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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

PROHIBITION SIGNS. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |

LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. ZAKAZU.

LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET (FI) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.

D’INTERDICTION. . (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.

LEVENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y (NO)  SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG

PROHIBICION. FORBUDT.

LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND (sL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN

VERBOTSZEICHEN. PREPOVEDANO

alz;::f;:mmsonos BE3OMACHOCTH, OBASAHHOCTU gy, VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
y " A ZAKAZOM.

LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E EOW . i i

PROIBIDO. ¢ (HU) AVESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK

LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN FELIRATAL 3 3

VERBOD. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUYJY IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY

AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQEHE KAI PAAISKINIMAS.

AMATOPEYSHS. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR,  (LV) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU

DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. PASKAIDROJUMI.

BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (BG) NEFEHAA HA 3HALUTE 3A OMACHOCT, 3AIbIKUTENTHM

VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZOM A
ZAKAZUM.

W 3A 3ABPAHA.

(AR) -l elYlg slasdl j90) guilae

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAXEHUA SNEKTPUYECKUM TOKOM -
(PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (RO) PERICOL
DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-
SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (Fl) SAHKOISKUN VAARA
- (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK)
NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS -
(ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT TOKOB YAAP - (AR) dil sl dwaall ytos

(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 AbIMOB CBAPKU -
(PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOX KANNQN ZYTKOAAHZHE - (RO) PERICOL DE
GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA
PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (DA) FARE P.G.A.
SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA
- (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU
OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT MYLLEKA MPU 3ABAPAIBAHE - (AR) oLl dissl gury

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE)
EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMTACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX
EKPHZHZ - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST
OD EKSPLOZIJE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRANGFARE - (NO) FARE FOR
EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO
PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMNIO3UA - (AR) Lyl ,tas

(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
SCHUTZKLEIDUNGISTPFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZJEBATb 3ALLIUTHYIO OJEX Y - (PT) OBRIGATORIO O USO DEVESTUARIO DE
PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YTIOXPEQEH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO)
FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITI
OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ
- (F1) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE
VERNET@Y -(SL) OBVEZNO OBLECITEZASCITNA OBLACILA-(SK) POVINNEPOUZITIEOCHRANNYCHPROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA
HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV)
PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AAB/IXKUTEJIHO HOCEHE HA NMPEAMA3HO OBJIEK/O - (AR) ddlg)l usdlall 1)l ol5Iy1

(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 HAJEBATb 3ALUMTHBIE MEPYATKU - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YNOXPEQXIH NA
®OPATE MPOXTATEYTIKA TANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT
BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH
RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT
TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO NADENITE
ZASCITNE ROKAVICE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO -
(LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT
AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAB/PKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMNA3HN PBKABULIM - (AR) ddlgll wlhladl sladb elypJyl

S1-



(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 YJ/IbTPAOUONETOBOrO U3JTYYEHUA CBAPKU - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOX
YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO XYTKOAAHZH - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR
ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI i - (HR-SR) OPASNOST
OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS
SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER -
(NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV
ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN
LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET)
KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA 1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG)
OMACHOCT OT YAITPABMOJIETOBO OBJTbYBAHE MNP 3ABAPABAHE - (AR) sladll s dmill duzuniiad | Gz dmist popsill o

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D'INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU)
OMACHOCTbIMOXAPA-(PT)PERIGODEINCENDIO-(NL) GEVAARVOORBRAND-(EL)KINAYNOZMYPKATIAZ-(RO)PERICOLDEINCENDIU
- (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPECi POZARU - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (FI) TULIPALON
VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (HU) TUZVESZELY - (LT)
GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT MOXAP - (AR) §3 > gvas| 38 ol ydas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS -
(DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OXOFoB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR
BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (CS)
NEBEZPECi POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN
VAARA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK)
NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE
SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3TAPAHUA - (AR) gy poysdl las

(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) OTACHOCTb
HE MOHU3UPYIOLLEV PABVIALIUM - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN -
(EL) KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE
- (CS) NEBEZPEC NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM
NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR
UJONISERTSTRALNING-(SL)NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA- (SK) NEBEZPECENSTVONEIONIZUJUCEHOZARIADENIA- (HU)
NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV)
NEJONIZEJOSAIZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OTACTHOCT OT HE IOHU3MPAHO OBJTBYBAHE - (AR) disge i ilelsisd) yoy=ill jlas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER
ART - (RU) OBLLAA OMACHOCTD - (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX KINAYNOZX - (RO) PERICOL GENERAL
- (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN
VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (HU)
ALTALANOSVESZELY - (LT)BENDRAS PAVOJUS-(ET) ULDINEOHT-(LV)VISPARIGABISTAMIBA-(BG) OBLUNOMACTHOCTU- (AR) »ls sl

X

(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) 3ANPELIEHO NMOABELLUNBATb CBAPOYHbIN ATMMAPAT
3A PYUKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGCANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP
MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) ANATFOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHZ ZAN
MEZO ANYWQZIHE THX ZYTKOAAHTHTIKHE ZYZKEYHE - (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 - (CS) JEZAKAZANO
POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU
ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI
- (F1) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE
HANDREBET TIL AT H/AEVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP
- (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA
RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (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 U3MON3BA
PBbKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT - (AR) eloll 8151 G dluwsS pamiiall slasiiwl ytas

(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 3ALLUTHBIE OYKU - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (NL)
VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE NMPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE
PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZIVANi
OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH -
(F1) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA
SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU)
VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE -
(LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AAbJTIXXUTEIHO 1A CEHOCAT NPEAMA3HU OYUNA - (AR) didlg &lylas £1ai)lb sl5dy1

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR)
ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE)
UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET A1 AOCTYMNA MOCTOPOHHUX NUL - (PT) PROIBICAO
DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL)
AMATOPEYXZH MPOXBAIHI ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS
- (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-
SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY
KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA
IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO
PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA
- (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA
- (BG) 3ABPAHEH E JOCTBMbT HA HEYMbJHOMOLLEHU JIMUA - (AR) s} zra—s sl golidl s Jgsul ylasy
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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 M0J1b30BATbCA 3ALUTHON MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO
-(NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA
MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU
- (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO
- (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT
AIZSARGMASKU - (BG) 3BAABJ/IKUTENTHO U3MON3BAHE HA NMPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (AR) «:‘3"3 LS slascwly 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 DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT -
(RU) UCMOMb30OBAHWE YCTAHOBKU 3AMPELWEHO JIMLAM, WCMOJb3YIOWMM SNEKTPOHHYIO U 3MIEKTPOAMMAPATYPY
OBECMEYEHUA KWU3HEAEATENLHOCTYU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS
ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE
EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOX SE ATOMA MOY OEPOYN
HAEKTPIKEE KAl HAEKTPONIKES XYEKEYES ZQTIKHE THMAZIAS - (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 - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ
OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI)
KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (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 - (SL)
PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK)
ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS
KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |[RANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI
SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM
IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MO/I3BAHETO HA MALUMHATA OT JINLIA, HOCUTEN HA ENEKTPUYECKI
W ENEKTPOHHU MELVLMHCKMN YCTPOUCTBA - (AR) dngudl digys¥ly dilysIl 85—gaVl Jold dIYI slasiwl ylasy

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al
PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES
- (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN
IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHME MALUWHbBI 3AMPELLAETCA NIIOAAM, UMEIOLLUM
METAJUIMYECKME NPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET
GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHZH THZ
MHXANHZ ZE ATOMA NOY OEPOYN METAAAIKEE MPOXOHKEX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE
PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN -
(CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE
NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN
KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT
BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA
UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (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 MALUMHATA OT HOCUTENIN HA METAJTHU MPOTE3U - (AR) d_sasall go—ull 85g>l (pasiwe s &IVl slasiwl ylosy

(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) 3AMNPELIAETCA HOCUTb METAJUTUYECKUE NPEAMETDI,
YACbI VST MATHUTHBIE MATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET
IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMATOPEYETAI NA OOPATE
METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKES MAAKETES - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE,
A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT -
(CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH
PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY -
(DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL,
KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK)
ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (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
METANIHU MPEAMETY, YACOBHULIM U MATHUTHU CXEMU - (AR) ddaision ollayg Olelw cddamo sbisl slasviwl ytas
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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 IST VERBOTEN - (RU) WCMOJIb3OBAHUE 3AMPELLAETCA
N0AAM, HE UMEIOLLIMM PA3PELUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK
IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYXIH XPHIHZ XE MH EMITETPAMENA ATOMA -
(RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE
PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (CS) ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA
UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (Fl) KAYTTO
KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE
MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA
PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT
SZEMELYEK SZAMARA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON
SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG)
3ABPAHEHO E MON3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLUEHU JINLIA - (AR) oy} g o sl golbi¥l J—d o slasiwyl ytasy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed
to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection
centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha
I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri
di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques.
L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre
de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos.
El usuario tiene la obligacién 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
Geréte. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, da3 dieses Gerit nicht mit dem gemischt erfa3ten festen
Sledlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen mufB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU)

yK Wi Ha pasp i1 c6Op 3NEeKTPUYECKOro 1 3neKTPoHHOro o6opyaosanus. Monbsoeatens
He MmeeT npasa smﬁpacusarb AaHHoe o6opyaoBaHMe B KauyecTBe CMELaHHOro TBepAoro 6bITOBOro orxopa,
a 06nA3aH o6palaTbca B C LeHTpbl c6opa oTxopos. - (PT) Simbolo que indica a reunidao

separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigacao de nao eliminar esta aparelhagem
como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (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. - (EL)
ZopBolo mou Seixviel Tn Stagopomoinpévn GUANOYH TWV NAEKTPIKWVY Kld NAEKTPOVIKWVY GUGKELWV. O XpRoTNG
UMOXPEOUTAL VA MNV SIOXETEVEL AUTH) TN CGUCKEUN GOV MIKTO OTEPES aoTIKO amofAnto, aAAd va ameuBivetal o€
gyKekpipéva kKévrpa culhoyic. - (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. Anviandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall,
utan maste védnda sig till en auktoriserad msamlmgsstauon -(Cs) Symbol oznacujici separovany sbér elektnckych
a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smis

ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektricnih i
elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim
centrima za sakupljanje. - (PL) Symbol, ktory oznacza sortowame odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej.
Zabrania sie likwidowania aparatury jako mi ych odpad h stalych, obowiazkiem uzytkownlka
jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady (FI) Symboli, joka ilmoittaa sahko- ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kdantyad valtuutettujen kerdyspisteiden
puoleen eika vilittaa laitetta kunnallisena sekajétteena. - (DA) Symbol, der star for seerlig 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 ind: lingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske
og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a |kke kaste bort dette apparatet sammen med
vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte opp lingssentraler. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno

zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski
trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblascene centre za zbiranje. - (SK) Symbol oznacujuci separovan)"
zber elektrlckych a elektronlckych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat toto zariadenie ako pevny zmiesany

dpad, ale je povinny dorudit ho do autorizovany zberni. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és
elektronlkus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi
tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, h erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz

fordulni. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima.
Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - (ET) Stimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja
kohustuseks on poorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne
segajadde. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam
iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to
pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) C KOWTO O pasfenHo cb6up Ha eneKTpuyeckaTta
1 eneKkTpoHHa anapartypa. MonsBaTenar ce 3agb/KaBa fja He U3XBbpNA Tasn anapaTtypa KaTto CMeceH TBbpA
0TNaabK B KOHTeliHepuTe 3a CMeT, NOCTaBeHN OT o6uMHaTa, a TpAGBa Aa ce 06bpHe KbM CneyuannsnpaHuTe

3a ToBa LeHTPoBe - (AR) pa—s pastiumall s oz digiSIYly dslyesdl 82 Jaiiall gosezadl U] i 50
L 2ol St ggess -Slye ] dzgill dde Jy cdtalisnall dduall dyaldl &Lyl aiisy jLazdl 1id oo palsdll




(EN)

INSTRUCTION MANUAL

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

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

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

The operator should be properly trained to use the welding machine

safely and should be informed about the risks related to arc welding

procedures, the associated protection measures and emergency

procedures.

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

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

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

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

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

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

- 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.
1).

QEAREOEX®

- The flow of the welding current generates electromagnetic fields
(EMF) around the welding circuit.

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment
(e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).
Adequate protective measures must be adopted for persons
with these types of medical apparatus. For example, they must
be forbidden access to the area in which welding machines are in
operation.

The operator must adopt the following procedures in order to reduce

p 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. M).

- Class B equipment:

This welding machine conforms to technical product standards
for use in an ind in d ic dwellings and in
premises directly connected to a low-voltage power supply system
feeding k ford ic use.

A 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
Iding eq Part9:1 Il 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
ion 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 adopted, as foreseen by section 7.9 of the
applicable standard "EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.
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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 the welding machine.



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

STANDARD ACCESSORIES:

- electrode holder clamp;

- return cable and earth clamp;

- wheels kit (in models on wheels).

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

Fig.A

1-  Protection rating of the covering.

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

3-  Symbol for welding procedure provided.

4- Symbol for internal structure of the welding machine.

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

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

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

8- Performance of the welding circuit:

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

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

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

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

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

9- Technical specifications for power supply line:

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

= 1 1 : Maximum current absorbed by the line.

- 1, 4 effective current supplied.

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

11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in

chapter 1“General safety considerations for arc welding".

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

OTHER TECHNICAL DATA

Performance of the welding circuit in function of the diameter of
the electrode (Fig. A-12):

@ : diameter of weldable electrodes.

1, : welding current at the corresponding arc voltage.

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

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

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

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

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

5.INSTALLATION
WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS

AND ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING
MACHINE COMPLETELY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM

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

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

Assembling the protective mask

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

POSITIONING THE WELDING MACHINE

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

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

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

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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

- Type A( ) for single phase machines;

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

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

PLUG AND OUTLET: (For welding machines without a plug):

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

For welders with double voltage supply, it is necessary to set the blocking
screw of the voltage-reverse switch in the position corre sponding to the
voltage really available (see example below).
Fig. G
A WARNING! Non-compliance with the above regulations
renders the facturer’s safety syst (class 1)

inefficient, with resulting serious risks to people (e.g. electric shock)
and things (e.g. fire).

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING
CONNECTIONS MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY
OUTLET.
Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables
(in mm?) depending on the maximum current supplied by the welding
machine.

Connecting the electrode-holder clamp welding cable
On the end take a special terminal that is used to close the uncovered
part of the electrode.



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

Connecting the welding current return cable

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

with the symbol —:I\

Recommendations:

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

Use welding cables that are as short as possible.

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

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

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

To switch on the welding machine operate the main switch (Fig. B-1).
The intensity of the supplied welding current can be adjusted
continuously, by means of a manually operated magnetic shunt (Fig. B-2),
or step-by-step by means of a manually operated switch (Fig. B-3).
CHECK THE WELDING MACHINE MODEL.

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

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

THERMOSTATIC PROTECTION

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

WELDING

Use electrodes suitable for working in alternating current.

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

Welding current (A)
@ Electrode (mm) -
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

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

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

Welding procedure

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

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

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

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

CHARACTERISTICS OF THE WELD BEAD
Fig.|

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.

WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE
PANELS AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE
THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.
If checks are made inside the welding machine while it is live, this
may cause serious electric shock due to direct contact with live parts
and/or injury due to direct contact with moving parts.
Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending
on use and the dustiness of the environment, and remove the dust
deposited on the transformer, using a jet of dry compressed air (max.
10 bar).
At the same time make sure the electrical connections are tight and
check the wiring for damage to the insulation.
At the end of these operations re-assemble the panels of the welding
machine and screw the fastening screws right down.
Never, ever carry out welding operations while the welding machine is
open.
If necessary use a very thin layer of grease, at a high temperature, to
lubricate the moving parts of the regulators (threaded shaft, sliding
surfaces, shunts etc.).
Replacing the power supply cable: before replacing the cable,
identify the screw-connecting terminals L1 and L2 (N) on the switches
(Fig. L).
After having carried out maintenance or repairs, restore the connections
and wiring as they were before, making sure they do not come into
contact with moving parts or parts that can reach high temperatures.
Tie all the wires as they were before, being careful to keep the high
voltage connections of the primary transformer separate from the low
voltage ones of the secondary transformer.
Use all the original washers and screws when closing the casing.
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MANUALE ISTRUZIONE

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

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

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

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

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

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

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

La saldatrice deve essere c ad un si

di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.

1l Tuci
esclusi

- II 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.

elettr

L'operatore deve utilizzare le seguentl procedure in modo da ridurre
( ai campi elettr g
F|ssare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.
Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile
dal circuito di saldatura.
Non avvolgere 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
saldare 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. M).

- Apparecchiatura di classe B:

Questa saldatrice soddisfa i r iti dello d tecnico di
prodotto per I'uso in ambiente industriale, negli edifici domestici e
in quelll direttamente collegati a una rete di alimentazione a bassa

tici in pr a del circuito di

d

- Assicurarsi che la presa di ali sia corret
collegata alla terra di protezione.

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

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni
allentate.

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano
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 (p.es.
legno, carta, stracci, etc.)

Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare
i fumi di saldatura nelle vicinanze dell’arco; & necessario un
approccio 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|blll)

Cio & nor ibil. 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
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
personale (LEPd) uguale o magglore a 85dB(A), & obbligatorio I'uso
di ad. i mezzi di p dividuale (Tab. 1).

d.
ot

iod

-8-

cheali gli edifici per I'uso domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;

- In spazi confinati;

- In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventi | daun”R
esperto” ed eseguiti sempre con la presenza 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 puod generare una somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due
differenti portaelettrodi o torce, ad un valore che puo raggiungere

il doppio del limite ibil

E’' nec io che un c e esperto gua 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”.

hil

RISCHI RESIDUI
- RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice
ori: le di portata ad alla massa; in caso contrario (es.

pavimentazioni inclinate, sconnesse etc...) esiste il pericolo di
ribaltamento.

USO IMPROPRIO: ¢é 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
(ACQ) di elettrodi rivestiti.

ACCESSORI DI SERIE:

- pinza portaelettrodo;

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

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

1-  Grado di protezione dell'involucro.

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

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

4- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

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

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

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

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

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

- X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la
saldatrice 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/V-A/V : Indica la gamma di regolazione della corrente di
saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione d'arco.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

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

- 1, 4: Corrente effettiva di alimentazione.

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

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

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

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

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

dell’elettrodo (Fig. A-12):

- @:diametro degli elettrodi saldabili.

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

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

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

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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE.
(Fig. B)

5.INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI

INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA
SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DI ALIMENTAZIONE.

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

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

Assemblaggio maschera di protezione
Fig.D

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig.E

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
Fig.F

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

P
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COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

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

- TipoA( ) per macchine monofasi.

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

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

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

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

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

effettivamente disponibile.
A ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte

rende inefficace il sistema di sicurezza previsto dal
costruttore (classe I) con conseguenti gravi rischi per le persone (es.
shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

Fig. G

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



Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

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

Per le saldatrici munite di morsetto, questo cavo va collegato al morsetto
con il simbolo

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

Raccomandazioni:

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

Utilizzare i cavi di saldatura piti corti possibile.

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

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

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

Per accendere la saldatrice agire sull'interuttore generale (Fig. B-1).
Lintensita della corrente di saldatura erogata é regolabile con continuita,
per mezzo di un derivatore magnetico azionabile manualmente (Fig. B-2),
oppure a gradini, per mezzo di un deviatore azionabile manualmente (Fig.
B-3).

VERIFICARE IL MODELLO DI SALDATRICE.

