigczajac jednoczesnie
z0ita lampke znajdujaca si¢ na przednim panelu (Rys.B(3)). Po
kilkuminutowym schtodzeniu zabezpieczenie zostanie przywrocone
do pierwotnego stanu i wigczy sig linia zasilania, rownoczes$nie
wytgczy sig¢ zotta lampka. Spawarka bedzie ponownie gotowa do
pracy.

SPAWANIE
Wersje AC:
Stosowac¢ elektrody przeznaczone do spawania pradem
przemiennym. Wybra¢ gniazdo, do ktérego nalezy odiqczgé
przewod uchwytu zgodnie z rodzajem stosowanalch elektrod: 50V
dla elektrod ‘rutylowych lub kwasnych; 70V dla elektrod
zasadowych.

WersjeAC/DC:

Stosowa¢ koncéwki przewodéw dla pradu przemiennego,
przeznaczone do spawania elektrodami rutylowymi (najbardzi\cla\}'
rozpowszechnione, tatwe w zastosowaniu i dosteEne).
przypadku, gdy uzywane sg elektrody zasadowe lub elektrody do



stali nierdzewnej, stosowa¢ koncowki dla pradu statego
podigczajac przewdd uchwytu elektrody do bieguna dodatniego
(+); wyjatkowo zostanie on podtgczony do bieguna ujemnego (-)w
Erzy adku zasosowania elektrod kwasnych lub rutylowych.

- Bardzo wazne jest, aby uzytkownik stosowat si¢ do zalecen
producenta, podanych na opakowaniu uzywanych elektrod. W
zaleceniach podana jest prawidiowa biegunowos¢ elektrody i
optymalny prad spawania.

- Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od s$rednicy
uzywanej elektrody i ‘rodzaju wykonywanego ztgcza; ponizej
plcxf(?n% sg wartoSci pragdu” uzywanego dla réznych srednic
elektrod:

o Elektroda (mm)  Prad spawania (A)
min.

max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350

- Uzytkownik powinien pamieta¢, ze w zaleznosci od $rednicy
elektrody wysokie wartosci prgdu nalezy stosowa¢ podczas
spawania poziomego, natomiast przy spawaniu pionowym lub
putapowym nalezy zastosowac prady o nizszej wartosci . .
Oprocz "natgezenia wybranego pradu spawane zigcze jest
okreslane przez inne parametry mechaniczne, takie jak: diugo$¢
tuku, predkos$¢ i potozenie spawania, $rednica i jako$¢ elektrod
(elektrody nalezy przechowywac zgodnie z zaleceniami w suchym
i chtodnym miejscu, chroni¢ od wilgoci za pomocg specjalnych
opakowan i pojemnikéw).

Proces spawania:

OSLANIAJAC TWARZ maska spawalniczg, lekko pocierac¢

koncowka elektrody o spawany przedmiot, wykonujac ruchy jak

podczas zapalania zapatki; jest to najbardziej prawidtowa metoda

zajarzeniatuku. .

UWAGA: NIE STUKAC elektrodg o przedmiot; grozi uszkodzeniem

Bowloki i utrudnia zajarzenie tuku.
ezposrednio po zajarzeniu nalezy utrzymywac odleglos¢ od

sFawanech,) dprzedmlotu odpowiadajgcg Srednicy uzywanej

elektrody. Podczas spawania utrzymywac odleg}oéé bez zmian jak

tylko jest to mozliwe. Nalezy pamigtac, ze nachylenie elektrody w

Kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni, (Rys.H).

- Po wykonaniu $ciegu spawania przesungé koncéwke elektrody
lekko do tytu wzgledem kierunku posuwu, przytrzymac az wypeti
sig krater, nastepnie szybko podnies¢ elektrode z jeziorka ciektego
metalu, aby zgasi¢ tuk.

WYGLAD SCIEGU SPAWANIA
Rys. |

7.KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JESTWYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA ;
OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL
DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE
ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI |
DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE
SPAWARKA ZOSTALAWYLACZONA 1 ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposrédni kontakt z czesciami
znajdujacymi si¢ pod napieciem lub/i moga one powodowac
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czgsciami
znagiujacymiwruchu.

kresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i
stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze
spawarki i usuwac kurz osadzajgcy si¢ na transformatorze, za
Eon)wocq suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10
ar

- Korzystajgc z okazji nalezy sprawdzi¢, czy potgczenia elektryczne
sg prawidtowo docisnigte, a izolacje okablowania nie ulegty
uszkodzeniom .

- Po zakonczeniu wyzej wymienionych operacji nalezy ponownie
zamontowaé panele “spawarki, dokrecajac’ do konca $ruby
zaciskowe.

- Nalezy bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania
przy otwartej spawarce.

- Jezeli to konieczne smarowac cieniutkg warstwa gorgcego smaru
czeéci urzadzen regulacji znajdujgce sie w ruchu (wat
gwintowany, ptaszczyzny przesuwania sig, shuntsiitd...).

(C2)
NAVOD K POUZITi

AL

UPOZORNEN;: EﬁED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

OBLOUKOVE SVAROVAC| PRISTROJE PRO OBALENE
ELEKTRODY,EMM/;\LF, URCENE PRO PROFESIONALNI A
PRUMYSLOVE POUZITI.

szpa'mka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,svafovaci
pfistroj*.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI
Operator musi byt dostate¢né vyskoleny k bezpe¢nému pouziti
svarovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s
postupy pfi svafovani obloukem, o pfislusnych ochrannych
opatfenicha orostupech v nouzovém stavu. N
ouvisejici informace najdete také v ,, TECHNICKEM PREDPISU
EC nebo CLC/TS 62081“ INSTALACE A POUZITI ZARIZENI PRO
OBLOUKOVE SVAROVANI).

A\

- Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem muze byt za danych
okolnosti nebezpecné.

- Pripojeni svafovacich kabell, kontrolni operace a opravy
musi byt provadény pfi vypnutém svafovacim pfistroji,
odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotrebitelnych soucasti svarovaci pistole
Vﬂnéte svarovaci pristroj a odpojte jej z napajeci sité.

- ykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi
grerlsygzg'konyproz,abyanvenlurazum. . .

- varovaci pfistro] musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.

- jistéte se, Ze je napajeci_zasuvka fadné pripojena k
ochrannému zemnicimu vodigi.

- Nepouzivejte svarovaci pristroj ve vlhkém, mokrém

rostiedi nebo za desté.

- epouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s
uvolnénymi spoji.

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které
obsghll:g'l nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné
rodukty.
5yhnéte se ¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi
rozpoustédly nebo v blizkosti jmenovanych latek.
- Nesvaiu{te nazasobnicich pod tlakem.
- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky
&napi. drevo, papir, hadry, atd.).
abezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostredky
Blro odstrafiovani svafovacich dymi z blizkosti oblouku;
ezni hodnoty vystaveni se svafovacim dymim v zavislosti
na_jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfi jejich vyhodnocovani.

PO0LAO®

- Zabezpecte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé,
opracovavané soucasti a pripadnym uzemnénym kovovym
¢astem umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obycejné toho ‘lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek
nebo izolaénich kobercu.

- Pokazdé si chrafte zrak pouzitim pfisluSnych skel

neobsahujicich aktinium na ochrannych Stitech nebo
maskach.
Pouzivejte pfisluSny ochranny ohnivzdorny odév za ic¢elem
zabranéni vystaveni pokozky ultrafialovému a
infracervenému zareni pochazejicimu z oblouku; ochrana se
musi vztahovat také na dalSi osoby nachazejici se v blizkosti
oblouku, a to pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésu.

HOORO®

- Prichod svafovaciho Nf)roudu zplUsobuje vznik
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli svafovaciho obvodu.
Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat €innost nékterych
zdravotnich zafizeni (napf. pacemaker, respiratord, kovovych
Erotez apod.). . o ) .
roto je tfeba pfijmout naleZitd ochranna opatfeni vici
nositelum téchto zarizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do
grostoru pouziti svarovaciho pristroje.
ento svarovaci Bfistroj vyhovuje pozadavkiim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v
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prumyslovém prostiedi, k profesionalnim uéelim. Dodrzeni
zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuci
elektromagnetickym polim neni v domacim prostredi zaruc¢eno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici
vuci elektromagnetickym polim:

Pripevnit oba svafovaci kabely spoleéné co nejblize.
Udrzovat hlavu atrup co nej':lale od svarovaciho obvodu.
Nikdy si neovijet svarovacikabely kolem téla.

Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostfed svarovaciho
obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

Pripojit zemnici kabel svarovaciho proudu k dilu uréenému
ke svafovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svarovaciho pfistroje ani na ném

I('osti

nesedét a neopirat se o néj (minimalni vzdalenost: 50cm
Nenechavat feromagnetické pfedméty v bliz
svarovaciho obvodu.

Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. L).

Zafizeni tfidy A:

Tento svarovaci Bl"istroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu_ vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v
prumyslovém™ prostiedi, k profesionalnim ucelim. Neni
zajistena elektromagnetici(é kompatibilita v domacich budovach
a v budovach pfimo pfipojenych k napiitjeci siti nizkého napéti,
ktera zasobuje budovy pro domaci pouziti.

A DALSi OPATRENI

OPERACE SVAROVANI:

- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym
proudem;

- vevymezenych prostorech;

- ézhtomnosti zapalnych nebo vybusnych materialt.

MUSI byt predem zhodnoceny ',,Odbornym_ vedoucim® a

vykonany pokazdé v pritomnosti osob vy$kolenych pro

zasahy v nouzovych pfipadech.

MUSI “byt zavedeno pouzivani ochrannych technickych

prostiedka gop,sana'/ch v_¢éastech 5.10; A.7;

, TECHNICKEHO PREDPISU IEC nebo CLC/TS 62081%.

MUSI byt zakazano svarovani operatorem zvednutym ze

zemé s,v"imkou’gouiitibezEeénostnich losin. .

NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI

PISTOLEMI: P¥i praci s vice svarovacimi pfistroji na jediném

svarovaném kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky

muze dojit k nebezpeénému souctu napéti° mezi dvéma

odliSnymi drzaky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi, s

hodnotou, kterda muize dosahnout dvojnasobku pfipustné

meze.

Je potiebné, aby odbornik koordinator provedl méfeni

roji za Gicelem uréeni existence nebezpeci rizika a mohl

p out vhodna ochranna opatreni v souladu s ustanovenim

ggggf?.&) »TECHNICKEHO PREDPISU ICE nebo CLC/TS

A ZBYTKOVARIZIKA

PREVRACENI: Umistéte svarovaci pfistroj na vodorovny
povrch s nosnosti odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném
pfipadé (napf. na naklonéné, poskozené podlaze, atd.)
existuje nebezpeci prevraceni.

NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svafovaciho pfistroje na
jakékoli jiné pouziti neidje spravné pouziti, (jnapF.
rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

Je zakazano pouzivat rukojet’ jako prostfedek k zavésSeni
svarovaciho pristroje.

2.UVOD AZAKLADNI POPIS

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukove svarovania

je vyroben sgeciélné ro svarovani MMA stfidavym proudem (AC) a
u modell AC/DC) jednosmérnym proudem (DC) obalenych elektrod

érutilovych, kyselych, bazickych).

STANDARDNI PRISLUSENSTVi:

- Sada kolecek.

PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:

- Sada pro svarovani MMA.

3.TECHNICKE UDAJE
IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Gdaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou
shrnuty naidentifikacnim Stitku g{?ji% vyznam je nasledujici:
r.

1-

3 Stupen ochrany obalu.

Symbol napajeciho vedeni:

1~: stfidave jednofazove napéti;

3~: stfidavé trifazové napéti.

Symbol preduréeného zpusobu svarovani.

Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

Prislusna EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroju
ro obloukové svarovani.
yrobni &islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro

servisni sluzbu, objednavky nahradnich dild, vyhledavani pavodu

3-
4-
5.

6
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vyrobku).
7-Vlastnosti svafovaciho obovodu:
U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).
1,/U,: Normalizovany proud a napéti, kterou mohou byt
dodavany svafovacim pfistrojem b&hem svafovani.
X : Zatézovatel: Poul azug'e na ¢as, béhem kterého mlze
svafovaci pfistroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném
sloupc(i)). Vyjadfuje se v %, na zakladé 10-minutového cyklu
napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
i prekroCeni faktorl pouziti (vztazenych na 40 °C v
prostfedi), dojde k zasahu tepelné ochrany (svarovaci pfistroj
zlUstane v pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota
nedostane zpét do pfipustného rozmezi ).
Poukazuje na regula(':ni fadu svafovaciho proudu
(minimalni_maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.
8- Technické udaje napé{'eciho vedeni:
U,: Stfidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje
Spovolene{ mezni hodnoty +10%):
, max: Maximalni proud absorbovany vedenim.
l,..: Efektivni napajeciproud.
9- .= : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k
ochrané vedeni
10-Symboly vztahujici se k bez;eénostnim normam, jejichz vyznam
je uveden v kapitole 1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové
svafovani*.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symbolel/ a orientacni hodnoty; pfesné hodnoty
technickych udaji’ vaseho svarovaciho pristroje musi byt od¢itany
pfimo z identifikacniho $titku samotného svarovaciho pfistroje.
DALSI 'IR'ECHN CKE UDAJE:

- SVAROVACI PRISTROJ:  viz tabulka (TAB. 1)

DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka (TAB. 2)

4.POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
Kontrolni zafizeni, regulace a(z’gpoéeni
r.

5.INSTALACE

/\  UPOZORNENIt VSECHNY OPERACE SPOJENE S
INSTALACI A ELEKTRICKYM ZAPQJENIM . SVAROVACIHO

PRISTROJE MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTEM
g\‘l)ﬁil\?lg\éﬁCIM PRISTROJE, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO

ELEKTRICKE ZAPOJENi MUSi BYT VYKONANO VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

Mgg\lTAi

r.

Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych &asti
nachazejicich se vobalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr.D
Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody
Obr. E

ZPUSOB ZVEDANI SVAROVACIHO PRISTROJE .
Zvedani svarovaciho pfistroje MUSI b¥t provedeno zptsobem
nazna¢enym naobr. F (pouze u modelu 1,,,, =350A).
U v8ech ostatnich svafovacich pfistroji je zakazano pouzivat jako
rostfedek na zvedani drzadlo.
lati to nejen pro prvni instalaci, ale po celou dobu Zivotnosti
svafovaciho pfistroje.

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny povrch
s_nosnosti umérné jeji hmotnosti, abyste predesli jejimu
pievraceni nebo nebezpeénym presuntm.

RIPOJENI DO SITE . X . .

Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité (daje svafovaciho pFistroje odpovidaji napéti a
rekvenci sité, kiera je k dispozici v misté instalace. .
Svafovaci pfistroj ‘musi byt pfipojen vyhradné k napéajecimu
sy{)stemu s uzemnénym nulovym vodi¢em.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k_bodim
E%Igrsﬂi napdjeciho rozvodu s impedanci nepresahujici Zmax =
. m.

P

- Svarovaci pfistroj splfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
ZASTRCKAAZASUVKA

Pripojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastréku (2P + PE, 3P +
PI:Ji vhodné proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku
vybavenou pojistkami nebo automatickym jistic¢em; pfislu§ny zemnici
kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny)
napdjeciho vedeni. V tabulce (TAB. 1) jsou uvedeny doporucené
hodnoty pomalych pojistek, vyt]édfené v ampérech, zvolenych na
zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného
svafovacim pfistrojem, a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

U svafovacich pfistroju se dvéma napajecimi napétimi je tfeba 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
bude mit za nasledek neucinnost bezpecnostniho systému
navrzeného vyrobcem (tfidy I) s naslednym vaznym ohrozenim
osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf. pozar).

ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECISITE.

V tabulce (TAB, 1) jsou uvedeny hodnotY doporucené pro svarovaci
kabely (v mm®) ‘na zékladé “maximalniho proudu dodavaného
svarovacim pfistrojem.

ProvedeniAC:

Zapojeni svafovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci jle upevnéna specidlni svérka slouzici k sevreni
obnazené ¢asti elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem ?: .

Zapojeni zemniciho kabelu slouziciho ke svodu svarovaciho
proudu =~ . . . .

Je tfeba jej pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji. U svarovacich
pfistrojd vybavenych svorkou je tfeba tento kabel pfipojit ke svorce se
symbolem ==K |

ProvedeniAC/DC:

Témer vSechny obalené elektrody se pfiﬁoj

zdroje; pouze Ve vyjimeénych pfipadecl

pfipojuji k zapornému pdlu (-) .

SVAROVANiI MMA JEDNOSMERNYM PROUDEM (DC)

Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci jle upevnéna specialni svérka slouzici k sevreni

obnaZené Casti elektrody.
Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+).

uji ke kladnému polu (+)
u kyselych elektrod se

Zapoéeni zemniciho kabelu slouziciho ke svodu svarovaciho
proudu

Je tfeba jej pfipojit k svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvarenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

SVAROVANI MMA STRIDAVYM PROUDEM (AC)

Kabel drzaku elektrod a zemniciho kabelu je tfeba pfipojit k

gi{sluéné/mqurka'm ~ | ~).Nenidujezité, ktery ke které.
POJENI VENUJTE MAXIMALNI POZORFElOST, ABYSTE SE
VYHNULI NESPRAVNEMU ZAPOJENI SVAROVACICH KABELU

(napf.(-)/~nebo (+)/ ~ )

Doporuceni:

asroubujte  konektory svarfovacich kabeli az na doraz do
zasuvek umoznujicich “rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvli
zajiSténi dokonalého elektrického kontaktu; v opaéném pripadé
bude dochazet k prehfivani samotnych konektorl s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou Gcinnosti.
Pouzivejte co nejkratsi mozné svarovaci kabely.
Vyhnéte se ﬁouiili kovovych struktur netvoficich soucast
opracovavaného dilu pro svod svarovaciho proudu namisto
zemniciho kabelu; muZe to znamenat ohroZeni bezpecénosti a vést
k neuspokojivym vysledkim svarovani.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

ProvedeniAC:

Tyto svarovaci pfistroje jsou tvofeny jednofazovym transformatorem
s klesajici charakteristikou a jsou vhodné pro svafovani obalovanymi
elektrodami (tg;)u E43R) stfidavym proudem.

ProvedeniAC/DC:

TE/to svarovaci pristroje predstavuji zdroje proudu (jednosmérného a
stfidavého) volitelného prostfednictvim svafovacich svorek,
vhodnych po obloukové svarovani elektrodou v riznych povrchovych
rovedenich (rutilovym, kyselym, bazickym).
varovaci pristroj se zapina hlavnim vycrnnaéem (obr.B(1)).
Intenzita dodavaneho svarovaciho proudu je ?Iynule regulovatelna
gr&st)Fednlctvim manudlné ovlddaného magnetického bocniku (obr.
Nasgavené hodnota proudu (l,) je odecitatelnd na ocejchované
stupnici, vyjadfené v ampérech (obr. B (2)), nachazejici se na hornim
nebo Celnim panelu.
Znazornény proud je umérny napéti oblouku (U,) podle vzorce:
U,=(20+0,041,)V (EN60974).

TERMOSTATICKA OCHRANA

Tento svafovaci pfistroj &e chranén
prostfednictvim automatické ochraréy termostat s” automatickym
obnovenim &innosti). Kdyz vinuti dosahnou preduréené teploty,
ochrana vypne napajeci obvod a rozsviti Zlutou kontrolku na ¢elnim
panelu (obr. B(3 Po nékolikaminutovém ochlazeni dojde k
obnoveni klidového stavu ochranK opétovnym zapnutim napajeciho
\éeldeni a ke zhasnuti Zluté kontrolky. Svafovaci pfistroj je pfipraven k
alSi Cinnosti.

fed tepelnym pretizenim
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SVAROVANI
ProvedeniAC:

Pouzivejte elektrodz vhodné pro svarovani stfidavym proudem.
Zvolte zasuvku, ke které pfipojite kabel drzaku dle druhu pouzité
elektrody: 50 V pro rutilove nebo kyselé elektrody; 70 V pfednostné
pro bazické elektrody.
ovedeni AC/DC:

Pro svafovani s elektrodami s rutilovych povrchem (roz$ifenéjsi a
snadno pouzitelné a dostupné) ﬁ)ouiivejte svorky se stfidavym
proudem. KdyZ musite pouzit elektrody s bazickym povrchem
nebo elektrody pro nerezavéjici ocel, pouzivejte svorky s
{?dnosmernym proudem a pfipojte kabel drzaku elektrod ke
ladnému polu g+); ve vyjimecnych pfipadech bude zaporny pél (-)

ouzity pro elektrody s kyselﬁm nebo rutilovym povrchem.

kaZdém pfipadé je 'vSak potfebneé, abe/ste se fidili_pokyny

vyrobce uvedenymi na obalu pouZitych elekfrod, poukazujicimina
spravnou polaritu elektrody a pfisluSny optimalni proud.

Svarovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouZzité
elektrody a druhu spoje, ktery si prejete zrealizovat; indikativni
hodnoty proudu pouzitelné pro rtizné praméry elektrod jsou:
o Elektroda (mm) Svarovaciproud (A

Pra

min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
00 - 50

6 2 3

Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném prameéru elektrody budou
pouZity vysoké hodnoty proudu pro vodorovne svarovani, zatimco
pro svislé svafovani nebo pro svafovani nad hlavou budou pouzity
nizsi hodnoty.

Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou ur€eny, kromé
intenzity pouzitého proudu, také dalSimi svarovacimi parametry,
jako je délka oblouku, rychlost a poloha provedeni, primér a
valita elektrod (za ucelem spravné konzervace elektrod je
udrzujte mimo dosah vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich
nebo nadobach).

Postup: .

Drzte si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem
elektrody svarovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani
zapalky; jedpa se o nejspravnéjsi zplisob zapaleni oblouku.
UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali by jste tim
poskozeni povrchu s naslednimi obtizemi zapaleni oblouku.
Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazte se po celou dobu
vytvafeni svaru udrzovat od dilu konstantni vzdalenost,
odpovidajici prdméru pouZité elektrody; pamatujte, Ze elektroda
m%si%tnaklonénapo uhlem 20-30 stupiiti ve sméru posuvu

obr. H).

0 vytvoreni svaru pfesunte koncovou ¢ast elektrody lehce zpatky
vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za ucelem jeho
naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu z tavici lazné kvuli
dosazeni zhasnuti oblouku.

VZHLEDY SVARU
Obr. |

7.UDRZBA

/\ UPOZORNENI PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
0D NAPAJECIHO ROZVODU.

MIMORADNAUDRZBA = o

OPERACE . MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVEDENY
VYHRADNE PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-
STROJNIOBLASTI.

Aﬂ UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO
PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE
JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvnitf svafovaciho pfistroje pod
napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi
nasledky, zpGsobenymi pfimym stykem se soucastmi pod
napétim a/nebo pfimym stykem's pohybujicimi se sou¢astmi.
Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a praSnosti prostredi
kontrolujte_vnitfek svafovaciho pﬁ'str(ge_ a odstrafiujte prach
nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 barr.

Pfi uvedené prileZitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje
fadné utaZeny, a zda jsou kabelaze bez viditelnych znamek

oskozeniizolace.

0 ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panell
svarovaciho pfistroje a utahnéte na doraz upevriovaci $rouby.
Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pfi otevieném
svarovacim pfistroji.

Dle potfeby namazte pohybujici se soucasti regulacnich prvkl
(hfidel se zavitem, kluzné plochy, bo¢niky atd.) jemnou vrstvou
mazaciho tuku odoIného viici vysokym teplotam.



(SK)
NAVOD NA POUZITIE

A

UPOZORNENIE: PRED POUZJTiM ZVARACIEHO
gcR)IggI%OE.fA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA

OBLUKOVE ZVARACIE . PRISTROJE PRE OBALENE
ELEKTRODY,S:I}/IMA%), URCENE PRE PROFESIONALNE A
PRIEMYSLOVE POUZITIE.

Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,zvaraci
pristroj*.

}.VEQII\('I‘J_EDNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE
Operator musi be(t’ dostatocne vyskoleny na bezpeéné pouzitie
zvaracieho prisfroja a informovany o rizikach spojenych s
postupmi pri zvarani oblikom, o prisluSnych ochrannych
opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

uvisiace informacie najdete tiez v , TECHNICKOM PREDPISE
EC alebo CLC/TS 62081“ INSTALACIA A POUZITIE ZARIADENIA
PRE OBLUKOVE ZVARANIE).

Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie
naprazdno dodavané generatorom méze byt za danych
okolnostinebezpecné.

Pripojenie zvaracich kabloy, kontrolné operacie a opravy
musia byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji,
odpojenom od elektrického rozvodu.

Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole
vypnite zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.
Vykonajte elektricku instalaciu v stulade s platnymi predpismi
azakonmi, aby ste predisli urazom.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodicom.

Uistite sa, Zze je napajacia zasuvka dostatocne pripojena k
ochrannému zemniacemu vodicu.

Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi
alebo zadazda.

Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s
uvolnenymi spojmi.

A [\

Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach,
ktoré obsahuju alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo
3I nné produkty.
yhnite sa €innosti na materialoch vyéistenych chlérovymi
rozpust'adlami alebo v blizkosti uvedenych latok.
Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.,
Odstrante z pracovného priestoru vsetky zapalné latky
napr. drevo, papier, handry, atd’.)
abezpeéte si dostatocni vymenu vzduchu alebo
rostrledkg ﬁre odstrafiovanie “vyparov zo zvarania z
lizkosti obluku; Medzné hodnoty vystaveniasa vyparorr zo
zvarania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dlzke
samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

PCLO®

Zabezpecéte si _vhodnu izolaciu voci elektrode,
opracovavanej sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym
¢astiam (dostupnym) umiestenym v blizkosti.

