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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
PROHIBITION SIGNS. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. FORBUDT.
LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
D’INTERDICTION. . (CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZOM A
LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y ZAKAZOM.
PROHIBICION. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
bii;l;g: Z[:g HGEEI:AHREN—, GEBOTS- UND AZAKAZOM.
- SL. LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN

NEFEHIA CUMBO/IOB BE3OMACHOCTY, OBS3AHHOCTY 0 PREPOVEDANO '
W 3AMPETA. \

< (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E s c
PROIBIDO ' < (Lm) PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY
AEZANTA SHMATON KINAYNOY, YIIOXPEQSHS KAl PAAISKINIMAS,
ANAFOPEYEHE. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
VERBOD. PASKAIDROJUMI.
A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK (BG) JIETEHAA HA 3HALIUTE 3A OMACHOCT, 3AAbJIKUTENHN
FELIRATAI. W 3A 3ABPAHA.
LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR,  (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. ZAKAZU.
BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (AR) dlg slyls sl 390y puiilae

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA
ELECTRICA-(DE)STROMSCHLAGGEFAHR-(RU)OMACHOCTbMOPAXKEHUAEKTPUYECKUMTOKOM-(PT)PERIGODECHOQUEELETRICO
-(EL)KINAYNOZ HAEKTPOMAHZIAE - (NL) GEVAARELEKTROSHOCK- (HU) ARAMUTESVESZELYE- (RO) PERICOL DEELECTROCUTARE- (SV)
FARA FORELEKTRISK STOT - (DA) FARE FORELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FORELEKTRISK ST@T - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPEC|
ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA
UDARA - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA
BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT TOKOB YAIAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO (AR) d—3b Sl dsiall ytas

=)

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS
DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb A1bIMOB CBAPKU
- (PT) PERIGO DE FUMAGAS DE SOLDAGEM - (EL) KINAYNOX KAMNQN ZYTKOAAHZHE - (NL) GEVAAR LASROOK - (HU) HEGESZTES
KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (DA)
FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CS) NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU
- (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM
VARENJA - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BiST!-\MiBA
- (BG) OMACHOCT OT NYLLEKA MPU 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH (AR) slalll duizsl ylas
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(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE)
EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOX EKPHZHE - (NL) GEVAAR
ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (DA) SPRANGFARE
- (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (FI) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU
- (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT -
(LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCM/O3UA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU (AR) )Lyl -tz

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES
VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALLUUTHYIO OZIEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE
PROTEGAO - (EL) YIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (HU)
VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (FI) SUOJAVAATETUKSEN
KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV
- (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI
APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3SAllb/IKUTEJTHO
HOCEHE HA MPE[NA3HO OBJIEK/IO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ (AR) d-dlg)l Gumdall claiyl eldyl
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(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN
IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALLUTHBIE MEPYATKM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (EL)
YNOXPEQXHNA®OPATEMPOXTATEYTIKATANTIA-(NL)VERPLICHTBESCHERMENDEHANDSCHOENENTEDRAGEN-(HU)VEDOKESZTYU
HASZNALATAKOTELEZO-(RO)FOLOSIREAMANUSILORDEPROTECTIEOBLIGATORIE-(SV)OBLIGATORISKTATTBARASKYDDSHANDSKAR
- (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO
NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES
PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAbJIKUTENIHO
HOCEHE HA MPEANA3HN PHKABULIM - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH (AR) d—dlgll whladll slaslb slydyl
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA
- (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb Y/IbTPAOUONIETOBOIO U3JTYYEHUA CBAPKWU - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOX YMNEPIQAOYEZ AKTINOBOAIAZ AMO EYTKOAAHZH -
(NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING
- (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (FI)
HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI | - (SK)
NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI
VARJENJA - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO
SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA
IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA (AR) slalll s dzbll dawiid] cnd doid popsill ylas

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

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS
- (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OXOrFoB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOX
EFTKAYMATON - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV)
RISK FOR BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN
VAARA - (CS) NEBEZPECI POPALENIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR)
OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU
GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3FAPAHUA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN (AR) @9y uoy=ill ylos

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON
IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONMACHOCTb
HE VIOHU3UPYIOLLEEN PAOVALIU - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN
- (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE -
(SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (FI)
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMOPAVOJUS- (ET)MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTEOHT-(LV)NEJONIZEJOSAIZSTAROJUMABISTAMIBA-(BG) ONACTHOCT
OT HE NOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM (AR) doisge ot Olelais) popsiill ylas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER
ART - (RU) OBLLIAAl OMTACHOCTb - (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOZ KINAYNOX - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU) ALTALANOS VESZELY
- (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (FI) YLEINEN VAARA - (CS)
VSEOBECNE NEBEZPEC - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS
PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OB L ONTACTHOCTM - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO (AR) sls slas
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(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI
SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE
- (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF
ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELIEHO MOABELUMBATb CBAPOYHbIV AMMAPAT
3A PYUKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (EL) ANATOPEYETAI
H XPHZH THZ XEIPOAABHZ XAN MEZO ANYWQZHX THZ ZYTKOAAHTHTIKHE ZYZKEYHE - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN
GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI
- (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET
ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAVE
SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA
KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI
SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI
ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE -
(LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA
KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI
- (BG) 3ABPAHEHO E [1A CE U3MOJ13BA PbKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBbYHUA AMAPAT - (PL) ZABRANIA
SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI (AR) sloll 8lsl §dd dluiwgS pamiiall slastiw! ydozg

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

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT
AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN
IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMNPET ANA JOCTYNA NOCTOPOHHUX JIULY - (PT) PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS-(EL) ANTATOPEYXHMPOXZBAZHI ZEMHEMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBODVOORNIET GEAUTORISEERDE
PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE
INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO)
PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ
VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ neopravneného pristupu k OSOB - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM
OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS JEITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBIMBT HA
HEYMb/IHOMOLLEHW JILIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM (AR) g Tro—s x=l polBliVl e Jgs | y oy
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST
PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALLUTHOW MACKOM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO -
(EL) YMOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK
HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK
- (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STIiTU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (SL) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE
KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AABJIKUTENIHO
W3MON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ (AR) él_g LS8 slasiwly slydyl

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA
MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST
DECONSEILLEE AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DELAMAQUINA
A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER
UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCMIO/Ib30BAHUE YCTAHOBKM 3AMPELLEHO
JINLIAM, UCMIONb3YIOLLIMM SIEKTPOHHYIO U SNIEKTPOAIAPATYPY OBECTEYEHUA XKUSHEAEATENBHOCTM - (PT) E PROIBIDO O
USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) ATATOPEYETAI H XPHEH TOY
MHXANHMATOZ XE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEE KAl HAEKTPONIKEE EYIKEYEE ZQTIKHE EHMAZIAX - (NL) HET GEBRUIK
VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS A GEP
HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN
BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE
VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA
DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR,
AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE
APPARATER A BRUKE MASKINEN - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN
KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI -
(SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SL)
PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR)
ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE
- (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS
AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA
ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU
- (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO HA MALUMHATA OT JIMLIA, HOCUTENN HA ENEKTPUYECKM W ENEKTPOHHI MEAVULIMHCKMA
YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE (AR) dgual digrisSI¥ly dslyes)l g2Vl ool &IVl slasiioul oz

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA
Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES
METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON
METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHVE MALLUUHbI 3AMNPELWAETCA
JIOAAM, UMEIOLMM METAJUTMYECKUE MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES
METALICAS - (EL) AMATOPEYETAI H XPHZH THZ MHXANHZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEZ MPOXZOHKEEL - (NL) HET
GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA
FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER
FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITI
STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (SL) PREPOVEDANA
UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE
PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET)
SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS
LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA HA MALUVHATA OT HOCUTE/IM HA METAJTHU MPOTE3M - (PL) ZAKAZ UZYWANIA
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE (AR) d—suxoll go—ull 85— (PISno S IV plasviwl yta

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

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed
to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection
centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha
I'obbligo di non Itire q apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di
raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils electnques et électroniques.
L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre
de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos.
El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a
los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer
Gerite. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, dafB dieses Gerit nicht mit dem gemischt erfaB3ten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU)

C y Ha pasp i C6Op BNEKTPUYECKOrO N NEKTP 0 obopyn n Tenb
He uMeeT npasa Bbl6pacn>|sa1'b fAaHHOe 06opyaoBaHMe B KauecTBe CMellaHHOro TBepAoro GbITOBOro orxopa, a
LaTbCA B C LleHTpbI c6opa oTxoAoB. - (PT) Simbolo que indica a reuniao separada

das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigacdo de nao eliminar esta aparelhagem como
lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (EL) Z0pBoAo mov Seixver Tn
Sagpopomnoinpévn GUALNOYH TV NAEKTPIKWV KId NAEKTPOVIKWV GUCKEUWV. O XpIioTNG UTTOXPEOUTAL VA PNV SIOXETEVEL
aUTH T GUCKEUI] GOV HIKTO OTEPES aoTIKO amoPAnto, aAld va ameuBUveTal o€ eyKEKPIHEVA KEVTPA GUANOYNG.
- (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is
verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde
ophaalcentra. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A
felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel
rendelkez6 hulladékgytijté kozponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si
electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea
intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och
elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall,
utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for saerlig indsamling af elektriske
og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal
rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og
elektromske apparater Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette app med li
fallet, uten h de seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sahko— ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerdyspisteiden
puoleen eika va laitetta kunnallisena sekajatteend. - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a
elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale
obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol 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. - (SL) Simbol, ki oznacuje loceno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik
tega aparata ne sme zavre¢i kot r den gospodinjski trden odpadel k se mora obrniti na pooblas¢ene
centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik
ne smije odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT)
Simbolis, nurodantis atskqu nebenaudojamy elektriniy ir elektronini prietaisq surinkima. Vartotojas negali iSmesti
Siy prietaisy ka|p misriy kietuyjy komunallmq atlieky, bet privalo krelptls i specializuotus atlieky surinkimo centrus.
- (ET) Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektroonil eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on po6rduda
volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas
norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums
ir neizmest So aparatiiru mumupala]a cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas
centra. - (BG) C KONTO O3H cb6up Ha eNeKTpuYeckata 1 eNeKTPOHHa amnapartypa.
n TenAT ce 3ap fAa He Msxs'bpnn Tasn anapaTypa KaTo CMeceH TBbpA OTNagbkK B KOHTellHepuTte 3a
CMeT, NocTaBeHn oT o6wuMHaTa, a TpAGBa Aa ce 06bpPHE KbM CrneymnanusMpaHnTe 3a ToBa LeHTpose - (PL) Symbol,
ktory oznacza sortowanle odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢ likwidowania aparatury

jako mi ych odp jskich statych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych
osrodkéw gromadzacych odpady (AR) sastuall s oz g isSIYlg il gl 8342 Jmariioll gasazdl ] jiiad 30
Lo 2 ra—all Olladl gz 3-Shye J) dzgill dle Jo cddaliziall ddiall daldl ollas iy Hlgzdl licd o padsdll sas




(EN)

(EMF) around the welding circuit.
Electr ic fields can interfere with certain medical equipment

INSTRUCTION MANUAL

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

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

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

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

(Please refer to the applicable standard "EN 60974-9: Arc welding
Part9: llation and Use).

- Avoid direct contact with the g circuit: the
supplied by the welding machine can be dangerous under certaln
circumstances.

When the welding cables are being connected or checks and
repairs are carried out the welding machine should be switched off
and disconnected from the power supply outlet.

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

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

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

Do not use the welding machine in damp or wet places and do not
weld 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
fl ble liquid or g 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.

POL 0@

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 with the relative filters, which must
comply with UNI EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or use
helmets that comply with UNIEN 175.

Use the relative fire-r clothing (comg with UNI EN
11611) and welding gloves (compliant with UNI EN 12477) without
exposing the skin to the ultraviolet and infrared rays produced by
the arc; the protection must extend to other people who are near
the arc by way of screens or non-reflective sheets.

Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or
higher than 85 dB(A) because of particularly intensive welding
operations, suitable personal protective means must be used (Tab.

19RO

The flow of the welding current generates electromagnetic fields

1di load vol
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(e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

Adequate protective measures must be adopted for persons
with these types of medical apparatus. For example, they must
be forbidden access to the area in which welding machines are in
operation.

This welding machlne conforms to technical product standards for
exclusive useinanind for profi | purposes.
It does not assure compliance with the basic limits relative to human
ic fields in the d

e to electr ic envir

P g

The operator must adopt the following procedures in order to reduce

p e to electr ic fields:

Fasten the two welding cables as close together as possible.

Keep head and trunk as far away as possible from the welding

circuit.

Never wind welding cables around the body.

Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep both

cables on the same side of the body.

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

Do not weld while close to, sitting on or leaning against the

welding machine (keep at least 50 cm away from it).

Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the

welding circuit.

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

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial envir and for prof |
purposes. It does not assure c e with electr
[ ibility in d dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings
for domestic use.

EXTRA PRECAUTIONS
- WELDING OPERATIONS:
In environments with increased riskof electric shock;
In confined spaces;
In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and
must always be carried out in the presence of other people
trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided
in 7 10, A.8; A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc
Part9:1 [} and Use”.

Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire
feeder is supported by the operator (e.g. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions
unless safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working
with more than one welding machine on a single piece or on
pieces that are connected electrically may generate a dangerous
of no-load voltage between two different electrode
holders or torches, the value of which may reach double the
allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the
apparatus to determine if any risks subsist and suitable protection

es can be ad d, as foreseen by section 7.9 of the
applicable standard ”EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.

acc

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 welding machine is a power source for arc welding, made specifically
for MMA welding in alternating current (AC) and (for the AC/DC models)
in direct current (DC) with coated electrodes (rutile, acid, basic).

STANDARD ACCESSORIES:

- Wheels kit.

- Electrode holder clamp (if present).

- Return cable and earth clamp (if present).

OPTIONAL ACCESSORIES:
- MMA welding Kit.

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

Fig.A

1- Protection rating of the covering.

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

3- Symbol for welding procedure provided.

4- Symbol for internal structure of the welding machine.

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

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

7- Performance of the welding circuit:

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

- /U, current and corresponding normalised voltage that the
welding machine can supply during welding.

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

can supply the corresponding current (same column). It is
expressed as %, based on a 10 min. cycle (e.g. 60% = 6 minutes
working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment)
are exceeded, the thermal safeguard will trigger (the welding
machine will remain in stand-by until its temperature returns
within the allowed limits).

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

8- Technical specifications for power supply line:

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

= 1 ¢ Maximum current absorbed by the line.

- | Effective current supplied.

9- == Size of delayed action fuses to be used to protect the power

line.
10- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in
chapter 1“General safety considerations for arc welding”.
Note: The data plate shown above is an example to give the meaning
of the symbols and numbers; the exact values of technical data for the
welding machine in your possession must be checked directly on the data
plate of the welding machine itself.

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

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

5.INSTALLATION

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

PREPARATION
Fig.C

Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained in
the package.
Assembling the return cable-clamp
Fig.D

Wi 1di 1

g the g cabl

Fig.E

trode holder clamp

HOW TO LIFT THE WELDING MACHINE

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

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

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

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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

- TypeA( ) for single phase machines;

) for 3-phase machines.

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to interface
points of the power supply that have an impedance of less than Zmax
=0.06 ohm.

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

- TypeB(

PLUG AND OUTLET

Connect a normalised plug (2P + T, 3P + T) having sufficient capacity-
to the power cable and prepare a mains outlet fitted with fuses or an
automatic circuit-breaker; the special earth terminal should be connected
to the earth conductor (yellow-green) of the power supply line. Table
(TAB. 1) shows the recommended delayed fuse sizes in amps, chosen
according to the max. nominal current supplied by the welding machine,
and the nominal voltage of the main power supply.

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

Fig. G

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

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

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

ACVersions:

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

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

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

Connecting the welding current return cable
This is connected to the piece being welded or to the metal bench



supporting it, as close as possible to the join being made. For welding
machines supplied with a terminal, the cable is connected to the terminal

with the symbol —:\

AC/DC Versions:

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

WELDING OPERATIONS WITH DIRECT CURRENT

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

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

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

Connecting the welding current return cable

This is connected to the piece being welded or to the metal bench
supporting it, as close as possible to the join being made.

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

WELDING OPERATIONS WITH ALTERNATING CURRENT:
Electrode-holder clamp cable and earth cable to either of the related
terminals (~/~).

TAKE THE GREATEST CARE TO CONNECT THE WELDING CABLES
CORRECTLY e.g.(-)/~or(+)/~).

Warnings:

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

The welding cables should be as short as possible.

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

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

AC Versions:

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

AC/DC Versions:

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

To switch on the welding machine operate the main switch (Fig. B (1)).
The intensity of the supplied welding current can be adjusted
continuously, by means of a manually operated magnetic shunt (Fig.
B (4)). The value for the current setting, (I,) can be read in amps on the
graduated scale (Fig.B (2)) on the top or front panel. The corresponding
arc voltage (U,) for the current shown is given according to the following
relationship: U, = (20 + 0.041,) V (EN 60974).

THERMOSTATIC PROTECTION

This welder is automatically protected from thermic overheating
(thermostat automatic re-start). When the windings reach performance
temperature, the protections cut off the supply circuit, igniting the yellow
lamp on the front panel (Fig. B (3)). 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

AC Versions:

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

AC/DC Versions:
Use the alternating current terminals for welding with rutile-coated
electrodes (the most widely used and easiest to use and obtain). When
basic coated electrodes or electrodes for stainless steel have to be used,
utilise the direct current terminals, connecting the electrode-holder
cable to the positive terminal (+); under exceptional circumstances the
negative terminal (-) is used with acid or rutile coated electrodes.

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

indicated on the stick electrode packaging. This will indicate the correct

polarity of the stick electrode and the most suitable current.

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

@ Electrode (mm) Welding current (A)
min. max.
16 > >
2 40 0
25 n o
3.2 30 50
4 120 200
5 150 550
6 200 350

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

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

Welding procedure

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

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

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

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

CHARACTERISTICS OF THE WELD BEAD
Fig.|

7. MAINTENANCE

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

If checks are made inside the welding machine while it is live, this
may cause serious electric shock due to direct contact with live parts
and/or injury due to direct contact with moving parts.

Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending
on use and the dustiness of the environment, and remove the dust
deposited on the transformer, using a jet of dry compressed air (max.
10 bar).

At the same time make sure the electrical connections are tight and
check the wiring for damage to the insulation.

At the end of these operations re-assemble the panels of the welding
machine and screw the fastening screws right down.

Never, ever carry out welding operations while the welding machine is
open.

If necessary use a very thin layer of grease, at a high temperature, to
lubricate the moving parts of the regulators (threaded shaft, sliding
surfaces, shunts etc.).

After having carried out maintenance or repairs, restore the connections



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

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

am) |
MANUALE ISTRUZIONE

AL

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

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

1.SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione
a vuoto fornita della saldatrice puo essere pericolosa in talune
circostanze.

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

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

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

La saldatrice deve essere colleg ad un si

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

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con c

Tores
esclusi

sia corret

prodotti dall’arco; la protezione deve essere estesa ad altre
persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di schermi o tende non
riflettenti.

Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente
intensive viene verificato un livello di esposizione quotidiana
persunale (LEPd) uguale o magglore a85dB(A), & obbligatorio I'uso
d: i mezzi di pr le (Tab. 1).

9

ZO®AOGO®

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

I campi interferire con alcune

apparecchiature mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi

metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei

portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso

all’area di utilizzo della saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per

I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale. Non

@ assicurata la rispondenza ai limiti di base relativi all'esposizione

umana ai campi elettr n ambi d i

elettr ici

Loperatore deve utlllzzare le seguentl procedure in modo da ridurre

F|ssare insieme il piu vicino p055|b|le i due cavi di saldatura.

Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile

dal circuito di saldatura.

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

Non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura. Tenere

entrambi i cavi dalla stessa parte del corpo.

Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da
Idare il pit1 vicino possibile al giunto in esec

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza

minima: 50cm).

Non lasciare oggetti ferr

saldatura.

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

/o

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello d tecnico di
prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non é assicurata la rispond alla ¢ ibilita

ici in pr a del circuito di

g

d

allentate.

Ve VA

Non saldare su contenitori, recipienti o i che c

ica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di ali a bassa che ali
gli edifici per I'uso domestico.

1
elett

o che abbi prodotti infi bili liquidi o gassosi.
Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle
vicinanze di dette sostanze.

Non saldare su recipienti in pressione.

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

Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare
i fumi di saldatura nelle vicinanze dell’arco; & necessario un
approccio si ico per la val dei limiti all’esposizione
dei fumi di saldatura in funzione della loro composizione,
concentrazione e durata dell’esposizione stessa.

POL 0@

Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto l'elettrodo, il
pezzo in lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra
poste nelle vicinanze (acce55|b|l|)
Cio & normal guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso di
pedane o tappeti isolanti.

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI
EN 169 o UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla
UNIEN 175.

Usare gli app ghi protettivi (conformi alla
UNI EN 11611) e guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477)
evitando di esporre I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi

ot d

ind

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico.
- In spazi confinati.

- In presenza di materiali mﬁammablll o esplodenti.
DEVONO essere pr | da un
esperto” ed g pre con la pr di altre persone
istruite per interventi in caso di emergenza.

DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti
in 7.10; A.8; A.10 della norma “"EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o
I'ali e di filo & dall'operatore (es. per mezzo di
cinghie).

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

TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu
saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente
si pud generare una somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due
differenti portaelettrodi o torce, ad un valore che pué raggiungere
il doppio del limite ibil

E’' necessario che un c e esperto la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa adottare
misure di protezione adeguate come indicato in 7.9 della norma
"EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte 9:
Installazione ed uso”.

"R hil

"




A RISCHI RESIDUI

RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice

i le di portata ad alla massa; in caso contrario (es.
pavimentazioni inclinate, sconnesse etc...) esiste il pericolo di
ribaltamento.

or

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

E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione della
saldatrice.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice € una sorgente di corrente per la saldatura ad arco,
realizzata specificatamente per la saldatura MMA in corrente alternata
(AC) e (nei modelli AC/DC) in corrente continua (DC) di elettrodi rivestiti
(rutili, acidi, basici).

ACCESSORI DI SERIE:

- Kit ruote.

- Pinza portaelettrodo (se previsto).

- Cavo diritorno completo di pinza di massa (se previsto).

ACCESSORI FORNITI SU RICHIESTA:
- Kit saldatura MMA.

3.DATITECNICI
TARGA DATI
| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della saldatrice sono
riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:
Fig.A

1- Grado di protezione dell'involucro.

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

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

4- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

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

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

7- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

- L/U,: Corrente e tensione corrispondente normalizzata che
possono venire erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

- X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la
saldatrice puo erogare la corrente corrispondente (stessa colonna).
Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10 minuti (es. 60% = 6
minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
Nel caso i fattori d'utilizzo (riferiti a 40°C ambiente) vengano
superati, si determinera l'intervento della protezione termica (la
saldatrice rimane in stand-by finché la sua temperatura non rientri
nei limiti ammessi ).

- A/NV-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di
saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione d'arco.

8- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

= 1, .., Corrente massima assorbita dalla linea.

- 1,4 Corrente effettiva di alimentazione.

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

10- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato é riportato nel

capitolo 1“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.
Nota: Lesempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e
delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso
devono essere rilevati direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

ALTRI DATITECNICI:
- SALDATRICE: vedi tabella (TAB.1)
- PINZA PORTAELETTRODO: vedi tabella (TAB.2)

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

5.INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE
RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.

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

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

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig.D

Fig.E

io cavo di pinza portaelettrodo

MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE

1l sollevamento del saldatrice DEVE essere eseguito con le modalita
indicate in Fig. F (solo per modello 1, _ =350A).

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

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

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

COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori
differenziali del tipo:

- Tipo A ([T |) per macchine monofasi;

) per macchine trifasi.

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

La saldatrice rientra nei requisiti della norma I[EC/EN 61000-3-12.

- TipoB(

SPINA E PRESA

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

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

Fig.G

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

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI



COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

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

Versioni AC:

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

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

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo 7‘3 .

Collegamento cavo di ritorno 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 il simbolo—:\ .

Versioni AC/DC:

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

SALDATURA MMA IN CORRENTE CONTINUA (DC)

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

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

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

SALDATURA MMA IN CORRENTE ALTERNATA (AC)

Cavo di pinza portaelettrodo e cavo di massa indifferentemente ai
morsetti relativi (~/ ~).

PRESTARE LA MASSIMA ATTENZIONE ONDE EVITARE DI ESEGUIRE
COLLEGAMENTI IMPROPRI DEI CAVI DI SALDATURA (es. ( - ) / ~ oppure
(+)/~).

Raccomandazio

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

- Utilizzare i cavi di saldatura pil corti possibile.

Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo

in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente di

saldatura; cid pud essere pericoloso per la sicurezza e dare risultati

insoddisfacenti per la saldatura.

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

Versioni AC:

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

Versioni AC/DC:

Queste saldatrici sono generatori di corrente mista (continua e alternata)
selezionabile tramite i morsetti di saldatura, adatte alla saldatura ad arco
con elettrodo nelle varie tipologie di rivestimento (rutile, acido, basico).
Per accendere la saldatrice agire sull'interuttore generale (Fig. B (1)).
Lintensita della corrente di saldatura erogata é regolabile con continuita,
per mezzo di un derivatore magnetico azionabile manualmente (Fig. B
(4)).

Il valore di corrente impostato, (I,) e leggibile sulla scala graduata in
Ampere (Fig. B (2)) posta sul pannello superiore o sul pannello frontale.
La corrente indicata & corrispondente alla tensione d’arco (U)) secondo
la relazione:

U,=(20+0.041,)V (EN 60974).

PROTEZIONE TERMOSTATICA

Questa saldatrice é protetta da sovraccarichi termici mediante protezione
automatica (termostato a ripristino automatico). Quando gli avvolgimenti
raggiungono una temperatura prestabilita, la protezione disinserisce
il circuito di alimentazione, accendendo la lampada gialla posta sul
pannello frontale (Fig. B(3)). Dopo un raffreddamento di pochi minuti la
protezione si ripristinera inserendo la linea di alimentazione e spegnendo
la lampada gialla. La saldatrice sara pronta a lavorare ancora.

SALDATURA

Versioni AC:

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

Versioni AC/DC:

Utilizzare i terminali in corrente alternata per saldature con elettrodi

a rivestimento rutile (a piu larga diffusione e facile utilizzazione e

reperibilita). Dovendo utilizzare elettrodi a rivestimento basico o

elettrodi per acciaio inossidabile, utilizzare i terminali in corrente

continua collegando il cavo di pinza portaelettrodo al polo positivo

(+); eccezionalmente il polo negativo (-) verra utilizzato con elettrodi a

rivestimento acido o rutile.

E’ indispensabile, in ogni caso, rifarsi alle indicazioni del fabbricante

riportate sulla confezione di elettrodi utilizzati indicanti la corretta,

polarita dell'elettrodo e la relativa corrente ottimale.

La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro

dellelettrodo utilizzato ed al tipo di giunto che si desidera eseguire;

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

sono:

@ Elettrodo (mm) Co.rrente di saldatura (A)
min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

6 200 350

Tenere presente che a parita di diametro d'elettrodo valori elevati di
corrente saranno utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature
in verticale o sopratesta dovranno essere utilizzate correnti piti basse.
Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate,
oltre che dall'intensita di corrente scelta, dagli altri parametri di
saldatura quali, lunghezza dell'arco, velocita e posizione di esecuzione,
diametro e qualita degli elettrodi (per una corretta conservazione
mantenere gli elettrodi al riparo dall'umidita protetti dalle apposite
confezioni o contenitori).

Procedimento:

Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta

dell'elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un movimento come si

dovesse accendere un fiammifero; questo ¢ il metodo pili corretto per
innescare |'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe

di danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso Iinnesco

dell’arco.

Appena innescato l'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo,

equivalente al diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa

distanza la piu costante possibile durante l'esecuzione della saldatura;
ricordare che l'inclinazione dell'elettrodo nel senso dell'avanzamento

dovra essere di circa 20-30 gradi, (Fig. H).

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

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA
Fig.1
7. MANUTENZIONE

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

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

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e
della polverosita dell'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice e
rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore, mediante un getto
d‘aria compressa secca (max 10bar).

- Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablaggi non presentino danni allisolamento.

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...).

Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare
le connessioni ed i cablaggi com'erano in origine avendo cura che
questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti che
possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i conduttori
com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa
tensione.

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

(FR) |

MANUEL D’INSTRUCTIONS

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

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

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

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

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

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

procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
dagealarc:| [} 1 et utilisation »).

/N

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

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur
avant de procéder au branchement des cables de soudage et aux
opérations de contrdle et de réparation.

- Linstallation électrique doit étre effectuée conformément aux
normes et a la législation sur la prévention des accidents du travail.

- Le poste de d doit excl étre connecté a un
systéme d’alimentation avec conducteur de neutre relié a la terre.

- S’assurer que la prise d’ali ion est correc reliée a la
terre. (
- Ne pas utiliser le poste de soudage dans des lieux | ides, sur des A

travail (par exemple bois, papier, chiffons, etc.).

- Prévoir un d’air adé des locaux ou installer a
proximité de I’ arc des pp il Iéli des fumées
de une éval & i des limites d’exposition

9 |

aux fumées de soudage en fonct|on de leur composition, de
leur concentration et de la durée de I'exposition elle-méme est

indispensable.

- Prévoir un isol électrique adéquat de I'électrode, de la piéce
en cours de t et des é lles parties métalliques se
trouvant a proximité (accessibles). Cetisol 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 a l'aide des filtres appropriés conformes
a la norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou
des casques conformes a la norme UNI EN 175.

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage
(conformes a lanorme UNI EN 12477) en évitant toujours d’exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I'arc;; la protection doit étre étendue a d’autres per dans les
environs de I'arc au moyen d'afficheurs ou de rideaux antireflets.
Bruit : Si, a cause d'opérations de soudage particulierement
intensives, on constate un niveau d‘exposition acoustique
quotidien (LEPd) égal ou supérieur a 85 dB(A), il est obligatoire
d’utiliser des moyens adéquats de protection individuelle (Tab. 1).

HO®AO®®

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

Ces champs électr gnéti 1 de créer des interférences

avec certains appareils medlcaux (ex. pace-maker, respirateurs,

prothéses métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les porteurs

de ces appareils. L'une d’elles consiste a interdire I'accés a la zone

d’utilisation du poste de soudage.

Ce poste de soudage répond aux exigences des normes techniques

de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements

industriels a usage professwnnel La conformité aux Ilmltes de base
relatlvesa I'exp h ine aux champs électr gnétiq en
d n’est pas garantie.

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de facon a réduire
I'exposition aux champs électromagnétiques:

- Fixer les deux cables de soudage I'un a l'autre et les plus prés
possible.

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

Ne jamais placer les cables de soudage autour de son corps.

- Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les
opérations. Placer les deux cables du méme c6té du corps.
Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piéce a
souder, le plus prés possible du raccord en cours d’exécution.

Ne pas souder a proximité, assis ou appuyé sur le poste de soudage
(distance minimale: 50cm).
Ne pas laisser d'objets ferr
soudage.

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

étiques a pr é du circuit de

sols mouillés ou sous la pluie.
- Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.

/3

- Ne pas souder sur emballages, reuplents ou tuyauteries contenant
ouayantc des produits liquides ou

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

- Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de

- Appareils de classe A:

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

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES
- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
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- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique;

- dans des lieux fermés;

- en présence de matériaux inflammables ou comportant des
risques d’explosion;
DOIT étre a l'approbation préalable d’un "Resp bl
expert’, et toujours effectuée en présence d’autres personnes
formées pour intervenir en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux
points 7.10; A.8; A.10 de la norme «EN 60974-9 : Appareillages
pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation».

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

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

- TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute
intervention effectuée avec pl s postes de dage sur la

méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées électriquement

peut entrainer une acc ion de a vide dang

entre deux porte-électrode ou torches pouvant atteindre le

double de la limite admissible.

1l est néc qu’un coordi expert exécute le mesurage

instrumental pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut

adopter des mesures de protection comme l'indique le

point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a

I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

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

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

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

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

ACCESSOIRES DE SERIE:

- Kitroulettes.

- Pince porte-électrode (si prévues).

- Cable de retour équipé de pince de masse (si prévues).

ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:
- Kit soudage MMA.

3. DONNEES TECHNIQUES

PLAQUETTE D’INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste

de soudage sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la

signification suivante:
Fig.A

1- Degré de protection de la structure.

2- Symbole de la ligne d’alimentation.
1~:tension alternative monophasée;
3~:tension alternative triphasée.

3- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

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

7- Performances du circuit de soudage:

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

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

la machine peut distribuer le courant correspondant (méme

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

de suite).
En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la
plaquette et indiquant 40°), la protection thermique se déclenche
et le poste de soudage se place en veille tant que la température
ne rentre pas dans les limites autorisées.
- A/V - A/V:indique la plage de régulation du courant de soudage
(minimum - maximum) a la tension d‘arc correspondante.
8- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:
- U,: tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de
soudage (limites admises + 10%).
- 1. courant maximal absorbé par la ligne.
- |, 4 courant d'alimentation efficace.
9- == :Vu chaleur des fusibles 8 commande retardée a prévoir pour
la protection de la ligne.
10- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification
figure aapitre 1”Reégles générales de sécurité pour le soudage al'arc”.

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

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:
- POSTE DE SOUDAGE: voir tableau (TAB.1)
- PINCE PORTE-ELECTRODE: voir tableau (TAB.2)

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
Dispositifs de controle, de régulation et de connexion
Fig.B

5.INSTALLATION

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

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

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

Assemblage cable de retour - pince
Fig.D

A bl

ge cable de dag
Fig.E

- pince porte-électrode

MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

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

Pour tous les autres postes de soudage, il est interdit d'utiliser la poignée
pour soulever l'appareil.

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

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, controler que les
informations figurant sur la plaquette de la machine correspondent a la
tension et a la fréquence de réseau disponibles sur le lieu d'installation.
Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systeme
d‘alimentation avec conducteur de neutre branché a la terre.

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

- Type A( - ) pour machines monophasées;

) pour machines triphasées.

- 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

- Type B (
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réseau d'alimentation présentant une impédance inférieure & Zmax =
0.06 ohm.

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

FICHE ET PRISE

Brancher une fiche normalisée (2P + T, 3P + T) de portée adéquate au
cable d'alimentation, et installer une prise de réseau munie de fusibles
ou d'un interrupteur automatique. La borne de terre prévue doit étre
reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d’alimentation. Le
tableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en ampéres,
des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant
nominal max. distribué par le poste de soudage et de la tension nominale
d‘alimentation.

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

Fig. G

A ATTENTION! La non-observation des régles indiquées
ci-dessus annule l'efficacité du systéme de securité prévu par le
constructeur (classe 1) et peut entrainer de graves risques pour les
personnes (choc électrique) et pour les choses (incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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

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

Versions CA:

C ion cable de dage pince/porte-électrode

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

Le cable doit étre connecté a la 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,
le plus prés possible du raccord en cours d’exécution. En cas de postes de
soudage équipés de borne, le cable doit étre connecté a la borne portant

le symbole —:\ .

Versions CA/CC:

La quasi-totalité des électrodes enrobées doivent étre connectées au pole
positif (+) du générateur, a I'exception des électrodes acides, lesquelles
doivent étre connectées au pole négatif ( -).

OPERATIONS DE SOUDAGE EN COURANT CONTINU

Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

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

Le cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (+).

Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piece a souder ou au banc métallique de support,
le plus pres possible du raccord en cours d'exécution. Le cable doit étre
connecté a la borne portant le symbole (-).

OPERATIONS DE SOUDAGE EN COURANT ALTERNATIF:

Cable de pince porte-électrode et cable de masse indifféremment des
bornes correspondantes (~/ ~).

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

Recommandations:

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

- Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

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

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

Versions CA:

Ces postes de soudage se composent d'un transformateur monophasé
a caractéristiques chutantes et sont prévus pour le soudage en courant
alternatif d'électrodes enrobées (type E43R).

Versions CA/CC:

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

Allumer le poste de soudage au moyen de l'interrupteur général (Fig.
B(1)).

Lintensité du courant de soudage distribué peut étre réglé avec continuité
au moyen d'un dérivateur magnétique actionnable manuellement (Fig.
B(4)).

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

Le courant indiqué correspond a la tension de I'arc (U,) selon la relation:
U, =(20+0.041))V (EN 60974).

PROTECTION THERMOSTATIQUE

Ce poste de soudage est protégé des surcharges thermiques par une
protection automatique (thermostat a remise en marche automatique).
Quand les enroulements atteignent une température préétablie, la
protection débranche le circuit d’alimentation et allume le témoin
jaune situé sur le panneau avant (Fig.B(3)). 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 prét a
travailler.

SOUDAGE

Versions CA:

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

Versions CA/CC:

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

- Il est indispensable, dans tous les cas, de suivre les indications du
fabricant reportées sur la boite des électrodes utilisées et qui indiquent
la polarité correcte de I'électrode et son courant optimal relatif.

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

@ électrode (mm) c".“'a“t de soudage (A)
min. max.

16 > ™

2 40 30

25 0 o

32 80 160

4 120 200

5 150 350

6 200 350

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

- Les caractéristiques mécaniques de la soudure sont déterminées, outre
l'intensité de courant utilisée, par d'autres paramétres de soudage
comme la longueur de l'arc, la vitesse et la position d'exécution, le
diameétre et la qualité des électrodes (pour une conservation correcte,
garder les électrodes a l'abri de I'humidité dans leurs boites ou
emballages).
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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 plus difficile.

- Dés que vous avez amorcé l'arc, essayez de maintenir une distance
équivalente au diameétre de |'électrode utilisée et tenez cette distance
constante le plus possible pendant I'exécution de la soudure; reppelez-
vous que l'inclinaison de I'électrode dans le sens de I'avancement devra
étre d'environ 20-30 degrés. (Fig. H).

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

ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE
Fig.1

7.ENTRETIEN

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

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

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

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

Tout 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 transformateur, la au
moyen d'un jet d‘air comprimé sec (max. 10 bars).

- Controler également que les connexions électriques sont correctement
serrées et vérifier I'état de I'isolement des cablages.
Ala fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant
afond les vis de fixation.
Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de
soudage ouvert.
- Si nécessaire, lubrifier les parties en mouvement des organes de
régulation (arbre fileté, surfaces de déplacements, shunts, etc) au
moyen d'une couche trés fine de graisse a haute température.
Aprés avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions
et les cablages comme ils étaient a l'origine en faisant attention que
ces derniers n'entrent pas en contact avec des parties en mouvement
ou des parties qui peuvent atteindre des températures élevées. Gainer
tous les conducteurs comme ils I'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute
tension et les branchements des transformateurs secondaires en basse
tension.

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

(ES)
MANUAL DE INSTRUCCIONES

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

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de

comp ion y de rep ion deben ser efectuadas con la
Idadora apagada y desenchufada de la red de alimentacion.
- Hacer la i lacion eléctrica r do las normas y leyes de

prevencion de accidentes previstas.

La soldadora debe conectarse excl a un si de
alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.
Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectada a la tierra de protecaon

No utilizar la soldadora en amk humed

Py
)

o obajola

luvi

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

- No soldar sobre c d ,  recipi o tuberias que
C o hayan c ido productos inflamables liquidos o
gaseosos.

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

No soldar en recipientes a presion.

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

Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que
existen medios aptos para eliminar los humos de soldadura en la
cercania del arco; es necesario adop un enf atico
para la valoracion de los limites de exposicién a los humos de
soldadura en funcién de su composicién, concentracion y duracion
de la exposicio

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al electrodo,

1at R

la pieza en partes licas puesta a tierra
colocadas en las cercanias (acce5|bles)
Esto normall se consig dolos calzado, cascos

e indumentaria previstos para este objetivo y mediante el uso de
plataformas o tapetes aislantes.
- Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las
normas UNI EN 169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos
conformes con la norma UNIEN 175.
Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica
(conforme con la norma UNI EN 11611) y guantes de soldadura
(conformes con la norma UNI EN 12477) evitando exponer la piel
a los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la
proteccion tiene que extenderse a otras personas situadas cerca
por medio de pantallas o cortinas no reflejantes.
Ruido: si a causa de operaciones de soldadura especialmente
intensivas se detecta un nivel de exposicion diaria personal
(LEPd) igual o mayor a 85 dB(A), es oblig. io el uso de dios de
proteccion personal (Tab. 1).
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E

- Elpasodela corriente de soldadura hace que se produzcan campos
éticos (EMF) localizados alrededor del circuito de

elect
soldadura.
Los campos electr gnético: interferir con algunos
aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis
metalicas, etc).
Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de
utilizacion de la soldadora.
Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con
objetivos profesionales. No se asegura el cumplimiento de los
limites de base relativos a la expnsmon humana a los campos

1
electr

d

éticos en i ico.

d

El operador debe ptar los sigui proc
la exposicion a los campos electromagnéticos:

- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura.

- Mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del
circuito de soldadura.

No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo.
No soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura.
Mantener los dos cables en la misma parte del cuerpo.

Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la pieza
que se debe soldar lo mas cerca posible a la junta en ejecucion.

No soldar cerca, d en la soldadora (di ia
minima: 50cm).

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.
Distancia minima d=20cm (Fig. L).

- Aparato de clase A:

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambiente industrial y con objetivos
profesionales. No se asegura el cumplimiento de la compatibilidad
electromagnética en los edificios domésticos y en los directamente
conectados a una red de ali ion de baja ion que ali

los edificios para el uso doméstico.

.

para reducir

o apoy

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

En espacios cerrados;

En presencia de materiales inflamables o explosivos;

Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un

“Responsable experto” y efectuarse siempre con la presencia

de otras personas preparadas para efectuar las necesarias

intervenciones en caso de emergencia.

TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se

describen en 7.10; A-8; A.10 de la norma "EN 60974-9: Equipos

para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.

DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el

dor de hilo es ido por el operador (Ej. por medio de
correas).

DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado

del suelo, excepto si se usan plataformas de seguridad.

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con

varias soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas
eléctricamente se puede generar una suma peligrosa de tensiones
en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes diferentes, con un
valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicion
instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar
medidas de proteccion adecuadas como indicado en el punto 7.9
de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.

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

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

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

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

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco,
realizada especificamente para la soldadura MMA en corriente alterna
(CA) y (en los modelos CA/CC) en corriente continua (CC) de electrodos
revestidos (rutilos, acidos, basicos).

ACCESORIOS DE SERIE:

- Kitruedas.

- Pinza portaelectrodo (si estan presentes).

- Cable de retorno con pinza de masa (si estan presentes).

ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD:
- Kit de soldadura MMA.

3. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la

soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:
Fig.A

1-  Grado de proteccion del envoltorio.

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

3- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

4- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

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

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

7- Prestaciones del circuito de soldadura:

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

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

soldadora puede distribuir la corriente correspondiente (misma

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

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

sucesivamente).

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

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

la proteccion térmica (la soldadora permanece en stand-by hasta
que su temperatura entra dentro de los limites admitidos).

A/V-A/V: Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura

(minimo - méaximo) a la correspondiente tension de arco.

8- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:

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

- |, . Corriente méaxima absorbida por la linea.

- 1 Corriente efectiva de alimentacion.

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

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

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

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

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

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

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

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

Ensamblaje del cable de retorno-pinza
Fig.D

E hiai
)

del cable de soldadura-pinza portaelectrodo, Fig. E
MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA

La elevacion de la soldadora DEBE ser efectuada con las modalidades
indicadas en la Fig. F, (sélo paramodelo |,  =350A).

Para todas las otras soldadoras se prohibe usar el asa como medio de
elevacion.

Esto es vélido tanto para la primera instalacién como durante toda la vida
de la soldadora.

{ATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie
plana con una capacidad adecuada para el peso, para evitar que se
Ique o se desplace peligr

CONEXION A LA RED

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

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de

alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto usar

interruptores diferenciales de tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas;

) para maquinas trifasicas.

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

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

- TipoB(

ENCHUFEY TOMA

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

Para las soldadoras abastecidas en doble tension de alimentacion, hay

que predisponer el tornillo de bloqueo del conmutador de cambio-

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

A {ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes

expuestas hace ineficaz el sistema de seguridad previsto por el
fabricante (clase 1) con los consiguientes graves riesgos para las
personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej. incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

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

La Tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de

soldadora (en mm?) en base a la maxima corriente distribuida por la
soldadora.

Versiones CA:

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

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

Este cable se conecta al borne con el simbolo ?':' .

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

Versiones CA/CC:

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

OPERACIONES DE SOLDADURA EN CORRIENTE CONTINUA

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

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

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura. Se
conecta a la pieza a soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo més
cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se conecta al borne con
el simbolo (-).

OPERACIONES DE SOLDADURA EN CORRIENTE ALTERNA

Cable de pinza portaelectrodo y cable de masa indiferentemente en los
bornes relativos (~/ ~).

PRESTAR LA MAXIMA ATENCION PARA EVITAR EFECTUAR CONEXIONES
IMPROPIAS DE LOS CABLES DE SOLDADURAEJ. (-)/~0 (+)/~).

Recomendaciones:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas
rapidas (si estan presentes) para garantizar un contacto eléctrico
perfecto; en caso contrario se produciran sobrecalentamientos de los
mismos conectores lo que tendra como resultado un rapido deterioroy
pérdida de eficiencia.

Utilizar cables de soldadura lo més cortos posible.

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

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Versiones CA:

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

Versiones CA/CC:

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

Para encender la soldadora usar el interruptor general (Fig. B(1)).

La intensidad de la corriente de soldadura distribuida se puede regular
continuamente, gracias a un derivador magnético que se acciona
manualmente (Fig. B(4)).

El valor de corriente fijado ( 1) se puede leer en la escala graduada en
amperios (Fig. B(2)) colocada en el panel superior o en el panel frontal.
La corriente indicada se corresponde a la tensién de arco (U,) segun la
relacion:

U, =(20+0.041))V (EN 60974).

PROTECCION TERMOSTATICA

Esta soldadora esta protegida de sobrecargas térmicas, mediante
proteccion automatica (termostato de reactivacion automatica). Cuando
los bobinados alcancen una temperatura preestablecida, la proteccion
desconectara el circuito de alimentacion, encendiéndo la lampara
amarilla, sobre el panel delantero (Fig. B(3)). Después de algunos
minutos de refrigeracion, la proteccion se reactivard conectando el
circuito de alimentacion y apagando la lampara amarilla. De este modo
la soldadora estara despuesta para trabajar otra vez.
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SOLDADURA

Versiones CA:

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

Versiones CA/CC:
Utilizar los terminales en corriente alterna para soldaduras con
electrodos con revestimiento de rutilo (con difusion mas ancha y
facil utilizacion y disponibilidad). Si se deben utilizar electrodos con
revestimiento basico o electrodos en acero inoxidable, utilizar los
terminales en corriente continua conectando el cable de pinza porta
electrodo al polo positivo(+); excepcionalmente, el polo negativo (-) se
utilizara con electrodos con revestimiento acido o rutilo.

Es imprescindible, en cada caso, seguir las indicaciones del fabricante,

referidas a la confeccion de los electrodos utilizados, que indican la

correcta polaridad del electrodo y la relativa corriente adecuada.

La corriente de soldadura va regulada en funcion del didmetro

del electrodo utilizado y del tipo de junta que se desea realizar. A

titulo indicativo, las corrientes utilizables, para los distintos tipos de

electrodo, son:

@ Electrodo (mm) Corriente de soldadura (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250
6 200 350

- Tener presente que, a igualdad de diametro 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 mecénicas de la junta soldada estan determinadas,
ademds de por la intensidad de la corriente elegida, por otros
parametros de soldadura como la longitud del arco, la velocidad y
posicion de la ejecucion, el didmetro y la calidad de los electrodos (para
una correcta conservacion mantener los electrodos al resguardo de la
humedad protegidos en sus paquetes o contenedores).

Procedimiento:

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

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

encender un cerillo; éste es el método mas correcto para cebar el arco.

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

de danar el revestimiento, haciendo dificultoso el cebado del arco.

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

pieza, equivalente al didmetro del electrodo utilizado, y mantener

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

avance, debera ser de cerca de 20-30 grados (Fig. H).

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

Aspectos del cordon de soldadura
Fig.1

7. MANTENIMIENTO

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

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

A {ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA

SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE
LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de

la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave originada

por el contacto directo con partes en ion y/o lesi debidas al
contacto directo con érganos en movimiento.

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

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

- Alfinal 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 érganos de regulacion
(eje con rosca, planos de deslizamiento, shunts, etc...).

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

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

BEDIENUNGSANLEITUNG

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

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

Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff "SchweiSmaschine”
gebraucht.

1. ALLGEMEINE
LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB3 im sicheren Gebrauch der Schweimaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den
LichtbogenschweiBverfahren, iiber die Schutzvorkehrungen und
das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Sieheauch die Norm,, EN 60974-9: Lichtbogenschwei8einrichtungen.
Teil 9: Errichten und Betreiben”).

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN zum

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweiBstromkreis;
die von der SchweiBmaschine berei 1} ist
unter bestimmten Umstanden geféhrlich.

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

Leerlauf:

haltet und vom Versorgung g ist.
- Die Elektroi I} im Einkl mit den einschldgigen
Vorschriften und U u besti vor h

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieB8lich an ein Versorgungsnetz
mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

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

- Die SchweiBmaschine darf nichtin feuchter oder nasser Umgebung
oder bei Regen benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

Y VA

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefaB3en oder Rohrleitungen,
die entfl bare Fliissigkei oder Gase enthalten oder
enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
L6ésungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in
der Nahe dieser Losungsmittel.

- Nicht an Behdltern schweiB8en, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen o. &.).

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luf h oder
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
SchweiBBabgase gelten.

POL 0@

- Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung der

Elektrode, des Werkstiickes und h | ( licher)
geerdeter Metallteile.
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende

Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu tragen,
sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu benutzen.

Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNIEN 169 oder
UNI EN 379 entsprechenden und auf Mask ten Filtern
oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Ver den Sie feuerh d idung (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI
EN 12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen
ausgehenden ultravioletten und infraroten Strahlung ausgesetzt
wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhédngen zu schiitzen.

- Gerduschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver

Schutzkl

SchweiBarbeiten ein personlicher taglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die Verwendung
sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben (Tab. 1).

2OOAOG®

- Beim Ubergang des Schwei8stroms entstehen elektromagnetische
Felder (EMF) in der Ndhe des SchweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen
beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder
Metallprothesen).

Fiir die Tréger dieser Hilfen mii g S
getroffen werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum
Betriebsbereich der SchweiBmaschine untersagt.

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

Der Bedi muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die
Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden Schwei3kabel sind moglichst nahe beieinander zu
fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moglich vom
SchweiB3stromkreis fernzuhalten.

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

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

SchlieBen Sie das Stromriicklei
SchweiBnaht an das Werkstiick an.
Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der SchweiBmaschine
sitzend oder an die SchweiBmaschine gelehnt schweien
(Mindestabstand: 50 cm).

- Keine fer g
SchweiB3stromkreises lassen.
Mindestabstand d=20cm (Abb. L).

/N

- Gerat der Klasse A:
Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des
technischen Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertrdglichkeit in Wohngebduden
einschlieBlich solcher Gebidude, die direkt iiber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestelit.

bel moglichst nahe der

ischen  Objel in der Nihe des

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;

-in A it entfl. er oder | geféhrlicher
Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fact " eine Ab

der Umstinde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die im
Notfall eingreifen konnen.
Es MUSSEN die technischen
werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Betreiben” genannt sind.
MUSS das Schwei3en verboten werden, wenn die SchweiBmaschine
oder das Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden
(etwa an Riemen).
MUSS das Schweiflen untersagt werden, wenn der Bediener
iiber Bodenhdhe tditig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN:
Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen
Werkstiick oder an mehreren, elektrisch miteinander verbundenen
Werkstiicken gearbeitet, kénnen sich die Leerlaufspannungen
zwischen zwei verschied denkl oder B n
geféhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen

Schutzmittel verwendet
+EN 60974-9:
Errichten und

Elektr
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Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung
vor h um fest llen, ob ein Risiko besteht und ob die

Sch Rnah

g nach Punkt 7.9 der Norm ,EN
60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” det werden ko

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

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

- Esist nicht gestattet, die SchweiBmaschine am Griff aufzuhéngen.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese  SchweiBmaschine ist eine  Stromquelle  fur  das
Lichtbogenschwei3en. Sie ist speziell fiir das MMA-Schweilen umhdllter
Elektroden (Rutil, sauer, basisch) mit Wechselstrom (AC) und (bei den
Modellen AC/DC) Gleichstrom (DC) bestimmt.

SERIENMASSIGES ZUBEHOR:

- Rédersatz.

- Elektrodenklemme (falls vorhanden).

- Stromruckleitungskabel komplett mit masseklemme (falls vorhanden).

AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR:
- Kit zum MMA-Schweil3en.

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben (iber die Bedienung und Leistungen der

SchweifBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaft:

Abb. A

1-  Schutzart des Gehéuses.

2-  Symbol der Versorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig;
3~:Wechselspannung dreiphasig.

3- Symbol fiir das vorgesehene Schweiverfahren.

4- Symbol fiir den inneren Aufbau der Schweimaschine.

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

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

7- Leistungen des Schweil3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (gedffneter Schweistromkreis).
1,/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der SchweiBmaschine wéhrend des Schweivorganges
bereitgestellt werden kénnen.

X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die

SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen kann

(gleiche Spalte). Wird ausgedrickt in % basierend auf einem

10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten

Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes

bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten,

schreitet die thermische Absicherung ein (die SchweiBmaschine
wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den

Grenzwert wieder unterschritten hat).

A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des Schweilstroms (Minimum -

Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

8- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der

SchweiBmaschine (Zuldssige Grenzen +10%):

= 1, o Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- 1,4 Tatséchliche Stromversorgung.

9- == : Fir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen
Sicherungen.

10- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im
Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweilen”
erlautert.

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

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE: siche Tabelle (TAB. 1)
- ELEKTRODENKLEMME: siehe Tabelle (TAB. 2)

4.BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
Einrichtungen fiir steuerung, einstellung und anschluss
Abb.B

5.INSTALLATION

ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR
INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG
MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND
VOM STROMNETZ GETRENNT WERDEN.

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

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

Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme
Abb.D

Zusammensetzen SchweiBkabel und Elektrodenklemme
Abb. E

ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE

Die SchweiBmaschine MUSS so angehoben werden, wie es in Abb. F
gezeigt ist (nur fiir Modell I, _ =350A).

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

Das gilt fiir die Erstinstallation genauso wie fiir die gesamte Lebensdauer
der Schweif8maschine.

ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,
ausreichend tragfahigen Oberfléche auf: llen, um das
und Verschieben der Maschine zu verhindern.

PP

NETZANSCHLUSS

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

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem Speisesystem

verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

Zum  Schutz vor indirektem Kontakt miussen

Differenzialschaltertypen benutzt werden:

- TypA( ) fur einphasige Maschinen;
- TypB( ) fiir dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu
werden, empfiehlt es sich, die SchweilBmaschinen an den Schnittstellen
des Versorgungsnetzes anzuschlieBen, die eine Impedanz von unter
Zmax = 0.06 ohm haben.

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

folgende

STECKER UND BUCHSE

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (2P + T,
3P + T) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose
ein mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehorige
ErdungsanschluB muB mit dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden
der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB. 1) sind die
empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen aufgefiihrt,
die auszuwéhlen sind nach dem von der Schweimaschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

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

A ACHTUNG! Bei MiBachtung der obigen Regeln wird
das herstellerseitig vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1)
ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir die beteiligten Personen (z. B.
Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die Folge.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
VORGENOMMEN  WERDEN, IST  SICHERZUSTELLEN, DASS
DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND vom

VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle (TAB. 1) sind fir den jeweiligen maximal abgegebenen
Schweif3strom der Schweimaschine die empfohlenen Werte fiir den
Querschnitt des SchweiBkabels aufgefiihrt (in mm?).

AC-Versionen:

AnschluB Schwei3kabel mit Elektrodenhalter

Das Schweillkabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum Festhalten
des nicht umhitillten Elektrodenteils.

MuB das Kabel an die Klemme mit dem Symbol angeschlossen werden

AnschluB8 SchweiBstrom-Riickleitungskabel

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

AC/DC-Versionen:

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

SCHWEISSEN MIT GLEICHSTROM

AnschluB Schwei3kabel mit Elektrodenhalter

Das Schweillkabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum Festhalten
des nicht umhitillten Elektrodenteils.