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

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

PROTEZIONE TERMOSTATICA:

Questa saldatrice 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-5). Dopo un raffreddamento di pochi minuti la
protezione si ripristinera inserendo la linea di alimentazione e spegnendo
la lampada gialla. La saldatrice sara pronta a lavorare ancora.

SALDATURA

Utilizzare elettrodi adatti allimpiego in corrente alternata.

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

Corrente di saldatura (A)
@ Elettrodo (mm) -
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Tenere presente che a parita di diametro d'elettrodo valori elevati di
corrente saranno utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature
in verticale o sopratesta dovranno essere utilizzate 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 piu corretto per
innescare l'arco.
ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe
di danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso linnesco
dell'arco.
- Appena innescato l'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo,
equivalente al diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa
distanza la pili costante possibile durante l'esecuzione della saldatura;
ricordare che l'inclinazione dell'elettrodo nel senso dell'avanzamento
dovra essere di circa 20-30 gradi, (Fig. H).
Alla fine del cordone di saldatura, portare l'estemita dell'elettrodo
leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra
del cratere per effettuare il riempimento, indi sollevare rapidamente
I'elettrodo dal bagno di fusione per ottenere lo spegnimento dell’arco.

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA
Fig.|

7. MANUTENZIONE

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI

CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI

ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice

possono causare shock elettrico grave originato da contatto diretto

con parti in tensione e/o lesioni dovute al contatto diretto con organi
in movimento.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e

della polverosita dell’ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice e

rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore, mediante un getto

d‘aria compressa secca (max 10 bar).

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben

serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.

- Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice

serrando a fondo le viti di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice

aperta.

- Se necessario lubrificare con uno strato sottilissimo di grasso, ad alta
temperatura, le parti in movimento degli organi di regolazione (albero
filettato, piani di scorrimento, shunts etc...).

- Sostituzione del cavo di alimentazione: prima di sostituire il cavo,

identificare i morsetti di connessione a vite L1 e L2 (N) sugli interruttori

(Fig. L).

Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare

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

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

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

collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa

tensione.

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

carpenteria.
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(FR) |

MANUEL D’INSTRUCTIONS

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

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

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

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

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

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

procédures d’urgence devant étre adoptées.

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

/AN

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

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

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur
avant de remplacer les piéces de la torche sujettes a usure.

- Linstallation électrique doit étre effectuée conformément aux
normesetalalé ion sur la pré des accidents du travail.

- Le poste de dage doit excl t étre connecté a un
systéme d’alimentation avec conducteur de neutre relié a la terre.

- S’assurer que la prise d‘ali ion est correc reliée a la
terre.

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

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

- En cas d'utilisation d'un systé de refroidi: le

Lauid

- Bruit : Si, a cause d'opérations de soudage particulierement
intensives, on constate un niveau d‘exposition acoustique
quotldlen (LEPd) égal ou supérieur a 85 dB(A), il est obligatoire

iliser des moyens adéquats de protection individuelle (Tab. 1).

LO®AO®®

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

Ces champs électr gnéti risq 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.

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon 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. M).

/)

- Appareils de classe B :

Ce poste de soudage est conforme aux normes techniques de
produit pour une utilisation en environnement industriel, dans les
immeubles domestiques et dans ceux directement raccordés a un

réseau d‘ali basse ion des i bles pour usage
o .

étiques a pr é du circuit de

remplissage d’eau doit étre effectué avec le poste de soudage a
I'arrét et débranché du réseau d’alimentation électrique.

2 VA

- Ne pas souder sur emballages, reC|p|ents ou tuyauteries contenant
ou ayant ¢ des produits infl liquides ou g.

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

- Prévoirunr d’air adé des locaux ou installer a
proximité de I’arc des apparells assurant I'élimination des fumées
de dage; une éval ique des limites d’exposition
aux fumées de soudage en fonctlon de leur composition, de
leur concentration et de la durée de I'exposition elle-méme est
indispensable.

POL0O®

- Prévoir un isol électrique adéquat de I'électrode, de la piéce
en cours de trai et des é lles parties métalliques se
t a proximité (accessibles). Cetisol est général

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 alanorme UNI EN 12477) en évitant toujours d’exp

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

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

- en présence de matériaux infl bles ou comportant des
risques d'explosion;
DOIT étre a l'approbation préalable d’un “"Resp bl

expert’, et toujours effectuée en pré
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 s postes de dage sur la
méme piéce ou sur pIuS|eurs pleces connectées électriquement
peut entrainer une acc I de a vide dang
entre deux porte-électrode ou torches pouvant atteindre le
double de la limite admissible.

Il est nécessaire qu’un coordinateur 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 : Apparelllages pour soudage a

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

e d’autres per

- RISQUES RESIDUELS

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.

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

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

Il est interdit d'utiliser la poignée comme moyen de suspension du
poste de soudage.

2.INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

ACCESSOIRES DE SERIE:

- pince porte-électrode;

- cable de retour équipé de pince de masse;

- kit roulettes (modéles montés sur roulettes).

3. DONNEES TECHNIQUES

PLAQUETTE D’INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste

de soudage sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la

signification suivante:
Fig. A

1- Degré de protection de la structure.

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

3- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

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

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

8- Performances du circuit de soudage:

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

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

la machine peut distribuer le courant correspondant (méme

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

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

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

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

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

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

9- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

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

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

- 1, 4 courant d'alimentation efficace.

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

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

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

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

démarrant avec le poste de soudage a régime thermique.

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

- POSTE DE SOUDAGE: voir tableau 1 (TAB.1)

d di

Le poids du poste de geesti Jué au tabl 1(TAB.1).

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGULATION 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 masque de protection
Fig.D

Assemblage cable de retour - pince
Fig.E

cable de

dage - pince porte-électrode
Fig.F

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

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

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

BRANCHEMENT AU RESEAU D’ALIMENTATION SECTEUR

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

- Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des

interrupteurs différentiels de type suivant:

- TypeA( ) pour machines monophasées;

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

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

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

brancher une fiche normalisée (2P + T, 3P + T) de portée adéquate au
cable d'alimentation, et installer une prise de réseau munie de fusibles
ou d'un interrupteur automatique. La borne de terre prévue doit étre
reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation. Le
tableau 1 (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en 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.

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

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

A ATTENTION ! Le non-respect des susdites regles rend

(classe 1) avec de graves risques c
secousse électrique) et pour les choses (ex. incendie).

. . Courant de soudage (A)
Fig. G @ Electrode (mm) "

min. max.

1.6 25 50

inefficace le systéme de sécurité prévu par le constructeur > 40 80

é pour les per (ex.

25 60 110

32 80 160

4 120 200

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION DU CIRCUIT

DOIVENT ETRE EFFECTUEES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE
ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.
Le tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les cables de
soudage (en mm?) en fonction du courant maximal distribué par le poste
de soudage.

C ion cable de dage pince/porte-électrode

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

En cas de postes de soudage équipés de borne, le cable doit étre connecté
ala borne portant le symbole%&I

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—:\4

Recommandations:

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

Utiliser les cables de soudage les plus courts possibles.

Eviter d'utiliser des structures métalliques qui ne font pas partie du
morceau en usinage, pour remplacer le cable de retour du courant
de soudage ; ceci peut étre dangereux pour la sécurité et donner des
résultats insatisfaisants pour le soudage.

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

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

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

CONTROLER LE MODELE DE POSTE DE SOUDAGE.

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

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

PROTECTION THERMOSTATIQUE

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

SOUDAGE

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

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

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

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

Exécution:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE
Fig.1

7.ENTRETIEN

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

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

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

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

Tout controle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de soudage
risque de provoquer des chocs électriques graves dus au contact
direct avec les parties sous tension et/ou des blessures dues au
contact direct avec les organes en mouvement.

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction
de l'utilisation et du niveau d'empoussierement 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.

Alafin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant
a fond les vis de fixation.

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

- Si nécessaire, lubrifier les parties en mouvement des organes de
régulation (arbre fileté, surfaces de déplacements, shunts, etc) au
moyen d’une couche trés fine de graisse a haute température.
Remplacement du cable d’alimentation: avant tout remplacement
du cable, identifier les bornes de connexion a vis L1 et L2 (N) sur les
interrupteurs (Fig. L).
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- Apreés avoir exécuté l'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 MAQUINA LEER ATENTAMENTE EL
MANUAL DE INSTRUCCIONES!

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro del aparato y debe estar informado sobre los riesgos
relacionados con los procedimii de soldad por arco, las
relativas medidas de proteccién y los proc 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 tensién
sin carga rada por la soldadora puede ser peligrosa en
algunas circunstancias.

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

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacién
antes de sustituir los el desg; dos del sopl

- Hacer la i ion eléctrica resp do las normas y leyes de
prevencion de accidentes previstas.

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

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

d. 17ad.

Esto normal sec g los g < 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 UNI EN 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 obli io el uso de dios de
proteccion personal (Tab. 1).

LO®AO®®

- Elpasodela corriente de soldadura hace que se produzcan campos

electr éticos (EMF) localizad: Irededor del circuito de
soldadura.
Los campos elect gnéticos p interferir con algunos

aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores, prétesis
metalicas, etc).

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

d.

El operador debe 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, dos o dos en la soldadora (di: ia
minima: 50cm).

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

- Aparato de clase B:

para reducir

POy

- No utilizar la soldadora en amk humedos o mojadosobajola  Esta soldadora satisface los requisitos del estdndar técnico de
lluvia. producto para el uso en ambiente industrial, en los edificios
- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o ¢ i mal domésticos y en los directamente conectados a una red de
realizadas. li ion de baja ion que al ta los edificios para el uso
- En pr ia de una unidad de enfri de liquido las  doméstico.

operaciones de llenado deben efectuarse con la soldadora
apagada y desconectada de la red de alimentacién.

- No soldar sobre c dores, recipi o tuberias que
C gan o hayan c productos infl bles 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 enla

d '

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

En espacios cerrados;

En presencia de materiales inflamables o explosivos;

Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un

“Responsable experto” y efectuarse siempre con la presencia

de otras personas preparadas para efectuar las necesarias

intervenciones en caso de 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: Instalacién y uso”.

DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el
li dor de hilo es ido por el operador (Ej. por medio de

cercania del arco; es necesario ptar un atico
para la valoracion de los limites de exposicion a los humos de
soldadura en funcién de su composicion, concentraciéon y duracién
de la exposicién.

POL0®

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al electrodo,
la pieza en elak ion y posibles partes alicas puesta a tierra

colocadas en las cercanias (accesibles).

correas).

DEBE prohibirse la soldad mientras el op esté
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 mediciéon

d 1 d.
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instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar
medidas de proteccion adecuadas como indicado en el punto 7.9
de la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.

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

pav

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

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

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

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

ACCESORIOS DE SERIE:

- pinza portaelectrodo;

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

3. DATO S TECNICOS

CHAPA DE DATOS

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

soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:
Fig.A

1- Grado de proteccion del envoltorio.

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

3- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

4- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

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

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

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

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

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

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

soldadora puede distribuir la corriente correspondiente (misma

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

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

sucesivamente).

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

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

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

A/V-A/V :Indica lagama de regulacién de la corriente de soldadura

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

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

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

= |, .ax : Corriente maxima absorbida por la linea.

- 1, 4: Corriente efectiva de alimentacion.

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

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

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

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

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

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

electrodo (Fig. A-12):

- @:diametro de los electrodos soldables.

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

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

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

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

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

5.INSTALACION

{ATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA
RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

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

Ensamblaje de la mascara de proteccion
Fig.D

Ensamblaje del cable de retorno-pinza
Fig.E

Ensamblaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo
Fig.F

UBICACION DE LA SOLDADORA

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

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

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

CONEXION A LA RED

- Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que

los datos de la chapa de la soldadora correspondan a la 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 proteccién contra el contacto indirecto usar
interruptores diferenciales de tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas;

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

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

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

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

A {ATENCION! El incumplimi de las dichas reglas
vuelve inefectivo el sistema de seguridad previ por
el constructor (clase 1) con los consiguientes graves riesgos para

las personas (por ejemplo choque eléctrico) y para las cosas (por
ejemplo, incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

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

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

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

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

Recomendaciones:

Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas

rapidas (si presentes), para garantizar un contacto eléctrico perfecto; de

lo contrario se produciran recalentamientos de los conectores mismos
con su rapido deterioro correspondiente y pérdida de eficiencia.

Utilizar los cables de soldadura lo mas cortos posible.

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

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

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

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

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

COMPROBAR EL MODELO DE SOLDADORA.

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

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

PROTECCION TERMOSTATICA

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

SOLDADURA

- Utilizar electrodos aptos para el uso en corriente alterna.

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

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

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

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

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

Procedimiento:

- Teniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del electrodo
sobre la pieza a soldar, siguiendo un movimiento, como si debiese
encender un cerillo; éste es el método mas correcto para cebar el arco.
ATENCION: NO PUNTEAR el electrodo sobre la pieza, se corre el riesgo
de danar el revestimiento, haciendo dificultoso el cebado del arco.

Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia con la
pieza, equivalente al didmetro del electrodo utilizado, y mantener
esta distancia la mas constante posible, durante la ejecucion de la
soldadura; recordar que la inclinacién 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 créter, para efectuar el relleno; después levantar rapidamente el
electrodo del bafno 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 tensién en el interior de

la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave originada

por el contacto directo con partes en on y/o lesi debidas al

contacto directo con 6rganos en movimiento.

- Periddicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en

funcion de la utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el

interior de la soldadoray quitar el polvo depositado en el transformador,

mediante un chorro de aire comprimido seco (méx. 10 bar)

Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas

estén bien ajustadas y que los cableados no presenten darnos en el

aislamiento.

- Alfinal de estas operaciones volver amontar los paneles de la soldadora
ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

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

- Si es necesario, lubricar con una capa finisima de grasa, a alta

temperatura, las partes en movimiento de los érganos de regulacion

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

Sustitucion del cable de alimentacién: antes de sustituir el cable,

identificar los bornes de conexion con tornillos L1 y L2 (N) en los

interruptores (Fig. L).

Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
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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.

POL0O®

- Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isollerung der

Elektrode, des Werkstiickes und hegeleg 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 UNI EN 169 oder
UNI EN 379 entsprechenden und auf Mask ten Filtern
oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.

(DE)

BEDIENUNGSANLEITUNG

AL

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

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

Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff “Schweimaschine”

gebraucht.

1. ALLGEMEINE
LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB3 im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB8 iiber die Risiken bei den
LichtbogenschweiBverfahren, iliber 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 bereitg lite Leerlaufsp gist
unter bestimmten Umstanden gefahrlich.

- Das AnschlieBen der SchweiB3kabel, Priifungen und Reparaturen
diirfen nur ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine

haltet und vom Versor z ist.

- Bevor VerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, mufl
die SchweiBmaschine geschaltet und vom Versor g
genommen werden.

- Die Elektroi llation ist im Ei mit den einschlégigen
Vorschriften und Unfallverhii besti vor

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

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

Ver den Sie feuerh de Sck kleidung (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 Vorhdngen zu schiitzen.
Gerduschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher taglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die Verwendung
chgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben (Tab. 1).

2O

- Beim Ubergang des Schweistroms entstehen elektromagnetische
Felder (EMF) in der Ndhe des SchweiBstromkreises.
Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen

beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder
Metallprothesen).
Fiirdie Tréager dieser Hilfen Schut Bnak

getroffen werden, beispielsweise mdem man ihnen der Zugang zum
Betriebsbereich der SchweiBmaschine untersagt.

Der Bedi muss die Vorkehrungen treffen, um die

Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden Schweilkabel sind méglichst nahe beieinander zu

fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moglich vom

SchweiB3stromkreis fernzuhalten.

Die SchweiB3kabel diirfen unter keinen Umstéanden um den Kérper

gewickelt werden.

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

- SchlieBen Sie das Stromriic

Schwei3naht an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der Schweifmaschine, auf der SchweiBmaschine

sitzend oder an die SchweiBmaschine gelehnt schweiflen

(Mindestabstand: 50 cm).

Keine ferromagnetischen

SchweiBlstromkreises lassen.

- Mind k d d=20cm (Abb. M).

£ol. d

bel méglichst nahe der

Objekte in der Nahe des

- DieSchweiBmaschine darf nichtin feuchter oder nasser Umg; g
oder bei Regen benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

- Ist eine Einheit zur Fli kiihlung vorl darf diese
nur bei ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter
SchweiBBmaschine befiillt werden.

2 VA

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

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

- Nicht an Behiltern schweiBBen, die unter Druck stehen.

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

AN

- Gerat der Klasse B:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den Gebrauch im Gewerbe- und Wohnbereich.
Dazu gehéren auch solche Wohngebiude, deren Stromversorgung

durch das 6ffentliche Niedersp z bereitgestellt wird.
ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr;
- inbeengten Raumen,
-in A it entfl er oder | gefahrlicher
Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fact ” eine Ab

der Umstédnde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luf h oder geeig
Hilfsmittel, um die beim Schweien in Lichtbogennihe
freiwerdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist systematisch
zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der
SchweiB3abgase gelten.

A hei Personen durchgefiihrt werden, die im
Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.
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- MUSS das SchweiB3en verboten werden, wenn die SchweiBmaschine
oder das Drahtvorschubsystem vom Bedi getragen d
(etwa an Riemen).
MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener
iiber Bodenhdhe tdtig 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 Bl n
gefdhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator  hat eine  Instrumentenmessung
vor h um f llen, ob ein Risiko besteht und ob die
g Sch Bnah nach Punkt 7.9 der Norm ,EN
60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” ang werden ko

Elektr

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).

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhéngen der
SchweiBBmaschine zu benutzen.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese  SchweiBmaschine ist eine  Stromquelle  fur  das
LichtbogenschweilRen, speziell gebaut fir das SchweiBverfahren MMA
mit umhiillten Elektroden und Wechselstrom (AC).

SERIENMASSIGES ZUBEHOR:

- Elektrodenklemme;

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

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der

SchweiBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaf3t:

Abb.A

1-  Schutzart des Gehéuses.

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

3- Symbol firr das vorgesehene Schweiverfahren.

4- Symbol fiir den inneren Aufbau der Schweimaschine.

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

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

7- Symbol S:Weist darauf hin, daB8 Schwei3arbeiten in einer Umgebung
mit erhohter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Néhe
groBBer metallischer Massen).

8- Leistungen des Schwei3stromkreises:

- U, :Maximale Leerlaufspannung (geéffneter SchweiBstromkreis).

- /U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der SchweiBmaschine wdhrend des Schweil3vorganges
bereitgestellt werden kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die
SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen kann
(gleiche Spalte). Wird ausgedrickt in % basierend auf einem
10-minutigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten
Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes
bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C) tiberschritten,
schreitet die thermische Absicherung ein (die Schweil3maschine
wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den
Grenzwert wieder unterschritten hat).

- A/V-A/V : Gibt den Regelbereich des Schwei3stroms (Minimum -

Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

- 1, ..t Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, 4 Tatsdchliche Stromversorgung.

10- == : Fur den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen
Sicherungen.

11- 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

fur Ihre eigene SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden

Typenschild zu entnehmen.

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- Leistung des SchweiB3stromkreises in Funktion des Durchmessers

der Elektrode (Abb. A-12):

- @ :Durchmesser der schweilbaren Elektroden.

- 1, :Handschweif3strom bei der entsprechenden Lichtbogenspannung.

- tw : Die mittlere Dauer der Schweil3zeit bei Nennlast, berechnet
zwischen Ruckstellung und Ansprechen des Thermostats.
Die Zeitermittlung beginnt, wenn die Schweimaschine die
Betriebstemperatur erreicht hat.
tr : Die mittlere Dauer der Riickstellungszeit, berechnet zwischen
dem Ansprechen und der Rickstellung des Thermostats.
Die Zeitermittlung beginnt, wenn die Schweimaschine die
Betriebstemperatur erreicht hat.