Oby¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek
aleboizolaénych kobercov.

Vidg si _chraite zrak pouzitim prisluSnych skiel
neobsahujucich aktinium na ochrannych stitoch alebo
maskach.

Pouzivajte prislusny ochranny ohfiovzdorny odev, aby ste
nevystavovali pokoZku ultrafialovému a infracervenému
Ziareniu Fochadzajﬂcemu z obluku; ochrana sa musi
vztahovat' taktiez na dalSie osoby nachadzajuce sa v
blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo nereflexnych
zavesov.

QEARO®®

Prechod zvaracieho |art’ndu sposobuje vznik
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli zvaracieho obvodu.
Elektromagnetické polia mézu ovplyviovat ¢innost’ niektorych
zdravotnych zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov,
kovovych protéz atd’.).

Preto je potrebné prijat’ nalezité ochranné opatrenia voci
nositefom tychto zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do
priestoru pouzitia zvaracieho pristroja.
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Tento 2zvaraci pristroj vyhovuje poZiadavkam technického
Standardu vyrobku, ‘uréeného pre vyhradné pouzitie v

priemyselnom prostredi a na profesionalne ﬂéelly. Nie je
zaruéené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, é’/kajﬁcich
sa expozicie osob elektromagnetickym poliam v domacom

prostredi.

Obsluha musi pouzivat' nasledujice postupy, aby znizila
expoziciu elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit’ dva zvaracie kable spolu, podla moznosti ¢o
na e.

Udjriiavat’ hlavu a trup tela, ¢o mozno najdalej od
zvaracieho obvodu.

Nikdy sineovijat' zvaracie kable okolo tela.

Nezvarat, nachadzajuc sa telom uprostred zvaracieho
obvodu. Udrziavat' obidva kable na tej istej strane tela.
Pripojit zemniaci kabel zvaracieho prudu ku dielu uréenému
nazvaranie, ¢o najblizsie k realizovanému spoju.

Nezvarat’ v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na fiom
nesediet’ a neopierat’ sa on (minimalna vzdialenost’: 50cm).
Nenechavat' feromagnetické predmety v blizkosti
zvaracieho obvodu.

Minimalna vzdialenost'd=20cm (Obr. L).

Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického
Standardu vyrobku, ‘uréeného pre vyhradné pouzitie v
priemyselnom prostredi, a na profesionalne (léelg. Nie je
zaistena elektromagneticka' kompatibilita v domacich budovach
a v budovach priamo pripojenych k napdjacej sieti nizkeho
napétia, ktora zasobuje budovy pre domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

OPERACIAZVARANIA:

- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym
pradom;

- vovymedzenych priestoroch;

- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.

MUSIA byt' najskoér zhodnotené™ ,,Odbornym vedicim“ a

vykonané vzdy v pritomnosti oséb vy$kolenych pre zasahy v

nudzovych pripadoch.

MUSI byt zavedené pouzivanie ochrann

prostriedkoy, d)ogisan'ch v c¢astiach 5.10; A.7;

»TECHNICKEHO PREDPISU IEC alebo CLC/TS 62081,

MUSI byt’ zakdzané zvaranie operatorom nadvihnutym nad

zemou sv&nlmkou;fuzmabez ecnostnych Elosm.

NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI

PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na

jednom zvarovanom kuse alebo na viacerych Kusoch

spojenych elektricky, méze dojst’ k nebezpe€nému suctu

na medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréd, alebo so

zvaracimi piStofami, s hodnotou, ktora méze dosiahnut’

dvojnasobok pripustnej medze.

Je potrebné, aby odbornik koordinator vykonal meranie

pristrojmi, ai)y urcil existenciu nebezpecia rizika a mohol

prijat’ vhodné ochranngé opatrenia v sulade s ustanovenim

e
gggt8i1"5.9 »TECHNICKEHO PREDPISU ICE alebo CLC/TS

A ZBYTKOVE RIZIKA

PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny
povrch, s nosnostou odpovedajucou danej hmotnosti; v
opacnom pripade (napr. na naklonenej, poskodenej
podlahe, atd’.) existuje nebezpecenstvo prevratenia.

NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na
akejkolvek iné pouzitie nez je spravne pouzitie (napr.
rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu), je
nebezpecné.

ych technickych
10; A.7; A9

Je zakazané pouzivat’' rukovdt ako ast' na zavesenie
zvaracieho pristroja.

2.UVODAZAKLADNY POPIS
Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu pre oblikové zvaranie a
vyrobeny Specialne pre zvaranie MMA striedavym pridom (ACLa
modelov AC/DC) jednosmernym prudom (DC) obalenych elektr
(rutilovych, kyslych, bazickych).

STANDARDNE PRISLUSENSTVO:
-Sada koliesok .

PRISLUSENSTVO DODAVANE NA PRIANIE:

- Sada pre zvaranie MMA.

3.TECHNICKE UDAJE
IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavné udaje tykajuce sa pouZitia a vlastnosti zvaracieho pristroja st
obsiahnuté naidentifikacnom étclglt()u aAch vyznam je nasledujci:
r.

{'e

u
od

1- Stupen ochrany obalu. .

2- Symbol napajacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napétie;
3~: striedavé trojfazové napatie.



Symbol preduréeného spésobu zvarania.
Symbol vnutorn% Struktury zvaracieho pristroja.
Prislusna EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu
strojov pre oblukové zvaranie. . .
Vyrobné ¢islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu_sluzbu, objednavky nahradnych “dielov,
vyhladavanie pévodu v'robkug.
lastnosti zvaracieho obvodu:

U, : Maximalne napatie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).
1,/U,: Normalizovany prud a napéatie, ktoré mézu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

X : ZataZovatel: Poukazuje na ¢as, v priebehu ktorého moze
zv,ére_lci\})l_'l’stroj dodavat” odpovedajuci prud Sv rovnakom
stlpci). Qﬂadru@ sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu
g1apr. 60% =6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

ri prekro€eni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v
prostredi), déjde k zésahu tepelnej ochrany (zvéraci pristroj
ostane v pohotovostnom rezime,” az kym sa jeho teplota
nedostane spat do pripustného rozmedzia). .
Poukazuje na regulaénu radu zvaracieho pruadu
(minimalny - maximéln¥]) pri odpovedajucom napati obluku.
8- Technické udaje napajacieho vedenia: L X
Striedavé napatie a frekvencia napdjania zvaracieho
Frl’strﬂ'a (povolené medzné hodnoty +10%):
= e Maximalny prad absorbovany vedenim.
l,.: Efektivny napajaci prud..
9-——= : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych
naochranu vedenia

10-Symboly vztahujice sa k bezpefnostnym normém, ktorych
vyznam je uvedeny v kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost pre
oblukové zvaranie®.

M

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma iba indikativny charakter

poukazujuci na symboly a orientatné hodnoty; presné hodnoty

technickych udajov vasho zvaracieho pristroja musia byt od¢itane

priamo z'identifikacného §titku samotného zvaracieho pristroja.

DALSIE TEGHNICKE UDAJE:

- ZVARACI PRISTROJ: vid tabul'ka (TAB. 1%
DRZIAK ELEKTRODY: vid tabulka (TAB. 2)

4.POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA
Kontrolné zariadenie, regula’cci)aba zBapojenie
r.

5.INSTALACIA

A\ UPOZORNENIE!
INSTALACIOU A ELEK

VSETKY OPERACIE SPOJENE S
TRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO
PR|STROJA A BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM
ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO

ROZVODU. |, P P
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSI ByT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYMAKVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ

Obr. C
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montdz oddelenych Easti
nachadzajucich sa v obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr. D
Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrody
Obr. E

SPOSOB DVIHANIAZVARACIEHO PRISTROJA
Dvihanie zvéracieho pristroja MUSI byt v/{konané spdsobom
naznacenym na obr. F (len primodeli 1,,,,, =350A).

Pri v8etkych ostatnych zvaracich pristrojov je zakazané pouzivat
drzadlo na dvihanie pristroja.

Plati to nie len pre prvu instalaciu, ale pocas celej doby Zivotnosti
zvaracieho pristroja.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch
s nosnostou umernou jeho hmotnosti, aby ste predisli jeho
prevrateniu alebo nebezpeénym presunom.

RIPOJENIE DO SIETE

Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
¢i menovité L’Jdag'e zvéracieho pristroja odpovedaju napétiu a
frekvencii siete, kfora je k dispozicii v mieste instalacie.

Nabijacka akumulatorov musi byt pripojena vyhradne k
napdjaciemu systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

Aby ste dodrzali poZiadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom
rozhrania na(ga’ja(:leho rozvodu s impedanciou nepresahujicou
Zmax =0.06 Ohm .

2Zvaraci pristroj sp]ﬁa poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

ZASTRCKAAZASUVKA

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastréku (2P + PE, 3P +
Pé) s vhodnou prudovou kapacitou a pripravte sietovu zasuvku
vybavenu poistkami alebo automatickym istiCom; prislusny zemniaci
kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodi€u (zltozeleny)

P
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napajacieho vedenia. V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporucené
hodnoty pomalych poistiek, Vﬂadrené v_ampéroch, zvolenych na
zaklade maximalneli menovitej hodnoty pridu dodavaného zvaracim
pristrojom, a na zaklade menovitého napajacieho napéatia.

Pre zvaracie_pristroje s dvomi napajacimi_napatiami je potrebné
zaistit rukovat prepinaca pre zmenu napatia skrutkou v polohe
odpovedajucej napajaciemu nagitlu,(gktoréje skutocne k dispozicii.

r.

A UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych
pravidiel bude mat' za nasledok neuéinnost’ bezpe¢nostného
systému vypracovanom vyrobcom (triedy I{(,s naslednym
vazn¥m ohrozenim os6b (napr. zasah elektrickym prudom) a
majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACII UDRZBY SA
UBEZPECTE, ZE JE ZVARACi PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie
ké.blte (v mm’) na zaklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim
pristrojom.

Prevedenie AC:

Zapojeni zvaracieho kabla-drziaka elektrody

Na jeho konci {e upevnena Specidlna zvierka, sliziaca na uchytenie
obnazenej ¢asti elektrody.

Tento kabel je potrebné pripojit ku svorke ozna¢enej symbolom ?: .

Zapgjenie zemniaceho kabla sliziaceho na zvedenie zvaracieho
udu

pr
Je

na ﬁtorom je uloZeny, o najblizSie k vytvaranému spoju. Pre zvaracie
pristroje vybavené svorkou je potrebné tento kabel pripojit ku svorke
sosymbolom ==K

Prevedenie AC/DC:
Takmer vSetky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému polu (+
zdroja; len vo vynimocénych pripadoch u kyslych elektréd sa pripojuju
k zapornému polu (-).

ZVARANIE MMA JEDNOSMERNYM PRUDOM (DC)

Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody .
Na jeho konci {e upevnena Specidlna zvierka, sliziaca na uchytenie
obnazenej ¢asti elektrody.

Tento kabel je potrebné pripojit ku svorke oznacenej symbolom (+).

otrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,

Zapojenie zemniaceho kébla sluZiaceho na zvedenie zvaracieho
udu

otrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,

pr
Je

na Etorom jeAquieng, ¢o najblizsie k vytvaranému spoju.
Tento kabel je potrel

né pripojit ku svorke oznagenej symbolom (-).
ZVARANIE MMA STRIEDAVYM PRUDOM (DC)
Kabel drziaka elektréd a zemniaceho kabla je
rislusnym svorkam (~ / ~). Nie je dolezité, ktory ku ktorej.
APOJENIU VENUJTE MAXIMALNU POZORNOST, ABY STE

PREDISLI NESPRAVNEMU ZAPOJENIU ZVARACICH KABLOV
(napr.(-)/~alebo (+)/ ~ ).

otrebné pripojit k

Doporucenie:

askrutkujte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek
umoziiujucich rychle pripoLenie (ak su sucastou) kvoli zaisteniu
dokonalého elektrického kontaktu; v opa¢nom pripade bude
dochadzat k prehrievanie samotnych konektorov s ich naslednym
B’/chlym opotrebenim a stratou G¢innosti.

ouZivajte Go najkratSie mozné zvaracie kable.
Vyhnite " sa pouzitiu kovovych Casti, ktoré netvoria sucast
opracovavaneho dielu pre zvedenie zvaracieho prudu namiesto
zemniaceho kabla; méze to znamenat ohrozenie bezpecnosti a
viest ku neuspokojivym vysledkom zvarania.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU
Prevedenie AC: . .
Tieto zvaracie pristroje su tvorené jednofazovym transformatorom s
klesajucou charakteristikou a si vhodné na zvaranie obalovanymi
elektrédami (tygu E43R) striedavym pradom.
Prevedenie AC/DC:
Tieto zvaracie pristroje predstavuju zdro{e prudu (jednosmerného a
striedavého) volitelného prosfrednictvom zvaracich zvierok,
vhodnych pre oblukové zvaranie elektrédou s réznymi povrchovym
revedenim grutilové, kyslé, bazické).
varaci pristroj sa zapina hlavnym vypina¢om (obr. B (1)?.
Intenzita dodavaného zvaracieho prudu je plynule regulovatelna
Bro“strednl’ctvom manualne ovladaneho magnetického bocnika (obr.

Nastavenu hodnotu pradu (l,) je mozné odg€itat na ociachovanej
stupnici, vyg)adrenej v ampéroch (obr. B (2)), nachadzajlcej sa na
hornom alebo ¢elnom paneli.

Znazorneny prud je tmerny napéatiu obluku (U,) podla vzorca:
U,=(20+0,041,)V (EN60974).



TERMOSTATICKA OCHRANA

Tento zvaraci pristroj je chraneny pred tepelnym pretazenim
prostrednictvom automatickej ochrany (termostat s automatickym
obnovenim ¢innosti). Ked vinutia dosiahnu predurcenu teplotu,
ochrana vzpne napajaci obvod a rozsvieti ZIti kontrolku na ¢elnom
paneli (obr. B(3{)). Po niekolkominitovom ochladeni do6jde k
obnoveniu kludového stavu ochrany opatovnym zapnutim
napdjacieho vedenia a k zhasnutiu Zltej kontrolky. Zvaraci pristroj je
pripraveny na dalS$iu ¢innost.

ZVARANIE
Prevedenie AC: X .
Pouzivajte elektrody vhodné pre zvaranie striedavym pradom.
Zvolte zasuvku, ku ktorej pripojite kabel drziaka ﬁodl’a druhu
pouzitej elektrody: 50 V pre rutilové alebo kyslé elektrody; 70 V
prednostne pre bazické elektrody.
Prevedenie AC/DC
Pre zvaranie elektrodami s rutilovym povrchom (rozsirenejSie a
fahko pouzitelné a dostupné) pouil’vag')te zvierky so striedavym
prudom. Ked musite pouZit elektrody s bazickym povrchom alebo
elektrédy pre nehrdzavejicu ocel, pouZivajte zvierky s
jednosmernym pridom a pripojte kabel drziaka elektrod ku
ladnému pdlu (+ ;vovynlmoéne'/c pripadoch bude zaporny pol (-)
eouiity pre elektrody s kyslym alebo rutilovym povrchom.
kazdom pripade je vSak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi

vyrobcu uvedenymi na obale pouzitych elektréd, poukazujucimi na
;prévnu polaritu elektrédy a prislusny optimalny prad.

varaci prid ma byt regulovany podla priemeru pouZzitej elektrody
a druhu spoja, ktory si prajete zrealizovat; indikativne hodnoty
prudu pouzitelné pre rézne priemer&elektréd sunasledovné:
o Elektréda (mm) . Zvaraciprad (A)

min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350

Jedpotrebné pamatat' na to, Ze pri rovhakom priemere elektrody
budu pouzité vysoké hodnoty prudu pre vodorovné zvaranie, zatial
€o pre zvislé zvaranie alebo pre zvaranie nad hlavou budu pouzité
nizsie hodnoty.

Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su uréené, okrem intenzity
pouzitého pradu, taktiez dal$imi zvaracimi parametrami, ako je
dizka obluku, rychlost a poloha prevedenia, priemer a kvalita

elektrod ? re spravnu konzervaciu elektréd ich udrzujte mimo
dosah vlhkosti, chranené v prislusnych baleniach alebo
nadobach).

Postup:

Drzte si ochranny $tit PRED TVAROU a otierajte hrotom elektrody
zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna
saonaésgravneésls 0sob zapaleniaobluku. .
UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; riskovali by ste tym
jeg')I p}(()é,kodenie povrchu, ¢o by spdsobilo obtiaznejsie zapalenie
obluku.

Akonahle dbjde k zapaleniu obliuku, snaZte sa po celu dobu
vytvarania zvaru udrziavat od dielu konstantnu vzdialenost,
odpovedajuci priemeru pouzitej elektrody; pamatajte, Ze elektréda
leJ)Sfl-li) t naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu
obr. H).

0 vytvoreni zvaru presurite koncovu ¢ast elektrody zlahka naspat
vzhladom na smer posuvu, nad vzniknuty krater, astte ho naplnili.
Nasledne rychlo zdvihnite elektrodu z taviaceho kupefa, aby sa
obluk prerusil.

VZHLAD ZVARU
Obr. |

7. UDRZBA

/\ UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA

UISTITE, ZE JE ZVARACIi PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ
VYHRADNE PERSONAL
ELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI.

A' UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV
ZVARACIEHO PRISTROJAAPRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA
UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod
napatim, moézu sposobit’ zasah elektrickym prudom s vaznymi
nasledkami, spésobenymi priamym stykom so sti¢astami pod
napétim a/alebo priamym stykom s pohybujucimi sa su¢ast’ami.
Pravidelne a s frekvenciou odpovedajucou pouZitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstrariujte
prach nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu
suchého stla¢eného vzduchu (max. 10 bar). X .
Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, Ci st elektrické spoje
dostatoéne utiahnuté, a ¢i su kabelaze bez viditelnych znamok

o$kodenia izolacie.

o ukonceni uvedenych operdcii vykonajte spatnd montaz
panelov zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upeviovacie

UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
OM_SO SKUSENOSTAMI Z

-51-

skrutky.

Rozhodne zabrarite vykonavaniu operécii zvarania pri otvorenom
zvaracom Pnstrou. . .

Podla potreby namazte pohybujuce sa sucasti r%gullaénych
prvkov (hriadel so zavitom, kizné plochy, bo¢niky atd") jemnou
vrstvou mazacieho tuku, odolného voéi vysokym teplotam.

(SN
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

A

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO
PREBERITE PRIROCNIKZ NAVODILIZAUPORABO!

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. SPLOSNAVARNOST PRIOBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju
varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom
obloénega varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in
ukrepanjuvnu'nihlprimerih.

hGI(Ia\,Ite tudi "TEHNICNA SPECIFIKACIJA IEC ali CLC/TS 62081”:
AMESTITEV IN UPORABA APARATOV ZA OBLOCNO
VARJENJE).

AN

Izogibajte se n

e{)osredne a stika s tokokrogom varilne
naﬁrave;napetos v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v
nekaterih okoli$¢inah nevarna.

Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba
izvajati, ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljuéen v
elektricno omrezje.

Ugashnite in izkl{u(“:ite varilni aparat iz elektricnega omrezja,
Ereden zamenjate obrabljene dele elektrodnega drzala.
lektricno instalaciﬂ'.o 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 uporabljacjite varilnega aparata v vlaznih ali mokrih
rostorih in v dezju.

kemuporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektricnih
ablov.

Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so

vsebovale vnetljive tekocine ali pline.

Izogibajte se obdelovanceyv, o¢iS¢enih s kloridnimi razredgili,

invarjenja v blizini teh snovi.

Ne varite na posodah pod pritiskom.

Iz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive

materiale (kot so les, papir, krpe itd.).

Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko

odzracevanje varilnih dimov v blizini obloénega varjenja:
otreben ‘je sistemati¢ni pristop za ocenjevanje

izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave,

koncentracije ter ¢asa izpostavljanja.

POLG

Primerno se elektri¢no izolirajte a

obdelovanec in eventualne ozemljene

so v blizini varjenja (dosegljivi).

To se lahko obicajno doseze z rokavicami, obutvijo,
okrivalom in oblagili, Eredvidenimi zadelo, pa tudiz uporabo

izolirnih preprog ali pohodnih desk.

Vedno si zascitite o¢i z neaktinicnim steklom, ustrezno
names$cenim na maski ali celadi.

Uporabljajte primerna negorljiva oblacila in_se izogibajte
izpostavljan&u koze ultravijoli¢nim in infrarde¢im Zzarkom, ki
jih oddaja oblok; z varovali in neodsevnimi zavesami morajo
iti zaScitene vse osebe v blizini obloka.

HOORO®

Prehod varilnega toka ?ovzroéi pojav elektromagnetnih polj
EMF), lokaliziranih okol ivarilnegatokokro?a.

Ele tromagnetna polja lahko povzrogijo motnje pri delovanju
nekaterih zdravniskih pripomockov (nJar srénih
spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih protezitd.).

postevati je treba ustrezne zaséitne ukrepe pri nosilcih teh
naprav. Treba je na primer prepreciti dostop v obmoéje uporabe
varilnega aparata.
Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov

lede na elektrodo,
ovinske predmete, ki




izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za
profesionalno rabo. Skladnost ni zagotovljena v okviru osnovnih
omejitev, ki se nanasajo _na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem vdomacem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjsa
izpostavljanje elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupa;j.

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 najima vedno naisti 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 zelezomagnetnih predmetov v blizini
varilne?atokokroga.

Minimalna razdalja d=20cm (SlikaL).

Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehnicnega standarda
izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za
profesionalno rabo. Elektromagnetska zdruzljivost vdomovih in
v zgradbah, neposredno povezanih v " nizkonapetostno
napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

DODATNIVARNOSTNIUKREPI

VARJENJE:
- Vokoljih s pove¢anim tveganjem elektricnega 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

oseg v sili.

porabiti MORATE tehni¢na za§citna_sredstva, opisana v
tockah 5.10; A.7; A.9. iz “TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali
CLC/TS 62081”.
Operater, dvi?njen od tal, NE SME VARITI. Tak$no varjenje je
dovoéj_lgno izk[juénoz urorabo varovalnih plosc¢adi.
NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri so¢asni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem
predmetu ali na vec elektricno povezanih predmetih se lahko
nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do
vrednosti, ki lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.
Izku$en usklajevalec del mora opraviti meritve, da bi dologil
stopnjo nevarnosti in odredil usérezne varnostne ukre[)e kot
je to doloc¢eno v 5.9 iz “TEHNICNE SPECIFIKACIJE EC ali
CLC/TS 62081”.

A 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).

Rocaj je prepovedano uporabljati kot obeSalno zanko
varilne naprave.

2.UVOD IN SPLOSNIOPIS o )
Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no vagenje, izdelan posebej za
varjenje MMA z izmeni¢nim tokom (AC) in (v tipih AC/DC) v
gnogme)rnem toku (DC) z oplasc¢enimi elektrodami (rutilna, kisla,
azicna).

SERIJSKINADOMESTNIDELI:
-Kitkoles.

NADOMESTNIDELI PO NAROCILU:
- Kit za varjenje MMA.

3.TEHNICNI PODATKI
PODATKOVNA PLOSCICA o )
Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so
povzeti na tablici z lastnostmi ingomenuo naslednje:
lika A
1- Stopnjazas¢ite ovoja.
2- Znak linije napajanja:
1~:enofazna izmeni¢na napetost;
3~:trifaznaizmeni¢na napetost.
3- Znak predvidenega gostopka varjenja.
4- Znak notranje zgradbe varilnega aparata.
5- EVROPSKI predpis kot podlaga za varnost in izdelavo strojev za
obloénovarjeni'e.
6- Maticna Stevilka za identifikacijo variinega aparata (nujno
potrebno za tehni¢no pomo¢, za narocila rezervnih delov in iskanje
originalnih nadomestnih delov za izdelek).
7- Del ovam’etokokroga varilnega aparata:
- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varilnega
aparata

- 1L/U,: To&'in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.
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- X : Izmenicni odnos: kaze Cas, v katerem varilni aparat lahko
dostavi primerni tok 8st| stolpec). Izraza se v %, na podlagl cikla,
gtraja 10 min (npr. 60% =6 min dela, 4 minute premora it &

e so faktorji_ uporabe presezeni (40° C temperature okolja),

pride do termi¢ne zas¢ite (varilni aparat ostane v pripravljenosti,

dokler se temperatura ne zniza).

kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum

maksimum) v povezavi z napetostjo loka.

8- Lastnosti napajalnega omrezja: X i

U,: Izmeniéna napetost "in napajalna frekvenca varilnega

aparata (v dovoljenih mejah +10%):

= |, max: Maksimalna vpojna mo¢ linije.

- l«: Nazivnanapajalna napetost.

9--—= : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za

zascito linije.

10-Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je

opisan v poglavju 1 “Splo$na varnost pri oblocnem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plos¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in
Stevilk, tocni tehnicni podatki vasega varilnega aparata so navedeni
na ploscici na vasi napravi.