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

AnschluB8 SchweiBstrom-Riickleitungskabel

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

Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieBen.

SCHWEISSEN MIT WECHSELSTROM:

Elektrodenhalterkabel und Massekabel miissen gleichermaf3en mit den
entsprechenden Klemmen verbunden werden ( ~ / ~ ). ES IST HOCHSTE
VORSICHT GEBOTEN, DASS DIE SCHWEISSKABEL NICHT UNSACHGEMASS
ANGESCHLOSSEN WERDEN. Bsp. (-) / ~ oder (+) / ~).

Empfehlungen:

- Drehen Sie die Stecker der Schweilkabel so tief es geht in die
Schnellanschlisse (falls  vorhanden), damit ein einwandfreier
elektrischer Kontakt sichergestellt ist; andernfalls Gberhitzen sich die
Stecker, verschleien vorzeitig und biiBen an Wirkung ein.

Verwenden Sie moglichst kurze SchweiBkabel.

Vermeiden Sie es, anstelle des Schwei8strom-Riickleitungskabels
metallische Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehoren;
dadurch wird die Sicherheit beeintrachtigt und mdglicherweise nicht
zufriedenstellende Schweilergebnisse hervorgebracht.

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

AC-Versionen:

Diese SchweiBmaschinen bestehen aus einem einphasigen Transformator
mit fallender Kennlinie. Sie eignen sich zum Wechselstrom-Schwei3en
umhitillter Elektroden (Typ E43R).

AC/DC-Versionen:

Diese  Schweifmaschinen sind  Mischstromgeneratoren  (Gleich-
oder Wechselstrom mit SchweiBklemmen wahlbar), die sich zum
Lichtbogenschweil3en von Elektroden mit den diversen Umhdllungsarten
eignen (Rutil, sauer, basisch). Die Schweimaschine wird mit dem
Hauptschalter eingeschaltet (Abb. B (1)).

Die Starke des bereitgestellten Schwei3stromes ist mit Hilfe eines

handbetétigten magnetischen Nebenschlusses stufenlos regelbar
(Abb. B(4)). Der eingestellte Stromwert (1,) 1aBt sich in Ampere auf
der Anzeigeskala ablesen (Abb. B(2)), die sich auf dem hinteren
oder vorderen Panel befindet. Der angezeigte Strom entspricht der
Lichtbogenspannung (U,) gemaR dem folgenden Verhaltnis:
U,=(20+0.041,)V (EN 60974).

DER THERMOSCHUTZ

Dieses Gerat ist gegen thermische Uberladung durch eine automatische
Schutzeinrichtung (Thermostat mit automatischer Wiederaufnahme)
geschitzt. Die Schutzvorrichtung unterbricht den Stromkreis, wobei
sich die gelbe Lampe auf der Vorderfront einschaltet (Abb. B(3)). Nach
einigen Minuten der Abkiihlung wird das Gerat wieder aktiviert und die
gelbe Lampe geht wieder aus. Das Gerat ist flr weitere Arbeiten bereit.

SCHWEISSEN

AC-Versionen:

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

AC/DC-Versionen:

- Benutzen Sie die Wechselstrom-Endstiicke zum Schweilen mit
rutilummantelten Elektroden (die benutzerfreundlich und wegen
ihrer weiten Verbreitung leicht erhaltlich sind). Miissen Sie Elektroden
mit basischer Ummantelung oder Elektroden fiir rostfreien Stahl
benutzen, so verwenden Sie die Gleichstrom-AnschluBstiicke. Das
Elektrodenhalterkabel ist dabei mit dem Pluspol (+) zu verbinden;
der Minuspol (-) wird in Ausnahmefallen, und zwar mit sdure- oder
rutilummantelten Elektroden benutzt.

- Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller (iber die Art der

Elektrode, die richtige Polaritat sowie den optimalen Stromwert.

Der Schweil3strom wird in Abhédngigkeit zum Elektrodendurchmesser

und zum verwendeten Arbeitsstiick bestimmt. In der Folge die

Stromwerte im Vergleich zum Durchmesser:

@ Elektrodendurch (mm) .Schweiﬂstrom(A)

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

- Beachten Sie, daB bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser
héhere Stromwerte fiir Schweiarbeiten in der Ebene und niedere
Werte fiir Schweilen in der Vertikale oder tiber dem Kopf ver wendet
werden missen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweiverbindung werden
nicht nur durch die gewdhlte Stromstédrke bestimmt, sondern auch
durch die anderen Schweiparameter wie die Lichtbogenldnge, die
Ausfiihrungsgeschwindigkeit und sowie durch den Durchmesser
und die Gute der Elektroden (zur korrekten Aufbewahrung schiitzen
Sie die Elektroden in ihrer Verpackung oder speziellen Behéltern vor
Feuchtigkeit).

Arbeitsvorgang
- Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die
Elektrodenspitze auf dem Werkstiick so, als ob Sie ein Ziindholz
anziinden. 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 beschadigt werden kénnte und
damit das Entzinden des Bogens erschwert wird.
- Sobald sich der Bogen entziindet hat, halten Sie die Elektrode in dem
Abstand, der dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom Werkstiick
entfernt. Halten Sie nun diesen Abstand so konstant wie mdoglich
wahrend des SchweiBBens ein. Beachten Sie, daB der Stellwinkel der
Elektrode in Arbeitsrichtungungefahr 20-30 Grad betragen soll. (Abb.
H).
Am Ende der Schweinaht fihren Sie die Elektrode leicht gegen
die Arbeitsrichtung zuriick, um den Krater zu fiillen. Dann heben
Sie ruckartig die Elektrode aus dem Schweilbad, um so den Bogen
auszuldschen.
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ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT
Abb. |

7.WARTUNG

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

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN
60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.

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, wéhrend das Innere der

SchweiBmaschine unter steht, b ht die Gefahr

eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit

spannungsfithrenden Tellen oder von Verletzungen beim direkten
mit B

RegelmaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und

die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere

der SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf

Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit

trockener Druckluft abzublasen (max 10bar).

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu

richten. Sie sind mit einer besonders weichen Biirste oder geeigneten

Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse

festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

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

- Vermeiden Sie unterallen Umstanden, bei gedffneter SchweiBmaschine
zu arbeiten.
Falls erforderlich, werden die Bewegungsteile der Regelungselemente
mit einem hauchdiinnen hochtemperaturgeeigneten Fett geschmiert
(Gewindewelle, Gleitflichen, Shunts etc...).
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse
und Verkabelungen wieder in den urspringlichen Zustand zu
versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des Primértrafos
von den Niederspannungsanschlissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um

das Gehause wieder zu schlieBen.

(RU)

PYKOBOACTBO MOJIb3OBATENA

BHUMAHME! NEPEL TEM, KAK WCMNOJIb3OBATb MALLUUHY,
BHUMATEJIbHO NPOYUTATb PYKOBOACTBO MOJIb3OBATENA.

CBAPOYHDBIE ATMAPATbI [YTOBOW CBAPKW [ONA 3MEKTPOLOB C
MOKPbITUEM (MMA) FBIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHZH.
Mpumeyanve: B npuBegeHHOM fAanee TeKCTe WMCMOMb3yeTcst TEPMUH
“cBapOYHbIN annapar”.

1. OBLWAA TEXHUKA BE3ONMACHOCTU NMPU AVI'OBOVI CBAPKE

Pa6bounit pomkeH 6bITb HbIM
nc cBap o pata n € puckamm,
CBA3aHHbIMK C nNpoueccom AerBDﬁ cBap C COOTBETCTBY
HOpMaMWm 3aWnTbl U pui cauTy

(Cm. Takxke ctanpapt "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ana Ayrosovi
cBapku. Yactb 9: Yc W uc ).

- Usberatb HenocpeacCTBEHHOro KOHTaKTa C 3/eKTpuyeckum

KOHTYPOM CBapKW, Tak Kak B OTCYTCTBUW Harpy3kKu HanpsaxeHuve,
nopaBaemoe reHepaTopom, BO3pacTaeT 1 MoXeT 6biTb onacHo.
- OTcoeAuHATb BUNKY OT 3NeKTPUYECKoil ceTu nepep
npoBefeHnem nbbix paboT no coepguHeHunio Kabeneit cBapku,
pONpUATAIA NO Np PKe 1l PEMOHTY.
BbInonHuTh SNIeKTPUYECKyl0 YCTaHOBKY B COOTBeTCcTBUE C
AENCTBYIOWMM 3aKOHOAATENbCTBOM U MpaBUIaMi  TeXHUKN
6e3onacHocTy.
CoeAnHATb CBapOYHYI0 MalIMHY TONbKO C CEeTbI0 MUTAHMA C
HenTp [ c3a

p

- VGEAIIITbCR, YTO poO3eTKa <CceTu npaBwWIbHO coeAMHeHa C
3a3eMJieHNeM 3aWnThl.

- He TbeA paToM B CbIPbIX U P ]
He NponsBoAuUTe CBapKy Nopj A0OXKAEM.

- He TbCA c p W unm c

NNOXNM KOHTAKTOM B cOeAiNHeHUNAX.

- He npoBoguTb CBapo4HbIX paGoT Ha KOHTeilHepaX, eMKOCTAX
unu Tpy6ax, KoTopbie copepKanu Xupakue uam rasoobpasHble
ropioune BelecTBa.

He npoBoautb cBapouHbix paboT Ha MaTepmanax, umMcTKa

p b XNOpOC pacTtsoputenamu
unn nonnsoc-m OT yKa3aHHbIX BelecTs.
- He npoBoauTb cBapKy Ha pesepByapax nog
- Y6upatb c p 0 MecTa Bce rop marey (Hanp p

AepeBo, Gymary, TPANKN U T.4.).

O6ecneuntb AOCTAaTOYHYIO BEHTUAALMIO paﬁouero mecta wim
TbCA C BbIT ana

AbiMa, obpasyloujerocA B npouecce CBapKun PAAOM C Ayroii.

Heobxoaumo  cncTemaTM4ecKn  NpoBepATb  BO3AeiiCTBUE

AbIMOB CBapKu, B 3aBUCMMOCTI OT WX COCTaBa, KOHLEHTpaLun n
T HOCTN VicTBUA.

PO0LOG®

- MpUMeHATL COOTBETCBYIOLIYIO 3/1EKTPOU3ONALMIO SNeKTpoaa,
CBapMBaeMoii ieTann 1 MeTannyeckmnx Yacteii ¢ 3asemneHnem,
pac 6. ™ (AOCTYNHbIX) .
3Toro MOXHO AOCTNYDb, HaAeB nepyaTku, Oﬁbe, Kacky wm

Cl Ay, npeaycmoTtp ANATakKnx Heﬂeﬁ, nnocpeactsom
nc pylownx naatGpopm nnmn KOBpos.
- Bcerpa WTte rnasa, wuc cooTBeTCTByIOWMEe

$unbTpbl, cooTBeTcTBYlOWME Tpe6oBaHMAM craHpaptos UNI
EN 169 unun UNI EN 379, yctaHOBNEHHbIe Ha MacKax WM Kackax,
COOTBETCTBYIOWMX TPpeGoBaHMAM cTaHaapTa UNIEN 175.

Wci ite Y0 3alUTHYI0 OrHecCTONKYyl0 opexpay
(cooTBeTcTBYlOWYI0 Tpe6oBaHuAm ctaHgapta UNI EN 11611)
1 cBapoyHble nep4aTku (cooTBeTcTBYylOWME TpeGoBaHUAM
crangapta UNI EN 12477), cnepgsa 3a Tem, uTo6bl anupgepmmuc
ue noasepranca 6bl  BO3AENCTBMIO YNbTPadMONETOBLIX W
HbIX nyueil, y pyroii; TaKxe
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G

3aWuUTUTL  Niofen, A cBap Ay, ropefikamin, AO 3HaueHWs, MOTYlWero B ABa pasa NpeBbiCUTb
uci yA HEOTp p VNV TEHTbI. AONYCTUMBIN Npegen.

- YpoBeHb wyma: Ecnn Bcnep,crsme oc K buump y Ty nopy4mTb
WHTEHCMBHOW CBapKun WCTBUA Ha p p p ana puckoB u Bbi6opa

IF
pa6oTtHukos (LEPd) paBeH unu npesbiwaet 85 aBb(A),

nc Tb cpeacTBa 3awuThbl (Tab. 1).

@@@@@@

- MpoxoxpeHne cBap 0 TOKa M
3NEeKTPOMarHUTHbIX noneint  (EMF),
KOHTYPOM CBapKu.

DneKTpOMarHWTHble MNOAA MOryT oOTpuuaTeNbHO BAWATbL Ha

p! Kune patbl  (Hang p, BoAUTENb

CcepAeyHOro puTMa, pecnupaTopbl, MeTaJInyeckne nNpoTesbl N T. 4.).

Heo6x0aMMo nNpUHATL COOTBETCTBYIOIME 3alUTHbIE Mepbl B

HaxoAAWUXCA PAAOM C

CpeacTB 3alunTbl COrMacHO pasaeny 7.9. CcTaHpapTa
"EN 60974-9: OﬁoponsaHme ANA pyroeoWi cBapku. Yactb 9:

Yc nwnd

A ICTATOYHbIN PUCK

- OMPOKUAbIBAHME:  pac Tb  cBap! i par
Ha rof i P TM Hecywei cnoco6HoCTY,
COOTBeTCTBYyloLlell Macce; B NPOTUBHOM ciy4ae (Hanp. non
NOA HaK/IOHOM, HEpOBHbIi M T. A.) CylWwecTByeT OMacHOCTb
ONpoKUAbIBaHWA.

HPI/IMEHEHI/IE HE NO HA3HAYEHMIO:

OnacHO MNPUMEHATb

oT nogen, patbl. H, cBap! pat ana 6 pa6ot, ot a
cneAyersanpe'rwrbAot:'rynBsoHy paboTbl cBapoYHOro annapara. OT  npefycMOTpPeHHbiX  (Hanmp. PasmopaxuBaHme  Tpy6
3r1oTcBap paty TBOpAET KUM CTaHAap p i ceTn).

v3aenua ANA NCNONb30BaHUA MCKNIOUNTENIbHO B NMPOMBbILIEHHOI

cpege B npodeccuoHanbHbix Uenax. He rapaHTupyetca - 3anpewaerca TbCA  PYKOATKOW B  KavecTBe
COOTBETCTBMUE OC Kac 1 MCTBUA Ha npucnoco6 ana cBap 0 para.

yenoseka BHGKTPOMarHIIITHbIX noner B 6bITOBbIX ycnosusx.

Onepatop nc Tb cnepyiow poueaypbl TakK,
4TO6bI COKPATNTh BO3/EICTBIE SNEKTPOMArHUTHBIX Nonei:

- Mpukp Tb BMeCTe KakK 6nuxe aBa Kabena cBapKu.

- [lepxaTb ronosy n T Kak OT cBap: o
KOHTypa.

Hukoraa He HamaTbIBaTb CBapoUHble Kabenu BOKpyr Tena.

He BecTu cBapKy, ec/in Balue Te/io HaXOANTCA BHYTPYU CBaPOYHOTO
KOHTYpa. [lepkaTb 06a Kabens c ofHOI 1 TOI XKe CTOPOHbI Tena.

- CoeanHUTb 06paTHbIN Kab cBap 0 TOKa €O ¢
AeTanbio Kak 6Gnmke K y

- He BecTn cBapKy pAAOM €O CBapoOYHbIM anmapaTom, cuas Ha
Hem wnun pasAcb Ha cBap 7 pat (
paccrosiHme: 50 cm).

- HeocraBnatb depy HUTHbIE NPeAMETbI PAAOM CO CBaPOUYHbIM
KOHTYpOM.

- MuHumanbHoe paccrosHmne d=20cm (Puc. L).

- 060py‘:\osauue Knacca A:

10T CBap pat p: T KOMY CTaHAapTy
A AnA uc NCKNIOYANTENbHO B npommumenuoﬁ

cpepe B npodeccroHanbHbix uenax. He rapaHtmpyetca

COOTBETCTBME TpeGOBaHIIIiIM aﬂeKTPUMarHMTHOIﬁ COBMEeCTUMOCTH

B 6bITOBbIX nB npaAmo ¢

C 3MEKTPOCeTbIO HWU3KOTO HanpsKeHWsA, Mopaiolweil NuTaHne B

6bITOBbIE NOMeLLeHUs.

AONOJIHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOXHOCTU

- OMEPALUMU CBAPKU:

- B MOMELLEHNN C BbICOKNM PUCKOM 3N1eKTPUYECKOro paspasa

- B MOrPaHNYHbIX 30HaX

- npu BO3rOf v B3p TbIX MaTep

HEOBXOAUMO, 4TO6DbI “OTBETCTBEHHbIN 3Kcnepr

npeABapuTeNnbHO OLEHW PUCK U pa6oTbl A0MKHbBI NPOBOANTHCA
B NPUCYTCTBUAN APYIUX INL, YMEIOWMNX AeiCTBOBaTb B CUTyaunn
Tpesoru.
HEOBXOAWMO wuci Tb Kune cpeAcTBa 3aluThbl,
onucaHHble B pasgenax 7.10; A.8; A.10 cranpapTta "EN 60974-
9: O6opynoBaHMne Ana AyroBon cBapku. Yactb 9: YctaHoBKa 1

”

ucnonbsosaHmne”.
- HEOBXOAWMO 3anpeTutb cBapKy, KOraa CBapouYHblii annapart nnu
nopaioujee yCTpoiicTBo np nopaey A p

(HanpuMm., NocpeaACTBOM pemMHe).

HEOBXOAIUMO 3anpeTutb CBapKy, Korga paboumii nNpunogHAT

Haj MNosioM, 3a WCKAIOYEHMEM cilyyaeB, KOrfa WCnonb3yloTca

nnar$opmbi 6esonacHocTu.

- HAMNPAXEHWE MEXAY [AEPXATENAMW 3JIEKTPOAOB WU
TOPEJIKAMMU: p C Hec cBap patamm
Ha OfHOI AETaNMn UAN Ha COEAVMHEHHBIX EKTPUYECKN AeTanax
BO3MOXKHa reHepauus ONacHOW CyMMbl “XONOCTOro” HanpsXKeHna
MeXay ABYMA pasiuYHbIMKA [epKaTeNAMu 3eKTPOAoB uau

2.BBEAEHUE U OBLUEE ONMUCAHUE

3TOT CBapOuHbI annapaT AnA [yroBOil CBapKW, CAeNnaH creuunanbHO
ana csapkn MMA npu nepemeHHom Toke (AC) u (y mopeneinn AC/DC)
npu noctofaHHom Toke (DC) 3neKTpofamm € MOKPbITUEM (PYTUMOBbIMY,
KUCNOTHbIMU, LL[E}'IO‘-IHbIMVI).

CEPUMHBIE NPUHALNEXXHOCTU:

- Habop konec.

- 3aXuM C 2NeKTPOAOM (€CIN NMEIOTCA).

- O6paTHbIii Kabenb C 3aXX1MOM 3a3emnieHns (€Cn NMEeKoTCs).

MPUHAANEXXHOCTU, MOCTABJIAEMbBIE MO 3AKA3Y:
- Habop ana ceapkn MMA.

3. TEXHWYECKUE A AHHbIE

Tabnuuka gaHHbIX

TexHnuyeckne [aHHble, XapakTepusyiolme paboTy U nonb3oBaHue

annapaTtom, NMpuUBeAeHbl Ha CreumnanbHoii Tabnuuke, UX pasbACHeHUe

[DlaeTca HuxKe:

Puc. A

1-  CreneHb 3aWwuThl KOpnyca.

2- CumBoON NuTaloLel ceTu:

OpHodasHoe nepeMeHHoe HanpKeHe;

TpexdasHoe nep 0e Hanp:

3-  CvmMBON NpeayCMOTPEHHOTO TuMa CBapKu.

4- BHYTpeHHAA CTPYKTYpHaA CxemMa CBapOYHOro anmnapar.

5- CootBetcTByeT  EBponeiickum  Hopmam  6e3omacHoCTM — ©
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLIV [IyrOBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

6- CepuitHblii Homep. WaeHTudumKauma MawmHbl (Heobxogum npu
obpalleHnn 3a TexXHMYECKON MOMOLLbIO, 3amacHbIMU  YacTaAMK,
npoBepKe OPUrIHaNbLHOCTN U3aenus).

7- [apameTpbl CBAPOYHOrO KOHTYpa:

- U, : MaKcumanbHoe HanpaxeHune 6e3 Harpy3sku (OTKPbITbI KOHTYP

cBapKw).

1,/U, : TOK 1 HanpsxeHue, COOTBETCTBYIOLME HOPMaIN30BaHHbIM

NpoK3BOAVIMbIE annapaTom BO BPeMs CBapKU.

X : Ko3pPuLMeHT NpepbiBUCTOCTU paboTbl. [ToKasbiBaeT Bpems, B

TeUeHNI KOTOPOro annapaT MOXeT obecrneunTb ykasaHHbIi B 3ToN

xe KonoHke Tok. KoapuLeHT ykasbiaeTca B % K OCHOBHOMY

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

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

- A/V-A/V : yKa3sblBaeT [Mana3oH PerynvpoBKU ToKa CBapKu
(MMHUManbHBIA/  MakCMManbHbI)  NpU  COOTBETCTBYHOLLEM
HanpsXeHun ayru.

8- [MapameTpbl aneKTPUYECKON CETN NUTaHUA:

- U, :nepemeHHOe HanpsxeHe 1 YacToTa N1TaloLeil ceTn annapata
(MakcmanbHbIt ponyck + 10 %).

= |} yaxe - MAKCUManbHbIN TOK, NOTpebnAemblii oT ceTu.

= |, 4 2PdeKTUBHBIN TOK, NOTPe6NAEMBIN OT CeTh.

9- == : BenuuuHa nnaBkux NpefoxpaHuTeneil 3ameaneHHOro
[lefcTBNA, NpeaycMaTprBaeMbiX ANA 3aLUUTbl AMHWN.

10- CumBONbI,  COOTBETCTBYIOWME MpaBuiam 6e30macHoOCTH, Ybe
3HaueHvie npuBefeHo B rase 1“0O6Lan TexHVKa 6e3onacHoCTU Ana
[YyroBoWi cBapKu”.
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Mpumeyanune: lpumep UAEHTUGUKALMOHHOW Tabnuukm ABnAeTcA
yKasaTeflbHbIM ANA 0ObACHEHUA 3HAUYEHUA CYMBOJIOB U LMGP: TOUHble
3HAYEHWA TeXHWYECKMX [aHHbIX Ballero annaparta NpuBefieHbl Ha ero
Tabnuuke.

MPOYME TEXHUYECKWUE AAHHbIE:
- CBAPOYHbIV AMNMAPAT: cmotpn Tabnuuy (TAB.1)
- 3AXKWUM C NIEKTPOAOM: cmoTpu Tabnuuy (TAB.2)

4. ONMNCAHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA
YCTPOWCTBA YNPABJIEHUA, PEMYAIMPOBAHUA N COEAUHEHNA
puc.B

5.YCTAHOBKA

BHMUMAHME! BbINOJIHWTD BCE OMEPALUM MO
YCTAHOBKE W 3NIEKTPUYECKOE COEQMHEHUE CO CBAPOYHbIM
AMMAPATOM, OTK/IIOYEHHbIM U OTCOEAUMHEHHbBIM OT CETU
NUTAHUA.

SNEKTPUYECKUE COEQUHEHUA [ONKHbI BbIMOJIHATLCA TOJIbKO
OMbITHbIM N KBAIMOULIMPOBAHHbBIM MEPCOHAJIOM.

CBOPKA
Puc.C
CHATb CO CBAapOYHOro anmapata YnakoBKy,
OTCOeANHEHHDbIX HaCTeVI, NMEKLWNXCA B yNaKOBKe.

BbINOMHUTE  C6OPKY

C6opka Kabens Bo3Bpara - 3aXXuma
Puc.D

C6opka Kabens/cBapKu - 3aX1Ma AepaTens aneKTpoaa
Puc.E

CMNOCOB NOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA

Moabvem cBapoyHoro annapta [OJ/IKEH BbinonHATbcA B
COOTBETCTBME CO CMOCO6OM, yKasaHHbIM Ha Puc. F (Tonbko ans
mopenul,  =350A).

[nA Bcex ApYyrmx CBapOYHbIX annapaTtos 3amnpeLjaeTcs UCMonb3oBaTb
PYKOATKY B KayecTBe CcpeacTea nogbema.

JTO OTHOCUTCA Kak K nepsoﬁ YCTaHOBKe, Tak M K nocnegywowmm
YCTaHOBKaM Ha NpPOTAXeHNU BCEro Cpoka C}'Iy)K6bl annapara.

BHUMAHME! Yc Tb CBap i paT Ha NNocKylo
MOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYIOWEN FPY30NOABEMHOCTbIO, UTOGbI
nsbexaTb ONACHbBIX C nunn

MNOACOEANHEHUE K SNIEKTPUYECKOW CETU MUTAHUA

lMepes nofcoeanHeHviem annapata K SN1EKTPUYECKON CeTy, NpoBepbTe
COOTBETCTBME HAMP/XEHWA W 4acToTbl CETW B MeCTe YCTaHOBKM
TEXHUYECKMM  XapaKTepuCTMKaMm, MPUBEAEHHbIM Ha  Tabnuuke
annapara.

- CBapouHbIii annapat [OMKeH COeAUHATHCA TOMbKO C CUCTEMOI
NUTaHUA C HYNIeBbIM NPOBOAHNKOM, MOACOEANHEHHbBIM K 3a3€MIEHNIO.
[na obecneyeHns 3aluTbl OT HEMPAMOTO KOHTaKTa WCMONb30BaTh
AnddepeHLmanbHble BbIKYaTeNM Tuna:

- Tun A( ) AnA ofHOdA3HbIX MaLLVH;

) AnA TpexdasHbIX MaLLH.

- [ina Toro, 4To6bl yaosneTBOpATh TpeboBaHnam CtaHaapta EN 61000-
3-11  (MepuaHune un306paxeHns) PEKOMEHAYETCA NPOU3BOAUTL
COeAVHEeHVA CBAapOYHOro amnnapara C TouYkamu WHTepderca ceTu
NUTaHVA, UMELWMI MMNefaHC meHee Z Makc = 0.06 Om.

- CBapouHblil annapar cooTBeTCTBYeT TpeboBaHuAM cTaHgapTa IEC/EN
61000-3-12.

- Tun B (

BUJIKA U PO3ETKA

CoepnHuTb Kabenb NUTaHWA CO CTaHAAPTHOW BunKow (2 nonioca
+ 3asemneHune, 3 nonloca + 3aseMNeHMe), PacCUUTaHHOI Ha
notpebnAembiii annapatom Tok. Heo6xoArMOo NOAKoUaTb K CTaHAAPTHO
ceTeBoii po3eTKe, 06OPYJOBAaHHOM MaBKMM WU  aBTOMaTUYeCKUM
npefoxpaHuTenem; crneunanbHas 3a3emnaLan Knemma Ao/mkHa ObiTb
coefiiHeHa C 3a3eMNAIOWVM MPOBOJHUKOM (KenTo-3eNeHOoro LpeTa)
NvHUM NuTanus. B Tabnuue (TAB. 1) nprBefeHbl 3HaueHUa B amnepax,
pekomeH/yeMble AN NPeoXPaHNTENel IMHUN 3aMeANeHHOTO AeCTBUS,

BblepaHHbIX Ha OCHOBE MaKC. HOMWHAJNIbHOro TOKa, BblpaaaTblBaeMOrO
CBApOYHbIM annapaTtom, 1 HOMUHaNbHOIO HaNPAXeHWA NUTaHUA.

[inA  annapaToB, HanpsXeHWe nuUTalolell SNeKTPOCeTN KOTOPbIX
MOXeT MMeTb [1Ba 3HaueHus, Heo6XOAMMO YCTaHOBWUTb GNOKMPYIOLLNI
BUHT PYKOATKW KOMMYTaTopa NepeKsloUeHrA HanpsXeHWs, KOTOPbI

6nokMpyeT  nepeknioyaTeNb B MOSIOXKEHUM,  COOTBETCTBYIOLIEM
MMeloLeMyCA B AeCTBUTENbHOCTI HAMPAXKEHMIO IMHN.

Puc. G
/\ ! Heco6 y Bbllle
CyLeCcTBEHHO CHIUXaeT 3¢pPekTnBHOCTD 3N1eKTPO3aluThbI,

npeAycMOTpeHHOI nsrotoButenem (knacc 1) U MoxeT npusecTu
K Ccepbe3HbiM TpaBMam Yy ntogei (Hanp., 3NeKTPNYECKNiA WOK) u
HaHeceHMIo MaTepuanbHoro yuiep6a (Hanp., noxapy).

COEQUHEHWUE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHMUE! NEPEA TEM, KAK BbINMOJIHATb COEAUHEHUA,
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT OTK/IOYEH W©
OTCOEAVHEH OT CETU MUTAHUA.

B Tabnuue (TAB. 1) umeloTcA 3HaueHVs, peKoMeHayemble AN Kabenei
cBapku (B MM?) B COOTBETCTBME C MAKCUMAslbHbIM TOKOM CBapOYHOrO
annapara.

BapuaHT AC (nepemeHHbIN TOK):

CoepuHeHmne Kabens cBapKm aeparens snekrpoaa

Ha KOHUe wmeeTca CI'IeL[I/IaI'IbeIVI 3aXKUM, KOTOprIﬁ HyXXeH Aana
3aKpy4nBaHunAa OTKprTOVI YacTu aneKTpoaa.

[inA CBapouHbIX annapaToB C 3aXVMOM, 3TOT Kabenb Heo6xoanmo
COeMVMHNTB C 3aKMMOM, 0603HaYeHHbIM CIMBOSIOM

C 6 Ta TOKa CBapKu

COeFLI/IHﬂeTCﬂ co csapmsaemoﬁl AeTanbio Unn C MeTaiInyeCKnm CTonom,
Ha KOTOPOM OHa JIEXKWUT, KaK MOXXHO 6nuxe K BbIMOSIHAEMOMY CBapHOMY
coefiviHeHuo. [INA CBapOUHbIX annapaToB C 3aXWMOM, 3TOT Kabenb
HEOBXOAMMO COeAVHUTb C  3aXMMOM, O0O3HaUYeHHbIM CUMBOJIOM

BapuanT AC/DC (nep i/noc i TOK):
Moutn Bce SNeKTPoAbl C NOKPbITUEM COEAUNHAKTCA C MONOXUTENbHbIM
noncom (+) reHepaTopa; 3a UCKNKYEHNEM N1EKTPOAOB C KUCIOTHbIM

NOKpbITeM, COeJNHAEMbIX C OTpULaTeIbHbIM NOSIOCOM ().

OMEPALIA CBAPKU NPU NOCTOAHHOM TOKE

Coe,quueuue Kabens CBapKu aepXarens aneKkrpoaa

Ha KOHUe wmeeTca CI'IeL[I/IaI'IbeIVI 3aXKUM, KOTOprIﬁ HyXeH AanAa
3aKpyuMBaHUA OTKPbITON YaCT NEKTPOga.

70T Kabenb HeOOXOAUMO COEAVHWTb C 3aXWUMOM, O6O3HaUEHHbIM
CUMBOJIOM (+).

C 6 paTa ToKa CBapKu

CoefHACTCA CO CBapMBaeMOW fleTablo UMW C MEeTalINYeckum CToNoMm,
Ha KOTOPOM OHa JIeXWT, Kak MOXHO 6nvxe K BbINONIHAEMOMY CBapHOMY
coefiMHeHuo.

3T10T Kabenb HeoOXOAMMO COefMHUTH C 3aXKMMOM, O0603HAUYeHHbIM
CUMBOOM (-).

OMEPALMU CBAPKW MNP NEPEMEHHOM TOKE:

Kabenb pepxaTena snekTpoja W KaGenb 3a3eMneHWA OfMHAKOBO
MNOACOEAMNHAIOTCA K KNEMMaM, OTHOCALWMMCA (~/ ~ ).

OBPALLATb MOBbBILWEHHOE BHWMMAHWE, YTOBbl HE BbIMONMHUTL
HEMPABW/IbHOE COEAVHEHUE KABEJIEV CBAPKW Mpum. (- ) / ~ nan (+)
/~).

PekomeHnpauun:

- Jlo ynopa BKpyTUTE COEAVMHUTENN CBapoYHbIX Kabeneir B
6bICTPOAENCTBYIOLME 3aXUMbl (€CAN UMEITCA), YTObbl obecneunTb
6e3yMnpeyHbIi 3NIEKTPUYECKNIN KOHTAKT, B MPOTUBHOM Cllyyae KOHTaKTbl
neperpeloTcs, Yto NpuBEAeT K WX ObICTPOMY W3HOCY U MoTepwu
3ddeKTMBHOCTN.

- Wcnonb3yitte Kak MOXHO Gosiee KOPOTKME CBapOUHble Kabenu.

- He wcnonb3yiite MeTajnMyeckne KOHCTPYKUMM, KOTOpble —He
ABNAIOTCA YacTblo 06pabaTbiBaeMoil ieTanu, BMeCTo kabensi Bo3Bparta
CBApOYHOTO TOKa, 3TO MOXeT Co3haTb yYrposy 6e3onacHocTu wu
NPYBECTY K HEYJOBNETBOPUTENbHBIM pe3ynbTaTam CBapKu.
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6. CBAPKA: ONMUCAHUE NMPOLIEAYPDI

BapuaHTt AC:

T1 cBapoYHble annapatbl COCTOAT U3 ofjHOPa3HOro TpaHchopmaTopa C
najanLyeil XapakTepUCTUKON N MOAXOAAT [N1A CBAPKW NPY NepeMeHHOM
TOKe 3N1eKTpoAamu ¢ NokpbiTrem (Trna E43R).

BapwmanTtbl AC/DC:

OT1 cBapoyHble annapaTbl ABNAKTCA reHepaTopamm CMellaHHOro Toka
(NOCTOAHHOTO U MepeMeHHOro), BbiGXPaeMoro Mpu MOMOLW Kemm
CBapKW, NOAXOAAT ANA [yroBoi CBapKM 3NeKTPOofaMn C PasfivyHbIMU
BUAAMY MOKPLITUA (PYTUNOBBIMU, KUCNOTHBIMU, LENOYHBIMK).

[InA BKNIOUEHMA CBAPOYHOTO anmnapara HaxKaTb Ha raBHbI BblKlouaTesnb
(Puc. B(1))

WNHTeHCMBHOCTb BblpabaTbiBa@MOro TOKa CBapKM MOXET HernpepbiBHO
perynmpoBaTbca, MOCPEACTBOM MarHUTHOTO LWYyHTa, YNpaBiAemoro
BpyuHyio (Puc. B(4)).

BenunumHa 3aaaHHOroO TOKa, (I,) BUAHA Ha rpagynpoBaHHON B amnepax
wkane (Puc. B (2)), pacnonoxeHHOI Ha nepefHelt U BepxXHen naHenu.
YKasaHHbIi TOK COOTBETCTBYeT HanpsxeHuo Ayrn (U) cornacHo
COOTHOLLEHMIO:

U,=(20+0.041,)V (EN 60974).

TEPMOCTATUYECKAA 3ALLUTA

DTOT CBapOYHbIA annapaT 3alulieH OT TepPMUYECKUX Meperpysok
ABTOMATUNYECKON 3aLLLI/lTOVI (TepMOCTaT C aBTOMaTU4YeCKUM
BOCCTaHOB/EeHVeM). Korja 06MoTKa AOCTUraeT 3apaHee yCTaHOBJIEHHOM
TemnepaTypbl, 3aliuTa OTK/IOYAET LeMb MUTaHWA, N BKIOYAET XKenTyio
namny Ha nepefHei naHenu (Puc. B(3)). Mocne oxnaxaeHns B TeueHne
HeCKONIbKMUX MUHYT 3alnTa aBTOMATU4YeCKW BOCCTaHaBNMBaeTca W
BK/IIOYaeT JIMHUIKO NUTAHWA; XeNnTaa lamna racHeT. CBapOHHbIIﬁ annapar
roTOB K flanbHeliwen pabote.

CBapka

BapuaHT AC (nepemeHHbIN TOK):

Mcnonb3oBatb 3neKTpoabl, noaxogAlve ana paboTbl ¢ nepemMeHHbIM
TOKOM. BbiGpaTb pasbem, K KoTopomy 6yaeT noacoeaviHeH Kabenb
3NeKTpoAoAepXaTensa B 3aBUCMMOCTV OT TWna 3nekTpoaa: 50B ana
3N1eKTPO/IOB C MOKPbITUEM PYTUIOM UMW KUCTIOTHBIM NOKPbITUeM; 70B
[INA LWENOYHbIX INEKTPOAOB.

K T AC/DC (| Vi TOK):

Mcnonb3oBaTb KneMMbl NepemMeHHOro Toka A CBapKi SnekTpogamm
C MOKPbITVEM PYTWUIOM (3TU 3NEKTPO/bl WMPOKO PacnpoCTpaHeHb!
M MpocTbl B uUcnonb3oBaHwy). Ecnu Heobxopnmo ucnonb3osaTbh
3NEeKTPOAbl CO  LUENOYHBIM MOKPbLITVEM WK  3NeKTPOoAbl  ANA
HepXaBeloleil CTanu, UCMonb3oBaTb KIeMMbl MOCTOAHHOTO TOKa,
coeanHAA Kabenb 3neKTpofofepKaTena C NONOXKNTENIbHBIM NOIOCOM
(+); oTpuuatenbHbil nonoc (-) UCNonb3yeTca C 3dneKTpoaamn ¢
KUCNOTHBIM U PYTUNOBbIM MOKPbITUEM.

PekomeHayem Bcerja uuTaTb WHCTPYKLMIO nNpouvsBogutens K
3NeKTPoAaM, TaK Kak B Hell yKa3aHbl i MONAPHOCTb NOJCOeAVHEHNA U
ONTUMaNbHbIN TOK CBAPKY 1A AaHHbIX 31EKTPO/O0B.

ToK CBapKku [OMKeH BbIbMPaTbCA B 3aBUCMMOCTU OT AnameTpa
3NEeKTPOAA ¥ TWMa CBapOYHbIX PaboT.

Hwxe npnBoamnTcA TabnnLa AONYCTUMbIX TOKOB CBAPKU B 3aBUCKMOCTYN
OT AnameTpa 3NeKTPOAOB:

oy
noc

P

Tok cBapku (A)
AvameTp anekTpopa (Mm) PR =
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250
6 200 350

Monb3oBatenio HeobxoaNMoO Yy4nTbiBaTb, YTO BeMYMHA CBApOYHOro
TOKa AN1A OAHOro U TOro e Tuna 3/1eKTPoJ0B Bb|6mpae1c5| pasHoﬁ, B
3aBMCUMOCTN OT MOJIOXKEHUA CBAapMBAaeMbIX neraneﬁl: npu cBapke Ha

NAOCKOCTN TOKa MakKcl , @ NPV BEPTUKANbHOM LiBe
mwnn paﬁoTe Haj rONOBOI MUHUManbHa.
- MexaHuueckune XapaKkTepucTnkn CBapHoOro coegunHeHnA

onpefensioTca, MOMUMO NHTEHCUBHOCTY BbIGPAHHOTO TOKa, TakuMu
napameTpamu CBapKMW, Kak AfWHa [yry, CKOPOCTb W MONoXeHue
VCMOJIHEHVA, AUaMeTp U KayecTBO 3/1eKTPOAOB (ANA NpaBUbHOTO
XpaHeHVA cneflyeT AepXaTb SNeKTPOAbl 3alUMLLEHHbIMY OT BRary, B
creyranbHbIX yNakoBKaXx Un KOHTelHepax).
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BbinonHeHne

Jepxa macky MEPE[ JIVLIOM, NpyKocHWTECh K MeCTy CBapKu KOHLIOM
3NeKTPOAA, ABUXKEHME BaLLei PYKU JOMKHO ObITb MOXOXeE Ha TO, KaK1M
Bbl 3aXMraeTe CnunyKy. To 1 eCTb NPaBUIbHbIA METOA 3aXKMUraHus ayru.
BHuMaHue: He cTyuuTe 3neKTpofOM MO AeTanu, Tak Kak 3TO MOXeT
NPYBECTMN K NOBPEXAEHUIO MOKPLITUA U 3aTPYAHUT 3aXKuUraHue fyru.
Kak TonbKo NoABUTCA aneKTpuyeckan ayra, NonbitaiiTech yaepxusaTb
paccToaHue [0 WBa PaBHbIM AMAMETPY UCMONb3YeMOro 3NeKTpoaa.
B npouecce cBapku yaepxuBaiiTe 3TO pacCTOAHWE MOCTOAHHO AnA
nonyyYeHns paBHOMEPHOTO LWBa. [TOMHWTE, UTO HaKMOH OCKU 3NeKTpofa
B Hanpas/IeHU [BUKEHUA AO/IKEH COCTaBNATb 0Kono 20-30 rpagycos.
(Puic. H).

3aKaHuBas OB, OTBEANTE INEKTPO/, HEMHOIO Ha3a/, NO OTHOLIEHNI0
K HanpaBfieHuio CBapKM, YTOObI 3aNONHUNCA CBaPOYHbIN KpaTep, a
3aTeM pe3Ko NOAHVMUTE 3NeKTPOA W3 pacniaea AnA NCYe3HOBEHUA
nyru.

MapameTpbl CBapoUHbIX WBOB
Puc. |

7.TEX OBCNNYKUBAHUE

BHUMAHME! TMEPEA MNPOBEAEHVEM  OMEPALN
TEXOBCNYXUBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN AMMAPAT
OTK/IOYEH N OTCOEAMHEH OT CETU MUTAHUA .

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNYXWUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNTYXUBAHUE [OJI)KHO OCYLUECTB/IATLCA
TOJIbKO  OMbITHbIM  UAN  KBAJIMOULUUPOBAHHbIM B
3NIEKTPOMEXAHUYECKOW OBJIACTU MEPCOHAJIOM COIJIACHO
MONOXEHNAM TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.

BHUMAHME! HAKOTAA HE CHUMAWTE MAHENb U HE
NPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPIMYCA AMNMAPATA, HE
OTCOEAVHWB MPEABAPUTEJIbHO BUJIKY OT 3JIEKTPUYECKOW
CETW.

poBep nop p MOXeT Ny ™
K  Cepbe3sHbiM  3/eKTPOTPpaBMaM, TaK KaK  BO3MOXeEH
HenocpefCcTBEHHbIN KOHTAKT C iy yactammn pata

W/MAN  MOBPEXAEHWAM BCEACTBME KOHTaKTa C 4YacTAMM B
ABIKEHNN.

PerynapHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOIO 4acTb annapata, B
3aBUCUMOCTN ot 4acToTbl nCnonb3oBaHnA n 3anbliNeHHoCTN
pabouero mecta. YgansiTe HaKOMMBLUYIOCA Ha TpaHchopmatope,
CONpPOTMBIEHN U BbiNpAMUTENE Mbl/ib MNPU NOMOLUN CTPYyU CyXOoro
C©KaToro BO3ayxa C HU3KUM flaBneHviem (Makc. 10 6ap).

MpoBepUTL MPK OUNCTKE, YTO INEKTPUUECKUE COEAVHEHUA XOPOLIO
3aKpyyeHbl M Ha KabenempoBofKke OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHNA
nsonayumn.

Mocne okoHuyaHuA onepauun TeXO6C}'Iy>KVIBaHI/Iﬂ BEpHUTE naHenun
annapaTta Ha MecTO ¥ XOPOLLUO 3aKPyTUTe BCe KPeneXHble BUHTDI.
HuKoraa He NpoBoAWTe CBapKy NPY OTKPHITON MalHE.

Ecnn HeOGXOﬂVIMO, CMaXbTe OYeHb TOHKMM C/IOEM KOHCUCTEHTHON
CMaskun npun BbICOKOW Temnepartype, yactn B ABMXeHUn
perynupoBoYHbIX ~ OpraHoB  (pe3b6oBOM  Ban,  MOBEPXHOCTU
CKONbXKEHWA, WWYHTbI U T. ﬂ.].

Mocne BbINONHEHNA TEXOOCIYXNBAHNA UM PEMOHTa NOACOeANHUTE
06paTHO coeavHeHUA 1 Kabenu Tak, Kak OHU Gbinn NOACOeANHEHbI
W3Ha4yanbHO, Cneaa 3a Tem, yTo6bl OHU He conpuKkacanmcb ¢
NOABMXXHbIMU YaCTAMWU WIN YacTAMU, TemnepaTtypa KOTOPbIX MOXeT
3HaynUTeNIbHO MNOBbICUTbCA. 3aern|/|Te BCeé MpOBOAa CTAXKamMU,
BEPHYB UX B I'IepBOHaHa}'IbeIVI BUA, Cnepa 3a 1em, yTOGbI coeguHeHna
NepBUYHON OBMOTKM BbICOKOTO HanpsAXeHWA Obinn Gbl AOMKHLIM
06pa3om oTAeneHbl OT COeAVNHEHWI BTOPUUYHON OBMOTKW HU3KOrO
HanpaXxeHnA.

ﬂ}'lﬂ 3aKpbITUA METANINTIOKOHCTPYKUMN yCTaHOBUTE oGpaTHo BCE rakvi n
BUHTbI.
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MANUAL DE INSTRUGOES

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

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

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

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

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

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

- A conexao dos cabos de solda, as operagoes de verificagao e
de reparacao devem ser executadas com a maquina de soldar
desligada e desconectada da rede de alimentacao.

- Efetuar a instalagdo elétrica de acordo com as normas e leis de
prevengao e acidentes em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusi aumsi
de alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

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

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

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

- Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulagdes
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou

ligada

C veis liq ou g
- Evitar de trabalhar sobre materlals Ilmpos com solventes clorados
ou nas pr idades de tais substancia:

- Nao soldar recipientes sob pressao.
- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflama
madeira, papel, panos, etc.).
- Verlﬁcar que haja uma circulagdo de ar adequada ou de
I cay de eli as fumacas de solda nas
proximidades do arco; é necessario um controle sistematico paraa
avaliagao dos limites a exposicao das fumacas de solda em fungao
da sua composigao, concentragao e duragao da prépria exposigao.

POL 0@

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relagéo ao eletrodo,
a peca em usinagem e partes alicas colocadas no
piso nas proximidades (acessiveis).
Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, calgados, capacetes
e vestuarios p para a finalidade e di o uso de
estrados ou tapetes isolantes.
Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com
a UNI EN 169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes
conformes a UNIEN 175.
Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo
(conformes a UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes
a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios
ultravioletas e infravermelhos produndns pelo arco; a protecao
deve ser dida a outras p pr ao arco por meio de
protegdes ou cortinas nao reﬂexivas.
- Ruido: Se por causa de operagdes de muito i
for verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual
ou maior de 85 db(A), é obrigatdrio o uso de equipamentos de
protecao individual adequados (Tab. 1).

is (p.ex.

1dad

QEARE®®

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

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas

aparelhagens médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, préteses

metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de proteccao adequadas para com os

portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de

utilizagao do aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto

para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade

profissional. Nao é garantida a correspondéncia aos limites de base
relativos a exposicdo humana aos campos electromagnéticos em
ambiente doméstico.

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

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os d0|s cabos de soldadura.

- Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do
circuito de soldadura.

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

Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a soldar o
mais préximo possivel a jungao em execu;ao.

- Nao soldar perto, dos ou ap no ap
(distancia minima: 50cm).

Nao deixar objectos ferromagnéticos préoximo do circuito de
soldadura.

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

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisi do dard técnico
de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com
finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia a
compati dade electromagnética nos edificios domésticos e
ligados direc a uma rede de alimentagéo de baixa

tensao que ahmenta os edificios para o uso doméstico.

1h

de soldar

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

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

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

- E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensido da
maquina de solda.

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

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

ACESSORIOS DE SERIE:

- Kitrodas.

- Pinga porta eletrodo (se presentes).

- Cabo de retorno completo de pinga de massa (se presentes).

ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA:
- Kit de soldagem MMA.

3. DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

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

sao resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

Fig.A

1-  Grau de protegao do invélucro.

2- Simbolo da linha de alimentagao:
1~: tensao alternada monofasica;
3~: tensao alternada trifasica.

3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

4- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

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

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

7- Prestagoes do circuito de soldagem:

- U, :tensédo méaxima em vazio (circuito de soldagem aberto).
- 1,/U,: Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem
ser distribuidas pela maquina de solda durante a soldagem.

X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a

maéquina de solda pode distribuir a corrente correspondente

(mesma coluna). Expressa-se em %, na base de um ciclo de 10min

(p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada; e assim

por diante).

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

ambiente) sejam ultrapassados se determinaré a intervencao da

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

quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

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

(minimo - maximo) a correspondente tensao de arco.

8- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

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

= | e Corrente méxima absorvida da linha.

- 1,4 Corrente efetiva de alimentagéo.

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

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

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

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

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

5. INSTALAGAO

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

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

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

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig.D

Montagem do cabo de soldagem-pinga porta eletrodo
Fig.E

SISTEMA DE LEVANTAMENTO DA MAQUINA DE SOLDA

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

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

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

LIGAGAO A REDE
Antes de efetuar qualquer ligagao elétrica, verificar que os dados da
placa da maquina de solda correspondam a tenséo e freqiiéncia de
rede disponiveis no local de instalagao.
A méquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.
- Para garantir a protecgao contra o contacto indirecto, usar interruptores
diferenciais do tipo:
- TipoA( ) para maquinas monofasicas;

) para maquinas trifasicas.

Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-
se a conexao do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de
alimentacao que apresentam uma impedancia menor de Zmax = 0.06
ohm.

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

- TipoB(

PLUGUE ETOMADA

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado, (2P +T,3P +T
) com capacidade adequada e instalar uma tomada de rede dotada de
fusiveis ou interruptor automatico; o terminal apropriado de terra deve
ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentacéo.
A tabela (TAB. 1) contém os valores recomendados em ampéres dos
fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente
nominal distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal de
alimentacao.

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

Fig. G

A ATENGCAO! A falta de observacao das regras acima citadas
torna ineficiente o sistema de seguranca previsto pelo fabricante
(classe 1) com conseqiientes graves riscos para as pessoas (p.ex.
choque elétrico) e para as coisas (p.ex. incéndio).

LIGACOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

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

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

Versées C.A.:

Ligagao do cabo da maquina de solda pinga-porta eletrodo

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

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

Ligacéo do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado a peca a soldar ou a bancada metalica onde esta apoiada,
0 mais préximo possivel da junta que esta sendo executada. Para as
maquinas de solda com borne, este cabo deve ser ligado ao borne com

o simbolo —:\ .

Versées C.A./C.C.:

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

OPERACOES DE SOLDAGEM EM CORRENTE CONTINUA

Ligagao do cabo de soldagem pinga-porta eletrodo

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

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

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

OPERAGOES DE SOLDAGEM EM CORRENTE ALTERNADA:

Cabo de pinga porta eletrodo e cabo de massa indiferentemente nos
bornes relativos (~/ ~).

PRESTAR A MAXIMA ATENGAO A FIM DE EVITAR DE EXECUTAR LIGAGOES
IMPROPRIAS DOS CABOS DE SOLDAGEM. Ex. (-)/~ou (+) /~).

6. SOLDAGEM: DESCRIGCAO DO PROCEDIMENTO

Versées C.A.:

Estas maquinas de soldar sdo constituidas de um transformador
monofasico de caracteristica cadente e sdo adequadas para a soldadura
em corrente alternada de eléctrodos revestidos (tipo E43R).

Versoes C.A./C.C.:

Estas maquinas de soldar sao geradores de corrente mista (continua e
alternada) selecciondvel mediante os bornes de soldadura, adequadas a
soldadura com arco com eléctrodo nas varias tipologias de revestimento
(ratilo, 4cido, basico).

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

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

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

A corrente indicada é correspondente a tensdo de arco (U,) segundo a
relagdo:

U,=(20+0.041,)V (EN 60974).

PROTECAO TERMOSTATICA

Esta maquina de soldar é protegida das sobrecargas térmicas mediante
protegdo automadtica (termdstato com reinicio automatico). Quando os
enrolamentos alcancam uma temperatura preestabelecida, a protecao
desliga o circuito de alimentagdo, acendendo a lampada amarela situada
no painel frontal (Fig. B(3)). Depois de ter esfriado uns poucos minutos a
protecéo se restabelecerd inserindo a linha de alimentagéo e desligando
alampada amarela. A maquina estard pronta para ser usada o novamente.

SOLDADURA

AC Versions:

- Utilizar eléctrodos adequados a utilizagdo em corrente alternada.
Escolher a tomada sobre a qual conectar o cabo de alicate em fungao
do tipo de eléctrodo: 50V para eléctrodos ruteis ou acidos; 70V de
preferéncia para eléctrodos basicos.

AC/DC Versions:

- Utilizar os terminais em corrente alternada para soldagens com

eléctrodos de revestimento rutil (de mais larga difusao e facil
utilizagdo e maiormente encontrdveis). Devendo utilizar eléctrodos
de revestimento basico ou eléctrodos para aco inoxidavel, utilizar os
terminais em corrente continua conectando o cabo de alicate porta-
eléctrodo ao pdlo positivo (+); excepcionalmente o pélo negativo (-)
sera utilizado com eléctrodos de revestimento acido ou rutil.

E indispensavel, em qualquer caso, seguir as indicagdes do fabricante
relacionadas na confeccéo dos eléctrodos utilizados, que indiquem a
correcta polaridade do eléctrodo e a relativa corrente optimal.

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

@ eléctrodo (mm) Cor.rente de soldadura (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250
6 200 350

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

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

Procedimento

- Mantendo a méscara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a ponta do
eléctrodo na peca que deve ser soldada fazendo um movimento como
se fosse acender um palito de 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 pega,

equivalente ao diametro do eléctrodo utilizado e manter esta distancia

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

se que a inclinagéo do eléctrodo na direcgdo de avance devera ser de

aproximadamente 20-30 graus. (Fig.H).

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

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

cratera para efetuar o preenchimento, e entao levantar rapidamente o

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

ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDADURA
Fig.1

7. MANUTENGAO

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

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

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

A 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 ALIMENTACAO.

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

com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com frequiéncia em fun¢do 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 ocasiao verificar que as ligagoes elétricas estejam bem apertadas e

as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.

- No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda

apertando a fundo os parafusos de fixagdo.

Evitar absolutamente de executar operagbes de soldagem com a

maquina de solda aberta.

- Sefor necessario lubrificar, aplicar uma camada muito fina de graxa, em
alta temperatura, nas partes em movimento dos 6rgaos de regulagao
(eixo roscado, superficies corredicas, shunts, etc...).

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

(EL) |
KANONEL ALOAAEIAL

A

MPOXOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO XZYTKOAAHTH AIABAXITE
MPOZEKTIKA TO EFXEIPIAIO XPHXHZ.

ZYTKOAAHTEZ TOZOY TIA EMIKAAYMMENA HAEKTPOAIA (MMA) TIA
BIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHZH.

Inueiwon: ITo Keipevo mou akoAouBsi Ba xpnolpomoleital o 6pog
“GUYKOANTAC"

1.TENIKH AZOANEIA TIA TH ZYTKOAAHZIH TOZOY

O XeIPIOTHG MPENEL Va Eival EMAPKWG EVNHEPWHEVOG TAVW OTNV
ac@ali} Xprion Tou GUYKOAANTH Kat TANPO@OoPNHEVOC WG TTPOG TOUG
Kiv8Uvoug mmou axetifovtat pe Tig Stadikacieg ouykoAAnong tégov, Ta
OXETIKA PETPA MTPOOTAGIAG Kal EMEPBAONG O MEPIMTWON EKTAKTOU
Kiv8Uvou.

(Kavte avagopd kat otov Kavoviopo “"EN 60974-9: Tuokevig yia
GuyKOAAnon T6€ou. Mépog 9: Eykaractaon kat xprion”).

- PeVYETE AUECEC @&¢ pE TO KUKAwpa GuykOAAnonec. H
TACN O£ AVOIKTO KUKAWHA TTOU TTapEXETal amd To CUYKOAANTH o
opIopéVEG OUVORKEG puTopEi va givan emkivéuvn.

- Houvdeon twv KaAwdiwv cuykOAAnonG, ot evépyeleg emalBevong
Kal EMOKEVRAG TTPETTEL VA EKTEAOUVTAL E TO GUYKOAANTH 6BNOTO Kat
amoguvdepévo amo to Siktuo tpogodoaiac.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIK EYKATAGTAGH GUH@WVA HE TOUG
10XUOVTEC VOHOUG KAl KAVOVIGHOUG.

