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

PROHIBITION SIGNS. FELIRATA
I LEGENDA SEGNALIDIPERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET PERICOLELOR, DE OBLIGARE I DE INTERZICERE.

D'INTERDICTION. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND ZAK

VERBOTSZEICHEN cz ngKYAETLNKY K SIGNALUM NEBEZPECi, PRIKAZUM A
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y

PEORIDICION VALES GRO, DE OBLIGACIO SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPEGENSTVA,

i PRIKAZOM A ZAKAZOM.
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E & | EGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
PREPOVEDANO.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN  4p/5cG  LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA |
ZABRANA

DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
SF  VAROITUS,VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. Lr F;ﬁ‘;?é’lﬁlﬂfng'v‘"-o""wu IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY
N i:?#é\&g?lNGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG  £E GrUD, KOHUSTUSED JAKEELUD.
S  BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. e f',}\ssw\“,"[',ggJUPM'lENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
GR NEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YMOXPEQIHE KAl  BG NEFEHIA HA3HALMTE 3A ONACHOCT, 3ARBITKUTENHM
RU NEFEHJA CUMBOIOB EE30MACHOCTM, OBSI3AHHOCTH W3ASABPAHA.

W3AMPETA.

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE -
STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - GEVAAR
ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK STOD - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK ST@T - FARA FOR
ELEKTRISK STOT - KINAYNOZ HAEKTPOMAHZIAE - ONTACHOCTb MOPAXEHWUS NEKTPUYECKAM TOKOM - ARAMUTES

VESZELYE - PERICOLDE ELECTROCUTARE NIEBEZPIECZENSTWOSZOKU ELEKTRYCZNEGO NEBEZPEC| ZASAHU
ELEKTRICKYM PROUDEM - PECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - NEVARNOST ELEKTRICNEGA
UDARA - OPASNOST STRUJNOG UDARA ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT ELEKTROSOKA
BISTAMIBA - ONACHOCT OT TOKOB YAAP

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
SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERQYK -
FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - KINAYNOZX KAMNQN £YIKOAAHZHE - ONTACHOCTb [1bIMOB CBAPKM - HEGESZTES
KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE DE SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW
SPAWALNICZYCH - NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVARNOST
VARILNEGA DIMA - OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT
- METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONACHOCT OT NYLUEKA NMPU 3ABAPABAHE

DANGER OF EXPLOSION - PERICQLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO
EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR ONTPLOFFING - SPRENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR
EKSPLOSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOX EKPH=HZ - ONACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE -
PERICOL DE EXPLOZIE NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPEC| VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU -

EVARNOST EKSPLOZ OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT -
SPRADZIENBISTAMIBA OI'IACHOCTOT EKCNo3uns

@ WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES

VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE
LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - VERPLICHT BESCHERMENDE
KLEDIJ TE DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA -
FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETQY - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - YNOXPEQXH NA OOPATE
NPOXTATEYTIKA ENAYMATA - OBA3AHHOCTb HALJEBATb 3ALLMTHYIO OEXAY - VEDORUHAHASZNALATAKOTELEZO
- FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE
POYZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU - POVINNE PQUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE
ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA -
KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3AQBJIKUTENHO HOCEHE HA
MNPEANA3HO OBNEKNO

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR
GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO
PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR -
YNOXPEQIH NA O®OPATE MPOITATEYTIKA TANTIA - OBA3AHHOCTb HAOEBATb 3ALUMTHBLIE MEPYATKU
VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA
REKAWIC OCHRONNYCH - POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC -
OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI
APSAUGINES PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS -
SAOBINKUTENHO HOCEHE HA NMPEANA3HU PHKABMUM

DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA -
é% 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 SVEISINGSPROSEDYREN - FARA FOR
ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINAYNOX YMEPIQAOYS AKTINOBOAIAZ AMO EYTKOAAHEH -
OMNAGHOCTb YNIbTPA®UONIETOBOI O U3NYYEHUS CBAPKU - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI
SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO
PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI| ZE SVARQVANI i -
NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV
ZARADI VARJENJA - OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIOLETINIO
SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO_ METU PAVOJUS_ - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT -
gI‘I\E'BI'R‘IPI‘\I_'SBﬁI‘:‘AES ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - OMACHOCT OT YNTPABUOJIETOBO OBNTbYBAHE MPU
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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 PROTECAO - VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND
MASKER - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - YMNOXPEQIH NA ®OPATE MPOZITATEYTIKH
MAZKA - OBA3AHHOCTb MOJIb30OBATLCA 3ALLIUTHOU MACKOW - VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
MASTIIDE PROTECTIE OBLIGATORIE -NAKAZ UZYWANIAMASKIOCHRONNEJ - POVINNE POUZITIOCHRANNEHOQ STITU
- POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE
ZASTITNE MASKE - PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU - 3SA0BJIXXUTEJNTHO M3NON3BAHE HA NPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA

USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO LUSO
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 - AMAFOPEYETAI H XPHIH TOY
SYTKOAAHTH ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ SYSKEYEX ZOTIKHZ ZHMAZIAZ -
3AMNPELIAETCS UCMOJNb30BAHUE CBAPOYHOTO AMMAPATA JIULAM C XXM3HEHHQBAXHOW SNIEKTPUYECKOMU U
JMEKTPOHHOW AMMAPATYPbI - TILOS A HEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN
ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE- SE INTERZICE FQLOSIREA
APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE DE APARATURA ELECTRICA §I ELECTRONICA VITALE -
ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
WSPOMAGAJACE FUNKCJE_ZYGIOWE - 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
MEDITSIINILIS| ELEKTRIINSTRUMENTI JA ELUSTAMISSEADMEID - ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO
IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS APARATU - 3ABPAHEHO E W3MON3BAHETO HA
ENEKTPOXEHA OT NMLIA - HOCUTENW HA ENEKTPUYECKM U ENEKTPOHHU MEQMLIMHCKU YCTPOUCTBA

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 - OBLIASI OMACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL GENERAL - OGOLNE
NIEBEZPIECZENSTWO - VSEOBECNE NEBEZPECI -VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA
OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA BISTAMIBA - OBLLUM ONACTHOCTY

Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to
dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. -
Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non
smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. -
Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces
appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir
. die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Geréte. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB
dieses Gerat 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
electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los
centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem
a obrigacao de nédo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha
autorizados. - Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht
deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol,
der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som
blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa séhké- ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttéjan velvollisuus on kédédntya valtuutettujen kerayspisteiden puoleen eika valittaa
laitetta kunnallisena sekajatteena. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma
oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte
oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte
sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan méste vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. -
ZUpBoAo Trou Seixvel Tn 61apopoTToINHEVN GUAAOYT TWV NAEKTPIKWY KIA NAEKTPOVIKWY CUCKEUWY. O XpOTNG UTTOXPEOUTAI VA NV
S10XETEUEI OUTH TN CUCKEUN 0AV UIKTO OTEPES AOTIKG atrdBANTO, dAAG va aTreuBUvETOl OF EYKEKPINEVA KEVTPA OUAAOYNG. - CumBon,
yKa3blBalOLWWUA Ha pasferibHbIi COOp 3MEeKTPUYECKOro U 3NeKTPOHHOoro obGopyaoBaHuA. lonb3oBaTenb He WMMeeT npaBa
BblGpacbiBaTb AaHHOe oGopyaoBaHWe B KayecTBe CMELIAHHOrO TBEpAoro ObLITOBOro oTxofa, a o06s3aH obpawarbca B
cneuManu3upoBaHHble LEHTpbl cGopa orxomoB. - Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznald koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre
engedéllyel rendelkezé hulladékgytijté kézponthoz fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si
electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru
de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpad6w aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania
sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie sie do
autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni.
Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiéenﬁ komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. -
Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel' nesmie likvidovat toto zariadenie ako pevny
zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektricnih in
elektronskih aparatov. Ugorabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gosi)odinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na
pooblascene centre za zbiranje. - Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije
odloZiti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za saku?Ijanje. - Simbolis, nurodantis atskiry
nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkimaf. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy
komunaliniy atlieku, bet privalo kreiptis | specializuotus atlieky_surinkimo centrus. - Siimbol, mis téhistab elektri- Ja
elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on poérduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda
seda aparaati kui munitsipaalne segajadde. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un
elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to
pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra. - CumMBOn, KOWTO O3Ha4yaBa pa3feriHo cbbGupaHe Ha enekTpuUYeckaTa M eneKkTPoHHa
anaparypa. lMon3BatensT ce 3aabimkaBa Aa He U3XBbLPISA Ta3n anapartypa KaTo cMeceH TBbpA OTNagbk B KOHTEMHepUTe 3a CMeT,
nocTaBeHM oT 06LMHATa, a TPSIOBa a ce 00 bPHE KbM CeLUan3MpaHnTe 3a ToBa LIEHTPOBe.
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(GB)
INSTRUCTION MANUAL

A

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

LIMITED SERVICE, MANUAL ARC WELDING MACHINES

FOR COATED ELECTRODES (MMA)

lt\)lote: Irgi the following text the term “welding machine” will
e used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC
WELDING

N

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

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

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

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

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

Do not weld on containers under pressure.

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

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

PO L0

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 with special
actinic glass.

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

®

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

Users of vital electrical or electronic devices (e.g. pace-
makers, respirators etc.) should consult a doctor before
stopping in the vicinity of areas where this welding machine is
used.

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

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

icing mains water pipes).
Do not use the handle to hang up the welding machine.

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

STANDARD ACCESSORIES:
- electrode holder clamp;
-return cable and earth clamp.

3.TECHNICAL DATA
DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of the
welding machine are summarised on the rating plate and have the
following meaning:

Fig. A

1 - EUROPEAN standard of reference for safety and construction of

arc welding machines.

2 - Symbol aAvE alternating welding current.

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

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

5 - Protection rating of the covering.

6 - Symbol O :protection class II.

7 - Technical specifications for power supply line:

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

=l et Maximum current absorbed by the line.

-l,4: effective currentsupplied.

8 - Performance of the welding circuit:

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

-0 diameter of weldable electrodes.

-1, welding current at the corresponding arc voltage.

-tw: Average load time calculated between thermal switch
reset and interruption with welding machine at steady
state.

-tr: Average reset time calculated between thermal switch
interruption and reset with welding machine at steady
state.

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

9 - Manufacturer's serial number for welding machine identification

(indispensable for technical assistance, requesting spare parts,
discovering product origin).
10 - === : Size of delayed action fuses to be used to protect the
power line.
Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given
in chapter 1“General safety considerations for arc welding”.
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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 1 (TAB.1)

The welding machine weight is shown in table 1
(TAB. 1).

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

5. INSTALLATION

AWARNING!

CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE
COMPLETELY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROMTHE
POWER SUPPLY OUTLET.

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

A P

g the pro mask

Fig.C

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.

ONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY
Before making any electrical connection, make sure the rating data
of the welding machine corres?ond to the mains voltage and
frequency available atthe place of installation.
The welding machine should only be connected to a power supply
system with the neutral conductor connected to earth.
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 =0,3 ohm.

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

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

[of

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

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

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

to the terminal with the symbol =

Connecting the welding currentreturn 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

6.WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

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

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

THERMOSTATIC PROTECTION

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

WELDING

Use electrodes suitable forworkin? in alternating current.

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

o Electrode (mm) elding current (A)
min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160

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 (to store the electrodes correctly
keep them dry and protected by suitable packaging or containers).

Welding procedure

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

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

As soon as arc is ignited, try to maintain a distance from the
workpiece equal to the diameter of the electrode in use. Keep this
distance as much constant as possible for the duration of the weld.
Remember that the angle of the electrode as it advances should be
of20-30 grades(Fi?. D).

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. E

7. MAINTENANCE

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE:

EXTRAORDINARY MAINTENANCE 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).
Atthe same time make sure the electrical connections are tight and
check the wiring for damage to the insulation.
At the end of these operations re-assemble the panels of the
welding machine and screw the fastening screws right down.
Never, ever carry out welding operations while the welding
machine is open.
If necessary use a very thin layer of grease, at a high temperature,
to lubricate the moving parts of the regulators (threaded shaft,
sliding surfaces, shunts etc.).
Replacing the power supply cable: before replacing the cable,
identify the screw-connecting terminals L1 and L2 (N) on the
switches (Fig.F).

)

MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE:

PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE
ATTENTAMENTE ILMANUALE DIISTRUZIONE!

SALDATRICI MANUALI AD ARCO PER ELETTRODO RIVESTITO
(MMA) ASERVIZIO LIMITATO.
Nota: Nel testo che segue verraimpiegato il termine “saldatrice”.

1.SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

A\

Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; latensione a
vuoto fornita dal generatore 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 dallarete 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 collegata esclusivamente ad un
sistema di alimentazione con conduttore di 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
connessioniallentate.

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
(p-es.legno, carta, stracci, etc.)

Assicurarsi un ricambio d'aria adeguato o di mezzi atti ad
asportare i fumi di saldatura nelle vicinanze dell'arco; e
necessario un approccio sistematico per la valutazione dei
limiti all'esposizione dei fumi di saldatura in funzione della

isolamento deteriorato o con

con



loro composizione, concentrazione e durata dell'esposizione
stessa.

DO LG

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

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

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

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

®

| campi elettromagnetici generati dal processo di saldatura
possono interferire con il funzionamento di apparecchiature
elettriche ed elettroniche.

| portatori di apparecchiature elettriche o elettroniche vitali
(es. Pace-maker, respiratori etc...), devono consultare il
medico prima di sostare in prossimita delle aree di utilizzo di
questa saldatrice.

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

A RISCHIRESIDUI

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

USO IMPROPRIO: ¢ pericolosa l'utilizzazione della saldatrice
per qualsiasi lavorazione diversa da quella prevista (es.
scongelazione di tubazioni dallarete 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) di elettrodi rivestiti.

ACCESSORI DI SERIE:
- pinza portaelettrodo;
- cavo di ritorno completo di pinza dimassa.

3. DATITECNICI
TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice
sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:
Fig. A
- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e
costruzione delle macchine per saldatura ad arco.

1 la

Simbolo “\U:corrente alternata disaldatura.

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

Simbolo della linea di alimentazione:

1~:tensione alternata monofase.

Grado di protezione dellinvolucro.

Simbolo [0 : Protezione classe .

Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

-1 Corrente massima assorbita dalla linea.

-1« : Corrente effettiva di alimentazione.

Prestazioni del circuito di saldatura:

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

-9: diametro degli elettrodi saldabili.

-1, Corrente convenzionale di saldatura alla corrispondente

tensione d’arco.

€ la durata media del tempo di saldatura su carico

1 max *

-tw:

nominale calcolato tra il ripristino e lintervento del

termostato partendo con la saldatrice a regime termico.

€ la durata media del tempo di riarmo calcolato tra

lintervento e il ripristino del termostato partendo con la

saldatrice a regime termico.

-A/N-AN : Indica la gamma di regolazione della corrente di
saldatura (minimo e massimo) alla corrispondente
tensione d’arco.

-tr:

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

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

11 - Simboliriferiti a norme di sicurezza il cui significato & riportato nel

capitolo 1“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

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

ALTRIDATITECNICI:
SALDATRICE:

vedi tabella 1 (TAB.1)

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

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

5.INSTALLAZIONE

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

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

Assemblaggio maschera di protezione
Fig.C

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
dialimentazione 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 alimentazione che presentano un'impedenza minore di
Zmax =0,3 ohm.

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI
COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
LaTabella1 (TAB.1)riportaivalori consigliati pericavi di saldatura (in
mm?) in base allamassima corrente erogata dalla saldatrice.

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

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

Per le saldatrici munite_di morsetto, questo cavo va collegato al
morsetto conil simbolo 7=.

Collegamento cavo diritorno della corrente di saldatura

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

6.SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

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

Peraccendere la saldatrice agire sull'interuttore generale (Fig. B-1).
Lintensita della corrente di saldatura erogata e regolabile con
continuita, per mezzo di un derivatore magnetico azionabile
manualmente (Fig. B-2).



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

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-5). Dopo un

raffreddamento di pochi minutila protezione si ripristinera inserendo la
linea di alimentazione e spegnendo la lampada gialla. La saldatrice
sara prontaalavorare ancora.

SALDATURA

Utilizzare elettrodi adatti al’impiego in corrente alternata.

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

sono:
o Elettrodo (mm) Corrente di saldatura (A)
min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160

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
perinnescare I'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE Tlelettrodo 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 piu costante possibile durante I'esecuzione della
saldatura; ricordare che [linclinazione dell’elettrodo nel senso
dellavanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi, (Fig. D).

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

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA
Fig. E

7.MANUTENZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI

MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DIALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE STRAORDINARIA:
LE OPERAZIONIDIMANUTENZIONE 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 diretto con organiin movimento.

Periodicamente e comunque 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 10 bar).
Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.
Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice
serrando a fondo le viti di fissaggio.
Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a
saldatrice aperta.
Se necessario lubrificare con uno strato sottilissimo di grasso, ad
alta temperatura, le parti in movimento degli organi di regolazione
albero filettato, piani di scorrimento, shunts etc...).

ostituzione del cavo di alimentazione: prima di sostituire il
cavo, identificare i morsetti di connessione a vite L1 e L2 (N) sugli
interruttori (Fig. F).

(F)

MANUEL D’INSTRUCTIONS

A

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

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

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

1.REgLEs GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A
L'AR

A\

Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans
certains cas, la tension a vide fournie par le poste de soudage
peut étre dangereuse.
Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise
secteur avant de procéder au branchement des cébles de
soudage et aux operations de contrdle et de réparation.
Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise
teur avant de r | les piéces de la torche sujettes a

usure.
L'installation électrique doit étre effectuée conformément
aux normes et a la législation sur la prévention des accidents
du travail.

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

S'assurer que la prise d'ali
alaterre.

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.

ion est corr 1t reliée

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

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

Ne pas souder sur des recipients sous pression.

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

Prévoir un renouvellement d'air adéquat des locaux ou
installer a proximité de l'arc des appareils assurant
I'élimination des fumées de soudage; une évaluation
ysté ique des limi 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.

POLG

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

Toujours protéger les yeux au moyen de verres inactiniques
spéciaux montés sur le masque ou le casque. Utiliser des
gants et des vétements de protection afin d'éviter d'exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets produits par I'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.

®

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

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



A RISQUES RESIDUELS

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

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

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

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

ACCESSOIRES DE SERIE:
pince porte-électrode;
cable de retour équipé de pince de masse.

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:

1

3 Fig. A
Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la
construction des postes de soudages pour soudage a l'arc.

2- Symboler\J:courantalternatifde soudage.

3- Symbole @ rindique qu'il est possible d'effectuer des opérations
de soudage dans un milieu présentant des risques accrus de choc
électrique (ex. a proximité immédiate de grandes masses
métalliques).

4- Symbole de laligne d'alimentation.
1~:tension alternative monophasée;

5- Degré de protection de la structure.

6- Symbole O : protection classe Il.

7- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

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

- | COUrantmaximal absorbé parla ligne.

- | courantd‘alimentation efficace.

8- Performances du circuit de soudage :

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

- @: diametre des électrodes de soudage.

- l: Courant conventionnel de soudage a la tension d'arc
correspondante.

- tw: durée moyenne du temps de soudage sur la charge
nominale calculée entre le rétablissement et l'intervention
du thermostat en démarrant avec le poste de soudage a
régime thermique.

- tr: durée moyenne du temps de réarmement calculé entre
lintervention et le rétablissement du thermostat en
dérr&arr)ant avec le poste de soudage a régime thermique. du
produit).

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

9- Numéro d'immatriculation pour l'identification du poste de

soudage (indispensable en cas de nécessité d'assistance
technique, demande piéces de rechange, recherche provenance

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

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

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

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

Fig. B

5.INSTALLATION

AATTENTION! .
EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS

_7-

D'INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS
ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ETISOLE
DELALIGNED'ALIMENTATION SECTEUR.

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

Assemblage masque de protection
Fig.C

A ATTENTION: Installer le poste de soudage sur une surface
horizontale d'une portée correspondant a son poids pour éviter
tout risque 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
surle lieu d'installation.

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

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 aZmax=0,3 ohm.

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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

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

Connexion cable de soudage pince/porte-électrode

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

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

connecté ala borne portant le symbole

Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique de
support, IeJ)Ius prés possible du raccord en cours d'exécution. En cas
de postes de soudage équipés de borne, le céble doit étre connecté a
laborne portant le symbole ==X\ .

6.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

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

L'intensité du courant de soudage distribué peut étre réglé avec
continuit¢ au moyen d'un dérivateur magnétique actionnable
manuellement (Fig. B-2).

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

PROTECTIONTHERMOSTATIQUE

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

SOUDAGE

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

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

o électrode (mm) courantde soudage (A)
in. max.

m
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160

Il ne faut pas oublier que, & diametre d’électrode égal, des valeurs
élevées de courant seront utilisées pour le soudage horizontal, alors
3ue pour le soudage vertical ou au-dessus de la tete il faudra utiliser
es courants plus bas.

Les caractéristiques mécaniques de la soudure sont déterminées,
outre l'intensité de courant utilisée, par d'autres parameétres de
soudage comme la longueur de l'arc, la vitesse et la position



d'exécution, le diamétre et la qualité des électrodes (r)our 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 piéce a souder en effectuant un mouvement
comme pour craquer une allumette; c’est la méthode la plus
correcte pour amorcer l'arc.

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

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

équivalente au diameétre de Pélectrode utilisée et tenez cette
distance constante le plus possible pendant I'exécution de la
soudure;
reppelez-vous que linclinaison de I'électrode dans le sens de
avancement devra étre d’environ 20-30 degrés. (Fig. D).
A la fin du cordon de soudure, tirez I'extrémite de I'électrode
légérement vers l'arriére par rapport a la direction d’avancement,
au-dessus du cratére pour effectuer le remplissage, puis soulevez
rapidementI'électrode du bain de fusion pour éteindre I'arc.

ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE
Fig.E

7.ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D'ENTRETIEN,

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

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

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

Tout 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 périodiquement, et selon une fréquence fixée en
fonction de I'utilisation et du niveau d'empoussiérement des lieux,
l'intérieur de la machine et retirer la poussiére déposée sur le
Lrans)formateur, la au moyen d'un jet d'air comprimé sec (max. 10
ars).
Contrbler 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
serrant a fond 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
regulatlon (arbrefllete surfaces de déplacements, shunts, etc.) au
moyen d'une couche trés fine de gralsse ahaute temperature
Remplacement du cable d'alimentation: avant tout
remplacement du céble, identifier les bornes de connexion a vis
L1 etL2(N)surlesinterrupteurs (Fig.F).

(D)

BEDIENUNGSANLEITUNG

A

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

MANUELLE LICHTBOBENSCHWEISSMASCHINEN MIT
EINGESCHRANKTEM BETRIEB FUR UMHULLTE ELEKTRODEN

MMA).
nmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff "SchweiBmaschine"

gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

A\

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

Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Prifungen und
Reparaturen diirfen nur ausgefiihrt werden, wenn die

SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz
genommen ist.

Bevor VerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden,
muB die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen werden.

Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschldagigen
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.

V. WA

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

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

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

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

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

PO LG

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

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

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

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

®

Die beim SchweiBvorgang erzeugten Magnetfelder knnen
elektrische und elektronische Gerate stéren.

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

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

A RESTRISIKEN

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

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

Es ist nicht gestattet, die SchweiBmaschine am Griff
aufzuhéngen.

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschine
LichtbogenschweiBen, speziell gebaut fiir das

uelle fiur das
chweiBverfahren

ist eine Strom

MMA mit umhdillten Elektroden und Wechselstrom (AC).

SERIENMASSIGES ZUBEHOR:
- Elektrodenklemme;
- Stromriickleitungskabel komplett mit Masseklemme.

3.TECHNISCHE DATEN
TYPENSCHILD
Die wichtigsten Angaben lber die Bedienung und Leistungen der



SchweiBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaft:
Abb. A

EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und den Bau
von LichtbogenschweiBmaschinen.

Symbol MU : SchweiB-Wechselstrom.

Symbol [S] : weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer
ebung mit erhdhter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in

der ahe groBer metallischer Massen).

Symbol der Versorgungsleitung:

1~:Wechselspannung einphasig;

Schutzartdes Gehéuses.

- Symbol @ :Schutzklasse Il.

Kenndaten der Versorgungsleitung:

-U;:  Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der
SchweiBmaschine (Zuléssige Grenzen +10%):

-1 Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- L : Tats&chliche Stromversorgung.

Leistungen des SchweiBstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (SchweiBstromkreis offen).

-ﬂ Durchmesser der schwei3baren Elektroden.

HandschweiBstrom bei der entsprechenden

Lichtbogenspannung.

Die mittlere Dauer der SchweiBzeit bei Nennlast,

berechnet zwischen Riickstellung und Ansprechen des

Thermostats. Die Zeitermittlung beginnt, wenn die

SchweiBmaschine die Betriebstemperatur erreicht hat.

Die mittlere Dauer der Riuckstellungszeit, berechnet

zwischen dem Ansprechen und der Rickstellung des

Thermostats. Die Zeitermittiung beginnt, wenn die

SchweiBmaschine die Betriebstemperatur erreicht hat.

- A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms (Minimum -
Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung
an.

Seriennummer fur die Identifizierung der SchweiBmaschine (wird

unbedingt benétigt fiir die Anforderung des Kundendienstes, die
Bestellung von Ersatzteilen und die Nachverfolgung der
Produktherkunft).
10--===~ : Furden Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen
Sicherungen.

11-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im
Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fir das LichtbogenschweiBen"
erlautert.

Anmerkung: Das gpenschild in diesem Beispiel gibt nur die

Bedeutung der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der

technischen Daten fir Ihre eigene SchweiBmaschine ist unmittelbar

dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

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

2-

1 max

.

-tw:

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

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

Abb.B

5.INSTALLATION

/\ ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR
INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE
STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ
GETRENNTWERDEN,_ )

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

Zusammensetzen der Schutzmaske
Abb.C

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
prufen, ob die Daten auf dem Typenschild der SchweiBmaschine
mit der Netzspannung und frequenz am Installationsort
Ubereinstimmen.

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem
Spelsesystem verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht
zu werden, empfiehlt es sich, die SchweiBmaschinen an den
Schnittstellen des Versorgun snetzes anzuschiieBen, die eine

Impedanz von unter Zmax = 0,3 ohm haben.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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

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

AnschluB SchweiBkabel mit Elektrodenhalter

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

Bei den SchweiBmaschinen, die mit Klemme ausgestattet sind, muf3
das Kabel an die Klemme mit dem Symbol angeschlossen werden 7

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstiick 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 mit dem Symbol angeschlossen werden =

6.SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Diese aus einem einphasigen Transformator mit fallender Kennlinie

bestehenden SchweiBmaschinen elgnen sich zum SchweiBen von

umhliten Elektroden (Typ E 43 R) mit Wechselstrom. Die

Durchmtesser sind als Grundlageninformation auf dem Datenschild
enannt.

A%nghyeiBmaschine wird mit dem Hauptschalter eingeschaltet
ie Starke des bereitgestellten SchweiBstromes ist mit Hilfe eines

handbetatigten magnetischen Nebenschlusses stufenlos regelbar

(Abb.B-2).

Der eingestellte Stromwert (1,) steht in Ampere auf der Anzeigeskala

(Abb. B-4), die sich auf dem oberen oder seitlichen Panel der

entsprechend ausgestatteten Maschinen befindet.

DERTHERMOSCHUTZ

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

SCHWEISSEN
Verwenden Sie Elektroden, die fiir die Arbeit mit Wechselstrom
8ee|gnetsmd

SchweiBstrom wird in Abhé&ngigkeit zum
Elektrodendurchmesser und zum verwendeten ~Arbeitsstiick

bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum

Durchmesser:

o Elektrodendurchmesser (mm) SchweiBstrom (A)

min. max

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160

Beachten Sie, daB3 bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser
héhere Stromwerte fir SchweiBarbeiten in der Ebene und niedere
Werte flir SchweiBen in der Vertikale oder tiber dem Kopf ver wendet
werdenmissen.

Die mechanischen Eigenschaften der SchweiBverbindung werden
nicht nur durch die gewéhlte Stromstérke bestimmt, sondern auch
durch die anderen SchweiBparameter wie die Llchtbogenlange die
Ausflihrungsgeschwindigkeit und —position sowie durch den
Durchmesser und die Giite der Elektroden (zur korrekten
Aufbewahrung schitzen 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
anzlnden.Das ist die korrekte Art, den Bogen zu zlinden.
ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am Werkstiick
herum, da sonst der Mantel der Elektrode beschédigt werden
kénnte und damit das Entziinden des Bogens erschwert wird.
Sobald sich der Bogen entziindet hat, halten Sie die Elektrode in
dem Abstand, der dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom
Werkstuck entfernt. Halten Sie nun diesen Abstand so konstant wie

?|ICh wéhrend des SchweiBens ein. Beachten Sie, daB der
Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungeféhr 20-30 Grad
betragensoll (Abb.D).
Am Ende der SchweiB3naht filhren Sie die Elektrode leicht gegen
die Arbeitsrichtung zurtick, um den Krater zu fillen. Dann heben Sie
ruckartig die Elektrode aus dem SchweiBbad, um so den Bogen
auszuldschen.

ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT
Abb. E

7.WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE



ASUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT
IST.

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

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE

ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST

SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM

VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wahrend das Innere der

SchweiBmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr

eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit

spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

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

- Wenn Gelegenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen
Anzchlﬁsse 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 Umstanden, bei gedffneter
SchweiBmaschine zu arbeiten.

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

- Ersetzung des Versorgungskabels: Vor dem Austausch des
Kabels mussen die AnschluB3-Schraubklemmen L1 und L2 (N) auf
den Schaltern (Abb. F) identifiziert werden.

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

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

1.SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA PORARCO

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

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacion y de reparacion deben ser efectuadas con la
soldadora apagada y desenchufada de la red de
alimentacioén.

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de
alimentacion antes de sustituir los elementos desgastados
del soplete.

- Hacer la instalacion eléctrica respetando las normas y leyes
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 a latierra de proteccion.

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

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones
malrealizadas.

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

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

- Nosoldarenrecipientes a presion.

- Alejar del 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
exposicion a los humos de soldadura en funcién de su
composicion, concentracion y duracion de la exposicion.

PO LG

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al
electrodo, la pieza en elaboraciéon 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.

®

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

Los portadores de aparatos eléctricos o electronicos vitales
(Ej, marcapasos, respiradores, etc...) deben consultar con su
medico antes de pararse cerca de las dreas de utilizacion de
esta soldadora.

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

A RIESGOS RESTANTES

- VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal
con una capacidad adecuada para lamasa; 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 lared 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) de electrodos revestidos.

ACCESORIOS DE SERIE:
- pinza portaelectrodo;
- cable de retorno con pinza de masa.

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

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y |a fabricacion

de las maquinas para soldadura por arco.

2- Simbolo 7 \U :corriente alterna de soldadura.

3- Simbolo [8] : indica que pueden efectuarse operaciones de
soldadura en un ambiente con riesgo aumentado de descarga
eléctrica (por ejemplo, cerca de grandes masas metalicas).

4- Simbolo de |alinea de alimentacion:
1~:tensién alterna monofasica;

5- Gradode proteccion del envoltorio.

6- Simbolo [0 : Proteccion clase II.
7- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacién:

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

- 1,...: Corriente méxima absorbida porlalinea.

- l4: Corriente efectiva de alimentacion

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

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

- @: didmetrode los electrodos soldables.

- l,: Corriente convencional de soldadura a la correspondiente
tensién de arco.

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

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

- A/NV-A/V: Indica la gama de regulacién de la corriente de
soldadura (minimo - maximo) a la correspondiente
tension de arco.
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9- Numero de matricula para la identificacién de la soldadora
(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambio,
busqueda del origen del producto).

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

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

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado de

los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos

de la soldadora en su posesion deben controlarse directamente en la
chapa de lamisma soldadora.

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

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

5.INSTALACION

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

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

Ensamblaje de la mascara de proteccion
Fig.C

A iATENCIO'N! Coloque la soldadora encima de una superficie
plana con una capacidad adecuada para el peso, para evitar que
se vuelque o se desplace peligrosamente.

CONEXION A LA RED

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

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

- Parasatisfacerlos 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 =0,3 ohm.

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES
CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
La Tabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de
so:gagora (en mm’) en base a la maxima corriente distribuida por la
solaadora.

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

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

Para las soldadoras provistas de borne, este cable se conecta al
borne con el simbolo 7=

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

Se conecta a la pieza a soldar o al banco metdlico en el que se apoya,
lo més cerca posible de la junta en ejecucién. Para las soldadoras
provistas de borne, este cable se conecta al borne con el simbolo ==K\

6.SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

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

Para encender la soldadora usar el interruptor general (Fig. B-1).
Laintensidad de la corriente de soldadura distribuida se puede regular
continuamente, gracias a un derivador magnético que se acciona
manualmente (Fig. B-2).

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

PROTECCIONTERMOSTATICA

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

SOLDADURA

- Utilizar electrodos aptos para el uso en corriente alterna.

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

o Electrodo (mm) Corriente de soldadura (A)
min

ax.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160

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

Las caracteristicas mecdnicas 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 posicién de la ejecucion, el didmetro y la calidad de los
electrodos (para una correcta conservacion mantener los
electrodos al resguardo de la humedad protegidos en sus paquetes
o contenedores).

Procedimiento:

- Teniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del

electrodo sobre la pieza a soldar, siguiendo un movimiento, como si

debiese encender un cerillo; éste es el método méas correcto para
cebarelarco.

ATENCION: NO PUNTEAR el electrodo sobre la pieza, se corre el

riesgo de dafar el revestimiento, haciendo dificultoso el cebado del

arco.

Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia con la

pieza, equivalente al didmetro del electrodo utilizado, y mantener

esta distancia la mas constante posible, durante la ejecucion de la
soldadura; recordar que la inclinacién del electrodo, en el sentido de

avance, deberd ser de cerca de 20-30 grados (Fig. D).

- 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 fusion, para obtener el
apagado del arco.

ASPECTOS DEL CORDON DEF_SOIE.DADURA
ig.

7. MANTENIMIENTO

A JATENCION! 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
II\EII)SZ)E\FI‘\I-II-(?OO CUALIFICADO EN EL AMBITO ELECTRICO-

A jATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA

SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE

QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE

LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior

de la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave

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

lesiones debidas al contacto directo con dérganos en

movimiento.

- Periddicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en
funcién de la utilizacién y del nivel de polvo del ambiente, revisar el
interior de la soldadora y quitar el polvo depositado en el
grgrgsfc;rmador, mediante un chorro de aire comprimido seco (max.

ar,

- Aprovechar la ocasién para comprobar (1ue las conexiones
eléctricas estén bien ajustadas y que los cableados no presenten
danos en el aislamiento.