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)
Das Gewicht der SchweiBmaschineistin Tabelle 1 (TAB. 1) aufgefiihrt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

EINRICHTUNGEN FUR STEUERUNG, EINSTELLUNG UND ANSCHLUSS
Abb.B

5.INSTALLATION

ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR
INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE
STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT
AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ GETRENNT WERDEN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

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

Z en der Schut -
Abb.D

Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme
Abb. E

Zusammensetzen SchweiBkabel und Elektrodenklemme
Abb. F

STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

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

Um die Schweimaschine herum miissen mindestens 250 mm frei
bleiben.

ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer

ebenen Flache auf, die stark genug ist, um das Gewicht
zu tragen. Auf diese Weise wird einem Umkippen oder einem
gefdhrlichen Verrutschen vorgebeugt.

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 missen folgende
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Differenzialschaltertypen benutzt werden:

- TypA( ) fiir einphasige Maschinen;

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

Die SchweiBBmaschine genligt den Anforderungen der Norm IEC/EN
61000-3-12.

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

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

Abb. G

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

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

VORSICHT! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
VORGENOMMEN  WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.
In Tabelle 1 (TAB. 1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen
Schwei3strom der Schweimaschine die empfohlenen Werte fiir den
Querschnitt des Schweilkabels aufgefiihrt (in mm?).

AnschluB Schwei3kabel mit Elektrodenhalter

Das Schweil3kabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum Festhalten
des nicht umhitillten Elektrodenteils.

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

AnschluB3 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 —:\ .

Empfehlungen:

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

Uberhitzen die Stecker, und werden
funktionsuntichtig.

- Die Schweif3kabel miissen so kurz wie maoglich gehalten werden.

- Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstromriickleitungskabels
Metallstrukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehoren.
Dies kann die Sicherheit geféhrden und zu unbefriedigenden
SchweiBergebnissen fiihren.

verschleien vorzeitig

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Diese aus einem einphasigen Transformator mit fallender Kennlinie
bestehenden Schweimaschinen eignen sich zum Schweilen von
umhiillten Elektroden (Typ E 43 R) mit Wechselstrom. Die Durchmesser
sind als Grundlageninformation auf dem Datenschild genannt.

Die SchweifSmaschine wird mit dem Hauptschalter eingeschaltet (Abb.
B-1).

Die Starke des bereitgestellten Schwei3stromes ist mit Hilfe eines
handbetatigten magnetischen Nebenschlusses stufenlos regelbar (Abb.
B-2), mit einem handbetatigten Wechselschalter 1aRt er sich stufenweise
regeln (Abb. B-3).

PRUFEN SIE DAS SCHWEISSMASCHINENMODELL.

Zur Beachtung: Wahrend der Stromregulierung bei einer
SchweifBmaschine mit Wechselschalter muf3 sich der Hauptschalter (Abb.

B-1) in der Stellung O (offen) befinden.

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

DER THERMOSCHUTZ

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

SCHWEISSEN

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

Der Schweif3strom wird in Abhédngigkeit zum Elektrodendurchmesser
und zum verwendeten Arbeitsstiick bestimmt. In der Folge die
Stromwerte im Vergleich zum Durchmesser:

2 Schwei3strom (A)
Elektrodendurct
(mm) min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Beachten Sie, da bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser
hohere Stromwerte fiir Schweiarbeiten in der Ebene und niedere
Werte fiir Schwei3en in der Vertikale oder Gber dem Kopf ver wendet
werden mussen.

Die mechanischen Eigenschaften der Schweiverbindung werden
nicht nur durch die gewahlte Stromstarke bestimmt, sondern auch
durch die anderen Schweiparameter wie die Lichtbogenlinge, die
Ausfiihrungsgeschwindigkeit und sowie durch den Durchmesser
und die Gute der Elektroden (zur korrekten Aufbewahrung schiitzen
Sie die Elektroden in ihrer Verpackung oder speziellen Behaltern 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 ziinden.

ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am Werkstiick
herum, da sonst der Mantel der Elektrode beschéddigt werden konnte
und damit das Entziinden des Bogens erschwert wird.

Sobald sich der Bogen entziindet hat, halten Sie die Elektrode in dem
Abstand, der dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom Werksttck
entfernt. Halten Sie nun diesen Abstand so konstant wie mdglich
wahrend des Schweilens ein. Beachten Sie, daB3 der Stellwinkel der
Elektrode in Arbeitsrichtungungefahr 20-30 Grad betragen soll (Abb.
H).

Am Ende der Schweilnaht fihren Sie die Elektrode leicht gegen
die Arbeitsrichtung zuriick, um den Krater zu fiillen. Dann heben
Sie ruckartig die Elektrode aus dem Schweif3bad, um so den Bogen
auszuldschen.

ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT
Abb. |

7.WARTUNG

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

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

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

VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE

ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN,
IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
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Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéhrend das Innere der

SchweiBmaschine unter Sp steht, b ht die Gefahr

eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit

spannungsfithrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten

Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelmdBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und

die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muB das Innere

der SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf

Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit

trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).

Wenn Gelegenheit besteht, 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 geffneter SchweiBmaschine

zu arbeiten.

Falls erforderlich, werden die Bewegungsteile der Regelungselemente

mit einem hauchdiinnen hochtemperaturgeeigneten Fett geschmiert

(Gewindewelle, Gleitflichen, Shunts etc...).

Ersetzung des Versorgungskabels: Vor dem Austausch des Kabels

missen die AnschluB-Schraubklemmen L1 und L2 (N) auf den

Schaltern (Abb. L) identifiziert werden.

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse
und Verkabelungen wieder in den urspriinglichen Zustand zu
versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos
von den Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um
das Gehduse wieder zu schlieBen.

NIOXNM KOHTAaKTOM B cOeANHeHNAX.

Vo VA

- He npoBoauTb CBapou4HbIX PaboT Ha KOHTeiHepax, eMKOCTAX
nwnn 'rpy6ax, KOTOpble cofepXanu Xugkuve vwnm rasooﬁpasuble
ropiouue BelecTea.

- He npoBoautb cBapouHbIX pa6oT Ha MaTepmanax, u4MCTKa

poBog pacTBopuTenamu
nnu noﬁnusocm OT yKasaHHbIX BeujecTs. He npoBoauTb cBapKy

Ha pesepByapax nop

Y6upartb ¢ p 0 MecTa Bce rop ma

AepeBo, Gymary, TpANK® 1 T.4.).

O6ecneunTb [AOCTaTOYHYI0 BEHTUNAUUIO paGovero mecta wnu

TbeA ¢ BbIT anAa
AbIMa, pasyiouerocas B npouecce CBapkum pAAoM C Ayrom.
Heob6xogumo  cmctematmuyecku npoBepATb BO3fleiicTBUNE

AbIMOB CBapKM, B 3aBUCUMOCTH OT X COCTaBa, KOHL@HTpauum n
HOCTU icTBUA.

®@®

- MpumeHatb _COOTBETCBYIOLLYIO 3N1EKTPOMONALUMIO NEKTPOAR,
C K A n KNX YacTeil ¢

pac 6 ™ (AOCTYNHBIX) .

JTOro MOXHO [AOCTMYb, HajeB nepuyaTku, 06yBb, KacKy u
[ Ay, NpefycMoTp ANA TaKNX Leneii,  NocpeACTBOM
nc PYIOLMX NNaTGOPM UK KOBPOB.

Bcerpa WTe rnasa, wuc COOTBETCTBYIOWME
¢unbTpbl, cooTBeTcTBYlOWME Tpe6oBaHMAM cTaHpaptoB UNI
EN 169 unn UNI EN 379, ycTaHOBNeHHbIe Ha MacKax Uinm Kackax,
cooTBeTCTBYIOWNX Tpe6oBaHmAM ctaHaapTta UNIEN 175.

Uc yiiTe i yI0 3aWMTHYIO OTHECTOIIKYIo opexay
(coo-rserasylomylo TpeboBaHuam ctaHgapta UNI EN 11611)

(RU)

PYKOBOACTBO MOJIb3OBATENA

AL

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

CBAPOYHbIE AMMAPATbI IYTOBOW CBAPKW AJIA 3JIEKTPOAOB C
MOKPbITUEM (MMA) FBIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHZH.
anIMeHaHI/IeZ B npueBefeHHOM [arnee TeKCcTe WUCnonb3yeTtca TepMUH
“cBapOYHbI annapat”.

1. OBLLAA TEXHUKA BE3ONACHOCTU NPU ﬂVI'OBOl/I CBAPKE

n nepyatku (cooTBeTcTBYOWME TpeGoBaHMAM
c‘rau,qapra UNI EN 12477), cnega 3a Tem, 4to6bl 3nuaepmuc
He nopsepranca 6bl  BO3AENCTBMIO yNbTPadMONETOBbIX W

$pakpacHbIX nyueit, usny Ayroi; TaKxe

3aWnUTMTL  NoAeil, A cBap ayrun,
nc HeoT p VAN TEHTBI.

- YposeHb wyma: Ecnu BCNeACTBUE  BbINONHeHMA 0co6eHHO

VIHTEHCMBHOM CBapKmn MCTBUA Ha

pa6oTtHukos (LEPd) paBeH unun npeBblmaeT 85 nb(A), Heo6xoaMoO
[71d Tb UH, cpepcTBa 3awuThl (Tab. 1).

.@@@@@

MpoxoxpaeHne cBap 0 TOKa np
3NeKTPOMarHUTHbIX noneint (EMF),
KOHTYPOM CBapKu.
DNeKTPOMarHUTHbie MNONAA MOFYT OTPMLATeNbHO BAWATL Ha
( K I BoAuUTENb

HaxoAAWUXCA PpAgoOM ¢

p Kune patbl

Pa6bounit pomkeH 6biTb HbIM

nc cBap o parta un ¢ puckamu,
CBA3aHHBIMUN C NPOLIECCOM AYroBOVI CBapKM, C COOTBETCTBY cepa
HOPMaMu 3aLWMTbl 1 aBapuii Ty

(Cm. Takxke ctanpapt "EN 60974-9: 060pynosarme ANA pyroson
cBapku. Yactb 9: Yc nuc ).

N36eratb HenocpeaCTBEeHHOro KOHTaKTa C 3NeKTpuyeckum

'0 pUTMa, pecnupaTopbl, MeTalnInyecKkmne npoTesbi N T. A.).
HeOGXUA“MO MPUHATbL COOTBETCTBYOLWNE Sal.l.lllITHble mepbl B
oT niopeii, patbl. | | P

cnepyer 3anpeTuTb AOCTYN B 30Hy PaGOThI CBapo4HOro annapara.

Onepatop uc poueaypbl Tak,
yTo6bI COKpaTnuTb BOSAeﬁICTBMe 3NeKTPOMarHTHbIX noneii:
- MpuKpenuTb BMecTe KaK MOXXHO 6nke iBa Kabens cBapku.

Tb cneaytouy

KOHTYPOM CBapKM, TaK KaK B OTCYTCTBMMN Harpyskn K
nopaBaemMoe reHepaTopoM, BO3pacTaeT 1 MoXeT 6bITb onacHo.

- Orcoep Tb BUNKY OT JN1eKTPUYECKO ceTu nepep
npoeefieHnem no6bIX paboT no coepnHeHuIo Kabenein cBapku,
p TViA no np W PEMOHTY.
- Bbl Tb CBap: paT 1 oTc Tb NUTaHWe nepep
Tem, Kak Tb AeTanu ceap i rop

BbINOMHUTL 3NEKTPUYECKYI0 YCTAaHOBKY B COOTBETCTBME C
AeNCTBYIOIMM 3aKOHOAATENbCTBOM 1 NpaBWIamMyl  TEXHUKU
6e3onacHoCTM.

- Dey Tb FO/IOBY U TY e Kak A oT cBap o
KOHTypa.

Hukoraa He HamaTbIBaTb CBapoUHble Kabenu BOKpYr Tena.

He BecTn cBapKy, ecnn Balue Teno TCA BHYTPM CBap o
KOHTypa. [lepkaTb 06a Kabens c oAHOV 1 TOI XKe CTOPOHBI Tena.

- C Tb 06paTHbIii Kab cBap 0 TOKa €O C 7
AeTanbio Kak 6nmxe K coep;

He BecTu cBapKy pAAOM CO CBapO4HbIM annapaTom, cupa Ha
Hem wnu b Ha cBap i pat (
paccrosaHue: 50 cm).

He octaBnatb ¢eppumaruwruble npeameTbl pAAOM CO CBapOYHbIM

- paccroanmne d=20cm (Puc. M).

- C Tb CBapOYHy y C CeTblio MUTaHuA C -
HenTp p c c KOHTYpOM.
- Y6eanTtbcA, uTO po3eTKa ceTM np coep [
3a3eM/IeHMeM 3aluThbl.
- He TheA paToM B CbIpbIX N ( n &
He NPoM3BOAMTE CBapKy Noj AOXKAEM.
- He ThCa c i i v ¢ - O6opynoBaHme Knacca B:

-20 -



dtoT  cBap i part TBOP:! Tpe6
TEXHUYEeCKOro CTaHpapTa ana  mc B
NPOMBILINIEHHOI Cpefie, B GbITOBbIX us

NpAMO COeANHEHHbIX C 3JIeKTPOCeTbi0 HU3KOro

obpallieHn 3a TeXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3amacHbIMK  YacTAMY,
NpoBepKe OPUTIHaNbHOCTU U3EeNVA).
7- CumBON S : yKasbIBaET, UTO MOXXHO BbINONHATL CBAPKY B MOMeLEeHUN

nopaiowyeil NUTaHNe B 6bITOBbIE MOMELLEHNA.

AOMONHUTENIbHBIE MPEAOCTOPOXKHOCTU

- OMEPALW CBAPKU:

- B MOMELLEHNN C BBICOKUM PUCKOM 3N1IEKTPUYECKOTo paspasa

- B MOrPaHNYHbIX 30HaX

- npu BO3rop v B3p TbIX MaTep

HEOBXOAMMO, YTO6bI “OTBETCTBEHHbII 3Kcnept”

npeaBapuTeNbHO OL@HWT PUCK U PaboTbl AOKHbBI NPOBOANTLCA
B NPUCYTCTBUAN APYIUX INL, YMEIOWMNX AeICTBOBaTb B CUTyaLnu
Tpesoru.
HEOBXOAWMO wuci Tb Kune cpeAcTBa 3aluThbl,
onucaHHble B paspenax 7.10; A.8; A.10 craHpapTta "EN 60974-
9: O6opynoBaHMNe Ana AyroBon cBapku. Yactb 9: YctaHoBKa 1

ucnonbsoBaHmne”.
- HEOBXOAWMMO 3anpeTuTb CBapKy, KOraa cBapoyHblii annapart unu
noparouiee ycTponcrso np noaaep A p

(HanpuMm., NocpeACTBOM pemMHei).

HEOBXOAMMO 3anpetutb cBapKy, Korga paGounii NnpunogHAT

Haj nosiom, 3a uc cny , KorAa Wuci yloTcA

nnatdpopmbi 6e3onacHocT.

- HAMNPAXEHWE MEXAY JAEPXATENAMW 3JIEKTPOAOB WU
TOPEJIKAMMU: pa6 C Hec cBap! patamu
Ha OfHOI AeTaNnun WAN Ha COEAMHEHHBIX MEKTPUYECKN AeTansax
BO3MOXKHa reHepauuA ONacHOW CyMMbI “XONOCTOro” HanpsXKeHna
MeXay ABYMA pasiuYHbIMKA [epKaTeNAMU 3SeKTPOAOoB uau

rop Ao , MOrywero B ABa pasa NpeBbiCUTb
AONYyCTUMbIN npepen.

K ¢ F y C Ty 6 PyHATb
pu6op n p ansa puckos u Bbi6opa

cno HbIM PUCKOM 3N1EKTPUYECKOTO LWoKa (HanprMep, paaom ¢
MeTaIMYecKUMn Maccamm).
8- lMapameTpbl CBAPOYHOTO KOHTYpa:
- U, : MaKcumanbHoe HanpsxeHie 6e3 Harpy3ki (OTKPbITbINA KOHTYP
CBapKw).
- 1,/U, : TOK 1 HanpsikeHue, COOTBETCTBYIOWME HOPMANU30BaHHbIM
Npou3BOAVMbIE annapaTom BO Bpems CBapKU.
X : Ko3pGULUMEHT NpepbIBUCTOCTY paboTbl. [ToKasbiBaeT Bpems, B
TeUeHNI KOTOPOro annapaT MOXKeT 06ecrneunTb yKasaHHbIN B 3ToN
e KOoNMoHKe Tok. KoapuumeHT ykasbiBaeTca B % K OCHOBHOMY
10 - MUHYTHOMY LWKAY. (Hanpumep, 60 % paBHAETCA 6 MUHYTam
pPaboTbl C nocneayioLLMM 4-X MUHYTHBIM NepepbIBom, U T. [1.).
A/NV-A/V : ykasbiBaeT AuanasoH PeryiMpoBKM TOKa CBapKu
(MVHMManbHbBIA/  MaKCUManbHbIl)  MPU  COOTBETCTBYHOLLEM
HanpsXeHUn ayru.
9- [MapameTpbl 3NEKTPUYECKON CETU MUTAHUA:
- U, : nepevmeHHOe HanpsxeHue W uyacToTa nUTaloOWen cetn
annapata (MakcumanbHbIi fonyck + 10 %).
= 1} jae $ MAKCVIMANbHbIN TOK, notpebnaemblii OT ceTu.
- 1 4t 2dekTnBHbIN TOK, NOTpebnaemblil OT ceTu.
10- == : BenuumHa nnaBKUX MNpeAoxpaHuTeNnein 3ameasneHHOro
[lefCTBMA, NpeaycMaTprBaeMbiX ANA 3aLUTbl IMHWN.
11- CumBONbl,  COOTBETCTBYIOWME MpaBuiaM  6e30MacHOCTY, ube
3HaueHvie NpuBefeHo B rase 1“06Lan TexHMKa 6e3onacHoCTn Ana
[lyroBoWi CBapKu”.

MpumeyaHne: Tpumep UAEHTUGUKALUMOHHON Tabnuuku sBnAeTca
YKasaTtesnbHbIM AnA OOBACHEHVA 3HAYEHUS CUMBOJIOB 1 Lll/l(bp: TOYHble
3HaYeHUA TeXHUYECKNX AaHHbIX Ballero anmapaTta MprBefeHbl Ha ero
Tabnuuke.

NPOYUE TEXHUYECKUE OAHHbDIE:

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

A ICTATOYHBIN PUCK

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

OnpoKuAbiBaHNA.

MPUMEHEHME HE MO HA3HAYEHUIO: onacHO npuUMeHATb

- cxembl
anekTpopa (puc. A-12):
- @ :[nameTp CBap1BaeMbIX 31€KTPOAOB.
- 1, NPUHATBIN TOK CBAPKM NPY COOTBETCTBYIOLIEM HANPAXKEHUM AYTA.
- tw : CpedHAA NpPOJO/MKUTENbHOCTb BPEMEHU CBapKu npu
HOMWHaNbHOW Harpyske, pacCiMTaHHOR MeXAy BOCCTaHOBNEHUEM
1 cpabaTbiBaHMeM TepmocTaTa, HauHaa paboTaTb CO CBapPOUHbIM
annapaTom B TEMMepaTypHOM pexume.
tr : cpegHAA NPOJOMKUTENbHOCTb BPEMEHM BOCCTaHOBJIEHNA,
paccuuTaHHas Mexjay cpabaTbiBaHMEM U BOCCTaHOBNEHUEM
TepmocTaTa, HauuHaa paboTaTb CO CBapOYHbIM annapatom B
TemnepaTypHOM pexume.
- CBAPOYHbIV AMMAPAT: cmotpu Tabnuuy 1 (TAB.1).