- O OUuYKOAANTHG TPEMel va GUVSEETal AMOKAEIOTKA OE GUCTHHA
TPOPOSOTiag ue yelwpévo oudéTepo aywyo.

- BefawBeite 61 n mpila Tpoodooiag gival cwotd cuvdedepévn
o1 yeiwon mpoctaciac.

- Mn Xpnotpomolgite To GUYKOAANTH) G uypd mepiBaAlovta i KATw
ané Bpoxn.

Y VAN

- Mnv ouvykoMAeite o€ Soxeia i} cwAn ¢ mov
mepieiYav eDPAEKTA VYPd 1) aépla mpoidvta.

- Amog@eUyete va epydleote ot UAIkG mou KaBapiotnkav pe
XAwpouxa S1aAUTIKA I} KOVTA O TAPOHOIEG OUTIEC.

- Mnv cuykolAeite o€ Soxeia umo migon.

- A DVETE MO TNV MEPIOXN EPYACIAC OAEC TIG EVPAEKTEG OUTIES
(m.x. £0Mo, xapti, mavia KAm.).

- E€ac@alilete Tnv KatdAAnAn Kuko@lopia aépa | péca KataAAnia
yla va a@aipolv Toug Kamvoug GUYKOAARoNnG Kovtd oto téfo.
Eival amapaitnto va AapPdavete uméPn pHE cuoTRHATIKOTNTA TA
Opla ékBeoNC OTOUG KATTVOUG GUYKOAANONG GE GUVAPTHON TNG

XOUV 1} Tou

0UVOEONG, CUYKEVTPWONG Kal TG SidpKelag TG idiag Tng ékBeong.

POL 0@

- YwoOeteite pia KatdAAnAn NAEKTPIK) HOVWGN CE GXEON ME TO
NAekTp6S10, TO péTallo emegepyaciag Kat evéexopeva yaiwpéva
HeTAAAIKA pépn TomoBeTnpéva KovTd (mpoottd).

AUTO EMITUYXAVETAlL (POPWVTAG TAKTIKA YAvTia, umodnpara,
KAAuppa KE@aAol Kat evéUpata mov mpofAénovtal yia 1o GKomo
AUTO Kat HEoW TG XPHONG SAméSwV Kat HOVWTIKWV TATTNTWV.
Mpootatevere mavra Tta patia pe Ta  adika  @iktpa
avtamokpivopeva o€ UNIEN 169 1y UNI EN 379 tomroBsTnpéva mavw
OE MAOKEG 1| KpAvn avtamokpivopeva oe UNIEN 175.
XPNOIHOTIOIEITE E18IKA TTIPOCTATEVUTIKA EVEUHATA KATA TG PWTIAG
(avtamokpivopeva o UNI EN 11611) Kat yavtia ouykoAAnong
(avtamokpivopeva o UNI EN 12477) unoq;suyovmc va gkBétete
v emdeppida ot PISEIG Kal pubpec akTtiveq mou
mapdayovtat and 1o 16§o. H mpootacia mpémel va emekteiveTal
Kot 0€ GAAQ TTPOOWTTA KOVTA 0TO TOEO 510 HEGOU TOIXWHATWY 1} Un
QAVTAKAQVACTIKWY KOUPTIVWV.

Oopupotnta: Av e§attiag £181Ka EVTOVWV EVEPYEIWV GUYKOAANOGNG
SlamotwveTal pa nueEprcla oTadpun atopikic ékBeoncg (LEP) ion
N avwtepn Twv 85 dB(A), gival umoxpewTiki N Xprion KatdAAnAwv
£0WV ATOMIKNG TpooTaciag (Mw. 1).

QEREO®

- H O&iéAevon TtOU  pedpato¢  GUyKOAAnong  Snupioupyei
nAektpopayvnuikd mnedia (EMF) yopw amé TO KUKAwpa
OUYKOAARONG.

Ta nAektpopayvntikd media pmopolv va mapépf HE OPIONEVEC

1aTPIKEG OUOKEVEG (Y. Pace-maker, avamvevotipeg, MHeTaAAIKEG

TIPOCONKEG KAL),

Mpénet va AapBdavovral KATAAANAa TPOCTATEUTIKA METPA WG TPOG

Ta dTropa mMov PEPouv TETolov Eidoug ouokevic. MNa mapadsiypa va

anayopevETal n mpoafacn oTnV MEPIOXH XPHONG TNG GUYKOAANTIKIG

OUOKEUNG.

Auti} n OUYKOAANTIKA HNXavi] IKAVOTOLED TA TEXVIKA OTAVTAPVT

TIPOIOVTOC Yia amoKAEIOTIKN Xprion G Blopnxaviko mepiBaiiov yia

£mayyeApatiko okomo. Agv eyyudral n avrtanokpion ota Bacikda opia

IOV aPopouV TNV £ ] Tou avlpw 0Ta NAEKTPOUAYVNTIKA

nedia oz olKlako mepiBaiov.

O XEIPIOTIG IPETIEL VA EQAPHOTEL TIG akOAovOEC & ieqwote va
neplopileral n é&kBeon ota nAekTpopayvnTika media:

- Itepewvetetre pali 66o To Suvatév mo Kovtd ta duo kKaAwdia
GUYKOAANONG.

Aatnpeite T0 KEPAAL Kal TOV KOPHO TOU CWHATOC 66O TO Suvatov
MO HAKPUA amd To KUKAwHaA GUYKGAAnoNG.

Mnv Tuliyete moté Ta KaAWSa GUYKOAARONG YUpw amé To oWHa.
Mnv 6UYKOMAEITE PE TO GWHA AVANESA 0TO KUKAWHA GUYKOAARONG.
Awatnpeite ap@potepa Ta KaAwdia oTny idia mMAgupd Tov CWHATOG.
TuvS£0TE TO KAAWSIO EMOTPOPHG TOU PEUHATOC CUYKOAANONG OTO
HETAANO TPOG GUYKOAANGN 600 TO SUVATOV TTO KOVTA OTO ChEo
o0vdEoNC UMTO EKTENEDN.

Mnv cuykoAAeite Kovtd, KaBIOpE n pé
GUYKOAANTIKN pnxaviy (shuxlutn anéotacn: 50cm)
Mnv agrjvete KOVTA 0TO KUKAWpaA
OUYKOAARONG.

- EAayiotn anéotaon d=20cm (Ewk. L).

£\

- Yuokeun Katnyopiag A:

AUt n GUYKOAANTIKI] MNXAvH IKAVOTIOIEL TIG OMAITACGEIS TOU

TEXVIKOU OTAPVTAVT TPOIGVTOC YIA QMOKAEIOTIKA XpHON Of

BopnXaviké mePIBAANOV Kal yia EMAYYEAHATIKO OKOMoO. Agv

EYYUATAl N QVTATTOKPION OTNV NAEKTPOHAYVNTIKN CUMBATOTNTA GE

ou(wu(o nsplBuMov Kal 6mov umdpxel apeon ovvdeon ot Siktvo
ARG TAGNC TTOU TPOPOSOTEI KATOIKIEG.

POP ¢ XaunAn

A EMIMNAEON NPO®YAAZEIZ

- OIENEPTEIEZ ZYTKOAAHZIHEZ:
- oe mepiBailov pe avénpévo Kivuvo nAektpoAnsiac;
- OE IEPIOPIGHEVOUG XWPOUG;
- OE TIAPOUCIA EVPAEKTWV I} EKPNKTIKWV UAWV.

mavw otn

SnpopayvnTika avt
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MPENElI mponyoupévwg va eKTiun ané évav "Texviko
YnevBuvo” Kat va eKTeAOUVTAL TTAVTA TTAPOUsia AAAWV ATOpwV
EKTTANSEVPEVWV WG TIPOG TIC EMEPPBACEIG GE MEPIMTWGN AUECOV
KivdUvou.

MPEMNElI va vuioBstolvral Ta TEXVIKA HECA MPOCTACIAG TOU
nepypagovtal oto 7.10; A.8; A.10 Tou KavovicpoU "EN 60974-
9: TUOKEVEG yia cuyKOAAnon Tto§ou. Mépog 9: Eykatdotaon kat
xefion”

- MPENEI va amayopgVeTal | GUYKGAANGN 6Tav 0 GUYKOAANTAG 1 o
TPOPoSATNC oUpHATOC oTnpileTal and To XelptoTh (m.X. Sia pécov
pavtwv).

- MPENEI va amayopevetal n ouvKo)\)\non av o XEIPIoTAG ﬂploxatul

AVUPWHEVOG OE OXEON HE TO SATTESO, EKTOC AV XPNOIN Tau

a181ka dameda ac@aleiac.

TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQON H AAMMEZ: katd tnv

£pyacia pE MEPIGGOTEPOUC GUYKOAANTEC MAVW OTO i50 KOPMATL

n [ nspmuotapu Koppdtia uuv6£8£psvu NAEKTPIKA, pmopei va

pynOsi éva emkivd POICHA TACEWV EV KEVW AVARECT
us Suo Sla@opeTikéC BAoel NAEKTPOSiwV /) AGUTTEG, OF TIHR MOV

UITOPE( Va PTACEL WG TO SITAG TOU EMTPATEUEVOU Opiov.

Eivan YKaio €vag MEMEIPAPEVOC GUVTOVIOTIC VO EKTENECEL TN

pétpnon pe opy wote va kaBopicel av umd ivduvog Kat

va pmopei va uloBetricel katdAAnla pétpa mpoctaciag Omwe

TIEPIYPAPETAL OTO 7.9 TOU KavoviopoU “"EN 60974-9: ZuoKeVEG yia

GUYKOGAANnGn T6€ou. Mépog 9: Eykatdotacn kat xprion”

YMOAOINOI KINAYNOI
- ANAMOAOrYPIZMA: tomoBetiote T0 GUYKOAANTH o€ opi{évtio
eninedo pe KatdAAnAn mpog Tov oyKo Kavotnta. e avtibetn

napln'rwun (rrx KsK)uusvu, opala Sameda  KAm. apx
0¢).

S YUpPLOH

AKATAAAHAH XPHZIH: eivat emkOvduvn n €yKardoracn Tou
auyKoMnm ya onom&nnors spvamu 6|uq)openxr| ané v

BAemopevn (my. Eemaywp ) andé 1o 15pIKO
GlKTuo).

Anayopevetal n xpRon ¢ AaBi¢ w¢ péco avupwong Tou
GUYKOAANTH.

2. EIZATQrH KAI TENIKH NEPITPAOH

AutdG 0 OUYKOMINTAG €ival pa Tnyr otabBepol pelpaTog yla ™
OUYKOANoN To&0U, ou Kataokeuddetal ei8IKA yla T cuykOAnan MMA
og evalacodpevo pedpa (AC) kat (ota povtéha AC/DC) o ouvexég pebpa
(DC) emkalvpévwy nhektpodiwv (poutikia, o&a, Bacikd).

BAZIKA EEAPTHMATA:

- KIT TPOXWV.

- TPOPOSOTNG CUPHATOC (v UTIGPXOLY).

- KaAS10 EMOTPOPRIG Qodlacpévo pe Aapida yeiwong (av umdpxouv).

EZAPTHMATA KATA NAPAITEAIA:
- KIT OUYKOAnong MMA.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta KUpla oTolkeia mou oxetifovTal Pe T XPron Kat Ti¢ amoddoelg Tou

OUYKOMNNTH cuvoyilovtal OToV TVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV HE TNV

akohoudn évvola:

Ek.A

1-  BaBuog mpootaciac maisiou.

2-  Z0ppoAo ypappnig Tpopodoaiac:
1~: evaANACGOOUEV HOVOPAOTIKT TAON;
3~: evaANaCCOHEVN TPIPATIKT TAON.

3-  Z0ppolo mpoPAendpevng Sadikaoiag.

4-  TUpPONO ECWTEPIKNAG SOUNG CUYKOANNTH.

5- EYPQMAIKOX Kavoviopog avagopds ylo Ty ao@Alela Kat Thv
KATOOKEUN HNXAVWY yla OUYKOAANGoN Td&ou.

6-  ApIBUOC UNTPWOU YIa TNV AVAYVWPICH TOU GUYKOAANTH (amapaitnto
yla TV TeXVIKY oupmapdotacn, {Atnon aviaMakTikwy, avalitnon
KOTAOKEUNG TOU TIPOIOVTOQ).

7-  Amo860EIG KUKADUATOG GUYKOMNNONG:

- U, : avitatn Tdon og avolxté KOKAwpa.

- 1,/U,: Kavovikomoinuévo pedpa Kat avtioTolyn Taon mou pmopovv
va apéxovTal amé To GUYKOANTH) KATd T GUyKOANoN.

- X : Ixéon Saheimouvoag Asrtoupyiac: Seixvel To xpoOvo Katd Tov
OT10i0 0 CUYKOANTI|G MTTOPEL va TTAPEXEL TO avTIoTOIXOo pevpa (idta

KOAOVQ). Ekppaletal og % Baoel evog KUkAou 10min (.. 60% = 6
AETTTA £pyaciag, 4 Aemtd mavong KATL).
Ze mepinTwon mou EEMEPATTOUV Ol TTAPAYOVTEG XPHONG (TEXVIKOU
mivaka, avagepopevol oe 40°C mepiBalovtoc), emepfBagivel n
Beppikr mpooTacia (0 CUYKOANTHG pével oe stand-by péxpt mou n
Beppokpaoia Tou Sev KatePei oTa EMTPEMOPEVA OPIA).
A/NV-A/V: Agixvel TV KNipaka puBHIONG TOu PEUIATOG GUYKONANONG
(ENGXI0TO - P€LOTO) OTNV avTioToIXN TAoN TOEO0U.
8- TexVIKA XapaKTNPIOTIKA TNG YPAUUG Tpogodoaiac:
- U,:EvaA\acodpievn Tdon Kat cuxvotnta 1pogodociag GuykoANnTA
(amodextd dpta £10%):
= 1 e AVDTATO AQTTOPPOPNUEVO PEVLA OTTO TN YPAHUH.
- |, Npaypatiké pevpa tpopodooiac.
9- = : Afia Twv acgalelv kabBuoTtepnpévng evepyomoinong mou
TIPEMEL VO TTPOPBAEPTEL yla TV TPOOTAGIA TNG YPAHMNAG.
10- Z0pBola avapepdueva o KavOVEC aCQOAEiag n onupacia Twv
omoiwv avagépetal oTo KeQ. 1 “Tevikr) ac@AEAela yia T cuyKOAnon
680U ",

Tnueiwon: To avagepdpevo mapadelypa TG TAUmMENAG Eival EVEEIKTIKO
MG onpaciag Twv oupPOAwv Kal Twv Yneeiwv. Ot akpiBeic TIpEG
TWV TEXVIKWV OTOIKEIWV TOU OUYKOAANTH] OTNV KOTOXK OOC TPEMEL va
S1apacTtolv kateuBeiav OTOV TEXVIKO TTVOKA TOU {510V TOU GUYKOANANTH.

AANATEXNIKA ZTOIXEIA:
- IZYTKOAAHTHZX: BAéme mivaka (MIN.1)
- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAéne mivaka (MIN.2)

4. NMEPITPA®H TOY YTKOAAHTH
ZYITHMATA EAErXOY, PYOMIZH KAI ZYNAEZH
Ek.B

5.EFTKATAZTAZH

MPOZMPOZOXH! EKTEAEZITE OAEX TIZ ENEPFEIEZ
EFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEZ XYNAEZEIX ME TO
ZYTKOAAHTH AMOAYTQZ XIBHITO KAl AMOZYNAEAEMENO
AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ XYNAEXEIX
MPENEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAI
MNEMNEIPAMENO MPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZIH
ATIOCUOKEUAOTE TO OUYKOMNNT, EKTENEGTE TN OUVAPHOAGYNON TWV
S1apépwV TUNHATWV TTOU TIEPIEXOVTAL OTN CUCKELATIaL.
Ew.C

Tuvappoléynon kaAwdiov emotporc-Aafidag
Ex.D

Zuvappoléynon kaAwdiov suykoAAnong-AaBidag nAektpodiov
E.E

TPOMOZ ANYWQXHXZ TOY ZYTKOAAHTH

H avipwon tov cuykoAAnTr NPEMEI va ekte)eitanl pe ToV TPOMO TOU
Seixverat otnv Eik. F (6vo yia povtédo |, =350A).

TNa GAoug Toug AANOUC GUYKONNTEG amayopeLETalL N xprion The AaBrig oav
HéEoo avOPwong.

Autd 10xVEL TOOO YO TNV TIPWTN €YKATAOTACN 600 yia 6An T {wr Tou
OUYKOAMNTH.

MPOZOXH! TomoBetriote T0o OUYKOAANTAR ot opilévtio
eningdo quMnAn: lKuvotnta: pogTo Bapoc WOTE va ano@euxBouv
To yopiopa i € C HET 10€1C.

ZYNAEXH ZTO AIKTYO
- TMpwv ekteNéoete omoladnmote NAeKTPIKA oUvdeon, BePaiwbeite ot
TA OTOIXEID TTOU AVAYPAPOVTAL OTOV TEXVIKO TTIVAKA TOU OUYKOAANTH
QAVTIOTOLXOUV OTNV TACN Kal cuxvoTnTta Tou SiKtvou mou SiatiBevtat
OTOV TOTIO EYKATACTACNG.
O OUYKOANNTAG TIpEmel va ouvOeDel amOKAEIOTIKA O€ éva ocuoTNHA
TPOoPodoaiag pe YEIwUEVO aywyd oudétepou.
- NMa va &{ao@alioete tnv mPoOOTAGia AMO TNV EPUECN  EMAQY|,
XPnotporoleite Slapoptkols SIaKOTTEC OMTWG:
- Tomou A ( ) Yl HOVO@®AGIKG pnxavipata,

- Tumou B (

) Yla TPIQACIKA pnxavrpata.
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- Na va kavomotouvtal ot cuvBrkeg Tou Kavoviopoy EN 61000-3-11
(Flicker) ouviotdtat n 6OVSEoN TNG CUYKOANTIKAG MNXAVHG OTa OnuEia
Siaemagpnic Tou SikTvou TPoPodosiag mou mapouctalovy cUVOETN
avtioTaon Katwtepn amd Zmax = 0.06 ohm.

- H ouykoMntikfp pnxavy mephapPaveral
kavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.

OTIG  aMAITACEL  TOU

PEYMATOAHNTHX KAI MPIZA

Juvdéote OTO  KAMDSIO  TPOPOSOGIaE €vav  KAVOVIKOTIOINMEVO
peupatoAfTTn (2P + T, 3P + T) katdAAnAng kavdtnTag Kat mpodiabéote
wa mpida SIKTUoU POSIACHEVN HE AOPANEIEG KAl QUTOPATO SIAKOTTN.
To e181kd TEPHATIKO Yeiwong mpémel va cuvdeBel oTov aywyod yeiwong
(KiTpVO-TIPAcIVO) NG YPapunG tpogodooiag. O mivakag (MIN. 1)
QAVAPEPEL TIG TIHEG TWV KABUCTEPNHEVWY QOPANEIWDV OE ampere TTOU
ouppoulevovTal BACEL TOU OVWTATOU OVOHAOCTIKOU PEUMATOC TTOU
TIAPEXETAL ATTO TO GUYKOMNTH Kal TNG OVOHAOTIKAG TAoNG Tpo@odoaiac.

lNa Tic ovokevée mov éxovr mpoPAedBel pe dvo Tdoele TpodododTNO
ne, elvar amapaitnTo va mpodiabécete T PBida pmlokaploparoc Th
C Xelpidac Tou peTaAdkTn alkayic - Tdone oTnv avtioTolxn 6éon
THc Tdone TG Slabéotpne ypappnc.

EK. G

A MPOXOXH! H pn Tipnon Twv mapandvw Kavovwv kadiota
AVATOTEAAGHATIKO TO OUCTNHA A0@PAAEiag mov mpoBAémeTal amd Tov

KataokevaoTr (katnyopia l) pe & 6AouvBou¢ cofapoug 4
yta dropa (mm.X. nAektpomAn&ia) kat avtikeip (m.x. mupkaya).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZIHZ

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKONOYOEX XYNAEXZEIZ
BEBAIQOEITE OTI O ZXZYTKOAAHTHZ EINAI IBHITOX KAI
AMOXYNAEAEMENOZX AMO TO AIKTYO TPO®OAOXIAE.

O Mivakag (MIN. 1) ava@épel Ti¢ TIpéG mou cupBoulevovTal yia Ta Kadwdia
OUYKOANONG (08 mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVHATOC TTOU TIAPEXETAL ATTO
TO GUYKOANANTH.

Mapaliayég AC:

TUvdeon kaAwdiov cuykdAAnon¢ Aapidac-pacng nAektpodiov
DEPVEL OTO TEPUATIKO Evav €181KO AKPOSEKTN TTOU 0PaNilel To EE0KEMAOTO
UéPOog Tou NAekpodiou.

o TouG GUYKOMNTEG pe akpoSEKTN, auTo To KaAwdlo cuvdéetal oTov
aKPOSEKTN HE TO CUBONO

TUvdeon kaAwdiov eMOTPOPIC PEVHATOC GUYKOAARONG

Tuvdéetal 0To PHETAANO TIPOG CUYKOAANON 1} OTO METAANKO TIAyKO OTTOU
otnpiletal, 600 Yivetal To Kovtd oTo onpeio ouvdeong umo enegepyacia.
A TouG GUYKOMNTEG e aKPOSEKTN, auTo To KaAWSIo cuvdéetal oTov
aKPOSEKTN pe To cUPBONO —:\ .

Mapaliayég AC/DC:
Txedov Oha ta emevdedupéva NAekTPodia cuvdéovTal 0To BETIKO TTONO
(+) ™G YevvrTplag. EEQIPETIKA OTOV apvnTIKO TOAO (-) yia nAekTpdSia
emevedupéva pe o&u.

ENEPTEIEZ ZYTKOANAHZH ZE XTAGEPO PEYMA

TUvdeon kaAwdiov cuykdAAnon¢ Aapidac-pacng nAektpodiov
DEPVEL OTO TEPUATIKO Evav €181KO AaKPOSEKTN TTOU 0PaNilel To EEOKEMAOTO
HéPOG Tou NAekpodiou.

Autd 10 KAADSI0 GUVEEETAL OTOV AKPOSEKTN HE TO GUUBOAO (+).

ZUvdean kaAwdiov EMOTPOPIC PEVHATOC GUYKOAANONG.

Tuvdéetal 0To HETAANO TTPOG GUYKOAANONG 1} OTO METAANIKS TTAYKO OTTOU
otnpiletal, 600 yivetal To Kovtd oTo onpeio ouvdeong umo emefepyacia.
Mo Toug CUYKOMNTEG e aKPOSEKTN, auTo To KaAWSIo cuvdéetal oTov
aKpOoSEKTN U TO GUKBONO ().

ENEPTEIEX ZYTKOAAHZHE ZE ENAAAAZZOMENO PEYMA:

KaAwdio Aapidag nhektpodiou kat kaAwdio yeiwong adiagopa oToug
OXETIKOUG OKPOSEKTEG (~/ ~).

AQSTE TH METIETH MPOZOXH QXTE NA AMOOYTETE AANOATIMENEL
SYNAEZEIX TON KAAQAION XYTKOAAHZHZ Mx.. (=) / ~A (+) / ~).

6. ZYTKOAAHZH: NEPITPA®H AIAAIKAZIAZ
Mapaliayég AC:
Autoi ol OUYKOMNTEG

anotelodvtal  amd  évav  POVOQAGCIKO

HETAOKNMUATIOTH ME XAPAKTNPIOTIKA €§000£viong Kat ival KatdAnAot
Y10 T GUYKOAAN O OE EVAANACGOHEVO PEVHA EMKANUUEVWY NAEKTPOSiWV
(tOmou E43R).

MapaAiayég AC/DC:

Autoi o1 OUYKOMNNTEG gival YEVVATPIEG MIKTOU PEUMATOC (CUVEXOUG Kal
£VOANACOOUEVOU) TIOU EMAEYETAL PUE TOUG AKPOSEKTEG CUYKOANONG, Kat
gival KATGANNAOL yia T GUYKOANSN TOEOU pEe NAEKTPOSIO OTIC Sldpopeg
Tumoloyieg emkaAvPNe (pouTihia, o&€a, Bactka).

TMa va avapete To 6UYKOAANTH EVEPYNOTE 0TO YeVIKO Stakomtn (Ewk. B(1)).
H évtaon tou mapexdOpEVOU PEVHATOG CUYKOAANGNG HITOPEi va pUBHIOTEL
HE OUVEXELD, Sl HECOU HIaG HAYVNTIKAG TTPOENEUONG TTOU EVEPYOTIOLEITAL
Xepokivnta (Eik. B(4)). H mpoodioploopévn Tipr pedpatog (1) umopei
va Sofaotei otn SiaBabuiopévn Khipaka oe Ampere (Eik. B(2)) mou
Bpioketal otov emdvw Tivaka i 0To PETWMKS Tiivaka. To evdedetypévo
pevpa avTioTol el oTnv Taon t6&ou (U,) obpgwva pe n oxéon: U, = (20
+0.041)) V (EN 60974).

OEPMOXTATIKH TIPOXTAXIA

AvuTi} 1 OUOKEUT] OUYKOATOEWS €lval TpooTaTevpérn amd Bepuikd
mapadopTépaTa Sid pécov avtépaTne mpooTactac (BeppooTdTnG pe
avtépatn amokatdoTaon). OTav Ta mAeypata GpTacouvy pid mpoka
BopLopévn Beppokpacia, n TpooTaAGld ATOCUVEEEL TO KUKA®LA TPOod
od6tnone, avdBovtac Ty kiTpwn AUTA 0TO PETOTKS TAUTAG (DL
v.B43)). MeTd amé éva kplopa Alyov \emtdv n mpooTacia a amok
ataoTabel owdéovtac TN ypappy TpopodoTnone kar ofvvovtac Tn
v kiTpun Aapma. H ovokevr ovykoioewe Ba elvar étotpn va Eav
adouhédset.

ZYTKOAAHZIH

Mapaliayég AC:

- XpnoomoleioTe NAeKTPOSIA KATAMNNAA Yia TN XPHON HE EVOANAKTIKO
pevpa. EmAéEte v mpila oty omoia Ba mpémel va ouvdéoeTe TO
kaAwdlo NG mévoag o€ oxéon He Tov TUMO Tou nAektpodiou: 50V
yla nAektpddia poutihiou 1 d&uva, 70V mpoTipnTéog yia Pacikd
nAektpodia.

Mapaliayég AC/DC:

- XPNOIOTIOIEIOTE TOUG AKPOSEKTEG EVANOKTIKOU PEVHATOC Yia
OUYKOMNNOEIG HE NAEKPOSIA pe mévEuan pouTINiou (e peyaNdTEPN
Sadoon kat gUKOAn xprion kat gupécipo). Eav Ba mpémel va
Xpnotpomotoete nAektpddla pe Paoikn f 6&ivn emévduon yia
avo&eidwto atodN, XPNOIUOTIOIEIOTE TOUG OKPOOEKTEG WE OUVEKEG
PEVHA OLVSEOVTAG TNV TTEVOa UTTOSOXNG NAEKTPOSiOU OTOV BETIKG TTOAO
(+); EKTAKTWE 0 ApVNTIKOG TIOAOG (-) Ba xpnotpomoindei pe NAEKTPOSIA
He 6&tvn emévduon iy pouTiAiou.

- Eival amapaitnto, o€ kaBe mepimTwon, va avatpéxete otig evOeifelq
TOU KATOOKELAOTH TOU ava@épovtal MAvw OTn CUCKEUasia Twv
Xpnotpomolovpevwy nNAektpodiwv ol omoieg Seixvouv TN OwoTH
TOMKOTNTA TOU NAEKTPOSIOU Kal TO OXETIKO BEATIOTO pevpa.

- To pevpa cuyKOANong mpémel va pubpileTal og oxéon He T SIAPETPO
TOU XPNOIMOTIOIOUMEVOU NAEKTPOS{OU Kal e TOV TUTTO Tou appoU TTou
Oéhete va eKTeNEOETE.

EVSEIKTIKA TO XPNOIUOTIOIOVHEVA PEUHATA YA TIG SIAPOPEC SlapéTpoug
nAektpodiou givat:

@ Hhektp65t0 (mm) Ps.t'ma GuykoAAnong (A)
min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

6 200 350

- Na éxete um\oynv oag ot yia idieg Stapétpoug nAektpodiov Ba
XpnotpomoouvTal NYNAEC TIHEG PEVMATOG Yia 0PI{OVTIEG CUYKOAOELG,
EVW) YA OUYKOANAOEIG KAOETEC 1) TAVW amd To KEQAAL Ba mpémet va
XPNOIHOTTOIOUVTAL THO XAHNAEC TIHEG PEVHATOG.

- Ta pNXaVIKA  XAPAKTNPIOTIKA NG OUYKOMNuEVNG  ouvdeong
kaBopilovTal, EKTOC amd TNV €VTacnh Tou EMAEYHEVOU PEVHATOG, ATTO
GANEC TTOPAPETPOUG OUYKOANONG OTIWG HAKOG TOEOU, TaxutnTa Kat
Béon ektéNeon, SIAUETPOG Kal TIOIOTNTA NAEKTPOSiWY (yla T owoth
OLVTAPNOY| TIPOPUAAETE Ta NAEKTPOSIA amd TNV vypacia dlatnpwvTag
Ta OTIG EI81KEG CUOKEVATIEC 1} BrKEC).

Awadikacia cuyk6AAnong:
- Kpatwvtag tn paoka MMPOXTA £TO MPOZQMO, tpiBete v dxkpn
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TOU NAEKTPOSIOU TTAVW OTO KOUUATL TTOU TTPOKELTAL VO GUYKOANOETE
EKTEAWVTAG pIa Kivnon oav va avapate éva EUAAKL auth givat n o
owoTh péBodoc yla va epmupeupatiCete To T6€0.

MPOXOXH: MHN XTYTIATE T0 nAeKTPOSIO OTO KOUMATE UTTAPXKEL
KivOUVOG va KATAOTPEWETE TNV EMKAAUYN KABIOTWVTAG SUOKOAN TNV
EUMPEVPATION TOU TOEOUL.

MONG  epmupevpatiotei 10 100, mpoomabeite va  Swatnpeite
Hia amootacn amd TO KOMMATL, looduvaun He ™ SIAueTpo Tou
XPnotpomolovpevou  nAektpodiov kat va Slatnpeite autiv TV
anéotaon 600 To Suvatdv o oTABEPT KATA TN SIAPKELA TNG EKTENEONG
NG OUYKOANONG: va BupdoTe 6Tt n KAion Tou nAektpodiou Katd
POPA TOU TIPOXWPNHATOG TIPETEL va givat Tiepimou 20-30 Babuwv (EiK.
H).

5710 TENOG TNG PAPHG CUYKOANGONG, PEPETE TNV AKPN TOU NAEKTPOSiou
eN\a@pd TPo¢ Ta Tiow oe oxéon pe Tn SlevBnvon Tou MPOXWPHHATOG,
TAvw amd TOV KPATAPO YIO VA KAVETE TO YEUIOUO, ETMOMEVWC
QAVOONKWVETE TAXéWG TO NAEKTPOSIO amd TO TNYHEVO METAANO yla va
ETITUYXAVETE TO OBNOIUO TOU TOEOU.

MOP®EZ THZ PAOHZ ZYTKOAAHZIHZ
Ew. 1

7.ZYNTHPHZIH

MPOXOXH! nPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI O XYTKOAAHTHX EINAI ZBHXTOX
KAI AMOZYNAEAEMNEOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZIHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO MPOZQMIKO MEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO
ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO
KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ TMAAKEZ TOY

ZYTKOAAHTH KAI ENEMBETE XTO EXQTEPIKO THX, BEBAIQOEITE OTI

O ZYTKOAAHTHZX EINAI ZBHZTOZ KAI AOZYNAEAEMENOZ AMO TO

AIKTYO TPO®OAOZIAL.

Ev8exopevol a}\eyxm pe nAsxtplxn Taon crm E0WTEPIKO TOUL

OUYKOAANTH pmop va Bapn nAektpomAnéia

anoé Auesn MA@ HE pépn uno Taon Kai/n Tpavpata oPeIAGpEVa G

AQueon emagn pE 6pyava GE Kivnon.

- TMeptodikd kal omooSHMOTE ME OLUXVOTNTA, avdAoyd HE TN XPron Kat

MV mocdTNTA OKOVNG Tou TIEPIBANOVTOC, aVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO

TOU OUYKOMANTH Kol a@alp€0TE T OKOVN TIOU OUYKEVTPWONKE OTO

HETAOKNHATIOTH, avTioTaon Kal avopBwtr e Enpd memeopévo aépa.

(uéxpt 10bar).

Me tnv eukaipia EAEYXETE OTL Ot NAEKTPIKEG CUVEEDEIC Eival OQANOUEVEG

Kat ta Kapmapiopata dev mapouatdlouv BAABEC oTn povwon.

- ZT0 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVATOMOBETHOTE TIC MAAKEG TOU

OULYKOMNTH opahilovTag péxpt To Téppa Tig Bideg oTepéwong.

ATIOQEVYETE AMOAUTWG VA EKTENEITE EVEPYEIEG CUYKOANONG LE AVOIXTO

GUYKOMNTH.

- Av egival amapaitnto BAATe €va MOAND AEMTO OTPWHA YKPACOU, ME
uPnAn Beppokpacia, oTa TUAHATA VTG Kivon Twv opyavwy pUBUICNG
(omelpoeidry afova, emimeda KUNiopaTog, shunts KAT.).

- A@oU eKTENECATE TN OLVTAPNON 1| TNV EMOKELH, AMOKATAOTAOTE TIG
OUVSECEIG KAl T KAPMAAPIoHaTa OTiwG HTAV OTNV apXr TTPOCEXOVTAG
WOTE QUTA va PNV €pBouv Oe €M@ e PEPN TIOU KivouvTal Iy TIoU
HImopolV va @Tacouv o€ VPNAEG Bepokpacies. AEoTe pe TIG Awpideg
dhoug Toug aywyolg Omwe otnv apxikr Siatagn mpooéxovtag va
SlatnenBolv amoAUTWG HOVWHEVEG Ol OUVSECEIG TTPWTEVOVTOG OF
uPNAA Taon amd Ti¢ SeUTEPEVOVTEC OE XaUNAr Taon.

Xpnolpomolote ONe¢ TIG aubevTikéG podéleg kat Pideg yia va
EAVAKAEIOETE TNV KATAOKEUN.

(NL)

INSTRUCTIEHANDLEIDING

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

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

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

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

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

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

de desbet

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

- De verbinding van de laskabels, de
reparatie i d d
lasmachine die |l
De elektrische

p van nazicht en
met een uitgeschakelde

1

d is van het g
|nsta||at|e uitvoeren volgens de voorziene
en -wetten.

De Iasmachme mag uitsluitend verbonden worden met een
dingsnet 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 in de
regen.

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

Niet lassen op ¢ iners, of leidi die vloeib 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.

Niet lassen op bakken onder druk.

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

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

- 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
handsct veiligheidssch I, hoofddeksels en voor dit
doel voorziene kledu en middels het gebruik van voetplanken of
isolerende tapijten.

Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI

EN 169 of UNI EN 379, bracht op kers of hel die
voldoen aan UNIEN 175.
d d de Kkledi I

Gebruik speciale b besch

UNIEN 11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te
voorkomen dat de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en
infraroodstraling van de lasboog; andere personen die zich in de
buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd door
middel van niet-reflecterende schermen of gordunen.

Geluid: Als er door bijzond laswerl hed

een niveau van dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van
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85 dB(A) of hoger, is het gebruik van geschikte persoonlijke
beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

OREOE®

- De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van
het lascircuit.

De elektr ische velden k interfereren met sommige

medische [} (vb. Pac ker, bead |l

metalen prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden

voor de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de

gang naar de gebruik van de lasmachine verboden worden.

Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het

prnduct voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor

prof le doeleinden.De over metdelk

m.b.t. de menselijke blootstelling aan elektromagnetische velden in

huiselijk milieu is niet gegarandeerd.

1 d

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

- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

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

- De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

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

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

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

- Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het
lascircuit laten.

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

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebrulk op
industriéle plaatsen en voor professionele doel
overeenstemming met de elektromagnetische compatib
niet geg. deerd in de geb voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan
lage ing dat de gelk voor huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN  vooraf geévalueerd worden door een
"Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8;
A.10 van de norm "EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN gebruikt worden.
- Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de
draadvoeder ondersteund wordt door de operator (vb. middels
riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond
h staat, behoud het eventueel gebruik van een
velllgheldsplatform
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:
wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er een
gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee verschillende
elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan een
de die het dubbel van de toegel limiet kan bereil
Het is noodzakelijk dat een ervaren coordmator de
instrumentmeting uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat,
zodanig dat hij de geschikte beschermingsmaatregelen kan
treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm "EN 60974-9:
App voor boogl. Deel 9:1 llatie en gebruik”.

A RESIDU RISICO’S

- OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal opperviak
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 (AC) en (in de
modellen AC/DC) in continue stroom (DC) van beklede elektroden (rutiel,
zuur, basisch).

SERIE-ACCESSOIRES:

- Kitwielen.

- Tang elektrodenhouder (indien aanwezig).

- Retourkabel volledig met massatang (indien aanwezig).

ACCESSOIRES GELEVERD OP AANVRAAG:
- Kit MMA-lassen.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

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

lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende

betekenis:
Fig.A

1- Beschermingsgraad van het omhulsel .

2-  Symbool van de voedingslijn:
1~: eenfase wisselspanning ;
3~:driefasen wisselspanning.

3- Symbool van de voorziene lasprocedure.

4-  Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

5- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voor booglassen.

6- 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).

7- Prestaties van het lascircuit:

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

- 1,/U,: Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning
die door de lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld
worden.

X:Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt

uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6

minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen

naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de

thermische beveiliging bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by
tot haar temperatuur terug binnen de toegestane limieten ligt).

A/V-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom

(minimum - maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

8- Kentekens van de voedingslijn:

- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine

(toegelaten limieten +10%):

= 1, . Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- | Effectieve voedingsstroom .

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

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

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een
indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de
cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van de lasmachine
in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden van de kentekenplaat
van de lasmachine zelf.
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ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:
- LASMACHINE: zie tabel (TAB.1)
- TANG ELEKTRODENHOUDER: zie tabel (TAB.2)

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

5. INSTALLATIE

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

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

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

Assemblage retourkabel- tang
Fig.D

Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder
Fig.E

WIJZEN VAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE

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

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

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

AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men
verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met
de spanning en de frequentie van het net die beschikbaar zijn op de
plaats van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een

voedingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen,

differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

- TypeA( ) voor eenfase machines;

) voor driefasen machines.

Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men aan de lasmachine te verbinden met de punten van
interface van het voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan
Zmax = 0.06 ohm.

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

- TypeB(

STEKKER EN CONTACT

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

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

Fig. G

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

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN
UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.
De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in
mm?2) op basis van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

Versies AC:

Verbinding laskabel tang- elektrodenhouder

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

Moet deze kabel verbonden worden met de klem met het symbool ?':'

Verbinding retourkabel van de lasstroom

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

Versies AC/DC:

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

LASOPERATIES IN CONTINUE STROOM
Verbinding dingskabel tang-elekt:
Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt
gedeelte van de elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

dent d.

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank
waarop dit steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

LASOPERATIES IN WISSELSTROOM:

Kabel van tang elektrodenhouder en massakabel zonder onderscheid
met de desbetreffende klemmen (~/~).

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

Aanbevelingen:

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

De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken
van het stuk in bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de
lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en onbevredigende
resultaten geven voor het lassen.

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

Versies AC:

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

Versies AC/DC:

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

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(4)).
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De ingestelde waarde van de stroom, (1,) is leesbaar op de gegradueerde
schaal in Ampéres (Fig.B (2)) geplaatst op het bovenste paneel of op het
voorste paneel.

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

U,=(20+0.041,) V (EN 60974).

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(3)). Na een
afkoelingsperiode van enkele minuten zal de beschermingsinrichting
weer in de beginstand terugkeren, zal het voedingscircuit weer worden
geactiveerd en het gele lampje uitgaan. Het lasapparaat is dan opnieuw
gereed om te functioneren.

HET LASSEN

Versies AC:

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

Versies AC/DC:

- De terminals met wisselstroom gebruiken voor het lassen met

elektroden met een rutielbekleding (het meest verspreid, eenvoudig bij

het gebruik en gemakkelijk te vinden) .Ingeval men elektroden met een
basisch bekleding of elektroden voor roestvrij staal moet gebruiken, de
terminals met gelijkstroom gebruiken en hierbij de kabel met tang
elektrodehouder aansluiten op de positieve pool (+);de negatieve pool

(-) zal vitzonderlijk gebruikt worden met elektroden met een zuur- of

rutiel bekleding.

De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde instructies

moeten in ieder geval worden geraadpleegd.

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

@ elektrode (mm) - Lasstroom (R)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250
6 200 350

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

Werkwijze

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

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

- Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomstig de
dikte van de gebruikte elektrode in acht worden genomen, en tijdens
het lassen moet deze afstand zo goed mogelijk worden gehandhaafd;
onthoud dat de hoek van de elektrode in de beweegrichting ongeveer
20-30 graden dient te bedragen (Fig. H).

- Op het eind van de lasnaad, de punt van de elektrode, ten opzichte van
de beweegrichting, een weinig terugtrekken tot boven het kratertje,
om deze te vullen, vervolgens de elektrode snel uit het smeltbad
trekken om de boog te onderbreken.

VOORBEELDEN VAN LASNADEN
Fig.|

7.ONDERHOUD

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

BUITENGEWOON ONDERHOUD

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

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

Eventuele controles uitg d onder sp aan de bi |

van de lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken

gegenereerd door een rechtstreeks contact met gedeelten onder
P en/of k ingen te wijten aan een rechtstreeks contact
met organen in beweging.

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie

van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de

lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft afgezet op
de transformator, de reactantie en de gelijkrichter middels een straal
droge perslucht (max 10bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches;

zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel

of geschikte oplosmiddelen.

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

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de
lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het
einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

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

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

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de
constructie terug te sluiten.
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(HU) hegesztéiv altal gerj t, ultraibolya és infravérés sugaraknak;

a védel ki kell terj iah 6iv kozelék tartozkodo

HASZNALATI UTASITAS egyéb személyekre is nem 6 arny vagy
védofiiggonyok hasznalataval.

- Zajszint: Ha a kiilono intenziv h ési liveletek

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

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

1. AZ [VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

kovetkeztében 85 dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb,

élyi napi zajexpozicié szint (LEPd) tapasztalhaté, akkor
kotelez6 a megfelel6, egyéni védofelszerelések hasznalata (1.
Tabl.).

AOICIC SIS

- A heg = L

kornyékén
terek (EMF) keletkezését okozza.

A I:egeszto’ge’p kezeléje 1(ello |!1formacw lblrtokaban kell Iegyen Az elektr terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-
a g 9gép biztos ol az e L ex y
ol . TR I maker, fémpr stb)mterferalhatnak
y val kapcsolatos kocl ol, Y yokrol il — 16k gfeleld 6 A el
és vészhel flcal dé eljarasokrél. bl oo, Pé Idaul e kel i h hasznal
(Vegyeﬁgyelembeaz"EN609749 g é berend. K.9. rész: el ozm élddul meg ke tiltani a egesztogep asznalati
Létesités és U bvanyt is). tér = i P P <1 — "
Ez a gép g azon ter y
k Imé k, lyel hata ak az ipari kornyezetben,
prnfesszmnahs célbol valé, kizarélagos felhasznalast. Nem

- A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés elkerulendo,
ag a altal létreh t Uresjarasi tltsé

biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a
haztarta5| kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valo

9 e
helyzetben veszelyes lehet.

Kitétald
e vonat}

: :s A kabelek r.a' ey a h az ellenorzesll A kezelonek a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az
j végr L < Cpees oy P P
kikapcsolt allapotban kell Ienme es kapcsolatat az aramellataﬂ hinavhitin "tereknek v’al;l) kitétel Icslc:kk"eml:esekfrdlekbe:en. Ké
halézattal meg kell szaki - Rogznse” 'egyutt, egymashoz a leheté legkozele a két

- A faklya elh slodott részeinek P I a hegesztékabelt.
hegesztégépet ki kell kapcsom és kapcsolatat az aramellataﬂ B z:;::i&:t’o'fle jét és a torzsét a lehetd legtavolabb a hegesztd
halézattal i .
C Az elekt:ong Ife" lés végrehajtasira a b P - Soha ne csavarja a hegesztokabeleket a teste koré.
normak és balyok altal .g A Knak P Kell - Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van.
hogy sor keriiljon. 4 7 e Tartsa dkét kabelt a képest ugy az oldal
_ Csatlak h aram  vi i Lihals
- A hegesztogep klzarolag foldelt, nulla K 1l y e a heges areheté' Kozelebb a készi 2
rel lehet 6 olva. va:rathoz
- Meg keII gyo:t:llru. ar.ro;follnggly l‘az aramellatas konnektora - Ne heg ah 8gép mellett, arra iilve vagy annak
o " i kodva (mini 4volsag: 50 cm).
° T;:;e:valohasznalat'a  nyirkos korny " Vagy €05 _ Ne hagyjon ferromagneses tirgyakat a hegesztd aramkor
- Tilos olyan Kihalak L . lyek igetelé kozelében.

megrongalédott, vagy csatlakozasa meglazult.

- Nem hajthato vegre hegesztes olyan tartalyokon es edenyeken,

Minimum tavolsdg d=20cm (L Abr.).

- Aosztalyu berendezes

I 151 AL N Ez a heg g gfelel azon liszaki termékszabvany

=7 ‘ d vagy 9 [ ! Imé amel hatarozza az ipari kérnyezetben

rtal k, vagy tartalmazhatnak  amely meghataro; P Ty 4

_ ;keriilendé az olyan ' valé letek végrehajta professzwnalls célbol valé, kizarélagos felhasznalast. Nem

4 2 9 t az elektr g ibilitasnak valé megfelelése

melyek tisztitasara klértartalma oldoszerrel keriilt sor, vagy a N PR N P

Kivaldh

. valé h a lakéépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket

N ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott

- Tilosa nyomas alatt allé tartalyokon valé hegesztés.
- A  munkateriilet kornyékérél minden gyulékony
eltavolltando (pl. fa, papir, rongy, stb.) )

anyag

- itani kell a f 116 vagy a hegesztés
kovetkezteben kepzodott fus "k |vhegesztes kornyekerol valo
I a alk ; ikus v
iikség a heg kovetk ak ‘Iott fiistok
expoziciés hatarainak gbecslésél azok lénel
koncentracidjanak és anak pozicié idétar anak
fuggvenyeben

- Az elektrodtol a btol és a kozelb
elhelyezett (megkozelltheto) esetleges fém alkatrészktsl valé

lést kell alkal
A munkalatokat a célhoz elGiranyzott kesztyut, labbelit, fejfed6t
viselve, és felhagodeszkan, vagy szigetelészonyegen allva kell
végezni.
Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak
megfelelo szurokkel amelyek az UNI EN 175 szabvanynak

folold vadda

g D Ve kra vagy fi ,'r,' kra k felszerelve.
H. alj feleld, tiizallé védéruh (ami az UNI EN
11611 nek megfelel) és hegesztd kesztyiit (am| az UNI EN 12477-
nek megfelel), megakadalyozva a bér felha gének kitételét a

épiiletekben.

KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket

- Olyan kérny aholaza ély gnovelt;

- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

- Vagy gydlékony, robbanékony anyagok jelenléték kell
végezni.
Egy ,Felelés szakértonek” KELL el6 értékelnie, és mindi
mas - vészhelyzet esetére kiké t személyek jelenlétében kell

végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az "EN 60974 9 ivhegeszté berendezések.
9. rész: Létesi és bvany 7.10; A.8; A.10
pontjaiban leirt, miiszaki védelmi eszkézoket.
Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet
vagy a huzaladagolét a dolgozé tartja meg (pl. hevederszijak
segitségével).
TILOS, hogy a hegesztést a foldon all6 munkas végezze kivéve, ha
biztonsagi kezelédobogén tartézkodik.
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:
yik egy kadarabon tébb heg 6géppel, vagy
tobb - egymassal elektr o kotott kadarabon keriil
munka elvégzésre, két kiilonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott
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olyan veszélyes mennyiségii liresjarasi fesziiltség generalédhat,
lynek értéke a dett kétszerese is lehet.

Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a

miiszeres méréstannak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e

és alkalmazm tudja az "EN 60974-9: ivhegeszto berendezések. 9.

rész: Létesités és és” szabvany 7.9 pontjaban megjelolt,
115 i dalmi intdakadical
)
A EGYEBKOCKAZATOK
- BILLENES: a h a to ' felel6

hordképességii V|zs;|ntes feluleten kell elhelyezni; eIIenkezo
esetben (pl. hajlitott, szé dett padlé stb.) fennall a
billenés veszélye.

NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztogep hasznalata

veszelyesbarmﬂyen,nemelmr yzott grehaj (pl.

viz cséber fagy ).

- Tilos a hegesztégép fogantyujanak felfiiggesztési eszkozként valé
alkalmazasa.

2. BEVEZETO ES ALTALANOS ISMERTETES

E hegeszt6gép ivhegesztést szolgéld olyan aramforras, mely kifejezetten
valtéarammal (AC), és (az AC/DC modellek esetében) egyenarammal
(DC) miikods, burkolt (rutil, sav, lig) elektrédos MMA hegesztések
végrehajtasahoz keriilt elallitasra.

SOROZAT TARTOZEKOK:

- Szabvany készlet.

- Elektrédfogo csipesz (ha jelen vannak).

- Foldelés-fogd teljes kimend kébele (ha jelen vannak).

KULON KERESRE SZOLGALTATOTT TARTOZEKOK:
- MMA hegesztés készlete.

3. MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznélatira és teljesitményére vonatkozé minden

alapvet6é adat a jellemzék tablazataban van feltiintetve a kovetkezd

jelentéssel:
A Abr.
1-  Aburkolat védelmének foka.
2-  Azéramellatas vezetékének jele:
1 ~: egyfézisu valtozo fesziiltség
3 ~:haromfazisé valtozo fesziltség.

3-  Atervezett hegesztés folyamaténak jele.

4- Ahegesztégép belsé szerkezetének jele.

5- Az ivhegesztégépek biztonsagéra és gyartasara vonatkozé EUROPAI
norma.

6- A hegesztégép azonositasat szolgéld lajstromjel (nélkilozhetetlen
a muszaki segélynyujtashoz,  cserealkatrészek  igényének
benyujtdsahoz, a termék eredetének felkutatdsahoz).

7-  Ahegesztés dramkorének teljesitményei:

- U, maximélis Uresjarasi feszliltség (a hegesztés dramkére nyitott).
- 1,/U,: az dram és a megfelel6 fesziiltség, melyet a hegesztégép
szolgéltathat a hegesztés soran, normalizalt.

X: a kihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép

megfelelé dramot képes szolgéltatni (azonos oszlop). %-ban keril

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

a megengedett hatarig).

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

8- Az aramellatasi vezeték jellemzbinek adatai:

- U, : A hegesztégép dramelltdsanak valtozd fesziltsége és
frekvencidja ( megengedett hatar +10%).

= L e Az dramelldtasi vezetékbél maximalisan elnyelt dram.

- |, A ténylegesen adagolt dram.

9- == : A késleltetett m(ikodésii olvadobiztositékok azon értéke,
mely a vezeték védelméhez iranyzando elé.

10- Azon biztonsagi norméra vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az
1. fejezet "Az ivhegesztés éltalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szerepl6 jelek és szamok fiktivek, az

6nok tulajdonaban &ll6 hegesztégép pontos értékei és miiszaki adatai a

hegesztogép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:
- HEGESZTOGEP : Id. a tablat (1.sz. TABLA).
- ELEKTRODTARTO FOGOJA: Id. a tablat (2.sz. TABLA).

4. HEGESZTOGEP LEIRASA

Az ellenérzés, szabaly éso ' olas egységei

B Abr.
5. OSSZESZERELES

FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL KAPCSOLATOS
MUVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL VALO ELEKTROMOS
OSSZEKOTESEK KIZAROLAG KIKAPCSOLT, ES AZ ARAMELLATASI
HALOZATTOL MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN VEGEZHETOK.

AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO VAGY
KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI.

ELOKESZITES
CAbr.
A hegesztégép kicsomagolasa, a csomagban 1évé szétszedett részek
Osszeszerelése.
Kimené kabel fogé dsszeszerelése
D Abr.

Hegesztési kabel elektrodtarté fogéjanak 6sszeszerelése
E Abr.

A HEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA

A hegesztégép felemelését az F abran feltiintetett médon KELL
végrehajtani (kizarélag azl, =350A értéki modellek szdmara).
Minden mas hegesztégép esetében tilos a fogantyldt a felemelés
eszkozeként hasznalni.

Mindez érvényes Ugy az elsé Osszeszerelésre, mint az Gsszes tobbire a
hegesztégep teljes élettartama alatt.

FIGYELEM! A hegesztogepet a sulyanak megfelelé
hordkép gli vi kell elhelyezni a billenés és a
élyes el dulasok megel irdekéh
HALOZATRA KAPCSOLAS

- Barminemd villamos 6sszekottetés |étesitése el6tt ellendrizze, hogy
a hegesztégép tablajan feltlintetett értékek megfelelnek a felallitas
helyén érvényes halozati fesziltség és frekvencia értékeivel.

- A hegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott

halozati tapegységre szabad rakapcsolni.

A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositéséhoz az aldbbi

tipusu differencidlkapcsoldkat hasznaljak:

- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;
- Btipus ( ) a harom fézisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban el6irt feltételeknek vald
megfelelés érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halozati
tapegység olyan pontjaihoz csatlakoztatasat, melyek latszélagos
ellenallasa nem haladja meg a Zmax = 0.06 ohm értéket.

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

VILLASDUGO ES CSATLAKOZO

Az aramellatasi kabelt egy megfelel6 teljesitményl szabvanyositott
villasdugoéval kell 6sszekapcsolni (2P + F, 3P + F) és el6késziteni egy
hélézati csatlakozét, mely olvadébiztositékokkal, vagy automatikus
megszakité kapcsoléval van ellatva; a megfelelé fold-kivezetést a
tapvezeték foldvezetekevel (sarga-zold) kell Gsszekapcsolni. A tablazat
(1. Tablazat) a kivalasztott tapvezetékek késleltetett muikodésu
olvadédbiztositékainak javasolt értékeit tinteti fel amperben, a
hegesztégép éltal szolgaltatott maximalis névleges aram-, és az
aramellatas névleges feszultsége alapjan.

Az adramellatas két fesziiltségével tervezett hegesztégépek esetében
olyan élldasban kell el6késziteni a fesziltség-valtd kapcsoldja
fogantyUjanak rogzitécsavarjait, mely megfelel a tdpvonal ténylegesen
rendelkezésre all6 fesziiltségének.

G Abr.
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A FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja
a gyarté altal eléiranyzott biztonsagot (I osztaly), minek
kovetkeztében komoly kockazat lép fel ugy személyekre (pl.
aramiités), mint térgyakra nézve (pl. tlizvész)

HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASA

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

Valtéaram (AC) valtozatok:

Hegesztési kabel és elektrontarté-fog6 csatlakoztatasa

A kivezetés végére egy speciélis szoritét kell helyezni, mely az elektréd
burkolatlan részének rogzitését szolgalja.

Ez a kabelt kell csatlakoztatni a jellel ellatott szoritéhoz 7‘3 .

Hegesztési aram kimeno kabelének csatlakoztatasa

A hegesztendé munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbél készult padhoz
kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a lehet6é
legkiizelebb a kivitelezés alatt allo csatlakozdshoz. A szoritéval ellatott
hegesztégépek esetében ez a kabel a (INSERIRE SIMBOLO) jellel ellatott
szoritéhoz kapcsolandd —:\ .

Valtéaram/egyenaram (AC/DC) valtozatok:

Csaknem mindegyik burkolt elektrédot a generator pozitiv pélusahoz
(+) kell kapcsolni, kivételt képeznek a sav burkolatu elektrodok, melyek a
negativ pélushoz (-) kapcsolandék.

MMA HEGESZTES EGYENARAMMAL (DC)

Hegesztési kabel és elektrodtarté-fogo csatlakoztatasa

A kivezetes végére egy specialis szoritét kell helyezni, mely az elektréd
burkolatlan részének rogzitését szolgalja.