OSTALI TEHNIGNI PODATKI:
- VARILNI APARAT: glej tabelo (TAB.1)
- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTRODE: glej tabelo (TAB.2)

4.0PIS VARILNEGA APARATA
Kontrolna naprava, nastavljagﬁ(ingovezave
IKa

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE
NAPRAVE NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE

VARILNL APARAT UGASNJEN IN IZKLOPLJEN 1Z
ELEKTRICNEGAOMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE

PRIPRAVA
a
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite priloZzene dele.

Pritrditev zas¢itnega pokrova
Slika D
Pritrditev izhodnega kabla-kleS¢e
Slika E

NACIN DVIGA VARILNEGA APARATA

Dvig naprave MORA BITI izveden po navodilih na Sliki F (samo
za model |, = 350A).

Za vse druge varilne aparate je prepovedano uporabiti rocaj za
dviganje naprave.

To velja tako za prvo kakor za vse nadaljnje namestitve naprave.

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevracanje naprave, mora biti ta postavljena na ravno povrsino
s primerno nosilnostjo glede natezo varilnega aparata.

RIKLJUEITEV V OMREZJE . .
Preden napravo prikljueite, se prepriéajte, da se vrednosti na
plo$éici z lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco
omrezZja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je nameséena
naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuéi izkljueno v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno niélo.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruzljivost), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske toéke
napajalnega omrezja z manj$o impendanco Zmax =0,06 ohm.
Varilni aparat ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

VTIKAC IN VTICNICA: napajalni_kabel povezite z ustre
vtikacem, (2-fazni + T, 3-fazni + T) vtikac naj bo opreml
varovalkami ali samodejnim stikalom; ozemljitveni konénik mo
povezan z vodnikom za ozemljitev (rumeno-zelen) napajal

P

znim
en z
a biti
nega

omrezja.

Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti varovalk (v
amperih), izbranih’ na podlagi najve¢jega nazivnega toka, ki ga
porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.

Pri varilnih aparatih, ki imajo predvideni dve razlicni 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.
poag Slika G

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,
varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ uéinkovit, zato
lahko pride do tezkih poskodb pri €loveku (npr. elektriéni Sok) in
pri stvareh (npr. pozar)

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE



NAPRAVA 1ZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporoene vrednosti za varilne Zice (v
mmz) na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko
proizvede.

Razli¢icazaizmenicni tok:

Povezava varilna zica - kleS¢e za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
dela elektrode.

Takabel 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 kovinskg podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo. Ce ima varilni
stroj stlc%gaje treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je
simbol ™=\

Razli¢iciAC/DC:

Skoraj vse oplas¢ene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim
polom (+) generatorja; na negativen pol (-) se povezZejo samo tiste
elektrode s kislim oplas¢em.

VARJENJE MMA Z ENOSMERNIM TOKOM (DC)

Povezava varilna zica - kleS¢e za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
dela elektrode. . .

Takabel se poveZe s sticnikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektri¢ni kabel - varilni aparat
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinskg podlago, na
katero Je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo. Ce ima varilni

stroLstllézr;ik, ga je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je
0l (-).

sim|
VARJENJE MMA Z IZMENICNIM TOKOM (AC)
Iﬁape{(kleéf; zanosilec elektrod in kabel za maso ne glede na ustrezne
sticnike (~/~).
BODITE POZORNI, .DA NE Bl PRISLO DO NEPRAVILNE
POVEZAVE VARILNE ZICE (npr. (-)/~ali (+)/~).
Priporocila:

ravilen elektriCen kontakt je treba pravilno priviti prikljucke
varilne Zice v hitre vtikace, Ce so ti prisotni. V nasprotnem primeru
pride do se?revanja prikljuckov, njihove hitrejSe obrabe in izgube
ucinkovitosti.
Uporabite ¢imkrajSe varilne Zice.
I1zogibajte se ulporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del
obdelovanega elementa, to je lahko namre¢ nevarno in ne daje
Zelenih rezultatov.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA
Razli¢icazaizmenicni tok:
Ta razlicica varilnega aparata je sestavljena iz enofaznega
transformatorja s kadenénimi znacilnostmi in je primerna za varjenje z
izmeni¢nim tokom oplas¢enih elektrod (tip E43R).
Razlic¢icaza enosmerni tok:
Ti varilni aparati so generatorji meSanega _toka fizmeniéni in
enosmerni tok), ki se ga lahko izbere s pomo¢jo varilnih sti¢nikov,
Brimernih zavarjenje v loku z elektrodo z razli€nimi oplasceniji (rutilna,
azicna, kisla).
Za vklop varilnega aparata pritisnite glavno stikalo (Slika B (1)).
Jakost varilnega toka se uravnava neprestano z magnetnim
derivatorjem, ki'se sproziro¢no (Slika B (4))
Nastavljena jakost toka, (I,) je oznacena s skalo v Amperih (Slika B
g)), ki je vidna na predniji ali gornji stranici.

znacen tok se ujema z napetostjo obloka (U,) po enacbi:
U,=(20+0,041,)V(EN 60974).

TERMOSTATSKAZASCITA ) ) )
Ta varilni aparat ima samodejno za$¢ito pred pregrevanjem
(termostat s ponovnim samovzigom). Ko pride do pregrevanja,
za$¢ita samodejno izklgjéi napajanje, pri tem se prizge rumena luc¢ka
na_sprednji stranici (Slika )).. Po nekajminutnem hlajenju bo
zascita samods}'np ponovno prikljucila napajanje, pri tem bo ugasnila
rumena lucka. Varilni aparat bo ponovno pripravljen za delo.

VARJENJE

Razli¢icazaizmenicni tok:

Uporaba elektrod, primernih za delo z izmeni¢nim tokom. Izberite

vtika¢, na katerega boste povezali kabel s kleS¢ami glede na tip

elektrode: 50V rutiine ali kisle elektrode; 70V za bazi¢ne elektrode.

Razlic¢icaza enosmerni tok:

Uporabljajte prikljucke z izmeni¢nim tokom za varjenje z rutilnimi

elektrodami (so ‘lazje za uporabo in bolj dostopne). V kolikor

morate uporabiti elektrode z bazi¢nim oplascenjem ali elektrode

za nerjavece jeklo, je treba uporabiti terminale z neprekinjenim

tokom ter povezati prenosne kle$¢e elektrod s pozitivnim polom

(+), samo iziemoma se lahko poveze tudi z negativnim polom (-) in

sicer samo, ko je oplascenje kislo ali rutilno.

V vsakem primeru je treba slediti navodilom izdelovalca, ki so na

zavitku elektrod, v katerih sta navedena polarnost elektrode in

@rlme_ml tok. .

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer u
elektrode in vrste varjenja, ki ga Zelimo opraviti. In
navajamo jakosti toka:

Porabl'ene
ormativno
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o Elektroda (mm) Varilni tok (A)
. m:

min ax.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
200 - 350

[
Upostevaijte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejsi tok
upg_rfblljen za varjenje na ravnem, SibkejSi pa za varjenje v
vertikali.
Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja dolocajo jakost toka,
dolZina obloka, hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost
elelétr?dg)(elektrode je treba hraniti v suhem prostoru v originalni
embalazi).

ostopek:

Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu,

ki ga Zelimo variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico, pri tem drzimo pred

obrazom ZASCITNO MASKO.

POZOR: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplascenje se lahko
jlgoékodUJe in oteZi sproZitev obloka.

akoj, ko se oblok sprozi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do
dela, ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode,
ki jo uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom
20-30 stopinj v smeri obdelovanja (Slika H%.
Na koncu varjenja zasukajte elekirodo rahlo nazaj glede na smer
obdelalve ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok
ugasnil.

P

VIDEZ ZVARA
Slika l

7. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE
MORATE PREPRICAEI, DA JE VAgILNA NAPRAVA
IZKLOPLJENAIN IZKLJUCENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

IZREDNO VZDRZEVANJE N

OPERACIJE IZREDNEGA VZDRZEVANJA SME IZVESTI
IZKLJUCNO STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S
KVALIFIKACIJO ELEKTROMEHANICNE STROKE.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJQSTI, SE

PREPRIC@JTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 1Z
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¢éno in dovol po%osto glede na uporabo praSnost
delovnega okolja&)regledw e notranjost varilne naprave in prah s
%rgrgsfqr:matorja odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najve¢
arih.
Obc¢asno preverite, da je elektricna povezava dobro pritrjena in da
izolacija kablov ni poskodovana.
Ko koncate omen;]ene posege, stranice varilne naprave z vijaki
rivijte nazaj na njihovo mesto.
%ikoli ne varite, ko je varilna naprava odprta.
€ je to potrebno, z zelo tanko plastjo masti pri visoki temperaturi
podmazite nastavitvene gibljive dele (navojno gred, drsne
povrsine, stranske prikljucke 5

____________(HR/SCG)
PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

AL

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO
JEPAZLJIVO PROCITATIPRIRUCNIKZAUPOTREBU!

STROJEVI ZA LUCNO VARENJE ZA OBLOZENE ELEKTRODE
MMA) ZAPROFESIONALNU I INDUSTRIJSKU UPOTREBU.

apomena: 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
sluéaju hitnoce. .

Pozivati se i na "TEHNICKU SPECIFIKACIJU IEC ili CLC/TS
V%(ksg;"” E)OSTAVLJANJE | UPOTREBA STROJEVA ZA LUCNO

- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
u prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama. i i .
Spajanje kablova za varenje, kao i provjera II?I

< S Ka € A C vjera i popravci moraju
bitiizvrSeni dok je strojza varenje ugaseniisl

jucen iz struje.



Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja oStecenih dijelova baterije.

PrikljuCak na struju mora biti izvr§en u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu naradu.

Stroj_za varenje mora biti priklju¢en isklju¢ivo na sistem
napajan{a sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.
Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.
Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili
mokrim prostorimaili na kisi.

Ne smiju se koristiti kablovi sa o$teéenom izolacijom ili sa
nezategnutim priklju¢cima.

Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.
Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iSéen sa
kloriranim rastvornim sredstvimaiili u blizini navedenih tvari.
Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.
Edalji'ttld‘)d radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir,
rpe, itd.).
Osiguratg prikladno izm{?njivanje zraka ili prikladne uredaje
za usisavanje dimova koji se stvaraju prilikom varenja u
blizini luka; potreban je sistematski pristup
procijenila ogranic¢enja |z|agl?nju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

POCLO

Potrebno je primjeniti prikladnu elektri¢nu izolacijlu u odnosu

na elektrodu, na komad koji se obraduje i eventualne metalne

dijelove poloZene napod u blizini (dostupne).

To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice,

cipele, kacige i odje¢u kao i izolacijske Erostiraée ilitepihe.

Uvijek je potrebno zastititi o€i prikladnim maskama ili
pornu na vatru izb{'(egavajuéi

kacigama sa inaktinskim staklima.

Upotrebljavati zastitnu odjecu ot

izlaganje koze ultraljubic¢astim i infracrvenim zrakama koje
proizvodi luk; potrebni je zastititi i druge osobe koje se nalaze
u blizini luka sa nereflektiraju¢im zaslonimaiili zavjesama.

OOERO®®

Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja
EMF) lokalizirana u blizini kruga varenja.
Elektromagnetska polf'(a mogu utjecati na odredene medicinske
uredaje (npr. Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).
Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike
takvih uredaja. Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu
dje se upotrebljava stroj za varenje.
vaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite nickog standarda
proizvoda za iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jam¢i se prikladnost osnovnim granicama ljudske
izloZzenosti elektromagnetskim poljima u domacinstvu.

kako bi se

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se

smanijilaizlozenost elektromagnetskim poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, $to je blize moguce.

Drzati glavui tijelo Sto dalje moguce od kruga varenja.

Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u srediStu kruga varenja. Drzati

oba kablova sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari,

§to je blize moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjeditiili nasloniti se

gg stl)'oj za varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost:
cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga

varenja.

Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. L).

Uredajklase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jaméi se elektromagnetska prikladnost u
domacinstvu i uzgradama koje su izravno spojene na sustav
napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

A DODATNE MJERE OPREZA

OPERACIJE VARENJA:

- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;

- Uzatvorenim prostorima;

- d)risustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.

MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne
osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za
intervencije u slu¢aju hitnoce.

AJU se poduzeti tehnicke sigurnosne m&'ere opisanegod
tockom 5.10; A.7; A.9. “TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili
CLC/TS 62081”.

MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u
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o:jr;?su _na pod, osim u sluéaju upotrebe sigurnosnih
atformi. .

IAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI BATERIJA: radeci
savise stroi(eva zavarenje na jednom dijelu ili na vise dijelova
koji su elektricno povezani moze se stvoriti opasni sku
na{)ona u prazno izmedu dva razlicita nosaca elektroda ili
baterija, a vrijednost mozedosti¢i dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebni je 'da iskusni koordinator izvrsi instrumentalno
mjerenje kako bi se uspostavilo postoji li kakav rizik i koji bi

poduzeo prikladne zastitne mjere kao Sto je navedeno pod
%oz%lgm .9 "TEHNICKE SPECIFIKACIJE" IEC ili CLC/TS

A OSTALIRIZICI

PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu
povrsinu koja ima prikladnu nosivost u odnosu na tezinu
stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod, neravan pod itd...)
pstoji opasnost od prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je ulla(otrebljavati strojza
varené'e za bilu_koju svrhu koja se razlikuje od predvidene
(npr. Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

Zabranjeno je upotrebljavati ru¢ku za vjesanje stroja za
varenje.

2.UVODIOPCIOPIS

Ova vrsta stroja za vare'\r}]je}'f izvor struje za luéno varenje, izradena
specifitno_za varenje MMA sa izmjeni¢nom struH'om AC? i (kod
modela AC/DC) sa istosmjernom strujom (DC) obloZenih elektroda
(titanski dioksidi, kiseline, luzine).

SERIJSKIPRIKLJUCCI:
-Kompletkotaca .

PRIKLJUCCI DOSTAVLJENI PO NARUDZBI:
-Komplet za varenje MMA.

3.TEHNICKIPODACI

PLOCICA SA PODACIMA

Najvazniji podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate koje pruza
stroj za varenje navedni su na plocici sa osobinama sa slijedec¢im
znacenjem:

Fig. A
1- Stupanjlzaétite kucista.
2- Simbollinije napajanja:
1~: jednofazniizmjenicni napon;
3~:trofazniizmjenicni napon.
3- Simbol predvidene procedure varenja.
4- Simbolunularge strukture strojazavarenje. . .
5- Polazna EUROPSKA Odredba za sigurnost i izgradnju strojeva
zaluéno varenje.
6- Maticni broj za identifikaciju stroja za varer&je (neophodan za
tehnicko servisiranje, naruCivanje rezervnih dijelova, zahtjev za
orjeklo proizvoda). .
7- Pruzene usluge kruga varenja:

U, : maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

1,/U,: Struja i odgovaraju¢i normalizirani napon koje moze

isporucivati stroj za varenje tijekom varenja.

X': Odnos neprekidnosti; oznacuje vrijeme tijekom ko{(e? stroj

za varenje moze isporuditi odgovarajucu struju (ista kolona).

Oznacduije 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

dozvol}ene ranice ).

AJIV-AIV: Oznacuje spektar regulacija struH'e varenja

minimalna maksimalna) odgovarajuéem naponu [uka.

8- Podacio liniji napajanja:

U,: Izmjeniéni napon i frekvencija napajanja stroja za varenje

Eprihva(:en‘egranice:jo%_): - .

= I na Maksimalna struja koju linija apsorbira.

l...: Efektivna struja napajanja.

9- === : Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem koje se mora

redvidjeti za zastitulinije. L .

10- Simboli koji se odnose na sigurnosne odredbe &ije je znacenje

navedeno u poglavlju 1 “Opéa sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Navedeni primjer plocice indikativan je za znacenje
simbola i brojeva; tocne vrijednosti tehnickih podataka stroja za
vtarqnje kojeg posjedujete moraju biti uzeti izravno sa plocice samoga
stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:
STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu (TAB.1)
HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODA: vidi tabelu (TAB.2)

4.0PIS STROJAZAVARENJE
Uredaiji za provjeru, regulaciju i pFr_ikIjlg:ivanjeA
ig.

5.POSTAVLJANJE

A POZOR! SVE RADOVE POSTAVLJANJA | ELEKTRICNOG



PRIKLJUCIVANJA POTREBNO JE VRSITI ISKLJUCIVO DOK JE
STRO.‘JAZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNOG

KRUGA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCIVANJE MORA VRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

PRIPREMA
Fig.C

g.
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrsiti montaZu odvojenih dijelova
koji su sadrzani u pakovanju.

Spajanje povratnongabIa hvataljke
Fig.
Spajanje kabla za varenjeﬁhvaltzaljke za drzanje elektroda
ig.

NACIN PODIZANJA STROJAZA VARENJE

Podizanje stroja za varenje MORA biti izvr§eno na nacin navedeni u
Fig. F (samo zamodel |,,.,, = 350A).

Za sve ostale strojeve za varenje zabranjeno je upotrebljavati rucku
zapodizanje stroja. L .

To se odnosi i na po¢etno postavljanje i na cjeloukupnu upotrebu
stroja za varenje.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu
prikladnu za tezinu samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje
iliopasna pomicanja.

PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU oo

- Prije vr8enja bilo kakvog elektricnog prikljucka, provjeriti da se
Podaci na plocici stroja za varenje podudaraju sa naponom i
rekvencom mreze na raspoIaPan]u na mjestu postavljanja stroja.
Stroj za varenje mora biti prikljucen isklju¢ivo na sistem'napajanja
sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.
Kako bi se zadovoljili rekviziti Odredbe’ EN 61000-3-11 (Flicker)
savjetuje se priklju¢ivanje stroja za varenje na tocke ploce strujne
mreze kojiimaju impedanciju manju od Zmax =0,06 ohm.
Stroj za varenje zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

UTIKACIUTICNICA

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (2P + T, 3P + T?
prikladnog  kapaciteta i osposobiti utiCnicu sa osiguracima ili
automatskim prekidacem; prikladan terminal uzemljenja mora biti
priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja. U
tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima
osigurata sa kasnim paljenjem linile na osnovu maksimalne
nominalne struje koju isporucuje stroj za varenje i nominalnog napona
napajanja.

Za strojeve za varenje za koje su poredvidena dva napona napajanja,
potrebno je osposobiti vijak za blokiranje ru¢ke komutatora za
mijenjanje napona na polozaj kojii odgovara naponu linije koja je
efektivno na raspolaganju. Fia. G

ig.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava
sigurnosni sistem kojeg je predvidio proizvodaé (klasa I) sa

osljedicnim teSkim opasnostima po osobama (npr. strujni udar)
1 po stvari (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
IZMREZE NAPAJANJA.
U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (u mm?) na osnovu maksimalne struje koju isporuéuje stroj za
varenje.

VerzijaAC:

Prikljuéak kabela za varenje hvataljka-drzac elektroda

Na terminalu se nalazi poseban priteza¢ koji sluzi za blokiranje
otkrivenog dijela elektrode.

Ovaj kabel mora biti priklju€en na priteza¢ sa simbolom ?: .

Priklju¢ak povratnog kabela struje zavarenje o
Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je
naslonjen, $to blize mjestu spajanja. Kod strojeva za varenje koji
imaju pritezae, ovaj kabel mora biti prikljucen na priteza¢ sa
simbolom ==\

Verzije AC/DC:
Gotovo sve obloZene elektrode moraju biti prikljucene na pozitivni pol
(+) generatora; jedino se elektrode obloZene kiselinom priklju¢uju na
negativnipol (-).

VARENJE MMA POD ISTOSMJERNOM STRUJOM (DC)

Prikljucak kabla za varenje hvataljka-drzac elektroda

Na terminalu se nalazi poseban ‘priteza¢ koji sluzi za blokiranje
otkrivenog dijela elektrode, . .

Ovaj kabel mora biti priklju¢en na priteza¢ sa simbolom  (+).
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Priklju¢ak povratnog kabla struje zavarenje o
Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je
naslonjen, §to blize mjestu spajanja.

Ovaj kabel mora biti priklju¢en na priteza¢ sa simbolom (-)

VARENJE MMA POD IZMJENIENOM STRUJOM (AC)

Kabel hvataljke nosaca elektroda i kabel uzemljenja neovisno sa
od%ovarajuéim £ritezaéima ~ . N
PAZLJIVO PRIPAZITI KAKO Bl SE I1ZBJEGLO VRSENJE
N!%P(RI)P/(LAD)NIH PRIKLJUCAKA KABLOVAZAVARENJE (npr. (-)/
~ili (+)/ ~

Pregoruke:

krenuti do kraja spojnike kablova za varenje u brzu uti¢nicu (ako
su prisutne), kako bi se osigurao savrSen elektricni kontakt; u
protivnom dolazi do_stvaranja_pregrijavanja samih spojnika sa

osl{edlénlm brzim ostecenjem i gubitkom efikasnosti.
otrebljavati Sto krace kablove za varenje.

Izbjegavati upotrebu metalnih struktura koje ne pripadaju dijelu
koji_se obraduje, u zamjeni za povratni kabel struje varenja; to
moze biti opasno za sigurnost i moze dati nezadovoljavajuce
rezultate kod varenja.

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

Verzig'e

Ovi strojevi za varenje sastavljeni su od jednofaznog tranformatora sa

slabom osobinom i prikladni su za varenje pod izmjeni¢nom strujom

obloZenih elektroda (tip E43R).

Veljzi{aAC[DC: . o . o . .

Ovi strojevi za varenje su generatori mjeSovite struje (istosmjerne i

|szIen|cne) koja se” mozZe odabrati putem r;])rlteza(:a za varenje,

prikladni za luéno varenje sa elektrodom raznih vrsta obloga (titanski
thro'a za varenje potrebno je djelovati na opcéu

|/ ~

dioksidi, kiseline, luzine).
Za paljenlje
sklopku (Fig. .
Intenzitet isporuCene struje za varenje mozZe se regulirati sa
kontinuitetom, putem magnetskog derivatora koji se moze ukljuciti
ruéno (Fig. B (4)).
Namije$tena vrijednost struje, (I,) mozZe se procitati na ljestvici u
amperima (Fig.B (2)) koja se nalazi na gornjem poklopcu ili na
erednjem poklopcu.

avedena struja odnosi se na napon luka (U,) u skladu sa odnosom:
U,=(20+0,041,)V (EN60974).

TERMOSTATSKAZASTITA

Ovaj stroj za varentje zasti¢en je od termickih preopterecenja putem
automatske zastite (termostat sa automatskim ponovnim
uklju¢ivanjem). Kada ov0{(| postignu prethodno  odredenu
temperaturu, zastita iskljucuje rug? napajanja, ukl'uél’J\Juéi Zutu lampu
koja se nalazi na pre n{em poklopcu (Fig.Bﬁ;&h.._ akon nekoliko
minuta rashladivanja zastita ¢e se ponovno ukljuciti pokrecudi liniju
na(;Jajanja i isklju€ujuci Zutu lampu. Stroj ¢e ponovno biti spreman za
ra

VARENJE

Verzije AC:

Upotrebljavati prikladne elektrode za upotrebu FOd izmjeni€énom

strujom. Odabrati uti¢nicu na koju prikljuciti kabel hvataljke ovisno

o vrsti elektrode: 50V za elektrode sa titanskim dioksidom ili

kiselinom; 70V bolje za elektrode sa luzinom.

Verzije AC/DC :

Upotrebljavati terminale pod izmjeni¢nom strujom za varenje sa

elektrodama obloZzenima titanskim dioksidom

(najrasprostranjenije i lako upotrebljiv i nabavlﬂv). Ako se moraju

upotrebljavati elektrode oblozene luzinom ili elektrode za nerdajuci

celik, _upotrebljavati terminale pod istosmjernom strujom

Erikljuéujuéi kabel hvataljke nosaca elektrode na pozitivni pol (+);
ao izuzetak negativni ¢e pol ((—} biti koriSten sa elektrodama

oblozZenim kiselinamaili titanskim dioksidom.

Neophodno je u svakom slucaju poStovati napomene proizvodaca

kgje su navedene na pakiranju elektroda koje se koriste i koje se

ot nose na ispravni polaritet elektroda i optimalnu odgovarajuéu

struju.

Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru elektrode

koja se koristi i 0 vrsti spajanja koju se Zeli postici; indikativno su

struje koje se mogu upotrebljavati za razne promjere elektrode

sEedeée:
o Elektroda (mm) Strujazavarenje (A)
min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
200 350

6

Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ¢ce
qutrebIjene visoke vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ¢e za
okomito varenje i varenje iznad glave morati biti upotrebliena
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 pakovanjimaili posudama).

Procedura:

- Drzec¢i masku ISPRED LICA, protrijati 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, poku$ati odrzati udaljenost od di{ela koji se vari
jednaku promjeru upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost
sSto konstantnije moguce tijekom varenja; potrebno je prisjetiti se da
naginjanje elektrode u smjeru napredovanja mora biti oko 20-30
stupnjeva, gig.H).

Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u
odnosu na pravac napredovanja, iznad kratera kako bi se napunio,
zatim brzo podignuti elektrodu iz taljenja kako bi se ugasio luk.

ASPEKTI KAE!.AIZA VARENJE
ig.
7. SERVISIRANJE 9

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
ﬁgngﬁNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE

PROVJERITI K
IISKLJUCEN IZSTRUJNE MREZE.