B CBapKM B 3aBUCMMOCTM OT AuameTpa

cBap! pat ana 6 pa6ot, ot £l
OT  mnpeaycMOTpeHHbIX (Hanp. PasmopaxuBanme  Tpy6
BO/ONPOBOAHOI ceTh).

- 3anpeuy Tb CBap i part 3a pyuKy.

2.BBEAEHUE U OBLUEE ONMUCAHUE

3TOT CBapOYHbIii anmapaT ABNAETCA UCTOYHUKOM MEPeMeHHOro ToKa
ANA AYroBoOi CBapKW, BbINOMHeH creunanbHo anA csapku MMA npu
nepemeHHoMm Toke (AC) 3n1eKTpoAamm C NOKPbITUEM.

CEPUMHBIE NPUHALNEXXHOCTU:

- ropenka;

- obpaTHbIii Kabenb C 3aKMMOM 3a3eMneHus;
- Habop Konec (Mofenu ¢ Tenexkamui).

3. TEXHWYECKUE A AHHbIE
Tabnuyka AaHHbIX
TexHuueckue [aHHble, XapakTepusylolwie pa6oTy 1 nofb3oBaHUe
annapaToMm, MpuBefieHbl Ha CreuuanbHol Tabnuuke, UX pasbAcHeHue
[NlaeTCA Huxe:
Puc.A
1-  CTeneHb 3almTbl KOpMyca.
2-  CumBon nuTatoLen cetu:
OpHodasHoe nepeMeHHOE HanpsXKeHNe.
3-  CumBON NpealyCMOTPEHHOTO THMa CBapKu.
4- BHYTpeHHAA CTPYKTYypHaA CxeMa CBapOYHOro annapar.
5- CootsetctByeT  EBponeiickum  Hopmam  6e3onacHocT 1
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLIV [IyroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.
6- CepuiHblii HOmep. WaeHTudumKauma MawmHbl (Heobxogum npu

Bec cBap o patay B 1(TAB. 1).
4. ONMUCAHUNE CBAPOYHOTO AMMAPATA
YCTPOWCTBA YMNPABJIEHUA, PETYIMPOBAHUA Y COEAVHEHUA
CBAPOYHbIN AMMAPAT
puc.B

5.YCTAHOBKA

BHUMAHME! BbINOJIHUTD BCE OMNEPALUM NO
YCTAHOBKE W 3SJIEKTPUMECKOE COEOMHEHUE CO
CBAPOYHbIM AMMAPATOM, OTK/TIOYEHHbIM U OTCOEQVUHEHHBIM
OT CETU NUTAHUA.
SNEKTPUYECKUE COEQUHEHWUA AOJIXKHbI BbIMOJIHATLCA TOJIbKO
OMNbITHLIM U KBAJINOULIMPOBAHHbBIM MEPCOHAJIOM.

CBOPKA

Puc. C
CHATb CO CBApOYHOTO annapata ynaKoBKy,
OTCOE[IMHEHHDIX YaCTell, UMEIOLLIXCA B yNaKoBKe.

BbIMOMHUTL  CEOPKY
C60pKa 3aWnTHOI Mackmn
Puc.D

C6opka Kabens Bo3BpaTa - 3aXXuma
Puc.E

C6opka Kabens/cBapKu - 3aXKnMa AepKaTens snekrpoaa
Puc.F
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PA3MELLEHWUE CBAPOYHOTIO AMMAPATA

Mpy BbIGOpE MecTa YCTaHOBKW CBapO4HOro annapaTta cnegute,
4TOBbl Y BXOAHbIX W BbIXOZHbIX OTBEPCTUI OXMaxjalolero Bo3ayxa
He 6blNo MpenAaTcTBUI; ybenuTech, YTO B anmapaT He BcacblBaloTCA
3MeKTPONPOBOAALLVE YaCTULbI, €AKVe NCNapeHys, Bnara u T..

Bokpyr cBapouHOro anmnapata Heo6XOAMMO OCTaBUTb CBOGOAHOE
NPOCTPAHCTBO WMPWHOMN, MO KpalnHen mepe, 250 Mm.

I\ BHUMAHUE! Yc ite cBap i par Ha
= p i ™, rpy b poii
COOTBETCTBYET Becy pata, uTo6bl Tb onp
n CcMelyeHMA annaparta, YTO MoXeT ™ K

onacHbIX CIIITyaI.lIIII'I’I.

MOACOEANHEHUE K 3JIEKTPUYECKOW CETU MUTAHUA

- lNepen noacoeavHeHVieM annapata K 3NeKTPUYeCcKoil ceTu, NpoBepbTe
COOTBETCTBME HAMPSAKEHWA U YacTOTbl CeTU B MeCTe YCTaHOBKU
TEXHWYECKUM  XapaKTepuCTUKaMm, MPUBEMEHHbIM Ha  Tabnuuke
annapara.

- CBapouHblii annapaT [ONKeH COeAUHATbCA TONMbKO C CUCTEMOVA

NUTaHWA C HyNEBbIM NPOBOAHUKOM, MOACOEVHEHHDBIM K 3a3eMIIEHNIO.

[ina obecneueHna 3almMTbl OT HEMPAMOrO KOHTaKTa WCMonb3oBaTbh

nnddepeHLmManbHbie BbIKoYaTeNy Tuna:

- Tun A ( ) AnA ogHOdA3HbIX MaLLVH;

Jina Toro, 4To6bl yaoeneTBopATh TpebosaHuam CraHpapta EN 61000-
3-11  (MepuaHune un306paxeHns) pPeKOMEHAYeTCA NPOU3BOAUTL
COeAVHEeHVA CBapOYHOro annapata C TouYkaMu WHTepdeiica ceTu
NUTaHVA, UMELMY MNefaHc MeHee Z Makc =0.2 Om.

- CBapouHbIii annapaT cooTBeTCTBYeT TpeboBaHMAM cTaHaapTa IEC/EN
61000-3-12.

BUJIKA U PO3ETKA: (AnA cBapouHbIX annapaTtoB 6e3 BUAKuN):
CoeAnHUTb Kabenb MUTaHWA CO CTaHfapTHOW BWMKoW (2 nomioca +

PekomeHpauun:

- lo ynopa BKpyTUTE COeAVHWTENV CBapOuHbIX Kabeneir B

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

6e3ynpeuyHblil SNeKTPUYECKII KOHTAKT, B MPOTUBHOM C/ly4ae KOHTaKTbl
neperpeloTcs, YTo NpuBeAeT K WX ObICTPOMY W3HOCY U moTepu

3 PeKTUBHOCTN.

Mcnonb3yiiTe Kak MOXHO 60/ee KOpPOTKMe CBapOYHble kabenu.

- He wcnonb3syiite MeTannnuyeckme KOHCTPYKUMWW, KOTOpble —He
ABNAIOTCA YaCTblo 06pabaTbiBaeMoN AeTany, BMeCTo Kabens Bo3spata
CBapOYHOro TOKa, 3TO MOXET co3fjaTb yrposy 6esonacHocT u
NPYBECTY K HEY/JOBNETBOPUTENbHBIM pe3ynbTaTam CBapKu.

6. CBAPKA: ONMUCAHWE NPOLIEAYPbI

TU cBapOUYHble annapaTbl COCTOAT U3 oAHOda3HOro TpaHchopmaTopa C
najaoLeii xapakTepucTKo 1 MOAXOAAT ANA CBAPKN NP NepeMeHHOM
TOKe 3neKTpofamu ¢ nokpbitvem (tun E 43 R) Ha ocHoBe fguametpa,
yKa3aHHOro Ha Tabnnyke AaHHbIX.

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

MPOBEPUTb MOJE/Ib CBAPOYHOIO AMMAPATA.

MPUM. PerynupoBaHue TOKa B C/y4yae CBapOYHOro annapata C
LYHTOM [IONKHO BbINONHATLCA C FNaBHbIM Bbikntovatenem (Puc. B-1),
HaxofAWMMCA B nonoxeHun O (OTKPbITO).

3HayeHue 3aiaHHOro TOKa, (1)) UnTaeTca Ha rpasynpoBaHHON B amnepax
wkane (Puc. B-4), pacnonoxeHHoii Ha BEpXHel v 60KOBOM NaHenmn Ha
MaLUVHaX, OCHALLEHHbIX LWKanon.

TEPMOCTATUYECKAA 3ALLUUTA:
3TOT CBapOYHbIl anmapaTt 3alWulyeH OT TePMUYECKUX Neperpy3ok
aBTOMATUYECKOM 3awmToi (TepmocTat c aBTOMATUYECKUM

3a3emsneHue, 3 Nonkca + 3a3emneHune), paccunTaHHow Ha noTpeod. n
annapatom  Tok. Heobxogumo  mopkniuaTb K CTaHAapTHOM
ceTeBOVI po3eTKe, 06OPYAOBaHHOW MNaBKUM WM aBTOMaTUYeCcKnM
npefoxpaHnTenem; creunanbHas 3a3emnaLIan Knemma AomkHa ObiTb
coefiiHeHa C 3a3eMNAIOWMM MPOBOJHUKOM (KenTo-3eN1eHoro LjpeTa)
NHWM NuTaHuA. B Tabnuue 1 (TAB. 1) nprBeaeHbl 3HauyeHusA B amnepax,
pekomeH/yemMbie A NpeoXPaHNTeNel IMHUN 3aMeANeHHOTO AeCTBUS,
BbIGPaHHbIX Ha OCHOBE MAaKC. HOMMHANIbHOrO TOKa, BblpabaTbiBaemMoro
CBapPOYHbIM annapaTom, ¥ HOMUHANIbHOO HaNPAXEHNA NMUTaHUA.

[inA  annapaToB, HanpsAXeHWe nuTalolell 3NeKTPOCeTM KOTOPbIX
MOXET UMeTb [Ba 3HauyeHus, HeOBXOANMO YCTaHOBUTbL BIOKMPYOLLNIA
BUHT PYKOATKU KOMMYyTaTOpa MNepeKknNtovYeHNA HanpsaXeHus, KOTOprVI

BOCCTaHO ). Korga o6MoTKa goCTvraeT 3apaHee yCTaHOBJIEHHOM
Temnepatypbl, 3aluUTa OTK/IOYAET Lienb MUTAHWA, U BKIIOYAET XKenTyo
namny Ha nepeaHel naHenu (Puc. B-5). Mocne oxnaxieHus B TeueHne
HECKONMbKMX MWHYT 3alluTa aBTOMaTUYeCKM BOCCTaHaBiMBaeTCcA W
BK/IOYAET IMHUIO NUTaHUSA; KenTaa namna racHeT. CBapouHblil annapat
roTOB K flafibHeliwen pabote.

CBapka

Mcnonb3oBaTb 3neKTpoabl, NoAXoAALMe AnA paboTbl C NepeMeHHbIM

TOKOM.

- ToK CBapKku [OMKeH BbI6UPaTbCA B 3aBUCMMOCTU OT AvameTpa
3MeKTpoAa U TUNa CBapPOYHbIX paboT. Huke npueoanTtca Tabnuua
[IONYCTVMbIX TOKOB CBapKW B 3aBUCMMOCTY OT [jlaMeTpa 3/1eKTPOAO0B:

6nokMpyeT  nepeknloyatenb B MONOXKEHUW,  COOTBETCTBYIOLLEM T A
VIMeIoLeMyCs B IeCTBUTENBHOCTI HAaNPAXKEH IO NMHUN. @ fnametp oK capku (A)
Puc.G anekTpoaa (Mm) i MaKc i
1.6 25 50
BHUMAHMUE! Hec p X Bbllwe 2 20 o
cHmkKaeT 3¢pPeKTUBHOCTL  CUCTEMbI HOCTH, 8
npeAycMoOTpeHHoOl npounssogutenem (knacc 1), npu 25 60 110
3TOM cepbe3Hyio yrpo3y AniA nioAeil (Hanpumep, 31eKTPOLWOK) 1 32 80 160
uMyuwecTsa (Hanpumep, noxap). 4 20 200

COEOQVHEHWUE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHUE! NEPE[ TEM, KAK BbINMOJIHATb COEAUHEHUA,
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbI/ AMMAPAT OTK/IOYEH U
OTCOEAWHEH OT CETU MUTAHUA.
B tabnuue 1 (TAB. 1) nmeloTcA 3HaUYeHNA, peKOMeHayemble Ans Kabenei
cBapKu (B MM?) B COOTBETCTBME C MaKCVMaNbHbIM TOKOM CBapOYHOro
annapara.

CoepuHeHne KaGens cBapKn AepxaTens 3neKTpoaa

Ha KOHUe wumeeTtca CI'IeL[I/IarIbeII;I 3aXKUM, KOTOprIﬁ Hy»XeH ana
3aKpyuMBaHUA OTKPBITON YaCTU SNEKTPOAA.

[InA CBapOYHbIX annapaTtoB C 3aXUMOM, 3TOT Kabenb HeobXoanMo
COeANHNTDb C 3aXKNMOM, 0603HayYeHHbIM CUMBOJIOM

C 6 paTa ToKa cBapKu

CoeanHACTCA CO CBapPVBAEMON [€TANIbIO WM C METANIMYECKIM CTONIOM,
Ha KOTOPOM OHa NIEXNT, Kak MOXHO GAIMKE K BbINOMHAEMOMY CBapHOMY
coefiMHeHMIo. [ CBapOYHbIX annapaTtoB C 3aXMMOM, 3TOT Kabesb
HEO6XOAMMO COEAVHWTb C  3aXMMOM, O6O03HAYEHHBIM CUMBOSIOM

—=h_-

Monb3oBatenio HeO6XOFlI/IMO Yy4nTbiBaTb, YTO BeMNYMHA CBAPOYHOro
TOKa ANnA OAHOro N TOro e Tuna 3N1eKTpoaoB BhI6VIpaETCﬂ pasH0|7|, B
3aBUCMMOCTU OT MOJSIOXKEeHUA CBapuBaembliX FleTaﬂeVlZ npu ceBapke Ha

NAOCKOCTN TOKa MakKcl , @ NPV BEPTUKANbHOM LUBE
nnn pa60Te Haj, ronoBoii MUHUMarbHa.
- MexaHunueckune XapaKTepucTuku CBapHoOro coefguHeHuA

onpepenAwTca, NOMUMO MHTEHCUBHOCTU Bbl6paHHOI'O TOKa, Takumun
napameTpamn CBapKW, Kak AnnHa Ayrn, CKOPOCTb U NONoXeHune
NCNONHEeHNA, AnaMeTp U Ka4yecCTBO 3/1eKTpoAoB (F\HR npasuibHOro
XpaHeHuA cnepyeT AepaTb 3NeKTPoAbl 3allMlieHHbIMX OT Bnaru, B
cneunanbHbIX ynakoBKax nnv KOHTeVIHean),

BbinonHexne

- [Jepxa macky MEPE JIMLIOM, NpuKOCHNATECH K MECTY CBapKM KOHLIOM
3NEKTPOAR, ABVKEHVIE BaLlel PyKV JOMMKHO GbITb MOXOXKE Ha TO, KaKUM
Bbl 3aXMraeTe CnyyKy. 3TO 1 eCTb NPaBUbHbIN METOA 3aXuUraHuns Ayru.

- OpeHbTe Macky Ha nuvuo. MMPUKOCHUTECH K MeCTy CBapKu KOHLIOM
3NeKTPoAa, ABWXKEHVEe Balleil PyKW [AO/MKHO ObiTb MOXOXe Ha
BHMMaHMe: He cTyunTe 3neKTPOAOM MO [eTany, Tak Kak 3TO MOXeT
NPYBECTN K NOBPEXAEHMIO NOKPLITUA U 3aTPYHUT 3aXKuUraHue fiyru.

- Kak TonbKo nosABMTCA 3neKTpuyeckas ayra, NomnbiTaiTech yAepKmBatb
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paccToAaHMe OO0 WBa PaBHbIM AVaMeTpy NCNOJib3yeMOoro 3sekTpoaa.
B npolecce cBapkn yfepxwBaiiTe 3TO PaccTOAHME MOCTOAHHO ANA
NoJlyyeHUs paBHOMEPHOTO LBa. [TOMHUTE, YTO HaK/IOH OCK 3N1eKTpoAa
B HanpasNeHNN ABUXEHNA AOMKEeH COCTaBNATb okono 20-30 rpagycos.
(Puc. H).

- 3akaHuuBasn WwoB, OTBEAUTE INIEKTPO HEMHOIO Hasaf, No OTHOLWEeHUO
K HanpasneHn CBapKku, 4yTobbI 3anonHWICA CBapOl{Hblﬁ KpaTtep, a
3aTeM pe3ko MOAHVMUTE SNEKTPOA W3 pacniaBa ANA NCYE3HOBEHUA
nyrn.

MapameTpbl CBapOYHbIX WWBOB
Puc. |

7.TEX OBCNYKUBAHUE

BHUMAHVE! TMEPEA TMPOBEAEHWEM  OMEPALMM
TEXOBCNYXWBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV
AMMAPAT OTK/IIOYEH N OTCOEAMHEH OT CETU MUTAHUA .

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/YXUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TY>KUBAHUE JOJTXXHO OCYLLUECTBNIATLCA
TOJIbKO  OMbITHbIM mnn KBAJIMOMUUPOBAHHbIM B
3NIEKTPOMEXAHUYECKON OBJIACTU MEPCOHAJIOM COIMJIACHO
MONOXEHUAM TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHME! HUKOTAA HE CHUMAWTE NAHENb U HE
NPOBOAUTE HWKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA
ANMNAPATA, HE OTCOEQWHUB NMPEABAPUTEJSIbHO BUJIKY OT
3NEKTPUYECKOW CETU.

(PT)

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 sequir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

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

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

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

A conexdo dos cabos de solda, as opera¢oes de verificagao e
de reparacao devem ser executadas com a maquina de soldar
desligad edesconectada darede de alimentacao.

B p p noa MoXxeT ™

- Desli a de soldar e desconecti-la da rede de

K cepbe3HbIiM 3NeKTpoTpaBMam, Tak Kak

cao antes de substituir as partes desgastadas pela tocha.

HenocpeacT i KOHTaKT C yuy vyactAMN Tan/

VNN NOBPEXAEHNAM BCIeACTBIE KOHTaKTa C YaCTAMM B ABVKEHNN.

- PerynapHo ocmaTpuBaiTe BHYTPEHHIOIO 4acTb annapata, B

3aBMCUMOCTM OT 4acCTOTbl NUCNOIb30BAHUA U 3aMblIEHHOCTU paﬁoqero

MecTa. YaansainTe HakonmBLLYIOCA Ha TPaHCGOpMaTope, CONPOTUBAEHNN

1 BbINpAMUTENE MblNb MPU MOMOLM CTPYW CYXOrO CXaToro Bo3ayxa C

HW3KKM AasneHnem (makc. 10 6ap).

MpoBepuTL MPY OUUCTKE, YTO NIEKTPUYECKNE COEANHEHWNA XOPOLIO

3aKpyyeHbl ¥ Ha KabenenpoBOAKe OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHUA

nsonayunn.

- Mocne okoHuYaHuA onepauyuu TeXOﬁCﬂy)KVIBaHVIﬂ BepHUTE naHenun

annapaTta Ha MeCTO 11 XOPOLLO 3aKPYTUTe BCe KPEeneXHble BUHTbI.

HuKoraa He NpoBoATe CBapKy NPY OTKPHITON MaLLMHe.