Ezt a kabelt kell csatlakoztatni a (+) jellel ellatott szoritéhoz.

Hegesztési aram kimené kabelének csatlakoztatasa

A hegesztendé munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbdl késziilt padhoz
kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a lehet6é
legkozelebb a kivitelezés alatt allé csatlakozashoz.

Ezt a kabelt kell csatlakoztatni a (-) jellel ellatott szoritdhoz.

MMA HEGESZTES VALTOARAMMAL (AC)

Az elektrodtartd-fogo kabelét és a foldelési kabelt egyarant a megfeleld
szoritokhoz kell csatlakoztatni (~//~).

MAXIMALIS FIGYELMET KELL SZENTELENI A HULLAMOKNAK. EL KELL
KERULNI A HEGESZTESI KABELEK HELYTELEN CSATLAKOZTATASAT (pl. (-)
// ~,vagy (+) //~).

Tanacsok:

Tokéletes elektromos kapcsolat biztositasa céljabol a hegesztési kabelek

dugaszolé kapcsoldit teljesen el kell forgatni a gyorscsatlakozékban

(azok megléte esetén) ; ellenkez6é esetben a dugaszolé kapcsolok

tulheviilése johet létre , mely megrongalédasukat és hatékonysaguk

csokkenését eredményezheti.

- Aleheté legrovidebb hegesztési kabelek hasznalandok.

- Keriilni kell a munkadarabhoz nem tartozéd fém szerkezetek
alkalmazasét a hegesztési aram kimend kabele helyett; ez a biztonsag
szempontjabol veszélyes lehet és a hegesztés nem kielégité
eredményeihez vezethet.

6. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEiRASA

Vaéltéaram (AC) valtozatok:

Ezek a hegesztégépek siillyedd jelleggorbéji egyfazisu transzformatorral
késziiltek és burkolt elektrédos valtédrammal valé hegesztésre
alkalmasak (E43R tipus).

Valtéaram/egyenaram (AC/DC) valtozatok:

Ezek a hegesztégépek vegyes-dramu (vdltédram és egyendram)
generatorok. Az aramok, melyek megfeleléek a kiilonbozé tipusu
burkolatu (rutil, sav, Itig) elektrédos ivhegesztéshez, a hegesztési kapcsok

segitségével valaszthatok meg.
Ah PR coar
9 gep P

Abr.).

meg kell ny i afokapcsolot (B(1)

A szolgaltatott hegesztési dram intenzitasa folyamatosan szabélyozhatd
egy kézileg miikodtetheté magneses sont segitségével (B(4) Abr.).

A meginditott dram értéke (I,) Amperben olvashatd le a felsé panelen,
vagy az el6ls6 panelen |évé fokokra osztott skalan (B(2) Abr.).

A jelzett aram megfelel az iv fesziiltségének (U)) az aldbbi 6sszefliggés
szerint:

U, =(20+0.041))V (EN 60974).

HOSZABALYOZASI VEDELEM

Ezt a hegesztégépet automatikus  védelem  (automatikus
héfokszabalyozd) dvja a termikus tulterheléstdl. Amikor a tekercselések
hémérséklete elér egy el6re megallapitott értéket, a védelem kikapcsolja
az ellatas dramkorét, meggyujtva egy az eliilsé panelre szerelt sarga
lampat (B(3)Abr.) Par perces lehiilést kdvetden az dramellatasi vezeték
bekapcsoldsaval és a séarga lampa leoltasaval a védelem ujra helyredll. A
hegesztégép kész a tovabbi miikodésre.

HEGESZTES

Valtéaram (AC) valtozatok:

- A valtéarammal val6  mikodeshez  megfelelé  elektrodok
alkalmazandok. Ki kell vélasztani azt a csatlakozédugét mellyel a fogd
kabelje 6sszekapcsolandd, az elektrod tipusatdl fliggbéen: 50V a rutil
vagy sav burkolatu eletrédok esetében, lehetéseg szerint 70V a lug
burkolattiéban.

Valtéa /egyenaram (AC/DC) val
Akivezetéseket valtéaram tizemmaodban kell hasznélni a rutil burkolatd
elektrodokkal valo hegesztéskor (szélesebb diffuziéval konnyl a
hasznélat és a fellelhet6ség). Amennyiben Itg-, vagy rozsdamentes acél
burkolatu elektrodokkal kertil elvégzésre a hegesztés, a kivezetéseket
egyenaram tizemmodban kell hasznalni, 6sszekapcsolva az elektréd
tarté fogojanak kabelét a pozitiv polussal (+). A negativ polushoz (-)
valoé kapcsolas kizarélag sav vagy rutil burkolatu elektrédok esetében
lehetséges.

- Minden esetben elengedhetetlen megnézni a gyarto jelzését, mely
az alkalmazott elektrédok csomagoldsanak dobozan lathato, és
mely feltiinteti az elektréd pontos polaritasat, valamint a vonatkozo
optimalis dramot.

- A hegesztési aramot az alkalmazott elektréd atmé 6l és
a megvaldsitani  kivant Gsszekapcsolds tipusatdl fuggden kell
szabalyozni; jelzésként az alkalmazand6 dramok az elektrod kiilonb6zé
atmérdi esetében az alabbiak:

@ Elektréd (mm) I.-|egesztési aram (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250
6 200 350

Ugyelni kell arra, hogy az elektréd atmérsjével aranyosan magas értéki
4ram hasznalandé sikhegesztéshez , mig figgéleges-, vagy fej feletti
hegesztéshez alacsonyabb érték(i dramot kell hasznalni.

A hegesztett csatlakozas mechanikai jellemz6it a kivélasztott
aram intenzitasan tulmenden a hegesztés egyéb paraméterei is
meghatarozzak, ugy mint: az iv hossza, a végrehajtas sebessége és
helyzete, az elektrodok atmérGje és mindsége (korrekt megovas
érdekében az elektrodokat megfelelé6 csomagolasban vagy
tartalyokban térolva kell védeni a nedvességtol).

Eljaras:

- Az iv gyujtasanak legkorrektebb modja: a maszkot az ARC ELOTT
TARTVA az elektrod végéta hegesztendd munkadarabhoz kell
dorzsoIni olyan mozdulattal, mint egy gyufaszal meggyujtasakor.
FIGYELEM: NEM SZABAD AZ ELEKTRODOT A MUNKADARABHOZ VERNI,
mert ez a burkolat megrongaldsanak kockazataval jar, ami megneheziti
az fv gyujtasat.

Amint az iv meggyulladt igyekezni kell az alkalmazott elektrod
atméréjével egyenértékii tavolsagot tartani a munkadarabtdl, és
ezt a tavolsdgot a lehetd legtovabb megtartani a hegesztés soran;
nem szabad elfelejteni, hogy az elektrod el6tolds iranyaban valé
dolésszogének kb. 30-30 foknak kell lennie (H Abr.)

A hegesztés zardvonalanak végén az elektrod szélsé részét kissé
hatra kell vinni az elétolas irdnyahoz képest, a krater folé, a kitoltés
végrehajtasahoz, majd gyorsan felemelni az elektrodot az Ontési
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oldatbol annak érdekében, hogy elértté véljon az iv eloltasa.

A HEGESZTES ZAROVONALANAK ASPEKTUSAI
1Abr.

7. KARBANTARTAS

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

RENDKIVULI KARBANTARTAS

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

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA,
ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI
KELL HOGY A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé h 6gépen beliili leges ellendérzések

sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allo

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

- Id6szakonként, a hasznalattdl, és a kornyezet porossagatol fliggéen
ellenériznikell a hegesztégép belsejét, és eltavolitania transzformatorra
rakddott port, széraz suritett levegé- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

- Alkalmanként ellendrizni kell az elektromos kapcsolasok jo rogzitését,
valamint azt, hogy a kabelezés nem okoz karosodast a szigetelésben.
A miveletek befejezésekor a rogzité csavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.
- Maximalisan kerilni kell hegesztési m(iveletek végrehajtasat nyitott
hegesztégéppel.
Amennyiben sziikséges, igen vékony zsiradék réteggel, magas
hémérsékleten, meg kell kenni a szabalyozé szervek mozgasban lévé
részeit (csavarmenetes tengely, csuszamlasi feltletek, shuntok stb.).
A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket
és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok
ne érintkezzenek mozgésban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel,
amelyek magas hoémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen at
minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigyazva arra, hogy
jol elkiilonitse a nagyfesziltségi primer csatlakozasokat az alacsony
feszultségl szekunder csatlakozasoktol.

Hasznélja fel az Osszes eredeti alatétgydriit és csavart a burkolat

visszazarasahoz.

(RO)

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

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

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

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

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

Evitati contactul direct cu circuitul de 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 sudura si deconectati-l de la reteaua de

alimentare inainte de a inlocui comp le p ului de
sudura predispuse la uzura.
- lizati i latia electrica corespunzator normelor si legilor in

vigoare referitor la prevenirea accidentelor de munca

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

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

Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau
sub plo:
Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

- Nusudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care
au continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu sudati pe recipiente sub presiune.

indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.).

Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace
capabile sa elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului;
este necesara o abordare sistematica pentru a evalua limitele
de expunere la gazele de sudura in functie de compozitia lor,
concentratia si durata expunerii respective.

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesa in
lucru si fata de alte parti metalice legate la pamant, situate in
apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi,
incéltaminte, masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin
utilizarea de platforme sau de covoare izolante.

Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau
cu UNI EN 379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN
175.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu
UNI EN 11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477)
si evitati expunerea epidermei la razele ultraviolete si infrarosii
produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte persoane
din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau
a perdelelor nereflectorizante.

Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de
intensive, se constata un nivel de expunere personala zilnica
(LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este obligatorie folosirea
unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).
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- Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.
Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate
medicale (ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).
Trebuie luate masuri de protectie adecvate fatd de persoanele
purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul
in zona de folosire a aparatului de sudura.
Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs
pentru folosirea exclusiva in medii i iale in scop profi
Nu este asig! a cor d cu li de baza referitoare la
expunerea umana la campurlle electromagnetl(e in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a
reduce exp ea la camp g
Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de
sudura.

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de
circuitul de sudura.

Sa nu infasoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

Séa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina
ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa
de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Sa nu sudeze aproape, agezati sau spri de aparatul de sudura
(distanta minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de
sudura.

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

- Aparatde clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop
profesional. Nu este asiguratad corespondenta cu compatibilitatea
electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele conectate direct
la o retea de ali e de joasa i care ali a cladirile
pentru uzul casnic.

P N
ile electr ice

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
- OPERATIILE DE SUDARE:
i cu risc ridicat de electrocutare;

P 5
"
©
8

in prezen;a materialelor inflamabile sau explozive .

TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil

expert”si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane

calificate pentru interventii in caz de urgenta.

TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise

la 7.10; A.8; A.10 din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru

sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

- TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau
alimentatorul de sarma este sustinut de operator (de exempluy,
prin intermediul unor curele).

- TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la indltime fata
de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.

- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA:
daca se lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa
sau la mai multe piese conectate electric se poate crea o suma
periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi sau pistolete
de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.

Este necesar ca un coord

sa efectueze
ea cu instr c pentru a determina
daca exista un risc si sa poata Iua masuri de protectie adecvate
dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma ,EN 60974-9:
Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

experi

ALTE RISCURI
- RASTURNARE' pozmonatl aparatul de sudurd pe o suprafata

ori cor e greutatii acestuia; in caz contrar (de
ex. podel inclinate, de, etc.) exista pericolul rasturnarii
aparatului.

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

- Seinterzice folosirea manerului ca mijloc de suspensie a aparatului
de sudura.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc
electric, realizatd in mod special pentru sudura MMA cu electrozi inveliti
(rutilici, cu substante acide, sau bazice) in curent alternativ (CA) si (la
modelele CA/CC) in curent continuu (CC).

ACCESORII DE SERIE:

- Setde roti.

- Cleste portelectrod (daca sunt prezente).

- Cablu de masa si cleste de masa (daca sunt prezente).

ACCESORII LIVRATE LA CERERE:
- Set sudurda MMA.

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de

sudurd sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele

semnificatii:
Fig.A

1-  Gradul de protectie a carcasei.

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

3- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

4-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

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

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

7- Randamentul circuitului de sudura:

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

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

sudurd poate produce curentul corespunzator (aceeasi coloana).

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

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

In cazul in care parametrii de utilizare (raportati la temperatura

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

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

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

maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

8- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U,:Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de
sudura (limitele admise +10%).

- 1, . Curent maxim absorbit din priza.

- | Curentul efectiv de alimentare.

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

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

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte
ale datelor tehnice ale aparatului de sudurd achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:
- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul (TAB. 1)
- CLESTE PORTELECTROD: a se vedea tabelul (TAB. 2)

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
Dispozitive de control, de reglare si conectare
Fig.B
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5.INSTALARE

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE SI
DE 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 PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

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

Asamblarea cablului de masa - cleste
Fig.D

Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod
Fig.E

POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA

Ridicarea aparatului de sudura TREBUIE sa fie efectuata prin
!'nodalitégile indicate in Fig. F (humai pentru modelul I, =350A).

In cazul celorlalte aparate de sudurd se interzice folosirea manerului ca
mijloc de ridicare a acestora.

Acest lucru este valabil atat cu ocazia primei puneri in functiune a
aparatului de sudura cat si pe perioada intregii vieti a aparatului.

ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata
plana corespunzitoare, care sa poata sustine greutatea acestuia
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
Tnainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea
si frecventa de retea disponibile in locul de instalare sa corespunda cu
placa indicatoare a aparatului de sudura.
Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.
- Pentru a garanta protectia fatda de contactul indirect folositi
intrerupétoare diferentiale de tipul:
- Tipul A( ) pentru masini monofaza;

) pentru masini trifaza.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker)
se recomanda conectarea aparatului de sudurd la o retea de alimentare
care are o impedanta la borne inferioara valorii Zmax = 0.06 ohm.
Aparatul de sudura corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

- Tipul B(

STECAR SI PRIZA

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (2P + P,
3P + P) si corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea
dotata cu sigurante sau intrerupator automat; clema de impamantare
corespunzatoare trebuie sa fie legata la firul de impamantare (galben-
verde) al cablului de alimentare. Tabelul (TAB. 1) indica valorile
recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare, alese in baza
curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudurd si in baza
tensiunii nominale de alimentare.

Pentru aparatele de sudura prevazute cu doua tensiuni de alimentare este
necesara situarea surubului de blocare corespunzator butonului de rotire
de la comutatorul de modificare a tensiunii in pozitia corespunzitoare
tensiunii de linie disponibila.

Fig.G

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa 1) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE
MALI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S|

DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in
mm?) in baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

Versiuni CA:

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciald care serveste la blocarea
partii expuse a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul ?:' .

Conectarea cablului de masa al curentului de sudura

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit,
cat mai aproape posibil de jonctiunea in timpul executdrii sudurii. In cazul
aparatelor de sudura dotate cu clema, acest cablu se va conecta la clema

cu simbolul === .

Versiuni CA/ CC:

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al
generatorului; electrozii care contin un invelis cu caracter acid se
conecteazd numai la polul negativ (-).

SUDURA MMA iN CURENT CONTINUU (CC).

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciald care serveste la blocarea
partii expuse a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+) .

Conectarea cablului de masa al curentului de sudura

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit,
cat mai aproape posibil de jonctiunea in timpul executarii sudurii.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

SUDURA MMA IN CURENT ALTERNATIV (CA)

Cablu cu cleste portelectrod si cablu pentru legare la masa indiferent de
clamele corespunzatoare (~/~).

A SE ACORDA O ATENTIE DEOSEBITA PENTRU A EVITA EFECTUAREA DE
CONECTARI NECORESPUNZATOARE ALE CABLURILOR DE SUDURA (de ex.
(-)/~sau(+)/~).

Recomandari:

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca
sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in caz
contrar se poate produce o supraincélzire a conectorilor respectivi
rezultand in deteriorarea rapida a acestora si pierderea eficacitatii lor.

- Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in

lucru in locul cablului de masa al curentului de sudurd; acest lucru

poate fi periculos pentru masurile de siguranta si poate avea rezultate
nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

Versiuni CA:

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

Versiuni CA/ CC:

Aceste aparate de sudura sunt generatoare de curent mixt (continuu si
alternativ) selectionabil cu ajutorul clemelor de sudura, potrivite sudurii
cu arc electric pentru sudura cu electrozi cu diferite tipuri de invelis
(rutilic, cu substante acide sau substante bazice).

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

Intensitatea curentului de sudura transmis este reglabild in mod continuu,
prin intermediul unui derivator magnetic care poate fi actionat manual
(Fig. B (4)).

Valoarea curentului setat (I,) se poate citi pe scala gradata in amperi (Fig.B
(2)) situata pe panoul superior sau pe panoul frontal.

Curentul indicat corespunde cu tensiunea de arc (U,) precum reiese din
formula:

U,=(20+0.041)V (EN 60974).

PROTECTIE TERMOSTATICA

Acest aparat de sudura este protejat impotriva supraincarcarii termice
printr-un sistem de protectie automata (termostat cu functie de resetare
automatad). Cand infasurarile ating o temperaturd prestabilitd, sistemul
de protectie dezactiveaza circuitul de alimentare, provocand aprinderea
lampii galbene situata pe panoul frontal (Fig.B(3)). Dupa o racire de
cateva minute, protectia se reseteaza activand linia de alimentare si
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stingand lampa galbena. Aparatul de sudura este gata din nou pentru
functionare.

SUDURA

Versiuni CA:

- Folositi electrozii corespunzatori la functionarea aparatului in curent
alternativ. Alegeti priza la care este necesar sa conectati cablul clestelui
in functie de tipul de electrod: 50 V pentru electrozii rutilici sau cu
caracter acid; 70 V este preferabil pentru electrozii cu caracter bazic.

Versiuni CA/CC:
Folositi capetele cablului in curent alternativ pentru suduri cu electrozi
nveliti rutilici (mai comun si de o utilizare mai simpla). in cazul in care
se folosesc electrozi cu invelis cu caracter bazic sau electrozi pentru
otel inoxidabil, folositi capetele cablului in curent continuu conectand
cablul clemei portelectrod la polul pozitiv (+); polul negativ (-) se va
folosi numai cu electrozi rutilici sau cu invelis cu caracter acid.

in orice caz este necesara respectarea indicatiilor producitorului

situate pe ambalajul electrozilor utilizati cu referire la polaritatea

corecta a electrozilor precum si la curentul optimal corespunzator.

- Curentul de sudurd 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) ctlrentul de sudura (A)
min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

6 200 350

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 executdrii, diametrul si
calitatea electrozilor (pentru o conservare corecta a electrozilor, feriti-i
de sursele de umiditate prin intermediul ambalajelor sau recipientelor
corespunzatoare).

Procedeu:

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

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

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

La sfarsitul cordonului de sudura, orientati extremitatea electrodului
napoi 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.1

7.INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC §I MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC
IEC/EN 60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL
ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT $| DECONECTAT
DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului
de sudura pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct
cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate contactului direct cu
piesele in miscare.

Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul

de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful

depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat sec (max.

10 bar).

in timpul acestei operatii verificati ca legéturile electrice sa fie stranse

bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati placile carcasei aparatului

de sudura, strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul

deschis.

- La nevoie ungeti piesele in miscare ale organelor de reglare (arbore
filetat, suprafete de alunecare, sunturi, etc.) cu un strat foarte subtire de
grasime la o temperatura ridicata.

- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si
cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact
cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate.
Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija s tineti separate
intre ele conexiunile transformatorului primar de inalta tensiune de
cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.
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(sV) |
BRUKSANVISNING

VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT
ANVANDER SVETSEN.

INNAN NI

BAGSVETSAR FOR BELAGDA ELEKTRODER (MMA) FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.

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

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING
Operatoren maste vara vél insatt i hur svetsen ska anvindas pa
ett sdkert sitt, vidare maste han vara informerad om riskerna i

QEAREOEX®

fororsakar uppkommandet
av elektromagnetlska filt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.

De elektromagnetiska filten kan férorsaka storningar pa viss

medicinteknisk utr (t.ex. pacemaker, respiratorer,

metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bar en sadan

utrustning. Till exempel kan de forbjudas tilltriade till det omrade

som svetsen anvéands vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som

enbart dr avsedda att anviandas inom industrin och for professionellt

bruk. Overensstimmelse med de grundliggande begrénsningarna

for ménsklig exponering av elektromagnetiska félt i hemmet kan ej

= JVelsstr o

band med bag: om de respektive skyddsa

och nédfallsprocedurerna.

(Se aven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
llation och indning”

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang
fran svetsen kan under vissa forhallanden vara farlig.

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

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

- Svetsen far endast ansl till ett matni y
ledning ansluten till jord.

- Forsdkra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Svetsaintepab e eller rorledni somi
innehallit brandfarliga &mnen i vitske- eller gasform.

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

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

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

- Forsdkra er om att ventilationen ar tillfredsstéllande eller anvénd
er av nagot hjalg del for ingavs g na i narheten
av bagen; det dr nodvandigt med en sy isk kontroll fér att
bedoma granserna for exponeringen for rok fran svetsningen,
beroende pa rokens sammanséttning och koncentration samt
exponeringens léngd.

0L 0@

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande
till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner sig i narheten (atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bér
skyddshandskar, skor, skydd for huvudet och skyddsklader som ar

dda for andamalet samt g av
plattformar eller mattor.

med en neutral

hall hall

eller har

g as.

Operatoren ska tillampa féljande forfaranden for att minska
exponeringen av de elektromagnetiska félten:

- Fixera enheten sa nira de tva svetskablarna som majligt.

- Huvudet och dverkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran svetskretsen.

Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.

Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada kablarna pa
samma sida om kroppen.

Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att
svetsa ska anslutas sa nara som mdéjligt den fog som haller pa att
bearbetas.

Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot
den (minimiavstand: 50 cm).

Lamna inga ferromagnetiska foremal i narheten av svetskretsen.
Minimiavstand d=20cm (Fig. L).

- Apparatav klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
endast ar dda att andas inomind in och for prof 1l
bruk. Overensstimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i
hushallsbyggnader och i byggnader som é&r direkt kopplade till ett
elndt med lagspéanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER
- SVETSNINGSARBETE:
- I miljo med okad risk for elektrisk stot
- langransande utrymmen
- Indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedomas av en "Ansvarig expert” och alltid utforas
i ndrvaro av andra personer som &r skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nodsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
beskrws i 7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974 9 Apparater for
g.Del 9:1 llation och a
Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller
tradmataren halls upp av operatoren (t.ex. med hjilp av remmar).
Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft
fran marken, férutom vid en eventuell anvindning av en
sakerhetsplattform.

Skydda alltid 6gonen med sarskilda filter som Gver

med bestimmelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r
monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNIEN 175.
Anvand sédrskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i
UNI EN 11611) och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN
12477) och undvik att exponera huden for ultraviolett stralning
och infraréd stralning som produceras av baden; skyddet ska
aven gélla personer i ndrheten via skarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund
av sarskild intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller
overstiger 85 dB(A), &r det obli iskt att inda la
individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE:
om man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera
elektriskt sammankopplade stycken kan detta ge upphov till
en lagd farlig spanning pa mellan tva olika
elektrodhallare eller skdrbrannare, dnda upp till ett virde som kan
uppna det dubbla jamfort med den tillatna gransen.

Det &r noédvindigt att en erfaren koordinatér utfor
instrumentmaétningen for att avgora om det finns nagon risk,

for att kunna anda sky arder som ar lampliga sa som
indikeras i 7.9 i normen “EN 60974 9: Ap for bag
Del 9: 1 llation och .

A ATERSTAENDE RISKER

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

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

- Det ér forbjudet att anvéanda handtaget for att lyfta upp svetsen.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets &r en stromkalla for bagsvetsning som tillverkats speciellt for
MMA-svetsning i vaxelstrom (AC) och (i modellerna AC/DC) i likstrom (DC)
med belagda elektroder (rutilelektroder, sura, basiska).

STANDARDTILLBEHOR:

- Hjulsats.

- Elektrodhallartang (om sadana finns).

- Aterledarkabel utrustad med tang fér massa (om sadana finns).

TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:
- Set for MMA-svetsning.

3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen gdllande anvandningen av svetsen och

dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med

féljande betydelse:
Fig.A

1-  Holjets skyddsgrad.

2-  Symbol for matningslinjen:
1~: enfas vaxelspanning;
3~: trefas véaxelspanning.

3-  Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

4-  Symbol fér maskinens inre struktur.

5- EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning.

6- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk
service, bestallning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

7- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgdang (svetsningskretsen
oppen).

1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan

fordelas av svetsen under svetsningen.

X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken svetsen

kan fordela den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta

uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 minuters (t. ex. 60% = 6

minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till

40°C omgivande temperaur) Overskrids kommer det termiska

skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills dess
temperatur ligger inom grénserna).

A/N-A/V: Indikerar skalan for instdllning av svetsstrommen

(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

8- Matningslinjens egenskaper:

- U,: Vaxelspanning och frekvens for matning av maskinen (tillatna
granser £10%):

= L i Maximal strdm som absorberas av linjen.

- 1,4 Reell matningsstrém.

9- = : Vérde for de fordréjda sékringar som ska anvandas for att
skydda linjen.

10- Symboler som hénvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1“Allménna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning’”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns hér & symbolernas och

siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data

maste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:
- SVETS: se tabell (TAB.1)
- ELEKTRODHALLARTANG: se tabell (TAB. 2)

4.BESKRIVNING AV SVETSEN
ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH ANSLUTNING
Fig.B

5.INSTALLATION

VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR

INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV
KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

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

Montering av aterledarkabel-tang
Fig.D

Montering av svetskabel-elektrodhallartang
Fig.E

TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT AV SVETSEN

Lyft av svetsen MASTE utféras pa det sitt som indikeras i Fig. F
(enbart fér modellen I, max = 350A).

For alla andra svetsar ar det forbjudet att anvéanda handtaget for att lyfta
upp svetsen.

Detta géller bade for den forsta installationen och under svetsens hela
livslangd.

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 forsakra sig om

att de véarden som indikeras pa informationsskylten pa svetsen

motsvarar den natspanning och -frekvens som finns tillgdngliga pa

installationsplatsen.

Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat med

en neutral ledare ansluten till jord.

- For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvand
differentialbrytare av typen:

~_ |) for enfas maskiner;

) for trefas maskiner.

For att uppfylla foreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker),
rekommenderar vi er att ansluta svetsen till de punker fér inkoppling
till elndtet som har en impedans pa mindre &n Zmax = 0.06 ohm.
Svetsen omfattas av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

STICKPROPP OCH UTTAG

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (2P + T, 3P + T)
av lamplig kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med sékringar
eller med en automatisk brytare, terminalen for jord maste anslutas
till matningslinjens jordledare (gul/gron). | tabell (TAB. 1) indikeras de
rekommenderade vérdena i ampere for linjens fordrojda sakringar, som
valts pa basis av den maximala nominella strom som férdelas av svetsen
samt av elndtets nominella matningsspanning.

For  svetsutrustning med  dubbel  strdmforsérjning  maste
blockeringsskruven pa spanningens inverteringsomkopplare séttas i det
ldge som motsvarar natets spanning (se exemplet nedan).

Fig.G

A VIKTIGT! Om ovanstidende regler inte foljs har

sakerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen
effekt, vilket betyder att det finns risk for skador pa personer (t.ex.
elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

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

Versioner AC:
Anslutning av svetskabel med elektrodhallarting
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P& terminalen finns en speciell klimma som anvénds for att lasa fast den
nakna delen av elektroden.
Kldamma ska denna kabel anslutas till klimman med symbolen ?:' .

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pé vilken
stycket ar placerat, s& nara den fog man haller pa att svetsa som majligt.
For de svetsar som &r utrustade med klamma ska denna kabel anslutas till
kldamman med symbolen —:\

Versioner AC/DC:
| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns positiva
pol (+); enbart elektroder med sur beldggning ska anslutas till den
negativa polen (-).

SVETSNING | LIKSTROM

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

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

Denna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pé vilken
stycket ar placerat, sa néra den fog man héller pa att svetsa som majligt.
Denna kabel ska anslutas till kkimman med symbolen (-).

SVETSNING | VAXELSTROM:

Kabel for elektrodhallartang och kabel for massa utan atskillnad till de
respektive klammorna (~/~).

VAR MYCKET NOGGRANN MED ATT INTE UTFORA FELAKTIGA
ANSLUTNINGAR AV SVETSKABLARNAT.ex. (-)/ ~eller (+) / ~).

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon dnda in i snabbkopplingarna (om
sadana finns), detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i
annat fall kan det leda till en 6verhettning av sjdlva kopplingsdonen,
som i sin tur leder till att de blir forstorda snabbt och att svetsens
effektivitet minskar.

Anvénd sa korta svetskablar som mojligt.

Undvik att anvanda metallstrukturer som inte ar en del av stycket
som bearbetas som ersattning for aterledningskabeln for svetsstrom;
detta skulle kunna sdtta sdkerheten pa spel och ge upphov till
otillfredsstéllande svetsningsresultat.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT

Versioner AC:

Dessa svetsar bestar av en enfas transformator med fallande karakteristik
och ar lampliga for svetsning i vaxelstrom med belagda elektroder (typ
E43R).

Versioner AC/DC:

Dessa svetsar ar generatorer av blandad strém (likstrom och véxelstrom)
som kan véljas med hjélp av kabelféstena for svetsning, och &r lampliga
for bagsvetsning med elektroder med olika typer av belaggning
(rutilelektroder, sura, basiska).

For att starta svetsen ska man vrida pa huvudstrémbrytaren (Fig. B(1)).
Den fordelade svetsstrommens intensitet kan regleras, antingen pa ett
kontinuerligt sétt med hjalp av en manuellt styrd magnetisk shunt (Fig.
B(4)).

Det instéllda stromvérdet (1) kan ldsas av pa den graderade skalan
i Ampere (Fig.B(2)) som sitter pa den ovre eller pa den frontala
kontrolltavlan.

Den strom som indikeras motsvarar bagspénningen (U,
foljande forhallande:

U,=(20+0.041)V (EN 60974).

) i enlighet med

TERMOSTATSKYDD

Svetsutrustningen har ett inbyggt automatiskt termostatskydd
mot &verhettning och med automatisk omstart. Nar utrustningens
lindningar nar max prestandatemperatur, utloses skyddskretsen i
stromforsorjningen och den gula lampan pa frampanelen (Fig. B(3))
tands. Nar utrustningen kylts ner under ett par minuter kopplas skyddet
ut och stromférsorjningen slas éter till. Den gula lampan slocknar och
svetsutrustningen kan ater anvandas.

ALLMANT OM SVETSNING

Versioner AC:

- Anvénd elektroder som lampar sig till uppgiften i likstrom. Valj uttaget
till vilket svetskabeln ansluts enligt elektrodtypen: 50V for rutil- eller

surelektroder; 70V helst for basiska elektroder.

Versioner AC/DC:

- Anvand kabelskor i vaxelstrom med elektroder med rutilbeldggning
(de allménnaste, ldtta att anvanda och latt tillgangliga). Ifall du
maste anvanda elektroder med basisk beldaggning eller elektroder
for rostfritt stal, anvand kabelskorna i likstrom genom att ansluta
elektrodhallarkabeln till den positiva polen (+); undantagsvis anvands
den negativa polen (-) med sur- eller rutilelektroder.

- Det &r mycket viktigt att operatéren foljer anvisningarna pa
elektrodférpackningen. Har anges vilken polaritet elektroderna skall
ha, och vid vilken strom de bér anvéndas.

- Strdmmen i svetskretsen maste regleras beroende pé elektrodens
diameter och vilken typ av svetsfog man vill &astadkomma.
Nedanstaende tabell visar svetsstrommar for olika elektroddiametrar:

elektrod-@ (mm) - Svetsstrém (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250
6 200 350

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

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

Svetsning:

- Hallmasken FRAMFOR ANSIKTET, 513 elektrodspetsen mot arbetsstycket
som nar du ténder en téndsticka. Detta &r ratt satt att ténda svetsbagen.
VARNING: SLA INTE elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada
elektroden och férsvara tandningen.

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

- For elektroden bakat i slutet av fogen, sa att svetskratern fylls. Lyft
snabbt elektroden fran sméltan sé att bagen slacks.

SVETSFOGENS UTSEENDE
Fig. 1

7. UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR
ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

EXTRAORDINART UNDERHALL

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST
UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER
INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA  FALTET, |
OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR
SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre nar denna ar under
spanmng kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt

kt med komp under och/eller skador p.g.a.
direkt kontakt med organ i rorelse.

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

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengor
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eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta
lampliga I6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar 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 nér svetsen ar 6ppen.

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

Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstalla
anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga
med att undvika att de kommer i kontakt med rorliga delar eller
delar som kan né& héga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att hélla huvudledningarna med
hogspéanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspéanning.
Anvéand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at
snickeridelarna.

(DA) |
INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, F@R
MASKINEN TAGES | BRUG.

BUESVEJSEMASKINER TIL BEKLADTE ELEKTRODER (MMA) TIL INDUSTRIEL
OG PROFESSIONEL BRUG.

Bemeerk: | den nedenstaende
“svejsemaskine”.

tekst anvendes betegnelsen

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren  skal saettes tilstreekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om risiciene
forbundet med b j edurerne samt de pakraevede
sikkerhedsforanstaltninger og ngdprocedurer.

(Jeevnfor standard “"EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse”).

kred<lah 1 di

- Undga direkte bergring med svej P fra
svejsemaskinen kan | visse tilfaelde vaere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobl
for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

- Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de
gaeldende ulykkesforebyggende normer og love.

- ' maé udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sgrge for, at netstikk
jordbeskyttelsesanlagget

- ki ma ikke
udendors iregnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse
forbindelser.

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

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplgsningsmidler eller i naerheden af lig d

” .
netforsy

d

er rigitgt fork med

d

i fugtige, vade omgivelser eller

d 1dal.

) jordfork som

befind.

og de (tilgeengel
naerheden.
Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbekladning og tgj samt isolerende trinbraet
eller matter.
Beskyt altid gjnene med serlige filtre, der opfylder kravene i
UNI EN 169 eller UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller
hjelme i overensstemmelse med UNIEN 175.

dteette beskyttelsesklaeder (|f¢|ge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifalge UNI EN 12477), sa huden ikke udsaettes for
de ultraviolette eller infrarode straler, som lysbuen frembringer;
sorg desuden for, at de andre personer, der befinder sig i
narheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme
eller gardiner.
Stgjniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEPd) i
forbindelse med szerligt intensive svejseprocedurer kommer op pa
eller over 85 dB(A), er der pligt til at d per
varnemidler (Tab. 1).

sig i

- Svej frembringer elektromagnetiske
felter (EMF) i narheden af svejsekredslgbet.

De elektromagnetiske felter kan skabe |nterferens med bestemt

I K proteser osv.).

atur (f.eks. pac e, er,
Der skal treeffes passende 5|kkerhedsforanstalmlnger for at vaerne
om patienter, der dersadantapp Dettekanforeksempel
gores ved at forbyde adgang til svej ki drift ad
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til
produk der udelukk des i industrielle omgivelser
til professionel brug. Det garanteres ikke, at den overholder
de grundleeggende greenser for personers udseettelse for
tiske felter i husholdni iljoer.

1al
elektr

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense
udsaettelsen for elektromagnetiske felter:

- Fastgor de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.

Hold hovedet og overkroppen sa langt veek som muligt fra
svejsekredslgbet.

- Vikl under ingen dighed jsekablerne rundt om
kroppen.

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

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

Undlad at svejse i nzerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa
eller lene sig op ad den (minimal afstand: 50cm).
Efterlad ikke jer iske g de i
svejsekredslgbet.

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

- Apparatur horende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til

naerheden af

duk der udelukkende des i industrielle omgivelser
og til professionel brug. Deres elekt: gnetiske | ibilitet
gar ikke i bygninger, der er direkte forhundet med et

lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER
- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:

stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

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

- Man skal sgrge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes
egnede midler til fiernelse af svejsedampene i neerheden af
svejsebuen; der skal iveerkseaettes en systematisk procedure til
vurdering af graensen for udsaettelse for svejsedampene alt efter
deres sammensaetning, koncentration og udsaettelsens varighed.

PO 0@

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden, arbejdsemnet

-1 givelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;

- Paafgraensede omrader;

- Pasteder, hvor der er b eller sp lige materialer;

SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering
deraf, og der skal altid vaere andre personer, som har kendskab
til ngdindgreb, til stede under udforelsen.
Det er STRENGT NO@DVENDIGT at anvende de tekniske
vaernemidler, der er fremstillet i i 7.10; A.8; A.10 i standard "EN
60974-9: Udstyr til lysk i Del 9: | llation og
anvendelse”

SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatgren holder

svejsemaskinen eller tradtilfgrselsanordningen (f.eks. ved hjalp

af remme).

dh £.
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- SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa
grunden, med mindre der des sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis
der arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller
flere elektrisk forbundne emner, kan der opsta en kombination af
farlige nulspandinger mellem to elektrodeholdere eller brendere,
hvis veerdi kan veere dobbelt sa hgj som maksi
Det er strengt ngdvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
instrumentmalinger for at fastsla, om der ﬁndes ¥ og om der
kan traeffes de sikkerhedsf I henhold til
punkt 7.9 i standarden “EN 60974-9: Udstyr t|| Iysbuesvejsmng
Del 9: Installation og anvendelse”.

Il
sklen.

TILBAGEVARENDE RISICI
VALTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som
kan holde til dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet halder, er
uregelmaessigt m.m....) er der fare for, at den veelter.

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemasklnen til hwlket som helst formal, som afviger fra den
delse (. p ing af vandror).

for

forbudt at de hand til at h

Det er
svejsemaskinen.

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stromkilde til lysbuesvejsning, som er specielt
beregnet til MMA-svejsning med vekselstrem (AC) og (i tilfeelde af AC/DC
modeller) jeevnstram (DC) med beklaedte elektroder (rutile, sure, basiske).

STANDARDTILBEH@R:

- Hjulseet.

- Elektrodetang (séfremt disse forefindes).

- Returkabel forsynet med jordklemme (safremt disse forefindes).

TILBEH@R, DER KAN BESTILLES:
- MMA-svejsesaet.

3.TEKNISKE DATA
SPECIFIKATIONSMARKAT
De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og
praestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med folgende
betydning:
Fig. A
1- Indpakningens beskyttelsesgrad.
2-  Symbol for forsyningslinien:
1~: Enfaset vekselspaending;
3~:Trefaset vekselspaending.
3-  Symbol for den forventede svejsemade.
4- Symbol for maskinens indre struktur.
5- Den EUROPAISKE referencenorm
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.
6- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.
7- Svejsekredslgbets preestationer:
- U, :Spaending uden belastning (svejsekredslgbet dbent).
- /U, Tilsvarende standardstrem og  -spaending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.
X :Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori
svejsemaskinen kan levere den tilsvarende strem (samme spalte).
Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min’s arbejdscyklus (f.eks. 60%
= 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).
Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, geldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses
varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pé den tilladte temperatur.
- A/V-A/V:  Angiver svejsestremmens  reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.
Netforsyningens egenskaber:
- U,:Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte greenser
+10%):
- 1, .., Liniens maksimale stremforbrug.
1, Reel stramstyrke.
9- == : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal
indrettes til beskyttelse af linien.
10- Symbolervedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet

vedrgrende

@
v

i kapitel 1“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning"”.
Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes
betydning; de helt ngjagtige tekniske data geeldende for den
svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa den pageeldende
svejsemaskines datamaerkat.

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

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

5.INSTALLATION

GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT
SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, F@R
DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK
TILSLUTNING.

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

Fig.C
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen
indeholder.

Samling af returkabel-tang
Fig.D

i Fig.E

FREMGANGSMADE VED LGFTNING AF SVEJSEMASKINEN
Loftningen af svej ki SKAL foretages ifglge anvisningerne
pa Fig. F (geelder kun for modeller I, max = 350A).

Pa alle andre svejsemaskiner er det forbudt at anvende héandtaget til
lgftning.

Dette geelder bade ved den forste installering og i lgbet af resten af
maskinens levetid.

GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade,
som kan holde til maskinens veegt, saledes at der ikke opstar fare for
veeltning eller farlige forskydninger.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

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

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem

med en jordforbundet, neutral ledning.

Der skal for at garantere beskyttelse mod indirekte kontakt anvendes

differentialeafbrydere af typen:

- TypeA( ) til enfasede maskiner;

- TypeB( ) til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales
det at forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med
en impedans p& under Zmax = 0.06 ohm”.

- Svejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

STIK OG STIKKONTAKT

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

Hvad angar svejsemaskiner med mulighed for tilforsel af to stramstyrker,
skal en blokerende skrue placeresiomskifteren til eendring af spaendingen
i den stilling, der svarer til den anvendte spaending.

Fig. G
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A GIV AGT! Tilsid. telse af de for naevnte regler kan

medfgre, at det af producenten planl (klasse
1) ikke fungerer, som det skal, med fglgende risiko for personer (f.
eks. elektrisk stod) og genstande (f. eks. brand).

sikker

SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER

GIV AGT! FGR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN
ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

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

AC-versioner:

Forbindelse af svejsekabel tang-elektr
Seet en seerlig klemme pa endestykket, siledes at elektrodens blottede
del strammes.

Hvis svejsemaskinen er forsynet med klemme, skal denne ledning
tilsluttes klemmen med symbolet

dehold.

Forbindelse af svejsestremreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star
pé, sa tet som muligt pd den sem, der er ved at blive udfert. Hvis
svejsemaskinen er forsynet med klemme, skal denne ledning tilsluttes
klemmen med symbolet—:\.

AC/DC-versioner:

Naesten alle bekleaedte elektroder skal forbindes til generatorens positive
pol (+); undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis elektroden har en sur
beklaedning.

SVEJSNING MED JAVNSTROM
Forbindelse af svejsekabel tang-elektr
Seet en saerlig klemme pa endestykket, saledes at elektrodens blottede
del strammes.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+) .

dehold.

Forbindelse af svejsestremreturkablet

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

SVEJSNING MED VEKSELSTR@M:

Elektrodetangkabel og jordledning uafhaengig af de respektive klemmer
(~/~).

UDVIS ST@RST MULIG FORSIGTIGHED FOR AT UNDGA FORKERT
FORBINDELSE AF SVEJSEKABLERNE Eks. (-)/ ~eller (+) / ~).

Gode rad

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne (safremt

disse forefindes), saledes at der sikres en optimal elektrisk kontakt;

i modsat fald vil konnektorerne overophedes, hvorved de hurtigt

odelaegges og begynder at fungere darligere.

Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke hgrer med til
arbejdsemnet, i stedet for svejsestromreturkablet; dette kan vaere
farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende svejsesresultater.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

AC-versioner:

Disse svejsemaskiner bestar af en enfaset transformer med faldende
egenskaber og er velegnede til svejsning med vekselstrom og beklaedte
elektroder (type E43R).

AC/DC-versioner:

Disse svejsemaskiner genererer blandet strem (jeevn- og vekselstrom),
som vaelges med svejseklemmerne, og de er velegnede til lysbuesvejsning
med elektroder med forskellig slags beklaedning (rutil, sur, basisk).
Svejsemaskinen teendes ved hjalp af hovedafbryderen (Fig. B(1)).

Den frembragte svejsestremstyrke kan hele tiden reguleres ved hjeelp af
en magnetomskifter med manuel styring (Fig. B(4)).

Den indstillede stromstyrke (1) kan aflzeses pd Ampere-skalaen (Fig.B (2))
pé det overste panel eller frontpanelet.

Den angivne strgm svarer til buespaendingen (U,) i dette forhold:

U,= (20 +0.041,) V (EN 60974).

TERMOSTATISK BESKYTTELSE

Denne svejsemaskine er beskyttet mod overophedning v.h.a. en
automatisk sikring (termostat og automatisk genopstart). Nar spolerne
nér en fastsat temperatur, slar sikringen netkredslebet fra og den gule
lampe pa frontpanelet lyser (Fig. B(3)). Efter et par minutters afkeling slas
netkredslgbet til igen og den gule lampe slukkes. Svejsemaskinen er klar
til brug igen.

SVEJSNING

AC-versioner:

- Anvend elektroder, der egner sig til vekselstrom. Veelg stikket,
hvor tangens kabel skal tilsluttes, i betragtning af den anvendte
elektrodetype: 50V ved ru eller sure elektroder; helst 70V ved basiske
elektroder.

AC/DC-versioner:

- Anvend endeklemmerne ved vekselstroam til svejsninger med
elektroder med ru beklaedning (mest udbredte samt lettest at anvende
og tilvejebringe).Hvis man er nedt til at anvende elektroder med
basisk beklaedning eller elektroder til rustfrit stal, skal man anvende
endeklemmer ved jevnstram og forbinde elektrodestottetangens
ledning med den positive pol (+); den negative pol (-) kan
undtagelsesvist bruges sammen med elektroder med sur eller ru
beklaedning.

- Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger
pa elektrodepakningerne. Der vil veere oplysninger om den korrekte
polaritet og den bedst egnede speending.

- Svejsespaendingen skal vaere indstillet i overensstemmelse med
diameteren pa elektroden og typen af svejsesemmen: Se nedenfor
navnte spanding i forhold til elektrodiametrene.

@ elektrode (mm) .Svejsespaending @)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250
6 200 350

- 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
svejsninger.

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

Svejseproceduren

- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af elektroden

mod arbejdsstykket, lige som man stryger en taendstik. Dette er den

korrekte antsendingsmetode.

ADVARSEL: Sted ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil

kunne skade elektroden og besvaerliggere anteendingen.

Sa snart lysbuen er antaendt, skal man forsgge at holde elektroden i

en afstand fra arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den elektrode,

der benyttes. Hold denne afstand sa ngjagtig som muligt under

svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden, nar den fremfores, skal

veere pa 20-30 grader. (Fig.H).

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

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE
Fig.1
7.VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! F@GR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE,
SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
EKSTRAORDINARE  VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER ~ MA
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING

KUN
ELLER
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KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD TIL
DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

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

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfgres
spaending, er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte
kontakt med dele under spzaending og/eller | ved direkte
kontakt med dele i bevaegelse.

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

Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er
ordentligt speendte 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 aben.

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

Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at
begynde med, og man skal serge for, at de ikke kommer i kontakt med
dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa hgje temperaturer.
Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og
sorg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt
fra de sekundaere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

(NO)
BRUKERVEILEDNING

AL

ADVARSEL! FGR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE
BRUKERVEILEDNINGEN N@YE.

BUESVEISEBRENNER FOR KLEDDE ELEKTRODER (MMA) FOR BRUK |
INDUSTRIER OG NDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma’ha tilstrekkelig kjenndom for a garantere et sikkert
bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med
buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.
(Se ogsa norm "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren uten belastning kan veere farlig i noen tilfeller.

- Kopling av isekabl operasj for kontroll og
reparasjon ma utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet
fra stromnettet.

- Utfer tilkopling til  str tet i henhold til
sikkerhetslover og bestemmelser.

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

- Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

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

- Bruk ikke kabler med utslitt isol.

- Ikke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller har
inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige
lgsemidler eller i naerheten av slike lesemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

generelle

eller lgse k

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

- Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av sveisergyk
inaerheten av buen; det er viktig a utfgre en systematisk vurdering
av grenseverdmne for svmsemyken | overensstemmelse med

og varigh av kontakten.

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden,
delen som bearbeides og eventuelle metallstykker med
jordeledning i naerheten (tilgjengelige).

Dette oppnas normaltved a ha pa seganbefalte hansker, skor, hjelm
og tey og ved hjelp av bruk av ramper og isoleringsgulvtepper.
Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til
UNI EN 169 eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller
hjelmer i samsvar med UNIEN 175.

Bruk passende vernekler som er (i

med UNI EN 11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477)
for & unnga eksponering av huden for ultrafiolett og infrarod
straling produsert av buen. Beskyttelsen bgr bli utvidet til andre
mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende
skjermer eller gardiner.
Stoy: Dersom isingen er iv, og det oppsta et niva
av daglig eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A),
er det obligatorisk & bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

IS

forer til elektromagnetiske felt

b I d

- Overg

(EMF) ved sveisekretsen.
De elektromagnetiske feltene kan |nterfer|re med noen medisinske
apparater (f.eks. pac I d
etc.).
Det er ngdvendig a utfere verneprosedyrer for personene som skal
ha pa seg disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i
sveiserens bruksomrade.

1
g proteser

Denne sveisebrenneren oppfyller juktet:
knisk tandard for eksklusiv bruk i ind oer og for
profesjonal delse. Vi g, er ikke over Ise med

grenseverdiene nar det gjelder kontakt med elektromagnetiske felt
i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke folgende prosedyrer for 4 minke all kontakt
med elektromagnetiske felt:
-1 ller de to sveisekabl sa naere hverandre som mulig.

- Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran
sveisekretsen.

Linde aldrig bl rundt kropp

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

Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal
sveises sa naere soms mulig til skjsten som skal dannes.

Du skal |kke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt
naere d: 50cm).

La aldrig magnetlske formal av jern veere i neerheten av
sveisekretsen.

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

- Apparat av klasse A:
Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske

dard for eksklusiv bruk i i imiljger og for profesjonal
anvendelse V| garanterer ikke overensstemmelse med den
elektr g I ib med leiligheter

elleri bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner by med leiligh

EKSTRA FORHOLDSREGLER
- SVEISEOPERASJONER:
- I miljéer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijoer;
- Ineerveerav let lige eller esplosive materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden
bli fullfert i naerver av andre personer med ngdvendige
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i d e

ifallav
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i
7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater til buesveising.
Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.

- Sveisingen MA vaere forbudt mens sveiseren eller tradforer holdes

av operatoren (f.eks. ved hjelp av remmer).

Det er forbudt & svelse med operatgren oppleft fra gulvet, med

unntak av eventuelt bruk av sikkerhetsramper.

- SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du
arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet
mellom hverandre pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa
tomgang oppsta mellom de ulike elektrodholdere eller brennere,
med et verdi som kan vaere dobbelt sa stort i henhold til tillatt
grenseverdi.

Det er ngdvendig at en organisater med erfareinger avgjer hvis
der er noen risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er
egnet i samsvar med 7.9 i normen “"EN 60974-9: Apparater til

g. Avsnitt 9: | Il og bruk”.

A ANDRE RISIKOER

VELTING' plasser sveiseren pa en horisontal overflate med
gk i henhold til ellers (f.eks. gulv med
skranlnger, ujevnt guly, 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 ror i
vannettet).

- Det er forbudt & bruke handtaket som sveisebrennerens
hengefeste.

2.INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

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

TILBEH@R SOM MEDF@LGER:

- Hjulsett.

- Elektrodholdertang (hvis installert).

- Returkabel utstyrt med jordeledningsklemme (hvis installert).

TILBEH@R SOM SELGES SEPARAT:
- Sveisesett MMA.

3.TEKNISKE DATA

DATAPLATE

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data

som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas

nedenfor.
Fig. A

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2-  Symbol for stromtilferelslinjen:
1~: enfas vekselstrom;
3~: trefas vekselstrom.

3-  Symbol for sveiseprosedyr.

4- Symbol for maskinens innsides struktur.

5- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet
og konstruksjon.

6- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler,
soking av produktets opprinnelige eier.

7- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, maksimal tomgangsspenning (dpen sveisekrets).

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

sveiseren under sveiseprosedyren.

X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan

forsyne tilsvarende stram (samme sayle). Uttrykt i %, i henhold til

en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters
pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pé skiltet for miljeer med en temperatur av

40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i

standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- A/V-A/V: indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

8- Karakteristika for nettet:

- U,: vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser
+10%).

= |, oyt Maksimal strem som absorberes fra linjen.
« faktisk forsyningsstrem.

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

10- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er

angitt i kapittel 1“Generell sikkerhet for buesveising”.

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

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

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE
ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING
Fig.B

5.INSTALLASJON

ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA
OG FRAKOPLET NETTET.

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

MONTERING
Fig.C
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.

Montering av returkabeln-klemme
Fig.D

ing av sveisekabel-elektr
Fig.E

SVEISERENS LGFTEMODUS

Loftingen av sveiseren MA utfores med modus som er indikert i Fig. F
(bare for modell I, max = 350A).

For alle andre typer av sveising er det forbudt & bruke hdndtaket som
lofteutstyr.

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

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

- Sveiseren skal bare koples til et nett med ngytral jordeledning.

- For & garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke
differensialbryter av typen:

- Type A( ) til enfasmaskiner;
) til trefasmaskiner.

For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg
a kople sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stramforsyningsnettet
med en impedans som understiger Zmax = 0.06 ohm.
Sveisebrenneren oppfyller kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

- TypeB(

KONTAKT OG UTTAK

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

For sveisere med dobbel spenningstilforsel, er det viktig at
blokkeringsskruen pa spenningsveksleren, settes i en stilling som tilsvarer
den aktuelle stremspenningen.

Fig.G

-49-



A ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan
sikkert som fabrik i llert (klasse I) ikke fungere
korrekt, med alvorlige risikoer for personer (f.eks. elektrisk stot) og
materielle formal (f.eks. brann).

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

ADVARSEL! FOR DU UTF@R FOLGENDE KOPLINGER, SKAL
DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET
FRA STROMNETTET.
Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i henhold
til maksimal stram som sveiseren gir fra seg.

AC-versjoner:

Kopling av sveisekabeln med elektrodholderklemme

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

For sveiser utstyrt med klemme, skal denne kabeln koples til uttaket ed
symbolet ?‘ﬁ

Kopling av returkabeln for sveisestrammen

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

AC/DC-versjoner:
Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+) pa generatoren;
unntatt den negative polen (-) for elektroder med sur kledning.

SVEISEOPERASJONER MED LIKSTROM

kahal 1al dhold,

Kopling av med ki ¥

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av elektrodens
bare del.

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

Kopling av sveisestrommens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den stér pa,
sa like som mulig til skjgten som blir utfort.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

SVEISEOPERASJONER MED VEKSELSTR@M:

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

VAR MEGET FORSIKTIG FOR A UNNGA A UTF@RE GALE KOPLINGER AV
SVEISEKABLENE Eks. (-) / ~eller (+) / ~).

Anbefalinger:

Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene

(hvis installert), for & garantere en perfekt elektrisk kontakt;

ellers kan overoppvarming skje i kontaktene og dette kan fore til

kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

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

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

AC-versjoner:

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

AC/DC-versjoner:

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

For adgang til sveisebrenneren, skal du trykke p& hovedbryteren (Fig. B
(1).

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

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

Den indikerte stremmen tilsvarer buespenningen (U, i forhold til
folgende formel:
U,=(20+0.041)V (EN 60974).

TERMOSTATBESKYTTELSE

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

Sveising

AC-versjoner:

- Bruk elektroder som passer seg for bruk med vekselstrom. Velg uttaket
for kopling av klemkabeln i overensstemmelse med elektrodtype: 50V
for sure elektroder; 70V for basiske elektroder.

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

Det er svaert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning

pa elektrodeemballasjen. Her vil det fremga riktig polaritet og en

passende stromstyrke.

Sveisestrommen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type

forbindelse som skal lages, se tabellen nedenfor for passende

stromstyrke ut fra elektrodediameteren:

@ elektrode (mm) - Sveisestrom (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250
6 200 350

Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves
kraftigere stramstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra
undersiden krever lavere stromstyrke.

De mekaniske karakteristiske trekkene av sveiseskjoten beror pa
valgt stremverdi, sveiseparametrer som buens lengde, hastighet og
plass for utferelsen, elektrodenes diameter og kvalite’ (for en korrekt
oppbevaring av elektrodene, skal du beskytte dem mot fukt i spesielle
pakker eller beholder).

Sveiseprosedyre

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot arbeidsstykket
som om den var en fyrstikke. Dette er korrekt tenneprosedyre.
ADVARSEL: Elektroden mé ikke slas mot arbeidsstykket. Dette kan
skade elektroden og fere til at den blir vanskelig & tenne.

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

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

EKSEMPLER PA SVEISESENGER
Fig.|
7.VEDLIKEHOLD

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

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV
PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE
OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE
STANDARDENE IEC/EN 60974-4.
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A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID
INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

ke h

Eventuelle kontroller av f med under sp

kan fore til alvorlige stromstot ogleller skader som folge av direkte
bergring av stromforende deler.

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

Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig
og at kablenes isolering ikke er skadd.

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

Unnga absolutt & utfore sveiseoperasjoner med apen sveiser.