IZVANREDNO SERVISIRANJE N
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI
ISKLJUCIVO STRUCNE ILI KVALIFICIRANE OSOBE U
ELEKTROMEHANICKOJ STRUCI.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA
VARENJE | POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU
STROJA POTREBNO JE PROYJERITI DA JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN IZSTRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za
varenje mogu prouzroc€iti teski strujni udar uslijed izravnog
dodira sa dijelovima pod naponomi/ili ozljede prouzrocene
uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.
Potrebno je povremeno i u svakom slu¢aju Cesto, ovisno o upotrebi i
Eraénjavostl prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu
oja ‘se polozila na transformator, putem mlaza suhog
komprimiranog zraka (max 10 bara). o
Tom' prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci
rikladno zategnutii da su kablovi prikladno izolirani.
lakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako
zateZuci 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
sanavojima, pomic¢ne plohe, shuntsitd...).

(LT)
INSTRUKCIJY KNYGELE

AL

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA,
ATIDZIAIPERSKAITYTIINSTRUKCIJU KNYGELE!

SUVIRINIMO APARATAI LANKINIAM SUVIRINIMUI_ GLAISTYTAIS
ELEKTRODAIS (MMA) PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM
NAUDOJIMUI.

Pastaba: Toliau tekste bus vartojamas terminas “suvirinimo
aparatas”.

1. BENDRISAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
Operatorius turi buti pakankamai susipazings su saugiu
suvirinimo aparato naudojimu_ir informuotas apie rizika,
susijusig su lankinio suvirinimo darbais, taip pat apie
a%itir}kamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju. .

Rer#utis " IEC TECHNINE SPECIFIKACIJA arba CLC/TS 62081”:
ANKINIO SUVIRINIMO |RENGINIY INSTALIAVIMAS IR
NAUDOJIMAS).

A\

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru;
generatoriaus tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis
salygomis gali biti pavojinga.
Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparaty ir jj atjungus
nuo maitinimo tinklo.
ISjungti suvirinimo aparatq ir atjungti nuo maitinimo tinklo
ries keic¢iant nusidéveéjusias degiklio dalis.
lektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanciy
darbo saugos reikalavimy ir jstatymy.
Suvirinimo aparatas turi bati” prijungtas prie maitinimo
sistemos tik neutraliu laidu su jZeminimu.
ﬁitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkistas j jZeminta lizda.
enaudoti suvirinimo aparato drégnose arba slapiose vietose
ar lyjant lietui.
Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.
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Ve WA

Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba
buvo laikomi degiis skys¢iai arba dujos.

Vengti atlikti darbus ‘ant medziagy, kurios buvo valytos
chloruotais tirpikliais, taip pat nedirbti netoliese minéty

medziagy.
Nle_at_likmeti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas
slegis.
Pasgalinti i§ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus, irt. L
inti ti ij a naudoti irangﬂ, skirtg
idarantiems_"du

Uztikrinti tinkama ventiliacija arl
suvirinimo _metu_ Salia lanko st

I:)aé.alintl; bitina sistemingai vertinti suvirinimo dimy kiekio
imitus, priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir jy
iSsilaikymo trukmeés.

PO0LO

Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo
gaminio ir kity galimy jZzeminty metaliniy daliy, esanciy
netoliese (prieigose) atzvil 3iu.
Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines,
avalyne, galvos apdangala ir apranga bei naudojant
izoliuojancias pakylas arba paklotus.

Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar $almus
su jmontuotais specialiais neaktininiais stiklais.

Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga, vengti, kad
suvirinimo lanko sukeliami ultravioletiniai ir infraraudonieji
spinduliai pasiekty epidermj; apsaugos priemonés turi buti
taikomos ir kitiems asmenims, esantiems netoliese
suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindincias
uzuolaidas.

QEARO®

Suvirinimo srovés 'ﬁraéjimas iSSaukia elektromagnetiniy
lauky susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontiira.
Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei
iranqai (pvz. Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams,
metaliniams protezamsiirt.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant
apsaugoti asmenis, vartojancius tokia jranga. Pavyzdziui,
yzdrausti jeiti j suvirinimo aparato eklspoatavimo zona.

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus
produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir
darbui pramoninéje aplinkoje. Buitinéje aplinkoje néra
garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio asmenims
nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio

operatorius privalo atlikti tokias procediras:

- Pritvirtinti kartu ir kaip galima aréiau abu suvirinimo laidus.

Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo

konturo.

Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kiina.

Neatlikinéti “suvirinimo darby, kai_kinas yra_suvirinimo

kontire. Laikyti abu laidus toje pacioje kiino puséje.

Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laida su virinamu gaminiu

kaip Ealima arciau prie atliekamos sitilés.

Atliekant suvirinimo darbus negalima bati prie suvirinimo

ggarato, ant jo sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas:
m

lauko poveikj,

cm).
Ne_;l)(et! ikti netoli suvirinimo kontiiro metaliniy magnetiniy
aikty.

inimalus atstumas d=20cm (Pav. L).

- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo araratas atitinka visus techniniy standarty

reikalavimus, keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai
rofesionaliam naudo{imm ir darbui pramoninéje aplinkoje.
egarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése
patalpose arba vietose, kur ll(ranga yra tiesiogiai prijungta prie

Zemos jtampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

SUVIRINIMO OPERACIJOS:

- Aplinkoje su padidinta elektros smugio rizika;

- Uzdarose patalpose;

- Esantdegioms ar sprogstamoms medziagoms.

TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”]galiotojo specialisto” ir
visada atliekamos dalyvaujant kitiems asmenims,
;I)_asirenﬂusiems intervencijai avarijos atveju.

URI BUTI imtasi techniniy saugumo priemoniy, numatyty
“IEC_TECHNINES SPECIFIKACIJOS 5.10; A.7; A.9. arba
CLC/TS 62081”.

TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei
operatorius yra pakeltas auksc¢iau Zzemeés, iSskyrus atvejus,
kai naudo_}amos aj sau_ﬁ{nés pakxlos.

ITAMPA TARP ELEKTRODY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY:



virinant vieng gaminj keliais suvirinimo aparatais arba su
kelis gaminius, su{ungtus elektra, tarp skirtingy elektrody
laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tus¢ios eigos
it.la)mpq suma, kurios dydis gali du kartus virSyti leistinas
ribas.

Bitina, kad specialistas koordinatorius matavimo prietaisais
nustatyty, ar egzistuoja rizika, ir galéty imtis atitinkam
satljz%umo grlemonlq kag) nurodyta ”“IEC TECHNINE
SPECIFICACIJOS 5.9 arbaCL

CI/TS 62081”.
A KITIPAVOJAI

- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparata ant horizontalaus
pavirsiaus, pritaikyto atitinkamo svorio i$laikymui; prieSingu
atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar nevienalytei grindy
dangai, ut.thuvirinimo aparatas gali apvirsti.

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT|: pavojinga naudoti
suvirinimo aparatg bet kokiems kitiems darbams, kitokiems
nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio
vamzdziy atitirpdymas).

- Draudziama naudoti rankena suvirinimo aparato
pakabinimui.

%. IVADAS IRBENDRAS APRASYMAS

is suvirinimo aparatas yra srovés $altinis lankiniam suvirinimui,
sukurtas specialiai MMA suvirinimui_kintama srove (AC) ir
modeliuose AC/DC) nuolatine srove (DC) glaistytais elektrodais
rutilo, rigstinis, bazinis glaistas).

SERWINIAIPRIEDAL:
- Ratyrinkinys.

PASIRENKAMI PRIEDAL:
- Rinkinys MMA suvirinimui.

3.TECHNINIAIDUOMENYS
DUOMENUY LENTELE
Svarbiausi duomenys, susije su_suvirinimo aparato naudojimu ir
darbu, yra pateikti duomeny engeléjesu Siomis reikSmémis:
av.
1- Dangos apsaugos laipsnis.
2- Maitinimo linijos simbolis:
1~:vienfazé intan_'ggg’i jtampa;
3~: trifazé kintamoji jfftampa.
3- Numatytos suvirinimo procedaros simbolis.
4- Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.
5- Eer'\gim , skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
UROPOS standartas. . L . . L
6- Gamintojo_serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas "atliekant techninj remontg, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).
Suvirinimo kontdro parametrai:
- U, : maksimali tusCios eigos jtampa (atviras suvirinimo
kontdras).
- 1,/U,: Sroveé ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti
suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.
- X:Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpq‘, kurio metu suvirinimo
aparatas gali tiekti atitinkama srove (tas E‘)ats stulpelis). Jis

N

iSreiSkiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui (pavyzdziui, 60% =
6 minutés darbo, 4 minuciy pertraukay; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai_naudojimo koeficientai (nurodomi 40°C
aplinkoje) R/ra virSijami, suveiks $ilumos saugiklis (suvirinimo
aparatas lieka budiniame rezime pakol jos temperatira
epasieks leidziamos ribos).
/V: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali
- maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.
8- Maitinimo linijos pagrindiniai duomenys:
- U,: Kintamoiji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis
fleidiiamos ribos +10%):
= |, maxt Maksimali srové naudojama i$ linijos.
- 1,4 Efektyvi maitinimo srové.
9- === : Uzdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai . X .
10-Simboliai, susij¢ su saugos normomis, kuriy reikSmés
pateikiamos 1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam
suvirinimui”.

Pastaba: AukscCiau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas
tik simboliy ir skaiciy reikémig paaiskinimui; tikslds” jlsy turimo
suvirinimo aParato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti
duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:
- SUVIRINIMO APARATAS
- ELEKTRODO LAIKIKLIS:

iaréti lentel %ENT.1)
iaréti lentele ?L NT.2)

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
Kontrolés, reguliavimo irsuqupgimBo irenginiai
av.

5.INSTALIAVIMAS

A DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTROS
SUJUNGIMO_OPERACIJAS TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS
YRAISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

VISUS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK

SPECIALIZUOTAS IR KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PARUOSIMAS

av.
ISpakuoti suvirinimo aparatg, sumontuoti atskiras dalis, esancias
pakuotéje.

Atgalinio laido- gnybto surinkimas
Pav. D
Suvirinimo laido- elektrotpiq IaIiEkiino gnybto surinkimas
av.

SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO TVARKA

Suvirinimo aparato pakélimas PRIVALO biti vykdomas tvarka,
nurodyta Pav. F (tik modeliui 1,,,,, =350A).

ViSlIiOSe kituose suvirinimo aparatuose pakelimui draudziama naudoti
rankena.

Tai galigja tiek pirmojo instaliavimo metu, tiek visg suvirinimo aparato
naudojimo perioda.

A DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus
pavirsiaus, galincio islaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta
Jo apvirtimoir pavojingo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$ vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar
suvirinimo aparato duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos
vietoje disponuojama jtampg ir tinklo daZnj.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungiamas tik prie maitinimo
sistemos su neutraliu laidininku sujungtu su Zeme.

- Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker)
keliami reikalavimai, patariamas suvirinimo aparato sujungimas
maitinimo tinklo sanduros taskuose, kuriuose tariamoji varza yra
maZzesneé nei Zmax =0,06 ohm.

- Suvirinimo aparatas atitinka standarto IEC/EN 61000-3-12
keliamus reikalavimus.

KISTUKAS IRLIZDAS

Sujungti atitinkama srovei pritaikﬁtq normalizuotg kistuka ir maitinimo
laidg (2 poliai + jZeminimas, poliai + jzeminimas) ir paruosti
maitinimo tinklo lizdg su lydziaisiais saugikliais arba automatiniu
pertraukikliu; specialus jzeminimo terminalas turi bati sujungtas su
maitinimo linijos_jzeminimo laidininku (geltonas-Zalias). Lentelé
(LENT.1)  pateikimi rekomenduof'lami uzdelsto veikimo lydZiy
saugikliy dydZiai amperais, parinkti remiantis nominalia didZiausi
suvirinimo ‘aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo nominal
jtampa.

[SRTNSE)

Suvirinimo aparatams, kuriuose numatyta dvejopa maitinimo jtampa,
batina nustatyti komutatoriaus rankeng (skirtg Pam os_pakeitimui)
Elokumantl varztg j pozicijg, atitinkancig realig linijoje diponuojama
Itampag.

Pav. G

A DEMESIO! Auksciau aprasyty taisykliy nesilaikymas
sumazina gamintojo numatytos saugumo sistemos (I klasé)
efektyvuma ir gali sukelti rizikg imonemsd(pavyzdiiui, elektros
smigio) ir materialinéms gérybems (pavyzdziui, gaisro).

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT S$IUOS SUJUNGIMUS,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Lenteléje (TAB, 1) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy
matmenys (mm?’) priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos
maksimalios srovés.

AC variantas:

Elektrody laikiklio gnybto suvirinimo laido sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos
elektrodo dalies suverzimui.

Sis laidas jungiamas su gnybtu, pazymétu simboliu ?: .

Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba su_metaliniu darbastaliu, ant
kurio yra padétas gaminys, kaip galima arciau prie atliekamos sitlés.
Suvirinimo aparatuose su gnybtais, $is laidas jungiamas prie gnybto,
pazyméto simboliu ==X\

AC/DC variantas:

Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiamo su generatoriaus teigiamu
poliumi (+) ;'iSskyrus elektrodus su rigstiniu glaistu, kurie jungiami su
neigiamu poliumi (-).

MMA SUVIRINIMAS TIESIOGINE SROVE (DC)

Elektrody laikiklio gnybto suvirinimo laido sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos
elektrodo dalies suverzimui.

Sis laidas jungiamas su gnybtu, pazymeétu simboliu (+).

Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas .
Jungiamas su virinamu gaminiu arba su metaliniu darbastaliu, ant
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urio yra padétas gaminys, kaip galima arciau Brie atliekamos sidlés.
is laidas jungiamas su gnybtu, pazymétu simboliu (-).

MMA SUVIRINIMAS KINTAMAJA SROVE (AC)

Elektrody laikiklio gnybto laidas ir jZeminimo laidas jungiami su

n bta|51~ /~). . _
g\T)((REI TI YPATINGA DEMES|, KAD KABELIAI NEBUTY
VYKDOMI KLAIDINGI IMO LAIDY SUJUNGIMAI

SUVIRI
(pavyzdziui, (-)/~arba (+)/ ~ ).

Patarimai:
Prisukti iki galo suvirinimo laidy jungtis paviriniuose lizduose (jei
jie yra), kad baty garantuojamas nepriekaistingas elektros
onfaktas; prieSingu atveju jungtys perkais, gali pasireiksti jy
reitas susidévéjimas ir efektyvumo sumaiéf'imas.
audoti kaidp %allmat.rumpesnius suvirinimo laidus. . .
Vengti naudoti metalines struktiras, kurios néra virinamy gaminiy
sudedamosios dalys, suvirinimo srovés atgalinio laido pakeitimui;
}(aikggli.bmi pavojinga saugumo atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo
okybei.

SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

C variantas:

ie suvirinimo aparatai yra sudaryti i$ vienfaziy transformatoriy su

kritimo charakteristika irsyra pritaikyti suvirinimui kintamaja srove

%Jaistytais elektrodais (E43R tipo).

AC/DC variantas:

Sie suvirinimo aparatai yra misrios srovés generatoriai (tiesioginég ir

kintamos), srové parenkama suvirinimo gnybty pagalba. Sie

suvirinimo aparatai yra pritaikyti arkiniam ‘suvirinimui~ naudojant

'%/airaus glaisto elektrodus (rutilo, ragstinius, bazinius).

1Lﬁ/irinimo aparatas jjungiamas paspaudus pagrindinj jungiklj (Pav. B
iekiamos suvirinimo srovés intensyvumas yra pastoviai

regulitéogimas naudojant rankiniu badu valdomg magnetinj Suntg
av. .

6.

ustatytas suvirinimo srovés dydis (l,) amperais yra matomas
graduotoje skaléje (Pav. B (2)), kuri yra ant virSutinio Soninio arba
R‘rleklnloskydo. " . .

urodyta sroveé atitinka lanko jtampa (U,) pagal santykj:
U,=(20+0,041,)V (EN60974).

TERMOSTATINE APSAUGA

Sis suvirinimo aparatas yra automatiSkai apsaugotas nuo Siluminio
perkaitimo (termostatas” vél jsijungia automatiskai). Kai apvijos
pasiekia nustatytg temperaturg, apsaugos jrenginys nutraukia
maitinimo _grandine, ant priekinio skydo uzsidega geltona lemputé

(Pav. B(3)?. Po keliy minuciy atvésimo, apsaugos jrenginys jjungia
maitinimo linijg ir geltona lemputé uzgesta. Suvirinimo aparatas vél
pasiruo$es darbui.

SUVIRINIMAS

AC variantas:
Naudoti elektrodus, tinkamus suvirinimui kintamaja srove. Gnybto
kabelio pa{'ungimui parinkti lizdg pagal elektrody rasj: 50V rutilo
arba ragstinio glaisto elektrodams; 70V tinkamiausia bazinio

laisto elektrodams.

C/DC variantas :

Suvirinimui rutilo glaisto elektrodais (placiausiai paplite,
lengviausia jsigyti ir naudoti) naudoti kintamosios srovés gnybtus.
Naudojant bazinio glaisto elektrodus arba elektrodus
neradijanc¢iam plienui, naudoti tiesioginés srovés gnybtus,
sujungiant elektrody laikiklio gnybto laidg su teigiamu poliumi (+);
tuo tarpu neigiamas polius (-) naudojamas ragstinio arba rutilo
laisto elektrodams.

et kokiu atveju labai svarbu, vadovautis ant naudojamy elektrody
pakuotés pateikiamais gamintojo nurodymais, kuriuose
paZzymeétas teisingas elektrodo poliSkumas ir optimali atitinkama
Srove.

Suvirinimo  srové reguliuojama pagal naudojamo elektrodo
diamentrg ir pageidaujama suvirinimo_ sitlés tipa; Zemiau
pateikiami suvirinimo " sroviy pavyzdziai jvairiy diametry
elektrodams:

o Elektrodas (mm)

A

Suvirinimo srové (A)
min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80

25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

5 150 - 250

200 350

6 -
Reikia atkreipti démesiki tai, kad to paties diametro elektrodams
stipresné srové parenkama vykdant plokSc¢ius suvirinimus, tuo
tarpu vertikaliems suvirinimams ar virinant vir$ galvos lygio turi bati
parenkama Zemesné srovés verté.

Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo
sidlés savybes sglygoja 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, braksteleti elektrodo galu
virinamg gaminj atliekant panasy g)udes; lyg uzdegant degtuka; tai
Bra telsmgausms lanko uzdegimo

EMESIO: NET

adas.

JEMEY TRANKYTI elektrodo | virinamag gaminj; taip
rizikuojama paZeisti jo glalstei irapsunkintilanko uzdegima.
Uzdegus lanka, stengtis islaikyti atstumg iki virinamo gaminio,
ekvivalentiskg naudojamo elekfrodo diametrui ir suvirinimo metu
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stengtis iSlaikyti $j atstumg 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 uisipildyttf suvirinimo krateris,
re‘l(tu judesiu pakelti elektrodg i§ lydymo vonelés, tam kad uzgesty
ankas.

SUVIRINIMO SIULI'EE CI-:ARAKTERISTIKOS
av.

7.PRIEZIORA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIDROS

QPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

SPECIALIOJIPRIEZIURA .

VISAS SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI
ATLIKTI TIK PATYRES SPECIALIZUOTAS PERSONALAS ARBA
ASMENYS, KVALIFIKUOTI ELEKTROS-MECHANIKOS SRITYJE.

_A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARéTO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS
YRAISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami
neatjungus jtampos, dél tiesioginio kontakto su detalémis,
kuriomis teka srové, gali sukelti stipry elektros smiigj ir/arba
3allygpti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis
alimis.
Re%uliariai (periodiSkumas priklauso nuo naudo{imo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti
dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro
srove (max10bar).
Tuo paciu metu patikrinti, ar elektros sujungimai neatsilaisvino ir
nepaZzeista elektros laidy izoliacija. . L
Po auk$Ciau iSvardinty operacijy, vél sumontuoti suvirinimo
a%aratoéoniniusskydus|kigalopnsukanttvirtinamuosiusvaritus.
At'dso”l{éiai vengti suvirinimo operacijy vykdymo, jei aparatas yra
atidarytas.

(EE)
KASUTUSJUHEND

AL

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST
LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

PROFESSIONAALSEKS JA INDUSTRIAALSEKS TOOKS
ETTENAHTUD MMA-KATTEGAKAARKEEVITUSAPARAADID.
Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin
“keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED
Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega
kaasnevatest riskidest, nendele vastavatest kaitsejuhistest ja
hadaabi protseduuridest.

SVaata ka ,JEC TEHNILISED TINGIMUSED véi CLC/TS 62081”:
RKEEVITUSAPARAATIDE MONTAAZ JAKASUTAMINE).

A\

Viltige otsest kontakti_keevitussfaariga; ﬁ
toodetud tiihijooksupinge véib olla ol
juhtudel.
eevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades
eab seade olema vilja lilitatud ja toiteallikast lahutatud.
nne poleti kulunud osade viljavahetamist lilitage
keevitusaparaat vilja ja lahutage vooluvorgust. -
Teostage paigaldamisega kaasnevad elektrit66d
ohutusnormide ja seaduste kohaselt.
Keevitusaparaat peab olema ihendatud ainult vastava
neutraalset maandussiisteemi omava toiteallikaga.
Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.
Arge kasutage keevitusaparaati méarjas voi niiskes
keskkonnas javihma kées.
Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga vo6i l6dvestunud
lihendustega kaableid.

- Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis
sisaldavad voi milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud
vedelikud voi gaasid.

Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal
voi sarnaste kemikaalide laheduses.

eneraatori poolt
tlik moningatel



Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.
Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt.
uit, paber, riidelapid).
agage piisav ventilatsioon vo6i kasutage suitsu
aratombeventilaatoreid keevituskaare ldheduses. On téhtis
kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva suitsu koostist,
konsistentsi jaekspositsiooni kestvust.

DOLO

Elektrood, keevitatav detail
maha tatud metallilised
isoleeritud.
See on tavaliselt saavutatav kandes todks ettenédhtuid
kindaid, jalatseid, peakatet ja riiett id ning seisti
vastava platvormi voi isoleeritud mati peal.
Kaitske silmi alati kandes vastava kaitsefiltriga varustatud
keevitaja ndokatet voi kaitsemaski.
Kaitske nahka keevitamisel eralduva ultravioletse {a
infrapunase kiirguse kahjuliku toime eest vastavate
tulekindlate kaitseriietustega. Ka keevituse ldheduses
iibijad peavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega
kiirgust mitteldbilaskvate kait: j 1stega.

Z0OROG®

Keevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela laheduses
elektromagnetvalju (EMF).

Elektromagnetviljad véivad pdhjustada interferentse teatud
meditsiiniseadmetega (naiteks siidamestimulaatorid,
hingami imed, metallproteesid jne.).

Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid
kaitsemeetmeid, néditeks keelata ligipaas alasse, kus
keevitusseadet kasutatakse.

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline
standard satestab ainult to6st ja professionaalsel eemargil
kasutatavatele seadmetele. Seadme vastavus_inimest
rkn(ﬂ'utavate elektromagnetviljade kohta kéivatele piirvaartustele
o

ustes tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetviljade  moju vahendamiseks peab seadme
operaator rakendama jargnevaid meetmeid:
Kinnitama molemad keevituskaablid véimalikult teineteise
lahedale.
Hoidma pead jarindkeret keevitusahelast véimalikult kaugel.
witte tmlngil juhul ei tohi keevituskaableid limber keha
eerata.
Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mélemad
keevituskaablid kehast samal pool.

hendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel keevitatava
detaili kiilge, teostatava keevituse kohale véimalikult
lahedale. B
Arge keevitage seadme ldheduses, sellel istudes voi sellele
toetudes (minimaalne vahekaugus: 50cm).
Arge jatke keevitusahela lahedusse ferromagneetikuid.
Minimaalne vahekaugus d=20cm (Pilt. L).

A klassi seade:

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline
standard satestab ainult toostuses ja professionaalsel eemargil
kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline
thilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevorku iihendatud hoonetes.

A LISAHOIATUSED

KEEVITUSTOOD:
- Suure elektriléogiohuga keskkonnas;

-Piiratud ruumides; N

- Tule-ja plahvatusohtlike materjalide ldheduses. -
Ulaltoodud keevitustd6 tingimused PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud ,,Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt
ja teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes
voivad hdadaohu korral abi anda.

EAVAD olema kindlustatud tehnilised kaitsetingimused,
mis on kirjeldatud ,IEC Tehnilised tingimused v6i CLC/TS
62081 artiklites 5.10; A.7 jaA.9.

PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub
kontakt maaga, valjaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav
kaitse?Iatvorm.

ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE:
keevitamine mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi
elektriliselt lihendatud elementide korral voib poéhjustada
ohtliku tihijooksupingesumma kahe erineva
elektroodihoidja ja poleti vahel, iiletades kahekordselt
lubatud vaartuse.

On vajalik, et vastav eriala spetsialist moodab koikide
instrumentide vaartused, et otsustada kas eksisteerib
voimalik oht ja sel juhui otsustada vastava kaitse nalgu
naidatud artiklis 5.9 ”ERILISED TEHNILISED TINGIMUSED
IEC v6i CLC/TS 62081”.

ik voimalikud lahedusse
peavad olema elektriliselt

ja ké
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ATEISED VOIMALIKU OHUD

SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat
horisontaalsele, seadme kaalu%a vastavale pinnale.
Vastu?(idisel juhul (nt. kalduv porand, pérandaliistude vahed
jne.) eksisteerib seadme limberkukkumise oht.

SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
keevitusaparaati mitteettendhtud téodeks (nt. jaatunud
veetorude sulatamiseks).

On keelatud kasutada seadme kdepidet keevitusaparaadi
riputamiseks.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusaparaat on vooluallikas kaarkeevituseks nin
realiseeritud spetsiaalselt MMA-keevituseks vahelduvvooluga (AC%
ja (modellide  AC/DC korral) pidevvooluga, kasutades ~kaetud
elektroode (rutiil, happelised, baas).

SEERIALISATARVIKUD:
- Transpordirattad.

TELLITAVAD LISATARVIKUD:
- MMA-keevituskomplekt.

3.TEHNILISED ANDMED
ANDMEPLAAT
Pohiandmed keevitusaparaadi toost ja toovoimest leiate seadme
andmeplaadilalljérgnevaletéhngtliustega:
i

1- Kere kaitsetase.

2- Toiteliini simbol:
1~: (ihefaasiline vahelduvpinge;
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.

3- Ettenahtud keevitusprotseduuri siimbol.

4- Keevitusaparaadi siseehituse stimbol.

5- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja
tootmisnormatiivile.

6- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks
(hadavajalik tehnilise teeninduse, osade valjavahetamise ja toote
aritolu selgitamise korral).

7- Elektrististeemi to e:

- U, : maksimaalne tlihijooksupinge (avatud elektrisiisteem).
I,/U,: Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida
keevitusaparaat v6ib jaotada keevituse ajal.
X: Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat
on véimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime
véljendub %-des, baseerudes 10 minutisele tsiiklile (nt. 60% =
6 minutit keevitamist, 4 minutit pausi, jne.).
Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale)
lletatakse, termokaitse seiskub (tkeevitusaparaat jaab stand-
by kuni seadme temperatuur taastub ettenahtud tasemele).
AIV-A/V: Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat
(minimaalne - maksimaalne), mis vastab kaare pingele.
8- Toiteliini omadused: . . o

,: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
lubatud piir +10%):
, max: LiiNI poolt kasutatav maksimaalne vool.
l,.: Reaalne toitevool.
9--E==- : Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud

stardikorral.
10- Ohutusnorme viitavad stimbolid, mille tdhendus on selgitatud
peatiikis 1 “Kaarkeevituse ildine ohutus”.

Marge: Ulaltoodud néiteplaadil on naidatud ainult_simbolite ja
vaartuste tahendused; keevitusaparaadi tapsed tehnilised andmed
leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:
KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit gTAB.1)
ELEKTROODIHOIDJA: vaata tabelit (TAB.2)

4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS
KONTROLL-, REGULEERIMISP- .IJAéJHENDUSSEADMED
ilt.

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! KEEVITUSAPARAAT PEAB OLEMA VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD ENNE
PAIGALDAMISEGA JA ELEKTRIUHENDUSEGA SEOSES
OLEVATE OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST.

ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT
KVALIFITSEERITUD TEHNIKU VOIERIALAEKSPERDIPOOLT.

M%NTAAi

ilt. C
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.

Tagasisidekaabli/klemmi montaaz
Pilt. D

Keevituskaablilelilg}{ogdihoidja montaaz
1t.



KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE

Keevitusaparaati PEAB tostma ainult Pildil. F ndidatud viisil
(ainult modellil,,,,, =350Akorral).

Koikide teiste keevitusaparaatide korral on keelatud kasutada
kaepidet seadme tostmiseks. o . .
See reegel on kehtiv nii esimese montaazi kui ka keevitusaparaadi
kogu eluaja jooksul.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist
voi ohtliku limberpaigutumist, tage see t | d
kaalu kannatavale pinnale.

HENDUS VOOLUVORKU

Enne mistahes elektrilihenduse teostamist kontrollige, et
andmeplaadil olevad andmed vastavad t66kohal kasutatavale
F(lngeleja voolusagedusele.

eevitusaparaat peab olema (ihendatud ainult toiteslisteemiga,
mis omab maaﬁa uhendatud neutraaljuhet.
Normatiivi_EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks
soovitame Uihendada keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille
takistusjoud on madalam kui Zmax =0,06 ohm.
Keevitusseade vastab standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

PISTIKJAPISTIKUPESA

Uhendage toitekaabel piisava vdimega standardpistikuga,
(2Polaarsust + Maa, 3Polaarsust + Maa) ja kasutage pistikupesa, mis
omab kaitsekorki voi automaatset voolukatkestajat; ettenahtud
maandusterminal peab olema lihendatud toiteliini maandusjuhtmega
(kollane/roheline). Tabelis (TAB.1) on naidatud liini hilinenud
kaitsekorkide soovitatavad vaartused amprites, mis on valitud
keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja
vooluvérgu nimipinge alusel.

0

Kahe tojtepingega keevitusaparaatide korral on tahtis, et pinget
reguleeriva tehnonupu blokeerimiskruvi on asendis, mis vastab
kasutuses oleva liini pingele. Pilt. G

ilt.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja
poolt ettendhtud kaitsesiisteemi (klass 1) vdimetuks,
pt‘)lh'u%tac)les tosise ohu isikutele (nt. elektriSokk) ja asjadele (nt.
tulekahju).

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

A

L TAHELEPANU! KONTROLLIGE ENNE JARGNEVATE
UHENDUSTE TEOSTAMIST, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA
LULITATUD JAVOOLU VORGUST LAHTIUHENDATUD.
Tabelis 1 (TAB. 1) on naidatud soovitavad keevituskaablite vaartused
(mm’-tes) lahtudes seadme maksimaalsest voolujaotusest.

Versioonid vahelduvvooluga (AC):

Keevituskaabli ihendus elektroodihoidjaga

Keevituskaabliotsik on varustatud spetsiaalse klambriga, mis
voimaldab haarata kinni elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit F .

Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus

Uhendage otse keevitatava detailiga voi metall keevituslauaga, kuhu
on asetatud detail, voimalikult keevitusdmbluse lahedale. Kiambriga
varustatud keevitusaparaatide korral (ihendage kaabel klambriga,
mis kannab siimbolit==K\..

Versioonid _vahelduvlpidevvoplqﬂa (AC/DC):
Peaaegu kdik kattega elektroodid U endataksedg
poolusega (+); valjaarvatud happega kaetu
uhendage negatiivse poolusega (-).

MMA KEEVITUS PIDEVVOOLUGA (DC)

Keevituskaabli iihendus elektroodihoidjaga X .
Keevituskaabliotsik ~ on varustatud spetsiaalse klambriga, mis
voimaldab haarata kinni elektroodi katteta oleva osa.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (+).

eneraatori positiivse
elektroodide korral

Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus

Uhendage otse keevitatava detailiga voi metall td6lauaga, kuhu on
asetatud detail ja vdimalikult ihenduskoha lahedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (-).

MMAKEEVITUS VAHELDUVVOOLUGA (AC)

Uhendage elektroodihoidjakaabel ja massikaabel, ilma eranditeta,
relatiivsete klambritega (~ / ~). N

OLGE VAGA TAHELEPANELIKUD JA VALTIGE
KEEVITUSKAABLITE SOBIMATUT UHENDUST

(nt. (<) / ~ voi (+)/ ~).

Soovitused:

Keerake kaablite Ghendused kiirpistikutega (kui varustatud) I6puni
kinni, et garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul
riskite Uihendite Ulekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist ning
efektiivsuse kaotamist.

Kasutage nii liihikesi kaableid kui véimalik.

Valtige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava
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detaili juurde, kui keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see
vdib olla ohtlik ja anda rahuldamatu tulemuse.

6. KEEVITAMINE: PROTSEDUURI KIRJELDUS

Versioonid vahelduvvoolugaéAC):
Kéesolevad keevitusaparaadid omavad langeva iseloomuga
Uhefaasilist transformaatorit ja on sobivad kaetud elektroodidega
(tilip E43R) vahelduvvoolukeevituseks.

Versioonid vahelduv/pidevvooluga (AC/DC):

Kéesolevad keevitusaparaadid toodavad segavoolu (pidev- {'a
vahelduvvool) valitav keevitusklambritega, mis sobivad erinevate
katetega (rutiil, happeline, baas) elektroodiga kaarkeevituseks.
Keevitusparaadi kaivitamiseks vajutage toiteliilitit (Pilt. B (1)).
Seadme jaotatud keevitusvoolu tugevus on reguleeritav
kasitsijuhitava magnetilise Sunti abil (Pilt. B (4)). . X
Valitud keevitusvoolu tugevus (l,) on loetav ula- véi kérvalpaneeli
astmeliselt skaalalt amprites (Pilt. B (2))..
Naidatud vool vastab kaarepingele (U,) jargmiselt:
U,=(20+0,041,)V (EN60974).

TERMOKAITSE

Kéaesolev keevitusaparaat omab automaatset termokaitset
tlekuumenemise korral (termostaadi automaatne taaskaivitumine).
Kui mahised saavutavad ettendhtud temperatuuri, katkesta
termokaitse seadme Uhenduse toiteliiniga ja esipaneelil sittib kollane
signaallamp (Pilt. B (3)). Peale paariminutilist maha jahtumist IUlitab
termostaat voolu sisse ja kollane signaallamp kustub.
Keevitusaparaat on uuesti valmis kasutamiseks.

KEEVITUSLIIGID

Versioonid vahelduvvooluga (AC):

Vahelduvvooluga téétades kasutage selleks sobivaid elektroode.
Valige sobiv_pistik, millega (ihendada klemmikaabel, vastavalt
elektroodi titbile: 50V rutiil voi happeliste elektroodide korral; 70V
kui véimalik, baaselektroodide korral.

Versioonid vahelduv/pidevvooluga (AC/DC): =
- Kasutage vahelduvvoolu terminaale rutiilkattega
elektroodkeevitusel (kdige levinumad, kergesti kasutatavad C{'a
katte saadavad). Baas- vGi roostevaba teraskattega elektroodide
korral kasutage pidevvoolu terminale ihendades klemmikaabli
positiivse polaarsusega (+); véljaarvatud happelise- voi
rutiilkattega elektroodide "korral (ihendage negatiivse

olaarsusega (-).

gal tjuhul on vajalik jalgida pakendil naidatud, elektroodi tootja
poolf ettendhtud Hu endeid, kus on kirjeldatud elektroodide
&olaarsusja nendele vastav optimaalne vool.

eevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava
elektroodi diameetrile ja soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabelis
on naidatud keevitusvoolud, mis vastavad erinevate diameetritega
elektroodidele:
o Elektrood (mm)

Keevitusvool (A)
in. m

mi aks.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350

Pidage meeles, et kasutades vordse diameetriga elektroode,
valige horisontaalkeevituseks kérgete vaartustega voole, aga
vertikaal- voi altileskeevituseks kasutage kodige madalamate
vaartustega voole.

Keevitusombluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu
intensiivsusest, kui ka kaare pikkusest, kiirusest ja keevituse
positsioonist, elektroodide diameetrist ja kvaliteedist (korrektseks
sailitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks
ettetr;éhtud mahutitesse voi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse
eest).

Keevitamine: .
Hoides keevituskilpi NAO EES, hddruge elektroodi keevitatava
detaili vastu nagu tahaksite siilidata tuletikku. See on kdige digem
meetod kaare stitamiseks.
TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili
V@;stt.u..RISklte kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare
suttimise.
Niipea kui kaar on sittinud, hoidke keevitatavast detailist distants,
mis vastab elektroodi diameetrile ja séilitage see koPu tooaja
jooksul. Pidage meeles, et elektroodi ja keevitatava detaili vaheline
nurk peab olema umbes 20-30 kraadi (Pilt. H).
Keevitustraadi I6ppedes tdmmake elektrood kergelt keevitamise
edasimineku vastupidises suunas nii, et keevituskraater taitub.
Tostke kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub.

KEEVITUSTRF/,\II-\DII OMADUSED

ilt.

7. HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO _TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTIUHENDATUD.




ERAKORDNE HOOLDUSTOOQ,
ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD
AINULT ERIALA SPETSIALISTI VOI ELEKTROONIKA-
MEHHAANIKAALAL KVALIFITSEERITUD PERSONALIPOOLT.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE
EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTIUHENDATUD.
Seadme sisemuse kontrollimineringe all voib pohjustada tosise
elektriSoki, tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud
elektriliste komponentidega ja/voi pohjustada vigastusi
puudutades seadme liikuvaid osi.
- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja véimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest
ning eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades suruéhku
(max 10 bar).
Kasutage juhust ja kontrollige samas ka, et elektrilihendused on
hasti kinnitatud ja et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.
Kui olete I6petanud kontrolli, asetage tagasi keevituspaneelid,
keerates kinnituspoldid tugevaltkinni.” . .
Valtige kategooriliselt keevitusaparaadi kasutamist, kui seadme
aneelid on |ahti.

ui vajalik, olitage kdrge temperatuuri all, 6hukese rasva korraga
seadme reguleerimismehhanismi likuvad osad (hammasrattad,
hoordumiskohad, Suntid jne.).

(Lv)
ROKASGRAMATA

A

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS

UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PROFESIONALAJAI UN RUPNIECISKAJAI LIETOSANAI
PAREDZETS LOKA METINASANAS APARATS SEGTAJIEM
ELEKTRODIEM S(MM
Piezime: Talak teksta

1. \IIIS_PARTGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS

A
ti&s izmantots termins “metinasanas aparats”.

LAIKA

Lietotdjam jabut pietiekoSi labi instruétam par metinaSanas
aparata drosu izmanto$anu un tam ir jabat informétam par ar
loka metinasanu saistitaji riskiem, par atbilstoSajiem
aizsardzibas lidzekliem un par ricibu kartibu negadijuma

iestaSanas gadijuma. _
g}:Pskatiet_ art nodalu “IEC vaj CLC/TS _62081 TEHNISKA
ECIFIKACIJA”: LOKA METINASANAS IERICU UZSTADISANA
UNIZMANTOSANA).

AN

Izvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas kontaru, jo no
generatora ejoss tukSgaitas spriegums dazos apstaklos var
at bistams.

Pieslédzot metinasanas vadus, veicot
remontdarbus metinasanas aparatam jabi
atslégtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluso detaJu mainas izsledziet metinasanas
aparatu un atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehnikas normas un likumdosanu.

MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas
sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.

Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.
Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides,
ka arTkad list.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienosanas detalam.

Nemetiniet tvertnes, traukus un cauru]vadus, kuri satur vai
saturéja Skidrus vai gazveida uzliesmojosus produktus.
Neizmantgj_iet ar hlora $kidinataju apstradatus materialus, ka
arinestradajiet S1s vielas tuvuma.
Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.
Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus
'gJieméram, koka izstradajumus, papiru, lupatas utt.).
arliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti
Iidzekli loka tuvuma eso$o metinasanas iztvaikojumu
novaksanai; ir jaievada sistematiska uzskaites sistéma
metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju un iztvaikoSanas ilgumu.

PCLO

- Nodrosiniet atbilstoSu elektroizolaciju no elektrodiem,

arbaudes un
izslegtam un
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gpls_trédéjamés dajas un tuvuma esos$am iezemétam metala
alam

Parasti to var nodrosinat izmantojot Sim nolukam paredzétos
cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjoSus
Raliktl;lusvai paklajus.

cu aizsardzibai vienmér izmantojiet uz maskas vai kiveres
uzstaditu neaktinisku stiklu.
Izmantojiet atbilstoSus ugunsdroSus térpus un nepaklaujiet
adu ultravioletu un infrasarkanu staru iedarbibai, kuri rodas
loka metinasanas laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina
loka metina$anas vietas tuvuma esosie cilveki, to varizdarit ar
neatstarojoSo ekranu vai aizlaidnu palidzibu.

QEARO®®

- MetinasSanas_ stravas Elﬁsmas rezultata apkart metinasanas

kontiram veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).
Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu
darbibai ({)ieméram, Pacemaker, elposanas aparati, metala

rotézes utt.).

adu iericu lietotajiem jaievéro atbilstoSi piesardzibas
noteikumi. Pieméram, viniem jaaizliedz atrasties metinasanas
gparata lietoSanas zona.
Sis metinaSanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam,
kas attiecas uz ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai
paredzéetajam iekartam. Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par
elektromagnétisko lauku lielumu majsaimniecibas vidé.
Operatoram jalieto zemak noraditas procediras, lai samazinatu
elektromagneétisko lauku iedarbibu.

S?vienouet divus metinasanas vadus péc iespéjas tuvak vienu
otram.
Sekojiet tam, lai jisu %alva un kermenis atrastos péc iespéjas
talak no metinasanas kontira.
Nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart
kermeni
Nemetiniet, kamér jisu kermenis atrodas metinasanas
kontira iekSpusé. Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena
kermena puse.
Pievienojiet metinaSanas stravas atgrieSanas vadu pie
metinamas detalas péc iespéjas tuvak metinatai Suvei.
Metinasanas laika nestaviet blakus metinaSanas aparatam, ka
gBT nesédiet un neatbalstieties pret to (minimalais attalums:

cm).
Sekojllet tam, lai metinasanas kontira tuvuma nebitu
feromagnétisko priekSmetu.
Minimalais attalums d=20cm (Zim. L).

A Kklases ierice:

Sis metinasanas aparéts _atbilst tehnisko standartu ?rasibém,
kas attiecas uz ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai
paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata elektromagnétiska
saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa tiesSo
savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts
nerapnieciskiem mérkiem.

APAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

METINASANAS OPERACIJAS:

- Videé ar paaugstinatu elektrosoka risku;
- lerobezotas telpas;

- UzliesmojoS$o var spragstvielu tuvuma. _ .
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE
metinaSanas operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér
jaatrodas citam personam, kuras var palidzét, ja notiek
negadji'ums. _
IR JAIZMANTO “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS
SPECIFIKACIJAS” 5.10; A.7; A.9 nodalas aprakstiti tehniskie
aizsardzibas lidzekli.

Operatoram IRAIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas
virs zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek
izmantota speciala drosa platforma. L
SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM_ VAI
DEGLIEM: strédé{ot uz vienas konstrukcijas vai vairakam
elektriski savienotajam konstrukci{'ém, tuksgaitas spriegums
var sasummeéties un sasniegt bistamu vértibu starp diviem
dazadiem_elektrodu turétajiem vai degliem, $i vértiba var
divas reizés pérsnie%t maksimalo pielaujamo robezu.
Attiecigajam specialistam ar merinstrumentu palidzibu ir
janosaka vai pastav $ads risks un nepiecieSamibas gadijuma
ir jauzstada atbilstoSie aizsardzibas Iidze_kéi saskaéla ar “IEC
vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.9. nodala
esosajiem datiem.

CITIRISKI

APGASANA: novietojiet metinasanas aparatu uz
horizontalas virsmas, kura atbilst aparata svaram; pretéja
gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav
apgasanas risks.

NEPAREIZA 1ZMANTOSANA: ir bistami izmantot
metinasanas aparatu nolikiem, kuriem tas nav paredzéts
(pieméram, idensvada caurulu atsaldésana).



Ir aizliegts uzkart metinasanas aparatu uz roktura.

g. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

is metinaSanas aparats ir strdvas avots, kas ir paredzéts loka
metinaSanai, konkréti tas ir c?aredzéts MMA mainstravas (AC)
metindSanai un (AC/DC modelos) to var izmantot Iidzstravas
bm_etjnkééa)nai (DC), pielietojot segtos elektrodus (rutila, skabes,
aziskos).

SERIJAS PAPILDIERICES:
- Ritenu komplekts.

PEC PASUTIJUMA PIEGADAJAMAS PAPILDIERICES:
-MMA metinaSanas komplekts.

3.TEHNISKIE DATI

PLAKSNE AR DATIEM -

Pamatdati par metina$anas aparata pielietoSanu un par tas razigumu
ir izklastiti uz plaksnes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir
paskaidrota zemak:

Zim. A
1- Korpusa aizsardzibas pakape.
2- Simbols, kas apzimé baro$anas Iinijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums;
3~: trisfazu mainigais spriegums;
3- Simbols, kas apzimé paredzétas metinaSanas procedru.
4- Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata ieksétjo struktdru.
5- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinaSanas iekartu
dro$Tbu un razo$anu saistitie jautajumi.
6- MetinaSanas aparata_sérijas numurs (loti svarigs tehniskas
alidzibas pieprasi$anai, rezerves dalu pasatiSanai,
7 izstraddjuma izcelsmes identifikacijai).

Metinasanas kontara radllajtl:

U, : maksimalais tuk$gai
atverts).

I,/U,: Attiecigi normalizéta strdva un spriegums,
metinaSanas aparats var emitét metinaSanas laika.

X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metjnasanas
aparats var emitét atbilstosu stravu (ta pati kolonna). St vértiba
ir izteikta procentos balstoties uz 10 _minuSu gara cikla
(pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma minates;
un ta talak).

Gadijuma, ja ekspluatéciias reZima raditaji (aprékinati 40°C
apkartéjas vides temperatirai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata
termiska aizsardziba (metindSanas aparats parslédzas
“stand-by” rezima I[idz bridim, kamér ta temperatira
nepazeminasies I1dz pielaujamajai robeZai).

-A/V: Norada uz iespéjamo stravas mainisanas intervalu
(no minimuma lidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.
8- Barosanas ITnijas tehniskie dati:

,: MetinaSanas aparata baroSanas avota mainigais
spriegums un frekvence (pielaujama novirze £10%):
|, max: Maksimala no baro$anas linijas patéréta strava.
l,.: Efektiva baroSanas strava.
: Baro$anas Inijas aizsardzibai paredzéto paléninatas
darbibas drosinataju raditaji.
10-Ar dros$ibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir
paskaidrota 1. nodalad “Visparigas dro$ibas prasibas loka
metinaSanai”.

as spriegums (metinaSanas kontars ir
kuru

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir
izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un skaitju nozimi; jasu
metindSanas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinaSanas aparata eso$as plaksnites.

CITI TEHNIGKIE DATI
- METINASANAS APARATS: sk. tabulu_}TAB.1)
- ELEKTRODU TURETAJS: sk. tabulu (TAB.2)

4. METINASANAS APARATAAPRAKSTS
Vadibas, regulésanas un savize_noégnas ierices
m.

5.UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN
VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS
APARATAM ISRT‘IJIQLBI[\JT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO

BAROSANA -
QS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI

ELEKTRISK
PIEREDZEJUSAIS VAIKVALIFICETS PERSONALS.

MONTAZA
Zim.C
Iznemiet metinaSanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet
iepakojuma esos$as atseviskas dalas.

Atgriesanas vada-turétaja montaza
Zim. D
Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza
Zim. E

METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI
Metinasanas aparata pacelSana JAVEIC saskana ar Zim. F
noraditajiem noteikumiem (tikai modeliemarl,, ., =350A).

Visiem pargjiem metinaSanas aparatiem ir aizliegts izmantot rokturi
aparata pacel$anai.
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Tas attiecas gan uz metinaSanas aparéata pirmo uzstadisanu, gan uz
visu ta kalpoSanas laiku.

A UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas
virsmas, kura atbilst aparata svaram, lai nepieJautu ta
apgasanos vai spontanu kustibu, kas var but Joti bistami.

ESLEGSANA PIE TIKLA
Pirms jebkada elektriska piesléeguma veik§anas parbaudiet, vai
dati uz metina$anas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta
R/ileejamoﬁklu spriegumamun frekvencei.

etinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas
sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.
Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas
metinaSanas aparatu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam
baro$anas tikla savienoSanas vietam, kuru impedance ir mazaka

ar Zmax =0,06 Omi.

etindSanas aparats atbilst normas IEC/EN 61000-3-12
prasibam.

KONTAKTDAKSA UN ROZETE

Savienojiet barosanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (2F + Z, 3F +
Z) ar atbilstosajiem raditajiem un sagatavojiet vienu barosanas tiklam
pievienotu un ar droSinataju vai automatisko izslédz&ju aprikotu
rozeti; atbilstoSajam iezemésanas pieslégam jabat pieslégtam pie
baro$anas ITni{'as zeméjuma vada (dzelteni-zafé,). Tabula (TAB.1) ir
noraditas paléninatas darbibas droSinataju rekomendé&jamas
vertibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinasanas
masinas maksimalo emitétu nominalo stravu un baroSanas tikla
nominalo spriegumu.

PI

MetinaSanas aparatiem, kuri ir paredzéti barosanai no avotiem,
kuriem ir daZads spriegums, sprieguma mainiSanas roktura
blok&Sanas skravi ir jauzstada pozicija, kura atbilst pieejamas
baro$anas Iinijas spriegumam.

Zim. G

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéro$ana
butiski samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase
1) efektivitati, Iidz ar ko butiski pieaugs riska pakape personalam
pieméram, elektroSoka risks) un mantai (%ieméram,
ugunsgrékarisks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

A_ UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA. .
Tabula (TAB. 1) ir noraditas metinaSanas vadu Skeérsgriezuma
rekomendéjamas_vértibas (mm°), kuras ir izvélétas saskand ar
metinaSanas masinas emitétu maksimalo stravu.

Mainstravas modeli:

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uz uzgala ir speciala spaile, kura tiek izmantota elektroda nesegtas
dalas blokéSanai.

Sis vads irjasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu.

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo priekSmetu vai ar metala
stendu, uz kura tas ir novietots, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas ir
iespéjams. Ja metinaSanas aparats |r.angkots ar spaili, $is vads ir
jasavieno ar spaili, kura irapziméta ar simbolu.

Mainstravas/lidzstravas modeli:

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora
polam (+), iznemot elektrodus ar skabes segumu, kuri tie
negativajam polam (-).