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

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

- Si es necesario, lubricar con una capa finisima de grasa, a alta
temperatura, las partes en movimiento de los 6rganos de
reguliacién (eje con rosca, planos de deslizamiento, shunts,
etc...).

- Sustitucion del cable de alimentacion: antes de sustituir el
cable, identificar los bornes de conexidn con tornillos L1y L2 (N)
enlos interruptores (Fig.F).
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A\ ]

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

MAQUINAS DE SOLDA MANUAIS A ARCO PARA ELETRODO
REVESTIDO (MMA) COM SERVICO LIMITADO.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANGA GERALPARA ASOLDAGEM AARCO

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensdo
em vazio fornecida pela méquina de soldar pode ser perigosa
em algumas circunsténcias.

- A conexao dos cabos de solda, as operacdes de verificacéo e
de reparagao devem ser c de soldar

daedescor dadarede de alimentacao.

- Desllgar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de
aIiT‘entagéo antes de substituir as partes desgastadas pela
tocha.

- Efetuar a instalagéo elétrica de acordo com as normas e leis
de prevencéao e acidentes em vigor.

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

- Certificar-se que a tomada de alimentacdo esteja ligada
corretamente a terra de protecao.

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

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

- Nao soldar sobre reservatdrios, recipientes ou tubulacdes
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.

- Nao soldar recipientes sob pressao.

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

- Verificar que haja uma circulacdo de ar adequada ou de
equipamentos capazes de eliminar as fumacas de solda nas
proximidades do arco; é necessa’rio um controle

tematico para a avali > dos limites & exposicao das
fumacas de solda em fungao da sua composicao,
concentragéao e duragao da prépria exposi¢ao.

DOLe

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

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

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

®

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

Os portadores de aparelhagens elétricas ou eletronicas vitais
(p.ex. Pace-maker, respiradores, etc...), devem consultar o
médico antes de ficar na proximidade das areas de utilizacao
desta maquina de solda.

Aos portadores de dispositivos elétricos ou eletronicos vitais
é desaconselhado o uso desta maquina de solda.

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.

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

- E proibido utilizar a macaneta como meio de suspensao da
maquina de solda.

2.INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

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

ACESSORIOS DE SERIE:
- pinga porta eletrodo;
- cabo de retorno completo de pinga de massa.

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

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagao

das méquina de solda a arco.

2- Simbolo”\U: corrente alternada de soldadura.

3- Simbolo [8] : indica que podem ser executadas operagdes de
soldagem num ambiente com risco acrescido de choque elétrico
(ex.muito préximo de grandes massas metalicas).

4- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~:tensédo alternada monofasica;
3~:tensao alternada trifasica.

5- Graude protecdo do invdlucro.

6- Simbolo Ol Protecgéo classe Il.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentag&o:

-U;: Tensdo alternada e freqiiéncia de alimentacdo da
maquina de solda (limites admitidos +10%).

- L. Corrente méxima absorvida dalinha.

- L, Corrente efetiva de alimentacéo.

8- Desempenhos do circuito de soldadura:

- U,:  tensdomaximaem vdacuo (circuito de soldadura aberto).

-9: diametro dos eletrodos soldaveis.

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

-tw: ¢é a duracdo média do tempo de soldadura em carga
nominal calculado entre a restauragéo e a intervengédo do
termostato arrancando com a soldadora em regime
térmico.

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

- A/V-A/V: Indica a série de regulagéo da corrente de soldagem
(minimo - maximo) a correspondente tensao de arco.

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

10- ===~ :Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem serinstalados para proteger a linha.

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

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

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

4. DESCRICAO DA MAQUINA DE SOLDA
DISPOSITIVOS DE CONTROLE REGULAQAO ELIGAGAO
Fig.B

5.INSTALAGAO

ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES 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
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QUALIFICADO.
Montagem da mascara de protecao
Fig.C

A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie
plana de capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou
deslocamentos perigosos.

LIGACAO A REDE

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

- Amaquina 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 conexd@o do aparelho de soldar aos pontos de
interfface da rede de alimentacdo que apresentam uma
impedancia menorde Zmax=0,3 ohm.

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES
LIGACOES VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.
ATabela1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos
de soldagem (em mm?®) de acordo com a corrente maxima distribuida
pelaméaquina de solda.

Ligacao do cabo da maquina 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 7.

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado & peca a soldar ou a bancada metdlica onde esta
apoiada, o 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 ==X .

6.SOLDAGEM: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

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

Paraligara méguina de solda agir na chave geral (Fig. B-1).

A intensidade da corrente de soldagem distribuida é regulavel com
continuidade, por meio de um derivador magnético com acionamento
manual (Fig. B-2).

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

PROTECAOTERMOSTATICA

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

SOLDADURA
- Utilizar eléctrodos adequados & utilizagao em corrente alternada.

A corrente de soldagem deve ser regulada em fungao do didmetro
do eléctrodo utilizado e ao tipo de juncdo que se deseje efetuar;
indicamos a seguir as correntes utilizaveis segundo os varios
diametros dos eléctrodos:
o eléctrodo (mm)

Corrente de soldadura (A

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

- 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
cimadeveréo 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 execucdo, 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.
ATENGCAO: NAO GOLPEAR com o eléctrodo na pega; pois deste

jeito se corre o risco de danificar o revestimento rendendo
dificultoso o accionamento do arco.

Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distancia da
peca, equivalente ao didmetro do eléctrodo utilizado e manter esta
distdncia o mais constante rpossivel durante a execucao da
soldadura; lembre-se que a inclinagao do eléctrodo na direc¢do de
avance devera ser de aproximadamente 20-30 graus (Fig. D).

No final do cord&o de soldadura, levar a extremidade do electrodo
levemente pra trds em respeito a direcgao de avance, para cima da
cratera para efetuar o preenchimento, e entao levantar rapidamente
o eléctrodo do banho de fusao para obter o desligamento do arco.

ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDADURA
Fig. E

7. MANUTENGCAO

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

MANUTENCAO EXTRAORDINARIA: .

AS OPERA%OES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM
SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
I\EIISE%%(E\IIQ:LCI)ZADO OU QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-

A ATENCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA

DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE

A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA_ DESLIGADA E

DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de

solda podem causar choque elétrico grave provocado por

contato direto com partes sob tensdo e/ou les6es devido ao
contato direto com 6rgaos em movimento.

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

- Na ocasido verificar que as ligagbes 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 fixag&o.

- Evitar absolutamente de executar operac¢des de soldagem com a
maquina de solda aberta.

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

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

(NL)
INSTRUCTIEHANDLEIDING

A

GEBRUIKSAANWIJZING
VOOR APPARATEN MET CONSTANTE DRAADVOEDING.

MANUELE BOOGLASMACHINES VOOR BEKLEDE ELEKTRODE
MMA) MET BEPERKTE DIENSTLEVERING.

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

1.ALGEMENEVEILIGHEIDVOOR HET BOOGLASSEN

- 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 lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het
voedingsnet voordat men de versleten elementen van de
toorts vervangt.

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

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een
voeéiingsnet 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.
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- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende
verbindingen gebruiken.

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

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

- Nietlassen 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.

PO L0

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de

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

- Deogen 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.

®

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

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

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

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).

- 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 i (AC) van beklede
elektroden.

SERIE-ACCESSOIRES:
-tang elektrodenhouder;
- retourkabel volledig met massatang.

3.TECHNISCHE GEGEVENS
KENTEKENPLAAT
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de
lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende
betekenis:
Afb. A

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de

machines voor booglassen.

2- Symbool U wisselstroom van lassen.

3- Symbool @ : wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd
worden in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
(vb.in de onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa's).

4- Symbool van de voedingslijn:
1~:eenfase wisselspanning;

o
v

Beschermingsgraad van hetomhulsel.

6- Symbool @ : Beschermingklasse Il.
7- Kentekens van de voedingslijn:
-U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine
(toegelaten limieten +10%):
=l max: Maximum stroom verbruikt door de lijn.
-l Effectieve voedingsstroom.

8- Prestaties van hetlascircuit:

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

-@: diametervandelasbare elektrodes.

-1,:  Conventionele lasstroom aan de overeenstemmende
boogspanning.

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

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

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

9- 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).

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

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen”.

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

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1).

hine staat

duid in tabel 1 (TAB.

9

Het gewicht van de |
1).

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

Fig.B

5. INSTALLATIE

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

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.
Assemblage beschermend masker
Fig.C

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

AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelik welke elektrische aansluiting uitvoert, moet
men verifieren 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
voecciiingssysteem 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 punten
van interface van het voedingsnet die een impedantie hebben
kleiner dan Zmax =0,3 ohm.

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

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

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

Verbinding laskabel tang- elektrodenhouder
Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt
gedeelte van de elektrode vast te zetten.
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Voor de lasmachines voorzien van een klem, moet deze kabel
verbonden worden met de klem methet symbool

Verbinding retourkabel van de lasstroom

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

worden met de klem met het symbool ==K

6.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

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

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

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

THERMISCHE BEVEILIGING

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

HET LASSEN

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

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

o elektrode (mm) Lasstroom (A)
min max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160

Er dient rekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige
elektrodendiktes hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor
horizontaal lassen, terwijl voor het vertikale of boven het hoofd
lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.

De mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden
bepaald niet alleen door de intensiteit van de gekozen stroom, maar
ook door de andere parameters van het lassen, zoals de lengte van
de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de diameter en de
kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet men
de elektroden beschermen tegen de vochtigheid in speciaal daartoe
bestemde verpakkingen of containers).

Werkwijze

- Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over
het te lassen stuk bewegen en daarbij 11n beweging makend alsof u
een lucifer aansteekt; dit is de meest correcte methode om de boog
te trekken.

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

Zodra de boog is ?(etrokken 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. D)
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. E

7.0NDERHOUD

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.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE

LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN

GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE

UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET

VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de

binnenkant van de lasmachine kunnen zware elektroshocks

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

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie
van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van
de lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft
afgezet op de transformator, de reactantie en de gelijkrichter
middels een straal droge perslucht (max 10 bar).

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

deisolering 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 gedeeltenin bewegingLvan de organen van regeling

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

met een heel dun laagje vet aan hoge temperatuur.

Vervanging van de voedingskabel: voordat men de kabel

vervangt, moet men de verbindingsklemmen met schroef L1 en L2

(N) op de schakelaars identificeren (Fig. F).

(DK)

INSTRUKTIONSMANUAL

. AD

L/AES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR MASKINEN
TAGES IBRUG!

MANUELLE BUESVEJSEMASKINER TIL BEKLADTE
ELEKTRODER (MMA) MED BEGRANSET DRIFT.

Bemeerk: | den nedenstdende tekst anvendes betegnelsen
“svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRO@RENDE
LYSBUESVEJSNING

AN

- Undgéa direkte beroring med svejsekredslobet;
nulspaendingen fra j kinen kan | visse tilfeelde vaere
farlig.

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

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for
braenderens sliddele udskiftes.

- Denelektriske ir llation skal vaere i overer
de gaeldende ulykk ebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen méa 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 i fugtige, vade omgivelser
ellerudendorsiregnvejr.

- Dermaikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lose
forbindelser.

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

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

- Dermaikke svejses pa beholdere under tryk.

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

- Man skal sorge for, at der er tilstreekkelig udluftning eller
findes egnede midler til fijernelse af svejsedampene i

med
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narheden af svejsebuen; der skal ivaerkszettes en
systematisk procedure til vurdering af gransen for
udsaettelse for svejsedampene alt efter deres
sammensatning, koncentration og udszettelsens varighed.

DO LG

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden,
arbejdsemnet og de (tilgaengelige) jordforbundne metaldele,
som befinder sig i na&rheden.

Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbeklaedning og tej samt isolerende
trinbraet eller matter.

- Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende masker eller

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

®

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

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

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

A TILBAGEVARENDERISICI

- VELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade,
som kan holde til dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet haelder,
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 héandtaget til at ophznge
svejsemaskinen.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE
Denne svejsemaskine er en stromkilde til buesvejsning, der er specielt
beregnettil vekselstrom (AC) MMA-svejsning af beklaedte elektroder.

STANDARDTILBEHOR:
- elektrodetang;
- returkabel forsynet med jordklemme.

3.TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrorende svejsemaskinens anvendelse og
preestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med
folgende betydning:

Fig. A
1- Den EUROPAISKE referencenorm vedrorende
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2- Symbol v :Svejsevekselstrom.

3- Symbol sl . Angiver at der kan foretages svejseprocesser i
omgivelser, hvor der er oget risiko for elektrisk sted (f.eks.
umiddelbartinzerheden af storre metalgenstande).

4- Symbol for forsyningslinien
1~:Enfaset vekselspaending;

5- Indpakningens beskyttelsesgrad.

6- Symbol O :Beskyttelsesklasse II.

7- Netforsyningens egenskaber:

- U;: Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte
greenser+10%):

- | Liniens maksimale stramforbrug.

- l4: Reelstromstyrke.

Svejsekredsens ydelser:

- U,: Maksimal paending uden belastning (svejsekreds aben).

- @: Diameterpade elektroder, derkan svejses.

- l,: Almindelig svejsestram ved den tilsvarende
lysbuespaending.

- tw: Det er svejsningens gennemsnitlige varighed ved
maerkebelastning udregnet mellem genopretningen og

@
v

termostatens udlesning, nar svejsemaskinen har néet
driftstemperaturen.

- tr: Det er genindkoblingens gennemsnitlige varighed
udregnet mellem termostatens udlgsning og genopretning,
nar svejsemaskinen har naet driftstemperaturen.

- A/V-A/V: Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemtbuspaending.

9- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.

10- === :Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skalindrettes til beskyttelse af linien.

11-Symboler vedrerende sikkerhedsnormer, hvis betydning er
fremstillet i kapitel 1 “Almen sikkerhedsnormer vedrerende
lysbuesvejsning”.

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

ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1).
Svejsemaskinens vaegt er opfort pa tabel 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
KONTROL-, REGULERINGS- OG
FORBINDELSESANORDNINGER

Fig. B
5. INSTALLATION

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

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER
OVER DE FORNODNE KVALIFIKATIONER.

Samling af beskyttelsesmaske
Fig.C

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

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

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN
For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning,
skal man kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer
tii den netspaending 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 elforsyningens
interface-steder med en impedans pa under Zmax =0,3 ohm.

SVEJSEKREDSLOBETS FORBINDELSER

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

SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

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

Forbindelse af 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

Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette stéar pa
sa teet som muligt p4 den sem, der er ved at blive udfert. Hvis
svejsemaskinen er forsynet med klemme, skal denne ledning tilsluttes

klemmen med symbolet ==

6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

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

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

Den indstillede svej rom (1,) kan afl pa den gradinddelte skala
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i Ampere (Fig. B-4) pa panelet foroven eller pa siden af de maskiner,
dererforsynetdermed.

TERMOSTATISK BESKYTTELSE

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

SVEJSNING

Anvend elektroder, der egner sig til vekselstrom.
Svejsespaendingen skal veere indstillet i overensstemmelse med
diameteren pa elektroden og typen af svejsessmmen: Se nedenfor
nzevnte spaending i forhold til elektrodiametrene.

o elektrode (mm) Svejsespanding (A)

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

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

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

SVEJSEPROCEDUREN

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

ADVARSEL: Stad ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil
kunne skade elektroden og besveerliggere anteendingen.

Sa snart lysbuen er antaendt, skal man forsege at holde elektroden i
en afstand fra arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den
elektrode, der benyttes. Hold denne afstand sa nejagtig som muligt
under svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden, nar den
fremfores, skal vaere p& 20-30 grader (Fig.D).

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

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE
Fig. E

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL
MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
EKSTRAORDINAERVEDLIGEHOLDELSE: .
DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA
UDELUKKENDE FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE
ELLER MEDARBEJDERE MED DEN FORNGDNE VIDEN PA EL-
OG MEKANIKOMRADET.

A

GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS

PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLETNETFORSYNINGEN.

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

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. 10 bar).

Benyt lejligheden til at undersage, 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 fastgeringsskruerne
fuldstaendigt.

Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage
svejsninger, mens svejsemaskinen er dben.
Smor om nedvendigt et meget tyndt
reguleringskomponenternes bevaegelige dele
glideflader, shunts osv....) ved hgj temperatur.
Udskiftning af elledningen: For man udskifter ledningen, skal
man finde frem til de rigtige forbindelsesklemmer med skrue L1 og
L2 (N) pa kontakterne (Fig. F).

lag fedt péa
(gevindaksel,

(SF)

OHJEKIRJA

A\

HUOMIO: N .

ENNEN KONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
KAYTTOOHJEKIRJA!

MANUAALISET KAARIHITSAUSKONEET HITSAUKSEEN
PAALLYSTETYILLA ELEKTRODEILLA (MMA).

Huom.: jatkossa kaytetddn pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

1.KAARIHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS

A\

Vélta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla
generaattorin tuottama tyhjédkayntijannite voi olla vaarallinen.
ammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen
hitsauskaapelien kytkemistd tai minkdén tarkistus- tai
korjaustyon suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen
hitsauspolttimen kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita sd@hkokytkennit yleisten turvallisuusméaaraysten
mukaan.

Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syéttdjarjestelmiin,
joissa on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
Varmistaudu siita, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.
Ald kayta hitsauskonetta kosteissa tai marissd paikoissa
alaka hitsaa sateessa.

Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennét ovat 16y sit.

Ala hitsaa sa 4 tai putkia, jotka ovat siséltaneet helposti
syttyvid aineita ja kaasumaisia tai nestemadisia polttoaineita.
Ala tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla, tai niiden laheisyydessa.

Alé hitsaa paineen alaisten séilioiden paalla.

Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyvit materiaalit
(esim. puu, paperijne.)

Huolehdi, etta kaaren laheisyydessa on riittdva ilmanvaihto
tai muu jarjestelma@ hitsaussavujen poistamiseksi;
hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava systemaattisesti
niidken koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

POLG

Huolehdi riittdvdstad sdhkoneristyksestd suhteessa
elektrodiin, tyostettdvddn kappaleeseen ja mahdollisiin
lahist6lla maassa oleviin metalliosiin.

Séahkoneristys voidaan normaalisti taata kayttamalla
tarkoitukseen sopivia suojakésineita, -jalkineita, -paahinetta
javaatetusta ja eristévia lavoja tai mattoja.

Suojaa aina silmét sopivilla maskiin tai kyparaan kiinnitetyilla
suojalaseilla.

Kédytd kunnon suojavaatetusta &dldkad altista ihoa kaaren
aiheuttamille ultravioletti- ja infrapunaséteille; myos kaaren
laheisyydessé olevat henkil6t on suojattava ei-heijastavien
suojienjaverhojen avulla.

Hitsausprosessin aiheuttamat sdhkomagneettiset kentit
voivat héiritdi muiden sédhkdisten tai elektronisten laitteiden
toimintaa.

Henkilét, joilla on elimistoon asennettu sdhkoéinen tai
elektroninen laite (esim. syddmentahdistin), saavat oleskella
hitsauskoneen kéyttdalueen ldhistdlld vain ladkérin luvalla.
Hitsauskoneen kaytt6d ei suositella henkiléille, joilla on
elimisté6n asennettu sdhkdinen tai elektroninen laite.

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

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

Kahvaa ei saa kdyttédéa hitsauskoneen ripustamiseen.



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

VAKIOVARUSTEET:
- elektrodin pidin;
- paluukaapelimaadoituspuristimella.

3.TEKNISETTIEDOT
TYYPPIKILPIHitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot I6ytyvat
kilvesté esitettynd seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetdan

alla:
Kuva A
1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja
valmistusta kasitteleva viitestandardi.

2- Symboli MU :hitsausvaihtovirta.

3- @ :symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteité voidaan suorittaa
ympadristéssd, jossa on korkea sdhkodiskun vaara (esim. hyvin
lahelld suuria metallim&aria).

4- Syoéttélinjan symboli:
1~:vaihtojénnite yksivaiheinen;

5- Vaipan suojausaste.

6- Symboli O :suojausluokka ll.

7- Syéttélinjan tyypilliset luvut:

- U,: Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat
+10%).

= |y naxt Suurin linjan kayttama virta.

- L Tehollinen syéttévirta.

8- Hltsauspunnomlnalsuudet
- U,: maksimijannite tyhjékaynnilla (avoin hitsauspiiri).

- @: hitsattavien elektrodien halkaisija.

- 1,: normioitu hitsausvirta vastaavalla kaaren jannitteell&.

t : keskiméarainen hitsausaika nimelliskuormituksella
laskettuna ennalleen palautuksen ja termostaatin
keskeytyksen valilla kéytettdessé hitsauslaitetta
lampékuormituksella.

- tr: keskimadrdinen palautusaika laskettuna keskeytyksen ja
termostaatin ennalleen palautuksen valilla kaytettdessa
hitsauslaitetta Idmpokuormituksella.

- A/V-A/V: limoittaa hitsausvirran s&étéalueen (minimi - maksimi)
kaaren vastaavalla jannitteell&.

9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdméaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperén selvityksen
yhteydessa).

10- === : Linjan suojaukseen
kaynnistyksen sulakkeiden arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys
selitetddn kappaleessa 1 “Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

tarkoitetun  viivastetyn

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

MUUT TEKNISET TIEDOT:
- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL.1)
Hitsauskoneen paino nékyy taulukosta 1 (TAUL. 1)

4. HITSAUSKQNEEN KUVAUS
OHJAUS-,SAATO-JA LITANTALAITTEET

HITSAUSKONE
Kuva B

5. ASENNUS

HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKQSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN
TEKEMISEN AIKANA. . )
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

Suojamaskin asennus
Kuva C

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle,

sen painon kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai
siirtymisen vélttamiseksi.

KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sahkoékytkentéjen tekemisté tarkista, ettd hitsauskoneen
kilvessa ilmoitettu jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan
kéytettévisséa olevan verkon arvoja.

Hitsauskone tulee liittdé ainoastaan syéttojarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten téyttdmiseksi
suositellaan hitsauslaitteen kytkemista sahkéverkon litantékohtiin,
joiden impedanssi on pienempi kuin Zmax = 0,3 ohmi.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

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

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

Holkkikaapelin kytkenta

Tamén liitinndssad on erikoispuristin elektrodin nékyvan osan
kiinnitysta varten.

Puristimella varustetuissa hitsauskoneissa tdma kaapeli liitetd&n

puristimeen, jossa symboli

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketaan suoraan tyokappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman
lahelle tehtdvd& hitsaussaumaa. Puristimella varustetuissa
hitsauskoneissa tdmé kaapeli liitetddn puristimeen, jossa symboli

6.HITSAUSMENETTELY

Néissa hitsauskoneissa on yksivaihemuuntaja laskevalla
ominaiskayralld ja ne sopivat vai towrtahltsaukseen F[:aeillystetyilléi
elektrodeilla (tyyppi E 43 R) arvokilvessa iimoitettujen halkaisijoiden
puitteissa.

Kaynnisté hitsauskone paakytkimesté (kuva B-1).

Tuotetun hitsausvirran voimakkuutta voidaan saataé portaattomasti
kasikayttdisen magneettisen derivaattorin avulla (kuva B-2).
Séaéadetty virta-arvo (l,) on luettavissa ampeereina (kuva B-4)
porrastetusta asteikosta, joka sijaitsee yldpaneelissa tai
sivupaneelissa sellaisella varustetuissa koneissa.

TERMOSTAATTISUOJA

Téssé hitsissd on automaattinen suojamekanismi termisen
ylikuumenemisen varalta (tarmostaatin automaattinen
jalleenkaynnistys). Kun kierukat saavuttavat sadadetyn lampétilan,
suojamekanismi sulkee syéttd piirin ja etupaneelin keltainen
merkkivalo syttyy (Fig.B-5). Muutaman minuutin jdahtymisen jélkeen
suojamekanismi kdynnistad automaattisesti syéttdlinjan ja keltainen
merkkivalo sammuu. Hitsi on uudelleen valmis kéyttéon.

HITSAUS

- Kéyté tehtavaan sopivia puikkoja vaihtovirralla.

- Hitsausvaihtovirta tdytyy saatda kaytdssa olevan elektrodin
halkaisijan ja suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan.

Elektrodin halkaisija (mm) Hitsausvaihtovirta (A)
m

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

Kayttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan
mukaisesti tasohitsaukseen on kaytettava korkeampia vaihtovirta-
arvoja, kun taas alhaisemmat vaihtovirta-arvot ovat vélttamattémia
ﬁystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta ylospdin tehtédvaan
itsaukseen

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet méaraytyvat valitun
virran voimakkuuden liséksi hitsausparametrien, kuten kaaren
FItUUS nopeus ja toteutusasennon, halkaisijan ja hitsauspuikkojen
aadun perusteella (salthé hitsauspuikot kosteudelta suojattuina
asianmukaisissa pakkauksissa tai koteloissa).

HITSAUSMENETTELY

Pida naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste

tybkappaleeseen aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. T&méa on oikea
sivallusmenetelmé.

VAROITUS: ALa LY6 elektrodia tybkappaleeseen. Tdma voi

vahingoittaa elektrodia ja tehda sipaisun vaikeaksi.

Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritd ylldpitdd valimatkaa

tydkappaleeseen, joka on yhdenvertainen kaytoéssa olevan
sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida valimatkaa niin paljon kuin
mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, ettd etenevén
elektrodin kulman pitaa olla 20-30 astetta. (Kuva D).

- Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin paatd taaksepdin
tayttddksesi hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti
hitsaussyvennyksestd sammuttaaksesi kaaren.

HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA
Kuva E
7.HUOLTO

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

ERIKOISHUOLTO: R
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

/\ HuoM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El
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OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi
johtaa vakavaan sdhkéiskuun, jos jénnitteellisiin osiin kosketaan

suoraan, jal/tai

laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan

loukkaantumiseen.

Tarkasta kone sé&anndllisesti kayttdmaarien ja tydalueen

pélyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista

Lnukmtajan, paalle keraantynyt pély kuivalla paineilmalla (max 10
ar).

Tarkista vadhan vélia, ettd sdhkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja

etteivét kaapelien eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen

paneelitjalleen paikoilleen kiristéaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Alékmisséén tapauksessa suorita hitsaustéita koneen ollessa viela

auki.

Voitele tarvittaessa séétéelinten liikkuvat osat (kierteitetty akseli,

liukutasot, sivuvirtapiirit, jne) korkeassa ldmpétilassa erittdin

ohuella rasvakerroksella.

Virtajohdon vaihtaminen: Etsi ennen johdon vaihtamista

rFu)uveiIIa varustetut litantapuristimet L1 ja L2 (N) kytkimista (kuva

(N)

BRUKERVEILEDNING

A

ADVARSEL:
FOR DU BRUKER MASKINEN, MA DU LESE MASKINENS
BRUKSANVISNING NQYE !

MANUELLE BUESVEISEBRENNER FOR KLEDDE ELEKTRODER
MMA) MED BEGRENSET SERVICE.

emerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1.GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
S\I/feilfebrenneren uten belastning kan vere farlig i noen
tilfeller.

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

Sla av sveisebrenneren og frakople den fra
stromforsyningsnettet fér du skifter ut slitne delere pa
sveisebrenneren.

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

Sveisebrenneren méa forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med ngytral jordeledning.

Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

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

Brukikke kabler med utslittisolasjon eller lose kontakter.

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller
har inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.
Unnga & arbeide pa overflater som er rengjort med
klorholdige losemidler eller i naerheten av slike losemidler.
Sveis aldri pa beholdere undertrfykk.
Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre,
papir, kluter etc.).

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

PO LG

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

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

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

®

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

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

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

A ANDRE RISIKOER

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 beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp rer
ivannettet).

Det er forbudt & bruke handtaket som sveisebrennerens
hengefeste.

2.INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

Denne sveiseren er en stromkilde for buesveising spesielt
k(l)nkstrudert for MMA-sveising med vekselstrom (AC) til kledde
elektroder.

TILBEHOR SOM MEDFOLGER:
- elektrodholdertang;
- returkabel utstyrt med jordeledningsklemme.

3.TEKNISKE DATA

DATAPLATE

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

1-

2
3

@

6-
7-

Fig. A
EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens
sikkerhet og konstruksjon.

Symbol r\J:veksekstmmforsveising.

Symbol @ :indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en miljo
med stor risiko for elektrisk stot (f.eks. i naerheten av store
metallmasser).

Symbol for stremtilferelslinjen:

1~:enfas vekselstrom;

Karosseriets beskyttelsesgrad.

Symbol (O : verneklasse .

Karakteristika for nettet:

- U;: vekselstrom og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte
grenser+10%).

- |, max: Maksimal stram som absorberes fra linjen.

- | faktisk forsyningsstrom.

Sveisekretsens prestasjoner:

- U,: maksimaltomgangsspenning (4pen sveisekrets).

- @: diameter paelektroder som kan sveises.

- 1,:  sedvanlig sveisestrom i forhold til buespenningen.

-tw: normal sveisetid med en nominal belastning som blir
kalkylert mellom tilbakestilling og inngrep av termostaten
med oppstart av sveisebrenneren i termisk modus.

- tr: normalaktiveringstid so blir kalkylert mellom inngrepet og

tilbakestillingen av termostaten med oppstart av
sveisebrenneren i termisk modus.
- A/V-A/V: indikerer sveisestrommens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.
Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (ngdvendig for teknisk assistans, bestilling av
reservedeler, soking av produktets opprinnelige eier.

10- -===: Verdifor sikringer med sein aktivering for vern av linjen.
11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er

angittikapittel 1 “Generell sikkerhet for buesveising”.

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

ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEISER:

se tabell 1 (TAB.1).

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

4.

BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE

ANORDNINGER FOR KONTROLL,REGULERING OG KOPLING
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5. INSTALLASJON

ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN
SLATTFRA OG FRAKOPLET NETTET.

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

Montering av vernemask
Fig.C

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

KOPLING TIL NETTET

- For du utfor 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 noytral jordeledning.

- Foraoppfylle kravene I Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi
deg & kople sveisebrenneren i grenssnittepunktene i
gtgzﬁforsymngsnettet med en impedans som understiger Zmax =

,3ohm.

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

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

Tabell 1 (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i
henhold til maksimal stram som sveiseren gir fra seg.

Kopling av sveisekabeln med elektrodholderklemme

Installer den pa terminalen med en spesiell kiemme som skal stramme
den bare delen av elektroden.

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

med symbolet =

Kopling av returkabeln for sveisestreammen

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

6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

Disse sveisebrennere bestar av en enfas transformator med fallende
karakteristiske trekk som lemper seg for sveising i vekselstrom av
kledde elektroder (type E 43 R), i forhold til den diameter som star pa
dataskiltet.For adgang til sveisebrenneren, skal du trykke pa
hovedbryteren (Fig. B-1). Intensiteten av den sveisestream som blir
generert kan reguleres ved hjelp av en magnetisk deriveringsenhet
som kan aktiveres pa manuell mate (Fig. B-2).

Verdiet pa innstilt strem, (I,) kan ses pa den gradente skalen i Ampere
(Fig. B-4) som befinner seg pa frontpanelet eller sidepanelet pa
maskinene som er utstyrtmed den.

TERMOSTATBESKYTTELSE

Sveiseren beskyttes automatisk fra overopphetning (termostat med
automatisk gjenoppstart). Nar vindingene nar forhandsinnstilt
temperatur, bryter beskyttelsen stromtilforselen, samtidig som den
gule lampen pa frontpanelet (Fig.B-5) tennes. Etter noen fa minutter
nedkijeling, vil beskyttelsen igjen apne for stromtilforselen og slukke
den gule lampen. Sveiseren erklartil bruk igjen.

SVEISING

- Bruk elektroder som passer seg for bruk med vekselstrom.

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

o elektrode (mm) Sveisestrom (A)
m

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

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 sveiseskjoten beror pa
valgt stremverdi, sveiseparametrer som buens lengde, hastighet og
plass for utfarelsen, 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 ma ikke slas mot arbeidsstykket. Dette kan
skade elektroden og fore til at den blir vanskelig & tenne.

Sa snart buen er tent, ma du preve & holde jevn avstand mellom

elektroden og arbeidsstykket lik elektrodediameteren under hele
sveiseoperasjonen. Husk at vinkelen pa elektroden nér den flyttes
ber veere 20 - 30 grader (Fig. D).

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

EKSEMPLER PA SVEISESENGER
Fig.E

7.VEDLIKEHOLD

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
FULLFORES AV KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER |
DET ELEKTRISKE OG MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFQR
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

fﬂl'ge avdirekte beroring av stromforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens o% hvor stevfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt
stov som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og
likretteren, ved & blase det lett vekk med ter trykkluft (maks. 10 bar).

- Unnga & rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer

disse noye med en meget myk borste eller passende

rengjoringsmidler.

Pa same skal du kontrollere at de elektriske koplingene er

riktigogat ablenes isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens

paneler og stramme festeskuene helt il slutt.

Unnga absolutt & utfore sveiseoperasjoner med dpen sveiser.

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

i(ngntgi)sere kabelfestene med skrukopling L1 og L2 (N) pa bryterne
ig.F).

(S)
BRUKSANVISNING

VIGTIGT: A m

LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
MASKINEN!

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

Anmarkning: i den text som foljer kommer vi att anvdnda oss av termen
“svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

AN

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

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

- Stang av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du
byter ut férslitningsdetaljer pa skarbrénnaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande
normer och sakerhetslagstiftning.

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

- Forsdkraerom attnéatuttagetar korrektanslutet till jord.

- Anvéndinte svetsenifuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvind inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Svetsainte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller
har innehallit brandfarliga &mnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
I6sningsmedel eller i ndrheten av saddana @mnen.

- Svetsaaldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor
m.m.) fran arbetsomréadet.
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- Forsékra er om att ventilationen éar tillfredsstéillande eller
anvand er av négot hjalpmedel f6r utsugning av svetsgaserna
i ndrheten av bagen; det dr nodvéandigt med en systematisk
kontroll for att bedoma gréanserna fér exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rékens sammansattning och
koncentration samt exponeringens langd.

POLG

- Sealltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande till

elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner siginérheten (dtkomliga).
Detta kan i normala fall uppnas genom att man bér
skyddshandskar, skor, skydd for huvudet och skyddsklader
som &r avsedda for &ndamalet samt genom anvéndningen av
isolerande plattformar eller mattor.

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

monterade pa mask eller hjalm.
Anvind for detta avsedda ej brdnnbara skyddsklader och
handskar, och undvik att utsatta huden fér ultraviolett och
infrardd stralning fran svetsbagen; dven andra personer som
befinner sig i ndrheten av bagen maste skyddas med hjélp av
icke reflekterande ské@rmar eller draperier.

®

- De elektromagnetiska fédlt som uppkommer vid
svetsningsprocessen kan ge upphov till stérningar i
elektriska och elektroniska apparaters funktion.

Personer som béar elektriska eller elektroniska
livsuppehallade apparater (t.ex. pace-maker, respirator, etc.)
maste tala med en lakare innan de uppehaller sig i ndrheten av
de omraden dér denna svets anvénds.