- Hvis nedvendig, skal du smere de bevegelige reguleringsdelene
(gjenget spindel, glideskiver, shunts etc) med et meget tynt lag
smorefett ved hgy temperatur.

Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan n& hoye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundzerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen
ordentlig.

(FI) |
OHJEKIRJA

HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
KAYTTOOHJEKIRJA.

TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT
KAARIHITSAUSLAITTEET (MMA) PAALLYSTETYILLE HITSAUSPUIKOILLE .
Huom.: jatkossa kédytetadn pelkkad nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS
Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava ruttavan hyvin

ja keston

- Huolehdi r vasta sahkoneristyksesta suhteessa elektrodiin,
tyostettdvaan kappaleeseen ja mahdollisiin ldhistolla maassa
oleviin metalliosiin.
SSthneristys voidaan
ldr"'“‘ k j
vaatetusta ja erlstawa lavoja tai matto;a.
Suojaa aina silmat siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat
yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja
koottu naamareille tai kypériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin
UNIEN 175 kanssa.
Kédyta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita
(yhdenmukama normin UNI EN 11611 kanssa) seka
(yhd k normin UNI EN 12477 kanssa)
valttaen altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja

taata  kayttamalla

normaalisti
j -paahinetta ja

ille; taytyy olla vili
tai heij ien kankaiden avulla muille kaaren ldhelld
oleville ihmisille.
- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustdiden takia

havaitaan padivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka
on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kdyttda asianmukaisia
henkilonsuojavilineita (Taul. 1).

ZHO®AO®O®

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sahkomagneettisten kenttien (EMF)
syntymisen hitsauspiirin ymparistossa.

Sahkomagneettiset kentdt voivat aiheuttaa hdiriota muutamien

ladkinnallisten laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet,

metalliproteesit jne.).

On sovellettava

kayttdjille. Esimerkiksi on

kayttoalueelle.

Tamé hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympaéristossa

ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista

standardia. Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa

henkiloiden  sdhko tikentille  altist liittyen

kotitalousympaéristossa.

néiden laitteiden
paasy hitsauslaitteen

kiellettava

Kayttdjan on niin, ettd viahennetaan

sihko tikentille altistumista:

turvallinen kéayttotapa sekd kaarih liittyvat - nita kaksi F K lia yhd hdollisi lihelle.
vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettdvd, kuinka toimia - rakenteen pii ja runko hdollisi kauk
hétédtilanteissa. hitsauspiirista.
(Katso my6s normi “EN 60974-9: Kaarihit laitteet. Osa 9: A - Ali kos} Kkierri hit ' lei | ympdrille.
jakédyttd”). - Ald hitsaa piirin keskelld. Pida molemmat
P Iit ral n loll
- Liita hi virran kaapeli hitsattavaan kappaleeseen
— . . . . . mahdollisimman ldhelle tehtédva liitosta.

- Vilta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin  kanssa, silla - Ald hitsaa hitsauslaitteen ldhelld, istuen tai nojaten siihen

generaattorin tuottama tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.
- Sammuta hitsauskone Ja irrota se sdhkoverkosta ennen

I kaapelien kytkemista tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon
suorittami

- Suorita sahkoky atylei turvalli araysten

- Hit ' tulee liittaa syottojarj joissa on

maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudus siitd, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

- Rla kdyta hitsauskonetta kosteissa tai marissa paikoissa alaka
hitsaa sateessa.

- Alé kiyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit
ovat loysat.

- Al hitsaa tai putkia, jotka ovat si
syttyvid aineita ja k isia tai disid
- Ala tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu

neet helposti

piirin lahelle.

imietdisyys d=20cm (Kuva L).

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympaéristossa
ja ammattlkayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
standardia. Sahk tista yh ta ei taata
kotitalouskdyttoon varattuun matalajanmttmseen sahkoverkkoon

suoraan kytketyissa rakennuksissa.

LISAVAROTOIMET
- HITSAUSTOIMENPITEET:
- ympaéristossd, jossa on lisadantynyt sahkoiskun vaara;

klooriliuoksilla, tai niiden laheisyydessa.

- Ala hitsaa paineen alaisten sailididen paalla.

- Poista tyosk lyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit
(esim. puu, paperi jne.).

- Huolehdi, etta kaaren Iahe|syydessa on rnttava |Imanva|hto ta|
muu jarj Ima 1] p | I 1]
altistusrajat on arvi tisesti niiden k k

- issa tiloissa;

- helposti  syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien
laheisyydessa;
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan

tmmesta ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen
h iden lasnaoll jotta ndma voivat auttaa
mahdollisessa hatatilanteessa.
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ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa
: A ja kdytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia
suojavalineita
- Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyo6ttolaitetta
(esim. hihnojen avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kédyttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei
kayteta turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN

JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
lla yhta kappaletta tai p
sahkoisesti  kytkettyda kappaletta hitsattaessa  kahden
elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntyd vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittdad sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

On vilttamatonts, ettd koordi tori mittaa
laitteiden avulla maarittaakseen, onko ol riski ja void k
kayttaa sopivi jakeinoja, jotka k normin “"EN 60974-9:
Kaarihi laitteet. Osa 9: A ja kdytto” kohdassa 7.9.

JAANNOSRISKIT
KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen
pai K lle pinnall pauk (esim. viettavalla
tai epédtasaisella lattialla) kone on vaarassa kaatua.

VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kiytté muuhun kuin sille
osoitettuun tark ' (esim. kiston sulat i ) on
vaarallista.

Kahvaa ei saa kdyttaa hi ri

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virtaldhteend kaarihitsauksessa, ja se on
suunniteltu erityisesti MMA-vaihtovirtahitsaukseen (AC) ja (malleissa
AC/DQ) tasavirtahitsaukseen (DC) padllystetyilld hitsauspuikoilla (rutiili,
hapokkaat, emaksiset).

VAKIOVARUSTEET:

- Pyorat.

- Elektrodin pidin (jos sellaisia on).

- Paluukaapeli maadoituspuristimella (jos sellaisia on).

ERIKSEEN TILATTAVAT LISAVARUSTEET:
- MMA-hitsaussarja.

3.TEKNISET TIEDOT

TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot |6ytyvat kilvestd esitettynd

seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:

Kuva A

1- Vaipan suojausaste.

2-  Syéttélinjan symboli:
1~: vaihtojénnite yksivaiheinen;
3~:vaihtojannite kolmivaiheinen.

3- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

4- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

5- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta
kasitteleva viitestandardi.

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

7- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjdkayntijénnite (avoin hitsauspiiri).

- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi

tuottaa hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: llmoittaa sen ajan, jonka aikana
hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan
% - maaraisend, 10 minuutin kierron perusteella (esim. 60 % = 6
tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston

40 asteen lampdatilaan) ylitetadn, ylikuumenemissuojaus laukeaa

(kone pysyy valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen

rajojen puitteisiin).

A/V-A/V: lImoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi)

kaaren vastaavalla jannitteella.

8- Syottolinjan tyypilliset luvut:

- U,: Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat

+10%):

- 1.__:Suurin linjan kdyttama virta.

1max”

- 1,4 Tehollinen sydttévirta.
9- == : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen
sulakkeiden arvot.
10- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetaan
kappaleessa 1“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.
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 (TAUL.1)
- ELEKTRODIN PIDIN: katso taulukkoa (TAUL.2)

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS
OHJAUS-, SRATO- JA LITANTALAITTEET

Kuva B

5. ASENNUS
HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN TEKEMISEN
AIKANA.
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.
VALMISTELU
Kuva C

Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana
olevat irralliset osat.
Paluuk lin/puristimen
Kuva D

Holkkikaapelin asennus
Kuva E

HITSAUSKONEEN NOSTOTAPA

Hitsauskone TAYTYY aina nostaa kuvass F (vain mallille 1, maks =
350A).

Kaikkien muiden hitsauslaitteiden kahvaa ei saa kdyttaa nostovalineena.
Tama patee niin ensimmdiseen asennuskertaan kuin koneen koko
elinkaareen.

HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle,

L e ninnalle P P
F tai siirty

sen pail
valttamiseksi.

KYTKENTA VERKKOON
Ennen séhkokytkentojen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessa
ilmoitettu jénnite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kdytettavissa
olevan verkon arvoja.
Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
- Suojan varmistamiseksi epdsuoraa kosketusta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:
- TyyppiA( ) yksivaiheisille laitteille;

) kolmivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan
hitsauslaitteen  kytkemista sahkoverkon liitdntakohtiin, joiden
impedanssi on pienempi kuin Zmax = 0.06 ohmi.

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

vastaan  kaytd

- TyyppiB (

PISTOKE JA PISTORASIA

Liitd verkkojohtoon riittavélla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T, 3P
+T) ja kdyta verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetédn sydttdlinjan maadoitusjohtoon
(keltavihred). Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden
sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman
nimellisvirran pohjalta seka sy6ton nimellisjannitteen pohjalta.

Hitseissa, joissa on mahdollisuus sy6ton kahteen vaiheeseen on
jannitteen valitsevan nupin sdatoruuvi asetettava kaytossa olevan
linjajannitteen kohdalle.

Kuva G
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A HUOM.! YIli olevien ohjeiden I tekee

k turvajérj Iman (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen
siten henkilovahink (esim. sahkoisku) tai aineellisten
vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN
TEKEMISTA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA
Taulukossa (TAUL. 1) esitetdan hitsauskaapeleille suositeltavat arvot
(yksikké mm?) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

Vaihtovirtamallit (AC):

Holkkikaapelin kytkenta

Taman liitdnndssa on erikoispuristin elektrodin nakyvan osan kiinnitysta
varten.

Puristimella  varustetuissa__hitsauskoneissa
puristimeen, jossa symboli

tama kaapeli liitetddn

, ran p p kytkenta

Kytketaan suoraan tyokappaleeseen tai tyGpenkkiin mahdollisimman
léhelle tehtavaa hitsaussaumaa. Puristimella varustetuissa hitsauskoneissa
tama kaapeli liitetddn puristimeen, jossa symboli —:\

Vaihto/tasavirtamallit (AC/DC):

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketd@n generaattorin positiiviseen
(+) napaan. Ainoastaan hapanpadillysteiset hitsauspuikot kytketaan
negatiiviseen (-) napaan.

HITSAUSTOIMENPITEET TASAVIRRALLA

Holkkikaapelin kytkenta

Taman liitdnndssa on erikoispuristin elektrodin nakyvan osan kiinnitysta
varten.

Kaapeli liitetadn puristimeen, jossa symboli (+).

Hi irran kaapelin kytkenta

Kytketddn suoraan tyokappaleeseen tai tyopenkkiin mahdollisimman
ldhelle tehtdvaa hitsaussaumaa.

Kaapeli liitetaan puristimeen, jossa symboli (-).

HITSAUSTOIMENPITEET VAIHTOVIRRALLA:

Holkkikaapeli ja maadoituskaapeli kytketaan vastaaviin liittimiin(~ /~ ).
NOUDATA ERITYISTA HUOLELLISUUTTA HITSAUSKAAPELIEN VAARAN
KYTKENNAN VALTTAMISEKSI. Esim. (-) / ~ tai (+) / ~)

6. HITSAUSMENETTELY

Vaihtovirtamallit:

Naissd hitsauslaitteissa on laskuvirtaominaisuuksinen yksivaihemuuntaja
ja ne sopivat vaihtovirtahitsaukseen pdallystetyilla histauspuikoilla
(tyyppi E43R).

Vaihto/tasavirtamallit:

Namad hitsauslaitteet tuottavat sekavirtaa (tasa- ja vaihtovirta), joka
voidaan valita hitsauspuristimilla. Laitteet soveltuvat kaarihitsaukseen
eripadllysteisilla hitsauspuikoilla (rutiili, hapokkaat, emaksiset).

Kaynnista hitsauskone padakytkimestd (kuva B (1)).

Tuotetun hitsausvirran voimakkuutta voidaan sdatdaa portaattomasti
kasikdyttdisen magneettisen derivaattorin avulla (kuva B (4)).

Asetetun virran arvo () on luettavissa yla- tai etupaneelin
ampeeriasteikosta (kuva B (2)).

limoitettu virta vastaa kaaren jannitetta (U,) seuraavasti:

U,= (20 +0.041,) V (EN 60974).

TERMOSTAATTISUOJA

Tdssa  hitsissa  on  automaattinen  suojamekanismi  termisen
ylikuumenemisen varalta (tarmostaatin automaattinen jalleenkaynnistys).
Kun kierukat saavuttavat saadetyn lampéatilan, suojamekanismi sulkee
syottd piirin ja etupaneelin keltainen merkkivalo syttyy (kuva B (3)).
Muutaman minuutin jadhtymisen jalkeen suojamekanismi kdynnistad
automaattisesti syottolinjan ja keltainen merkkivalo sammuu. Hitsi on
uudelleen valmis kayttoon.

HITSAUS
Vaihtovirtamallit (AC):
- Kéytd tehtdvaan sopivia puikkoja vaihtovirralla. Valitse pistorasia, johon

pihtikaapeli liitetadn puikon tyypin mukaan: 50V rutiilipuikkoja tai
happamia puikkoja varten; 70V mieluiten emdksisia puikkoja varten.
Vaihto/tasavirtamallit (AC/DC):
- Kéytd vaihtovirtaliittimia, kun hitsaat rutiilipuikolla (yleisimmat,
helppokayttdiset ja helposti saatavilla). Jos on tarpeen kayttda
emaksisia puikkoja tai puikkoja ruostumatonta terdsta varten, kayta
tasavirtaliittimia kytkemdlld puikon pitimena toimiva puristinkaapeli
positiiviseen napaan (+); poikkeuksellisesti negatiivista napaa (-)
kaytetaan emaksisiin tai rutiilipuikkoihin.
On erittdin tarkead, ettd kdyttdja huomioi valmistajan ohjeet, jotka
on ilmoitettu sauvaelektrodin pakkauksessa. Ndmd ilmaisevat
sauvaelektrodin oikean polariteetin ja sopivimman vaihtovirran.
- Hitsausvaihtovirta taytyy saataa kaytossa olevan elektrodin halkaisijan
ja suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:

Elektrodin halkaisija (mm) H.itsausvaihtovirta (A)
min. maks.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

6 200 350

- Kéyttajan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan mukaisesti
tasohitsaukseen on kaytettdvd korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun
taas alhaisemmat vaihtovirta-arvot ovat valttamattomia pystysuoraan
hitsaukseen tai alhaalta yl6spdin tehtavaan hitsaukseen.

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet maaraytyvat valitun virran
voimakkuuden liséksi hitsausparametrien, kuten kaaren pituus, nopeus
ja toteutusasennon, halkaisijan ja hitsauspuikkojen laadun perusteella
(sailyta hitsauspuikot kosteudelta suojattuina asianmukaisissa
pakkauksissa tai koteloissa).

Hitsausmenettely

- Pidd naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste

tyokappaleeseen aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. Tdam&d on oikea

sivallusmenetelma.

VAROITUS: AL4 LY elektrodia tydkappaleeseen. Tami voi vahingoittaa

elektrodia ja tehda sipaisun vaikeaksi.

Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritda yllapitdaa vélimatkaa

tyokappaleeseen, joka on yhdenvertainen kdytdssa olevan

sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pidé vélimatkaa niin paljon kuin

mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, ettd etenevan elektrodin

kulman pitéda olla 20-30 astetta (Kuva H).

- Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin paata taaksepain tayttaaksesi
hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti hitsaussyvennyksesta
sammuttaaksesi kaaren.

HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA
Kuval

7.HUOLTO

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

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/
EN 60974-4 MUKAAN.

HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El OLE
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jénnitteellinen

voi johtaa vakavaan sdhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin

kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan

loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saannollisesti kayttomaarien ja tyoalueen polyisyyden
mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, paélle
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keraantynyt poly kuivalla paineilmalla (max 10 bar).
- Tarkista vahan vilia, ettd sahkokytkenndt ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.
Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelit jélleen paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.
- Ald missaan tapauksessa suorita hitsaustditd koneen ollessa vield auki.
Voitele tarvittaessa saatoelinten liikkuvat osat (kierteitetty akseli,
liukutasot, sivuvirtapiirit, jne) korkeassa lampétilassa erittdin ohuella
rasvakerroksella.
Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennét ennalleen
huolehtien, etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin
kuumiksi ldmpenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella
tavalla pitden kunnolla erilldadn toisistaan korkeajannitteiset
ensidmuuntajan ja matalajéannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kéyta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

(CS) |

NAVOD K POUZITI

UPOZORNENIi: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

OBLOUKOVE SVAROVACI PRISTROJE PRO OBALENE ELEKTRODY (MMA),
URCENE PRO PROFESIONALNI A PRUMYSLOVE POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz,svafovaci pfistroj".

1.ZAKLADNI BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operéator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpecnému pouziti
svafovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s postupy
pfi svafovani obloukem, o pfislusnych ochrannych opatienich a o
postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”).

- Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem muze byt za danych okolnosti
nebezpeéné.

- Pfipojeni svafovacich kabelli, kontrolni operace a opravy musi
byt provadény pfi vypnuté 11 im pfistroji, odpojeném od
elektrického rozvodu.

- Pfed vyménou opotiebitelnych souéasti svafovaci pistole vypnéte

11 i pfistroj a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a
zakony pro zabranéni Grazam.

- Svafovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.

Obyc¢ejné toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo
izola¢nich kobercii.
Pokazdé si chraiite oci pfislusnymi filtry, které jsou ve shodé s
normou UNIEN 169 nebo s normou UNIEN 379 a jsou namontovany
na ochrannych stitech nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou
UNIEN 175.
Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve
shodé s normou UNI EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve
shodé s normou UNIEN 12477), abyste zabranili vystaveni pokozky
ultrafialovému a infraéervenému zafeni pochazejicimu z oblouku;
ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se
blizkosti oblouku, a to p stinidel nebo neodrazivych

v i
zaveésh.
Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci

svarovani hod denn y osobni ice hluku (LEPd)

 hladi
1

rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu pfevysuje, je povinné pouzivat
vhodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

- Prichod svafovaciho proudu zpusobuje vznik
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli svafovaciho obvodu.
Elektr gneticka pole ovliviiovat ¢innost nékterych
zdravotnich zafizeni (napf. pacemakert, respiratord, kovovych
protéz apod.).
Proto je tieba pfijmout nalezita ochranna opatfeni viéi nositelim
téchto zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pFistup do prostoru pouziti
svafrovaciho pfistroje.
Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v pramyslovém
prostiedi, k profesionalnim u¢elim. Dodrzeni zakladnich meznich
hodnot tykajicich se lidské expozice viiéi elektromagnetickym polim
neni vdomacim prostiedi zaru¢eno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici vici

elektromagnetickym polim:

PFipevnit oba svafovaci kabely spole¢né co nejblize.

Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu.

Nikdy si neovijet svafovaci kabely kolem téla.

Nesvafovat s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho

obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

Pfipojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke

svafFovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pfistroje ani na ném nesedét a
pirat se o néj (i alni vzdal 50cm).

Nenechavat fer: dméty v blizkosti svafovaciho

obvodu.

Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. L).

ické pi

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pfipoj k och
zemnicimu vodidi.

- Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vlhkém, mokrém prostiedi
nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s |

)

- Zafizeni tfidy A:

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu  vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v

Spoji.

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které

bsahuji nebo obsahovaly zapalné | Iné nebo plynné produkty.
- Vyhnéte se dcinnosti na materialech vycisténych chlorovymi
rozpoustédly nebo v blizkosti j ych latek.

- Nesvafujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru viechny zapalné latky (napf.
dievo, papir, hadry, atd.).

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro
odstrafiovani svafovacich dymid z blizkosti oblouku; Mezni
hodnoty vystaveni se svafovacim dymim v zavislosti na
jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji
systematicky pFistup pfi jejich vyhodnocovani.

POL0O®

- Zabezpeéte si hod izolaci vzhledem k elektrodé,
opracovavané soucasti a pripadnym uzemnénym kovovym ¢astem

umisténym v blizkosti (dostupnym).

priamyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelium. Neni zajisténa
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

DALSI OPATRENI
- OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiali.
MUSI byt predem zhodnoceny ,Odbornym vedoucim“ a
vykonany pokazdé v p¥i i osob vyskolenych pro zasahy
v nouzovych pfipadech.
MUSI byt pFijaty technické ochranné prostredky popsané v 7.10;
A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani.
Cast 9: Instalace a pouziti”.
- Pokud pracovnik obsluhy drzi svafovaci pfistroj nebo podavac
dratu (nap¥. pomoci femenii), MUSI byt svaiovéni zakazano.
MUSI byt zakazano svarovani operatorem zvednutym ze zemé, s
vyjimkou pouziti bezpeénostnich plosin.
NAPETi MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI:
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PFi praci s vice svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném
kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky mize dojit k
nebezpe¢nému souctu napéti mezi dvéma odlisSnymi dria’ky
elektrod nebo se svarovaqml plstoleml, s hodnotou, ktera mize
dosah d a u pfip meze.

Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méfeni pfistroji,
¢imz se zjisti, zda existuje nebezpedi rizika, a mohla se pfijmout
vhodna ochranna opatieni v souladu s ustanovenim casti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9:
Instalace a pouziti”.

ZBYTKOVA RIZIKA
PREVRACENI: Umistéte svafovaci pfistroj na vodorovny povrch
s nosnosti odpowdajlﬂ dané hmotnosti; v opacnem prlpade
(napf. na naklonéné, p é podl. atd.) 1] bezp
pfevraceni.

NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pfistroje na jakékoli
jiné pouziti nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi
vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni
svafovaciho pfistroje.

2.UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani
a je vyroben specialné pro svafovani MMA stfidavym proudem (AC) a
(u modelt AC/DC) jednosmérnym proudem (DC) obalenych elektrod
(rutilovych, kyselych, bazickych).

STANDARDNI PRISLUSENSTVi:

- Sada kolecek.

- Drzak elektrody (jsou-li soucasti).

- Zemnici kabel se zemnicimi klestémi (jsou-li soucasti).

PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:
- Sada pro svafovani MMA.

3.TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifika¢nim Stitku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr.A

1-  Stupen ochrany obalu.

2- Symbol napdjeciho vedeni:
1~: stfidavé jednofazové napéti;
3~:stiidavé tfifazové napéti.

3-  Symbol predur¢eného zplisobu svafovani.

4- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

5-  Pfislusna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci strojd pro
obloukové svatovani.

6- Vyrobni cislo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni sluzbu, objednavky nahradnich dilli, vyhledavani pavodu
vyrobku).

7- Vlastnosti svafovaciho obovodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).
1,/U,: Normalizovany proud a napéti, kterou mohou byt dodavany
svafovacim pfistrojem béhem svafovani.

X : Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muaze svafovaci

piistroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadiuje

se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut
prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pii prekroceni faktorl pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi),

dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zlstane v

pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do

pfipustného rozmezi).

A/V-A/V: Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu

(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

8- Technické Udaje napéajeciho vedeni:

- U,: Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje

(povolené mezni hodnoty +10%):

= 1, ¢ Maximalni proud absorbovany vedenim.

- 1, Efektivni napajeci proud.

9- == : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potiebnych k
ochrané vedeni.

10- Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zakladni bezpe¢nost pro obloukové svafovani”.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku méa pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; presné hodnoty
technickych udajil vaseho svafovaciho pfistroje musi byt od¢itany pfimo
zidentifika¢niho stitku samotného svafovaciho pfistroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:
- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka (TAB. 1)
- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka (TAB. 2)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
Kontrolni zafizeni, regulace a zapojeni
Obr.B

5.INSTALACE

UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE MUSI BYT
VYKONANY PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJE, ODPOJENEM
OD NAPAJECIHO ROZVODU.
ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSI BYT VYKONANO VYHRADNE ZKUSENYM
A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ
Obr.C
Rozbalte svafovaci pristroj a provedte montaz oddélenych casti
nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr.D

Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody
Obr. E

zPUSOB ZVEDANI SVAROVACIHO PRISTROJE

Zvedani svarovaciho pristroje MUSI byt provedeno zpisobem
naznacenym na obr. F (pouze u modelul, _ =350A).

U viech ostatnich svafovacich pfistroji je zakdzano pouzivat jako
prostiedek na zvedani drzadlo.

Plati to nejen pro prvni instalaci, ale po celou dobu Zivotnosti svafovaciho
pristroje.

UPOZORNENI! Umistéte svaFovaci pfistroj na rovny povrch
s nosnosti tmérné jeji hmotnosti, abyste predesli jejimu prevraceni
nebo nebezpeénym piesunim.

PRIPOJENI DO SITE

- Pied realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité Udaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, kterd je k dispozici v misté instalace.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s

uzemnénym nulovym vodi¢em.

Za Ucelem zajisténi ochrany proti nepiimému doteku pouzivejte

nadproudové relé typu:

) pro jednofazové stroje;

) pro trojfazové stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodim rozhrani
napéjeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici Zmax = 0.06 Ohm.

- Svarovaci pfistroj spliiuje pozadavky normy I[EC/EN 61000-3-12.

ZASTRCKA A ZASUVKA

Pipojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastr¢ku (2P + PE, 3P +
PE) vhodné proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou
pojistkami nebo automatickym jisticem; pfislusny zemnici kolik bude
muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny) napajeciho vedeni.
V tabulce (TAB. 1) jsou uvedeny doporucené hodnoty pomalych pojistek,
vyjadiené v ampérech, zvolenych na zadkladé maximalni jmenovité
hodnoty proudu dodédvaného svafovacim pfistrojem, a na zdkladé
jmenovitého napéjeciho napéti.

U svafovacich pfistroji se dvéma napéjecimi napétimi je tieba zajistit
rukojet pfepinace pro zménu napéti Sroubem v poloze odpovidajici
napajecimu napéti, které je skutecné k dispozici.

Obr.G

-55.-



A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenyct

ych p!
bude mit za nasledek netcinnost bezpecnostnlho systému

navrzeného vyrobcem (tfidy 1) s nasledny 2 osob
(napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napr. pozar).
ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU

UPOZORNENi! PRED PROVADENIM OPERACi UDRZBY

SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECI SITE.

V tabulce (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro svafovaci
kabely (v mm?) na zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim
pristrojem.

Provedeni AC:

Zapojeni svafovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka slouzici k sevieni obnazené
casti elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem ?‘Z’ .
Zapojeni zemniciho kabelu slouziciho ke svodu svafovaciho proudu
Je tieba jej pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji. U svafovacich pfistroju
vybavenych svorkou je tfeba tento kabel pfipojit ke svorce se symbolem

Provedeni AC/DC:

Témér viechny obalené elektrody se pripojuji ke kladnému pdlu (+)
zdroje; pouze ve vyjimecnych pfipadech u kyselych elektrod se pfipojuji
k zdpornému pélu (-) .

SVAROVANI MMA JEDNOSMERNYM PROUDEM (DC)

Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka slouzici k sevieni obnazené
casti elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+).

Zapojeni zemniciho kabelu slouziciho ke svodu svafovaciho proudu
Je tieba jej pfipojit k svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je ulozen, co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

SVAROVANi MMA STRIDAVYM PROUDEM (AC)

Kabel drzaku elektrod a zemniciho kabelu je tfeba pfipojit k pfislusnym
svorkam (~/ ~). Neni dulezité, ktery ke které.

ZAPOJEN[ VENUJTE MAXIMALN[ POZORNOST, ABYSTE SE VYHNULI
NESPRAVNEMU ZAPOJENI SVAROVACICH KABELU (napt. ( -) / ~ nebo (+)
/~).

Doporuceni:

- Zasroubujte konektory svafovacich kabell az na doraz do zasuvek
umoznujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvali zajisténi
dokonalého elektrického kontaktu; v opacném pfipadé bude dochézet
k prehtivani samotnych konektorl s jejich naslednym rychlym
opotiebenim a ztratou ucinnosti.

Pouzivejte co nejkratsi mozné svafovaci kabely.

Vyhnéte se pouziti kovovych struktur netvoficich soucast
opracovavaného dilu pro svod svafovaciho proudu namisto
zemniciho kabelu; mize to znamenat ohrozeni bezpe¢nosti a vést k
neuspokojivym vysledkiim svafovani.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

Provedeni AC:

Tyto svafovaci pfistroje jsou tvofeny jednofazovym transformatorem
s klesajici charakteristikou a jsou vhodné pro svafovani obalovanymi
elektrodami (typu E43R) stfidavym proudem.

Provedeni AC/DC:

Tyto svafovaci pfistroje pfedstavuji zdroje proudu (jednosmérného a
stfidavého) volitelného prostiednictvim svafovacich svorek, vhodnych
po obloukové svafovéni elektrodou v riiznych povrchovych provedenich
(rutilovym, kyselym, bazickym).

Svarovaci pfistroj se zapina hlavnim vypinac¢em (obr. B (1)).

Intenzita dodavaného svafovaciho proudu je plynule regulovatelnd
prostfednictvim manuélné ovlddaného magnetického boc¢niku (obr. B

(4)).

Nastavena hodnota proudu (1,) je odecitatelna na ocejchované stupnici,
vyjadrené v ampérech (obr. B (2)), nachazejici se na hornim nebo celnim
panelu.

Znézornény proud je tmérny napéti oblouku (U
U,= (20 +0.041,) V (EN 60974).

) podle vzorce:

TERMOSTATICKA OCHRANA

Tento svafovaci pfistroj je chranén pred tepelnym pietizenim
prostfednictvim automatické ochrany (termostat s automatickym
obnovenim ¢innosti). Kdyz vinuti dosahnou predurcené teploty, ochrana
vypne napajeci obvod a rozsviti zlutou kontrolku na ¢elnim panelu (obr.
B(3)). Po nékolikaminutovém ochlazeni dojde k obnoveni klidového
stavu ochrany opétovnym zapnutim napajeciho vedeni a ke zhasnuti
Zluté kontrolky. Svafovaci pfistroj je pfipraven k dalsi ¢cinnosti.

SVAROVANI

Provedeni AC:

- Pouzivejte elektrody vhodné pro svafovani stiidavym proudem. Zvolte
zasuvku, ke které pfipojite kabel drzéku dle druhu pouzité elektrody:
50V pro rutilové nebo kyselé elektrody; 70 V pfednostné pro bazické
elektrody.

Provedeni AC/DC:

- Pro svafovani s elektrodami s rutilovych povrchem (rozsitenéjsi
a snadno pouzitelné a dostupné) pouzivejte svorky se stfidavym
proudem. Kdyz musite pouzit elektrody s bazickym povrchem nebo
elektrody pro nerezavéjici ocel, pouzivejte svorky s jednosmérnym
proudem a pfipojte kabel drzéku elektrod ke kladnému pélu (+); ve
vyjimeénych piipadech bude zaporny pél (-) pouzity pro elektrody s
kyselym nebo rutilovym povrchem.

- V kazdém piipadé je viak potiebné, abyste se fidili pokyny vyrobce

uvedenymi na obalu pouzitych elektrod, poukazujicimi na spravnou

polaritu elektrody a pfislusny optimalni proud.

Svarovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody

a druhu spoje, ktery si piejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu

pouzitelné pro rtizné priméry elektrod jsou:

@ Elektroda (mm) .SvaFovaci proud (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250
6 200 350

- Je tfeba pamatovat na to, ze pii stejném priméru elektrody budou
pouzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svafovéni, zatimco pro
svislé svafovani nebo pro svafovani nad hlavou budou pouzity nizsi
hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou urceny, kromé intenzity
pouzitého proudu, také daldimi svafovacimi parametry, jako je délka
oblouku, rychlost a poloha provedeni, priimér a kvalita elektrod (za
Ucelem spravné konzervace elektrod je udrzujte mimo dosah vlhkosti,
chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).

Postup:

- Drite si ochranny tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody
svafovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se
0 nejspravnéjsi zplisob zapaleni oblouku.

UPOZORNENI[: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali by jste tim
poskozeni povrchu s naslednimi obtizemi zapaleni oblouku.

Jakmile dojde k zapéleni oblouku, snazte se po celou dobu vytvareni
svaru udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priiméru
pouzité elektrody; pamatujte, Ze elektroda musi byt naklonéna pod
Uhlem 20-30 stupriti ve sméru posuvu (obr. H).

Po vytvoreni svaru presurite koncovou cast elektrody lehce zpatky
vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za ucelem jeho
naplnéni. Nésledné rychle zvednéte elektrodu z tavici lazné kvali
dosazeni zhasnuti oblouku.

VZHLEDY SVARU
Obr. |
7.UDRZBA
UPOZORNENI{! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY
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SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI V
ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.

UPOZORNENI! PRED ODLOZENiM PANELU SVAROVACIHO
PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

Piipadné kontroly provadéné uvnité svafovaciho pftistroje pod

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi

nasledky, zpiisobenymi pfimym stykem se soucastmi pod napétim a/

nebo pfimym stykem s pohybujicimi se soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostiedi
kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstranujte prach
nahromadény na transformatoru prostiednictvim proudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

- Pfi uvedené piilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné
utazeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.
Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montdz panelt
svarovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upevnovaci srouby.
Rozhodné zabraite provadéni operaci svafovani pfi otevieném
svafovacim pfistroji.
- Dle potieby namazte pohybuijici se soucasti regula¢nich prvka (hfidel
se zavitem, kluzné plochy, bo¢niky atd.) jemnou vrstvou mazaciho tuku
odolného vici vysokym teplotdm.
Po provedeni Udrzby nebo opravy obnovte vsechna zapojeni a
kabeldze a vratte je do plivodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi nebo se sou¢astmi,
které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte vsechny vodice
stahovacimi paskami jako v plivodnim stavu a fadné vzéjemné oddélte
pfipojeni primérniho vinuti transformétoru od nizkonapétovych vodict
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové

konstrukce.

(SK)

NAVOD NA POUZITIE

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA S|
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

OBLUKOVE ZVARACIE PRISTROJE PRE OBALENE ELEKTRODY (MMA),
URCENE PRE PROFESIONALNE A PRIEMYSLOVE POUZITIE.
Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz,zvaraci pristroj".

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostatoéne vyskoleny na bezpeéné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi
pri zvarani oblikom, o prislusnych ochrannych opatreniach a o
postupoch v nidzovom stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvaranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”).

Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie

naprazdno dodavané generatorom méze byt za danych okolnosti

nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kéblov, kontrolné operacie a opravy musia

byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od

elektrického rozvodu.

Pred vymenou opotrebitelnych stcasti zvaracej pistole vypnite

zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vyk jte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a

zakonmi, aby ste predisli irazom.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu

systému s uzemnenym nulovym vod|com

Uistite sa, ze je pajacia d ¢ne pripojena k

ochrannému zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo
za dazda.

- Nepouzivajte kable s poskod

spojmi.

- Nezvarajte na nadobach, zasobmkoch alebo potrubiach, ktoré

izolaciou alebo s uvolnenymi

bsahuji alebo obsahovali zépal ' Iné alebo plynné
produkty.
- Vyhnite sa cinnosti na materialoch vycistenych chlérovymi
pustadlami alebo v blizk ych latok.

Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

Odstrarite z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd.)

Zabezpecte si dostatoénii vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstrarfiovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obliuku; Medzné
hodnoty vystavenia sa vyparom zo zvarama v zavislosti na
ich zlozeni, koncentracii a dizke pozicie, vyzaduju
systematicky pristup pri ic| hvyhodnocovam

PO0L 0@

- Zabezpeéte si vhodnu izolaciu voci elektréde, opracovavanej
sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym castiam (dostupnym)
umiestenym v blizkosti.

Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo
izolaénych kobercov.

- Vzdy si chraite odi prislusnymi filtrami, ktoré st v zhode s normou
UNI EN 169 alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na
kuklach alebo stitoch, ktoré si v zhode s normou UNIEN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohiniovzdorny odev (ktory je v
zhode s normou UNI EN 11611) a zvaraéské rukavice (ktoré su v
zhode s normou UNI EN 12477), aby ste nevystavovali pokozku
ultrafialovému a infratervenému Ziareniu, vznikajicemu pri
horeni obluku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby
nachadzajtice sa v blizkosti obliku, a to pouzitim tienidiel alebo
neodrazovych zavesov.

Hluénost: Ak ste pri mimoriadne i

vystaveni hluku s uroviiou

sdad

zvarani k
rovnajucou

(LEPd), sa alebo
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 hndng ncnhng ek M

prevysujticou 85 dB(A), musite pouzi
prostriedky (tab. 1).

OREOE®

- Prechod zvaracieho pridu spdsobuje vznik elektromagnetickych
poli (EMF) v okoli zvaracieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat &innost niektorych
zdravotnych zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych
protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia vo¢i nositelom
tychto zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru
pouzitia zvaracieho pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu
vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi
a na profesionalne ucely. Nie je zaruéené dodrzanie zakladnych
medznych hodnét, tykajucich sa expozicie 0s6b elektromagnetickym
poliam v doméacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat nasledujice postupy, aby znizila expoziciu

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit dva zvaracie kable spolu, podla moznosti ¢o najbl

Udrziavat hlavu a trup tela, <o mozno najdalej od zvaracieho

obvodu.

Nikdy si neovijat zvaracie kable okolo tela.

- Nezvarat, nachadzajic sa telom uprostred zvaracieho obvodu.

Udrziavat obidva kable na tej istej strane tela.

Pripojit zemniaci kabel zvaracleho pruadu ku dielu uréenému na

zvaranie, ¢o najblizsi spoju.

- Nezvarat v bl|zkost| zvaracieho prlstrola, ani na om nesediet a
pi f sa o all dial 2 50cm).

Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho

obvodu.

Minimalna vzdialenost d=20cm (Obr. L).

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje p02|adavkam technického standardu
vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie v priemysel prostredi,
a na profesionalne ucely. Nie je zaistena elektromagneticka
kompatibilita v domaﬂch budoviach a v budovach priamo
pripojenych k napaj i asobuj
budovy pre domace pouzitie.

ktora

DALSIE OPATRENIA

OPERACIA ZVARANIA:

- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym priadom;

vo vymedzenych priestoroch;

v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.

MUSIA byt jsko é ,0dk nym vedicim” a

vyk é vzdy v pri i 0s6b vysk ych pre zasahy v

nudzovych pripadoch.

MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané

v 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové

zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”.

Zatial ¢o je zvaraci pristroj alebo podava¢ drétu drzany obsluhou

(napr. prostrednictvom remeriov) zvaranie MUSI byt zakazané.

MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou,

s vynimkou pouzitia bezpecnostnych plosin.

- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI

PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom
zvarovanom kuse alebo na viacerych kusoch spojenych elektricky,
moze dojst k nebezpecnému suctu napiatia medzi dvomi odlisSnymi
drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora
moéze dosiahnut dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik -koordinator vykonal meranie
pristrojmi, aby tak il riziko nek ¢enstva a mohol prijat
vhodné ochranné opatrenia v sulade s ustanovenim éasti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové zva Cast 9:
Instalacia a pouzitie”.

ZBYTKOVE RIZIKA
- PREVRATENIE. Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch,

s dpovedajucou danej hmotnosti; v opaénom

Kl A kod. s bodlah
) P ) P

pr|pade (napr na
¢enstvo prevra

atd.) existuje

- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek
iné pouzntne nez je spravne pouZitie (napr. rozmrazovanie potrubia

d b,
r ), je éné.

- Je zakazané pouzivat rukovit ako ¢ast na zavesenie zvaracieho
pristroja.

2.0VOD A ZAKLADNY POPIS
Tento zvéraci pristroj je zdrojom prudu pre oblukové zvéranie a je
vyrobeny 3pecialne pre zvaranie MMA striedavym pradom (AC) a (u
modelov AC/DC) jednosmernym prddom (DC) obalenych elektréd
(rutilovych, kyslych, bazickych).

STANDARDNE PRISLUSENSTVO:

- Sada koliesok.

- Drziak elektrody (ak su sucastou).

- Zemniaci kdbel so zemniacimi kliestami (ak su stcastou).

PRISLUSENSTVO DODAVANE NA PRIANIE:
- Sada pre zvaranie MMA.

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavné udaje tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja su

obsiahnuté na identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr.A

1-  Stupen ochrany obalu.

2- Symbol napéjacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napétie;
3~: striedavé trojfazové napatie.

3- Symbol preduré¢eného sposobu zvérania.

4-  Symbol vnutornej struktary zvaracieho pristroja.

5-  Prislusnd EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu strojov pre
oblukové zvaranie.

6- Vyrobné cislo pre identifikaciu zvéracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie
pdvodu vyrobku).

7- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, :Maximélne napétie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).

- 1,/U,: Normalizovany prid a napétie, ktoré mézu byt dodévané

zvéracim pristrojom pocas zvarania.

- X:Zatazovatel: Poukazuje na cas, v priebehu ktorého moéze zvéraci
pristroj dodavat odpovedajci prad (v rovnakom stipci). Vyjadruje
sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut
préace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pri prekroc¢eni faktorov poutzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi),

dojde k zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v

pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota nedostane spat do

pripustného rozmedzia).

A/N-A/V: Poukazuje na regula¢ni radu zvaracieho pradu

(minimalny - maximalny) pri odpovedajticom napati obluku.

8- Technické Gdaje napajacieho vedenia:

- U,: Striedavé napitie a frekvencia napajania zvaracieho pristroja

(povolené medzné hodnoty +10%):

= | 1 Maximélny prad absorbovany vedenim.

- 1 Efektivny napéjaci prud.

9- = : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na
ochranu vedenia.

10- Symboly vztahujtice sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam
jeuvedeny v kapitole 1,Zakladnd bezpecnost pre oblikové zvéranie”.

Poznamka: Uvedeny priklad stitku ma iba indikativny charakter
poukazujici na symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty
technickych tdajov vasho zvaracieho pristroja musia byt od¢itané priamo
zidentifika¢ného stitku samotného zvéracieho pristroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:
- ZVARACI PRISTROJ: vid'tabulka (TAB. 1)
- DRZIAK ELEKTRODY: vid 'tabulka (TAB. 2)

4.POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA
Kontrolné zariad r laciaa

g

POJ

Obr. B
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5.INSTALACIA

UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S
INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA
MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI,
ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi Byf VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ
Obr.C
Rozbalte zvéraci pristroj a vykonajte montdz oddelenych casti

nachadzajucich sa v obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr.D

Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrody
Obr.E

SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA

Dvihanie zvéracieho pristroja MUSI byt vykonané spésobom
naznacenym na obr. F (len pri modelil, max= 350A).

Pri vietkych ostatnych zvaracich pristrojov je zakazané pouzivat drzadlo
na dvihanie pristroja.

Plati to nie len pre prvu instalaciu, ale pocas celej doby Zivotnosti
zvaracieho pristroja.

UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny
povrch s nosnostou imernou jeho hmotnosti, aby ste predisli jeho
prevrateniu alebo nebezpecnym presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE
Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i
menovité tdaje zvaracieho pristroja odpovedaju napétiu a frekvencii
siete, ktord je k dispozicii v mieste instalacie.
Nabijacka akumulatorov musi byt pripojend vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.
- Za Ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouzivajte
nadprudové relé typu:
- TypA( ) pre jednofézové stroje;

) pre trojfazové stroje.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporuéujeme vam pripojit zvéraci pristroj k bodom rozhrania
napajacieho rozvodu s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.06
Ohm.

Zvéraci pristroj spiita poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

- TypB(

ZASTRCKA A ZASUVKA

Pripojte k napéjaciemu kablu normalizovanu zastr¢ku (2P + PE, 3P + PE)
s vhodnou prudovou kapacitou a pripravte sietovt zasuvku vybavenu
poistkami alebo automatickym isticom; prislusny zemniaci kolik bude
musiet byt pripojeny k zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napajacieho
vedenia. V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporucené hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zéklade maximalnej
menovitej hodnoty pridu dodavaného zvaracim pristrojom, a na zaklade
menovitého napajacieho napétia.

Pre zvéracie pristroje s dvomi napdjacimi napatiami je potrebné zaistit
rukovét prepinaca pre zmenu napatia skrutkou v polohe odpovedajticej
napajaciemu napatiu, ktoré je skuto¢ne k dispozicii.

Obr.G

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych
pravidiel bude mat za nasledok neucinnost bezpecnostneho systemu

vypracovanom vyrobcom (triedy I) s na y
0sdb (napr. zasah elektrickym prudom) a majetku (napr poziar).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA
UBEZPECTE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD

NAPAJACE)J SIETE.
V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v
mm?) na zéklade maximalneho pridu dodavaného zvéracim pristrojom.

Prevedenie AC:

Zapojeni zvaracieho kabla-drziaka elektrédy

Na jeho konci je upevnena 3pecidlna zvierka, sliziaca na uchytenie
obnazenej casti elektrody.

Tento kébel je potrebné pripojit ku svorke oznacenej symbolom ?:' .

Zapojenie zemniaceho kabla sliziaceho na zvedenie zvaracieho
pradu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,
na ktorom je uloZeny, ¢o najblizsie k vytvaranému spoju. Pre zvéracie
pristroje vybavené svorkou je potrebné tento kabel pripojit ku svorke so
symbolom —:\

Prevedenie AC/DC:
Takmer vietky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému poélu (+)
zdroja; len vo vynimocnych pripadoch u kyslych elektréd sa pripojuju k
zapornému polu (-).

ZVARANIE MMA JEDNOSMERNYM PRUDOM (DC)

Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrédy

Na jeho konci je upevnena 3pecialna zvierka, sliziaca na uchytenie
obnazenej casti elektrody.

Tento kébel je potrebné pripojit ku svorke oznacenej symbolom (+).

Zapojenie zemniaceho kabla sliziaceho na zvedenie zvaracieho
pradu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na
ktorom je ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému spoju.

Tento kébel je potrebné pripojit ku svorke oznacenej symbolom (-).

ZVARANIE MMA STRIEDAVYM PRUDOM (DC)

Kabel drziaka elektrod a zemniaceho kéabla je potrebné pripojit k
prislusnym svorkam (~/ ~). Nie je dolezité, ktory ku ktorej.

ZAPOJENIU VENUJTE MAXIMALNU POZORNOST, ABY STE PREDISLI
NESPRAVNEMU ZAPOJENIU ZVARACICH KABLOV (napr. (- ) / ~ alebo (+)
/~).

Doporucenie:

Zaskrutkujte konektory zvéracich kablov aZ na doraz do zasuviek

umoznujucich rychle pripojenie (ak su sucastou) kvoli zaisteniu

dokonalého elektrického kontaktu; v opac¢nom pripade bude
dochadzat k prehrievanie samotnych konektorov s ich naslednym
rychlym opotrebenim a stratou t¢innosti.

- Pouzivajte ¢o najkratsie mozné zvaracie kable.

- Vyhnite sa pouzitiu kovovych ¢asti, ktoré netvoria sucast
opracovavaného dielu pre zvedenie zvaracieho prddu namiesto
zemniaceho kabla; moéze to znamenat ohrozenie bezpecnosti a viest ku
neuspokojivym vysledkom zvarania.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

Prevedenie AC:

Tieto zvéracie pristroje sU tvorené jednofdzovym transformatorom
s klesajucou charakteristikou a s vhodné na zvaranie obalovanymi
elektrodami (typu E43R) striedavym pradom.

Prevedenie AC/DC:

Tieto zvaracie pristroje predstavuju zdroje pradu (jednosmerného a
striedavého) volitelného prostrednictvom zvaracich zvierok, vhodnych
pre oblikové zvaranie elektrédou s roznymi povrchovym prevedenim
(rutilové, kyslé, bazické).

Zvaraci pristroj sa zapina hlavnym vypina¢om (obr. B (1)).

Intenzita dodédvaného zvéaracieho pridu je plynule regulovatelnd
prostrednictvom manuélne ovlddaného magnetického boc¢nika (obr. B
(4)).

Nastavenu hodnotu pridu (1,) je moZné odcitat na ociachovanej stupnici,
vyjadrenej v ampéroch (obr. B (2)), nachadzajlicej sa na hornom alebo
celnom paneli.

Zndzorneny prud je imerny napétiu obluku (U,) podla vzorca:
U,=(20+0.041,)V (EN 60974).

TERMOSTATICKA OCHRANA

Tento zvaraci pristroj je chraneny pred tepelnym pretazenim
prostrednictvom automatickej ochrany (termostat s automatickym
obnovenim ¢innosti). Ked' vinutia dosiahnu predurcent teplotu, ochrana
vypne napajaci obvod a rozsvieti zItd kontrolku na ¢elnom paneli (obr.

-59-



B(3)). Po niekolkominutovom ochladeni dojde k obnoveniu kludového
stavu ochrany opdtovnym zapnutim napéjacieho vedenia a k zhasnutiu
ZItej kontrolky. Zvéraci pristroj je pripraveny na dalsiu ¢innost.

ZVARANIE

Prevedenie AC:

- Pouzivajte elektrédy vhodné pre zvéranie striedavym pridom. Zvolte
zasuvku, ku ktorej pripojite kabel drziaka podla druhu pouzitej
elektrody: 50 V pre rutilové alebo kyslé elektrédy; 70 V prednostne pre
bazické elektrody.

Prevedenie AC/DC:

- Pre zvaranie elektrodami s rutilovym povrchom (rozsirenejsie a lahko
pouzitelné a dostupné) pouzivajte zvierky so striedavym pridom. Ked
musite pouzit elektrédy s bazickym povrchom alebo elektrody pre
nehrdzavejlcu ocel, pouzivajte zvierky s jednosmernym pridom a
pripojte kabel drziaka elektrod ku kladnému pélu (+); vo vynimocnych
pripadoch bude zaporny pdl (-) pouzity pre elektrody s kyslym alebo
rutilovym povrchom.

- Vkazdom pripade je vsak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu

uvedenymi na obale pouzitych elektréd, poukazujicimi na spravnu

polaritu elektrédy a prislusny optimalny prad.

Zvéraci prid ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody a

druhu spoja, ktory si prajete zrealizovat; indikativne hodnoty pradu

pouzitelné pre rozne priemery elektrdd su nasledovné:

@ Elektréda (mm) _Zvéraciprid (A)
min. max.
16 25 50
2 40 80
25 60 110
32 80 160
4 120 200
5 150 250
6 200 350

- Je potrebné pamatat na to, ze pri rovhakom priemere elektrédy budu
pouzité vysoké hodnoty pridu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre
zvislé zvaranie alebo pre zvéranie nad hlavou budu pouzité nizsie
hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su uréené, okrem intenzity
pouzitého pradu, taktiez dalsimi zvaracimi parametrami, ako je dlzka
obluku, rychlost a poloha prevedenia, priemer a kvalita elektrod (pre
spravnu konzervaciu elektréd ich udrzujte mimo dosah vlhkosti,
chranené v prislusnych baleniach alebo nadobéach).

Postup:

- Drite si ochranny $tit PRED TVAROU a otierajte hrotom elektrody
zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o
najspravnejsi spésob zapélenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; riskovali by ste tym jej
poskodenie povrchu, ¢o by sposobilo obtiaznejsie zapalenie obliku.
Akonahle ddjde k zapaleniu obluku, snazte sa po celt dobu vytvérania
zvaru udrziavat od dielu konstantni vzdialenost, odpovedajuci
priemeru pouzitej elektrody; pamatajte, ze elektréda musi byt
naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu (obr. H).

Po vytvoreni zvaru presuiite 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. |

7.UDRZBA

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY
SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM S
KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V SULADE S
TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO

PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod

napatim, mozu sposoblt zasah elektrickym pridom s vaznymi
asledk 0 ymi priamym stykom so sucastami pod

napatim a/alebo priamym stykom s pohybujticimi sa su¢astami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvéracieho pristroja a odstranujte prach
nahromadeny na transformatore prostrednictvom prudu suchého
stlateného vzduchu (max. 10 bar).

- Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostatocne
utiahnuté, a ¢i st kabeldZe bez viditelnych zndmok poskodenia izolacie.
Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montéz panelov
zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevrovacie skrutky.
Rozhodne zabrénte vykondvaniu operacii zvarania pri otvorenom
zvaracom pristroji.
- Podla potreby namazte pohybujtice sa sucasti regulaénych prvkov
(hriadel so zavitom, klzné plochy, bocniky atd.) jemnou vrstvou
mazacieho tuku, odolného voci vysokym teplotam.
Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kablov a
vratte ich do pévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s
pohybujucimi sa sticastami alebo so sticastami, ktoré mézu dosiahnut
vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi paskami ako to
bolo v pévodnom stave a dostatocne vzédjomne oddelte pripojenia
primérneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodicov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vietky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej

konstrukcie.
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(SL) |
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

VARILNI APARAT ZA OBLOCNO VARJENJE Z OPLASCENIMI ELEKTRODAMI
(MMA), PREDVIDENIMI ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO UPORABO.
Opomba: V nadaljnjem tekstu bo uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju
varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega
varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih
primerih.

(Glejte tudi standard "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9.
del: Names¢anje in uporaba”).

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave;
napetost v prazno, ki jo ustvarja g je lahko v nek ih
okolis¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati,
ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljucen v elektri¢cno omrezje.

- Ugasnite in izkljuéite varilni aparat iz elektricnega omrezja,
preden zamenjate obrabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih
normativih in zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno napajalno
omrezje.

- Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in
v dezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

Vo VA

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so
vsebovale vnetljive tekocine ali pline.

- lzogibajte se obdel ev, ocis¢enih s kloridnimi razredgili, in
varjenja v blizini teh snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- 1z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale
(kot so les, papir, krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko
odzracevanje varilnih dimov v bliZini oblo¢nega varjenja: potreben
je sistematicni pristop za ocenjevanje izpostavljanja varilnim
dimom in njihove sestave, koncentracije ter casa izpostavljanja.

PO0L0®

- Primerno se elektri¢no izolirajte glede na elektrodo, obdelovanec
in eventualne kovinske pred ki so v blizini varjenja
(dosegljivi).

To se lahko obic¢ajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in
obladili, predvidenimi za delo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog
ali pohodnih desk.

O¢i si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI
EN 169 ali UNI EN 379, names$éenimi na maske ali éelade, skladne s
predpisom UNIEN 175.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zas¢itna oblaéila (skladna
s predpisom UNI EN 11611) in varilske rokavice (skladne s
predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koZe ne boste izpostavljali
ultravijoli¢nim in infrarde¢im Zarkom, ki jih seva oblok; z zasloni
ali neodbojnimi zavesami je treba zascititi tudi druge ljudi, ki se
zadrzujejo v blizini obloka.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite,
da prihaja do d p lj i hrupu (LEPd), ki je
enaka ali veéja od 85 db(A), je ok ba ustreznih ik
zas¢itnih sredstev (Tabela 1).

QEAREOEX®

- Prehod varilnega toka povzroéi pojav elektromagnetnih polj
(EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju
nekaterih zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov,
respiratorjev, kovinskih protez itd.).
Upostevati je treba ustrezne zas¢itne ukrepe pri nosilcih teh naprav.
Treba je na primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega
aparata.
Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov
|zdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za
pr ionalno rabo. Sklad ni zag Ij v okviru

jitev, ki se $ajo na izp ljanje ljudi elektromagnetnim
poljem v domacem okolju.

Operater mora up bljati lednje p pk da js
lj g polje:

Oha varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.

- Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga. Oba
varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢&im
blize tocke, na kateri zeli variti.

Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali naslonjen na
njem (minimalna razdalja: 50cm).
- Nikoli naj ne pusca zel
tokokroga.

Minimalna razdalja d=20cm (Slika L).

/o

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda
izdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v industrijskem okolju in za
profesionalno rabo. Elzku zdruzljivost v domovih in
v zgradbah, ih v nizk no jal
omrezje, ki napaja zgradhe za domaco rabo.

je elektr

d

nih pr v blizini varilnega

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
- VARJENJE:

- V okoljih s pove¢anim tveganjem elektri¢nega udara;

- Vtesnih prostorih;

- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za
poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zas¢ito, opisana v
poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema za
oblocno varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba”.

- Varjenje JEPREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni aparat

ali podajalnik Zice (npr. z jermeni).

Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Taksno varjenje je

lovolj izklju¢no z uporabo var h ploscadi.

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri socasni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem
predmetu ali na vec elektricno povezanih predmetih se lahko
nakopi¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzal celo do vred
ki lahko doseze dvak dovolj d
Usposobljen koordinator mora |zvest| meritev z inStrumentom in
odlociti, ali je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe,
navedene v tocki 7.9 standarda "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no
varjenje. 9. del: Names¢anje in uporaba”.

DRUGE NEVARNOSTI
- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno povrsino
primerne nosilnosti za njeno tezo; sicer (na primer na nagnjeni ali
neravni povrsini) obstaja nevarnost prevrnitve.