- Ecm HeO6X0ﬂI/IMO, CMaXbTe OYeHb TOHKUM CJI0eM KOHCUCTEHTHOW
CMaskun npun BbICOKOW Temneparype, Yyactmn B ABMXeHnn
perynupoBOYHbIX ~ OpraHoB  (pe3bboBOM  Ban,  MOBEPXHOCTW
CKOJNIbXKEHWA, WWYHTbI U T. JZ[.).

- 3ameHa Kabensa nUTaHNA: Nepej Tem, Kak 3aMeHUTb Kabenb NuTaHus,
onpeaennTb CoeAnHUTENbHblE BUHTOBble Knemmbl L1 n L2 (N) Ha
nepekntouatensx (Puc. L).

- Mocne BbiNonHeHNA TeXO6CJ1y)KI/IBaHVIFI Wnn pemoHTa nogcoeanHUTe
OGpaTHO coeiHeHnA n Kabenu TaK, KakK OHU 6binn noacoegnHeHbl
V3HauanbHO, Cflefil 3a TeMm, 4TOBbl OHM He CcomMpuKacanmcb C
NOABWKHBIMM YaCTAMW WM YacTAMY, TemnepaTypa KOTOPbIX MOXeT
3HaUMTENbHO MOBLICUTBCA. 3aKpenuTe BCe MPOBOAA CTAKKAMY,
BEPHYB VX B I'IEpBOHa‘-IaJ'IbeII?I BUA, Cnegs 3a Tem, 4yTOGbBI coegnHeHuns
I'IepBI/I‘-IHOVI O6GMOTKM BbICOKOTO HanpaxeHna [T AOJIKHbIM
oﬁpazoM oTgeneHbl OT COGFLI/IHQHI/IVI BTOpI/NHOIh OOMOTKMN HU3KOro
HanpAXeHWA.

[inA 3aKpbITUA METaNNIOKOHCTPYKLMM YCTaHOBUTE 06paTHO BCe raiiki 1
BWUHTbI.

Efetuar a instalacao elétrica de acordo com as normas e leis de
prevencgao e acidentes em vigor.

A maquina de soldar deve ser ligada exclusi aum si

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

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

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.

Nao soldar sobre reservatdrios, recipientes ou tubulagées
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou

PR

[ veis ligq oug

- 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 inflamaveis (p.ex.

madeira, papel, panos, etc.)

Venﬁcar que haja uma circulacdo de ar adequada ou de
cap de eli as fumacas de solda nas

prommldades do arco; é necessario um controle sistematico para

a avaliacao dos limites a exposicao das fumacas de solda em

funcao da sua composicao, concentracao e duragiao da propria

exposicao.

POL0O®

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relagao ao eletrodo,
a peca em usi e partes alicas colocadas no
piso nas proximidades (acessiveis).

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

Proteger sempre os olhos com 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 produzldos pelo arco; a protecao
deve ser dida a outras p pr ao arco por meio de
protecoes ou cortinas nao reﬂexivas.

Ruido: Se por causa de operagédes de muito i

for verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual

1.4
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ou maior de 85 db(A), é obrigatdrio o uso de equipamentos de
protecao individual adequados (Tab. 1).

QOARE®®

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

Os campos electr éticos pod interferir com algumas

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

metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protec¢do adequadas para com os

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

utilizagao do aparelho de soldar.

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

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois 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 juncao em execugao.

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

Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de
soldadura.

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

- Aparelho de classe B:

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

CUIDADOS SUPLEMENTARES
- AS OPERACOES DE SOLDAGEM:

- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico;

- Em espagos 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 intervencdes 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 soldag 1 a maq de soldaou o
alimentador de fio for segurada pelo operador (p.ex. por meio de
correias).

- DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao,

salvo eventual uso de plataformas de seguranca.

TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando

com mais maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais

pegas ligadas eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de
tensdes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos ou tochas,

a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.

E necessario que um coordenador experiente execute a medigao

instr | para belecer se existe um risco e possa adotar

medidas de prote¢do adequada como indicado em 7.9 da norma

"EN 60974-9: Aparelhag para a soldadura por arco. Parte 9:

Instalagao e uso”.

RISCOS RESIDUOS

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

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

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

2. INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

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

ACESSORIOS DE SERIE:

- pinga porta eletrodo;

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

3. DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

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

sao resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

Fig. A

1-  Grau de protecao do invélucro.

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

3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

4- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

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

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

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

8- Prestacoes do circuito de soldagem:

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

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

ser distribuidas pela maquina de solda durante a soldagem.

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

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

ambiente) sejam ultrapassados se determinaré a intervencao da

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

quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

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

(minimo - maximo) a correspondente tensdo de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

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

solda (limites admitidos +10%).

= |, ax ¢ Corrente maxima absorvida da linha.

- 1, 4 Corrente efetiva de alimentacao.

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

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

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

OUTROS DADOS TECNICOS:
- Prestag¢des do circuito de soldadura, em fungao do diametro do

eléctrodo (Fig. A-12):

- @:diametro dos eletrodos soldaveis.

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

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

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

- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB.1)
0 peso da maquina de solda esta descrito na tabela 1 (TAB. 1)
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4. DESCRICAO DA MAQUINA DE SOLDA

DISPOSITIVOS DE CONTROLE, REGULACAO E LIGAGAO
Fig.B

5.INSTALACAO

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 da mascara de protecao
Fig.D

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig.E

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

LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

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

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

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

LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagéo elétrica, verificar que os dados da

placa da maquina de solda correspondam a tensao e freqliéncia de

rede disponiveis no local de instalagdo.

A maquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de

alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

- Paragarantir a protecgao contra o contacto indirecto, usar interruptores
diferenciais do tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas;

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

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

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

ligar ao cabo de 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 alimentacao. A tabela
1 (TAB.1) contém os valores recomendados em ampéres dos fusiveis
retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal
distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal de alimentagao.

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

Fig. G

A ATENGAO ! A falta de observacdo das regras expostas
acima torna ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo
fabricante (classe 1) com, por conseguinte, graves riscos para as

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

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

Ligacao do cabo da maquina de solda pinga-porta eletrodo

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

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

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem

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

o simbolo—:\.

Recomendacoes:

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nos engates
rapidos (se houver), para garantir um contato eléctrico perfeito; caso
contrario, serdo produzidos sobreaquecimentos dos conectores com a
relativa deterioracdo rapida e perda de eficiéncia.

- Utilizar os cabos de soldaduras mais curtos possivel.

Evitar a utilizagao de estruturas metalicas que nao fazem parte da peca

em processamento, como substituicao do cabo de retorno da corrente

de soldadura; isso pode ser perigoso para a seguranca e dar resultados
insatisfatorios para a soldadura.

6. SOLDAGEM: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

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

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

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

VERIFICAR O MODELO DE MAQUINA DE SOLDA.

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

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

PROTEGAO 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 alimentagao, acendendo a lampada amarela situada
no painel frontal (Fig. B-5). Depois de ter esfriado uns poucos minutos a
protecdo se restabelecerd inserindo a linha de alimentagéo e desligando
alampada amarela. A maquina estara pronta para ser usada o novamente.

SOLDADURA

- Utilizar eléctrodos adequados a utilizagdo em corrente alternada.

- 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 didmetros
dos eléctrodos:

. Corrente de soldadura (A)
@ Eléctrodo (mm) "
min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

32 80 160

4 120 200

pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para as coisas (p. ex. incéndio)

- Tenha presente que em paridade do diametro do eléctrodo, valores
elevados de corrente serao utilizados para soldagens em superficies
planas, enquanto para soldagens em vertical ou pra cima deverao ser
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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
execugao, diametro e qualidade dos eléctrodos (para uma correcta
conservagao manter os eléctrodos ao abrigo da humidade, protegidos
pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados recipientes).

Procedimento

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

ATENGAO: NAO GOLPEAR com o eléctrodo na peca; pois deste jeito
se corre o risco de danificar o revestimento rendendo dificultoso o
accionamento do arco.

Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distancia da pega,
equivalente ao diametro do eléctrodo utilizado e manter esta distancia
0 mais constante possivel durante a execucdo da soldadura; lembre-
se que a inclinagdo do eléctrodo na direccdo de avance devera ser de
aproximadamente 20-30 graus (Fig. H).

No final do corddo de soldadura, levar a extremidade do eléctrodo
levemente pra tras em respeito a direc¢do de avance, para cima da
cratera para efetuar o preenchimento, e entao levantar rapidamente o
eléctrodo do banho de fuséo para obter o desligamento do arco.

ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDADURA
Fig.1

7. MANUTENGAO

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

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

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

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA

DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR
QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA
DA REDE DE ALIMENTAGAO.

(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 op van nazicht en
reparatie i d den met een uitgeschakelde
lasmachine di dis van het ding

- De lasmachine len en losk van het dii

voordat men de versleten elementen van de toorts vervangt.
- De elektrische |nsta||at|e uitvoeren volgens de voorziene
1 T en -wetten.
- De Iasmachme mag uitsluitend verbonden worden met een

g met een neutraalgeleider verbonden met de aarde.
- Verifiéren of het di ontact 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.

/A

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

- Periodicamente e sempre com frequéncia em funcdo da utilizagéo

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 operagbes remontar os painéis da maquina de solda

apertando a fundo os parafusos de fixagéo.

Evitar absolutamente de executar operacoes 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 érgéos de regulacao
(eixo roscado, superficies corredicas, shunts, etc...).

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

- Depois de ter efetuado a manutengdo ou a reparagao restaurar as
conexdes e as fiagdes 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
primario em alta tensao daqueles secundarios em baixa tensao.
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da
caldeiraria.

- Niet lassen op c iners, bakl 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.

PO0L 0@

- 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
handsch veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en voor dit
doel voorziene kledij 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, gebracht op kers of hel die
voldoen aan UNIEN 175.
Gebruik speciale b i de besch de kledi

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 gordijnen.
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hed

- Geluid: Als er door laswerl
een niveau van dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van
85 dB(A) of hoger, is het gebruik van geschikte persoonlijke

schermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

LO®AROGO®

- De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van
het lascircuit.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige

medische 1l (vb. Pace-maker, beademi 1!

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.

hii d.
o

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. M).

- Apparatuur van klasse B:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het gebruik op industriéle plaatsen,
in gebouwen voor huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks
verbonden zijn met een di aan lage dat de
gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

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
pgeh staat, behoud het eventueel gebruik van een

veiligheidsplatform.

- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:
wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er een
gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee verschillende
elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan een

de die het dubbel van de toegel limiet kan bereiken.

Het is noodzakelijk dat een ervaren coodrdinator 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
| met een ad draag voor de massa; zoniet

(vb. hellend, £
omkanteling.

bevloeringen enz...) bestaat het gevaar van

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).

De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan
op te hangen.

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

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

SERIE-ACCESSOIRES:

- tang elektrodenhouder;

- retourkabel volledig met massatang;

- kit wielen (in de modellen met wagen).

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

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

lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende

betekenis:
Afb.A

1- Beschermingsgraad van het omhulsel.

2- Symbool van de voedingslijn:
1~: eenfase 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- Symbool S : wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden
in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de
onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa’s).

8- Prestaties van het lascircuit:

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

- /U, : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning
die door de lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld
worden.

- X:Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de
overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt
uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6
minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen

naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de

thermische beveiliging bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by
tot haar temperatuur terug binnen de toegestane limieten ligt).

A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom

(minimum - maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine

(toegelaten limieten +10%):

= 1 1ax t Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- 1, . Effectieve voedingsstroom.

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

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

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

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- Prestaties van de lascircuit als functie van de diameter van de
elektrode (Fig. A-12):
- @:diameter van de lasbare elektrodes.
- 1, : Conventionele lasstroom aan

boogspanning.

tw : is de gemiddelde tijdsduur van het lassen op nominale lading

de overeenstemmende
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berekend tussen het herstel en de ingreep van de thermostaat
vertrekkend met de lasmachine op thermisch regime.

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

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

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

Fig.B

5.INSTALLATIE

OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN

ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE
LASMACHINE VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN
HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.

INRICHTING
Fig. C

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

Assemblage beschermend masker
Fig.D

Assemblage retourkabel- tang
Fig.E

Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder
Fig.F

PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

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

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

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

AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men
verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met
de spanning en de frequentie van het net die beschikbaar zijn op de
plaats van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een

voedingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen,

differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

- Type A( ) voor eenfase machines;

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

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

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

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

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

Fig.G

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

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN

UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.
De Tabel 1 (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in
mm?2) op basis van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

Verbinding laskabel tang- elektrodenhouder

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

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

Verbinding retourkabel van de lasstroom

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

Aanbevelingen:

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

- Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

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

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

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

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

HET MODEL VAN LASMACHINE VERIFIEREN.

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

De waarde van de ingestelde stroom, (1,) is leesbaar op de gegradueerde
schaal in Amperes (Fig. B-4) geplaatst op het bovenste of zijpaneel van de
machines die erover beschikken.

THERMISCHE BEVEILIGING

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

HET LASSEN

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

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

voordat men de kabel vervangt,

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

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

Werkwijze

- Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over het
te lassen stuk bewegen en daarbij 11n beweging makend alsof u een
lucifer aansteekt; dit is de meest correcte methode om de boog te
trekken.
LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de
mogelijkheid bestaat dat u de bekleding beschadigt waardoor het
trekken van de boog wordt bemoeilijkt.

- Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomstig de

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

het lassen moet deze afstand zo goed mogelijk worden gehandhaafd;

onthoud dat de hoek van de elektrode in de beweegrichting ongeveer

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

Op 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.1

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.

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 aandelk |
van de lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken

moet men de verbindingsklemmen met schroef L1 en L2 (N) op de

- 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.

Lasstroom (A) (schroefdraden drijfas, bewegingsvlakken, shunts, enz..
@ elektrode (mm) - een heel dun laagje vet aan hoge temperatuur.
min. max. - Ver ging van de dina<kahel
1.6 25 50
5 40 80 schakelaars identificeren (Fig. L).
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

(EL)

EFXEIPIAIO XPHIHZ

AL

MPOXOXH! MPIN XPHZIIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABALITE
MPOXZEKTIKA TO EFXEIPIAIO XPHZHZ!

SYTKOAAHTEZ TO=OY TIA EMIKAAYMMENA HAEKTPOAIA (MMA) TIA
BIOMHXANIKH KAI EMATTEAMATIKH XPHZH.

Tnpeiwon: Ito Keipevo mou akolouBei Ba xpnolpomoleital 0 6pog
“OUYKOANNTAC"

1.TENIKH AZOANEIA TIA TH ZYTKOAAHZH TOZ0OY

O XEIPIOTIG TIPEMEL VA Eival EMOPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW GTNV
ac@aln Xprion Tou GUYKOAANTH Kat TANPOQOoPNHEVOG WG TIPOG TOUG
Kiv8Uvoug mou axetiovral pe Tig Stadikacisg cuykoAAnong tégov, Ta
OXETIKA HETPA TTPOCTACIAC KAl EMEUPBAONG OE MEPIMTWON EKTAKTOU
Kivélvou.

(Kavte avag@opda kat otov Kavoviopué "EN 60974-9: TuGKEVEG yia
GUYKOAANon t6&ov. Mépoc 9: Eykatdctaon kat Xprion”).

- AMOQEUYETE AMECEG EMAPEC ME TO KUKAWHA OUYKOAAnonG. H
TAON G€ AVOIKTO KUKAWHA TTOU TTAPEXETAL MO TO GUYKOAANTH OF
OpICPEVEC CUVONKEC PTTOpEi va givat :mKlvGuvn

- Houvéeon twv kaAwdiwv 6AAnong, ot G emaAi 6
KOl EMOKEVIC IPETIEL VA EKTEAOUVTAL E TO cruvKo)J\n'rn a[}nm-o Kul
amoouvdepévo amé to Siktuo tpogpodoaiag.

- IBAROTE TO OGUYKOAANTH Kai amocuvdéote Tov amd to Siktuo
TPOPOSOCiag MPIV AVTIKATACTICETE THHaTa AOyw @Bopdg.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKI) EYKATAOTACN OUUPWVA HE TOUG
1OXUOVTEC VOHOUG KAl KAVOVIGHOUG.

- O OUYKOAANTHG MIPEMEL VA OUVSEETAL ATMOKAEICTKA O ovoTHpA
TPOPOSOTiag ne yelwpévo oudéTepo aywyo.

- BeBawBeite 6Tt n mpila Tpoodociag gival cwotd cuvdedepévn
o1t yeiwon mpoctaciac.

- Mn Xpnotpormolgite To GUYKOAANTH G Lypd mepIBallovTa i} KATW
ané Bpoxn.

- Mn xpnoponorgite KaAwdia pe POappévn o 11 X¢
ouvdéosig.

/A

gegenereerd door een rechtstreeks contact met gedeel onder

spanning en/of kwetsingen te wijten aan een rechtstreeks contact

met organen in beweging.

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie

van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de

lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft afgezet op
de transformator, de reactantie en de gelijkrichter middels een straal
droge perslucht (max 10 bar).

Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed

vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan de

isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de
lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het
einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

Indien nodig de gedeelten in beweging van de organen van regeling

- Amo@eUyste va epydleote ot UAIKA Tou KaBapiotnkav pe
XAwpouxa S1aAUTIKA I} KOVTA O TAPOHOIEG OUTIEC.

- Mnv cuykoMAeite o€ Soxeia umo migon.

- ATHAKPUVETE amo TV MEPIOXT) EPYAciag OAEC TIG EVPAEKTEC OUOIES
(m.x. §0Mo, XapTi, mavia KAm.)

- E€ac@alilete Tnv katdAAnAn Kuko@lopia aépa f péoa KatdAAnia
yla va a@aipolVv Toug Kamvoug GUYKOAANONG Kovtd oto Togo.
Eival amapaitnto va AapBdavete unoyPn pe GUCTHHATIKOTATA TA
oplu éxBeong oToug Kanvoug auvKoMnonc GE guvaptnon Tng

1S Kat TG & NG idlag tng ékBeong.

16, GUYKEV

OO0

- Yio0seteite pia KatdAAnAn nAEKTPIK HOVWON GE OXEon ME TO
nAektpo6dio, To pétallo emefepyaciac Kar EVOEXOHEVA YEIWHEVA

-29-



HeTaAAKa pépn tomoBeTnpéva Kovtd (mpooitd).

AUTO EMTUYXAVETAL (POPWVTAG TAKTIKA Ydavtia, umodhpara,
KAAuppa Ke@ahiol Kat evéUpata mov mpoBAémovral yia To GKOo
aUTO Kat HESW TNE XPONE SAMESWV Kat HOVWTIKAV mnnrwv.

£181ka daneda acpaleiag.

- TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd tnv
£pyacia pE MEPIGGOTEPOUC GUYKOAANTEC MAVW GTO i50 KOMMATL
n O€ MEPICOOTEPQA Koppana uuvésGapsvu NAEKTPIKA, pmopei va

- Mpootatevete MAvTaTa paTIa pETA E1I8IKA PilTpaav PIVOR

og UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomoBstnpéva mavw o PACKEC N
Kpavn avramokpivopeva o€ UNIEN 175.

XPNOIHOTIOIEITE EISIKA TTIPOOTATEVTIKA EVOUPATA KATA TG PWTIAG
(avramokpivopeva o UNI EN 11611) Kat yavtia GuykGAAnong
(avramokpivopeva ce UNI EN 12477) qno&pzuyovmc va ekBétete
mv pHida onig ¢ Kau puBpec aktiveg mMou
TlﬂpﬂvOV'l’dl amdé 1o TOEO. H TIPOOTGUII! TIPE'll'EI va EMEKTEIVETAL
Kot o€ GAAa TPOCWTTA KOVTA OTO T6E0 S1a HECOU TOIXWHATWY i PN
AVTAKAAVAOTIKWV KOUPTIVWV.