De personer som bar elektriska eller elektroniska
livsuppehallade apparater bér inte anvdanda denna svets.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig
béarkapacitet for dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller
ojamntgolv, etc.) finns detrisk for att den tippar.

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

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

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

STANDARDTILLBEHOR:
- elektrodhallartang;
- aterledarkabel utrustad med tdng for massa.

3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLTDen viktigaste informationen géllande
anvéndningen av svetsen och dess prestationer finns sammanfattad
pa en informationsskylt med féljande betydelse:

Fig. A
1- EUROPEISK referensnorm gallande sékerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning.

2- Symbol MU :Svetsstrém véxelstrom.

3- Symbolen @ :indikerar att svetsning kan utféras i miljé med ékad
risk for elektrisk stot (t. ex.indrheten av stora metalimassor).

4- Symbol fér matningslinjen:
1~:enfas véxelspanning;

5- Holjets skyddsgrad.

6- Symbol [0 : Skyddsklass I.

7- Matningslinjens egenskaper:

- U;: Vaxelspanning och frekvens fér matning av maskinen
(tillatna granser +10%):

= Limax: Maximal strém som absorberas av linjen.

- l4: Reellmatningsstrom.

Svetskretsens prestationer:

- U,: maximal spanning pa tomgang (svetskretsen 6ppen).

- @: diameterelektroder som kan svetsas.

- l,:  normal svetsstrdm vid motsvarande bagspanning.

- tw: medellangd for svetstiden vid nominell belastning
berédknad mellan termostatens aterstélining och ingrepp
med borjan fran svetsen vid normal temperatur.

- tr: medellangd for tiden for aterstalining berédknad mellan
termostatens ingrepp och aterstélining med bérjan fran
svetsen vid normal temperatur.

- AIV-ANV: Indikerar skalan fér instélining av svetsstrommen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspénning.

-]
1

9- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbérlig vid teknisk
service, bestélining av reservdelar, sékning efter produktens
ursprung).

10--==~ :Varde fér de fordrdjda sakringar som ska anvandas for
attskydda linjen.

11-Symboler som hénvisar till sékerhetsnormer vars betydelse
forklaras i kapitel 1 “Allmanna sakerhetsanvisningar for
bagsvetsning”.

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har &r symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska
data méste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:
-SVETS:  se tabell 1 (TAB.1).
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4.BESKRIVNING AV SYETSEN
ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH
ANSLUTNING

Fig.B

5.INSTALLATION

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

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.
Monteringlgv s(l:(yddsmask
ig.

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

ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsékra sig om
att de varden som indikeras ﬁé informationsskylten pa svetsen
motsvarar den natspanning och -frekvens som finns tillgangliga pa
installationsplatsen.

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

- For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker),
rekommenderar vi er att ansluta svetsen till de punker for
inokosppling till elnatet som har en impedans pa mindre &n Zmax
=0,30hm.

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

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

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartan

Pa terminalen finns en speciell kldmma som anvands for att lasa fast
den nakna delen av elektroden.

For de svetsar som &r utrustade med kldmma ska denna kabel

anslutas till kiimman med symbolen 7=

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken
stycket ar placerat, s& ndra den fog man haller pa att svetsa som
mojligt. Fér de svetsar som ar utrustade med klamma ska denna kabel
anslutas till klimman med symbolen ==k

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

1).

Den férdelade svetsstrommens intensitet kan regleras, antingen pa ett
kontinuerligt sétt med hjalp av en manuellt styrd magnetisk shunt (Fig.
Det vérde som stallts in for strommen, (1,) kan lasas av i Ampere pa
den graderade skalan (Fig. B-4) som finns pa den 6vre eller
sidoliggande panelen pa de maskiner som ar utrustade med sadan.

TERMOSTATSKYDD

Svetsutrustningen har ett inbyggt automatiskt termostatskydd mot
Overhettning och med automatisk omstart. Né&r utrustningens
lindningar nar max prestandatemperatur, utléses skyddskretsen i
stromforsérjningen och den gula lampan pa frampanelen (Fig.B-5)
ténds. Né&r utrustningen kylts ner under ett par_minuter kopplas
skyddet ut och stromférsérjningen slas ater till. Den gula lampan
slocknar och svetsutrustningen kan ater anvéndas.

ALLMANTOM SVETSNING
- Anvand elektroder som l&mpar sig till uppgiften i likstrom.
- Strémmen i svetskretsen maste regleras beroende pa elektrodens
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diameter och vilken typ av svetsfog man vill astadkomma.

Nedanstdende tabell visar svetsstrémmar fér olika
elektroddiametrar:
elektrod-g (mm) Svetsstrom (A)
min max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160

- Tank pa att for en given elektroddiameter skall hogre strémstyrka

anvéndas vid horisontalsvetsning, medan lagre strommar skall
anvéndas for vertikala svetsfogar eller svetsning fran undersidan.
Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, forutom pé den valda
strommens intensitet, p& andra svetsparametrar som bagens langd,
hastighet och arbetsposition, elektrodernas diameter och kvalitet
(for en korrekt forvaring av elektroderna ska man hélla dem
skﬁddade fran fukt i de for detta avsedda férpackningarna eller
behallarna).

Svetsning:

Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sla elektrodspetsen mot
arbetsstycket som nédr du tédnder en téndsticka. Detta &r ratt satt att
tdnda svetsbagen.

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

Hall avstandet till arbetsstycket sa konstant som mgjligt nar bagen
ténds. Detta avstand ar lika med elektrodens diameter. Hall samma
avstdnd under hela arbetet. Vinkeln mellan elektroden och
arbetsstycket skall vara 20-30 grader. (Fig. D)

For elektroden bakat i slutet av fogen, sa att svetskratern fylls. Lyft
snabbt elektroden fran smaltan sa attbagen slécks.

SVETSFOGENS UTSEENDE
Figur E

7.UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR

AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
UTFOR ARBETSSKEDENA FORUNDERHALL.
EXTRAUNDERHALL: | . .
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 I DESS INRE.
Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nir denna é&r
under spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a.
direkt kontakt med komponenter under spanning och/eller
skador p.g.a. direkt kontakt med organirorelse.

Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvands och i hur dammig milj6. Avlagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, med hjélp av en strale torr tryckluft
(max 10 bar).

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt
atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.
Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler
monteras ditigen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utfora svetsarbete nar svetsen ar 6ppen.

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

Byte av matningskabel: innan ni byter ut kabeln maste ni
lokalisera terminalerna med skruv for anslutning L1 och L2 (N) pa
strombrytarna (Fig. F).

(GR)

ErXEIPIAIO XPHZHZ

A

MNPOZOXH :
MNPINXPHZIM OMOIH ZETETH M HXA NHAIA B EZTE
MPOZEXT IKA TOE IXEIPIAIOXPHZHZ!

XEIPOKINHTOI

SYFKOAAHTEXZ TOZOY TIA EMIKAAYMENO

HAEKTPOAIO (MMA) MEPIOPIZEMENHZ YMHPEZIAZ.
Znueiwon: 1o Keipevo TTou akohouBei Ba xpnoipoTrolEiTal 0 6pog
“OUyKOAANTAG” .

1.FENIKHAZ®AAEIATIA TH ZYTKOAAHZH TOZ0OY

ATToQeUYETE AUECEG ETTAPEG ME TO KUKAWUA o’uyKéAAncr}\; H

TAOT O€ AVOIKTO KUKAWHO TTOU TTapEXETAI ATTO TO GUYKOAANTH

O£ OPICUEVEG CUVBNKEG PTTOPEI Va gival ETTIKIVEUVN.

H ouvdeon Twv KaAwdiwv ouykOAAnong, ol gvépyeieg

E€MOAABEUONG KAl ETTIOKEUNG TIPETTEI VO EKTEAOUVTAI LE TO

OUYKOAANTH “oBNOTé Kal aTmmoouvdepévo amd TO dikTUO

TPOPod0oaUiag.

ZBNAOTE To CUYKOAANTH KaI OTTOCUVSECTE TOV aTrd TO SikTUO

TPOPOSOUTiag TTPIV AVTIKATAOTHOETE THAHATA AGYw @BOopdg.
KTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATACTAGH CUUPWVO HE TOUG

10XUOVTEG VOLOUG KO KAVOVIGHOUG.

o o’uvKoAAn'rr’]g TPETTEl VA OUVOEETOI OTTOKAEIOTKA OF

ouoTnua TPopodoaoiag Pe yEIWHPEVO OUBETEPO aywyo.

BeBaiwbeite 6T1 n mpila Tpopodooiag tival ocwoTd

ouvdedepévn 0T yeiwon TpooTaciag.

Mn XPNOIUOTIOIEITE TO CUYKOAANTH O€ uypd TrepIBAAAovTa i

KATW a1ré Bpoxn.

Mn}‘ Xpnoipotrolgite KaAwdia pe @Bapupévn poévwon n

XAAAPWHEVEG CUVBEDEIG.

Mnv ouykoAAciTe o€ Soxeia § CWANVWOEIG TTOU TrEPIEXOUV N
Trou TrepIEiXav e0QAEKTA UYPA A aépla TTPOIOVTa.
ATro@euyeTE va £pyadeoTe 0t UAIKG TTou KaBapioTnkav Me
AwpoUxa SIaAUTIKA I KOVTA O€ TTAPOHOIEG OUTIEG.
nv ouykoAAeite o€ Soxeia uTro Tigon.
ATTHOKPUVETE aTTO TNV TTEPIOXT EPYATiag OAEG TIG EUPAEKTEG
ouaieg (T.x. §UAo, XapTi, TTavia KATrX.
ESao@aAifere TV KaTtdAAnAn KukogAopia aépa péoa
KatdAAnAa yia va a@aipouv Toug KamrvoUs ouyk6AAnong
KOVTA oTo T16§0. Eivan amapaitnTo va Aapfdvere uréyn pe
CUOTNHATIKOTNTA Ta Opla €KBEONG OTOUG KATTVOUG
OUYKOAANONG OE oUVAPTNON TG OUVOEDNG, OUYKEVTPWONG
Kol TNG S1apKEIag TnG idlag Tng ékBeong.

DO L0

Yi00eTeite pia KATAAANAN NAEKTPIKA HOVWON O OXEON UE TO
nAekTpdd10, To péTaMAo emefepyaciag Kol evBexOpeva
Xslwpévu METAAAIKG pEPN TOTTOBETNUEVO KOVTA (TTPOCITA).

UTO ETTITUYXAVETAI POPWVTAG TOKTIKA YAVTIQ, utTTodApaTa,
KGAUppO KEQaAIOU Kkal EvEUpATA TTOU wgoBAénovml yia T0
OKOTIO AUTO Kal HEOW TNG XPHONG SATTESWYV KAl HOVWTIKWV
TATTNTWV.

MPOoCTATEUETE TTAVTA TA UATIO ME E1ISIKA QVTIAKTIVIKG YUaAId
TOTTOBETNHEVA TTAVW OTIG HAOKES 1] OTA KPAV.
XPNOIPOTTOIEiTE €18IKA TTPOOCTATEUTIKG €VOUHATA KATA TNG
QWTIGG _aTroQeUyovUdG Vo EKBETETE TNV EMISEPPISa OTIG
UTTEPIWSEIG KOl UTTEPUBPES AKTIVEG TTOU TTapdyovTal aTrd TO
1680. H TpooTaoia TPETTel va ETTEKTEIVETAI KAl 0TA AAAQ dTopa
TTou BpiokovTal KOVTd oTo TOgo dia PEOOU TOIXWHATWY R
KOUPTIVWV TTOU VA HNV aVTaVAaKAOUV.

®
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Ta nAekTpopayvnTikd Tedia mou Snuioupyolvral amé Tn
Siadikacia ouykoAAnong ptmopolUv va TapépBouv pe Tn
AgITOUPYia NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWV.

Atopa TTou @Eépouv NAEKTPIKEG 1 NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG
{wTikAg onpagiag (1r.X. Pace-maker, avatrveuoTpeg KATT...),
TPETTEI VO CUPBOUAEUTOUV TOV 10TPO TTPIV OTABPEUCOUV KOVTA
OTIG TTEPIOXEG OTTOU XPICIMOTTOIEITAI AUTOG 0 GUYKOAANTAG.
ZT0 GTOHO TTOU PEPOUV NAEKTPIKEG | NAEKTPOVIKEG CUOKEUEG
JWTIKAG ONUACIAg, CUVICTATAI VO PNV XPNGIKOTTOIoUV auTov
TO GUYKOAANTH.

YMNOAOIMNOI KINAYNOI

ANAMOAOrIYPIZMA: TOTOBETAOTE TO OUYKOAANTA OF
opiZovTio emitredo pe KAatdAANAnN TTPog Tov Gyko IKavoeTnTa. e
avTiBeTn TepiTMTwonN (TX. KEKAIPEVa, avwpaAa SATeda KATT.
UTTAPXEI KiVOUVOG avaTro50yupiopaTog).



- AKATAAAHAH XPHZH: givai 51T|K0v6uvg n EYKATAOTACT) TOU
OUYKOAANTH yia OTTOIa8RTTOTE Epyacia dIAPOPETIKA ATTO TV
gpop)\)arrépsvn (Tr.X. SeEMAywHA CWANVWOEWYV Ao TO 15PIKO

ikTUO).

- AmayopegUgTal n Xpon Tng AaBig wg péco aviywong Tou
OUYKOAANTA.

2.EIZArQrH KAITENIKH MEPIFrPA®H

AuTOG 0 OUYKOAANTHG Eival pia ngvr’] peUPATOG YIa TN OUYKOAANGN
T6¢0U, €I10IKQ KdTCXO'KEUGCgJéVOg €I0IKA yia TN ouykoAAnon MMA oe
evaAAaoaopevo pelpa (AC) eTTEVOESUPEVWV NAEKTPODIWV.

BAZIKA EEAPTHMATA:
- AaBida nAekTpodiou;
- KAAWDJIO ETTIOTPOPNG £PodIaTpéVo pe AaBida yeiwang.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta KUpIO OTOIXEIO TTOU OXETICOVTAI PE TN XPHON KAl TIG ATTOdOTEIG TOU
OUYKOAANTA GuvowilovTal OTOV TTIVAKA TEXVIKWVY OTOIXEIWY WE TNV
akoAouBn évvoia: Ei A

K.

1- EYPQITAIKOZ Kavoviop6g avagopds yia Ty ag@dAeia Kai Tnv
KATAOKEUT UNXAVWYV yia GUYKOAANoN TéEou.

2- Z0pBoAo U €VOAAQOOOUEVO PEUNA CUYKOAANONG.

3- ZupBoro @ : Oeiyvel OTI uTTopUV va eKTEAOUVTAI OUYKOAAAOEIG OE
TePIBAAAOV pE augnuévo Kivouvo NAEKTPOTTANEIaG (TT.X. TTOAU KovTd
g€ JETAAIKA oWpaTa).

4- Z0pBolo ypapung 1pogodoaiag:
1~: evaAAACOOUEVN HOVOPATIKN TAON;

5- BaBudg mpooTaciog mAaigiou.

6- Z0pBoAo : MpooTaaia katnyopiag Il

7- TexVIKQ XAPOAKTNPIOTIKA TNG YPAPUAG TPOPOB0aTag:

- U;: EvaMaocooépevn Taon Kal ouxvétnta Tpogodoaciag
GUYKOAANTH (aTTOdEKTA OpIa £10%):

= |imax: AVWOTOTO QTTOPPOPNPEVO PEUUA ATTO TN YPOAUWT.

- L Tpaypatiké pedpa 1po®odoaiag.

8- ATTOBO0EIG TOU KUKAWUATOG GUYKOAANGNG:

- U,: Méyiotn 1don o€ kevo (KUKAwHa OUyKOAANGNG avoIXTO).

- W J3IGuUETPOG TWV CUYKOAAOUHEVWY NAEKTPODIWV.

- l,: ZupBatikd pedpa ouykOAANONG oOTnV avTioToixn TAon
TOG0U.

- tw: Eivgcxl n péon didpKkela Tou XPOvVoOu GCUYKOAANONG o€
OVOMAOTIKO @opTio UTToAOYIoCHEVN aAvAPECa OTNV
qTIoKaTaoTaoN KAl TNV TapEpBacn Tou BeppooTdaTn
CEKIVWVTAG ME TN OUYKOAANTIKR pnxavr) o€ BepHIKO
KOBEOTWG.

- tr: eival n péon OiGpkeid Tou XpPOvou eTTavaAeiroupyiag
utrohoyiopévn avdueca otnv TapéuBacn Kal Tnv
amokaTdoTacn Tou BOepUOOTATN GEKIVWVTAG HE TN
TUYKOAANTIKH) HNXavr o€ BEPUIKO KABETTWG.

- A/V-AIV: Acixver TNV KAigaka puBpiong Tou pelpartog
cpgké)\)\ncng (eAdxioTO - péyIOTO) OTNV avTioToIXN TAOoN
TOEOU.

9- ApIBUOG  PNTPWOU yIa TNV avayvwpion Tou OUuyKOAANTH
(amapaitnto yia_ TNV TEXVIKA oupTmapdotacn, {ATnon
AVTOAAGKTIKWV, avadfTnon KATOOKEURG TOU TTPOIOVTOG).
10- = :Afia Twv ao@aAeiwv KaBuoTepnUEvNg EVEPYOTTOINONG
TTOU TTPETTEI VA TIPOBAEQPTET IO TNV TTPOCTATIA TNG YPOANHAG.

11- ZUpPRoAa avagepdpeva o€ KAVOVEG aoPaleiag n onuacia Twv
oTroiwv ava@épeTal o1o ke@. 1 “Tevikip ac@dAela yia Tn
ouykOAAnon Tégou ”.

2Znueiwon: To avaQepOPEVO TTAPASEIY U TNG TAUTTEAAG Eival EVOEIKTIKO
NG oNMaciag Twv cUPBOAWY Kal Twv Yneeiwv. O1 akpIBEig TIPES Twv
TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU OUYKOAANTA OTNV Katoxr oag TTPETTEl va
dlaBaoToUV KATEUBEIQY OTOV TEXVIKO TTIVAKA TOU iBIOU TOU GUYKOAANTH.

AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:
- ZYFKOAAHTHEZ:BAéme Trivaka 1 (MIN.1).

To Bdpog Tou ouykoAANnTH avaypd@eral oTtov Tivaka 1 (MIN. 1).

4.NMEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH
ZYZTHMATA EAEIXOY, PYGMEIZH gAI ZYNAEZH
IK.

5. ETKATAZTAZH

A MPOZMNPOZOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPIEIEX
ErFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEXZ ZYNAEZEIZ ME TO
ZYFKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHITO KAI AMOZYNAEAEMENO
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ
NPEMNEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO
KAIMERNEIPAMENO MPOZQMIKO.

iuvqppo)\évncrku(xccmg TpooTACiag
IK.

A MPOZOXH! TomroBeTioTE TO OUYKOAANTAN Of opI{ovVTIO
emimedo KATAAANANG 1kavoTnTag pog TO BAPOG WOTE va
amopeuxBoUV To avaTToS0YUPIoHA I ETTIKUVEUVEG HETOKIVOEIG.

ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Mpiv ekeAéoeTe otToIOdATIOTE NAEKTPIKA OUVSEDN, BeBaiwBeite OTI
Ta OTOIXEia TTOU avaypd@ovTial OTOV TEXVIKO TIVOKA TOu
OUYKOAANTA avTIoTOIXOUV OTNV TEON Kal ouXvoTnTa Tou SIKTUOU
TToU BIaTiBEVTAI OTOV TOTTO EYKATAOTACNG.

- O ouyKOMNTAG TTPETTEl v OUVOEDET ATTOKAEIOTIKG O€ éva oUOTHA
TPOPODOTIOG HE YEIWHEVO ayWYO OUSETEPOU.

- T vaikavotrolouvTal ol GuvBrikeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11
(Flicker) ouvioTaral n oUV8eon TNg OUYKOAANTIKAG UNXavrig oTa
onueia SIOETTAPAG TOu JIKTUOU TPOPOSOGiag TTou TTapoucialouv
oUvBeTN avTioTaon KatwTepn ammé Zmax =0,3 ohm.

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

MPOZOXH! NPIN EKTEAEZTE TIZ AKOAOYOEZ ZYNAEZEIX
BEBAIQOEITE OTI O XYIKOAAHTHZ EINAI IBHZITOZ KAI
AMNOZYNAEAEMENOZ AMO TOAIKTYO TPO®OAOZIAE.

O Mivakag 1 (MIN. 1) ava@épel Tig TIHEG TTOU GUPBOUAgUOVTal yia Ta
KaAwdia ouyK6AANong (oe mm?) édGEI TOu pEyIoTOU PEUPATOG TTOU
TIOPEXETAI OTTO TO CUYKOAANTH.

Zuvdeon kaAwdiou ouyk6AAnong Aaidag-Bdong nAekTpodiou
Dépvel OTO TEPUATIKO évav_€eIDIKO OKPOOEKTN TIOU OQaAilel TO
£0KETTAOTO PEPOG TOU NAEKPOBIOU.
10 TOUG OUYKOAANTEG pE u;g)éémn, auTé TO KAAWSIO CUVOEETAI OTOV

aKPOJEKTN e To oUPBOAO .

Z0vdeon kaAwdiou eIOTPOPNG PEUPATOG CUYKOAANO NG

ZuvdéeTal 0To PETAAAO TTPOG CUYKOAANON fi GTO HETAANIKG TTAYKO OTTOU
oTnpigeTal, 600 YyiveTal O KOVI& OTO aOnueio ouvdeong umod
emegepyaoia. Ma Toug ouykoAANTEG pE ngOBSKTﬂ, auTtd TO KAAWdIO

OUVOEETAI OTOV OKPODBEKTN HE TO GUNBOAO

6. ZYFTKOAAHZH: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

AuTtoi oI ouykoAAnTéG aTtroTeAoUvTal Ao €vav  JOVOQOOIKO
UETOOXNMATIOTH PE XAPOAKTNPIOTIKA TITWONG Kal £ival KATGAANAOI yia Tn
GUYKOAANGN £VOAAQCOOUEVOU PEUATOG ETTIKAAUMEVWY NAEKTPOBIWY
(Tl:I'ITO%E 43 R) Baoel Twv SIGPETPWY TTOU avaypdagovTal oTnv TEXVIKA
TTvakida.

ql(] va avAYeTe To GUYKOAANTA evEPYAOTE OTO YeVIKOS BIakdTTTN (EIK. B-

évraon Tou napaxégjevou peUPOTOG OUYKOAANONG MTTOPEi va
puUBUIOTEI PE TUVEXEID, dia éoouylug HayvnTIKAG TTPOEAEUONG TTOU
€vepyoTTolEiTal XeIpokivnTa (Eik. B-2).
H mpoodiopiopévn Tipn pedpatog (1,) diaBdadetar otn Babuoloyikn
kAipaka o€ Ampere (Eik. B-4) Ttomo@eTnuévn oTtov TAvw 1
TTAEUPIKO TTiIVOKA OTIG HNXAVEG TTOU TNV S1a0£TOUV.

OEPMOXTATIKH TIPOXTAXIA i | |
Autr) n ouokeur) guykoMnioews elval mpooTaTeupévn amé Beppiikd
TapaboOPTWHATA OLd PECOY auTOPATNG TpooTaoctas (BeppooTdTne jLe
autépaTn amokatdotaon), OTav Ta | WAeypata | dTacow  pid
Tpokadoplopévn Beppokpacia, n mTpooTagia aTOCUVOEEL TO KUK ADUA
TpododdTNONG, avdBovtac Tny, kiTpwn AdpTa 0TO PETWTLKO TAUTAGD
(Pry.B5). Metd amd éva kpiwpa Aywv AemTev 1 mpooTacia ba
amokatacTabel owdéovtac TN ypappn TpododoTNONG, Kal gRUVOVTAG
v kitpuwn Aapma. H ovokevr ovykoMfoewe Ba elvar étoiun va
Eavadovréet.

ZYTKOAAHZIH

- XpnoipoTtroigioTe nAekTpOdIa KATAAAnAa yia Tn XpAon e
£VOAAOKTIKO pelpa.

- To pedpa ouykOAAnong TIpéTTel va puBliCeTal O OXEam We Tn
SIGuETPO TOU )Xpr]mporromopzvou AEKTPOBIOU Kal PE TOV TUTTO TOU
appoU TTou BEAETE va eKTEAETETE: EVOEIKTIKG T XPNOIMOTIOI0UHEVT
peUPaTA YIO TIG DIAPOPES SIAPETPOUG NAEKTPODIOU €ival:

ZHAekTp6S10 (Mm) PelOpa ouyk6AAnong(A)
max.

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

Na éxete umownv oag 6T yia idleg diapéTpoug nAekTpodiou Ba
Xpr]GIKOTTOIOUVTGI NWNAEC TIMEG PEUPATOG Yyia OPIOVTIEG
OUYKOAAADEIG, EVW) Y10 GUYKOAAATEIG KABETEG A TIAVW OTTO TO KEQPAAL
8a TIPETTEI VA XPNOIOTTOIOOVTAI TTIO XAWNAEG TIEG PEUATOG,

Ta pnxavikd XapaktnpioTIKA Tng OUYKOAANpEVNG oUvdeong
KUGOpI%EJVTGI, EKTOG ATTO TNV EVTACH TOU ETTIAEYUEVOU PEUATOG, ATTO
BGAAEG TTAPAPETPOUG GUYKOAANGNG OTTWG UAKOG TOEOU, TaXUTNTA KAl
6¢on ekTéAeang, SIGUETPOG Kal TTOIGTNTA NAEKTPOBIWV (Y1 TN OWOTA
guvTAPNOR TIPOPUAAETE Ta nAekTpodla ammd Tnv uypacia
BIATNPWVTAG Ta OTIG EIBIKEG CUTKEUATIEG I} BrKEG).

Aiadikaoia auvKéAAnc?ﬁ;

- Kparwvrag 1) paoka MITPOZTA ZTO NPOZQMO, TpiBete TNV AKpn
TOU NAEKTPOBIOU TTAVW OTO KOUHATI TTOU TTPOKEITAI VO GUYKOAOETE
eKTEAWVTAG Wia Kivnon oav va avaare éva EUAAKI- auTh gival n o
owaTh (yéeo 0?_|Y\I‘C( va eHm_ersupanue T0 1680.

MPOXZOXH: MHN XTYNATE T0 NAeKTPOSIO OTO KOUUATI: UTTAPXEI
KiVOUVOG VO KOTOOTPEWETE TNV ETIKAAUYN KOBIOTWVTAG SUTKOAN
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TNV EPTTIPEUPATION TOU TOEOU.

MOAIG epTTUpEUNATIOTET TO TOEO, TTPOOTIABEITE va BlaTNPEiTE pia
aTréaTACn ATO TO KOUWATI, 100dUvaun gc T OIGUETPO TOU
XPNOIUOTIOIOUUEVOU _NAEKTPOBIOU Kal VA DIATNPEITE QUTAY TNV
amooTaon 6co 1o duvatdv o oTabepry katd Tn didpKela NG
sKTsAsG%g NG OUYKOMNONG: va Bupdote OTI n KAion Tou
NAEKTPODIOU KATG TN POPE& TOU TIPOXWPAMATOG TTPETTEI va €ival
Trepitrou 20-30 Babuwy (Eik. D).

210 TENOG TNG PAPAG OUYKOAANONG, @EPeETe TNV AKpPn TOu
NAeKTPOJioU EAQPPG TTPOG Ta TTIOW O€ OXECN WE TN diEUBNVON Tou
TIPOXWPIHATOG, TIAVW ATIO TOV KPATAPA YIa VO KAVETE TO YEUIOUQ,
ETTOUEVWG OVOONKWVETE TAXEWS TO NAEKTPOdIO amd TO TnyUEVO
METOANO VIO VO ETTITUYXGVETE TO cér']clpo TOU TOGOU.

MOP®EZ THZ P;EQHE ZYTKOAAHZHZ
IK.

7.ZYNTHPHZH

ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI

MNPOZOXH! TMPIN EKTEAEIETE TIZ ENEPrEIEZ

O ZYFKOAAHTHZ EINAI

ZBHITOZ KAI AMOZYNAEAEMNEOZ AMNO TO AIKTYO
TPOO®OAOZIAZ.
EKTAKTH ZYNTHPHZH:

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHIHZ
EKTEAOYNTAI |

MNPEMEI NA
ANOKAEIZTIKA ANO NPOIQMNIKO

n
NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO X:XTON HAEKTPO-
MHXANIKO TOMEA.

MPOZOXH!
FKOAAHTH KAl E

MNPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEX TOY
EMBETE :TO EIQTEPIKO THZ,

ZY n

BEBAIQOEITE OTI O XZYIKOAAHTHZ EINAI IBHITOZ KAI
AMOZYNAEAEMENOZ AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.
EVBEX()R:VQI EAeyxXol ME NAEKTPIKA) TAON OTO EOWTEPIKO TOU

OUYKOA.

NTH UTTopoUvV va TTpokaAécouv gofapr) nAeKTpoTTAnSia

a1ro GUeEC ETTAQPN PE PPN UTTO TAoN Kal/f} TPAUH AT OPEIAGUEVA
o€ GUECT) ETTAQN PE OPYAVA OE Kivnon.

£PI0DIKA KAl OTTOCONTIOTE PE OUXVOTNTA, AvAAOYa HE TN XPAON Kal
v ToodTnTa OKAVNG Tou TIEPIBAAAOVTOG, QvIXVEUOTE TO
EOWTEPIKG TOU OUYKOAANTA KaI  QQQIPECTE TN OKOVN Trou
OUYKEVTPWONKE OTO PETACXNUATIOTH, AVTIOTAON KOl aVOpBwTH e
gnpo remeopévo agpa. (uéxpl 10 bar).
Me Tnv eukaipia eAéyXETE OTI oI NAEKTPIKEG OUVDEDEIS Eival
OPANICHEVEG KOI T KAUTTAGpiopaTa Sev TTapouaiagouv BAdéag am

ovwon.
Ero TEAOG QUTWV TWV EVEPYEILV EAVATOTTOBETACTE TIG TTAGKEG TOU
GUYKOANTA 0QaAICOVTaG LEXPI TO TEPHA TIG BIDEG OTEPEWONG.
ATTIOQEUYETE QTTOAUTWG Va EKTEAETE EVEPYEIEG OUYKOAANGNG ME
QVOIXTO GUYKOAANTA.
Av gival atmapaitnTo BAATe éva TTOAU AeTTTO OTPWHA YKPACOU, PE
uynAi Beppokpagcia, oTa TUAUATA UTIG Kivnon Twv opyavwy
puBuIong (aTTeIpoeIdn) dgova, eTiTTeda KUAIoPATOG, shunts KATT.).
AvTiKaTaoTOON TOU KaAwdiou Tpo@odociag: TpIv
QAVTIKATOOTAOETE TO KAAWSIO, EVTOTTIOTE TOUC AKPODEKTEG OUVIEDNG
TUTToU Bidag L1 kai L2 (N) oToug diakoteg (Eik. F).

(RU)

PYKOBOZACTBO MNMOJIb3OBATENA

A

BHUMAHMUE:
NEPEQ TEM, KAK UCMNOJIb30BATb MALLUUHY, BHUMATEJIbHO
NPOYUTATL PYKOBOACTBO NOJIb3OBATENA!

PYYHbBIE [OYFrOBblE CBAPOYHbLIE AMMAPAThHI

ansa

ONIEKTPOAOB C TOKPbLITMEM (MMA) C OrPAHUYEHHOM
CIY>KBOWU.

Mpumeyanune: B npuBeaeHHOM aanee TeKCTe UCMONb3yeTcs Te PMUH
“cBapoYHblii annapar”.

1.0BLUAS TEXHUKA BE3ONACHOCTW NMPU AYFOBOW CBAPKE

AN

N36eratb HenocpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3MeKTPUYECKUM
KOHTYPOM CBapKu, TaK KaK B OTCYTCTBUU Harpysku
HanpsXeHue, nogaBaemMoe reHepaTopoMm, Bo3pacTaeT M
MOXeT 6bITb ONacHo.

OTCOeAMHﬂTh BWUJIKY MalLUHbI OT aneKpr-le(:Koﬁ ceTu nepen
npoBefieHWEeM nOGLIX paGoT no coeavHeHuio KaGenew
CBapKu, MEPONPUATUI NO NPOBEPKE U PEMOHTY.

Bbikniovatb CBapOHHbIﬁ annapart U OoTCoeAuHATb nNuTaHue
nepen TeMm, Kak 3aMeHUTb U3HOLLEeHHblIe aeTanu CBapO‘IHOﬁ
ropernku.

BbinonHutb JNeKTPUYECKyr0 yCTaHOBKY B COOTBETCTBUE C
AeﬁcTBymeM 3aKoHoAaTeNnbLCTBOM U NpaBunamMmn TeXHUKU
6e3onacHocTy.

COeﬂVIHHTb CBapoO4YHYH MalUHY TOSIbKO C CETbH NMUTaHUA C
HeﬁTpaﬂbelM NPOBOAHUKOM, COeAUHEHHbIM C
3a3emMrieHuem.

yﬁeﬂMTbCﬂ, 4YTO po3eTKa ceTu npaBuUNIbHO coeAuHeHa C
3a3eMIeHneM 3almnThl.

He nonb3oBaTbecs annapatomM B CbiIpblX U MOKpPbIX
NOMeLLEHMAX, U He NPOM3BOAUTE CBAPKY NOA AOKAEM.
He nonb3oBatbcs kabenem ¢ r LIEHHOW U307

C NSTOXUM KOHTAaKTOM B COeANHEHUSAX.

i unu

He npoBoAUTL CBapOYHbIX PaboT Ha KOHTEWHEPaX, EMKOCTAX
unun Tpyb6ax, KoTopble cofepxanu Xuakue unu
razoo6pa3sHble roproume BelecTBa.

He npoBoauTL CBapouHbIX paboT Ha MaTepuanax, YMcTka
KOTOpblIX MpoBOoAMNAcCL XnopocoAepXawWumu
pacTBOPUTENSIMU UM NOGNU30OCTY OT yKasaHHbIX BeLLEeCTB.
He npoBoanTL cBapky Ha pe3epByapax noa AaBneHuem.
Y6upatb c pa6ouyero Mecta Bce ropruve MaTepuanbl
(Hanpumep, aepeBo, Gymary, TPANKU M T.4.).

O6ecneunTb AOCTaTOMHYIO BeHTURsAUMIO paboyero mecra
WAN NONb30BaTbCs CMeuuanbHLIMU BbITSXKaAMU Ans
yAaneHus AbiMa, 06pa3yoLierocs B npouecce CBapkv psaom
c pyron. Heobxoaumo cucTtemaTuyeckum NpoBepATb
BO3/eiCTBME AbIMOB CBapKU, B 3aBMCUMOCTH OT UX COCTaBa,
KOHLIEHTPaLK U NPOAOMKUTENLHOCTU BO3AECTBUSA.