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo,
drugaéno od predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za
odmrznitev vodovodnih napeljav).
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hegal

- Rocaj je prepoved P jati kot zanko varilne

nhaprave.

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za
varjenje MMA z izmeni¢nim tokom (AC) in (v tipih AC/DC) v enosmernem
toku (DC) z oplascenimi elektrodami (rutilna, kisla, bazi¢na).

SERIJSKINADOMESTNI DELI:

- Kitkoles.

- Klesce za nosilec elektrode (ée so ti prisotni).

- Izhodna Zica z masnimi kle3¢ami (ée so ti prisotni).

NADOMESTNI DELI PO NAROCILU:
- Kit za varjenje MMA.

3. TEHNICNI PODATKI

PODATKOVNA PLOSCICA

Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti

na tablici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

Slika A

1- Stopnja zaicite ovoja.

2-  Znak linije napajanja:
1~:enofazna izmeni¢na napetost;
3~:trifazna izmeni¢na napetost.

3-  Znak predvidenega postopka varjenja.

4- Znak notranje zgradbe varilnega aparata.

5- EVROPSKI predpis kot podlaga za varnost in izdelavo strojev za
oblo¢no varjenje.

6- Mati¢na Stevilka za identifikacijo varilnega aparata (nujno potrebno
za tehni¢no pomog, za narocila rezervnih delov in iskanje originalnih
nadomestnih delov za izdelek).

7- Delovanje tokokroga varilnega aparata:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varilnega
aparata).

1,/U,: Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

- X : Izmeni¢ni odnos: kaze cas, v katerem varilni aparat lahko

dostavi primerni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla, ki

traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora itd.).

Ce so faktorji uporabe presezeni (40° C temperature okolja), pride

do termi¢ne zascite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler

se temperatura ne zniza).

A/V-A/V: kaZe sistem regulacije toka pri varjenju (minimum

maksimum) v povezavi z napetostjo loka.

8- Lastnosti napajalnega omrezja:

- U,:Izmenitna napetost in napajalna frekvenca varilnega aparata (v
dovoljenih mejah +£10%):

= 1, ¢ Maksimalna vpojna moc linije.

- 1,4t Nazivna napajalna napetost.

9- == : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zascito linije.

10- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1“Splo3na varnost pri oblo¢nem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plo¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in

stevilk, tocni tehnicni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na

ploscici na vasi napravi.

OSTALITEHNIENI PODATKI:
- VARILNI APARAT: glej tabelo (TAB.1)
- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTRODE: glej tabelo (TAB.2)

4. OPIS VARILNEGA APARATA
Kontrolna naprava, nastavljanje in povezave
Slika B

5.NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE
NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT
UGASNJEN IN IZKLOPLJEN 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

PRIPRAVA
Slika C
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

Pritrditev zas¢itnega pokrova
Slika D

Pritrditev izhodnega kabla-kles¢e
Slika E

NACIN DVIGA VARILNEGA APARATA

Dvig nap MORA BITI izveden po navodilih na Sliki F (samo za
modell, . =350A).

Za vse druge varilne aparate je prepovedano uporabiti rocaj za dviganje
naprave.

To velja tako za prvo kakor za vse nadaljnje namestitve naprave.

POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevracanje naprave, mora biti ta postavljena na ravno povrsino s
primerno nosilnostjo glede na teZo varilnega aparata.

PRIKLJUEITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljueite, se prepriéajte, da se vrednosti na ploseéici z
lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na
razpolago v prostoru, v katerem je nameséena naprava.

- Varilni aparat se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno niélo.

- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite
diferencialna stikala tipa:
- TipaA( ) za enofazne stroje;

) za trifazne stroje.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruZljivost), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske toéke
napajalnega omrezja z manjso impendanco Zmax = 0.06 ohm.

- Varilni aparat ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

- TipaB(

VTIKAC IN VTICNICA: napajalni kabel povezite z ustreznim vtikacem,
(2-fazni + T, 3-fazni + T) vtika¢ naj bo opremljen z varovalkami ali
samodejnim stikalom; ozemljitveni koncnik mora biti povezan z
vodnikom za ozemljitev (rumeno-zelen) napajalnega omrezja.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporocene vrednosti varovalk (v amperih),
izbranih na podlagi najve¢jega nazivnega toka, ki ga porablja varilni
aparat, ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.

Pri varilnih aparatih, ki imajo predvideni dve razli¢ni jakosti toka, je treba
prilagoditi blokirni vijak rocke za uravnavanje spremembe jakosti, tako da
jo nastavimo na jakost, ki jo imamo dejansko na razpolago.

Slika G

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upositevate,
varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko
pride do tezkih poskodb pri ¢loveku (npr. elektri¢cni Sok) in pri
stvareh (npr. pozar)

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
1ZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne Zice (v mm?)
na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

Razlicica za izmenicni tok:

Povezava varilna Zica - klesce za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
dela elektrode.

Ta kabel se poveze s sti¢nikom s simbolom ?':' .

Povezava povratni elektricni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo. Ce ima varilni stroj
sti¢nik, ga je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je simbol

Razl AC/DC:
Skoraj vse oplascene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom
(+) generatorja; na negativen pol (-) se povezejo samo tiste elektrode s
kislim oplas¢em.
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VARJENJE MMA Z ENOSMERNIM TOKOM (DC)

Povezava varilna Zica - kle$ce za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
dela elektrode.

Ta kabel se poveze s sti¢cnikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektricni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo. Ce ima varilni stroj
sti¢nik, ga je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je simbol

).

VARJENJE MMA Z IZMENICNIM TOKOM (AC)

Kabel kles¢ za nosilec elektrod in kabel za maso ne glede na ustrezne
sticnike (~/~).

BODITE POZORNI, DA NE BI PRISLO DO NEPRAVILNE POVEZAVE VARILNE
ZICE (npr. (<) / ~ali (+) / ~).

Priporocila:

- Zapravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti prikljucke varilne
Zice v hitre vtikace, ¢e so ti prisotni. V nasprotnem primeru pride do
segrevanja prikljuckov, njihove hitrejse obrabe in izgube ucinkovitosti.

- Uporabite ¢imkrajse varilne Zice.

Izogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega

elementa, to je lahko namrec nevarno in ne daje Zelenih rezultatov.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

Razli¢ica za izmenicni tok:

Ta razli¢ica varilnega aparata je sestavljena iz enofaznega transformatorja
s kadencnimi znacilnostmi in je primerna za varjenje z izmeni¢nim tokom
oplascenih elektrod (tip E43R).

Razlicica za enosmerni tok:

Ti varilni aparati so generatorji mesanega toka (izmeni¢ni in enosmerni
tok), ki se ga lahko izbere s pomo¢jo varilnih sti¢nikov, primernih za
varjenje v loku z elektrodo z razli¢nimi oplas¢enji (rutilna, bazi¢na, kisla).
Za vklop varilnega aparata pritisnite glavno stikalo (Slika B (1)).
Jakost varilnega toka se uravnava neprestano z magnetnim derivatorjem,
ki se sprozi ro¢no (Slika B (4)).

Nastavljena jakost toka, (,) je oznacena s skalo v Amperih (Slika B (2)), ki
je vidna na predniji ali gornji stranici.

Oznacen tok se ujema z napetostjo obloka (U,) po enachbi:

U, =(20+0.041))V (EN 60974).

TERMOSTATSKA ZASCITA

Ta varilni aparat ima samodejno zascito pred pregrevanjem (termostat
s ponovnim samovzigom). Ko pride do pregrevanja, zas¢ita samodejno
izklju¢i napajanje, pri tem se prizge rumena lu¢ka na sprednji stranici
(Slika B(3)). Po nekajminutnem hlajenju bo zas¢ita samodejno ponovno
prikljucila napajanje, pri tem bo ugasnila rumena lucka. Varilni aparat bo
ponovno pripravljen za delo.

VARJENJE

Razli¢ica za izmeni¢ni tok:

- Uporaba elektrod, primernih za delo z izmeni¢nim tokom. Izberite
vtika¢, na katerega boste povezali kabel s kles¢ami glede na tip
elektrode: 50V rutilne ali kisle elektrode; 70V za bazi¢ne elektrode.

Razlicica za enosmerni tok:

- Uporabljajte priklju¢ke z izmeni¢nim tokom za varjenje z rutilnimi
elektrodami (so lazje za uporabo in bolj dostopne). V kolikor morate
uporabiti elektrode z bazi¢nim oplas¢enjem ali elektrode za nerjavece
jeklo, je treba uporabiti terminale z neprekinjenim tokom ter povezati
prenosne klesce elektrod s pozitivnim polom (+), samo iziemoma se
lahko poveze tudi z negativnim polom (-) in sicer samo, ko je oplascenje
kislo ali rutilno.

- V vsakem primeru je treba slediti navodilom izdelovalca, ki so na

zavitku elektrod, v katerih sta navedena polarnost elektrode in primerni

tok.

Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in

vrste varjenja, ki ga zelimo opraviti. Informativno navajamo jakosti toka:

@ Elektroda (mm) __Varilni tok (A)

min. max.

6 25 50

2 40 80

25 60 110

32 80 160

4 120 200

5 150 250

6 200 350

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejsi tok
uporabljen za varjenje na ravnem, Sibkejsi pa za varjenje v vertikali.

- Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja dolocajo jakost toka, dolzina
obloka, hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode
(elektrode je treba hraniti v suhem prostoru v originalni embalazi).

Postopek:

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu,
ki ga zelimo variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico, pri tem drzimo pred
obrazom ZASCITNO MASKO.

POZOR: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplascenije se lahko poskoduje
in otezi sprozitev obloka.

Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do dela,
ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo
uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom 20-30
stopinj v smeri obdelovanja (Slika H).

Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer
obdelave ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok
ugasnil.

VIDEZ ZVARA
Slika |
7.VZDRZEVANJE
POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE

MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN
1ZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO OSEBJE NA
ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM
NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE,
DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo,
lahko povzrocijo hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli
pod napetostjo ali poskodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi
deli naprave.

Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega
okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja
odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najvec 10 barih.

Obcasno preverite, da je elektricna povezava dobro pritrjena in da
izolacija kablov ni poskodovana.

- Ko koncate omenjene posege, stranice varilne naprave z vijaki privijte
nazaj na njihovo mesto.

Nikoli ne varite, ko je varilna naprava odprta.

- Ce je to potrebno, z zelo tanko plastjo masti pri visoki temperaturi
podmazite nastavitvene gibljive dele (navojno gred, drsne povrsine,
stranske prikljucke ...).

Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na
njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki
se mo¢no segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da
se primarni visokonapetostni priklju¢ki ne bodo stikali s sekundarnimi
nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

-63-



(HR-SR)

(EMF) lokalizirana u blizini kruga varenja.

Elektr ka polja mogu utjecati na odredene medicinske

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE
PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

STROJEVI ZA LUCNO VARENJE ZA OBLOZENE ELEKTRODE (MMA) ZA
PROFESIONALNU | INDUSTRIJSKU UPOTREBU.
Napomena: U tekstu koji slijedi biti ¢e upotrebljen termin “stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure lu¢nog
varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u slucaju hitnoce.
(Pridrzavati se i zakona "EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
u prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti
izvrseni dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuditi ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja ostecenih dijelova baterije.

- Priklju¢ak na struju mora biti izvren u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

- Stroj za varenje mora biti prikljucen |sk|juc|vo na sistem napajanja
sa neutralnim spro ik sa ljenj

- Provjeriti da je prikljucak za janje ispravno

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorima ili na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuccima.

Vo VAN

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lIzbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iS¢en sa kloriranim
rastvornim sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe,
itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za
usisavanje dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka;
potreban je sistematski pristup kako bi se procijenila ogranic¢enja
izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o njihovom sastojku,
koncentra trajanju izlaganja.

POL0O®

- Potrebno je primjeniti prikladnu elektricnu |zo|acuu u odnosu
na elektrodu, na komad koji se obraduje i

dijelove polozene na pod u blizini (dostupne).

To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele,
kacige i odjecu kao i izolacijske prostirace ili tepihe.

Zastititi uvijek oci prikladnim ﬁltﬂma koji su u skladu sa UNI
EN 169 ili UNI EN 379 postavlj na I ili kacigama
izradenima u skladu sa UNIEN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u
skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN
12477)i j je koze ultraljubicastim i infracrvenim
zrakama ko;e proizvodi luk; potrebno je zastititi i osobe koje se
nalaze u blizini luka, nereflektirajuc¢im pregradama ili zaslonima.
Buénost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira
razina osobnog dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili ve¢a od
85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati prikladna individualna
zastitna oprema (Tab. 1).

QEAROGO

- Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja

uredaje (npr. Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).
Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike takvih
uredaja. Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se
upotrebljava stroj za varenje.

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za isklju¢ivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jamdi se prikladnost osnovnim granicama ljudske
i kim poljima u domacinstvu.

i elektr

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila
izloz elekt g kim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, sto je blize moguce.

Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguce od kruga varenja.

Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u sredistu kruga varenja. Drzati oba
kablova sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari, $to je
blize moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se variti pored tuela, ne smue se s;edlt li nasloniti se na
stroj za varenje tijekom j 50cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmetl u blizini kruga
varenja.

- Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. L).

/N

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje tehni¢kog
proizvoda za |sk|jucwu upotrebu u |ndustr|j| i za profesionalnu
upotrebu. Ne jamdi se elektr g prikladi u domacinstvu
i u zgradama koje su izravno spojene na sustav napajanja strujom
pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

Ii 1 dard.

DODATNE MJERE OPREZA
- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Struéne
osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obuéenih za
intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod
7.10; A.8; A.10 zakona “"EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje
ili uredaj za napajan]e Zicom (npr. pomocu remena)
MORA biti zabranj u g uodi na
pod, osim u slucaju upotrebe 5|gurnosn|h platformi.
NAPON IZMEPU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeci sa
vise strojeva za varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova koji su
elektri¢no povezani moze se stvoriti opasni skup napona u prazno
izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili plamenik, a vrijednost
mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator
instrumentima kako bi io ako p j
i primijenio prikladne zastitne mjere, kao 3to je navedeno
pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”

izvr§i mjerenje sa

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.UVOoD | OPCI OPIS

Ova vrsta stroja za varenje je izvor struje za lu¢no varenje, izradena
specifitno za varenje MMA sa izmjeni¢nom strujom (AC) i (kod modela

-64-



AC/DC) sa istosmjernom strujom (DC) oblozenih elektroda (titanski
dioksidi, kiseline, luzine).

SERIJSKI PRIKLJUCCI:

- Komplet kotaca.

- Hvataljke za drzanje elektroda (ako su prisutne).

- Povratni kabel sa hvataljkom za uzemljenje (ako su prisutne).

PRIKLJUCCI DOSTAVLJENI PO NARUDZBI:
- Komplet za varenje MMA.

3.TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA

Najvazniji podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate koje pruza stroj

za varenje navedni su na plocici sa osobinama sa slijedecim znacenjem:

Fig. A

1-  Stupanj zastite kudista.

2-  Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~: trofazni izmjeni¢ni napon.

3- Simbol predvidene procedure varenja.

4- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

5- Polazna EUROPSKA Odredba za sigurnost i izgradnju strojeva za
lu¢no varenje.

6- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
tehnicko servisiranje, narucivanje rezervnih dijelova, zahtjev za
porjeklo proizvoda).

7- Pruzene usluge kruga varenja:

- U, : maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

1,/U,: Struja i odgovarajuci normalizirani napon koje moze

isporucivati stroj za varenje tijekom varenja.

X : Odnos neprekidnosti: oznacuje vrijeme tijekom kojeg stroj

za varenje moze isporuciti odgovarajucu struju (ista kolona).

Oznacuje se u %, na osnovi ciklusa od 10 minuta (npr. 60% = 6

minuta rada, 4 minute pauze; i tako dalje).

U slucaju da se faktori upotrebe (koji se odnose na sobnih 40°C)

prijedu, ukljuciti ¢e se termicka zastita (stroj za varenje ostaje u

stand-by-u dok se njegova temperatura ne vrati u dozvoljene

granice).

A/V-A/V: Oznacuje spektar regulacija struje varenja (minimalna

maksimalna) odgovaraju¢em naponu luka.

8- Podaci o liniji napajanja:

- U.: Izmjeni¢ni napon i frekvencija napajanja stroja za varenje
(prihvacene granice +10%):

= L, . Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- I .« "~ Efektivna struja napajanja.

9- E— Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem koje se mora
predvidjeti za zastitu linije.

10- Simboli koji se odnose na sigurnosne odredbe ¢ije je znacenje
navedeno u poglavlju 1“Opca sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Navedeni primjer plocice indikativan je za znacenje simbola
i brojeva; to¢ne vrijednosti tehnickih podataka stroja za varenje kojeg
posjedujete moraju biti uzeti izravno sa plocice samoga stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:
- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu (TAB.1)
- HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODA: vidi tabelu (TAB.2)

4. 0PIS STROJA ZA VARENJE
Uredaji za provjeru, regulaciju i priklju¢ivanje.
Fig.B

5.POSTAVLJANJE

POZOR! SVE RADOVE POSTAVLJANJA | ELEKTRICNOG
PRIKLJUCIVANJA POTREBNO JE VRSITI ISKLJUCIVO DOK JE STROJ ZA
VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z STRUJNOG KRUGA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCIVANJE MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.
PRIPREMA
Fig.C
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrsiti montazu odvojenih dijelova
koji su sadrzani u pakovanju.

Spajanje povratnog kabla hvataljke
Fig.D

Spajanje kabla za varenje-hvataljke za drzanje elektroda
Fig.E

NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE

Podizanje stroja za varenje MORA biti izvrSeno na nacin navedeni u
Fig. F (samo zamodell, _ =350A).

Za sve ostale strojeve za varenje zabranjeno je upotrebljavati rucku za
podizanje stroja.

To se odnosi i na pocetno postavljanje i na cjeloukupnu upotrebu stroja
za varenje.

POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu
prikladnu za tezinu samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili
opasna pomicanja.

PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU
- Prije vrienja bilo kakvog elektri¢nog prikljucka, provjeriti da se podaci
na plocici stroja za varenje podudaraju sa naponom i frekvencom
mreze na raspolaganju na mjestu postavljanja stroja.
Stroj za varenje mora biti prikljucen isklju¢ivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.
- Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne
sklopke slijedece vrste:
- Vrsta A ( ) za jednofazne strojeve;

) za trofazne strojeve.

- Kako bi se zadovoljili rekviziti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje
se priklju¢ivanje stroja za varenje na tocke ploce strujne mreze koji
imaju impedanciju manju od Zmax = 0.06 ohm.

Stroj za varenje zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

- VrstaB (

UTIKAC 1 UTIENICA

Priklju¢iti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (2P + T, 3P + T)
prikladnog kapaciteta i osposobiti uti¢nicu sa osigurac¢ima ili automatskim
prekidacem; prikladan terminal uzemljenja mora biti prikljucen na
sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja. U tabeli (TAB. 1)
su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa kasnim
paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje
stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

Za strojeve za varenje za koje su poredvidena dva napona napajanja,
potrebno je osposobiti vijak za blokiranje rucke komutatora za mijenjanje
napona na polozaj kojii odgovara naponu linije koja je efektivnho na
raspolaganju.

Fig.G

A POZOR! Nepostivanje denih pravila posoblj

sigurnosni sistem ko;eg je predvidio proizvodac (klasa I) sa
ljedi¢nim teskim po osok (npr. strujni udar) i po

posly P

stvari (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

POZOR! PRIJE I1ZVRSENJA SLUEDECIH PRIKLJUCAKA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN 1Z MREZE
NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (u mm?) na osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj za
varenje.

Verzija AC:

Prikljucak kabela za varenje hvataljka-drzac elektroda

Na terminalu se nalazi poseban pritezac koji sluzi za blokiranje otkrivenog
dijela elektrode.

Ovaj kabel mora biti priklju¢en na priteza¢ sa simbolom ?:' .

Priklju¢ak povratnog kabela struje za varenje

Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je
naslonjen, $to blize mjestu spajanja. Kod strojeva za varenje koji imaju
pritezace, ovaj kabel mora biti priklju¢en na priteza¢ sa simbolom
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Verzije AC/DC:
Gotovo sve oblozene elektrode moraju biti priklju¢ene na pozitivni pol
(+) generatora; jedino se elektrode oblozene kiselinom prikljuc¢uju na
negativni pol (-).

VARENJE MMA POD ISTOSMJERNOM STRUJOM (DC)

Prikljucak kabla za varenje hvataljka-drzac elektroda

Na terminalu se nalazi poseban pritezac¢ koji sluzi za blokiranje otkrivenog
dijela elektrode.

Ovaj kabel mora biti prikljuen na pritezac sa simbolom (+).

Priklju¢ak povratnog kabla struje za varenje

Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je
naslonjen, $to blize mjestu spajanja.

Ovaj kabel mora biti priklju¢en na pritezac sa simbolom (-)

VARENJE MMA POD IZMJENICNOM STRUJOM (AC)

Kabel hvataljke nosac¢a elektroda i kabel uzemljenja neovisno sa
odgovarajucim pritezacima (~/ ~).

PAZLJIVO PRIPAZITI KAKO BI SE IZBJEGLO VRSENJE NEPRIKLADNIH
PRIKLJUCAKA KABLOVA ZA VARENJE (npr. (-) / ~ili (+) / ~).

Preporuke:

- Okrenuti do kraja spojnike kablova za varenje u brzu uti¢nicu (ako su
prisutne), kako bi se osigurao savrsen elektri¢ni kontakt; u protivnom
dolazi do stvaranja pregrijavanja samih spojnika sa posljedi¢nim brzim
ostecenjem i gubitkom efikasnosti.

Upotrebljavati $to krace kablove za varenje.

Izbjegavati upotrebu metalnih struktura koje ne pripadaju dijelu
koji se obraduje, u zamjeni za povratni kabel struje varenja; to moze
biti opasno za sigurnost i moze dati nezadovoljavajuce rezultate kod
varenja.

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

Verzije AC:

Ovi strojevi za varenje sastavljeni su od jednofaznog tranformatora sa
slabom osobinom i prikladni su za varenje pod izmjeni¢nom strujom
oblozenih elektroda (tip E43R).

Verzija AC/DC:

Ovi strojevi za varenje su generatori mjesovite struje (istosmjerne i
izmjeni¢ne) koja se moze odabrati putem pritezaca za varenje, prikladni
za lu¢no varenje sa elektrodom raznih vrsta obloga (titanski dioksidi,
kiseline, luzine).

Za paljenje stroja za varenje potrebno je djelovati na opcu sklopku
(Fig. B (1)).

Intenzitetisporucene struje za varenje moze se regulirati sa kontinuitetom,
putem magnetskog derivatora koji se moze ukljuciti ru¢no (Fig. B (4)).
Namjestena vrijednost struje, (I,) moze se procitati na ljestvici u amperima
(Fig. B (2)) koja se nalazi na gornjem poklopcu ili na prednjem poklopcu.
Navedena struja odnosi se na napon luka (U,) u skladu sa odnosom:
U,=(20+0.041,)V (EN 60974).

TERMOSTATSKA ZASTITA

Ovaj stroj za varenje zasti¢en je od termickih preopterecenja putem
automatske zastite (termostat sa automatskim ponovnim ukljucivanjem).
Kada ovoji postignu prethodno odredenu temperaturu, zastita iskljucuje
krug napajanja, ukljucujuci zutu lampu koja se nalazi na prednjem
poklopcu (Fig. B(3)). Nakon nekoliko minuta rashladivanja zastita ce se
ponovno ukljuciti pokre¢udi liniju napajanja i isklju¢uju¢i zutu lampu.
Stroj ¢e ponovno biti spreman za rad

VARENJE

Verzije AC:

- Upotrebljavati prikladne elektrode za upotrebu pod izmjeni¢nom
strujom. Odabrati uti¢nicu na koju prikljuciti kabel hvataljke ovisno o
vrsti elektrode: 50V za elektrode sa titanskim dioksidom ili kiselinom;
70V bolje za elektrode sa luzinom.

Verzije AC/DC:

Upotrebljavati terminale pod izmjeni¢nom strujom za varenje sa

elektrodama oblozenima titanskim dioksidom (najrasprostranjenije

i lako upotrebljiv i nabavljiv). Ako se moraju upotrebljavati elektrode

oblozene luzinom ili elektrode za nerdajuci celik, upotrebljavati

terminale pod istosmjernom strujom prikljucujuci kabel hvataljke
nosaca elektrode na pozitivni pol (+); kao izuzetak negativni ¢e pol

(-) biti koristen sa elektrodama obloZzenim kiselinama ili titanskim

dioksidom.

- Neophodno je u svakom slucaju postovati napomene proizvodaca koje
su navedene na pakiranju elektroda koje se koriste i koje se odnose na

ispravni polaritet elektroda i optimalnu odgovarajucu struju.

- Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru elektrode koja
se koristi i o vrsti spajanja koju se Zeli postici; indikativno su struje koje
se mogu upotrebljavati za razne promjere elektrode slijedece:

@ Elektroda (mm) ?truja za varenje (A)

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

6 200 350

Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ¢e
upotrebljene visoke vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ce za
okomito varenje i varenje iznad glave morati biti upotrebljena slabija
struja.

Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom
odabrane struje, ostalim parametrima varenja kao duzina luka,
brzina i polozaj vrienja varenja, promjerom i kvalitetom elektroda (za
ispravno odrzavanje drzati elektrode zasticene od vlage u prikladnim
pakovanjima ili posudama).

Procedura:

- Drzedi masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji se mora

variti vrseci pokret kao da se mora zapaliti Sibica; to je najispravniji

nacin za paljenje luka.

POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari; mogao bi

se ostetiti ovoj otezavajuci paljenje luka.

Cim se upalio luk, pokusati odrzati udaljenost od dijela koji se vari

jednaku promjeru upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost

sto konstantnije moguce tijekom varenja; potrebno je prisjetiti se

da naginjanje elektrode u smjeru napredovanja mora biti oko 20-30

stupnjeva, (Fig. H).

- Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag
u odnosu na pravac napredovanja, iznad kratera kako bi se napunio,
zatim brzo podignuti elektrodu iz taljenja kako bi se ugasio luk.

ASPEKTI KABLA ZA VARENJE
Fig. 1
7.SERVISIRANJE

POZOR! PRUJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I
ISKLJUCEN I1Z STRUJNE MREZE.

IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE
STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE
1 POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN I ISKLJUCEN I1Z STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvriene pod naponom unutar stroja za varenje
mogu prouzroditi teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa
dijelovima pod naponom i/ili ozljede prouzrocene uslijed izravnog
dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom sluéaju ¢esto, ovisno o upotrebi i
pradnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu
koja se polozila na transformator, putem mlaza suhog komprimiranog
zraka (max 10 bara).

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno
zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako
zatezudi vijke.

Potrenbno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za
varenje.

Ako je potrebno podmazati sa tankim slojem masti, na visokoj
temperaturi, dijelove u pokretu mehanizama za regulaciju (osovina sa
navojima, pomi¢ne plohe, shunts itd...).

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
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kablove kao 3to su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije, pazeci
da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.
Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

(LT) |
INSTRUKCIJY KNYGELE

AL

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI
PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

SUVIRINIMO  APARATAI  LANKINIAM  SUVIRINIMUI  GLAISTYTAIS
ELEKTRODAIS (MMA) PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUI.
Pastaba: Toliau tekste bus vartojamas terminas “suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
Operatorius turi bati pakankamai susipazines su saugiu suvirinimo
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio
suvirinimo darbais, taip pat apie atitink | pri ir
veiksmus avariniy situacijy atveju.

(Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9
dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontaru; generatoriaus
tiekiama tuséios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali buti
pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo
maitinimo tinklo.

- I$jungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries
keic¢iant nusidévéjusias degiklio dalis.

- Elektros i liacija turi bati atliek laikantis galioj
saugos reikalavimy ir jstatymy.

- Suvirinimo ap turi bati prij
tik neutraliu laidu su jZeminimu.

- Isitikinti, kad kistukas yra taisykling

- Nenaudoti suvirinimo

¢iy darbo

prie maitinimo sistemos

i jkistas  j ) lizda.

(at|t|nkanaas standarto UNI EN 12477 relkalavnmus), toklu budu
bus i ultravi g ir infr ¥

kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui; apsauga turi butl
iSplésta neatspindin¢iy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir kitiems
asmenims, kurie yra lanko prieigose.

TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo
operacijy pasireidkia lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio
darbo vietoje Iygis (LEPd), batina naudoti atitinkamas
(1 lent.).

2O®AO®®

- Suvirinimo srovés praéjimas isSaukia elektromagnetiniy lauky
susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti [takos kai kuriai medlcmlnel

irangai (pvz. Sirdies li iams, p iams, li

protezams ir t.t.).

Turi bati imamasi deramy pri g

asmenis, vartojancius tokia jranga. Pavyzdzml, uzdraustl jeiti |

suvirinimo aparato eklspoatavimo zona.

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techmnlus standartus

produktams, skirtiems isskirtinai prof

ir darbui pramoninéje aplinkoje. Buitinéje aplinkoje nera

garantuoj elektr lauky poveikio asmenims

nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekd: zinti elektr gnetini
privalo atlikti tokias proceduras:
Pritvirtinti kartu ir kaip galima ar¢iau abu suvirinimo laidus.
Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontiro.
Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kiina.

Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kainas yra suvirinimo kontare.
Laikyti abu laidus toje pacioje kiino puséje.

Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laida su virinamu gaminiu kaip
galima arciau prie atliekamos sialés.

Atliekant suvirinimo darbus negalima bati prie suvirinimo
aparato, ant jo sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).
Nepalikti netoli suvirinimo kontaro metaliniy magnetiniy daikty.
Minimalus atstumas d=20cm (Pav. L).

/)

- Aklasés jranga:

Sis suvm imo aparatas atitinka visus techniniy standarty
reikal y produk skirtiems  i$skirtinai
pramonmeje aplmko;e

lauko poveikj, operatorius

p drég arba slapi i ar
lyjant lietui.
- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu

sujungimo vietose.

Y VA

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo
laikomi degiis skys¢iai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais
tirpikliais, taip pat nedirbti liese minéty medzi

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slegis.

- Pasalinti i darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudotl

suvirinimo metu 3salia lanko i iem:

iranga, skirtq

profesi j
Negarantuojamas elektromagnetinis
patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos
itampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

li dojil ir darbui

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
- SUVIRINIMO OPERACLJOS:

- Aplink su padidinta elektros smugio rizika;

- Uzdarose patalpose;

- Esantd ar sprog; dzi
TURI BUTI i anksto lvertmtos "lgalloto;o speclallsto ir visada
at dalyvauj pasireng

intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas

batina sistemingai vertinti suvirinimo damy kleklo Ilmltus,
priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir jy issilaikymo
trukmes.

POL 0@

- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo gammlo |r
kity galimy jZeminty metaliniy daliy, esanciy liese (pri

darto “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas” 7.10; A.8; A.10 skyriuose.

Suvirinimas TURI bati draudziamas, kai suvirinimo aparata arba
vielos tiekimo mechanizma laiko operatorius (pav., uz dirzy).
TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius
yra pakeltas auksciau Zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos
apsauginés pakylos.
ITAMPA TARP ELEKTRODY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant

atzvilgiu.
Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines,
avalyne, galvos apdangalj ir apranga bei naudojant izoliuojancias
pakylas arba paklotus.

- Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169
arba UNI EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175

ta atitinkanciose kaukése arba 3al

Déveéti specialia nedegia apsauging apranga (atitinkancia
standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines

vieng g i keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius,
sujungtus elektra, tarp sk gy elektrody laikikliy arba degikliy
gali susidaryti pavojinga tuscios eigos jtampy suma, kurios dydis
gali du kartus virsyti leistinas ribas.

Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima,
siekdamas nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima pritaikyti tinkamas

gos pr kaip nurod, darto "EN 60974-9:
Lankinio suvirinimo irenginiai. 9 dalis: |rengi ir dojimas”
7.9 skyriuje
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A KITI PAVOJAI

- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo ap q ant hori:
pavirSiaus, pritaikyto atitinl svorio islaikymui; pri
atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar lytei grindy d: i, ir
t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti suvirinimo

p q bet koki darbams, kitokiems nei pagal
numatyta paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio vamzdziy
atitirpdymas).

Draudziama naudoti rankeng suvirinimo aparato pakabinimui.

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés 3altinis lankiniam suvirinimui, sukurtas
specialiai MMA suvirinimui kintama srove (AC) ir (modeliuose AC/DC)
nuolatine srove (DC) glaistytais elektrodais (rutilo, ragstinis, bazinis
glaistas).

SERUJINIAI PRIEDAL:

- Raty rinkinys.

- Elektrody laikiklis (jei jie yra).

- Atgalinis laidas su jzeminimo gnybtu (jei jie yra).

PASIRENKAMI PRIEDAI:
- Rinkinys MMA suvirinimui.

3.TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu,

yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

Pav.A

1- Dangos apsaugos laipsnis.

2-  Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa;
3~: trifazé kintamoji jtampa.

3-  Numatytos suvirinimo procedtros simbolis.

4-  Vidinés suvirinimo aparato struktaros simbolis.

5- |rengimy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
EUROPOS standartas.

6- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

7-  Suvirinimo kontdro parametrai:

- U, : maksimali tus¢ios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontdras).
- 1,/U,: Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti
suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.

X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo

aparatas gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis

iSreiskiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui (pavyzdziui, 60% = 6

minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (nurodomi 40°C aplinkoje)

yra virijami, suveiks silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka

budinciame rezime pakol jos temperatlra nepasieks leidziamos
ribos).

A/V-A/V: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali -

maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

8- Maitinimo linijos pagrindiniai duomenys:

- U.: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis
(leidziamos ribos +10%):

= ||t Maksimali srove naudojama i linijos.

- 1,4 Efektyvi maitinimo srove.

9- = : Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas linijos
apsaugai.

10- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reiksmés pateikiamos 1
skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik
simboliy ir skaiciy reikSmiy paaiskinimui; tikslas jasy turimo suvirinimo
aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje
ant pacio suvirinimo aparato.

KITITECHNINIAI DUOMENYS:
- SUVIRINIMO APARATAS:  ziurétilentelg (LENT.1)
- ELEKTRODO LAIKIKLIS: zilréti lentele (LENT.2)

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
Kontrolés, reguliavimo ir ir
Pav.B

5.INSTALIAVIMAS

DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTROS
SUJUNGIMO OPERACIJAS TIK KAl SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

VISUS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK SPECIALIZUOTAS IR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PARUOSIMAS
Pav.C
ISpakuoti suvirinimo aparata, sumontuoti atskiras dalis, esancias
pakuotéje.

laido- gnybto sur
Pav.D

Suvirinimo laido- elektrody laikiklio gnybto surinkimas
Pav.E

SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO TVARKA

Suvirinimo aparato pakélimas PRIVALO bati vykdomas tvarka,
nurodyta Pav. F (tik modeliuil, _ =350A).

Visuose kituose suvirinimo aparatuose pakélimui draudziama naudoti
rankena.

Tai galioja tiek pirmojo instaliavimo metu, tiek visa suvirinimo aparato
naudojimo perioda.

DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus
pavirsiaus, galincio islaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo
apvirtimo ir pavojingo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

Pries vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar
suvirinimo aparato duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos
vietoje disponuojama jtampa ir tinklo daznj.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos
su neutraliu laidininku sujungtu su Zzeme.

Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty,
diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:

- Atipo ( ) vienfaziuose aparatuose;
) trifaziuose aparatuose.

Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker) keliami
reikalavimai, patariamas suvirinimo aparato sujungimas maitinimo
tinklo sandaros taskuose, kuriuose tariamoji varza yra mazesné nei
Zmax = 0.06 ohm.

Suvirinimo aparatas atitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamus
reikalavimus.

naudoti

- Btipo(

KISTUKAS IR LIZDAS

Sujungti atitinkama srovei pritaikyta normalizuotg kistuka ir maitinimo
laida (2 poliai + jzeminimas, 3 poliai + jzeminimas) ir paruosti maitinimo
tinklo lizda su lydziaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu;
specialus jZzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos
izeminimo laidininku (geltonas-zalias). Lenteléje (LENT. 1) pateikimi
rekomenduojami uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydziai amperais,
parinkti remiantis nominalia didZiausia suvirinimo aparato tiekiama srove
bei maitinimo tinklo nominalia jtampa.

Suvirinimo aparatams, kuriuose numatyta dvejopa maitinimo jtampa,
batina nustatyti komutatoriaus rankeng (skirta jtampos pakeitimui)
blokuojantj varzta | pozicijg, atitinkancig realig linijoje diponuojamg
jtampa.

Pav.G

A DEMESIO! Auksé¢iau aprasyty taisykliy nesilaikymas
sumazina gamintojo numatytos saugumo sistemos (I klasé)
efektyvuma ir gali sukelti rizika Zmonéms (pavyzdziui, elektros
smugio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro).
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SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT S$IUOS SUJUNGIMUS,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Lenteléje (TAB. 1) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy matmenys
(mm?) priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos maksimalios
srovés.

AC variantas:

Elektrody laikiklio gnybto suvirinimo laido sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos
elektrodo dalies suverzimui.

Sis laidas jungiamas su gnybtu, pazymétu simboliu F .

Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba su metaliniu darbastaliu, ant kurio
yra padétas gaminys, kaip galima arciau prie atliekamos sialés. Suvirinimo
aparatuose su gnybtais, Sis laidas jungiamas prie gnybto, pazyméto
simboliu —:\

AC/DC variantas:

Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiamo su generatoriaus teigiamu
poliumi (+) ; isskyrus elektrodus su ragstiniu glaistu, kurie jungiami su
neigiamu poliumi (-).

MMA SUVIRINIMAS TIESIOGINE SROVE (DC)

Elektrody laikiklio gnybto suvirinimo laido sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos
elektrodo dalies suverzimui.

Sis laidas jungiamas su gnybtu, pazymétu simboliu (+).

Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba su metaliniu darbastaliu, ant kurio
yra padétas gaminys, kaip galima arciau prie atliekamos sidlés.

Sis laidas jungiamas su gnybtu, pazymétu simboliu (-).

MMA SUVIRINIMAS KINTAMAJA SROVE (AC)

Elektrody laikiklio gnybto laidas ir jzeminimo laidas jungiami su gnybtais
(~/~).

ATKREIPTI YPATINGA DEMES), KAD KABELIAI NEBUTY VYKDOMI KLAIDINGI
SUVIRINIMO LAIDY SUJUNGIMAI (pavyzdZiui, (-) / ~arba (+) / ~).

Patarimai:

Prisukti iki galo suvirinimo laidy jungtis pavirsiniuose lizduose (jei jie
yra), kad baty garantuojamas nepriekaistingas elektros kontaktas;
priesingu atveju jungtys perkais, gali pasireiksti jy greitas susidévéjimas
ir efektyvumo sumazéjimas.

Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo laidus.

Vengti naudoti metalines struktdras, kurios néra virinamy gaminiy
sudedamosios dalys, suvirinimo srovés atgalinio laido pakeitimui; tai
gali bati pavojinga saugumo atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo kokybei.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

AC variantas:

Sie suvirinimo aparatai yra sudaryti i$ vienfaziy transformatoriy su kritimo
charakteristika ir yra pritaikyti suvirinimui kintamaja srove glaistytais
elektrodais (E43R tipo).

AC/DC variantas:

Sie suvirinimo aparatai yra misrios srovés generatoriai (tiesioginés ir
kintamos), srové parenkama suvirinimo gnybty pagalba. Sie suvirinimo
aparatai yra pritaikyti arkiniam suvirinimui naudojant jvairaus glaisto
elektrodus (rutilo, ragstinius, bazinius).

Suvirinimo aparatas jjungiamas paspaudus pagrindinj jungiklj (Pav.
B(1)).

Tiekiamos suvirinimo srovés intensyvumas yra pastoviai reguliuojamas
naudojant rankiniu badu valdoma magnetinj suntg (Pav. B (4)).
Nustatytas suvirinimo sroves dydis (I,) amperais yra matomas graduotoje
skaléje (Pav. B (2)), kuri yra ant virsutinio Soninio arba priekinio skydo.
Nurodyta srové atitinka lanko jtampa (U,) pagal santyki:
U,=(20+0.041,)V (EN 60974).

TERMOSTATINE APSAUGA

Sis suvirinimo aparatas yra automatiskai apsaugotas nuo 3iluminio
perkaitimo (termostatas vél jsijungia automatiskai). Kai apvijos pasiekia
nustatyta temperatarg, apsaugos jrenginys nutraukia maitinimo
granding, ant priekinio skydo uzsidega geltona lemputé (Pav. B(3)). Po

keliy minuciy atvésimo, apsaugos jrenginys jjungia maitinimo linijg ir
geltona lemputé uzgesta. Suvirinimo aparatas vél pasiruoses darbui.

SUVIRINIMAS

AC variantas:

- Naudoti elektrodus, tinkamus suvirinimui kintamaja srove. Gnybto
kabelio pajungimui parinkti lizdg pagal elektrody rasj: 50V rutilo
arba ragstinio glaisto elektrodams; 70V tinkamiausia bazinio glaisto
elektrodams.

AC/DC variantas :
- Suvirinimui rutilo glaisto elektrodais (placiausiai paplite, lengviausia
isigyti ir naudoti) naudoti kintamosios srovés gnybtus. Naudojant
bazinio glaisto elektrodus arba elektrodus neradijanciam plienui,
naudoti tiesioginés srovés gnybtus, sujungiant elektrody laikiklio
gnybto laida su teigiamu poliumi (+); tuo tarpu neigiamas polius (-)
naudojamas ragstinio arba rutilo glaisto elektrodams.

Bet kokiu atveju labai svarbu, vadovautis ant naudojamy elektrody

pakuotés pateikiamais gamintojo nurodymais, kuriuose pazymétas

teisingas elektrodo poliskumas ir optimali atitinkama srové.

- Suvirinimo srové reguliuojama pagal naudojamo elektrodo diamentra
ir pageidaujama suvirinimo sitlés tipa; Zemiau pateikiami suvirinimo
sroviy pavyzdziai jvairiy diametry elektrodams:

@ Elektrodas (mm) ?uvirinimo sroveé (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250
6 200 350

Reikia atkreipti démesj j tai, kad to paties diametro elektrodams
stipresné srové parenkama vykdant plokscius suvirinimus, tuo
tarpu vertikaliems suvirinimams ar virinant vir$ galvos lygio turi bati
parenkama Zemesné sroveés verteé.

Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo sidlés
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 drégmes).

Procesas:

- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, briksteléti elektrodo galu
virinama gaminj atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai yra
teisingiausias lanko uzdegimo budas.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j virinama gaminj; taip rizikuojama
pazeisti jo glaistg ir apsunkinti lanko uzdegima.

Uzdegus lanka, stengtis islaikyti atstuma iki virinamo gaminio,
ekvivalentiska naudojamo elektrodo diametrui ir suvirinimo metu
stengtis islaikyti $j atstuma pastoviai; svarbu prisiminti, kad elektrodo
pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30 laipsniy,
(Pav. H).

Suvirinimo sialés pabaigoje patraukti elektrodo gala Siek tiek atgal,
palyginus su judéjimo kryptimi kad uzsipildyty suvirinimo krateris,
greitu judesiu pakelti elektroda i$ lydymo vonelés, tam kad uzgesty
lankas.

SUVIRINIMO SIULES CHARAKTERISTIKOS
Pav. |

7. PRIEZIURA

DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
I13JUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO
ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO
STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMUY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO
VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
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ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami

neatjungus j pos, dél ti ginio | kto su detalé kuriomis

teka srové, gali sukeltl stipry elektros smugj ir/arba salygoti
zeidil dél tiesiog ' kto su judanéiomis dalimis.

Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti
dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove
(max 10 bar).

Tuo paciu metu patikrinti, ar elektros sujungimai neatsilaisvino ir
nepazeista elektros laidy izoliacija.

- Po auksciau isvardinty operacijy, vél sumontuoti suvirinimo aparato
Soninius skydus iki galo prisukant tvirtinamuosius varztus.

Absoliuciai vengti suvirinimo operacijy vykdymo, jei aparatas yra
atidarytas.

Po techninés prieziaros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanciomis detalémis arba dalimis, kurios gali
ikaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais, kaip
buvo anksciau, atkreipiant démesj ir islaikant tarp jy atskirus pirminés
grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zzemos jtampos
sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.

(ET) |
KASUTUSJUHEND

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE
KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

PROFESSIONAALSEKS JA INDUSTRIAALSEKS TOOKS ETTENAHTUD MMA-
KATTEGA KAARKEEVITUSAPARAADID.
Mérge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

POL0O®

- Elektrood, keevitatav detail ja koik véimalikud lahedusse
maha asetatud metallilised esemed peavad olema elektriliselt
isoleeritud.

See on tooks ettenihtuid kindaid,
jal J L ja rii id ning seistes vastava
platvorm v0| isoleeritud mati peal.

Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele voi kiivritele
monteeritud filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 voi UNI
EN 379.

Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga
UNI EN 11611) ja keevituskindaid (vastavuses eeskirjaga UNI
EN 12477) véltimaks naha kokkupuudet keevit e poolt
tekitatava ultraviolett vi kii keevituskaare
laheduses viibivad |5|kud peavad olema kaitstud mitte
peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.

Miira: Juhul, kui eriti i keevit gevuse

keskkonna miiranivoo LEPd, milles inimene igapédevaselt
ib on vérdne v0| uiletab 85 dB(A), on kohustuslik kasutada
duaalseid k hendeid (Tab. 1).

ZO®AO®O®

- Keevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela
elektromagnetvilju (EMF).
Elektromagnetviljad voivad
teatud meditsiiniseadmetega (nditeks siidamestimulaatorid,
hi isseadmed lip id jne.).

Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid

lical kand

ldheduses

pohjustada interferentse

kait meid, nditeks keelata ligipaas alasse, kus keevitusseadet
kasutatakse.
Kaesolev keevitusseade vastab néuetele, mille tehniline

standard sdtestab ainult toostuses ja professionaalsel eemargil
I | d le. Seadme vastavus inimest mojutavate
elektromagnetviljade kohta kéivatele piirvaartustele kodustes
tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetviljade moju vahendamiseks peab seadme operaator

K paraadi | ja peab olema pii It teadlik d rakend: jar d meetmeid:
gl B
?hutust kasut.al fest nlng ) informeeritud ) :tu." 2e g - Kinni lemad keevituskaablid véimalikult teineteise
r Kaltsej a lihedale.

hédaabi protseduuridest.
(Viidata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
ks. Osa 9: Paigaldus ja ine”).

/N

- Viltige otsest kontakti keevitussfaariga; generaatori poolt
toodetud tithijooksupinge voib olla ohtlik méningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab
seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade viljavahetamist
keevi paraat vilja ja | ge vooluvorgust.

- Te ge paigaldami K d elektri
ja seaduste kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava neutraalset

liillitage

h

d ohutusnormide

Hoidma pead ja rindkeret keevitusahelast véimalikult kaugel.
Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid iimber keha keerata.
Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke molemad
keevituskaablid kehast samal pool.

Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel keevitatava detaili
kiilge, teostatava keevituse kohale voimalikult Iahedale.

- Arge keevitage seadme ldheduses, sellel istudes véi sellele
toetudes (minimaalne vahekaugus: 50cm).
Arge jatke keevitusahela lihed fer
Minimaalne vahekaugus d= 20cm (Pilt. L).

AN

- Aklassi seade'

ikuid

n A " " Kéesolev keevi de vastab le, mille tehniline standard
maandussiisteemi omava toiteallikaga. b ainult t66 ja professi Isel eemirgil I
- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud. seadmetele. Tagatud eir ole elektr iline :
- Arge kasutage keevitusaparaati marjas voi niiskes keskk ja uh ja otse eluh id var o dalni orku
vihma Il(aes. . L o o iihendatud hoonetes.

- Arge vig. iooniga voi
iihendustega kaableld

J VA

- Rrge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad
voi milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud voi gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi
sarnaste kemikaalide ldheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
paber, riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu
aratomk il eid keevnf kaare ldhed On téhtis
kontrollida regulaarselt | | Id suitsu koostist,
I i i ja eksp i kestvust.

LISA HOIATUSED
- KEEVITUSTOOD:

- Suure elektriloogiohuga keskkonnas;

- Piiratud ruumides;

- Tule- ja plahvatusohtlike materjalldelaheduses.
Ulaltoodud keevi c d PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud , Ohutuste eest vastutava spetsialisti” poolt ja
teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes véivad
héadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega
vastavalt seaduse "EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
| iseks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.” Peatiikis 7.10;
A.8;A.10 dra toodule.
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- PEAB olema keelatud K itami I i d voi
itejuhet hoidva op i

- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt
maaga, valjaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.

- ELEKTROODIHOIDJATE VOl POLETITE VAHELINE PINGE:
' i mitme keevi p diga sama di voi
elektriliselt iihendatud el ide korral voib pohji da ohtliku

tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja ja poleti
vahel, iiletades kahekordselt lubatud vaartuse.
Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instr
labi mootmised, tehes kindlaks voimalikud riskifaktorid ja
voimaliku seaduse "EN 60974-9: Seadmed keevitusk

g
o " punktis 7.9 ette

L tad.

9. osa: Paig ja
néhtud kai mete k levo

TEISED VOIMALIKU OHUD
SEADME UMBERKUKKUMINE: I i aat
1 d I .

. L s dical
hor

Vast

juhul (nt. kalduv pérand, pérandaliistude varhed jne.) eksi;teerib
seadme iimberkukkumise oht.

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
keevitusaparaati mitteettendhtud t6odeks (nt. jadtunud
veetorude sulatamiseks).

- On keelatud d d kéaepid keevitusaparaadi

riputamiseks.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusaparaat on vooluallikas kaarkeevituseks ning realiseeritud
spetsiaalselt MMA-keevituseks vahelduvvooluga (AC) ja (modellide AC/
DC korral) pidevvooluga, kasutades kaetud elektroode (rutiil, happelised,
baas).

SEERIA LISATARVIKUD:

- Transpordirattad.

- Elektroodihoidja klemm (kui olemas).

- Tagasisidekaabel massiklambriga (kui olemas).

TELLITAVAD LISATARVIKUD:
- MMA-keevituskomplekt.

3.TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Pohiandmed keevitusaparaadi to6st ja toovoimest leiate seadme

andmeplaadil alljargnevate tahendustega:

Pilt. A

1-  Kere kaitsetase.

2- Toiteliini simbol:

Uhefaasiline vahelduvpinge;

: kolmefaasiline vahelduvpinge.

3-  Ettenahtud keevitusprotseduuri simbol.

4- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.

5- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide
tootmisnormatiivile.

6- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik
tehnilise teeninduse, osade viljavahetamise ja toote paritolu
selgitamise korral).

7-  Elektriststeemi toovoime:

- U, : maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrististeem).

1,/U,: Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat

voib jaotada keevituse ajal.

X : Impulsisagedus: nditab aega, mille jooksul keevitusaparaat on

voimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime valjendub

%-des, baseerudes 10 minutisele tstiklile (nt. 60% = 6 minutit

keevitamist, 4 minutit pausi, jne.).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) iletatakse,

termokaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme

temperatuur taastub ettenahtud tasemele).

A/V-A/V: Nditab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -

maksimaalne), mis vastab kaare pingele.

8- Toiteliini omadused:

- U;: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
(lubatud piir £10%):
= 1, ., Liini poolt kasutatav maksimaalne vool.
- 1,4 Reaalne toitevool.
9- = : Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vaartus hilinenud

ohutus- ja

stardi korral.
10- Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille tdhendus on selgitatud
peatiikis 1“Kaarkeevituse tildine ohutus”.

Maérge: Ulaltoodud niiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja vaartuste
tahendused; keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed leiate kdesoleva
seadme andmeplaadilt.

ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:
- KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit (TAB.1)
- ELEKTROODIHOIDJA: vaata tabelit (TAB.2)

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
KVALIFITSEERITUD TEHNIKU VOI ERIALA EKSPERDI POOLT.

AINULT

MONTAAZ
Pilt.C
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.

bli/kl § 3

Pilt. D

T. il

Keevituskaabli/elektroodihoidja montaaz
Pilt.E

KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE

Keevitusaparaati PEAB tostma ainult Pildil. F ndidatud viisil (ainult
modellil, _ =350Akorral).

Koikide teiste keevitusaparaatide korral on keelatud kasutada kdepidet
seadme tdstmiseks.

See reegel on kehtiv nii esimese montaazi kui ka keevitusaparaadi kogu
eluaja jooksul.

TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist
vo6i ohtliku iimberpai i see | kaalu

kannatavale pinnale.

UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne mistahes elektrihenduse teostamist kontrollige, et
andmeplaadil olevad andmed vastavad tockohal kasutatavale pingele
ja voolusagedusele.

- Keevitusaparaat peab olema Uhendatud ainult toitestisteemiga, mis

omab maaga lihendatud neutraaljuhet.

Et tagada kaitse voimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb kasutada

diferentsiaalseid luliteid, mille tiitip on jargmine:

- Taup A ( ) Uhefaasilistele aparaatidele;
- Taup B ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.

- Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) néuete rahuldamiseks soovitame
tihendada keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjoud
on madalam kui Zmax = 0.06 ohm.

- Keevitusseade vastab standardi IEC/EN 61000-3-12 nouetele.

PISTIK JA PISTIKUPESA

Uhendage toitekaabel piisava véimega standardpistikuga, (2Polaarsust
+Maa, 3Polaarsust + Maa) ja kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorki
vOi automaatset voolukatkestajat; ettendhtud maandusterminal peab
olema Gihendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane/roheline). Tabelis
(TAB. 1) on ndidatud liini hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused
amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse
nimivoolu ja vooluvérgu nimipinge alusel.

Kahe toitepingega keevitusaparaatide korral on tdhtis, et pinget
reguleeriva tehnonupu blokeerimiskruvi on asendis, mis vastab kdsutuses
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oleva liini pingele.
Pilt. G

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine dab tootja

-4
poolt ettendhtud kaitsesiisteemi (klass 1) voimetuks, pohjustades
tosise ohu isikutele (nt. elektrisokk) ja asjadele (nt. tulekahju).

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

TAHELEPANU! KONTROLLIGE ENNE  JARGNEVATE
UHENDUSTE TEOSTAMIST, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA
LULITATUD JA VOOLU VORGUST LAHTI UHENDATUD.

Tabelis 1 (TAB. 1) on naidatud soovitavad keevituskaablite vaartused
(mm?-tes) lahtudes seadme maksimaalsest voolujaotusest.

Versioonid vahelduvvooluga (AC):
Keevituskaabli iithendus elektroodihoidjag
Keevituskaabliotsik on varustatud spetsiaalse klambriga, mis véimaldab
haarata kinni elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit ?:' .

Keevi | isidekaabli iihend
Uhendage otse keevitatava detailiga voi metall keevituslauaga, kuhu
on asetatud detail, véimalikult keevitusdmbluse lahedale. Klambriga

varustatud keevitusaparaatide korral tihendage kaabel klambriga, mis
kannab sUmboIit—:\.

Versioonid vahelduv/pidevvooluga (AC/DC):

Peaaegu koik kattega elektroodid tihendatakse generaatori positiivse
poolusega (+); valjaarvatud happega kaetud elektroodide korral
tihendage negatiivse poolusega (-).

MMA KEEVITUS PIDEVVOOLUGA (DC)

kaabli ith elektroodihoidjag.

Keevituskaabliotsik on varustatud spetsiaalse klambriga, mis voimaldab
haarata kinni elektroodi katteta oleva osa.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (+).

Keevit

Keevi | isidekaabli iihend
Uhendage otse keevitatava detailiga voi metall tédlauaga, kuhu on
asetatud detail ja voimalikult Ghenduskoha ldhedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (-).

MMA KEEVITUS VAHELDUVVOOLUGA (AC)

Uhendage elektroodihoidjakaabel ja massikaabel, ilma eranditeta,
relatiivsete klambritega (~/~).

OLGE VAGA TAHELEPANELIKUD JA VALTIGE
SOBIMATUT UHENDUST

(nt. (-) / ~ voi (+)/ ~).

KEEVITUSKAABLITE

Soovitused:

Keerake kaablite Ghendused kiirpistikutega (kui varustatud) [6puni

kinni, et garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul

riskite Ghendite Ulekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist ning

efektiivsuse kaotamist.

Kasutage nii lthikesi kaableid kui voimalik.