OopuBotnta: Av e§attiag £181KA EVTIOVWV EVEPYEIWV GUYKOAANONG
Samotwveral pia npueprcla otadpun atopikic ékBeong (LEP) ion
1 avtepn twv 85 dB(A), givan UMOXPEWTIKN N XPON KATAAANAwV
péowv atopiKi¢ mpootaciag (M. 1).

OIQIC IS

E

5

JHovpynOsi éva € £V KEVW avap
o€ Suo SlapopeTikég BAoELC n)\sxtpoﬁlwv | AGumEG, O TIPK TTOU
MITOPE( Va PTACEL WG TO SITAG TOU EMTPATEREVOU Opiov.
Eivan Y £vag MEMEIPANEVOC GUVTOVIOTIG Va EKTEAECEL TN
uérpnon pe 6py 6 ¢ Kat

WoTE va picEl av UTTApyel Kif
va pmopei va uvioBetiicel katdAAnha pétpa mpoctaciag Omwe
TIEPIYPAPETAL 0TO 7.9 Tou KavoviopoU “"EN 60974-9: ZuoKevEg yia
GUYKOAAnon T6€ou. Mépog 9: Eykatdotacn Kat xprion”.

YMOAOINOI KINAYNOI
- ANAMOAOrYPIZMA: tomoBeTijoTe TO0 GUYKOAANTH o€ opi{évtio
eningdo pe KatdAAnAn mpog Tov OVKO Kavotnta. e avnestn
n:pm‘rmun (nx KekApéva, 0 daneda kAm.
ToC).

PX:

< YUpIOH

- AKATAAAHAH XPHZH: swal Enu(uv&uvn n £yKardotacn Tou
S (POPETIK) amdé v

A

- H &ié\evon Ttou
nAektpopayvnuika media
GUYKOAARONG.

Ta nAekTpopayvnTiKa media pmopolv va mapépf HE

LOTPIKEG GUOKEVEG (my. Pace -maker, avamvevoTtipeg, pz‘raMlKac

TPOGONKEG KAL),

Mpénel va Aappavovtal KatdAAnAa TTPOCTATEVTIKA pETPA WG TIPOG

Ta ATOHA TIOU PEPOUV TETOLOU €i60UG CUOKEVEC. MNa mapadeypa va

amayopevETal N TPOoBacn TNV MEPLOXT| XPHONG TNG CUYKOAANTIKNAG

OUOKEUNG.

pevparog
(EMF)

GuyK6AAnoNg utoupyei
Yopw amé TO KUKAwpa

6AovBe¢ S1ad! WoTE va

O XEeIPLOTHG IPEMEL va EQappolet Tig

neplopiletal n ékOgon oTa NAEKTpOpAYVNTIKA ns&m

- Itepewvetete pali 600 to Suvatdv mo kKovrd ta Suo KaAwdia
GUYKOAARONG.

- Dl0TNPEITE TO KEPAAL KOl TOV KOPHO TOU GWHATOG 6GO0 TO Suvatov

MO HAKPUA amd To KUKAwHA GUYKOAAnoNG.

Mnv tuliyete moté Ta kaAwdia GUYKGAANoNG YUpw and To owua.

Mnv cuyKOAAEiTE HE TO CWHA AVAREGO GTO KUKAWHA CUYKOAANGNG.

Awatnpeite ap@oTEpa Ta KAAWSIA GTNV iS1a TAEUPE TOU CWHATOG.

Yuv8£0TE TO KAAWSIO EMOTPOPIG TOU PEUHATOG CUYKOAANONG OTO

HéTallo TPog GUYKOAANCN 600 To Suvatov 1Mo KovTd GTo onpeio

GUVeaNC UG eKTENEDT.

- Mnv cuykoAAeite KovTtd, KaBiopé n pé

GUYKOAANTIKI} pnxavi (E)\CIXIGTI] améotaon: SOcm)

Mnv ag@rjvete cidnpopay KOVTA 070 KUKAwpa

OUYKOAARONG.

EAaxiotn anoéctacn d=20cm (Ek. M).

- Zuokevn Katnyopiag B:

AvuTH 1 CUYKOAANTIKI) HNXAVI) IKAVOTIOIE( TIC AMTAUTI OELG TOU TEXVIKOU
GTAPVTAVT TTPOIGVTOG Yia T XPrion o€ Blopnxaviké mepiBailov, o
KATOIKIEG KOl OOV UTIAPXEL AMEST oUVSeon o Siktuo Tpogodoaiag
XAUNARG TAGNHG TTOU TPOPOSOTE( KATOIKIEC.

mavw otn

JTIKA avT v

EMI NAEON NMPO®YAAZEIZ
- OIENEPTEIEZ ZYTKOAAHZIHZ:
- oemepIBallov pe av§npévo kivduvo nhektpoAnéiac;
- OE MEPIOPIGHEVOUC XWPOUG;
- ogmapouoia £utp)\s|(1wv 1} EKPNKTIKWV UAWV.
MPEMElI mponyouy: ¢ va eKkTipnBolv amé évav "Texviko
YnevBuvo” Kat va eKTeAOUVTAL TTAVTA TTAPOUsia AAAWV atopwV
EKTTAISEVPEVWV WG TIPOG TIC EMEPPAOEIG OE MEPIMTWON AUECOU
KivdUvou.
MPEMElI va utoBetolvtal Ta TEXVIKA HEGA TIPOCTAGIAC TOU
nepypagovtal oto 7.10; A.8; A.10 Tou Kavovicpou “EN 60974-
9: TUuOKeVEG yia cuyKOAAnon Tto§ou. Mépog 9: Eykatdotaon kat
xefion”™
- MPENEI va amayopgVetal  6UYKGAANGn 6tav 0 GUYKOAANTAG 1 o
TPOPodATNC oUpHATOC oTNpileTal and To XelptoTh (m.X. Sia pécov
pavtwv).
- MPEMEI va amayopevetal n auvxo)\)\ncn av o XEIPIoTHG Bplaxatul
avUPWHEVOC OE OXEON HE TO SATTESD, EKTOC AV XPNOIN Tau

cuyKoMnm ya jmote £py
1 (.. Eemaywp ) anomn&pmo&nuo)

pof H

- PEVETAL VA XPNOIY
me ouvKoMnthnc OUOKEURG.

itain xeipoAapn we péco avipwang

2. EIZATQrH KAITENIKH NEPITPAOH

Autd¢ 0 OUYKOANNTAG €ival pia mnyry PEUPATOG yia TN CUYKOAANon
T660u, EI6IKE KATAOKELAOEVOG EI8IKA yia TN ouykoMnon MMA oe
evaANacoopevo pevpa (AC) emevdeSupéviwv NAeKTpodiwv.

BAZIKA EEAPTHMATA:

- AaBida nhektpodiou;

- KaAwSio emotpo@ric epodlacpévo pe Aafida yeiwong
- KIT TPOXWV (0Ta CUPOUEVA HOVTENQ).

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta kUpla oTolXEia Tou oXeTiCovTal e Tn XENon Kal TI amodOoEl; Tou

OUyKOMNTH ocuvoyilovtal OTov TvaKa TEXVIKWV OTOIXEIWV HE TNV

akohoubn évvola:

Ek.A

1-  BaBuog mpootaciag maisiou.

2-  Z0pBolo ypapprig Tpopodoaiac:
1~: evaANaCOOHEVN HOVOPATIKI TAON.

3-  ZUpRolo mpoPAenduevng Sadikaoiag.

4-  S0pPoAo ECWTEPIKAG SOUNG CUYKOANNTH.

5-  EYPQMAIKOZ Kavoviopog avagopds yla TV ao@AAeld Kal Thv
KATAOKEUH HNXAVWV Y1 GUYKOAANON Té&0u.

6-  ApIBUOC UNTPWOU YIa TV AVAYVWPLCH TOU GUYKOAANTH (amapaitnto
yla TV TeEXVIKY oupmapdotaon, {Atnon avtaAakTikwy, avalitnon
KATOOKEUNG TOU TTPOIOVTOC).

7- ZUpBolo S : Seixvel OTL UMOPUV va eKTENOUVTAL OUYKOANAOEIG OF
miepIBANoV pe auénuévo Kivbuvo nhektpomAnéiag (.. TONO KovTd
O€ HETANIKA oWpaATa).

8- AT0SOOEIC KUKAWHATOG GUYKOANONG:

- U, : avwtartn téon oe avoiXtd KOKAwua.
- 1,/U, : Kavovikoroinpévo pedpa Kat avtioTolxn Taon mou umopovv
va TapéxovTal amd To GUYKOANNTH KATd Tn GUyKOAAnon.

X : Ixéon Sialeimovoag Aertoupyiag: Seixvel To XpOVO KATA TOV

0110{0 0 GUYKOANNTHG UTOPET VAl TTapEXEL TO avTioTolXo pelua (iSta

KOAOVQ). Ekppaletal og % Baoel evog kukAou 10min (.. 60% = 6

AemTd epyaciag, 4 Aemtd mavong KATL).

Te mepimTwon mou EEMEPACTOUV 0L TTAPAYOVTEG XPriONG (TEXVIKOU

mivaka, avagepdpevol oe 40°C mepiBallovtoc), emepfBagivel n

Bepuikn MpooTacia (0 CUYKOANTAG pével o€ stand-by péxpt mou n

Beppokpacia Tou Sev KatePei oTa EMTPEMOUEVA OPLA).

AN-AN : Acgixvet v KNipaka pUBMIONG TOU  PEVHATOG

OUYKOAANONG (EAGXIOTO - PéyIoTOo) 0TV avTioTolxn Taon To&ou.

9-  TexVIKA XapaKTNPIOTIKA TNG YPAUHNG Tpogodoaiag:

- U, :Eval\aoodpevn tdon kat ouxvétnTa 1popodoaiag cuykoAANnTH
(amodextd dpta +£10%):

= 1 o § AVWTOTO ATIOPPOPNHEVO PEVHA TG TN YPAUUN.

- 1, Mpaypatiké pevpa pogodoaiac.

10- = : Aia TwV aoQOAEIDV KAaBUOTEPNHEVNG EVEPYOTIOINONG TTOU
TIPEMEL va TTPOPBAEPTET yla TNV TPOOTAGIA TNG YPAHMNG.

11- Z0pBola avapepdueva o KavOveG ac@aAEiag n onupacia Twv
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omoiwv avagépetat oTo Ke@. 1 “TeviKr) ao@Alela yla T ouyKOAAnon
Togou "

Inpeiwon: To avapepdpevo mapadelypa e TapméAag gival eVEEIKTIKO
™m¢ onpaciag Twv oupPOAwv Kal Twv Yngeiwv. Ot akpiBeic Tipég
TWV TEXVIKWV OTOIKEIWV TOU OUYKOMANTH] OTNV KATOXK OOG TIPEMEL va
SlaBacTolv Kateubeiav 0TOV TEXVIKO TTiVAKA TOU {510V TOU CUYKOANTH.

ANNATEXNIKA ZTOIXEIA:
- Am6doon Tou KUKAWHATOG GUYKOAAR

SiapeTpo Tou nAektpodiov (Ewk. A-12):

- @ : SIGUETPOC TWV CUYKOANOUHEVWY NAEKTPOS{WV.

- 1,:ZupBatiké pevpa cLYKGMNONG OTNV avTioTOIKN TAoN T6&oU.

- tw : gival n péon SIAPKELX TOU XPOVOU GUYKOAANGNG OE OVOHAOTIKO
@OPTIO  UTTOAOYIOUEVN QVAPESA OTNV QNMOKATACTACN Kal TNV
mapépPacn Tou BepUOOTATN EEKIVIVTAG PE TN GUYKOANTIKN pnxavn
o€ BePUIKO KABEOTWG,.

- tr:eivain péon SIAPKELD TOU XPOVOU EMAVOAEITOUPYIOG UTTONOYIOHEVN
QVAMEDQ OTNV TIAapEUBacn Kat TNV amokatdotacn tou Beppootdtn
EEKIVWVTAG ME TN CUYKOANNTIKN HNXavr| o€ BgpUIKO KAaBeoTWE.

- ZYTKOAAHTHZ:BAéne mivaka 1 (MIN.1).
To Bapocg Tou suykoAAnTH avaypdagetat gtov mivaka 1 (MIN. 1).

©g ouvdapTnon HE T

4.NEPIFTPA®H TOY ZYTKOAAHTH
ZYITHMATA EAEMX0Y, PYOMIZH KAl ZYNAEZH
Eik.B

5.EFTKATAZTAZH

MPOZMPOZOXH! EKTEAEZITE OAEX TIZ ENEPFEIEZ

EFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEZ XZYNAEZEIZ ME
TO ZIYTKOAAHTH AMOAYTQX IBHITO KAI AMOZYNAEAEMENO
AMO TO AIKTYO TPO®OAOZXZIAZ. Ol HAEKTPIKEX XYNAEXEIX
MPENEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA ANO EIAIKEYMENO KAI
MEMNEIPAMENO MPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZH
Eik.C
ATIOOUOKEVUAOTE TO OUYKOMNTH, EKTENECTE TN OGUVAPHOAOYNON TWV
SlaPOPWY TUNHATWY TTOU TIEPIEXOVTAL OTN CUCKELAGIA.

TuvappoAéynon paokag mpootaciag
E.D

ZuvappoAoynon kaAwdiov emotpo@nc-AaBidag
Ew.E

Tuvappoléynon kaAwdiov cuyk6AAnong-AaBidag nAektpodiov
Ew.F

TOMOGETHZIH THZ ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ

Evtomiote Tov TOTO TOMOBETNONG T OUYKOMNTIKY HNxavry WoTe va
UV umapxouv eumodila oe Oxéon He Ta avoiypata 1668ou Kat 680U
Tou aépa Yuéng. BePaiwbeite Tautoxpova OTL Sev avavoppopoluvTal
ETAYWYIKEG OKOVEG, S1aBPWTIKOI ATHOI, Lypacia KA.

Alatnpeite Touldxlotov 250mm  elelBepou Xwpou YUpw amd T
OUYKOANTIK pnxavry.

MPOZOXH! TomoBetoTE TN GUYKOAANTIKY pnxavy o€

opi{ovria em@aveia KatdAAnAng Kavotntag mpog To
Bdapo¢ wote va amo@euxBouv Soyupiopata n ivduveg
HETAKIVICEIG.

ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- TMpwv ekteNéoete omoladnmote NAEKTPIKN oUvdeon, BePawbeite ot
Ta OTOIXEIQ TTOU avaypaPovTal GTOV TEXVIKO THVAKA TOU CUYKOAANTH
QVTIOTOLXOUV OTNV TACN Kal cuxvotnta Tou Siktvou mmou SiatiBevtat
oTov TOTIO EyKATAoTAONG.

O OUYKOANTAC TIPEMEL va ouvOeBel amoKAEIOTIKA O éva oLOTNHA
TPOPOd0aTiaC HE YEWUEVO aywyd ouSETEPOU.

MNa va efaopalioete v mpootacia amd TNV €UUESN E€maQn,
XPNOIHOTIOLEITE S1aPOPIKOUG SIOKOTITEG OTTWG:

- Tumou A ( ) Yl HOVOQQOIKA pnxavipata,

lNa va kavorolovvtal ot ouvOrikeg Tou Kavoviopoy EN 61000-3-11
(Flicker) ouviotdtal n 6UvSeon TNG CUYKOANTIKAG HNXAVIG OTA oNnpeia
Sagmagpic Tou SIKTUoU TPoPodosiag Tou mapouvctalovy CUVOETN
avTioTaon Katwtepn amd Zmax =0.2 ohm.

- H ouykoMnTIK unxavry mep\apPBAveTal OTIC OMAITHOE TOu

kavoviopou [EC/EN 61000-3-12.

PEYMATOAHMNTHZ KAl MPIZA: (Ma Ttoug ouykoAAntéc Sixwsg
pEVpATOAATITN):
ouvdéote 010  KaAWSIO  TPOWOdoGiag  €vav  KOVOVIKOTIOINHEVO

peUHaTOAATITN (2P + T, 3P + T) KatdAANANG IkavoTtntag Kat mpodlabéate
wa mpila SIKTUOU £POSIACHEVN HE AOPANEIEG KAl AUTOMATO SIAKOMTN.
To &18Ikd TEPUATIKO Yeiwong Tpémel va ouvSedei oTov aywyd yeiwong
(kitpvo-TIpdoivo) NG ypappnig tpogodooiac. O mivakag 1 (MIN.1)
AVAPEPEL TIG TIHEG TWV KABUOTEPNPEVWY ACPANEIWV OE ampere TIOU
oupBoulebovtal BACEL TOU QVWTATOU OVOHACTIKOU PEVHATOC TIOU
TIAPEXETAL ATTO TO GUYKOMNTI| KAl TNG OVOPACTIKAG TACNG TPOPod0osiag.

MNa ouykoANTéG Tou mapéxovtal pe SVo Tdoelg Tpopodoaiag, eival
avaykaio va mpoPAepBei n Bida acedAiong Tou StakomTn emAoyéa
TAoNG TaXUTHTWVY 0T B£0N TTOU AVTICTOIXEI OTNV TACN TNG YPAUKNG Eivat
TPAyHaTt S1abéoipeg.

Ek.G

A MPOZOXH! H upn Tipnon Twv mapamavw Kavovwv
KaB16Td avamoteAaoHaTIKO To oUoTnHa ac@alsiag mou
npoPAénetal and Tov KarackevaoTh (katnyopia I) pe emak6AovBoug

gofapoug Kivduvoug yia dropa (my. nAektpomAngia) Kat avrikeipeva
(mx. mupKayta).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ XYTKOAAHIHZ

MPOZOXH! MPIN EKTEAEXZTE TIZ AKONOYOEZ ZYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI IBHITOZ KAl
AMNOXYNAEAEMENOZX ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
O Nivakag 1 (MIN. 1) avagépel TIC TIUEG TTOU CUPBOUAEVOVTAL YA T
kaAwdla ouYKOMNnong (oe mm?) BAcel Tou PEYIOTOU PEUUATOG TIOU
TIAPEXETAL ATTO TO GUYKOMNTH.

TUvdeon kaAwdiov cuykdAAnon¢ Aapidac-paong nAektpodiov
DEPVEL OTO TEPUATIKO £vav EISIKO AKPOSEKTN TTOU 0palilel TO EeOKEMAOTO
Hé€POog Tou NAekpodiou.

Mo Toug CUYKOMNTEG pE aKPOSEKTN, auTtod To KaAwdio cuvdéetal oTov
OKPOSEKTN UE TO oUHPBONO ?f:l

TUvdeon kaAwdiov EMOTPOPIC PEUHATOG GUYKOAANONG

Tuvdéetal 0To HETAANO TIPOG GUYKOAANGN 1} OTO METAANIKO TIGyKO OTToU
otpiletal, 600 yiveTal 1Mo KOVTd 0To onuEio cOvSeong umo emegepyaacia.
Mo Toug CUYKOMNTEG HE aKPOSEKTN, auTtod To KaAwSIo cuvdéetal oTov
AaKPOSEKTN HE To GUHBONO —:\ .

Zvuotdosig:

- TeploTPEPTE  HEKPL TEPMA  TOUG OUVEECHOUG TwV  KaAwSiwv
OUYKONNONG 0TI Taxumpileg (av umapxouv), WOTe va gyyunBei n
TéNEl NAEKTPIKA ema@r). Xe avtiBetn mepimtwon Ba mapaxBolvv
UnEPOEPUAVOEIC TV {S1WV CUVEECHWY HE OXETIKN YPriyopn ¢Bopd Toug
Kal amWAELQ ATTOTEAEOHATIKOTNTAG.