DO LG

MpUMeHATEL COOTBETCBYHOWYIO 3NEeKTPOU3ONALUNIO
anekTpoAa, cBapuBaeMoi AeTanu n MeTannM4Yeckux YacTei ¢
3a3eMIeHneM, PacronoXeHHbIX NO6GNU30CTH (4OCTYNHbIX) .

JT0ro MOXHO AO0CTUYb, HageB nepyYyaTku, Osbe, Kacky u

cneuoaexay, NpeAycMOTPeHHble ANs Takux uenen, u
NOCPeACTBOM MCMOMb30BaHNA U3ONMPYHOLWMUX NnaTgopm
VN1 KOBPOB.

Bceraa Tb rnasa cneuuanbHbIMU HeaKTUHUYHBIMU

CTeKnamu, MOHTUPOBaHHbLIMU Ha Macky 1 Ha Kacku.
Monb3oBaTbCA 3alWMUTHOW HEBO3ropaeMoW cneuoAexaon,
nsberas nopaBepraTb KOXY BO3AEeWCTBUIO
ynbTpacdumonetoBbiXx U MHGPpPaKpacHbIX nyyew,
NPoOu3BOAUMbIX AYroy ; 3aliuUTa AOMKHA OTHOCUTBLCS TakKxke K
NPOYMM NULIAM, HaxoAsMMCHA Mo6GnMU30CTU OT Ayru, npu
MOMOLLM 3KPAHOB UITU He OTPaXaKoLMX LITOP.

®

3neKTpomaerrH|=|e nons, reHepupyembie npoLeccom
CBapKW, MOTYT BNUATL Ha paGoTy 3neKTpooGopyAoBaHUA U
3NeKTPOHHOW annaparypbl.

IMoau, umelowmMe HeoOXOAMMYHO ANS XU3HEAEATeNbHOCTU
ANEeKTPUYECKY W 3MEeKTPOHHYK annapartypy (npum.
Perynstop cepae4yHoro putma, pecnmparop U T. 4...), AOMDKHbI
MNPOKOHCYNbTUPOBaTbLCA C Bpa4YoM nepen TeM, Kak
HaxoAuUTbLCA B 30HaX pAAOM C MECTOM UCNONb30BaHUA 3TOro
CBapoYHOro annapara.

TMioasm, umeroWmnM Heo6XoAUMYHO ANA XU3HEAEATENbHOCTH
3MIeKTPUYECKYI0O W 3NMEeKTPOHHYK annapaTtypy, He
pekomMeHAyeTCA nNoNb30BaTbCA AaHHbIM CBapoO4YHbIM
annapartom.

A ICTATOYHbIA PUCK

OMPOKUABLIBAHMUE: pacnonoxuTb CBapoYHbIA annapat Ha
FrOPU3OHTaNbLHOM MOBEPXHOCTU Hecylleld CMocoGHOCTH,
COOTBETCTBYIOLEN Macce; B NPOTUBHOM cny4ae (Hanp., non
nop HaKMOHOM, HEPOBHbIV U T. A..) CylLlecTByeT OnacHoOCTb
ONpPOKMAbLIBaHUSA.

NPUMEHEHME HE MO HA3HAYEHWUIO: onacHo nNpuMeHATb
CBapoYHbIi annapar Ans no6bix paboT, oTNMYaloLWmXcsi oT
npeaycmoTpeHHbIX (Hanp. Pa3mopaxuBaHue Tpy6
BOAONPOBOAHOM CETH).

3anpeuwaeTcs Nonb3oBaTbCA PYKOSITKOW B KavyecTBe
npucnoco6neHna Ans noABellMBaHUS CBapoO4HOro
annapara.

2.BBEJJEHUE U OBLLIEE ONUCAHUE
OTOT CBapOYHbI annapar SiBNSeTCH UCTOYHUKOM NepeMeHHOro Toka
[ANs yroBOW CBapKM, BbIMOMHEH cneuuanbHo Ans ceapku MMA npu
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nepemeHHom Toke (AC) anekTpoaamu ¢ NoKpbITUEM.

CEPWUMHBIE NPUHALNIEXXHOCTH:
- ropernka;
- 0bpaTHbIi kaberb C 3aKMMOM 3a3eMMNeHMs.

3. TEXHWYECKUE OAHHbIE
Tabnuuka gaHHbIX
TexHu4eckue AaHHble, XxapakTepusyiowmne paboTy U nonb3oBaHWe
annapaTtom, NpuBeAeHbl Ha cneluanbHON Tabnuuke, X pa3bsicCHeHne
[[aeTcs Huxe:
Puc. A

1- CootBeTcTByeT EBponeiickum Hopmam 6GesonacHocTu

TpeboBaHUSM K KOHCTPYKLIUM iyroBbIX CBApPO4HbIX annapaTtos.

2- Cumson M\U: nepeMeHHbI TOK CBapKu.

3- Cumeon (8] : yKasbIBaeT, 4TO MOXHO BbINOMHATL CBapKy B
MOMELLEHUN C MOBbILIEHHbIM PUCKOM JMEKTPUYECKOrO  LLOKa
Hanpumep, pPALOM C METanIMYeckumMm Maccamm).

4- CvMBON MUTaloLLen ceTu:

OpHogdasHoe NnepeMeHHoEe HanpsikeHue.

5- CreneHb 3aLwuThl KOpnyca.

6- Cumeon : BawwmTaknaccalll.

7- I'Ie;jJameprl BMNEKTPUYECKON CETU NUTaHUS:
- U;: nepemeHHOe HanmpspkeHMe W 4acToTa nuTaloliein cetu

annapara (MakcumarbHbli gonyck+ 10 %).

= | yaxe: MAKCUMANbHbBIN TOK, NOTPEONSIEMBIN OT CETY.

= |y : 3PPEKTUBHBIN TOK, NOTPEONSIEMBIV OT CETU.

8- OKcnnyaTaLyoHHbIe XapaKTePUCTVKM KOHTYpa CBapKU:

- U,: ‘MakcumanbHoe XOnocToe HanpshkeHue (OTKPbITbI KOHTYP
cBapku).

- @: [unameTp cBapuBaeMbIX 9NeKTPOOB.

- 1,1 NpUHSATBIA TOK CBapku MNpu COOTBETCTBYlOLEM
HanpshkeHUy ayru.

- tw: cpeaHsis NpOAOIMKUTENbHOCTb BPEMEHW CBapku npu
HOMWHaNbHOW Harpyske, pacCyYMTaHHOW mexay
BOCCTaHoBNleHMeM U cpabaTbiBaHMeM TepmocTarta,
HauuHas paboTaTb CO CBapOYHbIM annapatoM B
TemnepaTypHOM pexume.

- tr:  cpeaHsst IPOAOIKMTENBHOCTL BPEMEHU BOCCTAHOBIEHMS],
paccyuTtaHHas Mexay cpabaTeiBaHuem un
BOCCTaGHOBIIEHMEM TepMoCTaTa, HauuHasi paboratb co
CBapO4HbIM annapaToM B TeMNepaTypHOM pexume.

- AIV-AIV - yka3blBaeT AuanasoH PeryriMpoBkM Toka CBapku
(MUHUManbHBIA/ MaKcMManbHbIN) NP COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsbxeHUn ayru.

9- CepwiiHbln Homep. VpeHTudprkaums mawmHel (Heobxoaum npu
obpallieHMn 3a TeXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHbLIMU YacTsaMu,
npoaegke OpUrMHaNbHOCTU U3Aenus).

10- BenuuuHa nnaekux npeaoxpaHuTenen 3ameaneHHoro
[OeNCTBUS, NpedycMaTpuBaeMbIX ATst 3alUThbl IVHAN.

11- CumBOnNbI, COOTBETCTBYHOLLNE ngaamnam Be3onacHocT, Ybe
3Ha4eHve npuseaeHo B rmase 1 “O6uas TexHnka 6esonacHocTn
ANs AyroBOW cBapKu”.

Mpumevanue: Mpumep MASHTUMUKALMOHHON Tabnuyku sBnseTcs
yKasaTemnbHbiM [A51s OGbSCHEHWUS 3HA4YEHUS CUMBOMOB U LMdP:
TOYHble 3HA4YeHWs TEeXHUYEeCKUX [aHHbIX Balwero annaparta
npuBeAeHbl Ha ero Tabnuuke.

MNPOYUE TEXHUYECKUE OAHHbIE:

- CBAPOYHbINANMNAPAT: cmotpuTabnuuy 1 (TAB.1).

Bec cBapoyHoro annaparta yka3saH B Tabnuue 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE CBAPO4YHOI'O AMMAPATA
YCTPOWUCTBA YNPABNEHUA, PEFYNIMPOBAHUA U

COEAUHEHUA .
CBAPOYHbIU AMMAPAT
puc. B

5.YCTAHOBKA

A BHUMAHME! BbINONHUTL BCE OMEPALMU NO
YCTAHOBKE U O3JIEKTPUYMECKOE COEAWHEHWE CO
CBAPOYHbIM AMMNAPATOM, OTKNHYEHHbLIM U“
OTCOEQMUHEHHbBIM OT CETU MUTAHUA.

ANEKTPUYECKUE COEOUHEHUA OOJKHbI BbIMOMHATLCA
TONbKO ONbITHbIM U KBANTU®UUUPOBAHHbLIM
NEPCOHANOM.

C6opKa 3alUTHOW Mackmn
Puc.C

A BHUMAHMUE! YcTaHOBUTL CBapOYHbI annapaT Ha NoCKyto
NMOBEepPXHOCTb C COOTBETCTBYIOLLEN FPY30N0ABbEMHOCThIO, YTOGbI
6 Th IX i UNY ONPOKMAL

NOACOEAVHEHME K 3NEKTPUYECKOW CETU NUTAHUSA

- [llepep noacoeguHeHveM annapaTta K 3MeKTPUYEeckon ceTu,
npoBepbTe COOTBETCTBUE HANPAXKEHUA U YacToTbl CETU B MecTe
YCTaHOBKM TEXHWYECKUM XapaKkTepuUCTukam, NpuBELEHHbIM Ha
Ta6nqueannapaTa.

- CBapO'lebllﬁ annapat AoimKeH COedUHATbCA TONbKO C cucTemon

AMTaHua C HyneeBbiIM NPOBOAHUKOM, NOACOEAUWHEHHbIM K
3a3eMneHuio.

- [Ons Toro, 4Tobbl yaoBneTBopaTh TpebosaHusm CraHgapta EN
61000-3-11 (MepuaHue wusobpaxeHus) pekomeHayeTcs
npou3BoANTb COeAMHEeHUs CBapOYHOro annaparta C To4YKaMu
WHTepdeiica ceTn NMTaHUs, UMELLMMM UMNeAaHC MeHee Z Makc
=0,30m.

COEOWHEHUE KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAK BbINOJHATb
COEAVHEHUSA, MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV AMMAPAT
OTKIMKOYEH U OTCOEAWUHEH OT CETU NUTAHUA.

B tabnuue 1 (TAB. 1) umeloTcs 3HaYeHWs, pekoMeHayeMble Ans
kabenei cBapku (B MM') B COOTBETCTBME C MaKCUMasibHbIM TOKOM
CBapOYHOro annapara.

CoepuHeHne kabens CBapKu AepxxaTens anekrpoaa

Ha KOHUEe umeeTcsa CI'IeLlVIa]'IbeIVI 3aXKNM, KOTOprI;I HyXeH Aana
3aKpyyuBaHua OTKprTOl7I YacTu anekTpoaa.

ﬂﬂﬂ CBapO4HbIX annapaTtoB C 3aXMMOM, 3TOT kabenb HeOGXO,CIVIMO

COEVHUTL C 3aXNUMOM, 0603HaYEHHbLIM CYMBOMNOM 5 .

CoeaviHeHue kabens Bo3BpaTa TOKa CBapku

COE,CIVIHHeTCH co caapwaaemoﬁ aetanblo N ¢ MeTannn4yecknum
CTOINOM, Ha KOTOPOM OHa NIEXWT, KaK MOXHO BrvXKe K BbINOMHAEMOMY
CBapHOMY coeAnHeHuto. [ins CBapO4HbIX annapaTos C 3aXUMOM, 3TOT
kabenb HeobXOOMMO COEAVHWUTb C 3aXWUMOM, O0BO3HAYEHHbIM

cumeonom —=N

6. CBAPKA: ONMUCAHUE NPOLIEAYPbI

3Tu cBapoyHble annapaTbl COCTOAT M3 ofHodasHoro
TpaHcdopmaTtopa ¢ najalollen XapakTepucTUkon 1 noaxoasT Ans
CBapKu Npu NepeMeHHOM TOKe 3NeKTpoaaMu ¢ nokpbiTuem (Tun E 43
R) Ha ocHOBe inameTpa, yka3aHHOro Ha Tabnuyke AaHHbIX.

[ins BKMIOYEHWs CBApOYHOrO annapaTta HaxaTb Ha [MaBHbIA
Bblkniovatens (Puc. B-1).MHTeHcMBHOCTL BbipabaTbiBaeMoro Toka
CBapKkM MOXeT HenpepbiBHO PerynupoBaTbCs, MOCPeACcTBOM
MarHWTHOTO LLYHTa, yrpaBnsieMoro Bpy4Hyto (Puc. B-2).

3HayeHve 3apaHHoOro Toka, (l,) uMTaeTca Ha rpagyupoBaHHON B
amnepax wkane (Puc. B-4), pacnonoXeHHoi Ha BepxHeW unu
60KOBOW NaHEeNN Ha MaLLMHaX, OCHALLEHHbIX LLKAmNoW.

TEPMOCTATUYECKAS 3ALLUTA:

OTOT CBapOYHbIN annapaT 3alylleH OT TePMUYECKUX neperpysok
aBTOMaTUM4eckon 3aluToi (TepmocTaT C aBTOMaTUYECKUM
BoccTaHoBneHnem). Korga obmoTka pocTuraet 3apaHee
YCTaHOBIEHHO TeMMNepaTypsbl, 3alluTa OTKIOYaET Lienb NUTaHus, 1
BKIIOYaET XeNnTylo namny Ha nepefHeit naHenu (Puc. B-5). Mocne
OXNaXOEeHWs B TeYEHNe HECKOMbKUX MUHYT 3aluuTa aBToMaTu4yeckn
BOCCTaHaBMMBAETCSH W BKIKOYAET NMUHUIO NUTAHUS; Xentas namna
racHeT. CBapoyHbIil annapat rotos Kk JarnbHeinwei pabote.

CBapka

- Wcnonb3oBaTb anekTpoAbl, noaxoasiwune Ans pabotel C
nepemMeHHbIM TOKOM.

Tok CBapKn JomkeH Bblﬁl’lpaTbCﬂ B 3aBUCUMOCTWN OT gunametpa
neKkTpoaa U Tuna cBapoYHbIX pa60T. Hwxe npuneoanTcsa Taﬁnwua
[0NYCTUMBbIX TOKOB CBapku B 3aBUCUMOCTM OT [AuameTpa
NeKTPOAoB:

[AunameTp anekTpoaa (Mm) Tok cBapkwu (A)
NbHbIN NbHbIN
1.6 25 - 0
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160

Monb3osaTenio HeEO6XOAMMO y4WTbIBATb, YTO BENWYMHA
CBapOYHOrO TOKa [ANA OAHOTO W TOTO K€ Tuna 3MeKTPoAoB
BbIOMPAETCS Pa3HON, B 3aBMCUMOCTY OT MONOXEHUS CBapUBaEMbIX
[AeTanei: Npy cBapke Ha NIocKoCTY BENMYMHa Toka MakcumanbHa,
anpu BepTVKanbHoM LWBe uny paboTe Haj rofloBo MUHMManbHa.
- MexaHuyeckne xapakTepuUCTUKM CBApHOrO COEAMHEHMUSs
onpeaensioTcs, MOMUMO WHTEHCMBHOCTM BbIGpaHHOro Toka,
TakUMM napameTpamu CBapku, Kak AnWHa Ayru, CKOpOCTb U
NONOXeHNEe UCTIONHEHUS!, ANaMeTP U KayecTBO AMneKTpoaoBs (Ans
NpaBUMbLHOrO XpaHeHWs crieayeT AepxaTb 3nekTpoabl
3alUMUiEHHbIMM  OT BRark, B CheuuanbHbIX ynakoBKax uvnn
KOHTeNHepax).

BbinonHenune

- [Oepxa macky MEPEL JIMLIOM, npuKOCHUTECH K MeCTy cBapku
KOHUOM 3aneKkTpoa, ABUKeHue Bawen PYKU OOIMKHO 6bITb NOXOXKEe
Ha TO, KaKUM Bbl 3a>KUraete Crn4Ky. dTtounectb I'IpﬁBl/IJ'IbeII?I meTon
3aXunraHua ayru.

- O,qubTe Macky Ha nuuo. anKOCHMTer K MeCTy CBapKu KOHLOM
aneKkTpoAa, ABWXEHWEe Balleil Pyku [AOMKHO ObiTb Moxoxe Ha
BHuMaHwWe: He CTyunTe anekTpoaoM No ieTank, Tak Kak STo MOXKET
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MPUBECTY K NOBPEX/AEHIO MOKPLITUA W 3aTPYAHUT 3aXKUraHue Ayru.
Kak Tombko nosBUTCA anekTpuyeckas ayra, nonbiTaiiTech
yAepxuBaTb paccTOsiHMe [0 WBa paBHbIM JguameTpy
1cnornb3yemoro anekTpoaa. B npouecce ceapku yaepxusaiTe 310
PaccTosiHNe MOCTOAHHO AN MOMyYeHUs PaBHOMEPHOrO LuBa.
MOMHUTE, YTO HAKMOH OCK ANEKTPOAA B HaNpaBneHun ABKEHNA
[OImKeH cocTaBnsATk okono 20-30 rpagycos. (Puc. D).

3akaHuMBas LWIOB, OTBEAWTE 3MEKTPOA HEMHOro Hasaf, Mo
OTHOLIEHWIO K HanmpaBrneHWlo CcBapku, 4Tobbl 3anonHuncs
CBapOYHbIA KpaTep, @ 3aTeM pe3ko MOAHUMUTE JMeKkTpos W3
pacnnaea Ans UCYE3HOBEHNSA yrut.

MapamMeTpbl CBapOYHbIX LWBOB
Puc. E

7.TEXOBCNYXNBAHUE

A

BHUMAHUVE! NEPE[, MNPOBEOEHMEM OMEPALIUA

TEXOBCNYXUBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN
AMMNAPAT OTKNKOYEH U OTCOEOUHEH OT CETUMUTAHUA .

BHEMNJIAHOBOE TEXHUYECKOE OGCIY>XUBAHUE
OMEPALWN BHENNAHOBOIO TEXOBCINY>XXUBAHUA OONMXHbI
BbIMONMHATbLCA TONBbKO OMNbITHBIM UNHU
KBATIMOULMNPOBAHHLIM B 3NEKTPUKO-MEXAHUYECKUX
PABOTAX MEPCOHAINOM.

ABHMMAHME!

HUKOrgA HE CHWUMAWUTE NAHEJIb WU HE NPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMNYCA AMNMAPATA, HE
OTCOEAWHUWB NPEOABAPUTENBbHO BUNKY OT
ANEKTPUYECKOU CETWU.

BbinonHeHne NpoBepok nop HanpsikeHUEM MOXET NpUBecTU K

cepbe3HbIM 3neKTpoTpaBMaMm,

TaK KaK BO3MOXEH

HeﬂOCpeﬂCTBeHHblﬁ KOHTaKT € ToKoBeAyWWUMM 4acTaAMMU
annaparta wivnn noBpexaeHUsiM BCneaAcTBUE KOHTakKTta C
4acTAMU B ABMXKEHUN.

PerynsipHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOIO 4acTb annapara, B
3aBMCMMOCTU OT 4acTOTbl WCMOMNb30OBAHUS U 3arblfIEHHOCTU
paboyero MecTa. YaansinTe HakonuBLLYyoCs Ha TpaHcgopmaTope,
COMPOTMBIEHUM 1 BbINPSIMUTENE MNbiflb NMPY NOMOLLM CTPYM CYXOro
C)XaToro Bo3fyxa ¢ HU3kuM AaeneHuem (Makc. 10 6ap).

MpoBepuTb NpW OYUCTKE, YTO 3NeKTpUyeckue CoeauHEeHUs
XOpOLUO 3aKpy4eHbl M Ha kaberenpoBofgke OTCYTCTBYIOT
MOBPEXAEHNS U30MNsLMK.

Mocne okoH4aHUsi onepauun TexobCnyX1BaHUst BEpHUTE NaHenm
annapara Ha MecTo 1 XOPOLLIO 3aKpYTUTE BCE KPemnexXHbIe BUHTBI.
Hvkorga He npoBoauMTe CBapKy NP OTKPLITOM MalLUHE.

Ecnu HeobxoanMo, cMaxbTe 04eHb TOHKM CIOeM KOHCUCTEHTHOMN
CMasku Npu BLICOKOW TemnepaType, 4acTu B [ABWKEHWUU
perynmpoBOYHbIX OpraHoB (pe3bboBOM Bamn, MOBEPXHOCTU
CKOMBXEHUS], LYHTBI U T. A.).

3ameHa kabens nNuUTaHus: nepen TeM, kak 3aMeHUTb kabenb
NUTaHWSA, ONpeaeniTb CoeaUHUTENbHbIE BUHTOBbIE kKneMMbl L1 n
L2 (N) Ha nepekntoyatensx (Puc. F)

(H)

HASZNALATI UTASITAS

A

FIGYELEM: A H'!EGESZT(Z')GEP HASZNALATANAK
MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A
HASZNALATIUTASITAST!

KORLATOZOTT UZEMU BURKOLT ELEKTRODOS (MMA) KEZI
IVHEGESZTOGEPEK
Megjegyzés: Az alabbiakban “hegeszt6gép” kifejezés hasznalatos.

1.AZIVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

AN

A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés
elkeriilend6; a generator altal létrehozott liresjarasi
fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az
ellenérzési és javitasi miiveletel végrehajtasak a
hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

A faklya elhasznalédott részeinek poétlasat megel6zéen a
hegesztégépet ki kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi
halézattal meg kell szakitani.

Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a
biztonsagvédelmi normak és szabalyok altal
eléiranyzottaknak megfelelen kell hogy sor kertiiljon.

A hegesztogép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi
rendszerrel lehet 6sszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora
kifogastalanul csatlakozik a foldeléshez.

Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy
eso6s idében valé hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése
megrongalédott, vagy csatlakozasa meglazult.

Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és
edényeken, melyek gyulékony folyadékokat vagy gaznemii
anyagokat tartalmaznak, vagy tartalmazhatnak.

Elkeriillend6é az olyan anyagokon valé miiveletek
végrehajtasa, melyek tisztitasara klortartalmi oldészerrel
keriilt sor,vagyar tt anyagok ko 1valé hegesztés.
Tilos anyomas alatt all6 tartalyokon valé hegesztés.

A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag
eltavolitandé (pl. fa, papir, rongy, stb.).

Biztositani kell a megfelelé szell6zést, vagy a hegesztés
kovetkeztében képzodott fiistok ivhegesztés kornyékeérdl
valé eltavolitasara alkalmas eszkozoket ; szisztematikus
vizsgalat szilkséges a hegesztés kovetkeztében képz6dott
fiistok expoziciés hatarainak megbecsléséhez, azok
oOsszetételének, koncentracidjanak és maganak az expozicio
id6tartamanak fliggvényében.

POL®

Az elektrodtél, a megmunkalandé darabtol és a kézelben
elhelyezett (megkozelithetd) esetleges fém alkatrészktol
val6é megfelel6 szigetelést kell alkal i,

A munkalatokat a célhoz elGiranyzott kesztydt, labbelit,
fejfed6t viselve, és felhagoédeszkan, vagy
szigetel6szényegen allva kell végezni.

A szemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilonleges,
fényre nem reagal¢ iivegekkel védendék.

Megfelel6 védoé tiizallo oltozék hasznalata kotelezé,
megvédve ilyen médon a bér felhamrétegét az ivhegesztés
altal keltett ibolyantuili és infravoros sugaraktol; e védelmet
vaszon, vagy fényt vissza nem veré fliggony segitségével az
ivhegesztés kozelében all6 mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

Ahegesztési folyamat altal generalt elektromagneses mezék
hatast gyakorolhatnak az elektromos vagy elektronikus
késziilékek miikodésére.

Azon személyeknek, akik szervezetében életfenntarto
elektromos vagy elektronikus késziilék van beépitve (p.
pace-maker, légzokésziilék), orvossal kell konzultalniuk azt
megel6zéen, hogy ilyen hasznalatban 1évé hegesztégép
kozelébe mennének.

Nem tanacsos, hogy olyan személyek miikodtessék ezt a
hegesztégépet, akik szervezetében életfenntarté elektromos
vagy elektronikus késziilék van beépitve.

A

EGYEB KOCKAZATOK

BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfelelé
hordképességii vizszintes feliileten kell elhelyezni;
ellenkezé esetben (pl. meghajlitott, szétszedett padlézat stb.)
fennall abillenés veszélye.

NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszélyes barmilyen, nem eldiranyzott miivelet
végrehajtasara (pl. vizvezeték cséberendezésének
fagytalanitasa).

Tilos a hegesztégép fogantyujanak felfliiggesztési
eszkozként valé alkalmazasa.

2.BEVEZETO ES ALTALANOS ISMERTETES
Ez a hegesztégép olyan aramforrds, mely kifejezetten burkolt
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elektrodos (MMA), valtéarammal (A/C) miikéd6é ivhegesztések
végrehajtasara késziilt.

SOROZAT TARTOZEKOK:
- elektrod-tart6 fogoja;
-foldelés-fogd teljes kimend kabele.

3.MUSZAKIADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden
alapvet6 adat a jellemzdk tablazataban van feltiintetve a kdvetkez6
jelentéssel:

A Abr.
1- Az ivhegesztégépek blztonsagara és gyartasara vonatkozd
EUROPAI norma.

2- MU jelzés: hegesztési valtsaram.

3. (S| : Azt jeldli, hogy végrehajtasra kerllhetnek hegesztési
miveletek olyan kérnyezetben is, ahol az aramiités megndvelt
veszélye all fenn (pl. nagy femtumegek kozvetlen kozelében).

4- Azaramellatas vezetékeének jele:

egyfazisu valtozo feszlltség.
5- Abur olat védelmének foka.

6- @ jelzés: Il. osztalyu védelem

7- Az dramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:

- U,: A hegesztégép aramellatasanak valtozo fesziiltsége és
frekvenciélja (megengedett hatar £10%)

- e : Az dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- lL4: Aténylegesenadagoltaram.

Hegeszto aramkér tulajdonsagai:

1 legmagasabb fesziiltség ures allapotban (nyitott hegeszto
aramkor).

- @: hegesztendo elektrodok atméroje.

- 1,:  Konvencionalis hegesztési aram a megfelelo ijfeszlltség
mellett.

- tw: a hegesztés tartamanak atlagos ide!)e névleges toltésen,
mely az Ujrainditas és a termosztat beavatkozasa kdzotti
idonek felel meg, termikus rendszerben all6 hegesztovel
indulva.

- tr: azUjraheviilés atlagos idotartama, mely a beavatkozas és
a termosztat Ujrainditasanak kézotti idonek felel meg,
termikus rendszerben allé hegesztovel indulva.

- AIV-AINV: a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv
megfelel6 fesziiltségéhez valo szabalyozasi tartomanyat
mutatja.

9- A hegesztégépek azonositasat szolgaléd lajstromjel

(nélkilozhetetlen a muszaki sagelynyujtashoz, cserea katrészek
igényének benyujtasahoz, atermék ere etének felkutatasa hoz).

©
v

tanacsos a hegeszté6t a villamos halézat bekoétési pontjaira kotni,
amelyek latszolagos ellenallasa kisebb, mint Zmax =0,3 ohm.

HEGESZTESIARAMKOR KAPCSOLASA

A FIGYELEM! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK
VEGREHAJTASA ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL,
HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA
AZ ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A tablazat (1. TAB.) tiinteti fel a hegesztési kabel javasolt értékeit
(mm?-ben) a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis a&ram alapjan.

Hegesztési kabel és elektrodtarto-fogo csatlakoztatasa

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

A szoritoval ellatott hegesztégépek esetében ezt a kabelt kell

csatlakoztatnia ?: jellel ellatott szoritohoz .

Hegesztési aram kimené kabelének csatlakoztatasa
Ahegesztendé munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbél készilt padhoz
kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a lehet6
legkdzelebb a kivitelezés alatt &llé csatlakozashoz. A szoritéval
ellatott hegesztégépek esetében ez a kabel a =N jellel ellatott
szoritéhoz kapcsoland6 .

6. HEGESZTES: AFOLYAMAT LEIRASA

Ezek a hegesztégépek sillyedd jelleggorbéji egyfazisu

transzformatorral késziiltek és burkolt elektrédos valtoarammal valo

hegesztésre alkalmasak (E43R tipus) az adat-tablaban feltintetett

atmérdk alapjan.

ﬁgegesztﬁgép bekapcsolasahoz meg kell nyomni a fékapcsolét (B-1
r.

A szolgaltatott hegesztési aram intenzitdsa folyamatosan
szabalyozhato egy kézileg mikdodtethetd magneses sont
segitségével (B-2 Abr.). B

A meginditott aram értéke (l,) Amperben olvashaté le (B-4 Abr.) a
hegeszt6gép felsd, vagy oldals6 panelérél.

HOSZABALYOZASIVEDELEM

Ezt a hegesztégépet automatikus védelem (automatikus
héfokszabalyozo) dvja a termikus tulterhelésektdl. Amikor a
tekercselések hémérséklete elér egy elére megallapitott értéket, a
védelem kikapcsolja az ellendllas aramkorét , meggyujtva egy az
ellilsé panelre szerelt sarga lampat (B-5 Abr.). Par perces lehilést
kovetben az aramellatasi vezeték bekapcsolasaval és a sarga lampa

10--==—=— Akésleltetett miikddési olvadodbiztositékok azon értéke,
mely a vezeték védelméheziranyzando eld.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését
az1.fejezet “Az ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: Afeltlintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek,
az onok tulajdonaban allo hegesztogep pontos értékei és miiszaki
adatai a hegesztégép tablajan lathatol

EGYEB MUSZAKIADATOK:
-HEGESZTOGEP: Id. atablat (1.sz. TABLAZAT).
Ahegesztégép sulyat az 1. tablazat tiinteti fel (1.sz. TABLAZAT)

4.HEGESZTOGEP LEIRASA
Azellendrzés, szabalyozas és 6sszekapcsolas egységei.
B Abr.

5.0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL KAPCSOLATOS
MUVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL VALO
ELEKTROMOS OSSZEKOTESEK KIZAROLAG KIKAPCSOLT, ES
AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT
BERENDEZESEN VEGEZHETOK.

AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO
VAGY KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI.

Védémaszk 6sszeszerelése
Abr.

A FIGYELEM! A hegesztégépet a sulyanak megfelelé
hordképességi vizszintes feliileten kell elhelyezni a billenés és a
veszélyes elmozdulasok megel6zése érdekében.

OSSZEKAPCSOLASAZARAMELLATASI HALOZATTAL
Barmilyen elektromos kapcsolas létrehozasat megel6zéen
ellendrizni kell, hogy a hegesztégép tablajanak adatai megfelelnek
e az Osszeszerelés helyén 1év6 aramellatasi halozat Aaltal
szolgaltatott feszliltségnek es frekvencianak.

A hegesztégépet kizarolag foldelt, nulla vezetékli aramellatasi
rendszerrel lehet dsszekapcsolni.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabalyzat betartdsa érdekében

leoltasaval a védelem ujra helyreall. A hegesztégép kész a tovabbi
mikodésre.

HEGESZTES

- A valtéarammal valé mikddéshez megfelelé elektrédok
alkalmazandok.

A hegesztési aramot az alkalmazott elektréd atmérgjétsl és a
megvaldsitani kivant &sszekapcsolas tipusatol fliggéen kell
szabalyozni; jelzésként az akalmazandé aramok az elektrédok
kiilénbozd atmérdi esetében az alabbiak :

o Elektréd (mm) Hegesztési aram (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
32 80 - 160

Ugyelni kell arra, hogy az elektréd atméréjével aranyosan magas
értékl aram hasznaland6 sikhegesztéshez, mig fliggéleges-, vagy
fej feletti hegesztéshez alacsonyabb érték( aramot kell hasznalni.
Ahegesztett csatlakozas mechanikai jellemzéit a kivalasztott aram
intenzitdsan tulmenden a hegesztés egyéb paraméterei is
meghatarozzak, igy mint : az iv hossza, a végrehajtas sebessége
és helyzete, az elektrodok atmérdje és minésége (korrekt megévas
érdekében az elektrodokat megfelel6 csomagolasban vagy
tartalyokban tarolva kell védeni a nedvességtdl).

Eljaras :

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

- Amint az iv meggyulladt igyekezni kell az alkalmazott elektréd

atmérojével egyenértéki tavolsagot tartani a munkadarabtél és ezt

atavolsagot a lehetd legtovabb megtartani a hegesztés soran; nem
szabad elfelejteni, hogy az elektréd elétolas iranyaban valod
délésszogének kb. 20-30 foknak kell lennie (D Abr.).

A hegesztés zarévonalanak végén az elektrod szélsé részét kissé

hatra kell vinni az el6tolas iranyahoz képest, a krater folé, a kitoltés

végrehajtasahoz, majd gyorsan felemelni az elektrédot az 6ntési
oldatbol annak érdekében, hogy elértté valjon az iv eltolasa.
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A HEGESZTES zARO\é%J)ALANAK ASPEKTUSAI
r.

7.KARBANTARTAS

/\ FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A
HEGESZTQGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT

RENDKIVULI KARBANTARTAS

DKIyULI KARBANTARTAS MUVELETEIT K|ZAROLAG
» 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 Iévé hegesztégépen beliili esetleges

ellenérzések sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség

alatt allo alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez,
és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valo
kiizvetlen kapcsolat kévetkeztében keletkeznek.

- Id6szakonként, a hasznalattél, és a kérnyezet porossagatol
fliggéen ellendrizni kell a hegesztogep belsejét, és eltavolitani a
transzformatorra rakddott port, szaraz suritett leveg6- sugar (max.
10 bahr) segitségével.

- Alkalmankent ellenérizni kell az elektromos kapcsolasok jo
rogzitését, valamintazt, hogy a kabelezés nem okoz kérosodasta
szigetelésben.

- A miveletek befejezésekor a roégzitd csavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

- Maximalisan kerllni kell hegesztési miveletek végrehajtasat
nyitott hegesztégéppel.