LIDZSTRAVAS (DC) MMAMETINASANA

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums
Uzstadiet uz Eiesléga speciélu spaili, kura tiek izmantota elektroda
gléptés dalas blokeéSanai. . .

is vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu  (+).
Stravas atgl{ieéanas vada savienojums
Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metéala stendu,
uz kura ta ir novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas ir
iespéjams.
Sis vads ir jasavieno ar spaili, kurair apziméta ar simbolu (-).

MAINSTRAVAS (AC) MMA METINASANA
Elektrodu turétéjla vads un stravas at
jasavieno ar atbilsto$ajam spailéem -).

Gl UN PARLIECINIETIES, KA NAV

ozitivajam
pievienoti

K

grieSanas vads ir patvaliga veida
SIET_ARKARTIGI UZMANI

NEPAREIZI VEIKTO SAVIENOJUMU (pieméram, (-)/~vai(+)/~ ).

Rekomendacijas: . i . .

- Lidz galam pieskravéjiet metindSanas vadu savienotajdetalas

atras savieno$anas ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu

elektrisko kontaktu; preté%'é gadijuma Sie savienojumi parkarst,
aaugstinas to nodiluma atrums un samazinas to efektivitate.

- lzmantojiet péc iespéjas 1sakus metinaSanas vadus.



Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas
detalas sastavdala, lai aizvietotu metina$anas stravas atgriesanas
vadu; tas var bt bistami un tas rezultata metinasanas kvalitate var
k|t nepienemamizema.

6. METINASANA: DARBAPROCEDURAS APRAKSTS
Mainstravas modeli:
Sie metindSanas aparati ir aprikoti ar vienfazes transformatoru ar
kritoSo raksturltkni un tie ir fareqzéti mainstravas metinasanai
izmantojot segtos elektrodus (E43R tipa).

ainstravas/lidzstravas modeli: )

ie metinaSanas aparati ir jauktas stravas generatori (mainstrava un
lidzstrava), negiemeéamo stravas tipu var izvéléties ar metinasanas
S| aijtu alidzibu, tie ir paredzéti loka metinaSanai izmantojot
elektrodus ar dazadiem seguma tipiem (rutila, skabes, bazisko).
L1ai iesleégtu metinaSanas aparatu, pagrieziet galveno slédzi (Zim. B

r manuala magnétiska Sunta palidzibu ir iespéia_ms nepartraukti
regulét emitéjamo metinaSanas stravas intensitati (Zim. B (45)).
Uzstadita stravas veértiba (1,) ir noradita Ampéros uz graduétas skalas
Zim. B (2)), kura atrodas uz aug$éja vai priek$éja panela.

oradita stravas veértiba atbilst loka spriegumam (U,), saskana ar
sekojoSo formulu:
u,= 820 +0,041,)V (EN60974).

ERMOSTATISKA AIZSARDZIBA

is metinaSanas aparats ir aizsargats no termiskas parslodzes ar
automatiskas aizsargierices palidzibu (termostats ar_automatisko
atjauno$anu). Kad tinuma temperatiira sasniedz uzstadito_vertibu,
aizsargierice atvieno baroSanas k&di un iedegas uz priek$&ja panela
esosa dzeltena lampina (Zim. B(3)). Péc dazam minatém, kad ierice
atdzisTs, aizsargierice atjaunos ierices darbibu, saslédzot barosanas
kédi, I1dz ar ko dzeltena lampina tiek izslégta. MetinaSanas aparats
atkal irgatavs darbam

METINASANA
Mainstravas modeli: . o .
Izmantojiet elektrodus, kuri ir paredzéti izmantoSanai ar
mainstravu. Atkartba no izmantojama elektroda tipa izvélieties
rozeti, kurai ir japievieno turétaja vads. 50V rutila vai skabes
elektrodiem; 70V ir rekomendéts izmantot baziskiem elektrodiem.
instravas/lidzstravas modeli:

etina$anai ar rutila seguma elektrodiem izmantojiet mainstravas
pieslégus (tas nodrosinas lielaku izplatisanu, vieglaku
izmanto$anu un sasniedzamibu). Ja tiek izmantoti elektrodi ar
bazisku segumu_vai elektrodi neriséjosajam téraudam,
izmantojiet lidzstravas pieslégus, pieslédzot elektroda turétaja
vadu Eie pozitiva pola (+5); negativais pols (-) tiek izmantots vienigi
ar elektrodiem ar skabes vai rutila segumu.
Katra zina ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma eso$ie
razotaja noradijumi par pareizu elektroda polaritati un optimalu
stravas vértibu.
Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra
un no savienojuma tipa, kurs ir jaizpilda; zemak seko informécija
par izmantojamo stravu dazada diametra elektrodiem:

Elektroda @ (mm) Metinasanas strava (A)

min. maks.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350

Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava
tiek izmantota horizontalai metina8anai, 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” mitrds telpds, tos ir jaglaba atbilsto$ajos
iepakojumos vai konteineros).

rba procedira: B
Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo_detalu ar
elektroda galu, it ka jis vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir
vispareizakais veids ka var dabut loku.
UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priekSmetu;

ell(stév risks, ka segums var sabojaties, lidz ar ko bas grati dabat
oku.
Pé&c loka dabl$anas 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
ﬁbutvienédamara méram 20-30 gradiem (Zim. H).

etinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet
atpakal, pretgji ta kustibas virzienam, lai tas batu virs loka kratera,
lai to uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu no kausé&juma
vannas, lai partrauktu loku.

METINATAS Z§U\IIES IZSKATS
m.

Dal

7. TEHNISKA APKOPE

A_ UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
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ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJQ TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR
ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS JOMA.

/N UzZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTS NOBAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iekséjas dalf(!s
atrodas zem sprieguma var iegit smagu elektroSoku
pieskaroties pie zem spriegojuma esos$ajam detalam un/vai var
levainoties, pieskaroties pie kustigam da}llam.

Periodiski, bieZzums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un
apkartéjas vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata
iek$ejo dalu un notiriet uz transformatora esosos puteklus ar
gau?a saspiestd gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10

ari).
Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
Kiestiprinéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

ad 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 stavokir.
Ja nepieciesams, tad, kamér vadibas mezgla kustigas dalas ir
karstas, ieellojiet tas (vitnota varpsta, slidvirsma, Sunti utt.) ar
planu ziedes kartu.

(BG)
PBKOBOLCTBO C MHCTPYKLIUM 3A
MON3BAHE

AL

BHUMAHME: NPEAU OA WU3MNON3BATE ENEKTPOXEHA,
NMPOYETETE BHUMATENIHO PBKOBOACTBOTO C
WHCTPYKUUU 3A MON3BAHE.

ENEKTPOXEHW 3A NbIOBO 3ABAPABAHE C OBMABAHU
ENEKTPOON (MMA), TIPEOHASHAYEHW 3A NMPO®ECUOHATHA
NN NPOMULLNEHA YMOTPEBA.

3abenexka: B Tekcra, KOWTO crnedBa € W3MNon3BaH TepMmuHa
“enexkTpoxen”.
1. OBLUX NPABUNA 3A BE3OMNMACHOCT MNPU ObroBO
3ABAPABAHE.

EnekTpoxeHMCTHLT TpsiOBa Aa 6bAe AOCTaTLYHO OCBEAOMEH 3a
6Ge3onacHata ynotpe6a Ha eneKkTpoxeHa U MHgopmMUpaH 3a
eBeHTyallHUTe pUCKOBe, CBBbP3aHM C MeToAWTe Ha AbroBO
3aBapsBaHe, KaKTO U CbC CLOTBETHUTE Mepku 3a 6e3onacHoCT U
[elcTBMe B KPUTUYHM CUTYaLIMK.

(0a ce HanpaBu cnpaBka, CbWO Taka c TexHuyecka
cneuncpuka IEC unu CLC/TS 62081”: WHCTANALMA U
MON3BAHE HA AMAPATYPA 3A bIrOBO 3ABAPSIBAHE).

A\

UzbareamnTe AWPEKTeH KOHTaKT CbC 3aBapb4HaTa cuUcCTema;
HanpexeHueTo Npu NpaseH xoA4, Cb3faBaHO OT reHepartopa,
MoXe Aa 6bae onacHo Npu HAKoW o6cTonTeNcTBa.
CB‘bpSBaHeTO Ha 3aBapby4HUTE Ka6enu, onepauuuTe 3a
KOHTPON W PEeMOHT, TpA6GBa Aa ce M3BBLPLIBAT CamMo Npwu
n3raceH v U3KIIOYEH OT efleKTpUYecKaTa Mpexa eneKkTpoXKeH.
WUsracere €INIeKTPpOXeHa U ro U3Knw4yeTe OT 3axpaHBaLwiaTta
Mpexa, npeAuM [a CMeHUTe 3axabeHW 4YacTu BBLPXY
ropenkara.

EneK‘rquecxaTa MHCTanauusa 'rp;|63a Aa ﬁbﬂe HanpaBeHa
CbITIaCHO AeNCTBalLUTe HOPMU U AelCTBaLLMTE 3aKOHU 3a
npeanassaHe OT TPYAOBU 3110MONYKU.

EneKTpO)KeH‘bT TpsioBa Aa 6'I>I:|e CBbp3aH CbC 3axpaHBawarta
eneKkTpuyecka cMcTema C HyrneB 3a3eMeH NPOBOAHMK.
MpoBepeTe, Aanu KOHTAKTLT 3a €MEKTPUYECKOTO 3aXpaHBaHe
€ npaBuUITHO 3a3eMeH.

[la He ce U3noN3Ba enekTPOXeHa BLB BraxHa U Mokpa cpeaa
nnoBpeme Ha AbXA.

ﬂa He ce u3nonseart kabenu c noespeaeHa usonauuvsa unu
pa3xnabeHn BPb3KK.

[la He ce 3aBapsiBa BbpPXy KOHTEHEpW, CbAOBE WU
Tp'bGOI'IpOBO,qVI, KOUTO CbAbPXaAT UM ca CbAbpXanu
3ananMMuU Te4Hn unm ra3006pa3Hu BewecTBa.

fAa ce wusbsarBa pabotra c MaTepuanu, NOYUCTEHU C
pasTBOpUTENM, ChAbPXKALLM XNOP UNK paboTa B 6nm3ocT Ao
cnomMmeHaTuTe BewecTBa.

[a He ce 3aBapsiBa BbpXY Cb0OBE NOA HansraHe.

[a ce nocTaBaT Aaney oT paboTHOTO MACTO, BCAKAKBU NIECHO
3ananvmMu npeamMeTH (HanpvMep: AbPBO, XapTusA, Napuany u

ap.).

[la’ ce noacurypum noaxoAslo npoBeTpeHWe WM
BEHTUNAaUMUs,, KOMTO fAa MNO3BONABAT OTBEXAAHETO Ha
nyweuuTe, M3nu3awm ot AbLrata. lMpoeeTpsiBaHeTo Aa cTaBa



cnopes cbCTaBa Ha Mylueka, KOHLEHTPauuMsTa u NpecTos B
Takaea cpeaa.

DOLO

Ha ce HanpaBu noaxoAsLua U3onauusi OT eneKTPUYECTBOTO,

cnopea BuAa Ha enekTpoaa, obpaGoTBaHusA _AeTann u

eBeHTyanHuTe MeTanHu 4acTu NocTaBeHW B 6nu3ocT Ao
a6OTHOTO MACTO, Ha 3emATa.

OBa HOPMAriHO Ce MOCTUra uYpes 3alUTHUTE 3aBapbyHU
pbKaBuLUM, OBGYBKW, 3aBapbyeH LWNeM WM Macka K
npeAHa3HaYeHOTO 3a Ta3u LeNn o6nekno, KakTo NbTeka Mnu
V30MaLMOHHO KUNUMYe.

BuHaru fAa ce npeanasBaT ouuTe Ype3 cneuuanHute
3aTbMHEHMN CTHKIa, MOHTMPaHU BbPXY 3aBapb4yHUTE Macku

Mnu Wwnemoee.

[la ce n3non3Ba M CbOTBETHOTO He3ananumo o6nekno, KoeTo

Bb3NpensATcCTBa M MPAKOTO MW3naraHe Ha KoXaTa Ha
yNTPaBMONETOBUTE U WMH(PaYepPBEHUTE NbYU, KOUTO ce
nony4aeat ot Abrarta. lpeanasHu MegKVI TpsAGBa Aa ce
B3eMaT 1 3a NMLa, KOMTO Ce HamupaT B 6RM30CT [0 AbraTa,
TOBa CTaBa Ypes3 eKpaH! Unu HeoTpasABaLM 3aBECU.

HOOAOO®

En

I'IpeMMHaBaHe'ro Ha 3aBapb4€H TOK Npeagu3BUKBa NosiBaTa Ha
enekTpomarHuTHu noneta (EMF), kouto ca nokanusupaxu
OKOMO 3aBapbYHaTa cucTema.

eKTpOMarHUTHUTe nonera morart ga B3aVIMOAel7|CTBaT C HAKOU

MeAULIMHCKMU anapaTypu (Hanp. nemc-MeiKbLPpW, Pecnmparopu,
MeTanH1 NpoTe3n U T.H.).

Tp:
np
[o

f6Ba Aa ce B3eMaT HYXHWTe npeanasHU MepKu 3a
uTexaTtenuTe Ha TakuBa anapartu. Hanpumep aa ce 3abpaHu
CTbNBT A0 30HATA, KbAETO Ce U3nosisBa 3aBapb4yHUAT anapart.

To3u 3aBapbyeH anapar OTroBaps Ha M3WCKBaHWATa Ha
TeXHMU4YeCcKuTe CTaHAapTU 3a MNPOAYKT, KOUTO ce wu3nonsBa

en

WHCTBEHO B NpoMulLusieHa cpepa u C npod)ecuouanuu uenu.

He ce rapaHTupa cboTBeTCTBUE C OCHOBHUTE 6a30BU rpaHULU

Ha

EeKCno3nuus Ha Xxopa Ha efleKTpoMarHMTHU nosneTta B AOMallHa

cpepa.

OnepaTopbT TpsiGBa Aa M3non3sa criefgHuTe Nnpoueaypw, Taka ve

Aa

Ce Hamanu eKCno3nuusATa Ha eNeKTPOMarHMTHU noneTa:
®dukcupanTe 3aefHO, KONMKOTO Moxe Mo-6nu3o pABaTa
3aBapbyHU Kabena.

CTpemeTe ce rnaeata W TANOTO Aa 6bLAAT BL3MOXHO Mo-
[paneye oT 3aBapbyHaTa cucTema.

He yBuBaiiTe HUKOra OKONO TANOTO 3aBapbyHUTE Kabenu.

[a He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapbyHa cucTema, 3a ga ce
3aBapsBa. [IBaTa kabena ga ce AbpXaT OT eAHa U cblua
cTpaHa Ha TANnoTo.

CBbpxkeTe U3xoaHusi kaben Ha 3aBapbYHUA TOK KbM AeTana
3a 3aBapsiBaHe, Bb3MOXHO Hal-6rM30 Ao o6paboTBaHOTO
CbefMHEHNE.

He 3aBapsBaiiTe 61130 A0 3aBapbuYHUA anapat, ceqHanu u
obnerHaTv Ha Hero (MMHUManHo pascTosHue: 50cm).

He octaBsaiTe ¢epomarHuTHu npeameTn B 6nm3ocTt Ao
3aBapbyHaTacucTema.

MuHumanHo pasctosiime d=20cm (OUT. L).

To

Anapartypa ot knac A:
31 3aBapbyeH anapaT OTroBapsi Ha _W3WCKBaHUATa Ha

TeXHU4YecKuTe cTaHAapTU 3a NPOAYKT, KOMTO ce u3non3ea B

en

MHCTBEHO B NpoMuLUneHa cpega n ¢ npoq)ecuouamm uenu.

He ce rapaHTupa HeroBoTo CbOTBETCTBUE C eNleKTPOMarHuTHarTa
CbBMECTUMOCT B XWIMMULWHM Ccrpagu U Ha Te3n, KOUTo ca

CB
Hal

bp3aHW AMPEKTHO KbM 3axpaHBalla Mpexa C HMCKO
npexeHue, KOATO 3aXxpaHBa XUIULLHUTe Crpaau.

OOMBbIHUTENHU NPEONA3HU MEPKU

ONEPAUUUTE NPU 3ABAPABAHE:

- Bcpepnac BUCOK pUCK OT TOKOB yAap;

- BorpaHnyeHun npocTpaHcTBa;

- Mpu HannuneTo Ha 3ananMm MaTepuany Unm eKCno3uBu.
TPSBBA npeaBaputenHo Aa 6bAaT npeLeHeHn puckoseTe oT
“OTroBOpHO €KCNEePTHO NULe” U 3aBapsSIHETO Aa Ce M3BBbPLUBA
B NPUCHLCTBUETO Ha MOATOTBEHU 3a AEMCTBUE B KPUTUYHU
CUTyaLMM cneumanucTu.

TP. Aa ObAAT NPUNOXEHU 3aLUUTHUTE TEeXHUYECKU
cpeacTBa, ONUCaHu B 5.10; A.7; A9 B “TexHuuecka
cneumdmkaums IEC unn CLC/TS 62081”.

TPSABBA na 6bae 3a6paHeHo 3aBapsiBaHeTO Ha paboOTHUK Hag
3eMsiTa, NOBAUraHeToO Haj 3eMsiTa U 3aBapsiBaHeTO MoXe Aa
6bAe M3BBLPWBAHO Ype3 cheunanHa ocUryputenHa
nna'rqx;ﬁma.

HAMNPEXEHWE MEXOY PBbKOXBATKUTE 3A ENEKTPOOU
W TOPENKWUTE: npu paboTa C HAKONKO eneKkTpoxeHa
BbpPXY €AVH U CbLUM AeTaun Unu BbpXy YacTu OT AeTalnu ,
eneKTPUYecKn CbeAnHEeHN NoMexay CU, MoXe Aa Bb3HUKHE
ONnacHoO HaTpynBaHe Ha HanpexeHne MexXay ABe PLKOXBaTKN
3a eneKTPoAW UM roperiku U To MoXe ABOVHO Aa HaAXBbPIU
[OoNyCTUMUTE HOPMMU.

Heobxoaumo e B TakbB cny4ai KoopAWHaTOpP eKcnepT Aa

U3BBLPLWM 3amMepBaHMA C noAxoAslWM anapaTtv, 3a Aa

onpeAenu HanuMuMeTo Ha ChblecTByBal, PUCK M Aa

npeanpueMe CbOTBeTHUTE MEpPKU 3a 6e30nacuox:T, KaKTo e
ka3aHo B To4ka 5.9 Ha “ TexHu4ecka cneundumkaums IEC unu
LC/TS 62081”.

A AOPYTMPUCKOBE

NMPEOBPBLUAHE: noctaBeTe enekTpoxeHa BbpXy paBHa
XOpM3OHTanHa MNOBBLPXHOCT, CbLC CbOTBEeTHaTa
TOBapOyCTOMYMBOCT; B NMPOTMBEH Criy4al (Hanpumep: npu
HaK/IOHEH MNW HepaBeH NoA U T.H.) CbllecTBYBa ONacHOCT OT
npeo6pbLyaHe.

HEXAPAKTEPHA YMOTPEBA: onacHo e aa ce u3nonssa
enekTpoXeHa, 3a Apyr TUn pa6oTa, 3a KOSiTO TOW He e
npeAHa3HayeH (Hanpumep: pa3mpa3siBaHe Ha
TpbOONpPOBOAM HAa XMAPABNUYHATA MpeXa).

3a6paHeHo € N3non3BaHeTo Ha pbKOXBaTKaTa KaTo CpeaAcTBO
3a U3KIOYBaHe Ha eNeKTpoXeHa.

2.YBOJ U OBLLIO ONMUCAHUE
To3n enekTPOXEH € U3TOYHUK Ha TOK MpU AbrOBOTO 3aBapsiBaHe,
cneuvanHo n3paboreH 3a MMA 3aBapsiBaHe ¢ npoMeHnuB Tok (AC) n

%

B mopenute AC/DC) c noctosiHeH Tok (DC) Ha obmasaHu enekTpoam
PYTUNOBU €NeKTPoAN, KACENUHHN U 6a3nyHu eneKTpo,qm).

AKCECOAPU KbM CEPUATA:
- Kut konena.

AKCECOAPMU, BKNKOYEHU MO 3AABKA HA KITMEHTA:
- Kut 3a 3aBapsisaHe MMA.

3. TEXHUYECKM OAHHU
TABEJA C JAHHU
OCHOBHUTE AaHHM, CBbp3aHM ¢ ynotpebata u pabGoTarta Ha

€elieKTpoxeHa,

ca o6o weHn B Tabenata C TexHu4yeckute

XapakTepuCcTUKW, CbC CreaHuTe 3Ha4YeHna:

dur.A

1- CrveneH Ha 6e30macHOCT Ha CTpyKTyparTa.
2- CvmBon 3a 3axpaHBallara nHus:

1~: NPOMEHNNBO MOHOA3HO HaNpexeHue;
3~: NpomMeHnNMBO TpUdA3HO HaNpexeHne.

3- CumBoN 3a NpeaBUAEHUS METO/ Ha 3aBapsiBaHe.
4- CuMBOM 3@ BbTpeLLHaTa CTPYKTypa Ha enekTpoXeHa.
5- EBPOMEWCKA Hopma, Ha kosTo oTroBapsi 6esonacHocTTa Ha

6-

7- I'IaljJameTpM Ha 3aBapb4HaTa cucrtema:
- U

EaGOTa 11 IPOM3BO/CTBOTO HA MaLUMHM 3a [[bIOBO 3aBapsiBaHe.
erMCTPaLMOHEH HOMEP, KOWTO CIYXMW 3@ MHAEHTUdUKALMSA Ha
enekTpoxeHa ( HeoBXOAUM NpW TEXHWYECKUTe nperneau, npu
NoAMsiHa Ha YacTu 1 yCTaHOBSIBaHE Ha MpoW3xoAa Ha NpoaykTa).

MaKCUMarHo HanpexeHue
cUCTeMa Ha 3aBapsiBaHe).

-1,/U,: TOK 1 OTroBapsiLLOTO HOPManuanpaHo HanpeXeHue, KOUTo
MoraT Aia GbJaT OTAensiHW OT MalLMHaTa npy 3aBapsiBaHe.

- X : OTHOLLEH1e Ha npeKkbCBaHe: Nokasea BPeMeTo, Npe3 KoeTo
MOXe [la OTAens CbOTBETHUS TOK (CbLuaTa kofloHa). M3passisa ce
B %, Ha ocHoBaTa Ha Lukbn oT 10 MuHyTK (Hanpumep: 60% = 6
MWHYTU paboTa, 4 NoumnBKa; U T.H.).B cnyyan, 4ye napameTpurte Ha
ynotpeba (npeasuaern npu 40°C 3a paboTtHaTa cpeaa), 6baar
NpeBULLEHN, TepMUYHATA 3aLLM1Ta ce 3aAeicTBa (eneKTpoxeHa ce
Hamupa B pexum “noumBka’ - stand-by, AokaTto Herosata
Temneparypa ce HopManuavpa B JOMyCTUMUTE FPaHNLN).

- AIV-AIV: [NokasBa ramara 3a perynvpaHe Ha 3aBapb4Hust TOK (
MUHUMAIHO - MakCMManHo) 3a CbOTBETHOTO HanpexeHue Ha
obrata.

npu npaseH xop (oTBOpeHa

8- [laHHW, CBbP3aHW C XapaKkTepucTMkaTa Ha 3axpaHBealuara iMHus:

- U,: NpoMEHN1BO HanpexeHWe ¥ YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha
eneKkTpoXeHa (gonycTumm rpannum +10%):
= | maxt MAKCMMATEH TOK, NOTTbLLAH OT NIMHUATA.
- L, : epUKaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

: CTOMHOCT Ha WHEPLMOHHUTE npeanasuTenu, Kouto
TpsibBa Aa ce NpedBMasT, 3a [Ja ce ocurypu 6GesonacHoTo

QYHKLMOHMPaHe Ha NHKUATA.
10-

Babenexka:

MMBOW, KOUTO Ce OTHACAT 40 HOpMUTE 3a 6e30NacHOCT, YNETO
3HaueHne e onucaHo B rmasa 1 “ ObwwM npasuna 3a 6esonacHocT
Npu AbroBOTO 3aBapsiBaHe ”.

Taka npeactaBeHata Tabena C TEXHUYECKM

XapakTepuUCTUKM MokasBa 3Ha4YeHMETO Ha CUMBONUTE U LI,I/IquVITe;
TOYHUTE CTOMHOCTU Ha TEXHUYECKUTE NapameTpu Ha enekTpoxeHa,
TpﬂﬁBa aa 6'b/:laT npoBepeHn OUPEKTHO Ha camaTa Tabena Ha
enekTpoxeHa.

OPYI'N TEXHUYECKU OAHHMN:

ENEKTPOXXEH: Bux Tabnuua {;II'AE.1)
PBKOXBATKA 3A ENEKTPOON: Bux Tabnuua (TAB.2)

4. ONUCAHME HA ENEKTPOXEHA
O6opyaBaHe 3a KOHTPON, peryniMpaHe U CBbp3BaHe

dur.B

5. UHCTAJNTUPAHE

A BHUMAHME! BCUYKU ONMEPALMU NO UHCTANTIUPAHE U

OMEPALUUU MO ENEKTPUYECKOTO CBBLP3BAHE,
M3BBLPLUBAT C,

CE

O NPU HANBJIHO 3AFACEH U VI3KI'!I1IG'-IEH

AM n
OT ENEKTPUYECKATA MPEXA, ENEKTPOXEH.
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ENIEKTPUHECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA EA B.bI-FAT
W3IBBLPLWBAHW EOWHCTBEHO OT OBYYE n
KBANTU®ULINPAH 3A TA3U AENHOCT, NEPCOHAI.