- Valtige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava detaili
juurde, kui keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see vdib olla ohtlik
ja anda rahuldamatu tulemuse.

6. KEEVITAMINE: PROTSEDUURI KIRJELDUS

Versioonid vahelduvvooluga (AC):

Kaesolevad keevitusaparaadid omavad langeva iseloomuga thefaasilist
transformaatorit ja on sobivad kaetud elektroodidega (tiilip E43R)
vahelduvvoolukeevituseks.

Versioonid vahelduv/pidevvooluga (AC/DC):

Kaesolevad  keevitusaparaadid toodavad segavoolu (pidev- ja
vahelduvvool) valitav keevitusklambritega, mis sobivad erinevate
katetega (rutiil, happeline, baas) elektroodiga kaarkeevituseks.
Keevitusp di kéivitamisek toiteliilitit (Pilt. B (1)).
Seadme jaotatud keevitusvoolu tugevus on reguleeritav késitsijuhitava
magpnetilise Sunti abil (Pilt. B (4)).

Valitud keevitusvoolu tugevus (1) on loetav Ula- véi korvalpaneeli
astmeliselt skaalalt amprites (Pilt. B (2)).

Néidatud vool vastab kaarepingele (U,) jargmiselt:

U,=(20+0.041,)V (EN 60974).

TERMOKAITSE

Kaesolev  keevitusaparaat ~omab  automaatset  termokaitset
ulekuumenemise korral (termostaadi automaatne taaskaivitumine). Kui
mdhised saavutavad ettendhtud temperatuuri, katkestab termokaitse
seadme thenduse toiteliiniga ja esipaneelil stttib kollane signaallamp
(Pilt. B (3)). Peale paariminutilist maha jahtumist liilitab termostaat voolu
sisse ja kollane signaallamp kustub. Keevitusaparaat on uuesti valmis
kasutamiseks.

KEEVITUSLIIGID

Versioonid vahelduvvooluga (AC):

Vahelduvvooluga tootades kasutage selleks sobivaid elektroode. Valige
sobiv pistik, millega thendada klemmikaabel, vastavalt elektroodi
tutbile: 50V rutiil voi happeliste elektroodide korral; 70V kui voimalik,
baaselektroodide korral.

Versioonid vahelduv/pidevvooluga (AC/DC):

- Kasutage vahelduvvoolu terminaale rutiilkattega elektroodkeevitusel
(kdige levinumad, kergesti kasutatavad ja katte saadavad). Baas- voi
roostevaba teraskattega elektroodide korral kasutage pidevvoolu
terminale uhendades klemmikaabli positiivse polaarsusega (+);
valjaarvatud happelise- voi rutiilkattega elektroodide korral ihendage
negatiivse polaarsusega (-).

Igal juhul on vajalik jélgida pakendil ndidatud, elektroodi tootja poolt
ettendhtud juhendeid, kus on kirjeldatud elektroodide polaarsus ja
nendele vastav optimaalne vool.

Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava elektroodi
diameetrile ja soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabelis on naidatud
keevitusvoolud, mis vastavad erinevate diameetritega elektroodidele:

@ Elektrood (mm) i Keevitusvool (A)
min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250
6 200 350

Pidage meeles, et kasutades vordse diameetriga elektroode, valige
horisontaalkeevituseks kérgete vaartustega voole, aga vertikaal- voi
altuileskeevituseks kasutage koige madalamate vaartustega voole.
Keevitusombluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu
intensiivsusest, kui ka kaare pikkusest, kiirusest ja keevituse
positsioonist, elektroodide diameetrist ja kvaliteedist (korrektseks
séilitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks ettendhtud
mahutitesse voi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse eest).

Keevitamine:

- Hoides keevituskilpi NAO EES, hdéruge elektroodi keevitatava detaili
vastu nagu tahaksite siitidata tuletikku. See on kéige 6igem meetod
kaare stititamiseks.

TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili vastu.
Riskite kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare suttimise.

- Niipea kui kaar on stttinud, hoidke keevitatavast detailist distants,
mis vastab elektroodi diameetrile ja séilitage see kogu tdoaja jooksul.
Pidage meeles, et elektroodi ja keevitatava detaili vaheline nurk peab
olema umbes 20-30 kraadi (Pilt. H).

- Keevitustraadi loppedes tommake elektrood kergelt keevitamise
edasimineku vastupidises suunas nii, et keevituskraater taitub. Tostke
kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub.

KEEVITUSTRAADI OMADUSED
Pilt.1

7.HOOLDUS
TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO  TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST

LAHTI UHENDATUD.

ERAKORRALINE HOOLDUS
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD
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UKSNES ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET
SAANUD TEHNILISE PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE
NOUDELE IEC/EN 60974-4.

TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE
EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE,
ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI
UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrolhmme pmge all vmh pohjustada tosise
elektrisoki, tingitud ¥ I -ld elektriliste
I idega ja/v6i pohj da vig. i puud d
I||kuva|d osi.

Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja voimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning
eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades suruéhku (max 10
bar).

- Kasutage juhust ja kontrollige samas ka, et elektrilihendused on hasti
kinnitatud ja et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Kui olete I6petanud kontrolli, asetage tagasi keevituspaneelid, keerates
kinnituspoldid tugevalt kinni.

- Valtige kategooriliselt keevitusaparaadi
paneelid on lahti.

Kui vajalik, 6litage korge temperatuuri all, 6hukese rasva korraga
seadme reguleerimismehhanismi lilkkuvad osad (hammasrattad,
hoérdumiskohad, suntid jne.).

Peale hooldus- voi parandustédde sooritamist taastage tihendused ja
kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi korget
temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid
algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all peatrafo tGhendused
sekundaarsetest madalpinge trafodest.
Kasutage koiki originaalseibe ja
taassulgemiseks.

kasutamist, kui seadme

originaalkruvisid auto kere

(Lv)

ROKASGRAMATA

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS

UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PROFESIONALAJAI UN RUPNIECISKAJAI LIETOSANAI PAREDZETS LOKA
METINASANAS APARATS SEGTAJIEM ELEKTRODIEM (MMA)
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA
Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par metinasanas
aparata drosu |zmantosanu un tam ir jabat mformetam par ar loka

riski par atbilstosaji aizsardzibas
lidzekliem un par rlﬂbu kartibu negadijuma iestasanas gadijuma.
(Sk. ari standartu "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un izmantosana”).

Izvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas kontiru, jo no

generatora ejoss tuksgaitas sprieg dazos aklos var but
bistams.

- Plesledzotmetlnasanasvadus,velcot park lesunr larbus
meti paratam jabut izslég un atslég no bar
tikla.

- Pirms degla nodiluso detalu i izsledziet metinas

aparatu un atslédziet to no barosanas tikla.
Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehmkas normas un Ilkumdosanu.

- Meti paratu drikst légt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kura| neitralais vads iriezeméts.

- Parliecini kab rozete ir pareizi iezeméta.

- Nei jiet metinas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari
kad list.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienosanas detalam.

Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja skidrus vai gazveid li j produktu

- Nei jiet ar hlora $kidinataju apstradatus materialus, ka ari

) P
nestradajiet $is vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojosus materialus

(pieméram, koka izstra papiru, lup utt.).

Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, val ka ir paredzeu Ildzekll

Ioka tuvuma esoso meti izt 3 ir

N " s b= . PR R o o
j met izt

bezas novértés i k , koncentraciju un

iztvaikosanas ilgumu.

- Nodrosiniet atbilstosu elektroizolaciju no elektrodiem,
apstradajamas dalas un tuvuma eso$am iezemétam metala dalam.
Parasti to var nodrosmat jot $im nolal pared.
cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus
paliktnus vai paklajus.

- Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst

standartam UNI EN 169 vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam

val klverem, kas atbllst standartam UNI EN 175.

drosus térpus (kas atbilst standartam

UNI EN 11611) un metmasanas cimdus (kas atbilst standartam

UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu ultravioletu un infrasarkana

starojuma iedarbibai, kas rodas loka metinasanas laika; turklat, ar

aizsardzibu ir janodrosina loka vietas a esosie
cilvéki, to var izdarit ar neatstaro;oso ekranu vai tentu palidzibu.

Troksna li Jai |paS| t a dél individualai

dienas troksna eksp I is (LEPd) ir vienads vai ir lielaks

par 85 dB(A), tad ir obligati jai bilstosi individualie

aizsarglidzekli (Tab. 1).
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- Metinas stravas apkart metinasanas
konturam jas elektr étiskie lauki (EMF).
Elektromagnetlskle lauki var traucet dazadu medl nisko iericu
darbibai (pi Pac p p , metala protézes
utt.).
Sadu iericu li ajiem jaievéro atbilstosi pi dzil ik
Pieméram, viniem jaaizliedz atrasties metinasanas aparata
lietosanas zona.
Sis metinas p atbilst tehnisk dartu prasiba
kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profesnonalajm lietosanai
paredzétajam iekartam. Nav nodrosi atk prasibam par

elektromagnétisko lauku lielumu majsaimniecibas vidé.
Operatoram jalieto zemak noraditas procediras, lai samazinatu
elektromagnetlsko Iauku iedarbibu.

-S jiet divus metina vadus péc iespéjas tuvak vienu
otram.

Sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak
no metinasanas kontara.

- Nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart kermenim.
Nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas metinasanas kontira
|ekspuse. Seko;let tam, lai abi vadi atrastos viena kermena puse.

- Pi stravas atgri vadu pie metina
detalas pe: iespéjas tuvak metinatai Suvei.
- Metinas laika blakus , ka ari

p
nesédiet un neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50cm).

- Sekojiet tam, Iai metinasanas kontura tuvuma nebutu
fer étisko prieks

- M|mmala|sattalumsd 20cm (Zim. L).

- Aklases |er|ce.

Sis m p atbilst tehnisk dartu prasiba

kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profesmnalajal lietosanai

paredzétajam iekartam. Nav d elektr gnétiska

saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa tieso savienotas
ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts nerapnieciskiem mérkiem.

PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI
- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidé ar paaugstinatu elektrosoka risku;
- lerobeZotas telpas;
- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas
operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam
personam, kuras var palidzét, ja notiek negadijums.
IRJAIZMANTO standarta "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas.
9. dala: Uzstadisana un izmantosana” nodalas 7.10; A.8; A.10
noraditie tehniskie aizsarglidzekli.
- Operatoram IR AIZLIEGTS metinat, kamér vins tur metinasanas
vai | d ierici (pieméram, ar siksnu palidzibu).
- Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas virs
zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota
speciala drosa platforma.
SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAl DEGLIEM:
stradajot uz vienas konstrukcijas vai vairakam elektriski
savienntajém konstrukcuam, tuksgaitas  spriegums  var
un bi: vértibu starp diviem dazadiem
elektrodu turétajiem val degllem, §1 vertiba var divas reizés
parsniegt al bez
Kvalificétajam speci istam ar
janosaka vai pastav nsks, kas palidzées |zvelet|es piemérotus
aizsarglidzeklu. ar darta "EN 60974-9:
Lokmetlnasanas jekartas. 9. dala: Uzstadisana un izmantosana”
7.9. nodalas noradijumiem.

meérinstr lidzibu ir

CITIRISKI
- APGASANA: ietojiet metinas a

virsmas, kura atbilst aparata svaram; preteja gadijuma (p|emeram,
ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav apgasanas risks.

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami i -

aparatu nolikiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
da caurulu atsaldés
- Iraizli uzkart as aparatu uz roktura.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai,
konkréti tas ir paredzéts MMA mainstravas (AC) metinasanai un (AC/DC
modelos) to var izmantot lidzstravas metinasanai (DC), pielietojot segtos
elektrodus (rutila, skabes, baziskos).

SERIJAS PAPILDIERICES:

- Ritenu komplekts.

- Elektrodu turétajs (ja tadas ir).

- Atgriesanas vads ar masas spaili (ja tadas ir).

PEC PASUTIJUMA PIEGADAJAMAS PAPILDIERICES:
- MMA metinasanas komplekts.

3. TEHNISKIE DATI

PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metinasanas aparata pielietosanu un par tas razigumu ir

izklastiti uz plaksnes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota

zemak:
Zim.A

1-  Korpusa aizsardzibas pakape.

2- Simbols, kas apzimé barosanas linijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums;
3~: trisfazu mainigais spriegums;

3-  Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas procedaru.

4- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iek$éjo struktaru.

5- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu
un razo$anu saistitie jautajumi.

6- Metinasanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasisanai, rezerves dalu pasitisanai, izstradajuma izcelsmes
identifikacijai).

7- Metinasanas kontura raditaji:

- U, : maksimalais tukigaitas spriegums (metinasanas kontdrs ir
atverts).

1,/U,: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas

aparats var emitét metinasanas laika.

X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinasanas aparats

var emitét atbilstosu stravu (ta pati kolonna). Si vértiba ir izteikta

procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla (pieméram, 60% = 6

darba minates, 4 partraukuma minates; un ta talak).

Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (aprékinati 40°C

apkartéjas vides temperatarai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata

termiska aizsardziba (metinasanas aparats parslédzas “stand-by”
rezima lidz bridim, kamér ta temperatira nepazeminasies lidz
pielaujamajai robezai).

A/V-A/V: Norada uz iespé&jamo stravas mainisanas intervalu (no

minimuma lidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.

8- Barosanas linijas tehniskie dati:

- U,: Metinasanas aparata baroanas avota mainigais spriegums un
frekvence (pielaujama novirze +10%):

= |, .o Maksimala no baro3anas linijas patéréta strava.

- I‘ «* Efektiva barosanas strava.

9- == :Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas
drosinataju raditaji.

10- Ardrosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota
1. nodala “Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas

ir izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jasu

metinasanas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinasanas aparata esosas plaksnites.

CITITEHNISKIE DATI
- METINASANAS APARATS: sk. tabulu (TAB.1)
- ELEKTRODU TURETAJS: sk. tabulu (TAB.2)

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS
Vadibas, regulés un 3
Zim.B

ierices

5.UZSTADISANA

= UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN
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VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS APARATAM IR
JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS
VAI KVALIFICETS PERSONALS.

MONTAZA
Zim.C
Iznemiet metinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma
esosas atseviskas dalas.

Atgriesanas vada-turétaja montaza
Zim.D

Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza
Zim.E

METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI

Metinasanas aparata pacelana JAVEIC saskana ar Zim. F
aditaji i (tikai modeliemarl, _ =350A).

Visiem paréjiem metinasanas aparatiem ir aizliegts izmantot rokturi

aparata pacel3anai.

Tas attiecas gan uz metinasanas aparata pirmo uzstadisanu, gan uz visu

ta kalposanas laiku.

UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas
virsmas, kura atbilst apara lai nepielautu ta apgas vai
spontanu kustibu, kas var bat loti bistami.

PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesleguma veiksanas parbaudiet, vai dati uz
metinasanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejamo
tiklu spriegumam un frekvencei.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas,

kurai neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodro3inatu aizsardzibu pret netieso kontaktu izmantojiet $adu tipu

diferencialos slédzus:

- Tips A ( vienfazes masinam;

) trisfazu masinam.

Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas metinasanas
aparatu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam barosanas tikla
savienosanas vietam, kuru impedance ir mazaka par Zmax = 0.06 Omi.
- Metinasanas aparats atbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

- TipsB(

KONTAKTDAKSA UN ROZETE

Savienojiet barosanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (2F + Z, 3F +
Z) ar atbilsto3ajiem raditajiem un sagatavojiet vienu baro3anas tiklam
pievienotu un ar drosinataju vai automatisko izslédzé&ju aprikotu rozeti;
atbilstosajam iezemésanas pieslégam jabut pieslégtam pie barosanas
linijjas zeméjuma vada (dzelteni-zal5). Tabula (TAB.1) ir noraditas
paléninatas darbibas drosinataju rekomendéjamas vértibas ampéros,
kuras ir izvélétas saskana ar metinasanas masinas maksimalo emitétu
nominalo stravu un baro$anas tikla nominalo spriegumu.

Metinasanas aparatiem, kuri ir paredzéti barosanai no avotiem, kuriem

ir dazads spriegums, sprieguma mainisanas roktura blokésanas skravi ir

jauzstada pozicija, kura atbilst pieejamas baro$anas linijas spriegumam.
Zim.G

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana

buatiski il razotaj aditas drosibas (klase 1)
efektivitati, lidz ar ko batiski pi riska pakape per al
(pieméram, elektrosoka risks) un i (piemeé éka

risks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu skérsgriezuma
rekomendéjamas vértibas (mm?), kuras irizvélétas saskana ar metinasanas
masinas emitétu maksimalo stravu.

Mainstravas modeli:

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uz uzgala ir speciala spaile, kura tiek izmantota elektroda nesegtas dalas
blokésanai.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu ?:' .

Metinas stravas atgries$ vada j

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo priek$metu vai ar metala stendu,
uz kura tas ir novietots, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas ir iesp&jams.
Ja metinasanas aparats ir aprikots ar spaili, $is vads ir jasavieno ar spaili,
kura ir apziméta ar simbolu —:\ .

Mainstravas/lidzstravas modeli:

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam
polam (+), iznemot elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti
negativajam polam (-).

LIDZSTRAVAS (DC) MMA METINASANA

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uzstadiet uz piesléga specialu spaili, kura tiek izmantota elektroda sléptas
dalas blokésanai.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+).

Stravas atgries vada j

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz
kura ta ir novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas ir iespéjams.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).

MAINSTRAVAS (AC) MMA METINASANA

Elektrodu turétaja vads un stravas atgrieSanas vads ir patvaliga veida
jasavieno ar atbilstosajam spailem (~/~).

ESIET ARKARTIGI UZMANIGI UN PARLIECINIETIES, KA NAV NEPAREIZI
VEIKTO SAVIENOJUMU (pieméram, (-) / ~ vai (+) / ~).

Rekomendacijas:

Lidz galam pieskrivéjiet metinasanas vadu savienotajdetalas atras

savienosanas ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu elektrisko

kontaktu; pretéja gadijuma Sie savienojumi parkarst, paaugstinas to
nodiluma atrums un samazinas to efektivitate.

Izmantojiet péc iespéjas isakus metinasanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas detalas
sastavdala, lai aizvietotu metinasanas stravas atgrieSanas vadu;
tas var bat bistami un tas rezultdtd metinasanas kvalitate var klat
nepienemami zema.

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

Mainstravas modeli:

Sie metinasanas aparati ir aprikoti ar vienfazes transformatoru ar krito3o
raksturlikni un tie ir paredzéti mainstravas metinasanai izmantojot segtos
elektrodus (E43R tipa).

Mainstravas/lid: |
Sie metinasanas aparati ir jauktas strivas generatori (mainstrava un
lidzstrava), nepieciesamo stravas tipu var izvéléties ar metinasanas spailu
palidzibu, tie ir paredzéti loka metinasanai izmantojot elektrodus ar
dazadiem seguma tipiem (rutila, skabes, bazisko).

Lai ieslegtu metinasanas aparatu, pagrieziet galveno slédzi (Zim. B
(1.

Ar manuala magnétiska sunta palidzibu ir iespéjams nepartraukti regulét
emitéjamo metinasanas stravas intensitati (Zim. B (4)).

Uzstadita stravas vértiba (I,) ir noradita Ampéros uz graduétas skalas
(Zim. B (2)), kura atrodas uz augséja vai priekséja panela.

Noradita stravas vértiba atbilst loka spriegumam (U,), saskana ar sekojoso
formulu:

U,=(20+0.041)V (EN 60974).

- .

TERMOSTATISKA AIZSARDZIBA

Sis metinasanas aparats ir aizsargats no termiskas parslodzes ar
automatiskas aizsargierices palidzibu (termostats ar automatisko
atjaunosanu). Kad tinuma temperatira sasniedz uzstadito veértibu,
aizsargierice atvieno barosanas kédi un iedegas uz priekséja panela esosa
dzeltena lampina (Zim. B(3)). Péc dazam minatém, kad ierice atdzisis,
aizsargierice atjaunos ierices darbibu, saslédzot barosanas kédi, lidz ar ko
dzeltena lampina tiek izslégta. Metinasanas aparats atkal ir gatavs darbam

METINASANA

Mainstravas modeli:

- Izmantojiet elektrodus, kuri ir paredzéti izmantosanai ar mainstravu.
Atkariba no izmantojama elektroda tipa izvélieties rozeti, kurai ir
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japievieno turétaja vads. 50V rutila vai skabes elektrodiem; 70V ir
rekomendéts izmantot baziskiem elektrodiem.
Mainstravas/lidzstravas modeli:
- Metinasanai ar rutila seguma elektrodiem izmantojiet mainstravas
pieslégus (tas nodrosinas lielaku izplatisanu, vieglaku izmantosanu
un sasniedzamibu). Ja tiek izmantoti elektrodi ar bazisku segumu vai
elektrodi neraséjosajam téraudam, izmantojiet lidzstravas pieslégus,
pieslédzot elektroda turétaja vadu pie pozitiva pola (+); negativais pols
(-) tiek izmantots vienigi ar elektrodiem ar skabes vai rutila segumu.
Katra zina ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma esosie
razotaja noradijumi par pareizu elektroda polaritati un optimalu stravas
vértibu.
- Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra
un no savienojuma tipa, kurs ir jaizpilda; zemak seko informacija par
izmantojamo stravu dazada diametra elektrodiem:

Elektroda @ (mm) "'"‘.‘" strava (A)
min. maks.

16 25 o

2 40 30

25 50 0

32 30 150

4 120 200

5 150 550

6 200 350

Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava
tiek izmantota horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai vai
metinasanai virs metinatajam izmanto zemaku stravu.

- Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne
tikai no izvélétas stravas intensitates, bet ari no citiem metinasanas
parametriem, tadiem ka loka garums, metinasanas atrums un
izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst glabat
mitras telpas, tos ir jaglaba atbilsto3ajos iepakojumos vai konteineros).

Darba procedira:

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda

galu, it ka jus vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids

ka var dabat loku.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priekimetu; pastav

risks, ka segums var sabojaties, lidz ar ko bas grati dabat loku.

Péc loka dabisanas censaties turét elektrodu noteikta attaluma no

konstrukcijas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru, un

metinasanas laika méginiet saglabat o distanci nemainigu; atcerieties,
ka elektroda slipumam uz tas virzibas pusi jabat vienadam ar apméram

20-30 gradiem (Zim. H).

- Metinatas 3Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal,
pretéji ta kustibas virzienam, lai tas batu virs loka kratera, lai to
uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu no kauséjuma vannas, lai
partrauktu loku.

METINATAS SUVES IZSKATS
Zim.|

7. TEHNISKA APKOPE

UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS
UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN
60974-4.

UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

Veicot park kad inas aparata iekséjas dalas atrodas
zem sprieguma var iegit smagu elektrosoku pieskaroties pie zem
spriegojuma esosajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties
pie kustigam dalam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un apkartéjas
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vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata iek3éjo 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 lidz galam
fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinasanas
aparats atrodas atvérta stavokli.

Ja nepieciesams, tad, kamér vadibas mezgla kustigas dalas ir karstas,
ieellojiet tas (vitnota varpsta, slidvirsma, Sunti utt) ar planu ziedes
kartu.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veiksanas pievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam, kuru
temperatara var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar
savilcgjiem, ka tie bija sakotnéji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi buatu pienacigi atdaliti no
sekundara kontlra zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un
skraves.



(BG)

PbHKOBOACTBO C UHCTPYKLIUN 3A NON3BAHE

BHUMAHME: NPEQW AA U3MNON3BATE ENIEKTPOXKEHA, MPOYETETE
BHUMATEJIHO PbKOBOACTBOTO C UHCTPYKLIUU 3A MOJI3BAHE.

ENEKTPOXEHW 3A ObrOBO 3ABAPABAHE C OBMA3AHW ENEKTPOAN
(MMA), NPEAHA3HAYEHU 3A MPODECUOHATIHA U MPOMULLNIEHA
YMNOTPEBA.

3abenexka: B TeKcTa, KOITO ciefiBa e 13non3BaH TepMIHa “eneKkTpoXeH".

1. OBLUW NPABWJIA 3A BE3OMACHOCT NPU AbrOBO 3ABAPABAHE.
EneKTpoXeHNUCTbT TpA6Ba fAa 6bAe AOCTaTbYHO OCBEAOMEH
3a 6esonacHata ynoTpe6a Ha enekTpoxeHa U WHPOpMUpaH
3a eBEeHTyaNlHuTe pUCKOBe, CBbpP3aHM C MeToauTe Ha Abroso
3aBapsABaHe, KaKTo N CbC CbOTBETHUTE MEepKN 3a 6e30nacHoOCT 1
AeﬁCTBMe B KPUTUYHW cUTyauun.

(MpunaraiTe cbujo Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo

YacT 9: UHC uynotpe6a”).

N

- WN3barBaiiTe AMpeKTeH KOHTaKT CbC 3aBapbyHaTa cucTema;
HanpeXeHNeTo Npu NpaseH Xof, Cb3AaBaHO OT reHepaTopa, MoXe
Aa 6bae onacHo npu HAKOM o6CToATeNCTBA.

- CBby Ha p Te I Te 3a KOHTPON U
PEeMOHT, 'rpa6sa Aa ce N3BbpLlIBaT CamMoO Npu N3raceH n N3KNYeH
OT efleKTpuyecKaTa Mpexa efleKTpoXeH.

- Wsracete enektp uro Te OT 3axp
npeaun aa cMeHnTe 3axabeHun YacTy BbpXy ropenkara.

- EnekTpuueckata wuHcTanauua Tps6Ba fga 6bae HanpaBeHa
CbracHO pAefcTBalUTE HOPMM M AelicTBalWjUTe 3aKOHM 3a

Ta Mp

p oT TpyA, yK@.

- EnekTpoxeHbT TpA6Ba fAa 6bAe CBbP cbe
eneKTpuYecKa CUCTeMa C HysieB 3a3eMeH NPOBOAHNK.

- lMpoBepeTe, Aanu KOHTaKTHT 3a eNEKTPMYECKOTO 3aXpaHBaHe e
npaBuU/IHO 3a3eMeH.

- Dla He ce M3non3Ba eneKTpPoXKeHa BbB BaXHa M MOKpa cpefja 1
noBpeme Ha AbXA.

- Oa He ce usnonssat Kab c
pasxnabeHn Bpb3Ku.

Ve VA

- Ja He ce 3aBapsABa BbpPXY KOHTeillHepMW, cbaoBe WM
Tp'b60I'IPOBOAIII, KOMNTO CbADbPXKAT WM Ca CbAbpPXKann sananummn
TeUHM Unn rasoo6pasH BellecTBa.

- Da ce ns6arsa pa6ora c maTepuany, NOYNCTEHN C pasTBOPUTENH,
cbAabpXKawy xnop wam pa6ora B 6. T A0 C TMTE
BellecTBa.

- Ll,a He ce 3aBapfBa BbpXy CbjOBe Noj HanAraHe.

- Ja ce nocTaBAT faney oT PaGOTHOTO MACTO, BCAKAKBM JIECHO

p ™ ( p P: AbPBO, XapTuA, napuanv n ap.).

- Ja ce noacurypn nopaxopaAlwo NpoBeTPeHMe WAKU BeHTMNauws,
KOMTO /la NO3BONABAT OTBEX/AHETO Ha MylleynTe, U3NMU3aln oT
Avrata. [poBeTpsABaHeTO fAa CTaBa cnopef CbCTaBa Ha Mylueka,
KOHLUEeHTpauuATa N NpecTos B TaKaBa cpepa.

0L 0@

- fa ce ¥ OT eNneKTpMYecTBoTo,
cnopea BuAaa Ha enektpopa, o6pa6oTBaHus petann  u
eBeHTyaJIHNTe MeTaJIHV YacTh NOCTaBeHU B 61M30cT o pa6oTHOTO
MACTO, Ha 3emATa.

ToBa HOpPManHO ce NOCTUFAa Ype3 3aWUTHUTE 3aBapb4yHMN
pbKaBMuy, 06yBKI, 3aBapbUeH WeM 1 MacKa u NpefHasHaYeHoTo
3a Ta3u uen o6neKno, KakTo NbTeKa NN N30/1aLMOHHO Kuumye.
MpepnasBaiiTe BWHarM ounTe CbC cneyuanHu  GunTpm
cboTBeTcTBawy Ha craHpapt UNI EN 169 wnaum UNI EN 379,
MOHTMPaHM Ha MacKm 1 Kackun CbOTBETCTBaWM Ha ctaHAapT UNIEN
175.

n nte p Heropumo o6nekno
(cvorBeTcTBawo Ha craHgapt UNI EN 11611) n pbkaBuumn 3a
3aBapnaBaHe (cborBercTBawm Ha craHgapt UNI EN 12477)
KaTo u3bArBaTe fJa wM3narate KoXaTa Ha Bb3AECTBUTO Ha

wnn

ynTp BUTE 1 MHPa yep nbuu, KOUTo ce o6pasysaT
OT Abrata; TpAGBa Aa ce B3eMaT 1 NO-06WMPHY NpeAnasHN MepKu
3a Apyru nnua, KOMTO ce HamupaT B 6/AM30CT [0 Abrata upes
eKpaHU NN 3aBecy, KOUTO Bb3NpPenATCTBaT OTpa. .
O6pasyBaH wym: Ako 0c06eHO NH 3aBapbyHM
onepayun ce AOCTUTrHEe HUBO Ha NINYHa eXefHeBHa eKcnosnyma
(LEPd) paBHa nnmn no-ronama Ha 85 dB(A), cTaBa 3agbmkuTenHa
ynorpe6arta Ha noAxoAALLM CpeACTBa 3a IMYHa 3awuTa (Tab6. 1).

QEAREOE®

I'Ipemwuasauero Ha 3aBapbyeH TOK npeausBMKBa nosiBaTta Ha
enekTpomarintHu noneta (EMF), KouTto ca nokanmsupaHu okono
3aBapbyHaTa cuctema.
EneKTpomMarHMTHUTe noneta mMoraT fa B3aMMOAENCTBAT C HAKOM
MeAMUMHCKN anapaTtypu (Hanp. neic-MelKbpu, pecnuparopu,
MeTanHun nporesnun T.H.).
Tpa6Ba Aa ce B3emar HY)KHUTe NpeANasHN MePKM 3a NpuTeXxaTtenure
Ha TaknBa anapatu. Hanpumep fa ce 3a6paHun JOCTBLNLT A0 30HaTa,
Kb/leTo Ce N3M0oN3Ba 3aBapbYHUAT anapar.
To3m3aBapbyeH anapar oTroBaps Ha U3Mc TaHa
CTaHAapTM 3a NpPOAYKT, KOWTO ce W3NoA3Ba €eAWHCTBEHO B
p cpeaa n ¢ npod uenu. He ce rapantupa
CbLOTBETCTBUE C OCHOBHUTE 4 Ha eKc Ha xopa
Ha efleKTPOMarH1THH noneTa B JOMallHa cpeaa.

OnepatopbT TpA6Ba Aa cnepfHUTe Npoueaypy, Taka ue Aa
€e HamMmanu eKCrnosnunATa Ha elIeKTPOMariHuTHU noneTa:

- Oukcpaiite moxe 6. ABaTa 3aBapb4yHu
ka6ena.

CTpemeTe ce rnaBarta U TANOTO Aa 6bAaT Bb3MOXHO No-fAaneye ot
3aBapbyHaTa cucTema.

He yBMBaliTe HUKOra OKOJNO TANOTO 3aBapbyHUTe Kabenn.

JJ,a He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapb4Ha CMCTeMa, 3a Aa ce 3aBapABa.
[OBata ka6ena fa ce AbPXKAT OT efjHa U CbLUA CTPaHa Ha TANOTO.
CBbpKeTe M3XOAHMA KaGen Ha 3aBapb4YHMA TOK KbM AeTaiina
3a 3aBapsABaHe, Bb3MOXHO Haii-6nu3o po o6Gpa6oTBaHOTO
cbefjHeHue.

He saBapsBaiiTe 6nM30 A0 3aBapbyHMA anapat, cegHanu un
obnerHaTu Ha Hero (MMHUManNHO pascrosiHue: 50cm).

He ocraBante d¢epomarHutHu npeameTm B 6nmsoct  fo
3aBapbyHaTa cuctema.

- MuHumanHo pascroaHune d=20cm (OUI. L).

0N

- Anapartypa ot Knac A:

Tosum 3aBapbuyeH anapaT oOTFroBapA Ha W3WCKBaHMATa Ha
TeXHNYeCKNTe CTaHAAPTV 3a NPOAYKT, KOWTO ce W3Nonssa B
©AVHCTBEHO B MPOMMWEHa cpefa M ¢ NpodecmoHanHn uenu.
He ce rapaHTMpa HeroBoTo CbLOTBETCTBME C €IEKTPOMarHUTHaTa
CbBMECTUMOCT B XXWIWLWHN CTPaAV U Ha Te3M, KOUTO ca CBbp3aHu
AVPEKTHO KbM 3axpaHBallla MpeXa C HMUCKO HanpeXeHune, KOATO
3axpaHBa XUNNLWHUTe crpaau.

AOMBJAHUTENHU NPEANA3HU MEPKU
- OMEPALUWUTE NPU 3ABAPABAHE:
- B cpepa ¢ BUCOK PUCK OT TOKOB yaap;
- B OrpaHu4yeHun NpoCTpaHCTBa;
- Mpn TO Ha marep VNN eKc
TPABBA npepBapuTenHo aa 6bAaT npeueHeHUW puckoBete oT
“OTroBOpHO e€KCMepTHO Nuue” N 3aBapAHETO fja ce U3BbpLIBa
B NpUCHCTBMETO Ha MOAroTtBeHW 3a Aeﬁc‘rsue B KPUTU4YHMN
cATyauum cneymnanncrTun.
TPABBA fa 6baaT Bb3NpMeTU TEeXHMYECKUTe cpeacTBa 3a
6e3onacHocT, onucakn B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma "EN 60974-
9: Anapatypa 3a Abroso | Yacr 9: UHcT | n
ynorpe6a”.
TPABBA pa 6bae 3a6paHeHO 3aBapsiIBaHETO, KOraTo 3aBapbUHUAT
anapat wiM TenonojasawoTo yCTpOﬁCTBO ce nogabvpxart oT
oneparopa (Hanp. upes pembuu).
- TPABBA pa 6bae 3a6paHeHo 3aBapABaHeTO Ha paGoOTHUK Hap
3emsATa, NOBAUraHETO Haj 3eMATa U 3aBapABaHeTO MoXe fAa 6bae
V3BbPLIBAHO Ypes cneymnanHa ocuryputenta nnarpopma.
HAMPEXEHME MEXAY PDBKOXBATKUTE 3A EJIEKTPOAU WU
FTOPEJIKUTE: npu pa6oTa ¢ HAKONKO eIeKTPOXKeHa BbpPXY efnH
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n cbwm AeTaﬁﬂ nnn BbPXY YacTu oT AeTaﬁlﬂM ; €NneKTpuyeckn
CbefVIHEHU NOMEXAY Ci, MOXe fla Bb3HUNKHE ONacHO HaTpynBaHe
Ha HanpexeHne Mexay ABe PbKOXBATKU 3a eneKkTpoau wmm
ropenKm v To MoXe ABOIIHO 1a HAAXBbPAW AONYCTUMUTE HOPMU.
Heo6xoaumo e eKcnepTHO nuue-KOOpAMHATOp Aa W3BbPLIMN
3amMepBaHe C MHCTPYMEHTW, 3a Aa npeueHwn, Aanun cbllecTByBa
PUCK 1 fanu fa Npefnpueme NOAXOAALM MepKM 3a 6e3onacHoCT,
KaKTo e nocouyeHo B 7.9 Ha Hopma "EN 60974-9: Anapatypa 3a
AbroBo Yacr 9: UHC uynotpe6a”.

APYIry PUCKOBE
MPEOBPBLUIAHE: noctaBeTe eneKkTpoXeHa BbpXy paBHa
XOPU30HTaIHa NOBbPXHOCT, CbC CbOTBETHaTa TOBapOYCTONYMBOCT;
B NPOTUBEH CNlyyaii (Hanpumep: NPV HaKNIOHEH WK HepaBeH noa 1
T.H.) CbleCTBYBa ONACHOCT OT Npeo6GpbLyaHe.

HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e pa ce wu3nonssa
eneKTpoXKeHa, 3a Apyr Tun pa6ota, 3a KOATO Toil He e
( Ha Tp p Ha

P P P

XuapasnnyHaTa Mpexa).

- e

Ha enekTp

Ha p’ ITKaTa KaTo CpeAcTBo 3a

2.YBOJA 1 OBLLO ONMUCAHUE

To3u eneKTpOXeH e W3TOYHMK Ha TOK MpW [broBOTO 3aBapABaHe,
cneuvanHo uspaboteH 3a MMA 3aBapsasaHe ¢ npomennus Tok (AC) n
(8 mogenute AC/DC) ¢ noctosiHeH Tok (DC) Ha obmasaHu enekTpoawu
(pyTVNoBYM eneKTPOAW, KNCENUHHN 11 6a3nyHN eneKkTpoan).

AKCECOAPU KbM CEPUATA:

- Kut konena.

- PbKoxBaTKa 3a enekTpoau (ako vma TakbB).

- W3xopeH Kabesn, fOMbIIHEH C LWMMNKa Maca (ako MMa TakbB).

AKCECOAPW, BKJTIOYEHW NO 3AABKA HA KNTUEHTA:
- KwuT 3a 3aBapasaHe MMA.

3. TEXHWYECKU OAHHU

TABEJIA C JAHHU

OCHOBHWTE flaHHW, CBbP3aHK C yrnoTpe6aTta 1 paboTaTta Ha eNeKTPOXKeHa,

ca 06061eH B TabenaTa C TeXHUUECKITE XapaKTePUCTUKM, CbC ClieAHuTe

3HaYeHUA:
Qur.A

1- CreneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTPYKTypaTa.

2- CumBon 3a 3axpaHBallaTta MHUA:
1~: NPOMEHNINBO MOHO(A3HO HanpexXeHwe;
3~: MPOMEHNNBO TPUPa3HO HampexeHMe,

3- CumBon 3a npefBuAeHNA MeTo/ Ha 3aBapABaHe.

4- CumBon 3a BbTPeLLHaTa CTPYKTYpa Ha eNneKkTpoXKeHa.

5- EBPOTENCKA HopMa, Ha KOATO OTroBaps 6e30macHOCTTa Ha paboTa
1 NPOU3BOAICTBOTO Ha MaLUVHU 32 [IbrOBO 3aBapsABaHe.

6- PernctpauvioHeH HOMep, KOWTO CNyXW 3a WHAEHTUPUKaUMA Ha
efleKTpoxeHa (Heo6XoaMM Npy  TexHUYeckuTe nperneau, npu
noaMAHa Ha YacTu 1 yCTaHOBABaHE Ha NPOU3Xo/a Ha NPOoAYyKTa).

7- TapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cuctema:

- U, :MaKcMmanHo HanpexeHue Npu npaseH xof (0TBopeHa cuctema

Ha 3aBapsBaHe).

1,/U,: ToK 1 0TroBapAwOTO HOPMANM3NPAHO HanpexeHue, KOUTo

Morat Aa 6bAaT OTAENAHN OT MaluMHaTa Npu 3aBapABaHe.

X : OTHOLWeHVe Ha MpeKkbcBaHe: NoKa3Ba BPEMETO, Npe3 KoeTo

MOXe [1a OTflena CbOTBeTHUA TOK (CblyaTa KonoHa). M3pasasa ce

B %, Ha OCHOBaTa Ha LMKbA oT 10 MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6

MuHYTM paboTa, 4 NounBKa; 1 T.H.).B cnyyain, Ye napameTpute Ha

ynotpe6a (npeasuaeHn npu 40°C 3a paboTHata cpepa), 6baat

npeBulIEHN, TepMUYHATa 3alluTa ce 3aJeicTBa (eneKkTpoxeHa
ce Hamupa B pexum “noumska”’ - stand-by, pokaTto HerosaTa

TemnepaTypa ce HOpPManu3vpa B AONYCTUMUTE rPaHNLv).

A/V-A/V: Tloka3sa ramata 3a peryiMpaHe Ha 3aBapbyHuA TOK

( MWHMMaNHO - MaKCKMasHoO) 3a CbOTBETHOTO HampeXeHue Ha

Abrata.

8- [laHHu, CBbP3aHW C XapaKTepucTMKaTa Ha 3axpaHBalliaTa JIMHUA:

- U;: NPOMEHNNBO HarpexeHne W 4YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha
enekTpoXeHa (fonycTumu rpaHnum +10%):
= || 0 MAKCMManeH TOK, NOFAbLUAH OT INHMATA.
- 1,4 @durKaceH TOK 3a 3axpaHBaHe.
9- = : CTOHOCT Ha HEPLUVOHHMTE NpeanasuTent, Kouto Tpa6ea aa

ce NpeaBUAAT, 3a [la Ce OcUrypu 6e30MacHOTO GyHKLIMOHNPaHe Ha
NVHUATA.

10- CuMBONM, KOUTO Ce OTHAcAT [0 HOpMWTe 3a 6e30MacHOCT, YneTo
3HayeHvie e on1caHo B rasa 1” 06wy npaBuna 3a 6e3onacHoCT nNpu
[AbroBOTO 3aBapsABaHe ".

3abenexka: Taka NpeacTaBeHaTa Tabena ¢ TEXHUYECKN XapaKTepuCTUKM

MoKa3sBa 3HaYeHNETO Ha CUMBONIUTE W LUPPUTE; TOYHWUTE CTONHOCTU Ha

TeXHNYeCKWTe NapaMeTpy Ha enekTpoxeHa, TpAGBa la 6baaT NpoBepeHn

[IMPEeKTHO Ha camaTa Tabena Ha eneKkTpoXeHa.

APYIU TEXHUWYECKN AAHHW:
- EJIEKTPOMKEH: Bux Tabnuua (TAB.1)
- PbKOXBATKA 3A EJIEKTPOAU: Bux Tabnuua (TAB.2)

4. ONMNCAHUE HA ENNEKTPOXEHA

0O6opyaBaHe 3a KOHTPON, PerynnpaHe U CBbp3BaHe
Qur.B

5. UHCTAJINPAHE

BHUMAHME! BCUYKN OMEPALIMU MO UHCTAJIUPAHE U
OMNEPALIU MO ENEKTPUYECKOTO CBbP3BAHE, A CE U3BDBPLUBAT
CAMO MPUHAMDBJIHO 3ATACEH U U3KJTIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA
MPEXA, EJIEKTPOXEH.

ENEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA IA BbAAT U3BbPLUBAHU
EAMHCTBEHO OT OBYYEH U KBAIMOULIMPAH 3A TA3WU JEAHOCT,
MEPCOHAN.
WHCTAJIUPAHE
Our. C
PasonakoBaliTe eNeKTPOKeHa, U3BbpLUETE MOHTAXa Ha OTANIEHUTE YacTu,
KOMTO Ce HaM1paT B OMaKoBKaTa.

CbeanHABaHe Ha U3XOAHUA Kaben Wunka
Qur.D

C'be,qVIHﬂBaHe Ha 3aBapbyHuA Kaben PbKOXBaTKa 3a efiekTpoaun
Qur. E

HAYMHN 3A NOBAUTAHE HA ENEKTPOXKEHA

MosauraHeTo Ha enekTpoxkeHa TPABBA fa 6bae n3BbpLIEHO cnopen
HauMHNTe, NoKasaHu Ha Qur. F (eauHcTBeHO 3a mogen I, . =350A).
3a BCKMYKM OCTaHanu eNeKkTpoXeHn e 3a6paHeHo Aa ce wu3nonsea
PbKOXBaTKaTa KaTo CpeACTBO 3a NnoBAUraHe.

ToBa Baxu, KakTO 3a MHCTa/MpaHeTo, Taka U [0 KpaA Ha XWBOTa Ha
eneKkTpoXeHa.

BHMMAHME! TMocTtaBeTe eneKkTpoXeHa BbpXy paBHa
MOBBPXHOCT CbC CbOTBETHaTa TOBaPONMOHOCMMOCT, 3a fia ce u3berHe
eBeHTyanHo Nnpeo6pbLjaHe UM ONacHO NpemecTBaHe Ha MaluMHaTa.

CBBP3BAHE C MPEXATA

- I'Ipe,cu/l Aa Ce M3BbPLN, KaKBOTO M Aa e eNeKkTpu4yecko CBbp3BaHe,

nposepeTte BbpXy Tabenara ¢ TeXHUYECKNTe XapakTepucTukKn Bbpxy

€NeKTPOXKeHa, Aanu JaHHUTE OTrOBapPAT Ha HanpeXeHWeTo 1 YyectoTaTta

Ha MpeXaTa Npy MACTOTO Ha MHCTanauua.

EnEKTpO)KeH'bT Tpﬂ6Ba Aa 6'b[:le CBbpP3aH eANHCTBEHO CbC 3aXpaHBaLla

CMCTeMa CbC 3aHyJIeH U 3a3eMeH NMPOBOAHUK.

- 3a Aa ce rapaHtmpa 6e3onacHocTTa npu MNHAWPEKTeH KOHTaKT,
n3nonseaiTe cnegHuTe Tunose nmc])epeuumanHM npekbcBayn:

- Tun A ( ) 3a MOHObA3HUTE MALLNHY;
- Tun B ( )3a TpudasHUTE MaLLINHW.

3a fja ce yROBNETBOPAT M3UCKBaHUATa Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker)
Ce MpenopbyBa CBbP3BaHE Ha eNIeKTPOXKEHa C TOYKMTE Ha NHTepdenca
Ha 3axpaHBallaTa Mpexa, KOUTO ca C KOMMIEKCHO CbNPOTUB/EHNE MO -
masnko ot Zmax = 0.06 ohm.

3aBapbYHUAT anapat OTroBapA Ha M3KCcKBaHUATa Ha cTaHaapT IEC/EN
61000-3-12.

BUJIKA U KOHTAKT 3A BK/TIOYBAHE

CBbpKeTe KbM 3axpaHBalLMa Kaben HopmanusnpaHa Buika (2 nonioca
+ 3a3emsaABaHe, 3 Nonioca + 3asemMaBaHe), Copey U3APLXIMBOCTTA Ha
3axpaHBalWuA Kaben. MIHCcTanupaiite KOHTaKT 3a 3axpaHBallaTa Mpexa,
cHabpieH C npeanasuTenn WAV aBTOMAaTUYEH MpeKbCBay; CrieuuanHata
3a3emMABalla Knema TpAabsa fa 6bAe CbefyHeHa CbC 3a3eMeH NPOBOAHUK
(KbITO 3eM1eH Ha LBAT) Ha 3axpaHBaLyata nmHuaA. Tabnuua (TAB. 1) nokassa
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npenopbynTenHUTE CTOMHOCTH, n3paseHu B amnepu, Ha NHEPUMOHHNTE
npeanasuTesin Ha NNHUATA, M36paHI/l cnopef MakCUManHuA HOMUHaneH
TOK, Npejasall ce OT efleKTpoXeHa U HOMUHANIHOTO HarnpexeHne Ha
3axpaHBaHe.

3a eneKkTpOXeHWTe, B KOWUTO € MPefBUAEHO ABOVHO 3aXpaHBaLio

HanpexeHue, € HeOOXOAMMO fa ce perynupa GNOKMpalmMs BUHT Ha

pbKOXBaTKaTa Ha KOMyTaTopa 3a CMAHa HaNPEXEHUETO, BbPXY NO3ULNA,

OTroBapsLya Ha AENCTBUTENHOTO eGEKTUBHO HaMpPEXeHNe B IMHUATA.
Qur.G

BHUMAHUE! Hec Ha Te no rope
npasuna, npaBu HeedpumKkacHa cuctemata 3a GesonacHocT,
P ornp auTena (knac 1), a ToBa nopaxkaa cepruosHn
PUCKOBe 3a XopaTa OT TOKOB yAiap UNW 3a MaTepuasHu WweTu (Hanp.
noxap u ap.).

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

BHUMAHUE! MMpean pa wusBbpwnTe CbOTBETHUTE
CBbP3BaHNA, YBepeTe Ce, Ye eIEKTPOKEHBT € N3raceH U N3KNIoYeH
OT 3aXpaHBallaTa Mpexa.

Tabnuua (TAB. 1) nocouBa MpPenopbUUTENHUTE CTOMHOCTU  Ha
3aBapbyHNTe Kabenu (B mm?) B CbOTBECTBME C MaKCUManHWA TOK,
NpOU3BeX/jaH OT eNleKTPOXeHa.

BapmaHTt AC:

Cebp P Kaben/pbl TKa 3a eneKktpoga

EaHa cneuyuanta knema, no3BonsABalla fja ce 3aTerHe oTKpuTaTa 4acT Ha
eneKTpo/a, e NpefBUAeHa B Kpas Ha Kabena.

Kabenbt Tpabea fla 6b/ie CBbP3aH C KnemaTa CbC CUMBON ?:' .

CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaben 3a TOK Ha eNeKTPOoXKeHa

CBbpSBa Ce CbC 3aBapABaHNA ﬂeTaVlﬂ nnu C MeTasiHaTa Maca, Ha KOATO e
NOCTaBeH, KOJIKOTO Ce MOe M0 61130 40 3aBapABAHOTO CbeAnHeHue. 3a
€NEKTPOXEHNTE C KNeMu, To3n Kaben TpAGBa fja ce CBbPXeE C Kema CbC

CAMBO/ I\ .

Bapuant AC/DC

Moyt BcuUKM 06MazaHmn €N1eKTPOoAN Ce CBbP3BAT C NONOKUTENHNA NOMIOC
(+) Ha reHepaTopa; C OTpULLATENHMA NOMIOC (-) Ce CBbP3BaT eAUHCTBEHO
eneKTpoauTe C Kicena obmaska.

3ABAPABAHE MMA C MOCTOAIHEH TOK (DC)
Cebp p Kaben/ pbl TKa 3a enekTpoaa

Ha Kpasa Ha 1031 kaben ce Hammpa cneynanHa Knema, KoAaTo CiiyXu 3a
3aTAraHe Ha OTKpMTaTa YacT Ha eNeKTpopa.

To3m Kaben ce cBbP3Ba C Kiema CbC CMMBON (+).

CBby Ha Kaben Ha p TOK

CBbpSBa ce CbC 3aBapABaHMA /:(e7a|7|n nnn C MeTanHata Maca, Ha KOATo
€ NOoCTaBeH, KOJIKOTO Ce MOXe no 6nm3o A0 3aBapABaHOTO CbeauHeHne.
To3w Kabes ce cBbP3Ba € KNiema CbC cMMBof (-).

3ABAPABAHE MMA C MPOMEH/IMB TOK (AC)

Kabena Ha pbKoxsaTkaTa 3a efeKTpoga W 3amacsBawma Kaben ce
CBbP3BaT NO €1HaKbB HA4YNH CbC CbOTBETHUTE KNiemMun (~/~]4

W3BBPLUETE MHOIO BHUMATEJIHO TE3W OMNEPALIN, 3A A U3BETHETE
EBEHTYAJTHO HEMPABWIHO CBBP3BAHE HA 3ABAPBYHWUTE KABENW
(Hanp. (=) /~wm (+)/~).

Mpenopbkn:

3aBbpreTe qm(pal?l CbeMHeHMATa Ha 3aBapbyHUTE kabenn B
KOHTaKTa 3a 6bp3 AOCTbM, (aKO MMa TakbB), 3a Aa ce nonyun
OT/INYEH eNIeKTPUYECKU KOHTaKT;, B NPOTUBEH CJ'IyHaI;I we nperpeat
CbeAVHeHVATa, a ToBa lie JoBefe A0 GbP30TO MM MOBpEXAaHe U ce
3ary6Ba edprKacHOCTTa UM.

- V3non3BaiiTe Bb3MOXHO MO KbCU 3aBapbUHN Kabenu.

M3bsareaiite ynotpe6ata Ha MeTasHW CTPYKTYpU, KOUTO He Ca 4acT oT
06paboTBaHMA AeTaii, BMECTO N3XOAHUA Kaben 3a 3aBapbyHWA TOK;
ToBa He e 6e30MacHo, a OCBEH TOBa MOXe /la He flafie Ao6bp pesynTaT
OT 3aBapABaHeTo.

6. 3ABAPAABAHE: ONMUCAHUE HA MPOLIEAYPATA
BapmaHTt AC:
Te3u eneKTpoXeHN ca cHabfieHn C MOHOda3eH TpaHCchopMaTop C Napalla

XapaKTepuCTVKa U ca NpefHa3HaueHn 3a 3aBapABaHe C NPOMEH/INB TOK
Ha obmasaHu enektpoam (tun E43R).

Bapuant AC/DC:

Te3n enekTpoXeHM ca CHabOeHU C reHepaTtopu OT cmeceH TUn ( C
MOCTOAHEH V1 MPOMEHIVB TOK ), BUAA Ha TOKa ce M361pa upes 3aBapbyHuTe
Knemu, NpefiHa3HaueHu 3a AbroBo 3aBapABaHe C eleKTPOAM C pa3nnyHa
obmaska (pyTunoBa, KuCcennHHa, 6asnyna).

3a fja nycHeTe eNleKTpoXKeHa, HaTUCHeTe rnaBHuA Knioy (dur. B(1)).
VHTeH3UTeTa Ha NPOU3BEXJaHNA 3aBapbUeH TOK MOXKE NPOABIIKUTENHO
fla ce perynmpa, NOCPeACTBOM pPbYHO YMpaBnAeM MarHuTeH
Andeperuman (Owr. B(4)).

BenuuunHaTta Ha 3afiafieHuA ToK (1,) ce BUXpa Ha, rpagyvpaHata B amnepu
ckana (®ur. B(2)), pasnonoxeHa Ha NpeHUA WAV FOPHUA NaHen.
YKa3aHuA TOK CbOTBETCTBA Ha HanpeeHNeTo Ha Abrata (U,) B OTHOWeHe:
U,=(20+0.041)V (EN 60974).

TEPMOCTATUYHA 3ALLUTA

Tosn €NeKTPOXeH € npejnaseH oOT TepMUYHO MNpeHaToBapBaHe
4ype3s aBTOMaTW4yHa 3awWuTa (TepMOCTaT C aBTOMaTU4YHO BKKYBaHe
M u3KniouBaHe). KoraTo HamMOTKWTe [OCTUrHaT [0 onpedeneHa
TemnepaTypa, 3aluTaTa NpekbCBa 3axpaHBallaTa Bepura, KaTo CBeTBa
XKbAiTaTa Namnuyka, noctaBeHa Ha npepuus nanen (@ur. B(3)). Cnep
OxnaxaaHe, KOeTo NpoAb/iKaBa HAKONKO MUHYTW, 3alinTaTta OTHOBO ce
3aﬂe|ﬁCTBa, KaTo BK/NKOYBA OTHOBO 3axpaHBallataTta JIMHUA U U3KNYBa
XbfiTaTa namna. ENeKTpoXeHbT OTHOBO e roToB 3a paboTa.

3ABAPABAHE

BapmanTt AC:

- W3nonsgaite eNeKkTpoan, KoMTo Ca NnogxoAALLn 3a pa60Ta CNpoMeHnne
TOK. ,Ela ce |/|36epe KOHTaKT®BT, B KOWUTO ue ce BKNKuUu kabena Ha
pbKOXBaTKaTa 3a eNeKTpoAWTe, Copes BUAa Ha enekTpoauTe: 50V
3a pyTUIOBM €NeKTPOAMN U eNeKTPOAM C KncennHHa obmaska; 70V 3a
npegnounTaHe Npuw enekTpoan ¢ 6asnyHa obmaska.

Bapuant AC/DC:

- £la Ce u13non3eat Knemute 3a MNPOMEH/INB TOK 3a 3aBapsABaHe C

pyTunoBu enexkTpoan (Te Ca WKNPOKO pasnpoCcTpaHeHn 1 ca necH 3a

ynotpe6a).Ako TpAbBa Aa ce 13MON3BaT eNleKTpoay ¢ 6a3nuyHa obmaska

WM enekTpoan 3a HepbXJaema CTOMaHa, U3Mon3gaiiTe Knemute 3a

NOCTOAHEH TOK, KaTo CBbpXKeTe Kabena Ha pbKoxBaTKaTa 3a eleKTpoan

C NONOXUTENHMA NONC (+); no U3KNK4eHue oTpuyaTenHna nonkc

we ce mM3nonsea 3a pa6ma C enekTpoan C KNcennHHa obmaszka nnm

PyTUIOBN €NEeKTPOAN.