- Xpnotgomolgite KaAWSI GUYKOMNONG 600 To SuvaTOV HIKPOTEPOU
HAKOUG.

- ATIOQEDYETE VO XPNOIUOTIOIEITE METANMIKEG KATAOKEVEG TOU  Sev
aviikouv oTo METOANO UTO  KATEPYAoia, OE avVTIKATAoTAOn TOU
KoAwdiou €MOTPOPHG TOU PEVHATOG GUYKOAANONG. AuTO pmopsi
va givat €mMKivouvo yia TNV ac@AAela Kal va SWOEL aviIKavormonTIKa
AMOTENEOHATA YIA TN CUYKOAANON.

6. ZYTKOAAHXZH: MEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

Autoi ol  OUYKONNTEC amotelolvial  amd  évav  PovOQaCIKO
HETAOKNHATIOTH HE XAPAKTNPIOTIKA TTWOoNG Kal givat KatdAnot yia
OUYKOAMNON €VAANOCOOHEVOU PEVHATOG EMKANUMEVWY NAEKTPOSIWV
(TOmOUE 43 R) Bdoel Twv SlapETpwy TIOU avaypAPovTal 0TV TEXVIKNA
mvakida.

lMa va avapete 1o CUYKOANTH EVEPYIOTE OTO YeVIKO Stakomtn (Eik. B-1).
H évtaon tou mapeXOpEVOU PEVHATOC GUYKOAANGNG HITOPEL va pUBUIOTEL
HE OULVEXELD, Sl HECOU HIaG HAYVNTIKAG TIPOENELONG TTOU EVEPYOTIOLEITAL
Xelpokivnta (Eik. B-2), i} KMHOKWTA, Slo péCOU EVOC EKTPOTIEQ TTOU
evepyormoleital xelpokivnta (Eik. B-3).

EAEF=TE TO MONTEAO TOY ZYTKOAAHTH.

Mpocoxn: H pUBUIoN Tou PELUATOG OE TIEPIMTWON EVOG GUYKOMNNTH HE
EKTPOTIED TIPETIEL VA EKTENEITAL E YEVIKO Slakdmtn (Eik. B-1) otn Béon O
(avoixtn).

H mpoodiopiopévn TipR pevpatog (I,) Sapaletar otn Babuohoyikn
KAipaka og Ampere (Eik. B-4) TomoBetnpévn otov mdvw rj TAeUpIKS mivaka
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OTIG MNXAVEG TTOU TNV StabéTouv.

OEPMOXTATIKH TTPOXTAXIA

AvT N ouokevr] oUYKOMNOEWS €(val TpooTaTeVREVT ATl BeppLikd
TapadopTépata did pécov avtopatne mpooTactac (BeppooTdTne e
avtépatn amokatdoTaon). Otav Ta mAeyparta GTaAcouvy pid mpoka
Boplopévn Beppokpacia, 1 mpooTacla ATOCUVOEEL TO KUKAWHLA TPOHO
86tnone, avdBovtac Y kiTPLYn AAPTA 0TO PETWTLKO TapmAd (EK.
B-5). MeTd amé éva kpbwpa Alywv NemTév 1 mpooTacia 6a amoka
TaoTabel ouvwdéovtac TN ypappn TpododéTnone kal ofivovTtac TNnv
kiTpwn Aapma. H ovokevr ovykoMioewe 6a elvar étoipun va Eav
adov\édseL.

ZYTKOAAHZH

XpnotpomoleioTe NAeKTPOSIA KATAANAG Ylal TN XPrON HE EVOANAKTIKO
pevpa.

To pevpa ouykOAAnong mpémet va pubpiletal og oxéon pe T SiapeTpo
TOU XPNOIMOTIOIOUMEVOU NAEKTPOSiOU Kal PE TOV TUTIO TOU appoU TTou
OéAeTe va eKTENEDETE. EVOEIKTIKA TA XPNOIUOTOIOUUEVA PEVHATA YIA TIG
Si1a@ope¢ Stapétpoug nhektpodiou eivat:

@ Hhexrpo510 (mm) f’st’)pu GUYKOAAnong (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
32 80 160
4 120 200

- Na éxete um\oynv oag ot yla idieg Sapétpoug nAektpodiou Ba
XPNotpomolovvTal NPNAEG TIUEG PEVHATOG YIa 0PIOVTIEG CUYKOANOELG,
EVW YIO CUYKOANAOELG KABETEC 1) Avw amd To Ke@AAl Ba mpémel va
XPNOIOTTOIOUVTAL THO XAHNAEC TIHEC PEVHATOG.

- Ta PNXAVIKA  XAPAKTNPIOTIKA NG  OUYKOAANUEVNG  oUVOEONG
kaBopifovtal, EKTOC amo TNV €vTacn ToU EMAEYHEVOU PEVHATOC, ATTO
GANEG TTAPAPETPOUG OUYKOANONG OMwe prKog Td&ou, TaxutnTa Kat
Béon ektéNeong, SIAUETPOC Kal TIOIOTNTA NAEKTPOSIWV (yla TN owoth
oLVTAPNON TPOPUAGETE Ta NAEKTPOSIA amd TNV uypacia SlatnPwvTag
Ta oTIG EI8IKEG CUOKEVAOIEG 1Y OKEC).

Aadikacia cuyk6AAnong:

Kpatwvtag t pdoka MMPOITA TO MPOIQMO, tpifete tnv dkpn
TOU NAEKTPOSIOU TTAVW OTO KOUUATL TTOU TTPOKELTAL VO GUYKONOETE
EKTEAWVTAG pia Kivnon oav va avapate éva EUAAKL auTh givat n o
owoTn péBodoc yia va epmupeupatiCete 1o T6€0.

MPOZOXH: MHN XTYTATE 10 NAEKTPOSIO OTO KOMMATL UTTAPXEL
KivEUVOG val KATAOTPEPETE TNV MKAALYPN KaBloTwvTag SUOKOAN TV
EUMIPEVPATION TOU TOEOUL.

MOAIG  epmupevpatiotei To  T6€0, Tpoomabeite va  Satnpeite
Hia amoéotacn amd TO KOMMATL, ooduvapn He T SIAUETPO TOU
Xpnotpomotovpevou nAektpodiov kat va Slatnpeite autiv TNV
anéotaon 660 To Suvatdv o oTaBEePr) KATA TN SIAPKELA TNG EKTENEONG
NG OUYKOANONG: va BupdoTe 6Tt N KAion Tou nAektpodiou Katd
(POPA TOU TPOXWPHHATOG TPETEL Va ivat Tiepimou 20-30 Babuwv (Eik.
H).

370 TENOC TNG PAPHG CUYKOANNONG, PEPETE TNV AKPN TOU NAEKTPOSiou
eA\a@pd TPoG Ta Tow oe oxéon pe Tn Silevbnvon Tou MPOXWPHHATOG,
MAvw amd TOV KPATAPO YIO VA KAVETE TO YEUIOUO, ETMOMEVWS
QVOONKWVETE TAXEWG TO NAEKTPOSIO amd TO TNYHEVO METAANO yla va
EMITUYXAVETE TO OBROIUO TOU TOEOU.

MOPQ®EZ THX PAOHX ZYTKOAAHZIHZ
Ew. |

7.ZYNTHPHZIH

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETETIZ ENEPFEIEZ XYNTHPHZHE,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOX KAI
ANOZYNAEAEMNEOX AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ XYNTHPHZIHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO MPOZQMIKO MEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO
XTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO
KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

MPIN AQAIPEZETE TIZ TMAAKEZ TOY

ENEMBETE XTO EIQTEPIKO

THZ, BEBAIQOEITE OTI O XIYFKOAAHTHI EINAI IBHITOX KAl

AMOXYNAEAEMENOZX ANO TO AIKTYO TPO®OAOXIAX.

Evdexopevol s)\syxol [Tt qhsmpmn TAON OTO ECWTEPIKO TOU

OUYKOAANTH prop va np oofapry nAektpomAnéia

anoé AUESN EMAQ) UE UEPN UMTG TAoN Kal/i Tpalpata oQeIAGpEVa O

QUECN EMaQN BE Opyava o Kivnon.

- TMeptodikd kal omooSHMOTE ME OLUXVOTNTA, avdloya HE TN XPron Kat
MV mMocdTNTA OKOVNG Tou TIEPIBANOVTOC, aVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO
TOU OUYKOMNTH| Kal a@aIp€CTE T OKOVN TIOU CUYKEVTPWONKE OTO
HETAOXNHATIOTH, QvTiOTaon Kal avopBwtn pe Enpod memeopévo agpa.
(uéxpt 10 bar).

- Me v eukaipia EAEyXETE OTL O NAEKTPIKEG CUVSEDEIG Eival GQYOANOUEVES

Kal ta Kapmapiopata dev mapouactdlouv BAAREC 0TN povwon.

3T0 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV £AVOTOTTOBETHOTE TIG TTAGKEG TOU

OUYKOMNNTH opahilovTag péxpt To Téppa Tig Bideg oTepéwong.

- ATIOQEVYETE AMOAUTWG VO EKTENEITE EVEPYEIEG CUYKOANNGONG HE QVOIXTO

OUYKOMNNTA.

Av eival amapaitnto BAATe éva TOAY AEMTO OTPWHA YKPAOOU, HE

uynAn Beppokpacia, oTa TPAHATA LTTO Kivnon Twv opyavwy pUBUICNG

(omelpoeidny agova, emimeda KUAiopaATog, shunts KATL).

AvTtikataotacn touv KaAwdiov Tpo@odoasiag: PV avTIKATACTHOETE

T0 KaAWS10, EVTOTIIOTE TOUG aKPOSEKTEG GUVSEONG TUTOU Bidag L1 kat

L2 (N) otouc SiakémnTec (Eik. L).

A@oU eKTENECATE TN OLVTAPNON 1 TNV EMIOKEUN, AMOKATACTACTE TIG

OUVSECEIG Kal T KApMAapiopaTa Omwe HTav oTnv apxr TPOooEXoVTag

WOTE QUTA va pnv €pBouv Ot €Ma@r) PE PEPN TIOU KivoUvTal 1) TTou

HImopolv va @tacouv og VYNNG BeppoKpacies. A£oTe pE TIG AwpPidEC

OAOUG TOUG aywyoug OTw¢ oty apxIkh Slatagn mpooéxovtag va

SlatnenBolv amoAUTWG HOVWUEVEG Ol OUVEECEIG TTPWTEVOVTOG OE

uPnAn Taon amod Tic SEUTEPEVOVTEC OE XAUNA Taon.

Xpnowpomojote OAe¢ TG auBevtikéG podéleg kat Pideg yia va

EaVaKAEIOETE TNV KATAOKELT.

A MPOXZOXH!
ZYTKOAAHTH KAl
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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 Sl 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 sudurd si deconectati-l de la reteaua de
alimentare inainte de a inlocui comp | i de
sudura predlspuse la uzura.

Reali: latia electrica cor normelor si legilor in
vigoare s referitor la prevenirea accidentelor de munca.

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

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

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

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

- 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.

POL 0@

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesa in
lucru si fata de alte parti lice legate la p 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).

- Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor campuri

electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.
Campurile electr gnetice pot avea interferente cu unele aparate
medicale (ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).
Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele
purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul
in zona de folosire a aparatului de sudura.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a
reduce expunerea la campurile electromagnetice:

- 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.

- Sa 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, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura
(distanta minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de
sudura.

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

- Aparat de clasa B:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea in mediul ind ial, in cladiri de locuinte
si in cele conectate direct la o retea de ali e de joasa

care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
- OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii curiscridicat de electrocutare;
in spatii ingradite;

in preien;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 ti de op (de pl
prin intermediul unor curele).
TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata
de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA:
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 experi sa efectueze
a ea cu instr coresp a pentru a determina

daca exista un risc si sa poata lua 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”.

ALTE RISCURI
- RASTURNARE. pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafata
ori: p a greutatii acestuia; in caz contrar (de
ex. pod mclmate, 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 sustinere a aparatului
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de sudura.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

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

ACCESORII DE SERIE:

- cleste portelectrod;

- cablu de masa si cleste de masg;

- setde roti (pentru modelele cu roti).

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de

sudura 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-  Simbolul procedeului de sudura prevazut.

4-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

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

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

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

8- Randamentul circuitului de sudura:

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

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

sudura poate produce curentul corespunzator (aceeasi coloana).

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

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

n cazul in care parametrii de utilizare (raportati la temperatura

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

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

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

maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, : Tensiunea alternativd si frecventa de alimentare a aparatului
de sudura (limitele admise +10%).

= 1, .ax : Curent maxim absorbit din priza.

- 1, 4 Curentul efectiv de alimentare.

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

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

Observatie: Exemplul de placd indicatoare prezentat este orientativ in

ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte

ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:
- Performantele circuitului de sudura in functie de diametrul

electrodului (Fig. A-12):

- @:diametrul electrozilor sudabili.

- 1, : Curent conventional de

corespunzatoare.

- tw : reprezinta durata medie a timpului de sudurd la incarcatura
nominala calculat intre resetarea si interventia termostatului, cu
aparatul de sudura in regim termic.
tr : reprezinta durata medie a timpului de ,rearmare” calculat intre
interventia si resetarea termostatului, cu aparatul de sudura in regim
termic.

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1(TAB.1)

sudurd la tensiunea de arc

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
Dispozitive de control, de reglare si conectare
Fig.B

5.INSTALARE

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE

$1 CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND
ACESTAESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE UN PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

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

Asamblarea mastii de protectie
Fig.D

Asamblarea cablului de masa - cleste
Fig.E

Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod
Fig.F

AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA

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

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

ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana

corespunziatoare pentru a suporta greutatea acestuia
si pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

Inainte de efectuarea oricarei legéturi electrice, controlati ca placa

indicatoare a aparatului de sudura sa corespunda cu tensiunea si

frecventa de retea disponibile in locul de instalare.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de

alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fatda de contactul indirect folositi
intrerupatoare diferentiale de tipul:

- Tipul A( ) pentru masini monofaza;
NAVAW

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

- Aparatul de sudura corespunde cerintelor normei [EC/EN 61000-3-12.

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

conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (2P + P,
3P + P) si corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea
dotata cu sigurante sau cu intrerupator automat; clema de impamantare
corespunzatoare trebuie sa fie legata la firul de impamantare (galben-
verde) al cablului de alimentare. Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile
recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare, alese in baza
curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in baza
tensiunii nominale de alimentare.

Pentru aparatele de sudurd prevazute cu doud tensiuni de alimentare
este necesara situarea surubului de blocare de la butonul de rotire al
comutatorului de modificare a tensiunii in pozitia corespunzatoare
tensiunii prizei de alimentare disponibila.

Fig. G

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate

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

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

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

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

Tn cazul aparatelor de suduré dotate cu clems, acest cablu se va conecta
la clema cu simbolul

Conectarea cablului de masa al curentului de sudura

Se conecteazad la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este
sprijinit, cAt mai aproape posibil de jonctiunea in timpul sudurii. in cazul
aparatelor de sudura dotate cu clema, acest cablu se va conecta la clema

cu simbolul m===] .

Recomandari:

Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide

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

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

consecinta deteriorarea lor rapida si pierderea eficientei.

Folositi cabluri de sudura cat mai scurte posibil.

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

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

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

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

Intensitatea curentului de sudura transmis este reglabild in mod continuu,
prin intermediul unui derivator magnetic care poate fi actionat manual
(Fig. B-2) sau treptat, prin intermediul unui reostat care poate fi actionat
manual (Fig. B-3).

VERIFICATI MODELUL DE APARAT DE SUDURA.

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

PROTECTIE TERMOSTATICA:

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

SUDURA

- Folositi electrozi corespunzdtor functiondrii aparatului in curent
alternativ.

- Curentul de sudura se regleaza in functie de diametrul electrodului
utilizat si de tipul de jonctiune care se doreste sa se efectueze;
Tn scop informativ, curentul utilizat pentru diferitele tipuri de diametru
de electrozi este:

Curentul de sudura (A)
@ Electrod (mm) -
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor
utiliza valori de curent ridicate pentru suduri pe 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 piesa; se risca daunarea invelisului

electrodului ingreunand declansarea arcului.

Imediat ce s-a declansat arcul, incercati sa mentineti o oarecare distanta

fata de piesa, egald cu diametrul electrodului utilizat, si mentineti

aceasta distantd destul de constant posibil in timpul sudurii; amintiti-
va ca inclinatia electrodului in directia de avansare trebuie sa fie de

aproximativ 20-30 de grade. (Fig. H).

- La sfarsitul cordonului de sudurd, orientati extremitatea electrodului
inapoi fata de directia de avansare deasupra craterului format pentru
a-l umple si ridicati electrodul imediat de la baia de sudura pentru
stingerea arcului.

ASPECTE ALE CORDONULUI DE SUDURA
Fig.|

7. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA
ESTE OPRIT §I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC $I MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC
IEC/EN 60974-4.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA
INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT S|

DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului

de sudura pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct

cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate contactului direct cu
piesele in miscare.

Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul

de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful

depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat sec (max.

10 bar).

Tn timpul acestei operatii verificati ca legéturile electrice sa fie stranse

bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatii, repozitionati placile carcasei aparatului

de sudura, strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul

deschis.

La nevoie ungeti piesele in miscare ale organelor de reglare (arbore

filetat, suprafete de alunecare, sunturi, etc.) cu un strat foarte subtire de

grasime la o temperatura ridicata.

Inlocuirea cablului de alimentare: inainte de a inlocui cablul de

alimentare, identificati bornele de conectare cu surub L1 si L2 (N) de pe

intrerupatori (Fig. L).

- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si
cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact
cu piesele in migcare sau cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate.
Infisurati toti conductorii cum erau initial, avand grija sé tineti separate
intre ele conexiunile transformatorului primar de inaltd 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 INNAN NI ANVANDER
MASKINEN !

BAGSVETSAR FOR BELAGDA ELEKTRODER (MMA) FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.

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

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vil insatt i hur svetsen ska anvandas pa

ett sdkert sitt, vidare maste han vara informerad om riskerna i
band med bag om de respektive skyddsatgarderna

och nédfallsprocedurerna.

(Se dven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
llation och indning”).

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanni pa

9.

QEREOO®

fororsakar uppkommandet
av elektromagnetlska filt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan fororsaka storningar pa viss

medicinteknisk  utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,

metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bar en sadan

utrustning. Till exempel kan de férbjudas tilltrade till det omrade

som svetsen anvénds vid.

- Svetsstr¢

Operatoren ska tillampa foljande forfaranden for att minska
exponeringen av de elektromagnetiska félten:

- Fixera enheten sa ndra de tva svetskablarna som méjligt.

Huvudet och 6verkroppen 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 svetsstro aterl g till arbetsstycket att
svetsa ska anslutas sa nara som maéjligt den fog som haller pa att
bearbetas.

Svetsa inte i narheten av svetsen, sittande pa den eller stodd mot

fran svetsen kan under vissa forhallanden vara farlig.

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

- Stdng av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du byter
ut forslitni letaljer pa skarbra en.

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

- Svetsen far endast ansl till ett matni y
ledning ansluten till jord.

- Forsédkra er om att nituttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

med en neutral

den (minimi and: 50 cm).
Lamna inga ferromagnetiska foremal i narheten av svetskretsen.
- Minimiavstand d=20cm (Fig. M).