WHCTANUPAHE
ur. C
PasonakoBaiiTe enekTpoxeHa, M3BbpLUIETE MOHTaXa Ha OTANeHUTe
YacTu, KOMTO Ce HaMupaT B OfakoBKaTa.

CbeavHsaBaHe Ha u3xogHus kaben Lunka
®ur. D

CbeavHsBaHe Ha 3aBapbyHUs kaben pbKoxBaTka 3a enekTpoau
ur. E

HAYUHU 3A NOBOUIAHE HA ENEKTPOXXEHA
MoeauraHeto Ha enektpoxeHa TPABBA pa 6bae U3BbpLUEHO
cnopef HauuHWTe, nokasanu Ha dur. F (eanHcTBeHo 3a mogen 12,
=350A).
3a BCUYKM OCTaHanm enekTpoxeHu e 3abpaHeHo [Ja ce u3nonaea
'bKOXBaTKaTa KaTo CPefCTBO 3@ MOBAUraHe.
0Ba BaXW, KaKTO 3a MHCTANMpaHeTo, Taka 1 0 Kpasi Ha XWBOTa Ha
eneKTpoXeHa.

A BHUMAHMUE! TMoctaBeTe enekTpoXeHa BbLPXY paBHa
MOBBLPXHOCT CLC ChLOTBETHAaTa TOBapOMOHOCUMOCT, 3a Aa ce
nsberHe eBeHTyanHo npeoﬁpbu.l.aHe nnu onacHo npemecTtBaHe
Ha MaluMHara.

CBBbP3BAHE C MPEXATA

- lMpeau fa ce N3BbLPLLM, KAKBOTO U [1a € eNEeKTPUYECKO CBbP3BaHe,
npoBepeTe Bbpxy Tabenara C TEXHWYECKUTE XapaKTepUCTUKM
BbpPXY ENeKTpoXeHa, janv AaHHNTe OTrOBapST Ha HaNPEeXeHNeTo 1
YecTOTaTa Ha Mpexara npy MsiCTOTO Ha MHCTanauvsi.
EnekTpoxeHbT Tpsi6Ba fga Obae CBbp3aH EAWHCTBEHO CbC
3axpaHBalLia CUCTeMa CbC 3aHymneH 1 3a3eMeH NPOBOAHMK.

3a pa ce ynoBneTBopAT u3mnckBaHusita Ha Hopma EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbyBa CBbP3BaHE Ha ENEKTPOXEHA C TOUYKUTE Ha
MHTepdelica Ha 3axpaHBallara Mpexa, KOUTO Ca C KOMMMEKCHO
CbMNPOTUBMEHWME NO - Manko ot Zmax =0,06 ohm.

3aBapbyHUAT anapaT OTroBapsi Ha M3UCKBaHWSITA Ha CTaHpapT
IEC/EN 61000-3-12.

BUNKA U KOHTAKT 3A BKIMIOYBAHE

CBbpXeTe KbM 3axpaHBalms kaben HopmanuaupaHa Bunka (2
nonoca + 3asemsiBaHe, 3 nonca_ +  3asemsiBaHe), criopef
M3OPBXKINBOCTTA Ha 3axpaHBaLLus kaben. MHCTanupaiTe KOHTaKT 3a
3axpaHBalliata Mpexa, CHabAeH ¢ NpeanasvTeny Unu aBToMaTuyeH
npekbcBay; crneuuanHarta 3asemsiBalla knema Tpsioea Aa 6bae
CbeAVHeHa CbC 3a3eMeH NPOBOAHUK (KbMTO  3efieH Ha LBST) Ha
3axpaHBalwarta nuHUS. Ta6bnuua (TAB.1) nokassa
NpenopbYNTENHUTE CTOWHOCTM, W3pa3eHW B_amnepu, Ha
VHEPLUMOHHWNTE MpeanasuTeny Ha nuHWsTa, wabpaHu cropefd
MaKCUMarHusi HOMUHarNeH TOK, NpeaaBall, Ce OT enekTpoXeHa U
HOMMHANHOTO HaNpeXeHue Ha 3axpaHBaHe.

3a enekTPOXEHUTE, B KOUTO € MpeaBWUAEHO OBOWMHO 3axpaHBallo
HanpexeHue, e HeobXOAMMO Ja ce perynupa GrokMpalLyst BUHT Ha
pbKOXBaTKata Ha KOMyTaTopa 3a CMsiHa HanpeXeHWEeTo, BbpXy
no3uLys, 0TroBapsLLa Ha eNCTBUTENTHOTO ePEKTUBHO HaNpexXeHue
B NMHUSITA.

dur.G

A BHUMAHMUE! HecnasBaHeTo Ha M3noxeHwuTe nNo rope
npaBuna, npaBu HeedmkacHa cucTemata 3a GesonacHocT,
npeABuaeHa oT npousBoautens (knac 1), a ToBa nopaxaa
Cepuo3Hn pUcKoBse 3a XopaTta OT TOKOB yaap wnu 3a
MaTepuanHu WeTu (Hanp. noxap u ap.).

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

A BHUMAHME! Mpeaun pna wu3BbLPWMTE CLOTBETHUTE
CBbp3BaHUA, yBepeTe ce, 4Ye eNIeKTPOXEeHLT € M3raceH W
M3KIIIOYEH OT 3axpaHBallaTa Mpexa.

Tabnuua (TAB.1) nocouyBa npenopbuUMTENnHUTE CTOMHOCTU Ha
3aBapbyHMTe Kaberm (B mm’) B CbOTBECTBME C MaKCUMArHWs TOK,
npoun3BexaaH OT eNeKTpoXeHa.

BapuaHnT AC:

CBLp3BaHe 3aBapbYeH kaben/pLKkoxBaTka 3a enekrpoaa

E/JHE cneuyuanHa Knema, nosesongeawla fa ce 3aterHe otkputarta
4acT Ha enekTpoaa, € NpeABuUaeHa B kpasi Ha kabena.

KaGenbT Tpabea aa 6bae cBbp3aH ¢ knemaTa CbC CUMBOI 5 .

CBbp3BaHe Ha U3XOAHMA kaben 3a TOK Ha eNeKTPoXeHa

Csbp3Ba ce CbC 3aBapsiBaHUS A€Tailn UM ¢ MeTanHata maca, Ha
KOSITO € MOCTaBeH, KOMKOTO Ce MOXe Mo 6rn3o /éo 3aBags|BaH0To
cbeavHeHme. 3a enekTpoXeHUTe C KrieMu, Toau kabern Tpsibea aa ce
CBbpXe CKNema CbC CUMBON —= .

Bapuant AC/DC
MouTn BCuukv 06MasaHn enekTpoan ce CBbP3BaT C MOMOXUTENHNS

nonioc (+) Ha reHepaTopa; C OTpULATENHWS Nonioc (-) ce cBbp3BaT
€OWHCTBEHO enekTpoaunTe Cc kncena obmaska.

3ABAPABAHE MMA C MOCTOAHEH TOK (DC)

Cebp3BaHe 3aBapbyeH kaben/ pbkoxsaTka 3a enekTpoga

Ha Kpas Ha To3n kaben ce Hamupa cneuuanHa Knema, KoaTto Crnyxu
3a 3aTdraHe Ha OTKpuTaTa 4yacT Ha enekTpoza.

Tosw kaben ce cBbP3Ba C Knema CbC CUMBOT (+).

CBbp3BaHe Ha U3xofeH kaben Ha 3aBapbyeH TOK

CBbp3Ba Ce CbC 3aBapsiBaHWS AeTalin UMK ¢ MeTarnHata maca, Ha
KOSITO € MOCTaBeH, KOMKOTO Ce Moxe Mo Gnv3o A0 3aBapsiBaHOTO
CbeauHeHme.

Tosaukaben ce cBbpP3Ba C knema CbC CUMBOT (-).

3ABAPABAHE MMA C MPOMEHJIUB TOK (AC)

Kabena Ha pbkoxBaTkaTta 3a enektpoga v 3amacsBalms kaben ce
CBbp3BaT Mo eAHakbB Ha4nH CbC CbOTBETHUTE KNnemun ("‘/").

M3BBLPLUETE MHOTO BHUMATEJIHO TE3M ONEPALIMK, 3A OA
W3BEMHETE EBEHTYANIHO HEMPABUIHO CBBLP3BAHE HA
3ABAPBYHUTE KABENW (Hanp. (-)/~umm (+)/ ~ ).

Mpenopbku:

- 3aBbpTeTE [OKpall CbeAMHEHUsiTa Ha 3aBapbyHuTe kabenu B
KOHTaKkTa 3a 6bpP3 AOCTbN, (KO MMa TakbB), 3@ A4a Ce Nony4u
OTNIMYEH eNEeKTPUYECKV KOHTAKT; B MPOTVUBEH Cyyali Le nperpesT
cbeuHeHUsITa, a ToBa Lie AoBese 40 6bp30To M NoBpekaaHe 1
ce 3arybBa edpykacHocTTa UM.

- M3anon3Baite Bb3MOXHO MO KbCU 3aBapbyHK kabenu.

WN3bsarsainTe ynotpebata Ha MeTanHu CTPYKTypWU, KOUTO He ca

Yyact oT obpaboTBaHua [eTaiin, BMECTO U3XoaHWs kaben 3a

3aBapbyHMA TOK; TOBa He e 6e3onacHo, a 0CBEeH ToBa MOXe a He

nane nobbp pesynTar oT 3aBapsBaHETO.

6. 3SABAPABAHE: OMMUCAHUE HA NPOLIEAYPATA

BapuaHTt AC:

Te3n enekTpoXeHn ca cHabaeHn ¢ MoHodaseH TpaHcdopmaTtop ¢
nagalla xapakTepucTvika W ca npefHa3HayeHW 3a 3aBapsiBaHe C
NPOMEHINB TOK Ha 06Ma3aHu enekTpoam (Tun E43R).

BapuanT AC/DC:

Tean enekTpoxeHn ca cHabaeHW C reHepaTopu OT CMeceH Tun ( ¢
NOCTOSIHEH M MPOMEHNMB TOK ), BMAa Ha TOKa ce u3bupa upes
3aBapbyHUTE KNemu, NMpefHas3HayeHW 3a ObrOBO 3aBapsiBaHe C
eneKkTpoaAu ¢ pasnuyHa obmaska (pyTunosa, kKucenvHHa, 6asmyHa).
3a aa nycHeTe enekTpoXeHa, HaTucHeTe rmasHus kniod (dur. B(1)).
MHTeH3nTeTa Ha Npou3BexAaHus  3aBapbyeH TOK MOXe
NpoABLIDKMTENHO Aa ce perynmga, NoCpe/ICTBOM PbYHO ynpaBnsem
MarHuTeH audepeHuman (dur. B(4)).

BenunuuHata Ha 3agapeHus Tok (l,) ce Bwkaa Ha, rpagyvpaHata B
amnepu ckana (®ur. B(2)), pasnonoxeHa Ha NpeaHWst UK rOpHUS
naHen.

YKasaHusi TOK CbOTBETCTBa Ha HanpexeHweto Ha Avrata (U,) B
OTHOLUEHUE:

U, =(20+0,041,)V (EN 60974).

TEPMOCTATUYHA 3ALLUTA

To3u eneKkTpoXeH e NpeanaseH oT TEPMUYHO NpPeHaToBapBaHe Ype3
aBToOMaTtunyHa 3awuTta (TepMOCTaT C aBTOMATU4YHO BKIO4YBaHE U
usknioyBaHe). Korato HamoTkuTe [oOCTUrHaT [0 onpeaeneHa
Temnepartypa, 3aluTara npekbcBa 3axpaHBallata Bepura, Kato
CBETBa XbliTaTa nNamnuyka, noctaBeHa Ha NpeaHusa naHen (@I/II'.
B(3)). Cnen oxnaxpaHe, KOETO MPOABLIKaBA HSKOMKO MUHYTH,
3aujutata OTHOBO Ce 3ajeicTBa, KaTo BKMIOYBA OTHOBO
3axpaHBawartata nuUHUA U U3KMIKYBa XbnTata namna.
EneKkTpoXeHbT OTHOBO € roToB 3a paboTa.

3ABAPABAHE
BapwmaHTt AC:
- Vanonseante enektpoau, KouTo ca nopxopsiy 3a pabora ¢
npoMeHnuB Tok. [la ce nsbepe KOHTaKTbT, B KOWTO LUE Ce BKIIHOYM
kabena Ha pbKoXBaTkaTa 3a eneKkTpoauTe, cropes Buaa Ha
enekTpoauTe: 50V 3a pyTUNOBM €NeKTPOAM U enekTpoau C
KucenuHHa obmaska; 70V 3a npegnouvtaHe npu enekTpoau C
6asnyHa obmaska.
Bapwuant AC/DC:
- [a ce uanonsear knemute 3a NPOMEHNMB TOK 3a 3aBapsiBaHe C
PYTUMOBM enekTpoam (Te ca LWMPOKO pasnpoCcTpaHeH 1 ca NecHn
3a ynotpe6a).Ako TpsibBa Aa ce u3nonasar enekTpoau ¢ 6asmyHa
obMaska Unu enekTpoau 3a Hepbxaaema CTOMaHa, uanonseaiTe
KNemMuTe 3a MOCTOSIHEH TOK, KaTo CBbpXeTe kabena Ha
pbKOXBaTKaTa 3a €neKkTpoau C MOMOXUTENHUS nontoc (+); no
M3KIIOYEHNE OTpULIaTENHWA NOMIOC e Ce 13Mon3Bea 3a paboTa ¢
€eneKTPOoaAV C KUCEeNUHHa 0BMaska Ui pyTUOBM ENEKTPOAN.
3agbmkuTenHo e obaye, BbB BCUUYKM Criyyan [a ce cnegsart
MHCTPYKUMUTE Ha NpOW3BOAWUTENS, BbPXY KyTUsiTa Ha
13ron3BaHnTe enekTpoau , KbETO Ce NocoYBa MOMNAPHOCTTa Ha
enekTpoAan CbOTBETHWS ONTUMAIIEH TOK Ha 3aBapsiBaHe.
3aBapb4HUs TOK Ce perynvpa criopes AnameTbpa Ha U3Mon3BaHust
€eneKkTpo/ 1 OT TUNa Ha 3aBapkaTa, KOSITO XernaeTe a U3MbIHUTE.
TokoBe, KOMTO Ce W3MOM3BaT MpU EMeKTpoauTe C pasnuyeH
AvameTbp ca:

o Enektpoa (mm)

3aBapbueH Tok (A)
UH. MakKc.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

6 200 - 35

- He tpsibea pa 3abpaBsTe, Ye WO ce OTHaca A0 BenuuuMHaTta Ha
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3aBapbyHMA TOK, MPU €AMH M Cbly AMaMeTbp Ha enekTpoaa,
MaKCUMarHWTe CTOMHOCTM e Ce W3MON3BaT 3a XOPWU3OHTAIHO
3aBapsiBaHe, @ MWHMMAriHWUTE CTOMHOCTM  3a BepTUKanHoO
3aBapsiBaHe 1N 3a 3aBapsiBaHe Ha/l HUBOTO Ha rnaeara.

- MexaHV4HUTE XapaKTepUCTUKN Ha 3aBapsiBAHOTO CbeauHeHVe ca
onpegeneHn, OCBEH OT MHTEH3WUTETa Ha M3bpaHKsi TOK, CbLLO Taka
OT napameTpy Ha 3aBapsiBaHETO KaTo: AbMKWHA Ha Abrara,
CKOPOCT U MONOXXEHNE Ha U3MbITHEHUETO, ANAaMETbP U Ka4yecTBO
Ha enekTpoauTe (MPaBUITHOTO CbXpaHsiBaHe Ha enekTpoauTte
m3nckBa Te Ja ObdaT Ha CyxO0 MSCTO B TeXHUTe KyTUM unu
OMNaKoBKW).

U3nbnHeHue:

- TMocrasete mackata MPEL JIMLETO, pastbpkaiite Bbpxa Ha
enekTpoAa BbpXy AeTaina, KoWTo e ce 3aBapsisa, kato 4e nu
3ananeare kreyka KubpuT; ToBa € Hal MNpaBUMHWUSA HauvH Aa
3ananure gbrata.

BHUMAHUE! He nouyksaiiTe ¢ enekTpoga BbpxXy 4acTa 3a
3aBapsiBaHe; Ma PUCK OT yBpeXaaHeTo Ha obmaskaTa, koeTo 61
Hanpaswmsio N0 TPYAHO 3ananBaHeTo Ha gbrata.

- Owe uwom s3ananuTe pAbrata, onuTaiTe ce Aa cTouTe Ha
pasCcTosHME eKBMBANETHO Ha AuaMeTbpa Ha  U3MoMn3BaHus
€neKTPOoA W Aa nofabpxare Tasy AUCTaHUMA Bb3MOXKHO N0 AbMro
rnoBpemMe Ha 3aBapsiBaHeTo; He 3abpaBaiTe, Ye HaKNoHa Ha
eneKTElo,qa B XOAa Ha 3aBapsiBaHETO TpﬂGBa na 6bvge 20° 30 °

- Kpas Ha 3aBapbuHUs LIeB, U3TerneTe Neko Hasad Kpas Ha
enekTpoaa, CnpsiMo Nocokarta Ha 3aBapsiBaHe, Hafl kpatepa, 3a aa
ro 3anbfiHUTE, a Mocfie PA3KO MOBAMIHETe eriekTpoja oT
3aBapbyHaTacnnas, 3aAawusracute gbrata.

MNAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LLUEB

ur.l
7. NOOAPBXKA

A BHMMAHUE! NPEOU OA U3BBLPLUBATE OMNEPALMK NO
NoAnPBHXKA, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBT E U3FACEH
WU3KNKOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

W3BBLHPEAHU OI'IEPALIVIVI nonoaaPbLX
U3Bb HPEHHVI OMNEPALMU NO I'IO P'b)KKA TPABBA OA CE

W3BBLPLBAT EOUHCTB OT EKCNEPTEH WU
KBAITMOULINPAH PCOHAN B OBJIACTTA HA ENEKTPO-
MEXAHUKATA.

A BHUMAHUE! NMPEOU OA CBANWTE NAHENMUTE HA
EHEKTPO)KEHA n %A CTVII'HETE %9 HEI'OBATA BbTPELUHA
YACT, YBE E W3rACEH ®
VI3KI1}O'~IEHOTEHEKTPVILIECKATAMPE)KA

Hsikon KOHTPONMHU paSo‘m, U3BbPLWBaHN Noa HanpexeHue BbB

BbTPEWHaTa YacT Ha eneKTPOXeHa, MoraT Aa npeau3BUKaT

Cepno3eH TOKOB yaap, nopoAeH OoT ANPEKTHUA KOHTAKT C YacTu

noAa HanpexeHwe U/ NN HapaHABaHUA, BCNeACTBUE HAa KOHTaKTa

C ABMXKeLlU ce YacTu.

- I'Iepmop,wHHo MU C 4ecToTa, 3aBucewa oT n0Tpe6aTa Ha
€NneKTPOXeHa M Hannuneto Ha npax B paboTHaTta cpepa,
nposepﬂaame BbTpellHaTa 4acT Ha eNneKkTpoXXeHa u nouncTeanTte
npaxa, KOWTO ce e HaTpynan Bbpxy TpaHcdopmaTopa,
NOCPeACTBOM CTPYSI OT CyX CrbCTEH Bb3ayx (max 10 bar).

- an/I TOBa MoOfoXeHwe, npoBepeTe CblWOo WU enekTpuvyeckuTe

cbeanHeHusl, Aanu ca fobpe CTerHaty, BUXKTe CbLyo Taka, 4anu
He € NoBPE/ieHa U3oNaLMsiTa Ha kaGenuTe.

B kpas Ha Teau onepauuv MocTaBeTe OTHOBO MaHenuTe Ha
€eneKTPOXeHa KaTo 3aB1eTe 0Kpal BUHTOBETE.

B HuKaKbB Cryyan He W3BbpLUBANTE onepauuy no 3aBapsBaqe
PV OTBOPEH EITEKTPOXEH.

AKO € HeobXofMMO CMaxeTe C TbHBK CMOW Macmno, HO Mpu Mo -
BUCOKA TeMMepaTtypa Ha oKofHaTa cpeaa, ABVKEeLNUTe Ce YacTm
Ha perynupaluuTe opraHu (peabosaH Basi, LWyHTOBE U Ap.).
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1- Main switch GB 1- [maBHbIN BbIKMOYaTEND RU
2- Graduatedscale 2- HaanywposaHHaﬂ wiKana

3- Thermostat trigger light 3- amria BMeLlaTenbCTea TepmocTara

4- Welding currentadjustment 4- PerynuposaHue Toka cBapku

1- Interruttore generale 1 1- Fékapcsolo ) H
2- Scala graduata 2- Fokokra osztott skala L

3- Lampada intervento termostato 3- Héfokszabalyz6 beavatkozas lampéja

4- Regolazione corrente di saldatura 4- Hegesztési aram szabalyozasa

1- Interrupteur général F 1- Intrerupatorul general RO
2- Echelle graduée 2- Scala gradata

3- Témoin d'intervention du thermostat 3- Lampa de interventie a termostatului

4- Réglage courant de soudure 4- Reglare curentde sudura

1- Hauptschalter D 1- Whytacznik gtowny PL
2- Gradskala 2- Podziatka skalowana

3- Lampe flir das Ansprechen des Thermostats 3- Lampka dziatania termostatu

4- SchweiBstromeinstellung 4- Regulacja pragdu spawania

1- Interruptorgeneral (donde lo haya) E 1- Hlavni vypina¢ cz
2- Escala graduada B 2- Ocejchovana stupnice

3- Lampara de intervencion del termostato 3- Kontrolka zasahu termostatu

4- Regulacion de la corriente de soldadura 4- Regulace svafovaciho proudu

1- Interruptor geral (onde existir) P 1- HIavn?'; vypinaé SK
2- Escalagraduada X 2- Ociachované stupnica

3- Lampada intervencgao terméstato 3- Kontrolka zasahu termostatu

4- Regulagéo corrente de soldadura 4- Reguléacia zvaracieho pradu

1- Hoofdschakelaar NL 1- Glavno stikalo Sl
2- Gegradueerde schaal 2- ala .

3- Lamp ingreep thermostaat 3- Lucka za opozorilo 0 posegu termostata

4- Regeling lasstroom 4- Nastavljanje elektriénega toka varjenja

1- Hovedafbryder DK 1- Op¢a sklopka HR/SCG
2- Gradinddelt skala 2- Ljestvica .

3- Lampe for termostatudlesning 3- Lampa intervencije termostata

4- Regulering af svejsestrom 4- Regulacija struje za varenje

1- Yleiskatkaisin SF 1- Pagrindinis jungiklis LT
2- Asteikko 2- Graduota skalé

3- Termostaatin toimintavalo 3- Termostato jsijungimo lemputé

4- Hitsausvirran saaté 4- Suvirinimo srovés reguliavimas

1- Hovedstrembryter N 1- Toitelliti EE
2- Gradert skale 2- Astmelineskaala

3- Lampe for aktivering av termostaten 3- Ulekuumenemiskaitse signaallamp

4- Regulering av sveisestr/Emmen 4- Keevitusvoolu reguleerimisliliti

1- Huvudstrombrytare S 1- Galvenais slédzis Lv
2- Graderad skala 2- Graduéta skala

3- Lampa féringrepp termostat 3- Termostata iedarboSanas lampina

4- Reglering av svetsstrom 4- MetinaSanas stravas reguléSana

1- evikoe BIaKOTTTNG GR 1- naseH ko4 BG
2- BaBpoAoyikr KAiJoka 2- pagyvpaHa ckana

3- Auyvia emégpBaong OepuooTdTn 3- amna 3a Tepmocrara

4- PUBuIoN peluaToc cUykGAANGng 4- Perynupare Ha 3aBapbyHus TOK
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Mains voltage:

Tensione di linea:
Tension de ligne:
Netzspannung:
Netspanning:

Tension de alimentacion:
Tenséao da linha:

Napiecie linii:
Napajeci nap
Napajacie na

Napon linije:

NfatsRIaen_ding: Liinipinge:
Vmajanmt.e' . LTnijas sprieg
Nettspenning: HanpexeHue

Néatspanning:

Tash gramhs:

Taon ypappng:
HanpsixeHue nuHmv:

Tapvezeték fesziiltsége:
Tensiunea prizei de alimentare:

Napetost linije:

Linijos jtampa:

éti:
patie:

. = 0
ums:
Ha NuHKsTa: 'bﬁ . %ﬂ*
S

i ]
[ D
. 4
M

Other possibilities for double voltages

Altri abbinamenti a due tensioni di linea
Drautres possibilites a deux tensions de ligne
Weitere Méglichkeiten unter zwei Spannungen
Andere combinaties van twee netspanningen
Otras posibilidades en doble tension

Outras combinacdes a duas tensdes de linha.
Andre muligheder for dobbelt spaending

Muut mahdollisuudet kaksinkertaista jannitetta varten
Andre muligheter til doble spenninger

Andra mdjligheter med dubbelspénning

Avdpa pnlynetep ped dupBelomviiry

[pyrue coueTaHusi ¢ AByMS HaNPsHKEHUSIMIA NIUHUK

220V 380V
240V 415V
11o0v 220V
127V 220V

A tapvezeték egyéb kétfesziltségli parositasai
Tensiunea prizei de alimentare
combinatii diverse cu doua tensiuni corespunzatoare prizei
de alimentare
Pozostate podtgczenia o dwdch napieciach linii
Jina pfifazeni dvéma napajecim napétim
Iné priradenia dvom napajacim napatiam
Drugi prikljucki za dvosmerno napetost linije
Ostala spajanja na dva napona linije
Kiti dvejopos jtampos deriniai
Teised tarvikud kahepingelise liini korral
Citi savienojumi pie diviem linijas spriegumiem
[pyrv cbeavHeHVs Npu ABE HanpexeHus B NIMHUATa

adlilla
ARV A AR ARV R LR
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EEEE.