- Amennyiben szUkséges, igen vékony zsiradék réteggel, magas
hémérsékleten, meg ell kenni a szabalyoz6 szervek mozgasban
1évé részeit (csavarmenetes tengely, csuszamlasi fellletek,
shuntok stb.).

- Az aramellatasi kébel cseréje: a kabel cseréje el6tt azonositani
kebll e; kapcsolokon a csatlakozas L1 és L2 (N) csavaros szoritoit (F

r.

(RO)
MANUAL DE INSTRUCTIUNI

AL

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE
INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE
SUDURAY

APARATE DE SUDURA MANUALE CU ARC ELECTRIC PENTRU
SUDURA CU ELECTROZI INVELITI (MMA) DESTINATE UTILIZARII
LIMITATE. _

Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul ,aparat de

sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU
ARC

AN

Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol
transmisa de generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum
si reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si
deconectat de la reteaua de alimentare.

Opriti aparatul de suduri si deconectati-l de la reteaua de
alimentare inainte de a inlocui componentele plstoletulm de
sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor
in wgoare referitor la prevenirea accidentelor de munca
Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem
de alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

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

Nu folositi aparatul de ‘sudura in medii cu umiditate, i igrasie sau
sub ploale

- Nu folositi cabluri cu izolare deterioratd sau cu conectoare
slabite.

V. WA

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
cloru ratl sauin vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu sudatl pe recipiente sub presnune

indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.).

Asigurati-va ca existd un schimb de aer adecvat sau alte
mijloace capabile sa elimine gazele de sudura din vecinatatea
arcului; este necesara o abordare sistematica pentru a evalua
limitele de expunere la gazele de sudura in functie de
compozitia lor, concentratia gi durata expunerii respective.

DO LG

Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesa in
lucru §| fata de alte parti metalice Iegate la pamant, snuate in
apropiere (accesnblle)

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu
manusi, incélgéminte, masti si imbracaminte adecvate acestui
scop si prin utilizarea de platforme sau de covoare izolante.
Protejat,i-vé intotdeauna ochii cu geamuri de protectie
inactinice montate pe masti sau pe casti.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si evitati
expunerea epidermei la razele ultraviolete si |nfrarO§||
produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte
persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de
protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

®

Campurile electromagnetice generate in timpul operatiei de
sudare pot interfera cu functionarea aparatelor electrice si
electronice.

Persoanele purtitoare de aparatura electrica si electronica
vitale (de exemplu Pace-maker, aparate de respirat, etc.),
trebuie sa consulte medicul inainte de a stationa in apropierea
zonelorin care aparatul de sudura este utilizat.

Nu se recomanda folosirea aparatului de sudura de catre
perToane purtitoare de aparatura electrica si electronica
vitale.

A 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
periculoasa.

Se interzice folosirea méanerului ca mijloc de suspensie a
aparatului de sudura.

2.INTRODUCERE SIDESCRIERE GENERALA

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

ACCESORIIDE SERIE:
- cleste portelectrod;
- cablu de masa si cleste de masa.

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de
sudura sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu
urmatoarele semnificatii:

9.
1- Norma EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

2- Simbolul M\U: curent alternativ de sudurs.

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

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

5- Gradul de protectie a carcasei.

6- Simbolul [ :clasa de protectie Il.
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7- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

-U,: Tensiunea alternativd si frecventa de alimentare a
aparatului de sudura (limitele admise £10%):

- |, max: Curent maxim absorbit din priza.

- l«: Curentul efectiv de alimentare.

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U,: tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).

- R: diametrul electrozilor sudabili.

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

- tw: reprezintd durata medie a timpului de sudura la incarcatura
nominala calculat intre resetarea si interventia
termostatului, cu aparatul de sudura in regim termic.

-tr: reprezintd durata medie a timpului de ,rearmare” calculat
ntre interventia si resetarea termostatului, cu aparatul de
sudura in regim termic.

- AV - A/V:indica gama de reglare a curentului de sudura (minim
-maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

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

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

11- Simboluri care se referd la normele de sigurantd a céror
semnificatie este indicata 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 si a cifrelor; valorile exacte
ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTEDATE TEHNICE: _
- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1(TAB.1)

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
Dispozitive de control, de reglare si conectare
Fig. B

5.INSTALARE

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

Asamblarea mastii de protectie
Fig. C

A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata
plana corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca placa
indicatoare a aparatului de sudura sa corespunda cu tensiunea si
frecventa de retea disponibile in locul de instalare.

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

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11
(Flicker) se recomanda conectarea aparatului de suduré la o retea
de alimentare care are o impedanta la borne inferioara valorii Zmax
=0,3 ohm.

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

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

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o cleméa speciald care serveste la
blocarea partii expuse a electrodului.

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

conecta la clema cu simbolul 5 .

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 sudurii. In
cazul aparatelor de sudura dotate cu clema, acest cablu se va conecta
la clema cu simbolul =S\,

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

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

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

Intensitatea curentului de sudura transmis este reglabilda in mod
continuu, prin intermediul unui derivator magnetic care poate fi
actionat manual (Fig. B-2).

Valoarea curentului setat (1,) se poate citi pe scala gradata in amperi
(Fig. B -4) situata pe panoul superior sau lateral la masinile care
permitacest lucru.

PROTECTIE TERMOSTATICA:

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

SUDURA

Folositi electrozi corespunzator functionarii aparatului in curent
alternativ.

Curentul de sudura se regleaza in functie de diametrul electrodului
utilizat si de tipul de jonctiune care se doreste sa se efectueze;

In scop informativ, curentul utilizat pentru diferitele tipuri de
diametru de electrozi este:

@ Electrod (mm) Curentul de sudura (A)

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

- 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
electrozilor, feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul
ambalajelor sau recipientelor corespunzatoare).

Procedeu: _

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

ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesa; se risca daunarea
inveligului electroduluiingreunand 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 distanta destul de constant posibil in timpul
sudurii; amintiti-va ca inclinatia electrodului in directia de avansare
trebuie sa fie de aproximativ 20-30 de grade. (Fig. D).

La sfarsitul cordonului de sudura, orientati extremitatea electrodului
inapoi fatd de directia de avansare deasupra craterului format
pentru a-l umple si ridicati electrodul imediat de la baia de sudura
pentru stingerea arcului.

ASPECTE ALE CORDONULUI DE SUDURA
Fig. E

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT $IDECONECTAT DE LARETEAUADE ALIMENTARE.

INTRETINERE SPECIALA . B
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE
EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN
DOMENIUL ELECTRIC $IMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA
INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE
OPRIT $IDECONECTAT DE LARETEAUA DE ALIMENTARE.
Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul
aparatului de sudura pot cauza electrocutéri 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 functie de
gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati
praful depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat
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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 operatii, repozitionati placile carcasei
aparatului de sudurd, strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
deschis.

- La nevoie ungeti piesele in miscare ale organelor de reglare
(arbore filetat, suprafete de alunecare, sunturi, etc.) cu un strat
foarte subtire de grasime la o temperaturé ridicata.

- Inlocuirea cablului de alimentare: inainte de a inlocui cablul de
alimentare, identificati bornele de conectare cu surub L1 si L2 (N)
de pe intrerupatori (Fig. F).

(PL)
INSTRUKCJA OBSLUGI

A

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY
UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKI tUKOWE DO RECZNEGO SPAWANIA ELEKTRODAMI
OTULONYMI (MMA) O OGRANICZONEJ EKSPLOATACJI.
Uwaga: W dalszej czgsci instrukcji stosowany jest termin “spawarka” .

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
LUKOWEGO

- Unika¢ bezposrednich kontaktéow z obwodem spawania; w
niektérych okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane
grzez generator moze by¢ niebezpieczne.
odqu(:zanie przewodoéw spawalniczych, operacje majace na
celu kontrole oraz naprawa powinny byé wykonane po
wyta iusp ki i odta 1iu zasilania urzadzenia.
- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego
nalezy wyltaczy¢ spawarke i odiaczy¢ zasilanie.
- Wykonac instalacje elektryczna zgodnie z obowigzujacymi
normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
- Spawarke nalezy podtaczy¢ wylacznie do uktadu zasilania
wyposazonego w uziemiony przewdd neutralny.
- Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo
ﬁodlqczona do uziemienia ochronnego.
ie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym
lub tez pod padajacego deszczu
- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi
potaczeniami.

- Nie spawa¢ pojemnikow, kontenitoréw lub ﬁrzewodéw
rurowych, ktére zawieraja lub zawieraly ciekte lub gazowe
substancje tatwopalne.

- Nie stosowac rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatow
czystych i nie przechowywac wich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np.
drewno, papier, szmaty, itp.).

- Upewnic sie, czy w poblizu Iukudjest odcrowiednia wer_ntyla(;.i'a
powietrza lub czy znajduja si¢ odpowiednie srodki stuzace do
usuwania oparow spawalniczych; nalezy systematycznie
sprawdzaé, aby oceni¢ granice dziatania oparow
spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu
trwania samego procesu spawania.

PO LSO

- Zastosowa¢ odpowiednia izolacje elektryczna pomiedzy
elektroda, obrabianym przedmiotem i ewentualnymi
uziemionymi czesciami metalowymi, ktére znajduja sie w

oblizu (s dostepne).

tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie

ochronne, nakrycia glowy i odziez ochronng oraz stosowa¢
ﬁomosty lub chodnikiizolacyjne.

alezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet
Frzymemnian ch z filtrem UV, zamontowanych na maskach
ub przytbicach spawalniczych.
Nosi¢ odpowiednig ognioodporna 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 pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

®

- Pola elektromagnetyczne wytwarzane podczas procesu

spawania moga nakladaé¢ siehna funkcjonowanie aparatur
elektrycznychielektronicznych.
Osoby stosujace urzadzenia elektryczne lub elektroniczne
wspomagajace funkcje zyciowe (np. Pacemaker, aparaty
tlenowe itp...), powinny skonsultowa¢ si¢ z lekarzem przed
zatrzgmywamem sie w poblizu obszarow quwania spawarki.
Osobom stosujacym urzadzenia elektryczne lub
elektroniczne wspomagajace funkcje zyciowe odradza sie
uzywania spawarki.

POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej do dje' cigzaru; w przeciwnym
przgpadku (np. pochyta posadzka, niespoista itp...) istnieje
niebezpieczenstwo wywrocenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do
jakiejkolwiek obréobki odmiennej od przewidzianej jest
niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw rurowych
instalacji wodnej).

- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako srodka do
zawieszenia spawarki.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Spawarka jest zrédtem pradu przeznaczonym do spawania tukowego,
zrealizowana specjalnie do sRawania elektrodami otulonymi, metodg
MMA pradem przemiennym (AC)

AKCESORIA STANDARDOWE:
- uchwyt elektrody;
- przewdd powrotny z zaciskiem masowym.

3. DANE TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty
podane natabliczce znamionowRej [¢) n:stepujacym znaczeniu:
ys.

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkciji
urzadzen przeznaczonych do spawania fukowego.

2- Symbo r\J:Prqd spawania przemienny.

3- Symbol @ : oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w
$rodowisku o zwiekszonKm zagrozeniu szoku elektrycznego (np.
w poblizu wielkich skupisk metalu).

4- Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe.

5- Stopien zabezpieczenia obudowy.

6- Symbol @ : Zabezpieczenie klasy Il.

7- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U,;: Napigcie przemienne i czgstotliwos¢ zasilania spawarki

(dopuszczalne granice +10%):

- |ima: Maksymalny prad pobierany z sieci.

- l.«¢ Rzeczywisty prad zasilania.

Osiagi obwodu spawania:

- U,: maksymalne napigcie bez obcigzenia (obwdd spawania

otwarty).

$rednica elektrod do spawania.

Konwencjonalny prad spawania przy odpowiednim

napieciu tuku.

-tw: jest srednim czasem trwania spawania przy obcigzeniu
znamionowym obliczonym od zresetowania do zadziatania
termostatu, rozpoczynajac operacje na spawarce ze statg,
temperatura pracy.

-tr: jest $rednim czasem trwania ponownego uzbrojenia,
obliczonym od zadziatania do zresetowania termostatu,
rozpoczynajac operacje na spawarce ze stata temperaturg
pracy.

- AIV-AIV: \Xlskazujegam regulacji pradu spawania (minimalna -
maksymalna) dla odpowiedniego napigcia fuku.

9- Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zaméwienia czes$ci zamiennych i
badania pochodzenia produktu).

10- === :Wartos$¢ bezpiecznikow z op6znionym dziataniem, ktére
nalezy przygotowac¢ dla zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podane jest w rozdziale 1 "Ogdlne bezpieczenstwo podczas
spawaniatukowego".

@

2

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe
znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci dang/ch technicznych
posiadanej spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce
samej spawarki.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB.1)

Cigzar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1)
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4. OPIS SPAWARKI
Urzadzenia kontroli, regulacji i podtaczenia
Rys. B

5.INSTALOWANIE

UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA |
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE NALEZY WYKONAC PO
UPRZEDNIM WYELACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY,BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

Montaz maski ochronnej
s.C

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej dla jej ciezaru celem unikniecia
wywrocenia lub przesuniecia.

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego
nalezy sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce znamionowej
spawarki odpowiadajg napigciu i czestotliwosci sieci, bedacych do
dyspozycji w miejscu instalowania.

Spawarke nalezy podiaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
uziemionym przewodem neutralnym.

Aby zaspokoi¢ wymagania Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca
si¢ podtgczenie spawarki poprzez punkty interfejsu sieci zasilania,
ktore wykazuja impedancije mniejsza od Zmax =0,3 ohm.

PODLACZENIA OBWODU PRADU SPAWANIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPISANYCH NIZEJ
PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, CZY SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODEACZYC ZASILANIE URZADZENIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sa warto$ci zalecane dla przewodéw
spawania (w mm’) w zaleznosci od maksymalnej ilosci pradu
wytwarzanego przez spawarke.

Podtaczenie przewodu spawania do uchwytu elektrody

Na koncu przewodu znajduje sie specjalny zacisk, ktory stuzy do
zakleszczenia nieostonigtej czesci elektrody.

W spawarkach wyposazonych w_zacisk przewdd ten nalezy

podtaczyé do zacisku zsymbolem 7.

Podtaczenie przewodu powrotnego dpradu spawania

Nalezy podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu
spawalniczego, na ktérym\*;est utozony, jak najblizej jest to mozliwe do
wykonywanego zigcza. spawarkach wyposazonych w zacisk,
przewdd ten nalezy podtaczyé do zacisku zsymbolem ==K

6.SPAWANIE: OPIS PROCESU

Spawarki zbudowane sg z transformatora jednofazowego o
charakterystyce opadajacej i przeznaczone sg do spawania elektrod
otulonych” pradem prZzemiennym (typu E 43 R), w zaleznosci od
$rednicy podanej na tabliczce znamionowej.

Ab{ wigczy¢ spawarke nalezy weisna¢ wytacznik gtéwny (Rys. B-1).
Natezenie wytwarzanego pradu spawania jest stale regulowane, za
gogwocq magnetycznego przetacznika uruchamianego recznie (Rys.

Ustawiong warto$¢ pradu, (I,) mozna odczyta¢ w Amperach na
podziatce skalowanej (Rys. B-4), znajdujace;j si¢ na gérnej tablicy lub
w przypadku urzadzen, ktdre jej nie posiadajg na tablicy bocznej.

ZABEZPIECZENIE TERMOSTATYCZNE: . .
Spawarka jest zabezpieczona przed dodatkowym obcigzeniem
termicznym” poprzez automatyczne zabezpieczenie (termostat z
automatycznym przywréceniem do pierwotnego stanu). Kiedy
uzwojenia 03|adgajq wczesniej ustalong temperature, zabezpieczenie
wytgczy obwdd zasilania, wigczajac 2ota lampke znajdu'q]cq sie na
przednim panelu (Rys.B-5). Po schtodzeniu trwajacym kilka minut
zabezpieczenie powréci do pierwotnego stanu wiaczajac linie
zasilania i wytaczajac zoita lampke. Spawarka bedzie gotowa do
dalszej pracy.

SPAWANIE

- Uzywac elektrody przeznaczone dla pradu przemiennego. .

- Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy
ui)ﬁ/vang:‘j elektrody i od rodzaju ztacza, ktére zamierza sie
wykonac;
ponizej podane sa wielkosci pradu uzywane dla réznych $rednic
elektrod:

o Elektroda (mm) Prad spawaania (A)
min.

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

Prosze zwréci¢ uwage, ze przy jednakowych wartosciach $rednicy
elektrody wieksze wartosci pradu beda uzywane do spawania
poziomego, podczas gdy do spawania pionowego lub putapowego

nalezy uzywac pradoéw o nizszych wartosciach.

Parametry mechaniczne spawanego ztgcza okreslone sa, oprécz
natezenia pradu wybranego, rowniez przez inne parametry
spawania, takie jak: dtugos$C tuku, predkos¢ i pozycje spawania,
$rednica i jako$c¢ elektrod ( elektrody nalezy przechowywaé w
suchym miejscu i chroni¢ przed "wilgocia w opowiednich
opakowaniach lub pojemnikach).

Proces spawania:

OSEANIAJAC TWARZ pod maska spawalniczg pociera¢ koricem

elektrody o spawany przedmiot, wykonujac ruch jak podczas

zapalania zif)alki;dest to_prawidtowy s(J:)oséb zajarzeniatuku.

UWAGA: NIE UDERZAC elektrodg o Erzedmiot; grozi to

uszkodzeniem powtoki i utrudnia zajarzenie fuku.

Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalei?/ utrzymywac elektrode

podczas spawania w odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu,

odlegto$¢ ta powinna byc réwna $rednicy uzywanej elektrody;
nalezy pamigtac, ze nachSIenle elektrody w kierunku posuwu
owinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni, (Rys. D).

- Po zakonczeniu $ciegu spawania przesunag¢ koniec elektrody lekko
do tylu wzgledem kierunku posuwu, aby wypetni¢ krater, a
nastepnie szybko podnie$¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze
zeby zgasi¢ tuk.

WYGLAD SCIEGU SPAWANIA
Rys. E

7. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JESTWYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA .
OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL
DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE
ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI |
DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UEEWNIC SIE, ZE
SPAWARKA ZOSTALAWYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami
znajdujacymi sie pod napigeciem lub/i moga one powodowaé
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami
znajdujacymiw ruchu.

- kresowo, z czestotliwoscia zalezng od uzywania urzadzenia i
stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze
spawarki i usuwac¢ kurz osadzajacy sie na transformatorze, za
ﬁomocqsuchegi(o strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar).

- orzystajac z okazji nalezy sprawdzi¢, czy potaczenia elektryczne
sg prawidtowo docisniete, a izolacje okablowania nie ulegly
uszkodzeniom .

- Po zakonczeniu wyzej wymienionych operacji nalezy ponownie
zamontowa¢ panele “spawarki, dokrecajac’ do konca $ruby
zaciskowe. o . . .

- Nalezy bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania przy
otwartej spawarce.

- Jezeli to konieczne smarowac cieniutkg warstwa gorgcego smaru
czesci urzadzen regulacji znajdujace si(? w ruchu (wat gwintowany,

taszczyzny przesuwania sie, shuntsitd...).

- 'ymiana przewodu zasilania: przed w mianaLprzewodu nalezy
sprawdzi¢  zaciski r_podlaczeniowe $rubowe L1 i L2 (N) na
wytacznikach (Rys. F).

(C2)
NAVOD K POUZITi

AL

UPOZORNENi: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SVAROVACI PRISTROJE PRO RUCNi OBLOUKOVE SVAROVANI
OBALENYCH ELEKTROD (MMA) S OMEZENYM PROVOZEM.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,svarovaci
pristroj*.

1. ZAKLADNI BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI

AN\

- Zabrarite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem muze byt za danych
okolnosti nebezpecné.
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Pripojeni svafovacich kabell, kontrolni operace a opravy
musi byt provadény pii vypnutém svafovacim pristroji,
odpojeném od elektrického rozvodu.

Pied vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole
vypnéte svarovaci pristroj a odpojte jej z napajeci sité.
Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi
predpisy azakony pro zabranéni traziim.

Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodié¢em.

Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k
ochrannému zemnicimu vodici.

Nepouzivejte svafovaci pristroj ve vlhkém, mokrém
prostiedi nebo za desté.

Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s
uvolnénymi spoji.

A

Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které

obsahutjl nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné

produkty.

Vyhnéte se ¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi

rozpoustédly nebo v blizkosti jmenovanych latek.

Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

Odstrarite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf.

drevo, papir, hadry, atd.)

Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostredky

mo odstraniovani svarovacich dymu z blizkosti oblouku;
ezni hodnoty vystaveni se svafovacim dymum v zavislosti

na jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice

vyzaduji systematicky pfistup pfijejich vyhodnocovani.

00 LG

Zabezpecéte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé,
opracovavané soucasti a pfipadnym uzemnénym kovovym
Eastem umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obycejné toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek
neboizola¢nich kobercu.

Pokazdé si chraiite zrak pouzitim pfisluSnych skel
neobsahujicich aktinium na ochrannych stitech nebo
maskach.

Pouzivejte pfisluSny ochranny ohnivzdorny odév za ucelem
zabranéni vystaveni pokozky ultrafialovému a
infracervenému zareni pochazejicimu z oblouku; ochrana se
musi vztahovat také na dal$i osoby nachazejici se v blizkosti
oblouku, a to pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavéstu.

®

Elektromagneticka pole vznikajici pfi procesu svafovani
mohou rusit ¢innost elektrickych a elektronickych zafizeni.
Drzitelé Zivotné dulezitych elektrickych nebo elektronickych
zafizeni (napf. pace-makeru, respiratord, atd.) musi pred
zdrzovanim se v blizkosti prostord, kde se pouZiva tento
svarovaci pfistroj, konzultovat tuto moznost s lekafem.
Drzitelum elektrickych nebo elektronickych Zzivotné
dulezitych zafizeni se pouziti tohoto svafovaciho pfistroje
nedoporucuje.

A ZBYTKOVARIZIKA

PREVRACENI: Umistéte svarovaci pfistroj na vodorovny
povrch s nosnosti odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném
pfipadé (napf. na naklonéné, poskozené podlaze, atd.)
existuje nebezpedi prevraceni.

NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svafovaciho pfistroje na
jakékoli jiné pouziti nez je spravné pouziti, (napf.
rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

Je zakazéno pouzivat rukojet' jako prostfedek k zavéSeni
svarovaciho pristroje.

2.UVODAZAKLADNIPOPIS

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukoveé svafovani a
je vyroben specialné pro svarovani MMA stfidavym proudem (AC)
obalenych elektrod.

STANDARDNI PRISLUSENSTVi:
-drzak elektrod;
- zemnici kabel se zemnicimi klestémi.

3. TECHNICKE UDAJE
IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni Gdaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pristroje jsou
shrnuty na identifikaénim Stitku Eajgjicﬂ vyznam je nasledujici:
r.

1- Ptislusna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukei stroji

pro obloukové svarovani.

2- Symbol U stfidavy svafovaci proud.

9-

Symbol @ : Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi se

zvySenym rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v té€sné

blizkosti velkych kovovych soucasti).

Symbol napdjeciho vedeni:

1~: stfidavé jednofazové napéti.

Stuperi ochrany obalu.

Symbol @ : Tfidaochrany .

Technické udaje napajeciho vedeni:

- U,: Stfidave napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje
(povolené mezni hodnoty +10%):

= |1 max: Maximalni proud absorbovany vedenim.

- L Efektivni napajeci proud.

Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U,: maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

-@: pramérelektrod ke svarfovani.

-1, : Obvykly svafovaci proud pfi odpovidajicim napéti oblouku.

-tw: je primérnad doba svafovani na jmenovité zatézi,
vypocitand mezi obnovenim ¢&innosti a zasahem
termostatu po zahajeni Cinnosti se svafovacim pfistrojem
na provozni teploté.

-tr : je prumérna doba opétovného uvedeni do provozu,

vypocitand mezi zasahem a obnovenim ¢innosti
termostatu se svarovacim pfistrojem na provozni teploté.
- AIV-A/V: Poukazuje na regula¢ni fadu svarovaciho proudu
(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.
Vyrobni &islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
s@rvit;sal’)sluibu, objednavky nahradnich dill, vyhledavani pvodu
vyrobku).

10--===— :Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k

"

ochrané vedeni

- Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam
je uveden v kapitole 1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové
svafovani*.

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orientac¢ni hodnoty; pfesné hodnoty
technickych Udaju vaseho svarfovaciho pfistroje musi byt odecitany
pfimo z identifikacniho titku samotného svarovaciho pfistroje.

DALSi TECHNICKE UDAJE:

SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)

Hmotnost svarovaciho pfistroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1)

4.

POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

Kontrolni zafizeni, regulace a zapo'éeni
Obr.

5.INSTALACE

UPOZORNENIi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S

INSTALACi A ELEKTRICKYM ZAPQJENIM  SVAROVACIHO

PRISTROJF MUSI BYT VYKONA
SVAROVACIM PRISTROJE, ODPOJENEM

Y VYPNUT

PRI M
OD NAPAJECIHO

ROZVODU. . ] . ] N
ELEKTRICKE ZAPOJENi MUSI BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

Montaz ochranného $titu
Obr. C

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pristroj na rovny povrch

s

nosnosti Umérné jeho hmotnosti, abyste predesli jeho

prevraceni nebo nebezpeénym presuniim.

PRIPOJENI DO SITE

Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité tdaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, kterd je k dispozici v miste instalace.
Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.
Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k_bodiim
rozrgﬁni napdjeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici Zmax =
m.

ZAPOJENi SVAROVACiIHO OBVODU

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY

SE UJISTETE, ZE JE SVARQVACI PRISTROJ VYPNUT A
ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

\

tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro svarovaci

kabely (v mm’) na zakladé maximalniho proudu dodavaného
svarovacim pfistrojem.

Zapojeni svafovaciho kabelu-drzaku elektrody
Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka slouzici k sevreni
obnazené asti elektrody.

u

svarovacich pfistroju vybavenych svorkou je tfeba tento kabel

pripojit ke svorce se symbolem ?: .
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Zapojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

Je tieba jej pripojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je ulozen, co nejblize k vytvafenému spoji. U svafovacich
pristroj vybavenych svorkou je tfeba tento kabel pfipojit ke svorce se

symbolem

6.SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

Tyto svafovaci pfistroje jsou tvofeny jednofazovym transformatorem s
klesajici charakteristikou a jsou vhodné pro svarovani obalenymi
elektrodami (typu E43R) stfidavym proudem, na zakladé pramerd
uvedenych na identifikanim Stitku.

Svarovaci pfistroj se zapina hlavnim vypinacem (obr. B (1)).

Intenzita dodavaného svarovaciho proudu je regulovatelna plynule,
Br%stFednictvim manualné ovladaného magnetického bocniku (obr.

Nastavena hodnota proudu (l,) je odecitatelnd na ocejchované
stupnici, vyjadiené v ampérech (obr. B-4), nachazejici se na hornim
nebo boénim panelu u stroj, které jsou timto panelem vybaveny.

TERMOSTATICKA OCHRANA:
Tento svarovaci pristroj je chranén
prostfednictvim automatické ochrany (termostat s  automatickym
obnovenim ¢innosti). Kdyz vinuti dosahnou preduréené teploty,
ochrana vypne napdjeci obvod a rozsviti Zlutou kontrolku na ¢elnim
Eanelu (obr. B-5). Po nékolikaminutovém ochlazeni dojde k obnoveni
lidového stavu ochrany opétovnym zapnutim napajeciho vedeni a ke
zhasnuti Zluté kontrolky. Svarfovaci pristroj bude pripraven k dal$i
éinnosti.

fed tepelnym pretizenim

SVAROVANI

- Pouzivejte elektrody vhodné pro svafovani stfidavym proudem.

- Svarovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody
adruhu, ktery si prejete zrealizovat;
indikativni hodnoty proudu pouzitelné pro rizné prameéry elektrod
jsou:

elektrody (mm)

Svarovaci proud (A)
n. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160

- Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném priméru elektrody budou
pouZity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svarovani, zatimco
pro svislé svarovani nebo pro svafovani nad hlavou budou pouzity
nizsi hodnoty.

Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou uréeny, kromé
intenzity pouzitého proudu, také dal§imi svarovacimi parametry,
jako je délka oblouku, rychlost a poloha provedeni, primér a kvalita
elektrod (za ucelem spravného uchovavani elektrod je udrzujte
mimo dosah vlhkosti, chranéné v pfisluSnych balenich nebo
nadobéch).

Postup: .
- Drzte si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem
elektrody svarovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani
zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zptsob zapaleni oblouku.
UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste
tim poskozeni povrchu s naslednimi obtizemi zapaleni
oblouku.
Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazte se po celou vytvareni
svaru udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru
pouzité elektrody; pamatujte, Ze elektroda musi byt naklonéna pod
uhlem 20-30 stupriti ve sméru posuvu (obr. D).
Po vytvoreni svaru presurite koncovou ¢ast elektrody lehce zpatky
vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za uc¢elem jeho
napInéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu z tavici lazné, abyste
docilili zhasnuti oblouku.

VZHLEDY SVARU

Obr. E

7.UDRZBA

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

MIMORADNAUDRZBA . = P
OPERACE . MIMORADNE UDRZBY_ MUSi BYT PROVEDENY

VYHRADNE PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-
STROJNIOBLASTI.

/N UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO
PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE
JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfistroje pod

napétim mohou zgusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi

nasledky, zpisobenymi pfimym stykem se soucéstmi pod

napétim a/nebo primym stykem's pohybujicimi se sou¢astmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouZziti a pra$nosti prostredi
kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrafiujte prach
nahromadény na transformatoru prosttednictvim proudu suchého

stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

- PFi uvedené prilezZitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje
fadné utazeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek
poskozeniizolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz paneld
svarovaciho pristroje a utahnéte na doraz upeviovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pii otevieném
svarovacim pfistroji.

- Dle potfeby namazte pohybujici se soucasti regulacnich prvka
(hfidel se zavitem, kluzné plochy, bo¢niky atd.) jemnou vrstvou
mazaciho tuku odolného vGci vysokym teplotam.

- Vymeéna napajeciho kabelu: pfed vyménou kabelu provedte
identifikaci spojovacich $roubovych svorek L1 a L2 (N) na
vypinacich (Obr. F).

(SK)
NAVOD NA POUZITIE

AL

UPOZORNENIE: PRED POUZIT|{M ZVARAGIEHO
ggll']s,zjl%oE.fA SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA

ZVARACIE PRISTROJE PRE RUCNE OBLUKOVE ZVARANIE
OBALENYMI| ELEKTRODAMI (MMA) S OBMEDZENOU
PREVADZKOU.

Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,zvaraci
pristroj*.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE
ZVARANIE

N

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie
naprazdno dodavané generatorom moéze byt za danych
okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a oprav
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 sulade s platnymi predpismi
azakonmi, aby ste predisli irazom.

- Zvaraci pristroj musi byt’ pripojeny vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodicom.

- Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka d
ochrannému zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi
alebo zadazd'a.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s
uvolnenymi spojmi.

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach,
ktoré obsahuju alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo
plynné produkty.

- Vyhnite sa &innosti na materialoch vy¢istenych chlérovymi
rozpust'adlami alebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte nazasobnikoch pod tlakom.

- Odstraite z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd’.)

- Zabezpecte si dostatoéni vymenu vzduchu alebo
Erostriedk‘\){ ﬁre odstraiiovanie vyparov zo zvarania z

lizkosti obliku; Medzné hodnoty vystavenia sa vyparom zo
zvarania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dlzke
samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

PCLG

- Zabezpeéte si vhodnu izolaciu voci elektréde,
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
aleboizola¢nych kobercov.

- Vzdy si chrante zrak pouzitim prisluSnych skiel

neobsahujicich aktinium na ochrannych stitoch alebo
maskach.
Pouzivajte prislusny ochranny ohfiovzdorny odev, aby ste
nevystavovali pokozku ultrafialovému a infraervenému
ziareniu pochadzajucemu z obliku; ochrana sa musi
vztahovat' taktiez na dalSie osoby nachadzajiuce sa v
blizkosti obliku, a to pouZitim tienidiel alebo nereflexnych
zavesov.

pripojena k
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- EIektromagnetické polia vznikajice pri procese zvarania
mozu rusit’ éinnost’ elektrickych a elektronickych zariadeni.
Osoby pouzivajuce zivotne dolezité elektrické alebo
elektronické zariadenia (napr. pace-makere, respiratory,
atd.), musia pred zdrzovanim sa v blizkosti priestoru, kde sa
pouziva tento zvaraci pristroj, konzultovat’ tiito moznost' s
lekarom.

Osobam ;l)(ouiivajﬂcim zivotne dolezité elektrické alebo
elektronické zariadenia, sa pouzitie tohoto zvaracieho
pristroja nedoporucuje.

A ZBYTKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny
povrch, s nosnostou odpovedajicou danej hmotnosti; v
opaénom 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.

- Je zakdzané pouZivat’ rukovat ako East' na zavesenie
zvaracieho pristroja.

2.UVODAZAKLADNY POPIS

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu pre oblukové zvaranie a je
vyrobeny $pecidlne pre zvaranie MMA striedavym pradom (AC)
obalenymi elektrédami.

STANDARDNE PRISLUSENSTVO:
-drziak elektrod;
-zemniaci kabel so zemniacimi klieStami.

3. TECHNICKE UDAJE
IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavné ddaje tykajuce sa pouZitia a vlastnosti zvaracieho pristroja su
obsiahnuté na identifikacnom étgléu al.i\ch vyznam je nasledujuci:
r.

1- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpecénost a konstrukciu
strojov pre oblukové zvaranie.

2- Symbol ’\J:striedavy zvaraci prad.

3- Symbol @ : poukazuje na moznost zvarania v prostredi so
zvySenym rizikom urazu elektrickym pradom (napr. v tesnej
blizkosti velkych kovovych sucasti).

4- Symbol napdjacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napatie;

5- Stuperiochrany obalu.

6- Symbol @ : Trieda ochrany II.
7- Technické Gdaje napdjacieho vedenia:

- U,;: Striedavé napatie a frekvencia napajania zvaracieho
pristroja (povolené medzné hodnoty +10%):

= L.t Maximalny prad absorbovany vedenim.

- | Efektivny napajaci prad.

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U,: maximalne napétie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).

- @: priemerzvaracich elektrod.

- l,:  Obvykly zvaraci prud pri odpovedajticom napati oblika.

-tw: je priemerna doba zvarania na menovitej zatazi,
vypocitana medzi obnovenim <¢&innosti a zasahom
termostatu, po zahajeni ¢innosti so zvaracim pristrojom na
prevadzkovej teplote.

- tr: Je priemerna doba opatovného uvedenia do prevadzky,
vypocéitana medzi zasahom a obnovenim ¢&innosti
%errln?statu, so zvaracim pristrojom na prevadzkovej
eplote

- AIV-AIV: Poukazuje na regulaénu radu zvéracieho pridu
(minimalny maximalny) pri odpovedajlicom napéti obltiku,

9- Vyrobné &islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie
pbvodu vyrobku).