3agb/kuTenHo e obadve, BbB BCUUKM CAlyyau fa ce creasat

VIHCTPYKLWWTE Ha NPOW3BOAUTENA, BbPXY KYTWATa Ha U3MOs3BaHUTE

eNeKTPoAN , Kb[eTo Ce MoCoYBa MOAPHOCTTa Ha enekTpoda

CbOTBETHMA ONTUMasieH TOK Ha 3aBapABaHe.

3aBapbqum TOK Ce perynvpa crnopej AnameTbpa Ha 13nosi3BaHuA

€NeKkTpoA W OT TUMa Ha 3aBapKaTa, KOATO »KeJjlaeTe Aa U3NbiHUTe.

TokoBe, KOWTO Ce U3MOA3BaT NPV eNeKTPOANUTE C PasNNieH AUaMeTbp

ca:

@ Enexpon (mm) 3aBapbueH ToK (A)
MUH. MaKc.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250
6 200 350

- He Tpﬂ6Ba Aa 3a6paBﬂTe, 4ye WO ce OTHacA OO0 BennynHata Ha
3aBapbyHMA TOK, Mpu eAuH 1 Cbl AnameTbp Ha enekTpopa,
MaKCUManHuTe CTOMHOCTM e ce wu3nons3eat 3a XOPU3OHTaNHO
3aBapABaHe, a MUHUMaNHUTe CTOMHOCTM 33 BEPTUKA/IHO 3aBapABaHe
Wnn 3a 3aBapABaHe Haj HNBOTO Ha rnasarta.

- MexaHnuHute XapaKTepUCTMKM Ha 3aBapABaHOTO CbefVHeHUe ca
onpepgeneHn, OCBeH OT UHTEH3UTETA Ha vnsﬁpauvm TOK, CbLO Taka OT
napameTpn Ha 3aBapABAHETO KaTo: AbJ/PKMHA Ha Abrata, CKOpPOCT v
NONOXeHWe Ha N3NbJIHEHMETO, ANaMeTbp U KayecTBO Ha enekTpoauTte
(I'IpaBVIHHOTO CbXpaHABaHe Ha enekTpoauTe U3NCKBa Te Aa 6'bF[aT Ha
CYXO MACTO B TEXHUTE KyTUU U OMaKoBKM).

UsnbnHeHune:

- Mocrasete mackarta MPEJ JINLIETO, pa3TbpKaiiTe BbpXa Ha enektpopa
BbpXY [leTaiina, KOWTo Lie ce 3aBapABa, KaTo Ye /v 3anansate Kneuka
KnbpuT; TOBa € Hail NPaBUIHWA HAauVH [ja 3ananuTe gbrata.
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BHVIMAHME! He nouykBaiite ¢ enekTpoja BbpXy YacTa 3a 3aBapsABaHe;

MMa pUCK OT yBpeX[aHeTo Ha obma3KaTa, KOeTo 61 Hampasuno no

TPYAHO 3ananBaHeTo Ha fbrata.

Oule wom 3ananute gbrata, onuTanTe ce Ja CTOUTE Ha pas3cToAHue

€KBMBANeTHO Ha [AnamMeTbpa Ha W3NO0J3BaHMA enekTpog v [Ada

nogabpXxate Tasn AUCTAaHUMA BBb3MOXHO MO AbAro nospeme Ha

3aBapABaHETO; He 3abpaBAliTe, Ye HaKNOHa Ha eleKkTpoAa B Xofa Ha

3aBapsBaHeTo TpA6Ba fa 6bae 20°-30° (dwr. H).

- B Kpas Ha 3aBapbyHIA WEB, U3TerNeTe N1eKo Ha3aj Kpas Ha eNnekTpoaa,
CrpAMO MoCcoKaTa Ha 3aBapsBaHe, Haf Kpatepa, 3a fja ro 3amb/iHnTe,
a nocne pA3KO nosaurHeTe enekTpoda OT 3aBapbyHaTta Crnnas, 3a Aa
n3racmuTe gbrata.

MAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LLEB
Qur.l
7.NOAAPBXKKA

BHMMAHME! NPEAN OA M3BDBPLUBATE OMEPALUM NO
NOAAPBHXKKA, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXEHDBT E U3FACEH U
WU3KNIOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXKA.

WU3BBHPEOHA NOAAPDBKKA

ONMEPAUUUTE MO U3BBHPEAHA NOAAPDBHKKA TPABBA OA BbOAT
WU3BBPLWIEHW EAUHCTBEHO OT EKCMEPTEH MU KBAJIMOULIUPAH
MEPCOHAN B OBJIACTTA HA EJIEKTPO-MEXAHUKATA U B
CbOTBETCTBME C TEXHWYECKU CTAHAAPT IEC/EN 60974-4.

A BHMUMAHME! NPEOQU AOA CBAJIUTE MNAHEIUTE HA
ENEKTPOXEHA U OA CTUFHETE 0O HEFOBATA BBTPELLUHA YACT,
YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXEHA E WU3rACEH WU M3KJIOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

HAKou KOHTponHm pa6oTu, M3BBJ noa p BbB
BbTpellHaTa 4YacT Ha eNleKTPOXKeHa, MoraT ja np T

(PL)

INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE
PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKI tUKOWE DO ELEKTROD OTULONYCH (MMA) PRZEZNACZONE
DO UZYTKU PROFESJONALNEGO | PRZEMYStOWEGO.
Uwaga: W ponizszym tekscie zostat zastosowany termin “spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO
Operator powini by¢ odpowi prz kol y w zakresie
piecznego uzywaniu ki, jak r
o zagrozeniach zwigzanych z procesami spawama lukowego,
odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych.
(Odwolaj sie rowniez do normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania
go. Czes¢ 9:1 lacja i uzytkowanie”).

Kkt bwod.

Unikaé¢ bezposrednich k z w
niektérych okolicznosciach napigcie jatowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.

- Podlaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu

kontrole oraz nap p y by¢ wyk po wylaczeniu
spawarki i odlaczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wy 3 zuzytych el 6w uchwytu sp Iniczego

nalezy wylaczy¢ spawarke i odiaczyc zasilanie.
Wykonac mstalacje elektrycznq zgodme z obowiazujacymi
normami oraz przey i higieny pracy.

Spawarke nalezy podlqczyc wytacznie do ukladu zasilania

wyp w |

g y przewéd y.

cepuo3eH TOKOB yAap, NMopoAeH OT ANPEKTHUA KOHTaKT C YacTu

nop P n/ vwan BCNIEACTBME HAa KOHTaKTa C

ABIKELLY ce YacTu.

- TeproanyHo 1 C YecToTa, 3aBuceLya OT ynoTpebaTa Ha enekTpoxeHa
W HanM4neTo Ha npax B paﬁoTHaTa cpena, nposepﬂsal?n’e BbTpelwHata
4acT Ha enekTpoXxeHa n rnouymncTBaiTe npaxa, KOWTO ce e HaTpynan
BbPXY TpaHchopMaTopa, NOCPEACTBOM CTPYA OT CYX CrbCTeH Bb3flyX
(max 10 bar).

- Mpu TOBa MONOXeHWe, MpPOBEPETe CbIIO W  enekTpuYeckuTe
CbefuHeHVsA, fanu ca fobpe cTerHaTu, BIKTe CbLO Taka, Aanu He e
nospejeHa nsonaunaTta Ha Kabenure.

- B KpaA Ha Te3u onepaunn noctaBeTe OTHOBO NAaHENINTE Ha e/IEKTPOXKeHa

KaTo 3aBuMeTe [JOKpail BUHTOBETE.

B HMKakbB Cnyvail He M3BbpLUBaANTE OMepayuy Mo 3aBapABaHe Npw

OTBOPEH €/1eKTPOXKEH.

- Ako e H906XOHVIMO CMaXkeTe C TbHbK Croi macno, HO npu no -

BWCOKa TemMnepaTtypa Ha OKOJiHaTa cpefa, ABMKewuTte ce YacTn Ha

perynupalyute opranu (pe36oBaH Ban, WyHTOBE U Ap.).

Cnep KaTo CTe M3BBLPLWIMAM NOAAPBKKA WM NOMNPaBKa, Bb3CTaHOBETE

BPb3KUTe U KabenaxuTe, Kakto ca 6uam npeanm ToBa Kato ce

NOrpmXxunTe Aa He BAN3aT B KOHTAKT C ABMXKeLWN ce 4YacTh unn 4actu,

KOUTO moraT Aa AOCTUrHaT BUCOKW Temnepatypwu. CB'bp)KeTE BCUYKM

nNpoBOAHULMN, KaKTO Ca 6unn npean ToBa Kato ce norpuxute aa 6'bFlaT

pasfeneHy mMexay TAX BPb3KUTE Ha MbpBUYHUA TpaHchopmaTop ¢

BMCOKO HampeXeHne OT Te3n Ha BTOPUYHUA TPaHCHOPMATOP C HUCKO

HanpexeHve.

M3non3BaiiTte BCUYKM OPUTMHANHW Waibu 1 BUHTOBE, 3a 3aTBapAHETO

Ha CTpyKTypaTa.

- Up i¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podtaczona do
uziemienia ochronnego.

- Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez

podczas padajacego deszczu.

Nie uzywaé kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi

potaczeniami.

- Niesp ¢ poj ikéw, | w lub pr dow rurowych,
ktére zamera]q lub zawieraly cieklte lub gazowe substancje
tatwopalne.

- Nie 4 Inikéw chl ych do materiatow

czystych i nie prze:howywa: w ich poblizu.

Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

Usunaé¢ z obszaru pracy IKi b je tatwoy np.
drewno, papier, szmaty, itp.).

- Upewni¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja
powietrza lub czy jduja sie odpowiednie srodki stuzace
do usuwania oparéw Iniczych; nalezy sy ycznie

sprawdzac, aby ocenic granice dziatania oparéw spawalniczych w
zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego procesu
spawania,

0L 0@

dnia izolacje elektryczna pomiedzy
elektrodq, obrablanym przedmlotem i ewentualnymi uziemionymi
czedciami ymi, ktore duja sie w poblizu (sa dostepne)
W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne,
nakrycia glowy i odziez ochronna oraz stosowa¢ pomosty lub
chodniki izolacyjne.

- Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z
norma UNI EN 169 lub UNI EN 379, ych na kach

lub przytbicach spawalmczych zgodnych z norma UNI EN 175.

Nos$ odp 3 odziez ognioodporna (zgodna z norma UNI EN
11611) oraz rekawice sp Inicze (zgod! znnrquNIEN12477),
zapobiegajac narazeniu skéry na dziatanie promieni i
nadfiol go i podc go wytwarzanych przez tuk;

rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

- Hatasliwosé: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji
spawania zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia
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osoblstego (LEPd) rowny Iub wyzszy od 85 db(A), nalezy dpowiednich $rodkéw, aby okresllc czy istnieje
dp dnie $rodki ochrony osobistej zagrozenie i czy moga zostac Srodki
(Tab. 1). ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974 9: Sprzet do
spawania tukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.
2OO® @@@
L POZOSTALE ZAGROZENIA
- Przeplywajacy prad sp ie pol - WYWROCENIE: ustawic’ spawarke na réwnej powierzchni, o
elektromagnetycznych (EMF) zlokali: ych w blizu obwod $nosci odpowi do jej ciezaru; w przeclwnym przypadku
spawania. (np. pochyta posadzk poistaitp...) i j pieczenistwo

Kiad.

Pola elektromagnetyczne moga
aparatury medycznej (np. Pac '
metalowe, itp.).

Nalezy zastosowac odpowiednie srodki ochronne w stosunku do

¢ sig na fu..lu"
, aparaty tl

, protezy

0séb acych te urzadzenia. Na przyklad zakaz dostepu do
strefy, w ktorej uzywana jest spawarka
Niniejsza spawarka speh wy dardu technicznego

produktu przeznaczonego do uzytku wqucznie w pomieszczeniach
pr y ych i w celach pr f Inych. Nie jest g

dnos¢ z ymi wymogami dotyczacymi ekspozycji
czIowmka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ sie do nastepujacych zalecen,
zliwiajacych duk i ekspozycji na pola
elektromagnetyczne:
- Przymocuj dwa pr dy sp Inicze zliwie jak najblizej
siebie.

c TR

Zwracaj uwage, aby glowa i tutéw znajd ty sie
od obwodu spawania.

Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokol ﬂala

- Nie spawaj podczas przebywania w ieg

Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej
strony ciata.

- Podlacz przewéd p ny pradu sp ia do sp
przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego
zlacza.

- Nie sp j w poblizu sp ki, nie siadaj lub opieraj si¢ o nia

podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).
- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu
obwodu spawania.
Minimalna odlegtos$¢ d=20cm (Rys. L).

- Aparatura klasy A:

N ka sp du technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wquczme w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profi Inych. Nie jest g

zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego
w budynkach domowych oraz w tych, ktére s3 podiaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

ni io ctand

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
- OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatéw Iatwnpalnych lub wybuchowych
NALEZY zapobieg o podd ocenie "Odpowiedziall
fachowca” i wykonywac zawsze w obecnosa innych osob
przeszkolonych do interwencji w przypadku awarii.

MUSZA byc¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace

opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974- 9 Sprzgt

dosp ia tuk go. Czes¢ 9:1 ja i uzytk
- ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajnlk
drutu sa podtrzymywane przez operatora (np. z pomoca paséw).
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad
podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkow zastosowania
platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI
SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza iloscia spawarek na
jednym przedmiocie lub na kllku przedmlotach potaczonych
elektrycznie moze p pieczna suma napigé
jatlowych pomiedzy dwoma réznymi uchwytami elektrody lub
uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej osiagga¢ podwdjna
wartos¢ graniczna dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator

musi  wykona¢ pomiary z

wywrdcenia urzadzenia.

NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarkl do jakiejkolwiek
obrébki od j od przewidzianej jest bezpieczne (np.

rozmrazanie przewodow rurowych instalacji wodnej).

Zabronione jest uzywanie uchwytu jako srodka do zawieszenia
spawarki.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS
Niniejsza spawarka jest Zrédtem pradu do spawania tukowego,
zrealizowana specjalnie do spawania metoda MMA pradem przemiennym
(AQ) i (w modelach AC/DC) pradem statym (DC) elektrod otulonych
(rutylowych, kwasnych, zasadowych).

AKCESORIA STANDARDOWE:

- Zestaw kot

- Uchwyt elektrody (jezeli wystepuja).

- Przewod powrotny z zaciskiem masowym (jezeli wystepuja).

AKCESORIA DOSTARCZANE NA ZADANIE:
- Zestaw spawajacy MMA.

3. DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania oraz wydajnosci spawarki zostaty

podane na tabliczce parametréw o nastepujacym znaczeniu:

Rys.A

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2-  Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe;
3~: napiecie przemienne tréjfazowe.

3- Symbol wybranego procesu spawania.

4- Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

5- Norma EUROPEJSKA, bedaca odniesieniem dla bezpieczenstwa i
produkgji urzadzen przeznaczonych do spawania tukowego.

6- Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zaméwienia czesci zamiennych i badan
pochodzenia produktu).

7-  Wydajnos¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe (otwarty obwéd spawania).
1,/U,: Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga
by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu spawania.

X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze

wytwarza¢ odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazany

w %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy,

4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku, gdy wspdtczynniki wykorzystywania (dotyczace

40°C otoczenia) zostang przekroczone, powodowane jest

zadziatanie zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie

w trybie stand-by dopodki jej temperatura nie powrdci do

dopuszczalnych granic).

- A/V-A/V: Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny -

maksymalny) przy odpowiednim napieciu tuku.

8- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U;: Napiecie przemienne i czestotliwo$¢ zasilania spawarki

(dopuszczalne granice + 10%):

= |, 1t Prad maksymalny pobierany z sieci.

- |, Prad rzeczywisty zasilania.

9- == : Wartos¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktére
nalezy przewidzie¢ celem zabezpieczenia linii.

10- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktorych znaczenie
podane jest w rozdziale 1 "Ogdlne bezpieczeristwo podczas
spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie
symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych posiadanej
spawarki nalezy odczytac¢ bezposrednio na tabliczce samej spawarki.
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POZOSTALE DANE TECHNICZNE:
- SPAWARKA: patrz tabela (TAB.1)
- UCHWYT ELEKTRODY: patrz tabela (TAB.2)

4. OPIS SPAWARKI
Urzadzenia kontroli, r

ji i podiaczenia
Rys.B

5.INSTALOWANIE

UWAGA! PRZED WYKONANIEM WSZELKICH OPERACJI
INSTALOWANIA | PODLACZENIA ELEKTRYCZNEGO NALEZY
WYLACZYé SPAWARKE | ODLACZYC ZASILANIE.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE
Rys.C
Rozpakowac spawarke i zamontowac odtaczone czesci znajdujace sie w
opakowaniu.

M Z pr du powr go-zacisk
Rys.D
M Z pr dusp Iniczego - uchwyt elektrody
Rys.E

SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI

SpawarkE NALEZY podnosi¢ jak wskazano na Rys. F (wylacznie dla
modelul,  =350A).

Zabronione jest uzywanie uchwytéw do podnoszenia pozostatych typow
spawarki.

Obowigzuje to zaréwno przy pierwszej instalacji jak i podczas catej
eksploatacji urzadzenia.

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej do jej wagi celem uniknigcia wywrécenia lub
przesuniecia.

PODLACZENIE DO SIECI
- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy
sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg
wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci, bedacymi do dyspozycji w
miejscu instalacji.
Spawarke nalezy podiaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.
- Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy
stosowac wytgczniki réznicopradowe typu:
- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;

) dla urzadzen tréjfazowych.

Celem spetnienia wszystkich wymagar Normy EN 61000-3-11 (Flicker)
zaleca sie podtaczenie spawarki do interfejsu sieci zasilania, ktory
wykazuje impedancje mniejsza od Zmax = 0.06 ohm.
Spawarka spetnia wymogi normy I[EC/EN 61000-3-12.

- TypB(

WTYCZKA | GNIAZDO WTYCZKOWE

Podtaczy¢ do przewodu zasilania z wtykiem znormalizowanym, (2P
+ T, 3P + T) o odpowiedniej pojemnosci elektrycznej i przygotowac
gniazdo wtyczkowe wyposazone w bezpieczniki lub automatyczny
wytacznik; specjalnie przygotowany zacisk uziemiajacy nalezy podtaczy¢
do przewodu uziomowego (z6tto-zielony) przewodu zasilania. W tabeli
(TAB. 1) podane sa w amperach zalecane wartosci bezpiecznikéw
zwlocznych przewodu, wybrane w zaleznosci od maksymalnego pradu
znamionowego wytwarzanego przez spawarke i napiecia znamionowego
zasilania.

W spawarkach o dwéch rodzajach napiecia zasilania nalezy przygotowac
srube blokujaca pokretto przetacznika do zmiany napiecia w potozeniu
odpowiadajacym napieciu przewodu, ktére jest rzeczywiscie do
dyspozycji (patrz przyktad ponizej).

Rys. G

A UWAGA! Nieprzestrzeganie

d

wyzej podanych zasad
p j zZne kiad bezpieczenia
przewidzianego przez producenta (klasa 1), wraz z konsekwentnymi
powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok elektryczny) i dla

przedmiotéw (np. pozar).

PODLACZENIE OBWODU SPAWANIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODLACZEhn NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYIACZONA | ODLACZONA OD
SIECI ZASILANIA.

W tabeli (TAB. 1) podane sa wartosci zalecane dla przewodéw
spawalniczych (w mm? w zaleznosci od maksymalnego pradu
wytwarzanego przez spawarke.

Wersje AC:

Podtaczenie przewodu spawalniczego do uchwytu elektrody

Na koricéwce znajduje sie specjalny zacisk, ktory stuzy do zakleszczenia
nieostonietej czesci elektrody.

Przewod ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem ?:' .

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub metalowego stotu
spawalniczego, na ktérym jest utozony, jak najblizej wykonywanego
zlacza. Przy spawarkach wyposazonych w zaciski, przewdd ten nalezy
podtaczy¢ do zacisku z symbolem —:\ .

Wersje AC/DC:

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtaczy¢ do bieguna
dodatniego (+) generatora; za wyjatkiem elektrod kwasnych, ktére nalezy
podtaczyc¢ do bieguna ujemnego (-).

SPAWANIE MMA PRADEM STALYM (DC)

Podtaczenie przewodu spawalniczego do uchwytu elektrody

Na koncoéwce znajduje sie specjalny zacisk, ktory stuzy do zakleszczenia
nieostonietej czesci elektrody.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (+).

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu
spawalniczego, na ktérym jest utozony, jak najblizej do wykonywanego
zlacza.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem ().

SPAWANIE MMA PRADEM PRZEMIENNYM (AC)
Podtaczy¢ przewéd uchwytu elektrody oraz przewdd uziemiajacy do
odpowiednich zaciskow (~/~).
ZWRACAC BACZNA UWAGE NA  PRAWIDIOWE
PRZEWODOW SPAWALNICZYCH (np. (<) / ~lub (+) / ~).

PODLACZENIE

Zalecenia:

- Przekreci¢ do konca taczniki przewodéw spawalniczych  w
szybkoztaczkach (jezeli wystepuja), aby zapewni¢ prawidtowy zestyk
elektryczny; w przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie tacznikow
co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

Zastosowac¢ mozliwie jak najkrotsze przewody spawalnicze.

Nie uzywac metalowych struktur, nie bedacych czescig obrabianego
przedmiotu w zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania;
moze to stanowi¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa i obniza¢ wydajnos¢
procesu spawania.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

Wersje AC:

Spawarki sktadaja sie z jednofazowego transformatora o charakterystyce
opadajacej, przeznaczone sg do spawania pradem przemiennym elektrod
otulonych (typu E43R).

Wersje AC/DC:

Spawarki sg zrodtami dwoch rodzajow pradu (prad staty i przemienny),
ktéry mozna wybrac za pomoca zaciskéw spawalniczych; przeznaczone
sg do spawania tukowego elektrod o réznych rodzajach oston (rutylowe,
kwasne, zasadowe).

Wiaczy¢ spawarke wciskajac wytgacznik gtéwny (Rys. B (1)).

Natezenie wytwarzanego pradu spawania jest stale regulowane, za
pomoca bocznika magnetycznego uruchamianemu recznie (Rys. B (4)).
Ustawiona warto$¢ pradu, (1,) jest odczytywana w amperach na podziatce
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skalowanej (Rys. B (2)), znajdujacej sie na panelu przednim lub gérnym.
Podana warto$¢ pradu odpowiada napigciu tuku(U,), zgodnie ze wzorem:
U,=(20+0.041,)V (EN 60974).

ZABEZPIECZENIE TERMOSTATYCZNE

Spawarka jest automatycznie zabezpieczona przed nadmiernym
obcigzeniem termicznym (termostat o automatycznym resetowaniu). Po
uzyskaniu wczesniej ustawionej temperatury uzwojenia, zabezpieczenie
wytaczy obwéd zasilania, wiaczajac jednoczesnie z6ttg lampke znajdujaca
sie na przednim panelu (Rys. B(3)). Po kilkuminutowym schtodzeniu
zabezpieczenie zostanie przywrdcone do pierwotnego stanu i wigczy sie
linia zasilania, rownoczesnie wytaczy sie zotta lampka. Spawarka bedzie
ponownie gotowa do pracy.

SPAWANIE

Wersje AC:

- Stosowac elektrody przeznaczone do spawania pradem przemiennym.
Wybra¢ gniazdo, do ktérego nalezy podtaczy¢ przewod uchwytu
zgodnie zrodzajem stosowanych elektrod: 50V dla elektrod rutylowych
lub kwasnych; 70V dla elektrod zasadowych.

Wersje AC/DC:
Stosowad  koncdwki  przewoddéw dla pradu  przemiennego,
przeznaczone do spawania elektrodami rutylowymi (najbardziej
rozpowszechnione, fatwe w zastosowaniu i dostepne). W przypadku,
gdy uzywane s3 elektrody zasadowe lub elektrody do stali nierdzewnej,
stosowac koncowki dla pradu statego podtaczajac przewdd uchwytu
elektrody do bieguna dodatniego (+); wyjatkowo zostanie on
podtaczony do bieguna ujemnego (-) w przypadku zasosowania
elektrod kwasnych lub rutylowych.

- Bardzo wazne jest, aby uzytkownik stosowat sie do zalecen producenta,

podanych na opakowaniu uzywanych elektrod. W zaleceniach podana

jest prawidtowa biegunowosc¢ elektrody i optymalny prad spawania.

Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od srednicy uzywanej

elektrody i rodzaju wykonywanego ztacza; ponizej podane sa wartosci

pradu uzywanego dla réznych srednic elektrod:

@ Elektroda (mm) -Prqd spawania (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250
6 200 350

- Uzytkownik powinien pamieta¢, ze w zaleznosci od $rednicy
elektrody wysokie wartosci pradu nalezy stosowac podczas spawania
poziomego, natomiast przy spawaniu pionowym lub putapowym
nalezy zastosowac prady o nizszej wartosci .

- Oprocz natezenia wybranego pradu spawane zlgcze jest okreslane
przez inne parametry mechaniczne, takie jak: dtugosc¢ tuku, predkosé
i potozenie spawania, $rednica i jakos¢ elektrod (elektrody nalezy
przechowywac zgodnie z zaleceniami w suchym i chtodnym miejscu,
chroni¢ od wilgoci za pomoca specjalnych opakowar i pojemnikéw).

Proces spawania:

- OSLANIAJAC TWARZ maska spawalnicza, lekko pociera¢ koricdwka

elektrody o spawany przedmiot, wykonujac ruchy jak podczas

zapalania zapatki; jest to najbardziej prawidtowa metoda zajarzenia
tuku.

UWAGA: NIE STUKAC elektroda o przedmiot; grozi uszkodzeniem

powtoki i utrudnia zajarzenie tuku.

Bezposrednio po zajarzeniu nalezy utrzymywac odlegtos¢ od

spawanego przedmiotu odpowiadajaca $rednicy uzywanej elektrody.

Podczas spawania utrzymywac odlegtos¢ bez zmian jak tylko jest to

mozliwe. Nalezy pamietac, ze nachylenie elektrody w kierunku posuwu

powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni, (Rys. H).

- Po wykonaniu $ciegu spawania przesuna¢ koricowke elektrody lekko
do tytu wzgledem kierunku posuwu, przytrzymac az wypetni sie krater,
nastepnie szybko podnies¢ elektrode z jeziorka ciektego metalu, aby
zgasic tuk.

WYGLAD SCIEGU SPAWANIA
Rys. |

7. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA  BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM,
ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM
SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozic’ powainym szokiem elektrycznym,
ym przez bezposredni | z czesciami znajdujacymi

5|e pod naplqclem Iuh/l mogq one powodowac uszkodzenia
ktu z cze$ciami znajdujacymi w

wy jace z bezp
ruchu.

Okresowo, z czestotliwoscia zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia
zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwac
kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomoca suchego strumienia
sprezonego powietrza (maks 10 bar).

Korzystajac z okazji nalezy sprawdzi¢, czy potaczenia elektryczne
sg prawidlowo docisniete, a izolacje okablowania nie ulegty
uszkodzeniom .

Po zakonczeniu wyzej wymienionych operacji nalezy ponownie
zamontowac panele spawarki, dokrecajac do korica $ruby zaciskowe.

- Nalezy bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania przy
otwartej spawarce.

Jezeli to konieczne smarowac cieniutkq warstwa goracego smaru
czesci urzadzen regulacji znajdujace sie w ruchu (wat gwintowany,
ptaszczyzny przesuwania sig, shunts itd...).

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu pofaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie
stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie w ruchu lub czesciami,
ktére moga osigga¢ wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo
oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtdrnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.
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U1 V|l max Al heff A
@)
1~50/60Hz,
@*—o P
m WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE -
Aol @Y dall byl
mobEL | == | [ | = ©) @
l,,iNAC | 230V | 400V | 230V | 400V | mm? kg dB(A)
170A T20A | T10A | 32A | 16A 16 23 <85
190A T25A | T16A | 32A | 16A 16 19.5 <85
200A T25A | T16A | 32A | 16A 25 27 <85
220A T25A | T20A 32A 32A 25 33 (AC)/ 40 (AC/DC) <85
250A T32A | T20A | 32A | 32A 25 37 <85
300A T40A | T32A | 64A | 32A 35 47 <85
320A T40A | T25A | 64A | 32A 35 63 <85
350A TS0A | T32A | 64A | 32A 50 81 <85

TAB.2 PN

ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -
DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLA EN 60974-11 -
EN 60974-11 Wil yiill dislinell inil] dbol> &Sl didl] bl

i VOLTAGE CLASS: 113V

N,
I,max(A) | Imax(A) X (%) /" =1 @ mm?
2 mm
170 + 250 200 35 2+325 16 + 25
300 + 350 300 35 325+5 35+ 50
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1- Main switch (EN) 1- Hovedafbryder (DA)
2- Graduated scale 2- Gradinddelt skala

3-Thermostat trigger light 3- Lampe for termostatudlgsning

4- Welding current adjustment 4- Regulering af svejsestrom

1- Interruttore generale [(1p] 1- Hovedstrembryter (NO)
2-Scala graduata 2- Gradert skale

3- Lampada intervento termostato 3- Lampe for aktivering av termostaten

4- Regolazione corrente di saldatura 4- Regulering av sveisestrAmmen

1- Interrupteur général (FR) 1- Yleiskatkaisin (F1)
2- Echelle graduée 2- Asteikko

3-Témoin d'intervention du thermostat 3-Termostaatin toimintavalo

4- Réglage courant de soudure 4- Hitsausvirran saato

1- Interruptor general (ES) 1- Hlavni vypinac (cs)
2- Escala graduada 2- Ocejchovana stupnice

3- Lampara de intervencién del termostato 3- Kontrolka zasahu termostatu

4- Regulacion de la corriente de soldadura 4- Regulace svafovaciho proudu

1- Hauptschalter (DE) 1- Hlavny vypinac (SK)
2- Gradskala 2- Ociachovana stupnica

3- Lampe fir das Ansprechen des Thermostat 3- Kontrolka zasahu termostatu

4- SchweiBstromeinstellungs 4- Regulacia zvaracieho pradu

1- MaBHbIN BbIKNoYaTeNb (RU) 1- Glavno stikalo (SL)
2- [papgynpoBaHHas LWKana 2- Skala

3-Jlamna BmelLaTeIbCTBa TepMocCTaTa 3- Lucka za opozorilo o posegu termostata

4- PerynupoBaHue Toka CBapKu 4- Regulator toka varjenja

1- Interruptor geral (PT) 1- Op¢a sklopka (HR-SR)
2- Escala graduada 2- Ljestvica

3- Lampada intervencéo termdstato 3- Lampa paljenja termostata

4- Regulagdo corrente de soldadura 4- Regulacija struje za varenje

1- FEVIKOG S10KOMTNG (EL) 1- Pagrindinis jungiklis (LT)
2- BaBpoAoyikr KAipaka 2- Graduota skalé

3- Auyvia eméppacng Bgppootatn 3-Termostato jsijungimo lemputé

4- PUBUION PEVHATOC GUYKOANONG 4- Suvirinimo srovés reguliavimas

1- Hoofdschakelaar (NL) 1- Toiteluliti (ET)
2- Gegradueerde schaal 2- Astmeline skaala

3- Lamp ingreep thermostaat 3- Ulekuumenemiskaitse valgusdiood

4- Regeling lasstroom 4- Keevitusvoolu reguleerimine

1- Fékapcsolo (HU) 1- Galvenais slédzis (Lv)
2- Fokokra osztott skéla 2- Graduéta skala

3- Hofokszabalyozo beavatkozas lampéja 3-Termostata iedarbosanas lampina

4- Hegesztési aram szabalyozasa 4- Metinasanas stravas regulésana

1- Tntrerupétor general (RO) 1- naBeH Knioy (BG)
2-Scala gradata 2- [papyvpaHa ckana

3- Lampa de interventie a termostatului 3- CurHanHa namna 3a BKJlo4BaHe Ha TepMocTaTa

4- Reglare curent de sudura 4- PerynupaHe Ha Toka 3a 3aBapsABaHe

1- Huvudstrémbrytare (sv) 1- Wytacznik gtowny (PL) | (AR) Ale gliao -1
2- Graderad skala 2- Podziatka skalowana Tt oolide -2

3- Lampa for ingrepp termostat
4- Reglering av svetsstrom

3- Lampka kontrolna termostatu
4- Regulacja pradu spawania

Sliwgaidl J305 e -3
Aol AT )5 b 4
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(EN)  Mains voltage: (NO)  Natspanning:
(IT)  Tensione dilinea: (FI)  Nettspenning:
(FR)  Tension de ligne: (CS)  Napdjeci napéti:
QQA 0 eeo QQA 0 eg?o (ES) Tension de alimentacion: (SK)  Napéjacie napatie:
» L » L (DE)  Netzspannung: (SL)  Napetost linije:
(RU)  HanpsaxeHve nunnn: (HR-SR) Napon linije:
(PT) Tenséo da linha: (LT)  Linijos jtampa:
(EL)  Taon ypauung: (ET) Liinipinge:
(NL)  Netspaending: (LV)  Linijas spriegums:
(HU) Tépvezeték fesziiltsége: (BG) HanpexeHue Ha nuHuATa:
(RO) Tensiunea prizei de alimentare:  (PL)  Napiecie linii:
230V ® @ 400V (SV)  Tash gramhs: (AR) :dSiidl o>
(DA) Virtajannite:
220V 380V
240V 415V
110V 220V
127V 220V
(EN) Other possibilities for double voltages. (RO) Combinatii diverse cu doud tensiuni (ET) Teised tarvikud kahepingelise liini korral.
(IT)  Altri abbinamenti a due tensioni di linea. corespunzatoare prizei de alimentare (LV) Citi savienojumi pie diviem linijas
(FR) D’autres possibilites a deux tensions de (SV) Andramdjligheter med dubbelspdnning. spriegumiem.
ligne. (DA) Andre muligheder  for  dobbelt (BG) [pyru CcbeiHeHVA npu nse
(ES) Andere  combinaties van  twee spaending. HanpexeHuA B IMHUATA.
netspanningen. (NO) Andre muligheter til doble spenninger. ~ (PL) Pozostate  podtaczenia o  dwoéch
(DE) Weitere Moglichkeiten unter zwei (FI) Muut mahdollisuudet kaksinkertaista napieciach linii. .
Spannungen. jénnitetta varten. (AR) bsd sa4> 00 63l gz Oldec
(RU) [pyrue coyeTaHus C nByma (CS) Jind pfifazeni dvéma napajecim .3bses
HanNPAXeHUAMU INHN. napétim. T
(PT) Otras posibilidades en doble tension. (SK) Iné priradenia dvom  napéjacim
(EL) AMot ouvduacpoi twv SUo TACEIG napatiam.
YPAHUAG.
(NL) Outras combinagoes a duas tensoes de (SL) Drugi prikljucki za dvosmerno napetost
linha. linije.
(HU) A tapvezeték egyéb kétfesziiltségli (HR-SR) Ostala spajanja na dva napona linije.
parositasai. (LT)  Kiti dvejopos jtampos deriniai.
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(EN) ADVANCEMENT TOO SLOW
(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO

(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE

(ES) LASSNELHEID TE LAAG

(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN

(RU) ME[/IEHHOE MEPEMELLE HUE SMIEKTPOSIA
(PT) AVANCE DEMASIADO VELOZ

(EL) TIOAY APFO TIPOXQPHMA

(NL) AVANGO MUITO LENTO

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
(RO) AVANSARE PREA LENTA

(SV) FOR LANGSAM FLYTTNING

(DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD

(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

(FI) EDISTYS LIIAN HIDAS

(CS) PRILIS POMALY POSUV

(SK) PRILIS POMALY POSUV

(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE
(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE

(LT) PERLETAS JUDEJIMAS

(ET) LIGA AEGLANE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
(BG) MPEKAIEHO BABHO MPE/BUXBAHE
HA ENIEKTPOIA

(PL) POSUW ZBYT WOLNY

(AR) dolal) oy ouidl

(EN) ARCTOO SHORT
(IT) ARCOTROPPO CORTO

(FR) ARCTROP COURT

(ES) LICHTBOOG TE KORT

(DE) ZU KURZER BOGEN

(RU) C/MLLKOM KOPOTKAR ZIYFA
(PT) ARCO DEMASIADO CORTO
(EL) TIOAY KONTO TO=Z0
(NL) ARCO MUITO CURTO

(HU) AZ [V TOLSAGOSAN ROVID
(RO) ARC PREA SCURT

(SV) BAGEN AR FOR KORT

(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE

(FI) VALOKAARI LIIAN LYHYT
(CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
(SK) PRILIS KRATKY OBLUK

(SL) PREKRATEK OBLOK
(HR-SR) PREKRATAK LUK

(LT) PERTRUMPAS LANKAS

(ET) LIIGA LUHIKE KAAR

(LV) LOKS IR PARAKISS

(BG) MHOTO KbCA ZIbTA

(PL) LUK ZBYT KROTKI

(AR) &Ll yuad ugdll

(EN) CURRENTTOO LOW
(IT) CORRENTE TROPPO BASSA

(FR) COURANT TROP FAIBLE

(ES) LASSTROOM TE LAAG

(DE) ZU GERINGER STROM

(RU) C/IVILLIKOM CJIABbIV TOK CBAPKIA
(PT) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(EL) OTIOAT XAMHAO PETMA
(NL) CORRENTE MUITO BAIXA

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA

(SV) FOR LITE STROM
ALACSONY

(DA) FOR LILLE STROMSTYRKE
(NO) FOR LAV STROM

(F1) VIRTA LIIAN ALHAINEN
(CS) PRILIS NiZKY PROUD

(SK) PRILIS NiZKY PRUD

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNI TOK
(HR-SR) PRESLABA STRUJA
(LT) PERSILPNA SROVE

(ET) LIIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA
(BG) MHOTIO HACBHK TOK

(PL) sPR/-\D ZBYT NISKI

(AR) o> (aasue HLadl

V20777

2,

),

(EN) ADVANCEMENT TOO FAST
(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE

(FR) AVANCEMENT EXCESSIF

(ES) LASSNELHEID TE HOOG

(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN

(RU) BbICTPOE NEPEMELLEHVIE SNTEKTPOAA
(PT) AVANCE DEMASIADO LENTO

(EL) TIOAY [PHIOPO TIPOXQPHMA

(NL) AVANCO MUITO RAPIDO

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
(RO) AVANSARE PREA RAPIDA

(SV) FOR SNABB FLYTTNING

(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD

(NO) FOR RASK FREMDRIFT

(FI) EDISTYS LIIAN NOPEA

(CS) PRILIS RYCHLY POSUV

(SK) PRILIS RYCHLY POSUV

(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE

(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE

(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK

(L) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) MPEKANEHO Bb30 MPEJBUKBAHE HA
ENEKTPOA

(PL) POSUW ZBYT SZYBKI

(AR) &l2l) @ s el

(EN) ARCTOO LONG
(IT) ARCOTROPPO LUNGO

(FR) ARCTROP LONG

(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN

(RU) C/MILLIKOM JUTMHHAA JIYTA
(PT) ARCO MUITO LONGO

(EL) TIOAY MAKPT TOZO
(NL) LICHTBOOG TE LANG

(HU) AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
(RO) ARC PREA LUNG

(SV) BAGEN AR FOR LANG

(DA) LYSBUEN ER FOR LANG
(NO) FOR LANG BUE

(F1) VALOKAARI LIIAN PITKA

(CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK
(SK) PRILIS DLHY OBLUK

(SL) PREDOLG OBLOK

(HR-SR) PREDUGI LUK

(LT) PERILGAS LANKAS

(ET) LIIGA PIKK KAAR

(LV) LOKS IR PARAK GARS

(BG) MPEKAJIEHO [Tb/ITA [TbIA
(PL) LUK ZBYT DLUGI

(AR) 120 Jysbo el

(EN) CURRENTTOO HIGH
(IT) CORRENTE TROPPO ALTA

(FR) COURANT TROP ELEVE

(ES) SPANNING TE HOOG

(DE) ZU VIEL STROM

(RU) CJIILIKOM BOMbLIOV TOK CBAPKM
(PT) CORRIENTE DEMASIADO ALTA

(EL) TIOAY YWHAO PETMA

(NL) CORRENTE MUITO ALTA

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
(SV) FOR MYCKET STROM

(DA) FOR STOR STROMSTYRKE

(NO) FORH@Y STROM

(FI) VIRTA LIAN VOIMAKAS

(€S) PRILIS VYSOKY PROUD

(SK) PRILIS VYSOKY PRUD

(SL) PREMOCAN ELEKTRICNITOK

(HR-SR) PREJAKA STRUJA

(LT) PER STIPRI SROVE

(ET) LIGA TUGEV VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK STIPRA

(BG) MHOTO BICOK TOK

(PL) PRAD ZBYT WYSOKI

(AR) Tz @iy 5Ll

(EN) CURRENT CORRECT

(IT) CORDONE CORRETTO
(FR) CORDON CORRECT

(ES) CORDON CORRECTO
(DE) RICHTIG

(RU) HOPMATIbHbIV LLIOB
(PT) CORRENTE CORRECTA
(EL) QXTO KOPAONI

(NL) JUISTE LASSTROOM
(HU) A ZAROVONAL PONTOS
(RO) CORDON DE SUDURA CORECT
(SV) RATT STROM

(DA) KORREKT STROMSTYRKE
(NO) RIKTIG STRGM

(FI) VIRTA OIKEA

(CS) SPRAVNY SVAR

(SK) SPRAVNY ZVAR

(SL) PRAVILEN ZVAR

(HR-SR) ISPRAVLJENI KABEL
(LT) TAISYKLINGA SIULE

(ET) KORREKTNE NOOR

(LV) PAREIZA SUVE

(BG) MPABWJIEH LLEB

(PL) PRAWIDIOWY $CIEG

(AR) ppov0 Jum

FIG




(EN) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any
parts should they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the
date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee,
should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as
decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold
in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or
delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee.
Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare
gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di
costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le
macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO
ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la
direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita
solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione,
manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti
ed indiretti.
(FR) GARANTIE

Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et 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 période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines
rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font
exception a cette 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.

(ES) GARANTIA

La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar
gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de
fabricacién en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada
en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se
devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcidn, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes
de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la
UE. El certificado de garantia tiene validez sdlo si estd acomparnado de resguardo fiscal o albaran de entrega.
Los problemas derivados de una mala utilizaciéon, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia.
Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller tbernimmt die Gewahrleistung fur den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet
sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern
innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt
der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung
- FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet.
Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter
die Verbrauchsguter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der
Garantieschein ist nur gltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung
bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachléssiger Behandlung oder aufgrund von
Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) TAPAHTUA
KomnaHusa-nponssoanTtesnb rapaHTpyeT XOpoLUyo paboTy MallMHHOro o6opyaoBaHusA 1 0b6a3yeTca 6ecnnaTtHo
NPOU3BECTY 3aMeHyY YacTel, UMEILLNX HENCNPABHOCTH, ABUBLUNECA CNIEACTBUEM MIOXOro KayecTBa maTepuana
nnu pedeKToB NPOU3BOACTBA, B TeUeHUN 12 MecALeB ¢ AaTbl NMycKa B SKCryaTaLmio MallMHHOro obopyaoBaHus,
NpoCTaBNeHHON Ha cepTudukate. BosBpalleHHoe o06oOpyfoBaHVe, Aake HaxoAslWeecs Mof AeNcTBMEM
rapaHTun, LOMKHO GbITb HanpasneHo Ha ycnosusax MOPTO ®PAHKO v 6ygeT Bo3spatueHo B8 YKASAHHOE MECTO.
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3 OroBOpeHHOro Bbille WCKIOYaeTcsa MalnMHHOe obopyAoBaHve, cyvTaloleecs ToBapaMu MnoTpebnieHus,
B COOTBETCTBUMN C eBponenckon anpektnson 1999/44/EC, Tonbko B TOM Ciyyae, ecii OHWU Obiv NpoAaHbl B
rocyfapcrtaax, Bxoaawmx B EC. lapaHTUIHbIN cepTUdUKaT CUNTAETCA A4eNCTBUTENIbHBIM TONIbKO NPY YCII0BUK, YTO
K HEMY MpunaraeTcsi TOBapHbI YeK UM TOBapOCOMPOBOAUTENbHAA HaknaAHas. HemcnpaBHOCTY, BO3HMKLLME
13-3a HEMNpPaBWIbHOIO MCMOJIb30BaHWA, NMOPYN UM HEGPEXXHOro obpalleHnsa, He MOKPbIBAOTCA AeNCTBMEM
rapaHTun. [lononHNTENIbHO MPOV3BOANTENb CHUMAET C cebA Nobyto OTBETCTBEHHOCTb 3a KakKoW-1mbo npamoi
VNN HenpsamMon yLep6.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar
gratuitamente a substituicdo das pecas que porventura se deteriorarem devido a mé qualidade de material e por
defeitos de fabricacdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada
no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deveréo ser despachadas em PORTO FRANCO e
serao devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepcéo, a quanto estabelecido, as maquinas que sdo 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 improépria, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da
garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e
indirectos.

(EL) EFTTYHZH

H kataokevaoTikn etaipia eyyvdtal TV Ko AEIToupyia Twv unxavwv Kal SeCHEVETAL va eKTENECEL Swpedv
TNV AvTIKATAoOTAON TUNUATWY O Mepimtwon @Bopdg Toug e€aitiag KAKAG moldTNTAG UAIKOU 1] EAATTWHATWYV
KATAOKEUNG, EVTOG 12 UNVWV amo tnv nuepopnvia B€ong og Aertoupyiag Tou pnxavipatog empBeaiwpévn and
TO TMOTOMOINTIKO. Ta HNXAVAHATA TTOU EMOTPEPOVTAL, AKOPA Kal av gival og gyyonon, 6a otéAvovtal XQPIX
EMIBAPYNZH kat 6a emotpépovtal pe €€oda MAHPQTEA TON MPOOPIZMO. E€aipouvtal amd ta optl{dueva
TA HNXAVAHATA TTOU ATOTEAOUV KATAVOAWTIKA ayaBd cUpgwva PE TNV EVpWTIAiKr odnyia 1999/44/EC poévo av
TwAoUVTal O KPATN MEAN TNG EE. To ToTomoinTiko eyyunong LIoXVEL HOVO av CUVOSEVETAL Mo eMicNUN ArmOdelgn
TANPWHNG 1 amédei§n mapaiaBric. Evdexopeva mpoBARpata oQeINOHEVA OE KAKI XPrion, Tapamoinon r apélela,
amokAgiovTal amo Tnv eyyunon. Amoppintetay, miong, KaBe euBUVN yla omotadrimote BAGRN Apeon A EUpeon.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging
uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van
fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op
het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden
en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die
vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht
zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu
of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid
zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en
onrechtstreekse schade.
(HU) JOTALLAS

A gyartd cég jotallast véllal a gépek rendeltetésszerli lGzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes
kicserélését ha azok az alapanyag rossz min&ségébdl valamint gyartasi hibabol erednek a gép lzembe
helyezésének a bizonylat szerint igazolhatd napjatédl szamitott 12 hénapon belul. A cserélendé alkatrészeket
még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vev6hoz kiszallitva.
Kivételt képeznek e szabdly alol azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC irdnyelve szerint meghatarozott
fogyasztasi cikknek mindsiilnek, s az EU tagorszagaiban kertiltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas
illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerl hasznalatbdl, megrongalasbal illetve nem
megfelel6 gondossaggal valo kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminem
felelésségvallalds minden kozvetlen és kozvetett karért.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor
care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in
max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite,
chiar dacd 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 fnsotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare
inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate
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fata de toate daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder
p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas
av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, dven om de tdcks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och
kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgors av de maskiner som
raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s
medlemslénder. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa
felaktig anvandning, averkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig dven allt ansvar
for direkt och indirekt skada.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte
de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i Igbet af de forste
12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i
garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de
maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de seelges i
EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedleegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker
ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skedeslgshed. Producenten fraleegger
sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfgre gratis bytte av deler som blir
odelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra
maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lgpet av
garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt
maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifglge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs
medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som
oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet
alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(FI) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden sekd huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja
rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisdlla koneen
kayttoonottopaivastd, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, my6s takuussa olevat, on ldhetettava
LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen
muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC
mukaanvain, josnemyydaan EU:njdasen maisssa.Takuutodistus on voimassavain,jos siihen onliitetty verotuskuitti
tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkdytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta
johtuvia haittoja. Lisdksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.

(CS) ZARUKA

Vyrobce rudi za spravnou cinnost strojli a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilll opotiebovanych z
davodu Spatné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésich od data uvedeni stroje do
provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené stroje a to i v zaruéni dobé& musi byt odeslény se ZAPLACENYM
POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do
spotiebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Zze byly prodény v ¢lenskych statech
EU. Zarucni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen spolu s ic¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy
vyplyvajici z nespravného pouziti, Umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost
se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé skody.

(SK) ZARUKA

Vyrobca ruéi za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z
dévodu zlej kvality materidlu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do
prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaru¢nej doby musia byt odoslané
so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria
stroje spadajlce do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané
v ¢lenskych $tatoch EU. Zarueny list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s G¢tenkou alebo dodacim
listom. Poruchy vyplyvajuce z nespravneho pouZzitia, neopravneného zésahu alebo nedostato¢nej starostlivosti
nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky priame i nepriame Skody.
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(SL) GARANCLA

Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo
obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa
oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potro3nih dobrin v skladu z evropsko direktivo
1999/44/EC, le ¢e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e je prilozen veljaven
racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega
proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblas¢en
servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo
rezervnih delov Se 5 let od nakupa izdelka.Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu
potrosnikov (ZVPot-E) (Ur.L.RS $t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja:
da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmoc¢ju drzave v kateri je izdelek prodan konénim potrosnikom ;
opozarja potrosnike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje pravic potrosnika,
ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA
SLOVENLJO: Itehnika d.o.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.

(HR-SR) GARANCUA

Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni
zbog lo3e kvalitete materijala i zbog tvornickih gresaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji
je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja
troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom
1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen racunom
ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu
pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis,
susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy
laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir
galiojant garantijai, turi bati siun¢iami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO lé3omis. 13imtj auk$¢iau apradytai salygai
sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei
yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio
arba pristatymo dokumento. | garantija néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu,
aplaidumu ar prasta jo priezitra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar
netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva
kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kdikupanemise sertifikaadil
toestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA
ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis
kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui mitdud UE
liikkmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma
riknemisi, mis on pohjustatud seadme vadrast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest.
Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTUA

Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala
sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu dé| 12 ménesu laika kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas
sakuma datuma. Atpakal nosutamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosata saskana ar FRANKO-OSTA
noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras
saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas
ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ceku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz
gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantosanas, noteikumu neievéro3anas vai nolaidibas dél.
Turklat, saja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

(BG) TAPAHUUMA
DuripmaTa NpPon3BOAMTEN rapaHTpa 3a 4OO6POTO PYHKLMOHMPAHE Ha MAaLUVHUTE U Ce 3af4b/KaBa Aa M3BbPLUN
6e3nnaTHO NoaMsAHaTa Ha YacTu, KOUTO Ca Ce MOBPeAWsv, 3apafn HeKauyecTBEH MaTepuarn Ui Nponu3BOACTBEHN
nedekTn, oo 12 Meceua oT fataTa Ha nyckaHe B AeCTBME Ha MaluMHaTa, fOKa3aHa C rapaHuUWOHHa KapTa.
BbpHaTuTe MawwuHW, Aopu 1 B rapaHums, TpAabea Aa 6baaT nsnpateHn cbe 3AIMNJIATEH MPEBO3 u we 6baaT
BbpHaTn ¢ HAJIOXKEH TJTATEXK. C nsknioyeHne Ha MallMHUTE, KOUTO Ce cuuTaT 3a ABMXMMO MMYLLECTBO 3a
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NOCTOAHHO MOM3BaHe, KaKTO € YCTaHOBEHO OT eBpornelickaTta AnpekTuea 1999/44/EC, camo ako maluvHuTe ca
npoAaBaHu B CTpaHu YieHKn Ha EBponeickua cblos. lapaHUMoHHaTa KapTa e BanngHa, cCamo ako e Npuapy»keHa
oT $purckaneH 60H 1M pasnrcka 3a JocTaBka. HepeaHoOCTUTE, NPON3TUYALLM OT SIoLLa yrioTpeba Uin HeGPEeXXHOCT,
ca n3K/loYeHn oT rapaHumaTa. OcBeH TOBa ce OTKJIOHsIBa BCAKaKBa OTFTOBOPHOCT 3a ANPEKTHU WU NHAUPEKTHU
weTu.
(PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiagzuje sie do bezptatnej wymiany czesci,
ktore zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia
urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji,
nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie
z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa
europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna
jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z
nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzagdzenia nie s objete gwarancja. Producent nie
ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.

(AR) olel
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(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE  (NL) GARANTIEBEWLIS (SK)  ZARUCNY LIST
(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (HU) GARANCIALEVEL (SL)  CERTIFICAT GARANCLE
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (HR-SR) GARANTNI LIST

(LT)  GARANTINIS PAZYMEJIMAS

(ES) CERTIFICADO DE GARANTIA (SV) GARANTISEDEL (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT

(DE) GARANTI%KAR]’E (DA) GARANTIBEVIS (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS

(RU) TAPAHTUUHDBIA CEPTUOUKAT (NO) GARANTIBEVIS (BG) TAPAHLMOHHA KAPTA

(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (F1) TAKUUTODISTUS (PL) CERTYFIKAT GWARANCIJI

(EL)  TIXTOIOIHTIKO EITYHXHY (CS)  ZARUCNI LIST (AR)  Olanadl 8algds

MOD. / MONT / MOf./ URLAP / MUDEL / MOJIEN / 3t/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) [lata npopax - (PT) Data de compra - (EL) Hjepopnvia ayopds
- (NL) Datum van aankoop - (HU) Vésérlas kelte - (RO) Data achizitiei - (SV) InkSpsdatum
- (DA) Kebsdato - (NO) Innkj - (F1) Osto 4ara - (CS) Datum zakoupeni - (SK)
Datum zakupenia - (SL) Datum nakupa - (HR- SR) Datum kupnje - (LT) Pirkimo data - (ET)
Ostu kuupéev - (LV) Pirksanas datums - (BG) [JATA HA MOKYIIKATA - (PL) Data zakupu -

NR./ARIQM / E./ €./ HOMEP: (AR) =l 2l 20,6
(EN)  Sales company (Name and Signature) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F)  Jalleenmyyjé (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (CS)  Prodejce (Razitko a podpis)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  WITAMIM v NOAMWCb (TOPFOBOTO MPEAMPUATASA)
(PT)  Revendedor (Carimbo e Assinatura)

(EL)  Kardornpa méknons (3¢ payida kat vmoypadi)
(NL)  Verkoper (Stempel en naam)

(HR-SR) Turtka prodavatelj (Pecat i potpis)
(LT)  Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
(ET)  Edasimiligi firma (Tempel ja allkiri)

(HU)  Eladés helye (Pecsét és Alairds) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) (BG)  MPOAABAU (Moanuic 1 Mevar)

(SV)  Aterforsiljare (Stimpel och Underskrift) (PL)  Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)

(DA)  Forhandler (stempel og underskrift) (AR) (&,&_9_\3 pi) Olegell dSp0

(EN) The product is in compliance with: (HU) A termék megfelel a kivetkezoknek: (HR-SR)  Proizvod je u skladu sa:

(Im Il prodotto & conforme a: (RO) Produsul este conform cu: ) Produktas atitinka:

(FR) Le produit est conforme aux: (SV) Att produkten ar i Gverensstimmelse med: B

(ES) Het produkt overeenkomstig de: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (ET) Toode on kooskolas:

(DE) Die maschine entspricht: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (Lv) Izstradajums atbilst:

(RU) 3anBNAeTCA, UTO U3aeNMe COOTBETCTBYeT: (F)) Etté laite mallié on yhdenmukainen direktiivissa: (8G) MpoayKTST OTroBaPS Ha:

(PT) El producto es conforme as: (cs) Vyrobok je v stlade so: X . X
(EL) To NPoidVeival KATAOKEUOOHEVO OULPWVA e T (SK) Vyrobek je ve shodé se: (PL) Produkt spefnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
(NL) 0 produto & conforme as: (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) 2o Glgio il

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(EL) MPOAIATPA®EX - (NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER -
(F1) DIREKTIIVIT - (CS) SMERNICE - (SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS -

(ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBMU - (PL) DYREKTYWY -

(AR) du>g3

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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