ADVANCEMENT TOO SLOW
AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANCEMENT TROP FAIBLE

ZU LANGASAMES ARBEITEN
LASSNELHEID TE LAAG

AVANGE DEMASIADO VELOZ
AVANCO MUITO LENTO

GAR FOR LANGSOMT FREMAD
EDISTYS LIIAN HIDAS

FOR SAKTE FREMDRIFT

FOR LANGSAM FLYTTNING

TOAY API'O TIPOXQPHMA
MELU'IEHHOE nepeMeu.le Hue sneK'rpo[:La
AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
AVANSARE PREA LENTA

POSUW ZBYT WOLNY

PRILIS POMALY POSUV

PRILIS POMALY POSUV
PREPOCASNO NAPREDOVANJE
PRESPORO NAPREDOVANJE

PER LETAS JUDEJIMAS

LIIGA AEGLANE EDASIMINEK
KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
MPEKANEHO BABHO MPEABVKBAHE
HA ENEKTPOfIA

T

ADVANCEMENT TOO FAST
AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
AVANCEMENT EXCESSIF

ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TE HOOG

AVANCE DEMASIADO LENTO
AVANGO MUITO RAPIDO

GAR FOR HURTIGT FREMAD
EDISTYS LIIAN NOPEA

FOR RASK FREMDRIFT

FOR SNABB FLYTTNING

ITOAY T'PHFOPO TIPOXQPHMA
BeicTpoe nepemelleHve anekTpoaa
AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
AVANSARE PREA RAPIDA

POSUW ZBYT SZYBKI

PRILIS RYCHLY POSUV

PRILIS RYCHLY POSUV

PREHITRO NAPREDOVANJE
PREBRZO NAPREDOVANJE

PER GREITAS JUDEJIMAS

LIIGA KIIRE EDASIMINEK

KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA

ARC TOO SHORT

ARCO TROPPO CORTO
ARC TROP COURT

ZU KURZER BOGEN
LICHTBOOG TE KORT
ARCO DEMASIADO CORTO
ARCO MUITO CURTO
LYSBUEN ER FOR KORT
VALOKAARI LIIAN LYHYT
FOR KORT BUE

BAGEN AR FOR KORT
IMTOAY KONTO TOZO
Cnuwikom kopoTkas gyra
AZ IV TULSAGOSAN ROVID
ARC PREA SCURT

LUK ZBYT KROTKI

PRILIS KRATKY OBLOUK
PRILIS KRATKY OBLUK
PREKRATEK OBLOK
PREKRATAK LUK

PER TRUMPAS LANKAS
LIIGA LUHIKE KAAR
LOKS IR PARAK 1SS
MHOTO KbCA IblA

T T e,
pesee o RS
ARC TOO LONG
ARCO TROPPO LUNGO
ARC TROP LONG
ZU LANGER BOGEN
LICHTBOOG TE LANG
ARCO DEMASIADO LARGO
ARCO MUITO LONGO
LYSBUEN ER FOR LANG
VALOKAARI LIIAN PITKA
FOR LANG BUE
BAGEN AR FOR LANG
TIOAY MAKPY TOZO
Cnuwwkom AnuHHas gyra
AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
ARC PREALUNG
LUK ZBYT DLUGI
PRILIS DLOUHY OBLOUK
PRILIS DLHY OBLUK
PREDOLG OBLOK
PREDUGI LUK
PER ILGAS LANKAS
LIIGA PIKK KAAR
LOKS IR PARAK GARS

oo

. -
% LX)

o
g

Pimr

CURRENT TOO LOW
CORRENTE TROPPO BASSA
COURANT TROP FAIBLE

ZU GERINGER STROM
LASSTROOM TE LAAG
CORRIENTE DEMASIADO BAJA
CORRENTE MUITO BAIXA

FOR LILLE STROMSTYRKE
VIRTA LIIAN ALHAINEN

FOR LAV STROM

FOR LITE STROM

OTOAY XAMHAO PEYMA
Cnvwwkom cnabblit TOk cBapku
AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN ALACSONY
CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
PRaD ZBYT NISKI

PRILIS NiZKY PROUD

PRILIS NizKY PRUD

PRESIBEK ELEKTRICNI TOK
PRESLABA STRUJA

PER SILPNA SROVE

LIIGA MADAL VOOL

STRAVA IR PARAK VAJA
MHOTO HUCBK TOK

EErrye e
bt e
CURRENT TOO HIGH
CORRENTE TROPPO ALTA
COURANT TROP ELEVE
ZU VIEL STROM
SPANNING TE HOOG
CORRIENTE DEMASIADO ALTA
CORRENTE MUITO ALTA
FOR STOR STROMSTYRKE
VIRTA LIIAN VOIMAKAS
FOR H@Y STROM
FOR MYCKET STROM
TIOAY YWHAO PEYMA
CnuLuKom GonbLUOI TOK CBapK
AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
PRaD ZBYT WYSOKI
PRILIS VYSOKY PROUD
PRILIS VYSOKY PRUD
PREMOCAN ELEKTRICNI TOK
PREJAKA STRUJA
PER STIPRI SROVE
LIIGA TUGEV VOOL
STRAVA IR PARAK STIPRA

CURRENT CORRECT
CORDONE CORRETTO
CORDON CORRECT
RICHTIG

JUISTE LASSTROOM
CORDON CORRECTO
CORRENTE CORRECTA
KORREKT STROMSTYRKE
VIRTA OIKEA

RIKTIG STROM

RATT STROM

YQ%TO KOPAONI
HopmanbHsblii Lwos
AZAROVONAL PONTOS
CORDON DE SUDURA CORECT
PRAWIDIOWY SCIEG
SPRAVNY SVAR
SPRAVNY ZVAR
PRAVILEN ZVAR
ISPRAVLJENI KABEL
TAISYKLINGA SIOLE
KORREKTNE NOOR
PAREIZA SUVE
MPABWNEH LEB

E;E&?gggg Bb30 NPEABMXXBAHE HA MNPEKANEHO OBLNTA ALrA MHOIO BUCOK TOK
& [m]] DATITECNICI SALDATRICE
WELDING MACHINE TECHNICAL DATA
= o= | -= ®
|, oy in AC 230V 400V 230V 400V mm’® kg
170A T20A T10A 32A 16A 16 23
190A T25A T16A 32A 16A 16 19.5
200A T25A T16A 32A 16A 25 27
220A T25A T20A 32A 32A 25 33 (ac) / 40 (ac/pe)
250A T32A T20A 32A 32A 25 37
300A T40A T32A 64A 32A 35 47
320A T40A T25A 64A 32A 35 63
350A T50A T32A 64A 32A 50 81

AN (N

DATITECNICI PINZA PORTAELETTRODO - ELCTRODE HOLDER TECHNICAL DATA

7= VOLTAGE CLASS: 113V
N\
1, max (A) 1 max (A) X (%) omm Bﬁzmm’
170 + 250 200 35 2+325 16 + 25
300 + 350 300 35 325 +5 35 + 50
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) . (GB) 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. GARANZIA

La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle ma_cch(lne e siimpegna 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. Gliinconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre
sideclina ogni responsabilita per tuttii danni diretti ed indiretti.

(F) GARANTIE

Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de
matériel ou d'un défaut de fabrication durant une gerlode 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 & cette regle 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.
. . ) . . ; ~ (D) GEWAHRLEISTUNG _ ) ) )

Der Hersteller ibernimmt die Gewéhrleistung fir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund
schlechterMaterlalcwalltat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt
der Garantieschein. Werden Maschinen zurickgesendet, muB3 dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per
FRACHTNACHNACHNAME wieder zurlickgesendet. Von den Relgelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter
die Verbrauchsgiiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm der Kassenbon
oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrlglst_un& bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachléassiger Behandlung oder aufgrund von
Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte Scréadegilé?gﬁ%(ilz\lossen.

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 ma% ina, comprobada en el
certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun
cuanto establecido, las maquinas a‘ue se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sdlo si han sido vendidas en los estados miembros
de la UE. El certificado de garantia tiene validez sdlo si esta acompanado deresguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion,
modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina ctg[l\%lfﬁgﬁiponsablhdad portodos los dafios directos e indirectos.

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao das pegas que porventura se
deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricacao 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 serao devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao
excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que sao 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 utilizag&o impropria, adulteragao ou descuido, sao excluidos da garantia. Para alem disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para
todos os danos directos e indirectos.
(NL) GARANTIE

De fabrikant is ?aram 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 bedr&fstelllnﬁ van de machine, bevestigd op het
certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTE 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.
DK) 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 ellér fabrikationsfejl i lobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftsae elsesdato, 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/EQF
udgor fprbrugs oder, men kun pa betingelse af at de salges i EU-landene. Garantibeviset er kun %yldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer.
Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadesleshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle
direkte og indirekte skader. KUU

SF) TA
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden seka huolehtii huonolaa(t_uisgn materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi
kuukauden sisélla koneen kayttoonottopaivasta, mika_ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myo6s takuussa olevat, on lahetettdva LAHETTAJAN
KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan’ VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myyddan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty
verotuskuitti“tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkéaytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltaytyy
ottamasta vastuuta kaikista valittomisté tai valillisista vaurioista.

N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & ugfpre gratis bytte av deler som blir adelagt p& grunn av en darlig kvalitet i materialer eller
konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 méneder fra maskinens igangsetting, T overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lopet av
garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilherer forbrukningsvarer ifelge
europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldl? kun sammen med kvntenn% eller leveringsblankett. Feil som
oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garangn. Dgsi{s#t:'r\}_frrlwer seg selskapetaltansvar for alle direkte og indirekte skader.

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.%.__a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12
manader efter idriftsdttningen av maskinen, som ska sté/rkas ay intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT,
och kommer att skickas tillbaka P. MOTTAGABENS SEKOSTNAD. Ett unda)tzég fran detta utgors av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-
direktiv 1999/44/EG, och da 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, &verkan eller vardsléshet técks inte av a&an’ln.él}l%ﬁgﬁen franséger sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

H KQTOOKEUAOTIKH £TAIPIC £YYUATAI TNV KAAR AEITOUPYIT TWV UNXAVWV Kal DEGUEUETAI VA EKTEAECEI DWPEAV TNV AVTIKATAOTACN TUNUATWY OE TTEPITITWOT PBOPAG TOUG
€EQITIAG KAKNG TTOIOTNTAG, UAIKOU 1 EAATTWHATWY KATAGKEUNG, EVTOG 12 Unvwv atmo TNV nuepopnvia BEang ot Asitou Hag TOU UNXavnuarog empBeBaiwpévn aIro 16
TOTOTTOINTIKO. Tchhjaxuvnumg TIOU ETNIOTPEPQVTAI, AKOUA KAl Qv ival o€ eyyunan, B8a ateAvovtal XQPIZ ENIBAPYNZH kai 8a emoTpé@ovtal ue £20oa [TAHPQTEA
STON NPOOPIZMO. E¢dipoUyTal aTrd Ta 0pICOEVA TA UNXAVAKOTA TTOU ATTOTEAOUY KATAVOAWTIKA ayaBd cUUewva ks TNV eupwTTaikn odnyia 1999/44/EC pévo av
TwAoUVTal o€ KpATN PEAN TG EE. To maToTmoinTiKG £yyunang IoxUel OVO av CUVOSEUETAL ATTO ETTIONKN ATTOOEILN TT/ ﬂPE*’dJHC 1 amodEIgn nqgg)\uﬁn . Evdexopeva
TpoBAUATA OPEINOHEVT OE KOKN XPrioN, TIapaTmoinan N apéAgia, GTTokAgiovTal atro Ty eyyUnaon. ATToppiTrTeTal, £1TioNG, kaBe eU6UVN yia OTIOINOATTOTE éAuBn apeonn

£upean
RU) FAPAHTUA .

KomnaHusi-npousBoguTens rapaHTUpyeT XOpoLlyl paGoTy MaluMHHOTO O06opyAoBaHUs M 06sidyeTcsi GEcnnaTHO MPOM3BECTU 3aMeHy YacTel, MMerLuX
HEWNCNPaBHOCTH, SIBUBLUMECS CIIEACTBMEM MIIOXOI0 Ka4yecTBa Marepuana i 4eeKToB NPOU3BOACTBA, B TEHEHUN 12 MeCsLEB C AaTbl Nycka B AKCnnyaTtauuio
MaLUMHHOTO 060pYAOBaHMS! n%omaaneuuom Ha_cepTudukarte. BosspalleHHoe oGoWElgaaHme, [laxe HaxofsLLeecs noA AeUCTBUEM rapaHTUM, JOMKHO ObiTb
HanpaBneHo Ha ycriosusix [TOPTO ®PAHKO u 6ynet Bo3spauleHo B YKASAHHOE 'TO. /13 OroBOPEHHOrO Bblllie UCKMOYaeTCst MallMHHOe 0bopyaoBaHue,
cuuTaloLeecst Toapamu NoTpebneHusi, B COOTBETCTBUM C eBponeickoil AupekTueoit 1999/44/EC, TonbKo B TOM Criy4ae, €GN OHU Bbini NpoaaHskl B rocyaapcTaax,
BxoAswmx B EC. TapaHTUiHbIA CepTU(MKAT CYMTAETCst [OeMCTBUTENbHLIM TONMbKO MPU  YCMOBMM, YTO “K HEMy MpUnaraeTcs TOBapHbIM YeK uru
TOBapOCONPOBOAUTENBHAS HaknaaHas. HemcnpaBHOCTY, BO3HUKLLME 13-33 HENPABUIBLHOTO UCMOMNb30BAHMS, MOPYW U HEBPEXHOTO ODPALLEHNS, HE NOKPLIBAIOTCS
[feiicTBUeM rapaHTuu. [JononHUTENbHO NPON3BOAUTENb CHUMAET C cebs m?lﬁ 10 o;r;e;ﬂs,esrmocm 3a Kakor-nbo NPSIMON NN HENPAMON YLLEPD.

A ?yéné cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerli lizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz min6ségébol
valamint gyartasi hibahol erednek aE%\?ﬁ zembe helyezésének a blzorglai szerintigazolhat6 ngﬁ]lato. szamitott 12 honapon belul. Acserelendo alkatrészeket még a
jotallas keretében is BERMENTES ell visszakuldeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevohoz kiszallitva, Kivételt képeznek e szabaly alol azon gépek, melyek
az Eurdpai Unio 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindsiilnek, s az EU tagorszagaiban kerultek értékesitésre. A jotallas csak a blokki
igazolas illetve szallitélevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszeri hasznalatbdl, meq(rgngalasbpl ifetve nem megfelel6 gondossaggal valé kezelésbol
eredé rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminema feIeF{t())sse%/il}léail\aﬁ mindenkozvetlen és kozvetett karért.

Fabricantul garanteaza buna func‘ionare aaparatelor produse si se anggjeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitétii scadente a
materialului'sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de |a data Bunenl in func&une a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite,
chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATALA PRIMIRE. Fac excepfie, 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 Tnsogllt de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzaté de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul
la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate daun%%pRroA\ﬁJgaf directsiindirect.
Producent gwarantuje prawidiowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub
wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancgl. Urzadzenia przestane do Producenta, rowniez w okresie
Ewaranql, nalezy wystac na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone nha koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia,
tore sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaly sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta
gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezéli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci w;kmkajqce zZ meprawndloyvegq uzytkowania, naruszenia lub
niedbatosci o urzagdzenia nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie sZkody posrednie i bezposrednie.
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CZ) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost st,ro;ﬂ azavazuje se provést bezplatnou vy[né,zm_d il opotfebovanych z diivodu $patné kvality materialu a nasledkem konstrukénich
vad.do 12 mésicu od data uvedeni stroje do proyozu, uvedeného na zarucnim listé, Vracené stroje a to i v zarucni dobé "musi byt odeslany se ZAPLACENY
POSTOVNYM abudou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES
Bouze za predpokladu, Ze byly prodany v clenskych statech EU. Zaruéni list ma plafnost pouzé v pfipadé, Ze je predioZen spolu s Uc¢tenkou nebo dodacim listem.
oruchy vng/vapa z nespravnéeho pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpoveédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a
O

neprime skody. (SK) ZARUKA
Vyrobca ruéi za spravnu ¢innost strojov a zavéazuje sa vykonat’ beg)lat,nu vmenugielov‘opotrebovanych zd6vodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych
vad do 12 mesiacov o% atumy uvedenia stroja do pre\fdzk%uve ného na zaruénom liste. Vrateneé stroje atoiv podmienkach zarucnej doby musia byt odoslané
s0 ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadaéqce do spotrebného majetku vzmlysle
smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, ze boli ﬁredang_ v clenskych Statoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s Uétenkou alebo
dodacim listom. Poruph{ vyplyvajuce z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatoCne;j starostlivosti nespadaju do Zaruky. Zodpovednost sa
dalejnevztahuje na vsetky priame i nepriame skody. GARANCLA
Proizvajalec ;agotavljla pravilno delovanje stro{ev in se zavezuje, da bo brezplatno zamer_\ial dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak
pri proizvodnji vroku 12’ mesecev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ce zanjle Sevelja garancg_a, {(e_treba goslatl do proizvajalca
na stroske sfranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, 'le Ce so bili
prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko pot_rdlloae veljavno le, Ce sta mu prilozena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe,
posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca o%govornost zavse neposredne in posredne poskodbe.

HR/SCG) GARANCIJA

Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteéeni zbog loSe kvalitete materj{'ala i zbq%tvornirijkih.greégka, u
roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su&od/%arancuom, moraju biti poslani bez pla¢anja troskova
%I’I]BVOZE.L]ZHImka.SU strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama clanicama EU-a.

arantni iist vrijedi samo ako je popracen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju il nemara nisu
pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornoslt_l_lga S\gAerivr?ﬁhrRalzravne Stete.

Gamintojas garantuoja ngpriekaiétingzirenginip veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti iaminiq dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos
kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy Ialkotarpge nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta {)aiyméjlmu. razinami ren%mal, net ir galiojant
ga[anli{'ai,guri bati siunciami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. ISimtj auksciau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/ET Europos direkfyvg
gali bati laikomi plataus vartojimo prekemis béi yra parduodami tik ES salxse. Garantinis paéymejlmas galioja tik tuo atveju, jei yra Igdlmas fiskalinio ¢ekio arba
pristatymo dokumento. { arantl{a néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priézidra. Gamintojas taip pat atsiriboja
nuo atsakomybés uz betkokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius. (EE) GARANTI

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide
tottu, 12 kuu {(}oks_ul alates masina kaikupanemise sertifikaadil toestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata uD
POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJATASUDA. N,agu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi
1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult_siis, kui muudud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi
kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei holma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale
selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest. LV) GARANTIJA

. ) (LV) ) ) . . )
RaZotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu déI!(12
meénesu lalka kops sertifikata noradita masinas eks&luatacgas sakuma datuma. Atpakal nosatamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosuta saskana ar FRANKO-
OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosactjumi 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 speka tikai kopa ar kases Ceku vai pavadzimi. Garantija
neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantoSanas, noteikumu néievérosanas vai nolaidibas dé|. Turklat, Saja gadijuma razotajs nonem
jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudéjumiem.

(BG) TAPAHLUMSA
duipmata npou3BOAMTEN rapaHTupa 3a [o6pOTO (hyHKUMOHMPaHe Ha MallMHUTE W Ce 3aAb/hkaBa [a M3BbLPLUM GE3NnaTtHO NoaMsHaTa Ha YacTu, KOUTO ca ce
NoBpeauny, 3apafy HekayecTBEeH Matepuasn unu Npon3BOACTBEHM AedekTu, o 12 Meceua OT [aTara Ha nyckaHe B AENCTB/AE HA MaluvHaTa, ﬂ,on(asaua c
rapaHLoHHa kapTa. BbpHaTuTe MallnHW, JOpU U B rapaHuust, Tpsiba Aa bbaart uanparenu cbe 3ATNJIATEH NMPEBOS3 u e 6baaT BbpHaTH C HANOXEH MNATEX.
C M3KMIOYEeHNe Ha MaLLNHITE, KOUTO Ce CHMTAT 3a ABMKMMO MMYLLIECTBO 3@ NOCTOSIHHO MOMn3BaHe, KakTo e yCTaHOBEeHO OT eBponeiickaTa aupektuea 1999/44/EC,
CaMO aKko MalUVHUTE ca NPOAABaHWN B CTPaHM YNeHKM Ha EBporienckus Cbio3. [apaHUMOHHaTa kapTa e BaringHa, Camo ako e npuapyxeHa oT (uckaneH 6oH unu
pa3nucka 3a JocTaBka. HepeHOCTUTe, NPON3TUYaLLM OT NOLIA yNoTpeba nnm HEGPEXHOCT, Ca U3KITIoYeHU OT rapaHumusTa. OCBEH TOBa Ce OTKIOHsIBA BCAKAKBa
OTIOBOPHOCT 3a IVPEKTHU I UHAMPEKTHU LEeTU.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS Ccz ZARUCNI LIST

I CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS SK ZARUCNY LIST

F CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL Sl CERTIFICAT GARANCIJE

D GARANTIEKARTE GR TIIZTOIOIHTIKQ EITYHZHX HR/SCG GARANTNILIST |

E CERTIFICADO DE GARANTIA RU TAPAHTUUHBIW CEPTUDUKAT LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL EE GARANTIISERTIFIKAAT _

NL GARANTIEBEWIJS RO CERTIFICAT DE GARANTIE Lv GARANTIJAS SERTIFIKATS
DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI BG FTAPAHUMOHHA KAPTA

" . GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum - E Fecha de compra - P Data
MOD./MONT/MOL,/ URLAP/MUDEL / MOLEN / St/ Br. de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato - SF Ostopaivdmaara - N Innkjepsdato - S
Inkdpsdatum - GR Huepopnvia ayopde. - RU [lata npogaxu - H Vésarlas kelte - RO Data achizitiei -
PL Data zakupu - CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - S| Datum nakupa - HR/SCG Datum
kupnje - LT Pirkimo data - EE Ostu kuupaev - LV Pirk§anas datums - BG JATA HA MTOKYTKATA

NR./APIOM/ E./ C./HOMEP:

GB Sales company Name and Signature) RU LWTAMM 1 NOAMNCH (TOProBOrO NPEAMPUATUSA)
1 Ditta rivenditrice Timbro e Firma) H Eladas helye Pecsét és Alairas)
F Revendeur Chachet et Signaiure?] RO Reprezentant comercial (Stampila sisemnatura)
D  Handler Stempel und Unterschrift) ~ PL Firma odsprzedajgca PieczeciPodpis)
E  Vendedor Nombre y sello) cz Prodejce Razitko a podpis)
P Revendedor Carimbo e Assinatura) SK Predajca Peciatka a podpis)
NL  Verkoper Stempel en naam) Sl Prodajno podjetje Zigin podpis)
DK Forhandler stempel og underskrift) HR/SCG Tvrtka prodavatelj Pecati potpis)
SF  Jalleenmyyja Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavejas Antspaudas ir Parasas)
N  Forhandler Stempel og underskrift) EE Edasimuugifirma Tempel ja allkiri)
Aterforsaljare Stampel och Underskrift) Lv Izplatitajs Zimogs un paraksts)
GR Katdomnpa mdknone  (Zdpayida kar vmoypadr) BG NPOOABAY Moanuc n Meyar)
The product is in compliance with: Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: Vyrobok je v stlade so:
II prodotto & conforme a: At produktet er i overensstemmelse med: gnybEKJ? ve T(TOde se:
Le produit est conforme aux: Att produkten &r i Gverensstammelse med: roizvod je v skladu z:
Die maschine entspricht: To TTPoIoVEIVal KATAOKEUAOUEVO CUPPWVA LE TN: Proizvod Je u skladu sa:
Het produkt overeenkomstig de: 3asBNAeTCs, YTO N3Aene COOTBETCTBYeT: Produktas atitinka:
El producto es conforme as: Atermék megfelel a kovetkezknek: Toode on kooskolas:
O produto & conforme as: Produsul este conform cu: i {_zlstradajums atbilst:
At produktet er i overensstemmelse med: Produkt speinia wymagania nastepujacych Dyrektyw: ' PORYKTBT OTroBaps Ha:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI -
DIREKTIV - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - AUPEKTUBE - IRANYELV - DIRECTIVA - DYREKTYWA -
SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - AUPEKTUBA HA EC

LVD 2006/95/EC + Amdt. EMC 2004/108/EC + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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