10- -===: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych
naochranu vedenia

11- Symboly vztahujlice sa k bezpecnostnym normam, ktorych
v%znam je uvedeny v kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost pre
oblukové zvaranie*.

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma iba indikativny charakter
poukazujici na symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty
technickych Udajov vasho zvaracieho pristroja musia byt od¢itane
priamo zidentifikaéného Stitku samotného zvaracieho pristroja.
TALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZVARACI PRISTROJ: vid tabulka 1 (TAB. 1)

Hmotnost zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1)

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA
Kontrolné zariadenie, regulécci)aba zgpojenie
r.

5.INSTALACIA

A_ UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S
INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO
PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM
ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU. )
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYMA KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

Montaz ochranného stitu
Obr. C

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch
s nosnostou Umernej jeho hmotnosti, aby ste predisli jeho
prevrateniu alebo nebezpecnym presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
ci menovité Udaje zvaracieho pristroje odpovedaju napatiu a
frekvencii siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajeciemu
systému s uzemnenym nulovym vodicom.

Aby ste dodrzali poZiadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom
rozhrania napajacieho rozvodu s impedanciou nepresahujicou
Zmax=0,30hm.

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

.\ UPOZORNENIE! PRED VYKONAVANIM OPERACII i
UDRZBY SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie
kéable (v mm?) na zéklade maximéalneho pridu dodavaného zvaracim
pristrojom.

Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka eIektrédY

Na jeho konci je upevnena Specidlna zvierka slizZiaca na uchytenie
obnazené casti elektrody.

Pre zvaracie pristroje vybavené svorkou, je potrebné tento kabel

pripojit ku svorke so symbolom .

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu alebo ku kovovému stolu,
na ktorom je uloZeny, co najblizSie k vytvaranému spoju. Pre zvaracie
pristroje vybavené svorkou, je potrebné tento kabel pripojit ku svorke

so symbolom

6.ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

Tieto zvaracie pristroje su tvorené jednofazovym transformatorom s
klesajucou charakteristikou a s vhodné pre zvaranie obalenymi
elektrédami (typu E43R) striedavym prudom, na zaklade priemerov
uvedenych naidentifikacnom $titku.

Zvaraci pristroj sa zapina hlavnym vypinacom (obr. B (1)).

Intenzita dodavaného zvaracieho prudu je regulovatelna plynulo,
prostrednictvom manuaine ovladaného magnetického bocnika (obr.
Nastavena hodnota prudu (1,) je odcitatelna na ociachovanej stupnici,
v?/jadrenej v ampéroch (obr. B-4), nachadzajucom sa na hornom
alebo bocnom paneli pre stroje, ktoré st tymto panelom vybavené.

TERMOSTATICKA OCHRANA:

Tento zvaraci pristroj je chraneny pred tepelnym pretaZzenim
prostrednictvom automatickej ochrany (termostat s automatickym
obnovenim cinnosti). Ked vinutia dosiahnu predurcené teploty,
ochrana vypne napajaci obvod a rozsvieti ZIti kontrolku na celnom
paneli (obr. B-5). Po niekolkominitovom ochladeni déjde k obnoveniu
kludového stavu ochrany opatovnym zapnutim napéjacieho vedenia a
k.zhasputiu Zltej kontrolky. Zvaraci pristroj bude pripraveny na dalSiu
cinnost.

ZVARANIE

- Pouzivajte elektrédy vhodné pre zvaranie striedavym pradom.

- Zvéraci prad ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody a
druhu zvaru, ktory si prajete zrealizovat;
indikativne hodnoty pradu pouZitelné pre rézne priemery elektréd

su:
o Elektrédy (mm) Zvaraciprad (A)
min.

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

Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovnakom priemere elektrédy
budu pouzité vysoké hodnoty pradu pre vodorovné zvaranie, zatial
co pre zvislé zvaranie alebo pre zvaranie nad hlavou budu pouzité
nizsie hodnoty.
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Mechanické vlastnosti zvaraného spoje st urcené, okrem intenzity
pouzitého pradu, taktiez dalSimi parametrami zvarania, ako je dizka
obluka, rychlost a poloha prevedenia, priemer a kvalita elektrod (za
ucelom spravneho uchovavania elektréd ich udrZzujte mimo dosah
vlhkosti, chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).

Postup:

Drzte si ochranny §tit PRED TVAROU otierajte hrotom elektrody
zvarany diel; vykonavaijte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna
sao naé)s'grévnegi spOsob zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; riskovali by ste tym
jetjjlplgékodenie povrchu, co by spdsobilo obtiaznejsie zapalenie
obluku.

Akonahle dojde k zapaleniu obluku, snazte sa po celu dobu
vytvarania zvaru udrziavat od dielu konstantnu vzdialenost,
odpovedajuci priemeru pouzitej elektrody; pamatajte, Ze elektréda
musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupoov v smere posuvu (obr. D).
Po vytvoreni zvaru presunte koncovu cast elektrody zlahka naspat
vzhladom na smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho naplnili.
Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu z taviaceho kupela, aby sa
obluk prerusil.

VZHLAD ZVARU
Obr. E

7.UDRZBA

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA

UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

MIMORIADNA UDRZBA L < .
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
A

VYHRADNE PERSONALOM SO SKUSENOST

Ml z

ELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI.

A.UPOZORNENI'E! 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, m6zu sposobit’ zasah elektrickym pradom s vaznymi
nasledkami, spésobenymi priamym stykom so stcastami pod
napétim a/alebo priamym stykom s pohybujtcimi sa su¢astami.

Pravidelne a s frekvenciou odpovedajliicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstrariujte
prach nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu
suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, Ci su elektrické spoje
dostatocne utiahnuté, a ¢i st kabelaze bez viditelnych znamok
poskodeniaizolacie.

Po ukonéeni uvedenych operacii vykonajte spatnd montaz
panelov zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upeviiovacie
skrutky.

Rozhodne zabrarite vykonavaniu operacii zvarania pri otvorenom
zvaracom pristroji.

Podla potreby namazte pohybujuce sa sucasti regulacnych prvkov
(hriadel so zavitom, klzné plochy, bo¢niky atd.) jemnou vrstvou
mazacieho tuku, odolného voci vysokym teplotam.

Vymena napajacieho kabla: pred vymenou kabla vykonajte
identifikaciu spojovacich skrutiek svoriek L1 a L2 (N) na
vypinacoch (Obr. F).

(Sn

PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO
PREBERITE PRIROCNIKZNAVODILIZA UPORABO!

ROCNI VARILNIAPARAT ZA OBLOCNO VARJENJE Z OPLASCENO
ELEKTRODO (MMA) ZAPOSEBNE UPORABE.
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz "varilni aparat".

1

.SPLOSNAVARNOST PRIOBLOCNEM VARJENJU

TN

lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne

naprave; napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko

v nekaterih okolis¢inah nevarna.

Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba

izvajati, ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljucen v

elektricno omrezje.

Ugashnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja,

Eredenzamenja'eobrabljene ele elektrodnega drzala.
lektricno instalacijo je treba izvesti po predpisanih

varnostnih normativih in zakonih.

Varilni aparat mora biti obvezno prikljuéen v ozemljeno

napajalno omrezje.

Prepricajte se, da je vti€nica pravilno povezana z

ozemljitvijo.

Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih
rostorih in vdezju.

kebupcrabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih
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 razredg¢ili,
in varjenja 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
odzrac¢evanje varilnih dimov v bliZini obloénega varjenja:
potreben je sistemati¢ni pristop za ocenjevanje
izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave,
koncentracije ter €asa izpostavljanja.

POLO

Primerno se_elektricno izolirajte alede na elektrodo,
obdelovanec in eventualne ozemljene kovinske predmete, ki
sov blizini varjengajdoseg‘yivi).

To se lahko obicajno doseze z rokavicami, obutvijo,
pokrivalom in oblacili, predvidenimi za delo, pa tudi z
uporaboizolirnih preprog ali pohodnih desk.

Vedno si zascitite o¢i z neaktinicnim steklom, ustrezno
namesc¢enim namaski ali ¢eladi.

Uporabljajte primerna negorljiva oblacila in_se izogibajte
izpostavljanju koZe ultravijolicnim in infrarde¢im Zarkom, ki
jih oddaja oblok; z varovali in neodsevnimi zavesami morajo

iti zaScitene vse osebe v bliZini obloka.

®

Elektromagnetno polje, ki se ustvari med varjenjem, lahko
povzro¢i motnje pri delovanju elektri¢nih in elektronskih
naprav.

Uporabniki elektricnih in elektronskih Zivljenjsko
pomembnih naprav (na primer srénih spodbujevalnikov,
respiratorjev ...) se morajo posvetovati z leceéim
zdravnikom, preden se smejo zadrzevati v obmocju
delovanja varilne naprave.

Uporabnikom elektricnih in elektronskih Zivljenjsko
pomembnih naprav uporabo varilne naprave odsvetujemo.

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, drugacno od predpisane in predvidene, je nevarna
(na primer za odmrznitev vodovodnih napeljav).

Rocaj je prepovedano uporabljati kot obeSalno zanko varilne
naprave.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS
Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za
varjenje MMA naizmenic¢ni tok (AC) in z oplas¢enimi elektrodami.

SERIJSKA OPREMA:
-kleS¢e za nosilec elektrod;
-izhodna Zica z masnimi kle§¢ami.

3. TEHNICNI PODATKI,
PODATKOVNA PLOSCICA
Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo variinega
aparata so povzetina plo¢&ici ZlSaI§lt(n0§tmi in pomenijo naslednje:
i
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EVROPSKI predpis, ki se nana$a na varnost in izdelavo naprave
zaoblo¢no varjenje.

Simbol ™ \U:izmeniéni varilni tok.

Simbol @ :kaze, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
ov.et';ana nevarnost elektricnega Soka (npr. blizina velikih koli¢in
ovin).

Shema napajalne linije:

1~:izmeni¢na enofazna napetost.

Sposobnost zad&ite pokrova.

Simbol @ : Zascitall. razreda.

Podatki o napajalniliniji:

- U;: IzmeniCna napetost in frekvenca napajanja varilnega

aparata (dovoljeni limiti +10%).

- | Maksimalnitok, ki ga prenese linija.




- |« Dejanskinapajalnitok.

8- Prikaz varilnega elektricnega kroga:

U,: Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)

@: Premerelektrod za varjenje.

l,:  Dogovorjeni varilni tok pri ustrezni napetosti obloka.

tw: povpreCno trajanje varjenja pri nazivni obremenitvi,

izracunana med povrnitvijo v prvotno stanje in posegom
termostatskega stikala, z zagonom varilnega stroja v
termiénem nacinu delovanja.

- tr: povprecno trajanje ponovnega polnjenja med posegom in
povrnitvijo termostata v prvotno” stanje, z zagonom
varilnega stroja v termi¢nem nacinu delovanja.

- AJ/V-AIV: kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum
maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

9- Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva
za tehni¢no pomo¢, oskrbo z rezervnimi deli in pri iskanju izvora
naprave).

10- -=== Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zascito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1 “Splo$na varnost pri obloénem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plo¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in
Stevilk, tocni tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni
na ploscici na vasi napravi.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:
- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB.1)
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1)

4. OPIS VARILNEGA APARATA
Kontrolna naprava, nastavljag{gk'n ovezava
ika

5.NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE
NAPRAVE NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
VARILNlL APARAT UGASNJEN IN IZKLOPLJEN IZ
ELEKTRIGNEGA OMREZJA.

(E)Iéllizlé'SRl NO PRIKLJUCITEV SME IZVESTILE USPOSOBLJENO

Pritrditev zas¢itnega pokrova
Slika C

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevracanje naprave, mora biti ta postavljena na ravno povr§ino
s primerno nosilnostjo glede na tezo varilnega aparata.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na
plos¢€ici z lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco
omreZja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je names$cena
naprava.

- Varilni aparat se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno ni¢lo.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruzljivost), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke
napajalnega omrezja z manjso impendanco Zmax =0,3 ohm.

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
gﬁ%%%\jﬁ IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRICNEGA

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne Zice (v
mm’) na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko
proizvede.

Povezava varilna zica - kleS¢e za nosilec elektrod
Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
delaelektrode.

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 sticnik, ga je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je
simbol ™=K\

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA
Ta razlicica varilnega aparata je sestavljena iz enofaznega
transformatorja s kaden¢nimi znacilnostmi in je primerna za varjenje z
izmenicnim tokom z oplascenimi elektrodami 8ip E43R) na podlagi
{)/remerov, navedenih na ploscici z lastnostmi aparata.

arilni aparat vklju¢imo tako, da pritisnemo glavno stikalo (Slika B-1).
Jakost varilnega toka se uravnava neprestano z magnetnim
derivatorjem, ki se sprozi ro¢no (Slika B-2).
Nastavljena jakost toka (l,) je oznacena s skalo v amperih (Slika B-4)
in je vidna na predniji ali stranski stranici na napravah, kijih imajo.

TERMOSTATSKA ZASCITA:
Ta varilni aparatima samodejno za$cito pred pregrevanjem (termostat
s ponovnim samovzigom). Ko pride do pregrevanja, za$éita

samodejno izklju¢i napajanje, pri tem se prizge rumena lucka na
predniji stranici (Slika B-5). Po nekajminutnem hlajenju bo zascita
samodejno ponovno priklju¢ila napajanje, pri tem se bo ugasnila
rumena lucka. Varilni aparat bo ponovno pripravljen za delo.

VARJENJE

Uporaba elektrod, Erimernih zadelo zizmeni¢nim tokom.

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabliene
elektrode in vrste varjenja, ki ga Zelimo opraviti; informativno
navajamo jakosti toka:

o Elektroda (mm) Varilni tok (A)
min.

max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejsi tok
uporabljen za varjenje na ravnem, Sibkejsi pa za navpi¢no varjenje v
vertikali ali za varjenje nad glavo. . o

- Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja dolocajo jakost toka,
dolzina obloka, hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost
elektrode (elektrode je treba hraniti v suhem prostoru v originalni
embalazi).

Postopek:

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vle¢i konico elektrode po delu,
ki ga Zelimo yayiti, kot bi hoteli prizgati vzigalico, pri tem drzimo pred
obrazom ZASCITNO MASKO.

POZOR: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplascenje se lahko
oskoduje in oteZi sprozitev obloka. . .

- Takoj, ko se oblok sproZi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do

dela, ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode,

ki jo uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom

20-30 stopinj v smeri obdelovanja (Slika Dgl.

Na koncu varjenja zasukati elektrodo rahlo naza{' lede na smer

obdelave ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok

ugasnil.
VIDEZ ZVARA
Slika E

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE
MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA
INIZKLJUCENA IZELEKTRICNEGA OMREZJA.

IZREDNO VZDRZEVANJE -

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
PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod

napetostjo, lahko povzroéijo hud elektriéni_udar zaradi

neposrednega stika z deli pod napetostjo ali poSkodbe zaradi
stika zmehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodicno in dovol] pogosto glede na uporabo prasnost
delovnega okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s
E]rgrgsfc.)rr]matorja odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najve¢

arih.
Ob¢asno preverite, da je elektri¢na povezava dobro pritrjena in da
izolacija kablov ni poskodovana.

- Ko konéate omenjene posege, stranice varilne naprave z vijaki

rivijte nazaj na njihovo mesto.

@ikglinevarite, kojevarilnanapravaodprta. = .

€ je to potrebno, z zelo tanko plastjo masti pri visoki temperaturi
podmazite nastavitvene gibljive dele (navojno gred, drsne

R‘ovrélne,stranske prlkljluc“:ke... 3 . . o

adomestitev napajalnega kabla: pred zamenjavo identificirati

povezovalne sti¢nike na vijak L1in L2 (N) na stikalih (Slika F).
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varenje MMA pod izmjeniénom strujom (AC) obloZenih elektroda.
SERIJSKIPRIKLJUCCI:

P Rl RU (v: N I K ZA U POTRE B U : Bg?/ﬁgltjhiakirgglésglﬁbg&?j%m zauzemljenje.

ﬁ m 3. TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za
varenje navedeni su na plogici sa osobinama sa slijede¢im

znacéenjem: .
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO ~ Fig.A _ . ;
JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU! 1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za luo
varenje.

RUCNI STROJEVI ZA LUCNO VARENJE ZA OBLOZENE
ELEKTRODE (MMA) SA OGRANICENIM RADOM.
Napomena: U tekstu ¢e se upotrebljavati termin “stroj za varenje”.

metalnih masa).

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE
4- Simbol linije napajanja:

A 1~: jednofazni izmjeniéni napon.
5- Zastitni stupanj kucista.

2- Simbol N\ izmjenicna struja za varenje.

3- Simbol [S]: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u
prostoru sa vec¢im rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikin

- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; n'rgaonu 6- Simbol @ . zadtita klasa Il
prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim 7- Podaci o liniji napajanja: )
gituacijama, - U,: Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju
biti izvrSeni dok je strojza varenje ugaseniiskljuceniz struje.
- Ugasiti stroj za_varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije | 1 Juli
za.m,.enleanja ostecenih dijelova baterije. ) - l,4: Efektivnastruja napajanja.
- Prikljucak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i - Rezultati kruga varenja:
zakonima za zastitu naradu. - U,: maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

Rﬁrihvatljive granice +10%).
- |, max: Maksimalna struja koju linija apsorbira.

o

- Stroj za varenje mora biti priklju¢en iskljuéivo na sistem -@: promjerzavarivih elektroda.
napajar]{_asa_neugra_ln!m sprovodnikom sa uzemljenjem. -1,: Konvencionalna struja varenja odgovarajucem naponu
- Provjeriti daje priklju¢ak za napajanﬂe ispravno uzemljen. luka
- S:L‘;ltf,?i‘ﬁ;eiﬂj:asﬁﬂe smije upotrebljavati u viaznim ili mokrim - tw: prosjecno trajanje varenja na nominalnom napajanju
. o Hprr : Sted f i i izracunatom izmedu ponovnom uspostavljanja i
n:zgggﬂust?mkg:i'fltj'&'é?nlzla‘fv' sa oStecenom izolacijom ili sa intervencije termostata krecuci sa strojem za varenje pod
termickim rezimom. o .
- tr: prosjecno trajanje ponovnog paljenja izracunatom izmedu

intervencije i ponovnog uspostavljanja termostata krecuci
sa strojem za varenje pod termickim rezimom.

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 ciS¢en sa
kloriranim rastvornim sredstvimaili u blizini navedenih tvari.
Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.
hjdalji'ttldOd radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir,
rpe, itd.).
Osigurat% prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje
za usisavanje dimova koji se stvara{u prilikom varenja u blizini
luka; potreban je sistematski pristup kako bi se procijenila
ograni¢enja izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o
njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

PCLO

Potrebno je primjeniti prikladnu elektri¢nu izolaciju u odnosu
na elektrodu, na komad koji se obraduje i eventualne metalne
dijelove polozene napod ublizini (dostupne). )
To se moze postii koriste¢i prikladne zastitne rukavice,
cipele, kacige i odjecu kao olacijske%rostiraée ili tepihe.
Uvijek je potrebno =zastititi oci prikladnim maskama ili
kacigama sa inaktinskim staklima.

Upoftrebljavati zastitnu odjecu otpornu na vatru izbjegavajuci
izlaganje koze ultraljubi¢astim i infracrvenim zrakama koje
proizvodi luk; potrebni je zastititi i druge osobe koje se nalaze
u blizini luka sa nereflektiraju¢im zaslonimaiili zavjesama.

®

Elektromagnetska polja koja se stvaraju_prilikom varenja
mogu utjecati narad elektri¢nih i elektronskih uredaja.
Nositelji elektriénih ili elektronskih Zivotnih uredaja (npr.
Pace-maker, respiratori itd...), moraju se savjetovati sa
lije€nikom prije boravljenja u blizini mjesta gdje se koristi ova
vrsta stroja za varenje.

Nositeljima elektriCnih ili elektronskih Zivotnih uredaja
savjetuje se da ne upotrebljavaju ovu vrstu stroja za varenje.

A OSTALIRIZICI

PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu
povrsinu koja ima prikladnu nosivost u odnosu na tezinu
stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod, neravan pod itd...)
pstoji opasnost od prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za
varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr.
Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

Zabranjeno je upotrebljavati rucku za vjesanje stroja za
varenje.

2.UVODIOPCIOPIS | ) ) o
Ovaj je stroj za varenje izvor struje za lu¢no varenje, stvoren izrigito za

9-

- AIV-AIV: Oznacava niz regulacija struje za varen&e (minimalna -
maksimalna) sa odgovarajué¢im naponom luka.

Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za

servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje

porijekla proizvoda).
10-

"

Vrijednost osigura¢a sa kasnim paljenjem za zastitu
linije.

- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere cije je znacenje

navedeno u poglavlju br. 1 “Op¢a sigurnost za luéno varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice
indikativan je; tocni tehniCki podaci stroja za varenje kojima
raspolazete moraju biti navedeniizravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:

STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB.1)

Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1)

4. OPIS STROJAZA VARENJE "
UREDAJIZAKONTROLU, REC;!JLACIJU IPRIKLJUCIVANJE

ig. B

5.POSTAVLJANJE STROJA

POZOR! SVI RADOVI POSTAVLJANJA STROJA |

ELEKTRICNIH PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE
STROJ UGASEI‘;I ISIT_I:JJUUCCKEEI‘I IZSTRUJE

STRU

MORAJU IVRSITI ISKLJUCIVO
NE ILIKVALIFICIRANE OSOBE.

Spajanje zastitne maske
Fig. C

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

Prije vrSenja bilo kakvog elektricnog prikljucka, provjeriti da se
odaci na plocici stroja za varenje podudaraju sa naponom i
rekvencom mreZe na ra.spola?anju namjestu postavljanja stroja.
Stroj za varenje mora biti prikljucen iskljucivo na sistem napajanja
sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.
Kako bi se zadovoljili uvjeti Odredbe 'EN 61000-3-11 (Flicker)
savjetuje se_ prikljucivanje stroja za varenje na mjesta mreze
napajanja koja imaju impedanciju manju od Zmax =0,3 ohm.

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

POZOR! PRIJE I1ZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA

PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1Z MREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (umm?) na osnovu maksimalne struje koju isporucuije stroj za
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varenje.

Prikljucak kabla za varenje hvataljka-drzac elektroda

Na terminalu se nalazi poseban "pritezaC koji sluzi za blokiranje
otkrivenog dijela elektrode. X o

Kod strojeva za varenje sa pritezacem, ovaj kabel mora biti priklju¢en

na priteza¢ sa simbolom .

Priklju¢ak povratnog kabla struje za varenje X o
Mora se prikljuciti na dio koji se’vari ili na metalni stol na kojem je
naslonjen, Sto blize mjestu spajanja.

Kod strojeva za varenje sazﬁri ezaCem, ovaj kabel mora biti priklju¢en
na priteza¢ sa simbolom ==X .

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE
Ovaj stroj za varenje ima jedonofazni transformator sa opadajué¢im
osobinama i Iprikladan je_za varenje pod izmjeni¢énom strujom
obloZenih elektroda (vrsta E 43 R) na osnovu promjera navedenih na
locici sa podacima. . o . i
Fa. paBIJe1n16 stroja za varenje potrebno je djelovati na op¢u sklopku
ig. B-1).
ntenzitet isporucene struje varen{'a moze se regulirati sa
kg.ntirgji%tom putem magnetskog skretniCara koji se ruéno pokrec¢e
ig. B-2).
a?njeétena vrijednost struje, (I,) moze se procitati na ljestvici u
amperima (Fig. B-4) koja se nalazi na gornjoj il bo€noj strani stroja na
kojm je predvidena.

TERMOSTATSKAZASTITA; . .

Ovaj stroj za_varenje zaSticen je od preopterecenosti putem
automatske zastite (termostat sa automatskim ponovnim paljenjem).
Kada zastitnici postignu prethodno namjestenu temperaturu, zastita
ISk|#]l:|él'iJe strujni krug, pale¢i Zutu lampu koja se nalazi na prednjoj
plohi (Fig.B-5). Nakon nekoliko minuta hla enga zastita se ponovno
pali ukljucujuéi strujni krug i gaseci zutu lampu. Stroj za varenje biti ¢e
spreman za ponovnirad.

VARENJE =~ . o
Utpo_trebljavatl elektrode prikladne za upotrebu pod izmjeni¢énom
strujom.

Strujg'a za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru
uPo_rebIjene elektrode i o spoju koji se Zeli postici;

struje koje se mo(?u upotrebljavati za razne promjere elektrode
indikativno su slijedece:

o Elektroda (mm) Strujazavarenje (A)
min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160

Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ¢e
qutrebIJene visoke vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ¢e za
okomito™ varenje i varenje iznad ‘glave morati biti upotrebljena
slabija struja.

Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom
odabrane struje, ostalim parametrima varenﬂ'(a kao duzina luka,
brzina i poloZaj vr§enja varenja, promjerom i kvalitetom elektroda
(za ispravno odrzavanje drzati elektrode zasti¢ene od vlage u
prikladnim pakovanjimaili posudama).

Procedura:

- Drze¢i masku ISPRED LICA, protrijati vrh elektrode na dio koji se
mora variti vrée¢i pokret kao da 'se mora zapaliti Sibica; to je
n%yspravn’\lil nacinza pallJenJe luka.

POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari;
10gao bi se ostetiti ovoj otezavajudipaljenje luka. . .

- Cim se upalio luk, pokusati odrzati udaljenost od dl{ela koji se vari
jednaku promjeru upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost

Sto konstantnije moguce tijekom varenja; potrebno je prisjetiti se da

naginjanje elektrode u smjeru napredovanja mora biti oko 20-30

stupnjeva, %:ig. D). . .

Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u

odnosu na pravac napredovanja, iznad kratera za kako bi se

napunio, zatim brzo podignuti elektrodu iz taljenja kako bi se ugasio

luk.
ASPEKTI KABLA ZA VARENJE
Fig. E

7. SERVISIRANJE

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE
UGASEN IISKLJUCEN IZSTRUJNE MREZE.

IZVANREDNO SERVISIRANJE N
RADOV% IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI
ISKLJUCIVO STRUCNE ILI KVALIFICIRANE OSOBE U
ELEKTROMEHANICKOJ STRUCI.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA
VARENJE | POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU
STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN IZSTRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za
varenje mogu prouzrociti teski strujni udar uslijed izravnog
dodira sa dijelovima pod naponom’i/ili ozljede prouzro¢ene
uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slu€aju ¢esto, ovisno o upotrebi i

Eraénjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu
oja ‘se polozila na transformator, putem mlaza suhog
komprimiranog zraka (max 10 bara).
Tom prilikom "potrebno je i provjeriti da su elektricni prikljucci
rikladno zategnutii da su kablovi prikladno izolirani.
akon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako
zateZuci vijke. e X . . .
Potrenbno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za
varenje.
Ako je potrebno podmazati sa tankim slojem masti, na visokoj
temperaturi, dijelove u pokretu mehanizama za regulaciju (osovina
sa navojima, pomi€ne plohe, shuntsiitd...).
Zamjena kabla za napajanje: prije mijer}jaw’a kabla, identificirati
E;itezaée za priklju¢ivanje na vijak L1 i L2 (N) na sklopkama (Fig.

(LT)
INSTRUKCIJY KNYGELE

AL

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI
PERSKAITYTIINSTRUKCIJU KNYGELE!

RANKINIAI SUVIRINIMO APARATAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
GLAISTYTAIS ELEKTRODAIS (MMA).

Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas "suvirinimo
aparatas".

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM
SUVIRINIMUI

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru;
generatoriaus tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis
salygomis gali bati pavojinga.
Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus
nuo maitinimo tinklo.
ISjungti_suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo
rie$ kei¢iant nusidévéjusias degiklio dalis.
lektros instaliacija turi biti atliekama laikantis galiojanciy
darbo saugos reikalavimy ir jstatymy.
Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo
sistemos tik neutraliu laidu su jzeminimu.
sitikinti, 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.

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba
buvo laikomi degis skysciai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ‘ant medziagy, kurios buvo valytos
chloruotais tirpikliais, taip pat nedirbti netoliese minéty
medziagy.

- quat_likineti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas
slegis.

- Pasalinti i$ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
medieng, popieriy, skudurus, irt.t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti irangg, skirta

irinimo_metu_ Salia lanko susidarantiems dimams

[ ti; batina sistemingai vertinti suvirinimo damy kiekio

limitus, priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir jy

iSsilaikymo trukmeés.

PO LA®

- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo
gaminio ir kity galimy jzeminty metaliniy daliy, esanciy
netoliese (prieigose) atzvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines,
avalyne, galvos apdangalg ir apranga bei naudojant
izoliuojancias pakylas arba paklotus.

Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar Salmus
su jmontuotais specialiais neaktininiais stiklais.

Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga, vengti, kad
suvirinimo lanko sukeliami ultravioletiniai ir infraraudonieji
spinduliai pasiekty epidermj; apsaugos priemonés turi bati
taikomos ir kitiems asmenims, esantiems netoliese
suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindincias
uzuolaidas.

®

- Suvirinimo metu sukeliami elektromagnetiniai laukai gali
paveikti elektros ir elektroninés jrangos veikima.
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Asmenys, naudojantys gyvybiSkai svarbius elektrinius ar
elektroninius prietaisus (pavyzdzZiui, Sirdies stimuliatorius,
respiratorius ir t.t.), privalo pasikonsultuoti su medikais pries
patekdami | aplinka, kurioje naudojamas S$is suvirinimo
aparatas.

Asmenims, besinaudojantiems gyvybiSkai svarbiais
elektriniais ar elektroniniais prietaisais nepatariama dirbti su
Siuo suvirinimo aparatu.

KITIPAVOJAI
- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparata ant horizontalaus
pavirSiaus, pritaikyto atitinkamo svorio iSlaikymui; prieSingu
atveju_(pavyzdziui, esant nelygiai ar nevienalytei grindy
dangai, irt.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT|: pavojinga naudoti
suvirinimo aparata bet kokiems kitiems darbams, kitokiems
nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio
vamzdziy atitirpdymas).

- Draudziama naudoti rankena suvirinimo aparato
pakabinimui.

2.|VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés $altinis lankiniam suvirinimui,
srkléjrtads specialiai MMA suvirinimui kintama srove (AC) glaistytais
elektrodais.

SERWJINIAI PRIEDAI:
- elektrodurlaikiklis— gnybtas;
- atgalinis laidas su jzeminimo gnybtu.

3. TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENU LENTELE

Svarbiausi duomenys, susij¢ su suvirinimo aparato naudojimu ir
darbu, yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

1- |ren ini% skirty lankiniam suvi-rinimui, saugumo ir konstravimo
UROPOS standartas.

Simbolis 7 \U: kintamoji suvirinimo srové.

Simbolis @ :nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smugio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).

Maitinimo linijos simbolis:

1~: vienfazé kintamoji tampa.

Dangos apsaugos laipsnis.

6- Simbolis [ : Apsaugos klaseI1.
7- Maitinimo linijos techniniai duomenys:
- U,: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis
(leidziamos ribos £10%):
= |, max: Maksimali srové naudojamai$ linijos.
- |, : Efektyvimaitinimo srove.

2
3

A
1 3

8- Suvirinimo kontiiro savybeés:

- U,: maksimali tus¢ios eigos itampa (atviras suvirinimo kontiiras).

-@: lydziyjyelektrody skersmuo.

- l,:  Salyginé suvirinimo srové prie atitinkamos lanko jtampos.

- tw: tai vidutiné suvirinimo laiko trukmé prie nominalios apkrovos,
paskaiCiuota tarp  veikimo atsinaujinimo ir termostato
1sijungimo, paleidziant suvirinimo aparata terminiu rezimu.

-tr: tai vidutine atsistatymo laiko trukme, paskaiciuota tarp
termostato jsijungimo ir veikimo atsinaujinimo, paleidZiant
suvirinimo aparata terminiu rezimu.

- AIV-AIV: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali -
maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

9- Gamintojo_serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

10- === :UZdelsto veikimo lydzZiyjy saugikliy dydis, numatytas

linijos apsaugai.

11- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reik§més
pateikiamos 1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam
suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas

tik simboliy ir skaiciy reik§mi3 paaiskinimui; tikslas jdsy turimo

suvirinimo aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti
duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:

- SUVIRINIMO APARATAS: ziaréti 1lentele (LENT.1)

Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1)

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
Kontrolés, reguliavimo irsujurr;gimé) 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.

Apsauginés kaukeés surinkimas
Pav.C

A DEMESIO! Pastat; suvirinimo aparatg ant lygaus
pavirSiaus, galincio iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta
Joapvirtimo ir pavojingo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Pries vykdant bet koki elektros sujungima, sitikinti, kad suvirinimo

aparato duomeny lentelés duomenys atitinka instaliacijos vietoje

disponuojama maitinimo tinklo jtampa ir daznj.

Suvirinimo aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su

neutraliu jzemintu laidininku.

- Kad baty patenkinti Normos EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimai,
atariama jungti suvirinimo aparatg, maitinimo tinklo sandiros
askuose, kuriuose tariamoji varza mazesné nei Zmax =0,3 ohm.

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS,
SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
TJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Lenteléje (TAB, 1) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy
matmenys (mm?’) priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos
maksimalios srovés.

Elektrody laikiklio gnybto suvirinimo laido sujungimas
Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos
elektrodo dalies suverzimui. o .
Suvirinimo aparatuose su gnybtais, $is laidas jungiamas prie gnybto,

pazyméto simboliu =

Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas .
Jungiamas su virinamu gaminiu arba su_metaliniu darbastaliu, ant
kurio yra padétas gaminys, kaip galima arciau prie atliekamos siulés.
Suvirinimo aparatuose su gnybtais, $is laidas jungiamas prie gnybto,
pazyméto simboliu == .

6.SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS .
Sie suvirinimo aparatai yra sudaryti i$ vienfaziy transformatoriy su
kritimo charakteristika irg/ra pritaikyti suvirinimui_kintamaja srove
glaistytais elektrodais (E43R tipo) priklausomai nuo diametry,
nurodyty duomeny lenteleje .
Suvirinimo aparatas jjungiamas paspaudus pagrindinj jungiklj (Pav.
Tiekiamos suvirinimo srovés intensyvumas yra pastoviai
rgguliléojza)mas naudojant rankiniu budu valdomg magnetinj Suntg
av. B-2).
ustatytas suvirinimo srovés dydis (l,) amperais yra matomas
raduotoje skaléje (Pav. B-4) kuri yra ant vir$utinio arba Soninio skydo
8e| irenginyje jinumatyta).

TERMOSTATINE APSAUGA:

Sis suvirinimo aparatas yra automatiSkai apsaugotas nuo Siluminio
perkaitimo (termostatas” vél jsijungia automatiskai). Kai apvijos
pasiekia nustatytg temperatlra, apsaugos jrenginys nutraukia
maitinimo granding, ant priekinio skydo uzsidega geltona lemputé
(Pav.B-5). Po keliy minuciy atvésimo, apsaugos jrenginys jjungia
maitinimo I|n|jab|r.geltona lemputé uzgesta. Suvirinimo aparatas vél
pasiruo$es darbui.

SUVIRINIMAS

- Naudoti elektrodus, tinkamus suvirinimui kintamaja srove.

- Suvirinimo sroveé reguliuojama pagal naudojamo elektrodo
diamentrg ir pageidaujama suvirinimo sidlés tipg;
Zemiau pateikiami suvirinimo sroviy pavyzdziai jvairiy diametry
elektrodams:

o Elektrodas (mm) Suvirinimo srové (A)
min.

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

- Reikia atkreipti démes'k[ tai, kad to paties diametro elektrodams

stipresné srové parenkama vykdant plokscius suvirinimus, tuo

tarpu vertikaliems suvirinimams ar virinant vir§ galvos lygio turi bati
parenkama Zemesné srovés verté.

Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo
sitlés savybes salygoja kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko
ilgis, darbo spartumas, elektrody diametras ir kokybé (elektrodai
turi bati laikomi specialiose pakuotése arba dézése ir saugomi nuo
drégmeés).

Procesas:
- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, briksteléti elektrodo galu
virinama gaminj atliekant pana$y judesj lyg uzdegant degtuka; tai
Bra telsmgausms lanko uzdegimo budas.
EMESIO: NETRANKYTI “elektrodo | virinama gaminj; taip
rizikuojama paZeisti jo glaistg ir apsunkintilanko uzdegima.
Uzdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstuma iki virinamo gaminio,
ekvivalenti$kg naudojamo elekfrodo diametrui ir suvirinimo metu
stengtis iSlaikyti §j atstumag pastoviai; svarbu prisiminti, kad
elektrodo pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30
laipsniy, (Pav. D).
Suvirinimo sitlés pabaigoje patraukti elektrodo gala Siek tiek atgal,
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palyginus su judéjimo kryptimi kad quipiIdynf suvirinimo krateris,
reil(tu judesiu pakelti elektroda i$ lydymo vonelés, tam kad uzgesty,
ankas. -
SUVIRINIMO SIULI%S CI-IIEARAKTERISTIKOS
av.

7.PRIEZIORA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
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.

DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMVO 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 smigj ir/arba
gqllygpti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis
alimis.

- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti
dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro
srove (max10bar). o o

- Tuo paciu metu patikrinti, ar elektros sujungimai neatsilaisvino ir
nepazeista elektros laidy izoliacija.

- Po auk$Ciau iSvardinty operacijy, vél sumontuoti suvirinimo
aparato Soninius skydus iki galo prisukant tvirtinamuosius varztus.

- Absoliuciai vengti suvirinimo operacijy vykdymo, jei aparatas yra
atidarytas.

- Esant batinybei, sutepti plonu tepalo sluoksniu ir prie aukstos
temﬁeraturos judancias reguliatoriy dalis (sriegiuota asj,
slankiojancius pavirSius, Suntusrt.t.). . o

- Maitinimo laido pakeitimas: prie$ pakeiciant Iald?‘ant pertraukikliy,
nustatyti varztinius prijungimo gnybtus L1 ir L2 (N) (Pav.F).

(EE)
KASUTUSJUHEND

A

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST
LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

MANUAALSED KAARKEEVITUSAPARAADID KAETUD
ELEKTROODIGA AJALISELT KONTROLLITAVAKS MMA-
KEEVITUSEKS
Maéarge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin
“keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

AN

- Viltige otsest kontakti keevitussféadriga; Eeneraatori poolt
j(ogtdedtuld tiihijooksupinge voib olla ohtlik mdningatel
uhtudel.

- eevituskaablite (ihendust, kontrolli ja parandust teostades
eab seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- nne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage
keevitusaparaat vélfa jalahutage vooluvérgust. -

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektritéod
ohutusnormide ja seaduste kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava
neutraalset maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati marjas voi niiskes
keskkonnas javihma kaes.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga vo6i l6dvestunud
iihendustega kaableid.

- Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis
sisaldavad voi milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud
vedelikud v6i gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi
sarnaste kemikaalide laheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast kéik tuleohtlikud materjalid (nt.
uit, paber, riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon vo6i kasutage suitsu
aratombeventilaatoreid keevituskaare ldheduses. On téhtis

kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva suitsu koostist,
konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

POLO

- Elektrood, keevitatav detail ja koik voimalikud lahedusse
maha asetatud metallilised esemed peavad olema elektriliselt
isoleeritud.

See on tavaliselt saavutatav kandes tooks ettenahtuid
kindaid, jalatseid, peakatet ja riiett id ning seist
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 laheduses
viibijad peavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega
voi kiirgust mitteldbilaskvate kaitsevarjestustega.

®

- Keevitamise kaigus tekitatud elektromagnetilised
emissioonid voivad segada elektri- ja elektroonikaseadmete
tegevust.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete (nt.
slidamestimulaatorid, hingamisaparaadid jne.L kandjad
eavad konsulteerima arstiga enne kaarkeevituse
eostamiskohtadele ldhenemist.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete
kandjatele on soovitatav mitfte kasutada seda
keevitusaparaati.

ATEISEDVOIMALIKU OHUD

- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat
horisontaalsele, seadme kaaluga vastavale pinnale.
Vastuﬁidisel juhul (nt. kalduv pérand, porandaliistude vahed
jne.) eksisteerib seadme iimberkukkumise oht.

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
keevitusaparaati mitteettendhtud t66deks (nt. jaatunud
veetorude sulatamiseks).

- On keelatud kasutada seadme kdepidet keevitusaparaadi
riputamiseks.

2.SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusaparaat on vooluallikas kaarkeevituseks ning
realiseeritud spetsiaalselt kaetud elektroodidega MMA-keevituseks
vahelduvvooluga (AC).

SEERIALISATARVIKUD:
-elektroodihoidja;
- tagasisidekaabel massiklambriga.

3. TEHNILISED ANDMED
ANDMEPLAAT
Pdhiandmed keevitusaparaadi toost ja toovoimest leiate seadme
andmeplaadil alljargnevate téhelg(liusiega:
ilt.

1- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja
tootmisnormatiivile.

2- Siimbol “\U:keevituse vahelduvvool.

3- Simbol @ :naitab, et on vdimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on korge elektriSokkioht (nt. suurte
metallikoguste laheduses).

4- Toiteliini sumbol:
1~: Gihefaasiline vahelduvpinge.

5- Kerekaitsetase.

6- Simbol [0 : kaitseklass II.
7- Toiteliiniomadused:

- U,;: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
(lubatud piir +10%).

= |, Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- l4: Reaalne toitevool.

8- Elektrisiisteemi tovdime:

- U,: maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrisiisteem).

- @: keevitatavate elektroodide labimdat.

- I, standard keevitusvool sellele vastava kaare pingega.

- tw: keskmine keevitusaeg nimikoormusega, mis on arvestatud
algasendisse taastumise ja Ulekuumenemiskaitse
sisselllitumise vahel kasutades keevitusaparaati
termoreziimiga.

- tr: keskmine taastumisaeg, mis on arvestatud
Ulekuumenemiskaitse sisselllitumise ja termostaadi
algasendisse taastumise vahel kasutades
keevitusaparaati termoreziimiga.

- A/V-AIV: Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne
-maksimaalne) ja sellele vastavat kaarpinget.

9- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks

(hadavajalik tehnilise teeninduse, osade véljavahetamise ja toote
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paritolu selgitamise korral)
: Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud
stardikorral.
11- Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille tdhendus on selgitatud
peatiikis 1 Kaarkeevituse ildine ohutus”.

Mérge: Ulaltoodud néiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja
vaartuste téhendused; keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed
leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:
- KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit 1 ﬁTAB.1_|)
Keevitusaparaadi kaal on néidatud tabelis 1 (TAB. 1)

4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS
KONTROLL-, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED

Pilt. B
5. PAIGALDAMINE

\ TAHELEPANU: KEEVITUSAPARAAT PEAB OLEMA VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD ENNE
PAIGALDAMISEGA JA ELEKTRIUHENDUSEGA SEOSES
OLEVATE OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA_TEHTUD AINULT
ERIALAEKSPERDIVOIKVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

Kaitsemaski montaaz
Pilt. C

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist
voi ohtliku Umberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme
kaalu kannatavale pinnale.

UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne mistahes elektriihenduse teostamist, kontrollige, et

keevitusaparaadi vaartused, mis on naidatud andmeplaadil,

vastavad paigaldamiskohas kasutuses olevale pingele ja

voolusagedusele.

Keevitusaparaat peab olema Gihendatud ainult toitesiisteemiga, mis

omab maandatud neutraaljuhet.

- Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks
soovitame Uhendada keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille
takistusjoud on madalam kui Zmax =0,3 ohm.

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

TAHELEPANU! Kontrollige enne jargnevate iihenduste
teostamist, et keevitusaparaat on vilja liilitatud ja
vooluvérgust lahti iihendatud.

Tabelis 1 (TAB. 1) on naidatud soovitavad keevituskaablite
vaartused (mm’-tes) lahtudes seadme maksimaalsest
voolujaotusest.

Keevituskaabli ihendus elektroodihoidjaga

Keevituskaabliotsik on varustatud spetsiaalse klambriga, mis
véimaldab haarata kinni elektroodi katteta olevast osast.

Klambriga varustatud keevitusaparaatide korral ihendage see kaabel

klambriga, mis kannab siimbolit =.

Keevitusvoolu tagasisidekaabli ihendus

Uhenda(?e otse keevitatava detailiga v6i metall t66lauaga, kuhu on
asetatud detail, voimalikult keevitusémbluse lahedale. Klambriga
varustatud keevitusaparaatide korral ihendage kaabel klambriga, mis
kannab siimbolit ==\..

6.KEEVITAMINE: PROTSEDUURI KIRJELDUS
Kéesolevad keevitusaparaadid omavad langeva iseloomuga
(ihefaasilist transformaatorit ja on sobivad vahelduvvoolukeevituseks
kaetud elektroodidega (tilip E43R) baseerudes nende diameetritele,
mis on ndidatud andmeplaadil. .
Keevitusaparaadi kéivitamiseks kasutage pealilitit (Pilt. B-1).
Seadme jaotatud keevitusvoolu vbimsus on reguleeritav keerates
gidevalt kasitsijuhitavat magnetilist Sunti (Pilt. B-2).

alitud keevitusvoolu tugevus (l,) on loetav astmeliselt skaalalt
amprites (Pilt.B-4), mis asub Ula- vbi korvalpaneelil sellega
varustatud keevitusaparaatide korral.

TERMOSTAATILINE KAITSE

Kaesolev keevitusaparaat omab automaatset termostaatilisilt kaitset

llekuumenemise korral (termostaadi automaatne taaskéivitumine).

Kui méhised saavutavad ettenéhtud temperatuuri, lilitab kaitse v"ga

seadme toiteliiniga esipaneelil siittib kollane val?usdiood &Pilt. B-5).

Peale paariminutilist maha jahtumist lulitab kaitse sisse toiteliini ja

kollane valgusdiood kustub. Keevitusaparaat on uuesti valmis

kasutamiseks.

KEEVITUS

- Vahelduvvooluga to6tades kasutage selleks sobivaid elektroode.

- Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava
elektroodi diameetrile ja soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabelis
on naidatud soovitatavad keevitusvoolud, mida kasutada erinevate
diameetritega elektroodide korral:

o Elektrood (mm) . Keevitusvool (A) K
. ma

min
1.6 25 -
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160

- Pidage meeles, et kasutades vérdse diameetriga elektroode, valige
horisontaalkeevituseks kérgete vaartustega voole, aga vertikaal-
Wl Ialtiiles,keevituseks kasutage kdige madalamate vaartustega
voole.

- Keevitusdmbluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu
intensiivsusest, kui ka kaare pikkusest, kiirusest ja keevituse
positsioonist, elektroodide diameetrist ja kvaliteedist (korrektseks
sailitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks
etter;éhtud mahutitesse voi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse
eest).

Keevitamine: .

- Hoides keevituskilpi NAO EES, hdodruge elektroodi keevitatava

detaili vastu nagu tahaksite siilidata tuletikku. See on kdige digem

meetod kaare sUitamiseks.

TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili

vastu. Riskite kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare

slttimise.

Kohe peale kaare sultamist, hoidke detailist distants, mis vastab

kasutatava elektroodi diameetrile ja hoidke see distants nii stabiilne

kui voimalik keevituse |jc;c)ksul; pidage meeles, et elektroodi ja

kg?vitna)tava detaili vaheline nurk peab olema umbes 20-30 kraadi
ilt. D).

- Keevitustraadi 16ppedes tdbmmake elektrood kergelt keevitamise
edasimineku vastupidises suunas nii, et keevituskraater taitub.
Tostke kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub.

KEEVITUSTRAADI OMADUSED
Pilt. E

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTIUHENDATUD.

ERAKORDNE HOOLDUSTOO

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 LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge 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 elektriihendused on
hasti kinnitatud ja et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Kui olete I6petanud kontrolli, asetage tagasi keevituspaneelid,
keerates kinnituspoldid tugevalt kinni.

- Valtige kategooriliselt keevitusaparaadi kasutamist, kui seadme
paneelid on lahti.

- Kui vajalik, dlitage kdrge temperatuuri all, Shukese rasva korraga
seadme reguleerimismehhanismi likuvad osad (hammasrattad,
héérdumiskohad, Suntid jne.).

- Toitekaabli viljavahetus: enne kaabli valjavahetamist
lokaliseerige kruvidega varustatud tihendusklambrid L1 ja L2 (N)
voolukatkestajal (Pilt. F).
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ROKASGRAMATA

A

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

IEROBEZOTAI LIETOSANAI PAREDZETI ROKAS LOKA
METINASANAS APARATI SEGTAJIEM ELEKTRODIEM (MMA)
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinaSanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS
LAIKA

A\

Izvairieties no tieSa kontakta ar metinasanas kontiru, jo no
generatora ejoss tukSgaitas spriegums dazos apstak|os var
bat bistams.

Piesléedzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un
remontdarbus metinaSanas aparatam jabat izslegtam un
atslégtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluSo detalu mainas izslédziet metinasanas
aparatu un atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehnikas normas un likumdos$anu.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.

Parliecinieties, ka barosanas rozete ir pareiziiezeméta.
Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka
arikad list.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienosanas detalam.

Y WA

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
satureja sl_sldrus vai gazveida uzl|esm0105us produktus
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arinestradajiet Sis vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus
(pieméram, koka izstradajumus, papiru, lupatas utt.).
Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti
Iidzekli loka tuvuma esos$o metlnasanas iztvaikojumu
novaksanai; ir jaievada si atiska i iste
metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar to
sastavu, koncentraciju un iztvaiko$anas ilgumu.

PCLG

- Nodrosiniet atbilstoSu elektroizolaciju no elektrodiem,
apstradajamas dalas un tuvuma esos$am iezemétam metala
dalam.

Parasti to var nodrosinat izmantojot $im nolikam paredzétos
cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus
paliktnus vai paklajus.

- Acu aizsardzibai vienmeér 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 metinasanas vietas tuvuma esosie cilvéeki, to var izdarit ar
neatstarojo$o ekranu vai aizlaidnu palidzibu.

®

- Metinasanas laikad generétais elektromagnétiskais laukums
var traucét elektrisko un elektronisko ieri¢u darbibai.
Elektrisko vai elektronisko medicinisko iericu lietotajiem
(pieméram, sirds, elpo$anas stimulatori utt.) ir jakonsultéjas ar
arstu par iespéju atrasties tuvu tai vietai, kura tiek izmantots
§is metinasanas aparats.

Elektrisko vai elektromsko medlcmlsko iericu lietotajiem ir
rekomendéts nei tot So metil aparatu.

A CITIRISKI

APGASANA: novietojiet metinaanas aparatu uz horizontalas
virsmas, kura atbilst aparata svaram; pretéja gadijuma
(pieméram, ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav apgasanas
risks.

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas
aparatu noliikiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
udensvada caurulu atsaldéSana).

- Iraizliegts uzkart metinasanas aparatu uz roktura.

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinaganas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka
metina8anai, konkréti tas ir paredzéts MMA mainstravas (AC)
metinaSanai, izmantojot segtos elektrodus.

SERIJAS PAPILDIERICES:
- elektrodu turétajs;
- atgrieSanas vads ar masas spaili.

3. TEHNISKIE DATI
PLAKSNE AR DATIEM
Pamatdati par metinasanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu
ir izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir
paskaidrota zemak:
Zim. A

1- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu

dro$Tbu un raZzo8anu saistitie jautajumi.

2- Simbols 7 \U:metinasanas mainstrava.

3- Simbols[S]: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar
paaugstinatu elektroSoka risku (pieméram, tie$aja tuvuma no
lielam metala konstrukcijam).

4- Simbols, kas apzimé baros$anas ITnijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums.

5- Korpusa aizsardzibas pakape.

6- Simbols @ : Il klases aizsardziba.

7- BaroSanas linijas tehniskie dati:

- U;: Metinasanas aparata mainigais spriegums un frekvence
(pielaujama novirze +10%):

- |, max: Maksimala no baro$anas linijas patéréta strava.

- l«: Efektivabaro$anas strava.

MetinaSanas kontara raditaji:

- U,: maksimalais tuk§gaitas spriegums (metinaSanas kontars ir
atverts).

- @: metinasanas elektrodu diametrs.

-l,: Nominala metindSanas strava atbilstoSajam loka
spriegumam.

- tw: 81 vértiba ir vidéjais metinaSanas ilgums ar nominalo
slodzi, kas ir intervals starp darbibas atjauno$anos un
termostata iedarbo$anos ar nosacijumu, ka metinaanas
aparats sak darboties termiskaja rezima.

- tr: &7 vértiba ir vidgjais darbibas atjauno$anas ilgums, kas ir
intervals starp termostata iedarbo$anos un darbibas
atjauno$anos ar nosacijumu, ka metinaSanas aparats sak
darboties termiskaja rezima.

- AIV-AIV: Norada uz iesp&jamo stravas maini$anas intervalu (no
minimuma ITJdz maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9- MetinaSanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskas

palidzibas pieprasi$anai, rezerves dalu pasatiSanai, izstradajuma
izcelsmes identifikacijai).

10-—===- : Baro$anas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas

darbibas drosinataju raditaji.

11- Ar drosSibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir

paskaidrota 1. nodala “Visparigas droSibas prasibas loka
metinasanai”.

®

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir
izmantots tikai, lai paskaidrotu simbolu un skaitju nozimi; jasu
metinaSanas aparéata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinaSanas aparata eso$as plaksnites.

CITITEHNISKIE DATI
- METINASANAS APARATS: sk. 1. tabulu (TAB.1)

Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1)
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4. METINASANAS APARATA APRAKSTS
Vadibas, reguléSanas un savieno$anas ierices
Zim.B

5.UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN
VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA. _

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS.

Aizsargmaskas montaza
Zim.C

A UZMANIBU! Novietojiet metina$anas aparatu uz plakanas
virsmas, kura atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos
vai spontanu kustibu, kas var biit |oti bistami.

PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesléguma veik$anas parbaudiet, vai dati

uz metinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta

pieejamo tiklu spriegumam un frekvencei.

MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas

sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.

- Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas
metindSanas aparatu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam
baro$anas tikla savienoSanas ligzdam, kuru impedance ir mazaka
parZmax =0,3 Omi.

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

A UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS
IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

1. tabula (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu $kérsgriezuma
rekomendéjamas vértibas (mm®), kuras ir izvélétas saskana ar
metindSanas masinas maksimalo emitétu stravu.

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uz uzgala ir speciala spaile, kura tiek izmantota elektroda nesegtas
dalas blokésanai.

Ja metinasanas aparats ir aprikots ar spaili, §Ts vads ir jasavieno ar

spaili, kura irapziméta ar simbolu

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo priekdmetu vai ar metala
stendu, uz kura tas ir novietots, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas ir
iespéjams. Ja metinasanas aparats ir aprikots ar spaili, Sis vads ir

jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu =\

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

Sie metinasanas aparati ir aprikoti ar vienfazes transformatoru ar
krituSo raksturlikni un tie ir paredzéti mainstravas metinaSanai
izmantojot segtos elektrodus (E 43 R tipa), kuru diametrs ir noradits uz
tehnisko datu plaksnes.

Lai ieslégtu metindSanas aparatu, pagrieziet galveno slédzi (Zim. B-
1).

Ar magnétiska Sunta palidzibu ir iesp&jams nepartraukti regulét
emitéjamo metinasanas stravas intensitati (Zim. B-2).

Uzstadita stravas veértiba (1,) ir noradita Ampéros uz graduétas skalas
(Zim. B-4), kura atrodas uz aug$éja vai sanu panela, ja ierice ir ar to
aprikota.

TERMOSTATISKA AIZSARDZIBA:

Sis metinaSanas aparats ir aizsargats no termiskas parslodzes ar
automatiskas aizsargierices palidzibu (termostats ar automatisko
atjaunosanu). Kad tinuma temperatira sasniedz uzstadito vértibu,
aizsargierice atvieno baro$anas kédi un iedegas uz priek$éja panela
eso$a dzeltena lampina (Zim. B-5). Péc dazam minatém, kad ierice
atdzisTs, aizsargierice atjaunos iekartas darbibu, saslédzot
baroSanas kédi, Iidz ar ko dzeltena lampina tiek izslégta. MetinaSanas
aparats atkal ir gatavs darbam.

METINASANA

- Izmantojiet elektrodus, kuri ir paredzéti izmanto$anai ar
mainstravu.

MetinaSanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra
un no savienojuma tipa, kurs$ ir jaizpilda;

zemak seko informacija par izmantojamo stravu dazada diametra
elektrodiem:

Elektroda @ (mm) Metinasanas strava (A)

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

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata
strava tiek izmantota horizontalai metinasanai, bet vertikalai
metinaSanai vai metinaSanai virs metinatdjam izmanto zemaku
stravu.

- Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne tikai
no izvélétas stravas intensitates, bet arT no citiem metinasanas
parametriem, tadiem ka loka garums, metinaSanas atrums un
izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst
glabat mitras telpas, tos ir jaglaba atbilsto$ajos iepakojumos vai
konteineros).

Darba procedira:

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detaju ar
elektroda galu it ka jus vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir
vispareizakais veids ka var dabat loku.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priekSmetu;
pastav risks, ka segums var sabojaties, I1dz ar ko bds grati dabat
loku.

- Pécloka dabisanas censaties turét elektrodu noteikta attdluma no
konstrukcijas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru,
un metinasanas laikd méginiet saglabat o distanci nemainigu;
atcerieties, ka elektroda slipumam uz tas virzibas pusi jabat
vienadam ar apméram 20-30 gradiem (Zim. D).

- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal,
pretéji ta kustibas virzienam, lai tas batu virs loka kratera, lai to
uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu no kauséjuma vannas, lai
partrauktu loku.

METINATAS SUVES IZSKATS
Zim. E

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR
ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinaSanas aparata iek$éjas dalas

atrodas zem spneguma var |egut _smagu elektrosoku

pieskaroties pie zem spriegoj n detalam un/vai var
ievainoties, pleskarotles pie kustigam da]am

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un
apkértéjas vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata
iek8&jo dalu un notiriet uz transformatora esoSos putek|us ar
sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
piestiprinati, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metinaSanas aparata panelus atpakal un pieskravéjiet lldz galam
fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metinaSanas operacijas, kad
metindSanas 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.

- BaroSanas vada nomaina: pirms vada nomainas apziméjiet uz
slédziem (Zim. F) esoSus skravju savienojuma pieslégus L1 un L2
(N).
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PBKOBOACTBO C UHCTPYKLUNM 3A
NON3BAHE

A

BHUMAHWE: NPEOW OA WU3NON3BATE ENEKTPOXEHA,
NPOYETETE BHUMATEJNIHO PBKOBOACTBOTO C
WHCTPYKUUN 3A NON3BAHE.

PBbYHWM ENEKTPOXEHW 3A ObroBO 3ABAPABAHE C
OBMA3AHW ENEKTPOAN (MMA), C OTPAHUYEHA YNOTPEBA.
3abenexka: B Tekcta, KoWTO cnegsa e W3Non3BaH TepMmuHa
“eneKkTpoxeH”.

1. OBLLW NPABUIIA 3A BE3OMACHOCT NPU O0broBO
3ABAPABAHE.

A\

- U3bsareanTe AVUpPEeKTeH KOHTAaKT CbC 3aBapb4HaTa cucTtema;
HanpeXeHuWeTo Npu npaseH xoA4, cCb3AaBaHO OT reHepaTopa,
MOXe aa Gbﬂe OnacHO Npu HAKoun obcTosTencrea.

- CB'prBaHeTO Ha 3aBapb4HuUTe Kaﬁenu, onepauyuuTte 3a
KOHTPON U PeMOHT, Tp5|63a Aa ce U3BbpLBaT camMo npu
n3raceH U U3KJTH4eH OT efleKTpuyeckaTa Mpexa efnieKTpoXXeH.

- MWsraceTe eneKkTpoXeHa WU ro WU3KMYeTe OT 3axpaHBawaTa
Mpexa, npeau fa cCMeHUTe 3axabeHun YacTu BbpXy ropenkara.

- EnekTpuyeckaTa uMHCTanaums Tpsi6Ba Aa 6bAe HanpaBeHa
CbINacHO AeWCTBalUTe HOPMMU U AelCTBalLUTe 3aKOHU 3a
npeanassaHe OT TPYAOBU 3M10MONYKN.

- EneKTpoxeHBLT TpsiGBa Aa 6bAe CBBLP3aH CbC 3axpaHBallara
eneKkTpuyecka cMCTEMa C HYTEB 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- [lpoBepeTe, Aany KOHTaKTLT 3a €NIeKTPUYECKOTO 3aXpaHBaHe
€ NpaBuUITHO 3a3eMeH.

- [aHe ce u3non3ea eneKkTpoxeHa BbLB BNaXHa U MOKpa cpeaa
1 noBpeme Ha AbXKA,.

- [a He ce u3non3BaT kaGenu ¢ noBpeAeHa U3onauus unu
pa3xnabeHun BpBL3Ku.

- [a He ce 3aBapsiBa BbLpPXy KOHTelHepu, CbAoBe WNU
TpbLGONpoBOAN, KOUTO CbABLPXAT WNU ca CbAbLPKANU
3ananuMu Te4HU UNu ra3oo6pasHu BelllecTBa.

- Da ce u3bsarea pabotra c MaTepuanu, MOYUCTEHU C
pa3TBOpUTENM, ChbABLPXKALUM XNOp unu pa6orta B 6nusocT Ao
cnomMmeHaTuTe BellecTBa.

- [aHe ce 3aBapsiBa BbpXy CbA0OBe Noj HansraHe.

- [a ce nocTtaBAT Aaney ot paboTHOTO MACTO, BCSAKAKBU NIECHO
3ananumMmu npeameTu (Hanpvlmep: ABbPBO, XapTua, napuanu un
ap.).

- [Oace noacurypu noaxoAsilo NpoBeTpeHue UNmn BeHTUnaums,
KOUTO Aa No3BONsiBaT OTBeXAaHeTo Ha nyweuuTe, u3anusawm
OT Abrara. npOBeTpﬂBaHeTO Aa cTaBa cnopepn cbCTaBa Ha
nyuweka, KOHUeHTpauuaTa n npecTos B TaKkaBa cpeaa.

PO LG

- [DNa ce HanpaBu NoaxoAsiia U3onaums OT eneKTPUYecTBOTO,

cnopea BuAaa Ha enekTpoaa, obpaboTBaHus pgeTann u
eBeHTyanHuWTe MeTarlHM 4YacTM MocTaBeHM B 6GnusocT Ao
PaGoTHOTO MACTO, Ha 3eMsATa.
ToBa HopManHo ce MOCTUra upe3 3alMTHUTE 3aBapPbUHU
pbkaBuuM, oGyBKM, 3aBapbyeH WMeM M Macka u
npeiHa3Ha4yeHOTO 3a Ta3W Lien o6nekno, KakTo MbTeka Mnu
W30MaLMOHHO KUNMMYe.

- BuHarm pa ce npepnasBaT ouuMTe upe3s cneuuanHute
3aTbMHEHU CTbKN1a, MOHTUPaHN BbpPXY 3aBapb4yHUTE Macku
WU Wwnemose.

[a ce n3nonsea ¥ CLOTBETHOTO He3ananuMo o6nekno, KoeTo
Bb3MNPEnsATCTBa M NPAKOTO M3naraHe Ha KoxaTa Ha
YNTpaBUONETOBUTE M MUH(pPaAYEepBEHUTE NbYM, KOUTO ce

nonyyaBaT oT Abrarta. lMpeanasHn mepku TpsAGBa aga ce
B3emar M 3a nMua, KOUTo ce HaMupat B 6nM3ocT Ao Abrara,
TOBa CTaBa 4pe3 eKpaHu UnN1 HeoTpassiBallm 3aBecu.

®

- EnekTpomarHutTHUTe nonerta, NOPOAEHU OT npoueca Ha
3aBapsABaHe, MoraTt Aa NOBNUAAT BbPXY (PYHKLUMOHMPAHETO
Ha eNneKTpM4eCcKU U eNeKTPOHHU YyCTPOMICTBA.

Jluuata HoOCUTENM Ha  eNneKTPUYECKU WMNUN eneKTPOHHU
MeAVULMHCKU YCTpOMCTBa (Hanpumep: newc MelKbpHU,
pecnupatopu u Ap.), TpA6Ba Aa ce KOHCYNTUpaT C nekap,
npeav Aa cToAT B 6nM30CT A0 paGOTHOTO MSCTO Ha TaKbB
€NeKTPOXeH.

Ha nuuata HocuTenu Ha  TakMBa eneKTPUYECKU WU
eNeKTPOHHU MeAMLIMHCKU YCTPOWCTBa, M306l0 He ce
npenopb4Baaa paboTAT C TO3U eNIEKTPOXKEH.

AHPYFM PUCKOBE

- MPEOBPDBLLUAHE: noctaBeTe enekTpoxeHa BbpXy paBHa
XOpPpU3OHTanNHa NOBBLPXHOCT, CbC CbOTBeTHaTa
TOBapoOyCTOMYMBOCT; B MPOTUBEH criyyan (Hampumep: npu
HaKMOHEH UNKW HepaBeH NOA U T.H.) CbLLECTBYBA ONAaCHOCT OT
npeo6pbluaHe.

- HEXAPAKTEPHA YMOTPEBA: onacHo e Aa ce u3nonssa
enekTpoxeHa, 3a Apyr Tun pa6orta, 3a KOAITO TOWM He e
npeAHa3HayeH (Hanpumep: pasmpassBaHe Ha Tpb6onpoBoan
HaqupaBnuqHaTaMpema).

- 3a6paHeHo € U3Non3BaHeTo Ha pbKOXBaTKaTa KaTo cpeACTBO
3a U3KNK4YBaHe Ha efieKTpoXeHa.

2.YBO[A U OBLLIO ONMUCAHUE

To3un enekTpoXeH e N3TOYHWK Ha TOK NpY AbrOBOTO 3aBapsiBaHe,
KOWTO € cneuunanHo nponsseaeH 3a 3asapsasaHe MMA ¢ npomeHnue
TOK (AC) Ha obma3zaHu enekTpoau.

AKCECOAPU KbM CEPUATA:
- PbKOXBaTKa 3a enekTpoauTe;
- nsxoneH kaben, NONbIHEH C LWMMnKa Maca.

3. TEXHWYECKU OAHHU
TABENA C JAHHU
OCHOBHUTE [aHHW, CBbp3aHM c ynoTpebata M paGotata Ha
enekTpoxeHa, ca o0606lWeHn B Tabenata C TexHUYeckuTe
XapaKTUPUCTUKV CbC CIIEAHNTE 3HAYEHUS:

dur.A

1- EBPOTMEWCKA Hopma, Ha KosiTo oTroBapsi 6e3onacHocTTa Ha
paboTa 1 NPOM3BOACTBOTO Ha MALLKMHW 3@ ALIOBO 3aBapsiBaHe..

2- Cumeon 7 \U : NpoMeHnMB 3aBapbyeH Tok.

3- Cumeon @ . NoKasea, 4e morart aa 6'b[J,aT n3nbliHEHW onepauun
no 3aBapsiBaHe B cpefa C BUCOK pUCK OT TOKOB yaap (Hanpumep
B ronama 6nmsoct A0 ronemun metanHun MaCVI).

4- CvmBon 3a 3axpaHBsallara NnuHUN:
1~: NPOMEHNNBO MOHOMA3HO HanpexeHune.

5- CteneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTpyKTypaTa.

6- Cumeon [0 Bawwmra knac |l
7- [laHHK, CBbP3aHM C XxapakTepucTukaTa Ha 3axpaHBalliaTa nuHNs:

- U,: npomeHNMBO HanpexeHue 1 YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha

enekTpoxeHa (4onycTumu rpaHnumn = 10%):

= L et MAKCUMAIEH TOK, MOTTbLUAH OT IMHUSATA.

- Lt edukaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.
8- PaboTHY xapaKTepuCTUKM Ha 3aBapbyHaTa cuctema:

- U,: MakcumanHo HampexeHue Ha npaseH Xop (OTBOpeHa
3aBapbyHa cucTEMa).
[MaMeTbp Ha 3aBapsiBaHUTE eNekTpoau.
KoHBeHLUMOHaneH 3aBapbyeH TOK 3@ CbOTBETHOTO
HanpexeHue Ha gbrata.
e cpefHaTa npoabIXUTENHOCT Ha BPEMETO 3a 3aBapsiBaHe
npy HOMMWHANHO HaTOBapBaHe, MW3YUCNEHa Mexay
aBTOMaTUYHOTO Bb3ob6HOBABaHe Ha paboTa u
BKITIOYBAHETO Ha TepmocTaTa kaTo ce 3ano4He pabota ¢
€MNeKTPOXEH B TEPMUYEH PEXXUM.
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- tr: e cpeaHaTa NpOABLMXMTENHOCT Ha BpemeTo 3a
npesapexjaHe, W3uMcneHa Mexay BKNOYBaHETO Ha
TepmocTaTa ¥ aBTOMaTU4YHOTO Bb30OHOBsIBaHe Ha paboTa
KaTo ce 3anoyHe paboTa C eneKTPOXEH B TepMUueH
pexum.

- A/IV-A/V: MokasBa ramaTa 3a perynupaHe Ha 3aBapb4Husi TOK
(MMHMMATTHO - MaKCMMAariHO) 3a CbOTBETHOTO HarnpexxeHne
Hagbrata.

9- PeructpauuoHeH HOMep, KOWTO CNyXu 3a MHAeHTUdMKaLMs Ha
enekTpoxeHa (HeoBXxoauM Mpu TexXHUYeckuTe nperneau, npu
noAMsiHa Ha YacTu 1 yCTaHOBSIBaHE Ha NPoM3Xoza Ha NpoaykTa).

10--===- CTOMHOCT Ha WHEpPUMOHHUTE NpeanasuTeny, KouTo
TpsbBa fa ce npeaBuasT, 3a Aa ce ocurypu GesonacHoTo
hYHKLMOHMPaHE Ha NNHKSTA.

11- CMBONM, KOUTO Ce OTHACAT A0 HopMUTe 3a 6e30MacHOCT, YnMeTo
3HayeHue e onucaHo B rnaea 1 “ 06wy npasuna 3a 6esonacHocT
npv AbroBOTO 3aBapsiBaHe ”.

3abenexka: Taka npepcTtaBeHaTa Tabena C TexHUYeCKu
XapakTepucTuUKM nokasBa 3Ha4YeHUEeTo Ha cumBonuTe U lebpme;
TOYHUTE CTOMHOCTM Ha TEXHUYECKUTE napameTpu Ha enekTpoXXeHa
TpsibBa fa 6bAAT NpoBEpEHN AMPEKTHO OT HeroeaTta Tabena.

OPYIU TEXHUYECKN OAHHM:

- ENEKTPOXEH: Bux Tabnuua 1 (TAB.1)
Macarta Ha enekTpoxeHa e ot6enssaHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4. ONMUCAHUE HA ENEKTPOXEHA
Ypenu 3a KOHTpON, perynupaxe U cBbp3BaHe
dur.B

5. UHCTANUPAHE

A BHUMAHUE! BCUYKN ONEPALIUU MO UHCTANTUPAHE U
OMNEPALIUU NO ENEKTPUYECKOTO CBBLP3BAHE, 1A CE
U3BBLPLUBAT CAMO NPU HAMBJIHO 3ATACEH U U3KINIOYEH
OT ENEKTPUYECKATA MPEXA, ENIEKTPOXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBBbP3BAHUA TPABBA A BbOAT
W3BBLPLIBAHU EOAUHCTBEHO OT OBYYEH U
KBANM®ULIMPAH 3A TA3U AEMHOCT, MEPCOHAT.

CrnobsBaHe Ha 3alWMTHaTa Macka
ur. C

A BHMMAHME! MoctaBeTe enekTpoXeHa BbLPXY paBHa
MOBBLPXHOCT CLC CLOTBETHaTa TOBApPOMOHOCUMOCT, 3a Aa ce
n3berHe eBeHTyanHo npeobpbLyaHe UNKU ONacHo npeMecTeaHe
Ha MawuHara.

CBBbP3BAHE C MPEXATA

- I']pe,qm Aa ce N3BbpLUK, KaKBOTO U Aa € eNneKkTpu4ecko CBbp3BaHe,
npoBepeTe BbpXy Tabenara ¢ TEXHWYECKUTE XapakTepucTukm
BbpXYy efeKTpoXxeHa, Aanv aHHUTe OTroOBapAT Ha HanpexeHneTo
nyecrotarta Ha Mpexarta npu MACTOTO Ha UHCTanauma.n

- EnektpoxeHbT TpsibBa Aa Gbae CBbp3aH €OWHCTBEHO CbC
3axpaHBaLla cuctemMa c HeyTparneH 3a3eMeH NPOBOAHWK.

- 3a pa ce ynoBneTBOpAT U3UCKBaHWSTa Ha Hopma EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbyBa CBbp3BaHe Ha eNEKTPOXEHA C TOYKUTE Ha
VHTepdeiica Ha 3axpaHBallaTa Mpexa, KOUTO ca C KOMMEKCHO
CbNpOTUBREHME No Marnko ot Zmax =0,3 ohm.

CBBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

A BHUMAHUE! TMpeau pna u3BbLpWMTE CHLOTBETHUTE

CBbp3BaHWs, yBepeTe Ce, Y€ erleKTPOXKEHBLT € M3raceH M
M3KIIOYEH OT 3aXpaHBallaTa Mpexa.

Tabenata (TAB.1) nocouyBa nNpenopbYUTENHUTE CTOMHOCTM Ha
3aBapbyHuTE Kabenu (B mm’ ) B CbOTBECTBME C MaKCUMAsHUS TOK,
NPON3BEX/AaH OT ENEKTPOXEHA.

CBbp3BaHe 3aBapbyeH kaben/pbkoxBaTka 3a enekrpoaa
EpHa cneunanHa knema, nossonsiBalla Aa ce 3aTerHe oTkputarta
YacT Ha enekTpoza, e NnpeABuaeHa B kpas Ha kabena.

KabenbT Tpabea aa 6bae cBbp3aH C Knema CbC CUMBOI 'i .

CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaber 3a TOK Ha eNleKTPpoXeHa

Cebp3Ba ce CbC 3aBapsiBaHNs AETaN UNM ¢ MeTanHara maca, Ha
KOSITO € MOCTaBEH, KOMIKOTO Ce MOXe Mo - BNn3o A0 3aBapsiBaHOTO
cbeiuHeHVe. 3a enekTpoXeHuTe ¢ knema, Toau kaben Tpsisa ga ce

CBbpXe C Knema CbC CMMBOIN =\

6.3ABAPSIBAHE: ONMUCAHUE HAMPOLIEAYPATA

Te3n eneKkTpoXeHW ca cHabaeHn ¢ MoHodaseH TpaHccopmaTop ¢
najalla xapakTepucTka u ca npefHasHa4YeHu 3a 3aBapsiBaHe C
NPOMEHNMB TOK Ha MokpuTu enektpoau (Tun E43R ), cnopen
AvameTpuTe, nocoyeHu B TabnuuaTta C TexHu4eckuTe
XapaKTepuUCTUKK.

3aanycHeTe enekTpoXeHa, HaTUCHETE rMasHKs Kniod (dur. B-1).
WHTeH3UTeTa Ha MpousBexjaHUsi 3aBapbyeH TOK Moxe
NPOABIDKUTENHO Aa Ce perynupa, NocpeAcTBOM PbYHO ynpaBnsem
MarHuteH gudeperuman (®ur. B-2).

BennunHata Ha 3agagenus Tok (l,) ce Buxaa Ha rpagyvpaHata B
amnepw, ckana (®wur. B - 4), pasnonoxeHa Ha NPeAHUSA UMN TOPHUSA
naHer.

TEPMOCTATUYHA 3ALLUTA

Tosn enekTpoxeH e npeanaseH OT TEPMUYHO NpeHaToBapBaHe Ypes
aBTOMaTWYHa 3aluTa (TepMOCTaT C aBTOMATUYHO NPEBKIOYBAHE ).
KoraTo HamoTkuTe AOCTUrHAT [0 OnpeaeneHa Temnepatypa,
3almTaTa npekbcBa 3axpaHBallaTa Bepura, kaTo CBETBa XbMTata
namnuyka, noctaBeHa Ha npeaHus naden (dur. B - 5). Cnep
oxnaxaaHe, KOeTo NpPoAbIKaBa HAKOIIKO MUHYTU, 3aluUTaTa OTHOBO
ce 3afeicTBa, KaTo BKIOYBA OTHOBO 3axpaHBallatata NUHUS U
U3KII0YBa XbTaTta namna. EnekrpoxeHbT OTHOBO e roToB 3a pabota.

3ABAPABAHE

- WanonsBaiiTe enekTpoau, KOWTO ca MOAXOAsWM 3a paboTa ¢
MPOMEHIIUB TOK.

3aBapbyHUs TOK Ce perynupa crnopei Aunamerbpa Ha
M3MON3BaHNA EnekTpoA WM OT TuMa Ha CbEAUHEHWETO, KOSITO
Xenaete Aa M3nbrHuTE. TOKOBE, KOWUTO Ce W3nonsear npu
€neKkTPoANTE C PasnnieH AnaMeTbp ca:

o Enektpoa (mm) 3aBapbueH Tok (A)

MUH. MaKc.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160

He TpsibBa aa 3abpassTe, Ye BENMUMHATa Ha 3aBapbYHUSA TOK Npu
©QVH 1 Cbll AMaMeTbp Ha enekTpoAa, MakCUMarnHuTe CTOMHOCTH
LLie Ce M3MOM3BaT 3a XOPU3OHTArHO 3aBapsiBaHe, @ MUHUMAIHUTe
CTOWMHOCTU 32 BEpTUKariHO 3aBapsiBaHe UMW 3a 3aBapsiBaHe Hap
HUBOTO Ha rnasara.

- MexaHU4HUTE XapakTepuUCT KV Ha 3aBapsiBaHOTO CbEAUHEHWE Ca
onpefenexu, OCBEH MHTEH3UTETa Ha U3BpPaHWs TOK, Callo Taka oT
napameTpu Ha 3aBapsIBAHETO KaTo: AbIKMHA Ha Abrata, CKopocT 1
NONMOXEHUE HAa U3MbIHEHWETO, AWAMETLP W Ka4YeCTBO Ha
enekTpoauTe (NPaBUHOTO CbXPaHsIBaHE Ha eNeKTPOAUTE U3ncksa
Te fja GbAaT Ha CyX0 MSICTO B TEXHUTE KyTUM MW OMaKOBKM).

W3NBNHEHUE:

- [Moctaeete mackata MPE[ JIMLIETO, pa3sTtbpkaiiTe Bbpxa Ha
enekTpoja BbpXy AeTaina, KoiTo Lie ce 3aBapsiBa, kaTo Ye nn
3ananeate kneyka KuGpuUT; TOBa e Haii - NPaBUMHWA Ha4YMH Aa
3ananuTe abrata.

BHUMAHME! He nouykBaiiTe c enekTpoga BbpXy 4acTTa 3a
3aBapsiBaHe; Ma pyCK OT YBPEXAAHETO Ha NMOKPUTUETO, KOETO 61
HanpaBuIo Mo - TPYAHO 3ananBaHeTo Ha Abrata.

- Ouwe uWoM 3ananuTe Abrata, onuTanMTe ce fa CTouTe Ha
pascTosiHMe €eKBMBaneTHO Ha AWameTbpa Ha W3MOon3BaHus
erneKkTpoz v Aa NoAabpKaTe Ta3u AUCTaHLIUS Bb3MOXHO M0 - AbITO
rnoBpeMe Ha 3aBapsiBaHETo; He 3abpaBsiiTe, Ye HaKMoHa Ha
enekTpoaa B XoAa Ha 3aBapsiBaHeTo Tpsibea ga 6vae 20° 30 °©
(®wr. D).

- B kpas Ha 3aBapbyHus LIEB, u3TerneTe Neko Hasaj kpas Ha
enekTpo/a, CNpsiMo NocokaTa Ha 3aBapsiBaHe, Haj kpaTepa, 3a Aa
ro 3anbflHUTe, a Mocne psisko MOBAWMHETe eriektpoga oT
3aBapbyHaTacnnas, 3aauaracute gbrata.

NMAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LLUEB
®ur. E

7. NOOOPBXKA

A BHUMAHME! NPEOU OA U3BBLPLUBATE OMEPALMKU NO

NoAnPBXKA, YBEPETE CE, YE ENIEKTPOXEHBT E U3FACEH
WUSKNIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.
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W3BBbHPEOHW ONEPALIMM NO NOOAOPBXKA

W3BbHPEOHW OMNEPALUM NO NOOAPBXKA TPABBA OA CE
W3BBPLWBAT EOUMHCTBEHO OT EKCNEPTEH M
KBAJIM®ULIMPAH MEPCOHAN B OBJIACTTA HA ENEKTPO-
MEXAHUKATA.

A BHUMAHUE! NPEOU OA CBAJIUTE NAHEINUTE HA
ENEKTPOXEHA U OA CTUTHETE [0 HEFOBATA BbTPELLHA
YACT, YBEPETE CE, YE EJNEKTPOXEHA E W3rACEH U
W3KNIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikon KOHTpoNHM pa6oTu, M3BBLPLIBaHU MO/ HanpexeHne BbLB

BbTpellHaTa Y4acT Ha erleKTpoXeHa, MoraT Aga npeausBukaT

cepuo3eH TOKOB yaap, NOPOAEH OT ANPEKTHUSA KOHTAKT C YacTn

noa HanpexeHue u/ LN HapaHABaHWUA, BCNeACTBME Ha KOHTaKTa

C ABMXKELLM Ce 4acTu.

- MMepuognuHo u c uectoTa, 3aBucewla OT ynoTpebata Ha
ernekTpoXeHa W HanuuMeto Ha npax B paboTHata cpeaa,
npoBepsiBaiTe BbTPELLHATa YacT Ha eNlekTPoXeHa 1 novvcTeainTe
npaxa, KOWTO ce e HaTpynan BbpXy TpaHcdopmaTopa,
nocpeaCcTBOM CTPYsi OT CyX CrbCTEH Bb3ayx (max 10 bar).

- Mpun TOBa nOMOXeHWe, MpoBepeTe CbLUO U EeneKTpuyeckuTe
CbeauHeHus, Aanu ca Aobpe CTerHaTu, BUXTe CbLLo Taka, Aani He
€ noBspefeHa nonaumsTa Ha kabenuTe.

- B kpas Ha Tesn onepauuu MocTaBeTe OTHOBO NaHenuTe Ha
€erekTpoXeHa kaTo 3aB1eTe [oKpai BUHTOBETE.

- BHuKaKbB cryyail He U3BbpLLBaIiTE OnepaLuy Mo 3aBapsiBaHe npu
OTBOPEH ENEKTPOXKEH.

- Ako e HeoBXoAMMO CMaXeTe C TbHbK CMoii Macmno, Ho Npu Mo -
BUCOKa TEMMepaTypa Ha okoriHaTa cpeAa, ABWKELLUTE Ce YacTu Ha
perynupaLumte opraHu (peabosaH Ban, LUyHTOBE U Ap.).

- CwmsHa Ha 3axpaHBawusi kaben: npean Aa cmenute kabena,
OTKpWITE CBBbp3BaLLmMTE kremu Bbpxy BuHTOBe L1 1 L2 (N) BbpXYy
knioyoeete (Pwur. F).
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1- Main switch GB 1- [naBHbIN BbIKNOYaTEND RU
2- Welding current adjustment 2- PerynuposaHue Toka cBapku

4- Graduated scale 4- [papyvpoBaHHas Lwkana

5- Thermostattriggerlight 5- amna BMeLLaTenbCcTBa TepmMocTara

1- Interruttore generale 1 1- Fékapcsold H
2- Regolazione corrente disaldatura 2- Hegesztési aram szabalyozasa

4- Scala graduata 4- Fokokra osztott skala

5- Lampada intervento termostato 5- Héfokszabalyozd beavatkozas lampaja

1- Interrupteur général F 1- Intrerupator general RO
2- Réglage courantde soudure 2- Reglare curent de sudura

4- Echelle graduée 4- Scala gradata

5- Témoin d'intervention du thermostat 5- Lampa de interventie a termostatului

1- Hauptschalter D 1- Whytacznik gtowny PL
2- SchweiBstromeinstellung 2- Regulacja pradu spawania

4- Gradskala 4- Podziatka skalowana

5- Lampe fiir das Ansprechen des Thermostats 5- Lampka kontrolna termostatu

1- Interruptor general E 1- Hlavnivypina¢ (¥4
2- Regulacién de la corriente de soldadura 2- Regulace svarovaciho proudu

4- Escala graduada 4- Ocejchovana stupnice

5- Lamparade intervencion del termostato 5- Kontrolka zasahu termostatu

1- Interruptor geral P 1- Hlavny vypinaé SK
2- Regulagéo corrente de soldadura 2- Regulacia zvaracieho pradu

4- Escala graduada 4- Ociachovana stupnica

5- Lampada intervengédo termoéstato 5- Kontrolka zasahu termostatu

1- Hoofdschakelaar NL 1-  Glavnostikalo Sl
2- Regeling lasstroom 2- Regulator toka varjenja

4- Gegradueerde schaal 4-  Skala

5- Lamp ingreep thermostaat 5-  Luckazaopozorilo o posegu termostata

1- Hovedafbryder DK 1- Opca sklopka HR/SCGI
2- Regulering af svejsestrom 2- Regulacija struje za varenje

4- Gradinddelt skala 4-  Ljestvica

5- Lampe for termostatudlesning 5- Lampa paljenja termostata

1- Yleiskatkaisin SF 1- Pagrindinis jungiklis LT
2- Hitsausvirran sato 2-  Suvirinimo sroveés reguliavimas

4- Asteikko 4-  Graduota skalé

5- Termostaatin toimintavalo 5-  Termostato jsijungimo lemputé

1- Hovedstrembryter N 1-  Toiteldliti EE
2- Regulering av sveisestr/Emmen 2-  Keevitusvoolu reguleerimine

4- Gradert skale 4-  Astmeline skaala

5- Lampe for aktivering av termostaten 5-  Ulekuumenemiskaitse valgusdiood

1- Huvudstrémbrytare S 1-  Galvenais slédzis Lv
2- Reglering av svetsstrém 2-  MetinaSanas stravas reguléSana

4- Graderad skala 4-  Graduéta skala

5- Lampa f6ringrepp termostat 5-  Termostata iedarbo$anas lampina

1- TeVIKOG BIOKOTITNG GR 1- naseH knoy BG
2- PuBuion pedpatog ouykOAAnong 2-  PerynupaHe Ha Toka 3a 3aBapsiBaHe

4- BaBuoAoyikn KAipaka 4-  TpagyvpaHa ckana

5- Auyvia eTTéuBaong BeppoaTdrn 5-  CwurHanHa namna 3a BKnioYBaHe Ha TepMmocTaTta
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7

ADVANCEMENT TOO SLOW
AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANCEMENT TROP FAIBLE

ZU LANGASAMES ARBEITEN
LASSNELHEID TE LAAG

AVANCE DEMASIADO VELOZ

AVANGO MUITO LENTO

GAR FOR LANGSOMT FREMAD
EDISTYS LIIAN HIDAS

FOR SAKTE FREMDRIFT

FOR LANGSAM FLYTTNING

TIOAY API'O TIPOXQPHMA
Me,CU'I?HHOS' nep_eMeLLle Hue SﬂeKTPOI: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 MPEBMXBAHE
HA ENEKTPOJA

)

ADVANCEMENT TOO FAST
AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
AVANCEMENT EXCESSIF

ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TE HOOG

AVANCE DEMASIADO LENTO
AVANCO MUITO RAPIDO

GAR FOR HURTIGT FREMAD
EDISTYS LIIAN NOPEA

FOR RASK FREMDRIFT

FOR SNABB FLYTTNING

TIOAY TPHIOPO TTPOXQPHMA
BbiCTpOe nepemeleHme 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
MPEKANEHO 5130 MPEABMKBAHE HA
ENEKTPOJA

W

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
TIOAT KONTO TOZO
Cnuwkom KopoTkas ayra
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 [IbrA

V500

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
TIOAT MAKPY TOZO
CnvwKoM AnuHHas ayra
AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
ARC PREA LUNG

tUK ZBYT DLUGI

PRILIS DLOUHY OBLOUK
PRILIS DLHY OBLUK
PREDOLG OBLOK
PREDUGI LUK

PER ILGAS LANKAS

LIIGA PIKK KAAR

LOKS IR PARAK GARS
MPEKANEHO JbNTA AbrA

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

OIOAT XAMHAO PEYMA
Cnuwkom cnabbilii 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

Y,

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 HOY STROM

FOR MYCKET STROM

TIOAY YYHAO PEYMA
CnuLuKoM GOoNbLIOI TOK CBapKW
AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
PRaD ZBYT WYSOKI

PRILIS VYSOKY PROUD

PRILIS VYSOKY PRUD
PREMOCAN ELEKTRIENI TOK
PREJAKA STRUJA

PER STIPRI SROVE

LIIGA TUGEV VOOL

STRAVA IR PARAK STIPRA
MHOTO BMCOK TOK

770

CURRENT CORRECT
CORDONE CORRETTO
CORDON CORRECT
RICHTIG

JUISTE LASSTROOM
CORDON CORRECTO
CORRENTE CORRECTA
KORREKT STROMSTYRKE
VIRTA OIKEA

RIKTIG STROM

RATT STROM

20XTO KOPAONI
HopmanbHblii Wwos
AZAROVONAL PONTOS
CORDON DE SUDURA CORECT
PRAWIDIOWY $CIEG
SPRAVNY SVAR
SPRAVNY ZVAR
PRAVILEN ZVAR
ISPRAVLJENI KABEL
TAISYKLINGA SIOLE
KORREKTNE NOOR
PAREIZA SUVE
MPABUSIEH LEB




) . (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,
meéme sous garantie, doivent étre expédiees 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
schlechter.Maten‘ellc%alltat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt
der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, 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 Europaischen 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.unE bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachléassiger Behandlung oder aufgrund von
Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fir direkte und indirekte Scréadeailé?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 o‘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\%lfﬁgﬁsponsablhdad portodos los dafios directos e indirectos.

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substitui¢ao 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 utilizagdo 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 ve[plig:ht 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&fstelllnﬂ 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 eller fabrikationsfejl i labet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i
garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder 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) TAKUU . . ! N I
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta iimaiseksi
kuukauden sisélla koneen kayttdonottopaivasta, mika_ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myo6s takuussa olevat, on lahetettdvda LAHETTAJAN
KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushyodykkeisiin 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 valittdmista tai valillisisté 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 maneder 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 gylle kun sammen med kvmenni eller leveringsblankett. Feil som
oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantsln. Désxsgl;\e'r\}_flflmerseg selskapet altansvar for alle direkte og indirekie 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 idriftséttningen av maskinen, som ska stgrkas av |nlyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT,
och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som réknas som konsumtionsvaror enligt EU-
direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nAgot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem
som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsléshet tacks inte av eér%nnn.él}lleltveﬂ(gren franséger sig aven allt ansvar fér direkt och indirekt skada.

H KaTaoKeUqaTIKN £TaIpia yyUdTal TNV KAAr AEITOUPYia TWV, UNXavWV Kal OeGUEUETAI va EKTEAEDEI DWPEAV TNV AVTIKATAGTAGN TUNUATWY O€ TTEPITITWON POOPES TOUG
£EQITIAG KAKNG TTOIOTNTAG, UAIKOU 1) EAATTWHATWY KATAGKEUNG, EVTOG 12 UNVWV atmo TNV nUepOpnVia BEONS g€ AEIToUpYiag ToU UNXavANATOG TTRERAIWUEVN ATTO TO
TOTOTTOINTIKO. Tahhjaxuvnumg TIOU ETNIOTPEPOVTAI, AKOUA KAl Qv ival o€ eyyunan, B8a ateAvovtal XQPIZ EMNIBAPYNZH kai 8a emioTpEovtal ue £¢0da [TAHPOTEA
STON NPOOPIZMO. E&aipoUyTal aTrdé Ta 0pICOHEVA T UNXAVAKOTA TTOU ATTOTEAOUY KATAVOAWTIKA ayaBd CUUQWVA UE TNV UpwTTaikh odnyia 1999/44/EC pévo av
TwAoUVTal o€ KPATN PEAN TG EE. To maToTmoinTiké £yyunang IoxUel OVO av CUVOSEUETAI ATTO ETTIONKN ATTOBEILN TT) nps»dmg 1 amodEIgn nugg)\uﬁn . Evdexopeva
TpoBAUATA OPEINOHEVA OE KOKN XPrioN, TIapaTmoinan i apéAgia, GTToKAEiovTal atro Ty eyyUnaon. ATToppiTrTeTal, £1Tio0NG, kaBe eU6UVN yia OTIOINOATTOTE é)\uBn apeonn

£0T.

£up
RU) FAPAHTUA .

KomnaHusi-npousBoguTens rapaHTUpyeT XOpollyl paBoTy MaluMHHOTO O060pyAoBaHUs M 06sidyeTcsi GecnnaTHO MPOM3BECTU 3aMeHy YacTel, MMerLnx
HEUCnpaBHOCTY, SBUBLUMECS CNEACTBUEM NIIOXOfo KavyecTBa MaTtepuana unm AedekToB NPOM3BOACTBA, B TEYEHUM 12 MecsUEB C AaThbl Nycka B SKCnnyaTaLuio
MalLUMHHOTO 060pyAOBaHMS ﬂ%OCTaBJ‘IeHHOI/I Ha_cepTudumkate. BosspaleHHoe 0bopyaoBaHne, Aaxe Haxoaslleecs noa AMCTBUEM rapaHTUM, JOMKHO ObiTh
HanpasneHo Ha ycriousx [TOPTO ®PAHKO u bynet Bo3spauleHo B YKASAHHOE 'TO. /13 OroBOPEHHOIO BblLLIE UCKIIOYaETCst MalMHHOe 00opyaoBaHue,
cyuTaroleecs Tosapamm NoTpebneHus, B COOTBETCTBMM C eBponenckon anpekTusoi 1999/44/EC, TonbKO B TOM Criy4ae, eCnu OH1 Obinn NpodaHsbl B rocyaapcraax,
Bxoaswmx B EC. TapaHTUiHbIN CepTU(MKAT CYMTAETCS [eMCTBUTENbHLIM TOMbKO MPU YCMOBMM, YTO “K HEMy MpunaraeTcs TOBapHbIM YeK unu
TOBapOCONPOBOAUTENBHAS HaknaaHas. HemcnpaBHOCTY, BO3HUKLLME 13-33 HENPABUIBLHOTO UCMOMNb30BAHMS, MOPYW U HEOPEXHOTO ODPALLEHNS, HE NOKPLIBAIOTCS
[NencTenem rapaHTu. [JononHUTenbHO NPoM3BOAMTENb CHUMAET C ceba m?'lG 10 o;r_:i%TE[aesHHocrb 3a KaKoW-1IMb0o NPSIMON NN HENPAMOW yLLepo.

A ?yér_té cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i izemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébél
valamint gyartasi hibahol erednek aE%\?ﬁ lizembe helyezésének a blzogll% szerintigazolhato naﬁjato szamitott 12 honapon belil. A cserelendo alkatrészeket még a
jotallas keretében is BERMENTES TOVE e szabs azg <
az Eurdpai Uni6 199/44/EC |ranP{gIve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindsuinek, s az EU tagorszagaiban kerultek értékesitésre. A jotallas csak a blokki

ekletével ervenxes. A nem rendeltetésszerl hasznalatbdl, megrongalasbdl ilfetve nem megfelelé gondossaggal valé kezelésbol
tovabba barminem( fel?qlc())sse%/ia\l}lgl\aﬁ mindenkozvetlen és kozvetett karert.

ell visszakuldeni, amelyek U TTEL lesznek a vevohoz kiszallitva, Kivételt képeznek e szabaly alol azon gépek, melyek

igazolas illetve szallitélevél mellékletével érver
eredé rendellenességek a jotallast kizarjak. Kiza

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se anggjeaza la inlocuiréa gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a
materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data Buneru in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite,
chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca
si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai
daca este insotitde bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul
la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toaéel_daue%%r;{oA\ﬁJgﬂf directsiindirect.

Producent gwarantuje prawidiowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany"czﬁs'.ci, ktére zepsujq sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub
wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancgl. nzadzema(s)r,zeslane do Producenta, réwniez w okresie
Ewaranql, nalezy wystac na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zqstanqgone zwrocone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sa 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 wytacznie, jezéli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci w;{(nlkajqce zZ nlgpraWIdloyvegq uzytkowania, naruszenia lub
niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. 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%u_dilfj opotfebovanych z dlivodu Spatné kvality materialu a nasledkem konstrukénich
vad.do 12 mésicu od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim listé, Vracené stroje a to i v zarucni dobé "musi byt odeslany se ZAPLACENYM
POSTOVNYM abudou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi ve/]lmku 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, zede predloZen spolu s uctenkou nebo dodacim listem.
oruchy v&/pg/vapa z nespravnéeho pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovednost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a
O

neprime skody. (SK) ZARUKA

Vyrobca ruéi za spravnu ¢innost strojov a zavéazuje sa vykonat’ beg}latynﬂ vmenugielov‘opotrebovanych zd6vodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych
vad do 12 mesiacov o% atumy uvedenia stroja do pre\fdzkﬁuve neho na zaru¢nom liste, Vratene stroje a toiv podmienkach zarucnej doby musia byt odoslané
s0 ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vrateneé 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 nedostatoCnej starostlivosti nespadaju do Zaruky. Zodpovednost sa
dalejnevztahuje na vsetky priame i nepriame skody. GARANCLIA

Proizvajalec ;agotavl]la pravilno delovanje styo{ev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenijal 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 Se velja garancija, je treba poslati 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 za\gaczﬁggﬁ&ﬁ? zavse neposredne in posredne poskodbe.

Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteéeni zbog loSe kvalitete materj{'ala i zbq%tvornirijkihlgreégka, 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 placanja troskova
%rljevoqulznlmka.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 list vrijedi samo .akoga popracen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed n@ls?ravne upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu
pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornoslt_l_lga S\gAz}{iwﬁlJleravne Stete.
Gamintojas garantuoja ngpriekaiétingazlrenginip veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos
kokybés ar dél konstrukcijos defekty 1 ménesmlalkotarpge nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta {)aiyméjlmu. razinami ren%mal, net ir galiojant
ga[anti{';i, turi bati siunciami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO IéSomis. ISimtj auksciau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva
gali bati laikomi plataus vartojimo prekemis bei yra parduodami tik ES salxse. Garantinis pazuyrpejlmas galioja tik tuo atveju, jei yra Igdlmas fiskalinio ¢ekio arba
pristatymo dokumento. { arantl{q néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priézidra. Gamintojas taip pat atsiriboja
nuo atsakomybés uz bet kokius 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 kut}{)aevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD
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 liikkmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi
kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei holma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest véi hoolimatust kasutamisest. Peale
selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest. LV) GARANTIJA

RaZotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas no(mairth detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu déI!(12
meénesu lalka kops sertifikata noradita masinas eks'g_{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 nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Elropas direktivu 7999/44/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) TFAPAHLUMSA

dupmarta npou3BOAMTEN rapaHTupa 3a [o6pOTO (hyHKUMOHMpaHe Ha MallMHUTE W Ce 3aAb/hkaBa [a M3BbLPLUM GE3NnaTtHO NoaMsiHaTa Ha YacTu, KOUTO ca ce
NoBpeauny, 3apafy HekayecTBEeH matepuasn unu Npon3BOACTBEHM JedekTu, [0 12 Meceua OT fatara Ha nyckaHe B AeNCTB/AE HA MaluvHaTa, ﬂ,oxasaua c
rapaHLoHHa kapTa. BbpHaTuTe MallmHW, JOpU U B rapaHuust, Tpsibsa Aa obaart uanparenu cbe 3AMNJIATEH NMPEBO3 u e 6baaT BbpHaTH C HANOXEH MNATEX.
C M3KMIOYEHNE Ha MaLLNHITE, KOUTO CE CHMTAT 3a ABMKMMO MMYLLLECTBO 3@ NOCTOSIHHO MOMn3BaHe, KakTo e yCTaHOBEeHO OT eBponeiickaTa aupekTnea 1999/44/EC,
CaMO aKko MalUVHUTE ca NPOAABaHW B CTPaHM YNeHKM Ha EBporienckus Cbio3. [apaHUMOHHaTa kapTa e BaringHa, Camo ako e npuapyxeHa oT (uckaneH 6oH unu
pas3nucka 3a JocTaBka. HepeqHOCTUTe, NPON3TUYaLLM OT NOLIA yNoTpeba Unm HEBPEXHOCT, Ca U3KITIoYEHU OT rapaHumMsiTa. OCBEH TOBa Ce OTKIOHsIBA BCAKaKBa
OTIOBOPHOCT 3a AVPEKTHU I UHAMPEKTHY LEeTH.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS CZ ZARUCNILIST
I CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS SK ZARUCNY LIST
F  CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL S| CERTIFICAT GARANCIJE
D GARANTIEKARTE GR TIIZTOIIOHTIKO EITYHZHX HR GARANTNI LIST _ 3
E  CERTIFICADO DE GARANTIA RU TAPAHTUWHbLIN 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 TAPAHLIMOHHA KAPTA

" GB Date of buying - I Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
MOD./MONT/Mof./ URLAP/MUDEL / MOLEN / St/ Br. E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato

SF Ostopéivaméaara N Innkjopsdato - S Inképsdatum - GR Hyepopnvia ayopde.
RU [lata npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - SI Datum nakupa - HR Datum kupnje

NR./APIOM/ E./ €./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuupaev - LV Pirk8anas datums - BG [JATA HA MOKYTKATA
GB Sales company Name and Signature) RU WTAMNWMOAMMCL  (TOPFOBOrO MPEANPUATUS)

| Ditta rivenditrice Timbro e Firma) H  Eladashelye (PecsétésAlairas)

F Revendeur Chachet et Signature?1 RO Reprezentantcomercial (Stampila si semnatura)

D  Héndler Stempel und Unterschrifty ~ PL  Firmaodsprzedajaca (Piecze¢iPodpis)

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) S| Prodajno podjetje Zig in podpis)

DK Forhandler stempel og underskrift) HR Tvrtka prodavatelj Pecati potpis)

SF  Jalleenmyyja Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas Antspaudas ir Parasas)

N Forhandler Stempel og uncjerskriﬂ) EE Edasimiigifirma Tempel ja allkiri)

S Aterforsaliare Stampel och Underskrift) Lv IzplétTtéE Zimogs un paraksts)

GR Katdotnpa méknone  (2bpayida kar vroypadi) BG TMPOOABAY Mopnuc uMevar)

The product is in compliance with: At produktet er i overensstemmelse med: Proizvod je v skladu z:

Il prodotto & conforme a: Att produkten &r i dverensstammelse med: Proizvod Je u skladu sa:
Le produit est conforme aux To TTPoI6VEivVal KATOOKEUGOHEVO GUUPWVA HE TN: Produktas atitinka:

Die maschine entspricht: 3asBnsercs, YTo u3enne CooTBETCTBYeT: Toode on kooskdlas:
Het produkt overeenkomstig de A termék megfelel a kdvetkezéknek: Izstradajums atbilst:

El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpopaykTbT oTroBaps Ha:

Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
Vyrobok je v sulade so:
Vyrobek Je ve shodé se:

O produto & conforme as:
At produktet er i overensstemmelse med:
Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELV - DIRECTIVA - DIREKTIV - KATEYQYNTHPIA OAHTIA - IRANYELV - DIRECTIVA -

DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICi -| DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI
DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - IUPEKTVUBA HA EC - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - AUPEKTMBA HA EC
LVD 2006/95/EC + Amdt EMC 2004/108/EC + Amdt
STANDARD STANDARD
EN 60974-6 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt.
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