AN

- Apparat av klass B:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
ar avsedda att anvdndas inom industrin, i hushallsbyggnader och i
byggnader som ér direkt kopplade till ett elndt med lagspéanning for
eldistribution till hushallsbyggnader.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller k ktgl:

2 VAN

- Svetsainte pa e eller rorledni somi
innehallit brandfarliga &mnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
l6sningsmedel eller i ndrheten av sddana dmnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

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

- Forsdkra er om att ventilationen ér tillfredsstéllande eller anvand
er av nagot hjilpmedel for utsugning av svetsgaserna i narheten
av bagen; det dr noédvindigt med en sy isk kontroll for att
bedéma grianserna for exponeringen for rok fran svetsningen,
beroende pa rokens sammansédttning och koncentration samt
exponeringens langd.

0L0®

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande
till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner sig i ndrheten (atkomliga).
Detta kan i normala fall uppnas genom att man bér
skyddshandskar, skor, skydd for huvudet och skyddsklader som ar
dda for andamalet samt av
plattformar eller mattor.
Skydda alltid 6gonen med sérskilda filter som Gverensstaimmer
med bestammelserna 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
dven gélla personer i ndrheten via skdrmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.
Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund
av sarskild intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller
overstlger 85 dB(A), ar det oblig, iskt att inda lamplig:
iduella sky (Tab. 1).

behall hall

eller har

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:

- I miljé med okad risk for elektrisk stot

- langrénsande utrymmen

- Indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedomas av en “Ansvarig expert” och alltid utféras
i ndrvaro av andra personer som &r skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nodsituation.

Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
heskrlvs i 7 10; A.8; A.10 i normen "EN 60974 9 Apparater for
g g.Del 9: 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 operatoren upplyft

fran marken, férutom vid en eventuell anvindning av en

sakerhetsplattform.

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE:

om man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera
elektriskt sammankopplade stycken kan detta ge upphov till
en lagd farlig spanning pa mellan tva olika
elektrodhallare eller skdrbrannare, dnda upp till ett virde som kan
uppna det dubbla jamfort med den tillatna grénsen.
Det &r nodviandigt att en erfaren koordinatér utfor
instrumentmatningen for att avgéra om det finns nagon risk,
for att kunna inda skyddsatgarder som ar lai sa som
indikeras i 7.9 i normen ”EN 60974 9: Ap for bag i
Del 9: 1 llation och "

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

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

- Det é&r forbjudet att anda hand som
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upphéngningsanordning.

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

STANDARDTILLBEHOR:

- elektrodhallartang;

- aterledarkabel utrustad med tang fér massa;
- hjulsats (for modeller pa hjul).

3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLTDen viktigaste informationen géllande

anvandningen av svetsen och dess prestationer finns sammanfattad

pa en informationsskylt med foljande betydelse:
Fig.A

1-  Holjets skyddsgrad.

2-  Symbol fér matningslinjen:
1~: enfas véxelspanning.

3-  Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.

4- Symbol fér maskinens inre struktur.

5- EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning.

6- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk
service, bestallning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

7- Symbolen S :indikerar att svetsning kan utféras i miljo med 6kad risk
for elektrisk stot (t. ex. i ndrheten av stora metallmassor).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (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 pd 10 minuters (t. ex. 60% = 6

minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till

40°C omgivande temperaur) 6verskrids kommer det termiska

skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills dess
temperatur ligger inom grdnserna).
- A/V-A/V : Indikerar skalan for installning av svetsstrommen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U, : Véxelspdnning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna
granser £10%):

= L} 1 : Maximal strém som absorberas av linjen.

- I, ¢ Reell matningsstrém.

10- == : Varde for de fordrojda sakringar som ska anvandas for att
skydda linjen.

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

Anmaérkning: | det exempel pa skylt som finns har & symbolernas och

siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data

maste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:
- Prestanda for svetskretsen i funktion av diametern hos elektroden

(Fig. A-12):

- @:diameter elektroder som kan svetsas.

- 1,2 normal svetsstrdm vid motsvarande bagspanning.

- tw : medelldngd for svetstiden vid nominell belastning beraknad
mellan termostatens &terstéllning och ingrepp med bérjan fran
svetsen vid normal temperatur.

- tr : medellaingd for tiden for &terstdllning berdknad mellan
termostatens ingrepp och &terstdllning med borjan fran svetsen vid
normal temperatur.

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

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH ANSLUTNING
Fig.B

5.INSTALLATION

UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
ELEKTRISK ANSLUTNING MED

VIKTIGT!
INSTALLATION OCH

SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.
DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV
KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

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

Montering av skyddsmask
Fig.D

Montering av aterledarkabel-tang
Fig.E

Montering av svetskabel-elektrodhallartang
Fig.F

SVETSENS PLACERING

Kontrollera svetsens installationsplats sé att det inte finns hinder vid in-
och utgangen for klluften. Férsakra dig samtidigt att inget ledande amm,
fratande angor, fukt osv. sugs in.

Lamna ett fritt utrymme pa minst 250 mm runt svetsen.

VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig
barkraft for vikten for att undvika att den vélter eller flyttas
pa ett farligt vis.

ANSLUTNING TILL ELNATET

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

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som ar utrustat med

en neutral ledare ansluten till jord.

For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvénd

differentialbrytare av typen:

- Typ A(- for enfas maskiner;

For att uppfylla foreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker),
rekommenderar vi er att ansluta svetsen till de punker for inkoppling
till elndtet som har en impedans pa mindre én Zmax =0.2 ohm.
Svetsen omfattas av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

STICKPROPP OCH UTTAG: (For svetsar som inte ar utrustade med
stickpropp):

anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (2P + T, 3P + T)
av lamplig kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med sdkringar
eller med en automatisk brytare, terminalen for jord maste anslutas
till matningslinjens jordledare (gul/grén). | tabell 1 (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 elnatets nominella matningsspanning.

For  svetsutrustning med  dubbel  stromforsorjning  maste
blockeringsskruven pé spanningens inverteringsomkopplare séttas i det
lage som motsvarar natets spanning (se exemplet nedan).

Fig. G

A VARNING! Om man inte foljer reglerna ovan, blir
tillverkarens sakerhetssystem (klass 1) ineffektivt, vilket
leder till allvarliga risker for personer (t ex. elektrisk st6t) och
materiella skador (t ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

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

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

P& terminalen finns en speciell klimma som anvénds for att lasa fast den
nakna delen av elektroden.

For de svetsar som ar utrustade med klamma ska denna kabel anslutas till
kldamman med symbolen
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Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken
stycket &r placerat, sa nara den fog man haller pa att svetsa som mgjligt.
For de svetsar som ar utrustade med klamma ska denna kabel anslutas till
kldmman med symbolen —:\

Rekommendationer:

Vrid svetskablarnas kontaktdon helt till slut i snabbuttagen (om de

finns), for att garantera en perfekt elektrisk kontakt. Annars, kan

dverhettning uppsta i kontaktdonen vilket gor att de snabbt férsamras

och forlorar effekt.

- Anvénd sa korta svetskablar som maojligt.

- Undvik att anvanda metallstrukturer som inte utgor del av stycket
som bearbetas i stallet for returkabeln till svetsstrommen; annars kan
sakerhetsrisker uppsta och svetsresultatet kan bli otillfredsstallande.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT

Dessa svetsmaskiner bestdr av en enfas transformator som har hangande
och ar lamplig for svetsning med véxelstrém av belagda elektroder (typ E
43 R) i enlighet med de diametrar som visas pa markplaten.

For att starta svetsen ska man vrida pa huvudstrombrytaren (Fig. B-1).
Den fordelade svetsstrommens intensitet kan regleras, antingen pa ett
kontinuerligt satt med hjélp av en manuellt styrd magnetisk shunt (Fig.
B-2), eller i steg med hjélp av en manuellt styrd shunt (Fig. B-3).
KONTROLLERA SVETSENS MODELL.

OBS. Regleringen av strmmen fér en svets med shunt méste utféras med
huvudstrombrytaren (Fig. B-1) i laget O (6ppen).

Det vdrde som stéllts in for strommen, (1,) kan ldsas av i Ampere pd den
graderade skalan (Fig. B-4) som finns pa den 6vre eller sidoliggande
panelen pa de maskiner som ar utrustade med sadan.

TERMOSTATSKYDD

Svetsutrustningen har ett inbyggt automatiskt termostatskydd
mot Gverhettning och med automatisk omstart. Nar utrustningens
lindningar nar max prestandatemperatur, utloses skyddskretsen i
stromforsorjningen och den gula lampan pé frampanelen (Fig. B-5)
tands. Nar utrustningen kylts ner under ett par minuter kopplas skyddet
ut och stromférsérjningen slas ater till. Den gula lampan slocknar och
svetsutrustningen kan ater anvandas.

ALLMANTOM SVETSNING

- Anvénd elektroder som lampar sig till uppgiften i likstrom.

Strommen i svetskretsen maste regleras beroende pé elektrodens
diameter och vilken typ av svetsfog man vill astadkomma.
Nedanstaende tabell visar svetsstrommar for olika elektroddiametrar:

Svetsstrom (A)
Elektrod-@ (mm) -
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

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

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

Svetsning:

- Hallmasken FRAMFOR ANSIKTET, sla elektrodspetsen mot arbetsstycket
som nar du tander en tandsticka. Detta ar ratt satt att tanda svetsbagen.
VARNING: SLA INTE elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada
elektroden och férsvara tandningen.

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

- For elektroden bakat i slutet av fogen, sé att svetskratern fylls. Lyft
snabbt elektroden fran sméltan sé att bagen slacks.

SVETSFOGENS UTSEENDE
Figurl

7. UNDERHALL

VIKTIGT!QFGRSAKRA 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.

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
spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt
' kt med komp under sp och/eller skador p.g.a.
direkt kontakt med organ i rorelse.
- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvénds och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, med hjalp av en strale torr tryckluft (max
10 bar).
Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt
4tdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar ndgon skada.
- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras
ditigen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.
Undvik absolut att utfora svetsarbete nar svetsen ar 6ppen.
- Smorj de rorliga delarna (gangad axel, glidytor, shuntar etc) pa
regleringsanordningarna med ett mycket tunt lager fett for hog
temperatur om det skulle visa sig nédvéandigt.
Byte av matningskabel: innan ni byter ut kabeln maste ni lokalisera
terminalerna med skruv for anslutning L1 och L2 (N) pa strombrytarna
(Fig. L).
Efter att ha 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 nd héga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att hélla huvudledningarna med
hégspanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspanning.
Anvénd alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at
shickeridelarna.
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NAVOD K POUZITI

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

OBLOUKOVE SVAROVACI PRISTROJE PRO OBALENE ELEKTRODY (MMA),
URCENE PRO PROFESIONALNI A PRUMYSLOVE POUZITI.
Poznamka: V nésledujicim textu bude pouzity vyraz,svafovaci pfistroj".

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému 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: Zaiizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”).

- Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem miize byt za danych okolnosti
nebezpecné.

- Pfipojeni svafovacich kabelli, kontrolni operace a opravy musi
byt provadé fi 8 ¥ im pfistroji, ém od

zaveésh.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci
svafovani hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd)
rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu pfevysuje, je povinné pouzivat
vhodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

LO®AROG®

- Prachod svarovaciho proudu zpuUsobuje
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli svafovaciho obvodu.
pole h ovliviiovat ¢innost nékterych
zdravotnich zafizeni (napi. pacemakert, respiratorl, kovovych
protéz apod.).
Proto je tieba pfijmout nalezita ochranna opatieni viiéi nositelim
téchto zatizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti
svarovaciho pfistroje.

vznik

Elektromagneticka

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici vici
elektromagnetickym polim:

Pfipevnit oba svafovaci kabely spolecné 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
svafovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pfistroje ani na ném nesedét a

Y Pri Vyf dpoj
elektrického rozvodu.

- Pied vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte

i pFistroj a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi piedpisy a
zakony pro zabranéni Grazam.

- Svafovaci pfistroj musi byt pFipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci ka fadné pfipoj k och
zemnicimu vodici.

- Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vlhkém, mokrém prostiedi
nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi
spoji.

- Za pif i jednotky kapali ého chl. i se musi operace
plnenlprovadet pfivyp im pfistroji, odpojeném od
napajeciho rozvodu.

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které

bsahuji nebo obsahovaly zapalné k é nebo plynné produkty.
- Vyhnete se cinnosti na materlalech vyﬂstenych chlorovymi
poustédly nebo v blizkosti ji ych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru vsechny zapalné latky (napf.
dfevo, papir, hadry, atd.).

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro
odstraiiovani svafovacich dymi z blizkosti oblouku; Mezni
hodnoty vystaveni se svafovacim dymum v zawslostl na
jejich slozeni, koncentraci a délce pozice vy ji
systematicky pfistup p¥i jejich vyhodnocovani.

PO0L0O®

- Zabezpecte si hod izolaci vzhledem k elektrodé,
opracovavané soucasti a pfipadnym uzemnénym kovovym castem
umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obycejné toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo
izola¢nich koberci.

- Pokazdé si chraite o¢i 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 ock y ny odév (ktery je ve
shodé s normou UNI EN 11611) a svaiecské 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
v blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych

pirat se o néj (i alni vzdal 50cm).
Nenechavat fer: dméty v blizkosti svafovaciho
obvodu.

Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. M).

- Zafizeni tfidy B:

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro pouziti v primyslovém prostiedi,
v domacich budovach a v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti
nizkého napéti, ktera zasobuje budovy pro domaci pouziti.

ické pi

DALSI OPATRENI
- OPERACE SVAROVANI:
- V prosttedi se zvysenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pntomnosh zapalnych nebo vybusnych materialt.
MUSI byt predem zhodnoceny ,,Odbornym vedoucim” a
vyk pokazdé v pi i osob vyskolenych pro zasahy
v nouzovych pfipadech.
MUSI byt prijaty 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 pristroj nebo podavac
dratu (napf. pomoci femenii), MUSI byt svarovani zakazano.
- MUSI byt svafovani op em zvednutym ze zemé, s
vyjimkou pouziti bezpe¢nostnich plosin.
NAPETi MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI:
Pfi praci s vice svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném
kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky mize dojit k
nebezpecnému souctu napéti mezi dvéma odliSnymi dria’ky
elektrod nebo se svafovacimi plstolem, s hodnotou, ktera mize
dosah bku pfip meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méfeni pFistroji,
&imz se zjisti, zda existuje nebezpeé¢i rizika, a mohla se pfijmout
vhodna ochranna opatieni v souladu s ustanovenim ¢asti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9:
Instalace a pouziti”.

ZBYTKOVA RIZIKA
- PREVRACENI: Umistéte svarovaci ptistroj na vodorovny povrch
s nosnosti odpowdajlﬂ dané hmotnosti; v opaéném prlpade
(napf. na naklonéné, p é pod| atd.) existuj P
pFevraceni.

- NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pristroje na jakékoli
jiné pouziti nez je spravné pouziti, (napf. rozmr i potrubi
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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 specidlné pro svafovani MMA stfidavym proudem (AC)
obalenych elektrod.

STANDARDNI PRISLUSENSTVi:

- drzék elektrod;

- zemnici kabel se zemnicimi klestémi;
- Sada kol (pro modely s kolecky).

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifika¢nim Stitku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr.A

1-  Stupen ochrany obalu.

2- Symbol napdjeciho vedeni:
1~: stfidavé jednofazové napéti.

3-  Symbol predur¢eného zplisobu svafovani.

4- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

5-  Pfislusna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci strojd pro
obloukové svafovani.

6- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni sluzbu, objednavky nahradnich dilt, vyhledavani pavodu
vyrobku).

7- Symbol S : Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi se zvysenym
rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych
kovovych soucasti).

8- Vlastnosti svarovaciho obovodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- 1,/U, : Normalizovany proud a napéti, kterou mohou byt dodavéany
svafovacim pfistrojem béhem svafovani.

- X:Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muize svafovaci

pristroj 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 zUstane v
pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do
piipustného rozmezi).

- A/V-A/V : Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu
(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Technické tdaje napajeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho piistroje
(povolené mezni hodnoty +10%):

= 1} 1nax : Maximalni proud absorbovany vedenim.

- 1, ¢ Efektivni napéjeci proud.

10- == : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potiebnych k
ochrané vedeni.

11- Symboly vztahuijici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zakladni bezpecnost pro obloukové svafovani”.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter

poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; presné hodnoty

technickych tdaji vaseho svafovaciho pfistroje musi byt od¢itany piimo
zidentifika¢niho stitku samotného svafovaciho pfistroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:
- Vykon svafovaciho obvodu v zavislosti na priiméru elektrody (Obr.

A-12):

- @:pramér elektrod ke svarovani.

- 1,: Obvykly svafovaci proud pfi odpovidajicim napéti oblouku.

- tw : je priimérna doba svafovani na jmenovité zatézi, vypocitana
mezi obnovenim cinnosti a zdsahem termostatu po zahéjeni ¢innosti
se svafovacim pfistrojem na provozni teploté.

- tr:je primérna doba opétovného uvedeni do provozu, vypocitana
mezi zésahem a obnovenim cinnosti termostatu se svafovacim
pfistrojem na provozni teploté.

- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)

H 11 iho pfistroje je uved v tabulce 1 (TAB. 1)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
Kontrolni zafizeni, regulace a zapojeni
Obr.B

5.INSTALACE

UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE
MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJE,
ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.
ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSI BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ
Obr.C
Rozbalte svafovaci piistroj a provedte montdz oddélenych casti
nachazejicich se v obalu.

Montaz ochranného stitu
Obr.D

Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr. E

Montaz svafovaciho kabelu-drzaku elektrody
Obr. F

UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Urcete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti
otvor( pro vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachazely prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasévat vodivy prach, korozivni vypary,
vlhkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimainé do
vzdalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pristroj na rovny povrch
s nosnosti, ktera je imérna jeho hmotnosti, abyste piedesli
jeho pfevraceni nebo nebezpeénym presuniim.

PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité Udaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, kterd je k dispozici v misté instalace.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.

- Za Ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte
nadproudové relé typu:
- TypA( ) pro jednofazové stroje;

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporu¢ujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodim rozhrani
napajeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici Zmax = 0.2 Ohm.
Svarovaci pfistroj spliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

ZASTRCKA A ZASUVKA (Pro svarovaci pristroje bez zastreky):
pfipojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastr¢ku (2P + PE, 3P +
PE) vhodné proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou
pojistkami nebo automatickym jisticem; pfislusny zemnici kolik bude
muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny) napajeciho vedeni.
V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny doporucené hodnoty pomalych
pojistek napajeciho vedeni, vyjadiené v ampérech, zvolenych na
zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodéavaného svafovacim
pristrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

U svafovacich pfistrojii se dvéma napéjecimi napétimi je tieba zajistit
rukojet pfepinace pro zménu napéti Sroubem v poloze odpovidajici
napajecimu napéti, které je skute¢né k dispozici.

Obr. G
A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel
bude mit za nasledek neti¢innost bezpec iho systé
navrzeného vyrobcem (tfidy I) s nasledny aznym ohroz osob

(napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf. pozar).

ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECI SITE.
V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro svafovaci
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kabely (v mm?) na zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim
pfistrojem.

Zapojeni svafovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka slouzici k sevieni obnazené
&asti elektrody.

U svafovacich pfistroju vybavenych svorkou je tfeba tento kabel pfipojit
ke svorce se symbolem %‘:

Zapojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

Je tieba jej pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na

kterém je ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji. U svafovacich pfistrojd

vybavenych svorkou je tieba tento kabel pfipojit ke svorce se symbolem

—=h_

Doporuceni:

- Zasroubujte konektory svafovacich kabelG az na doraz do zasuvek

umoznujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvali zajisténi

dokonalého elektrického kontaktu; v opa¢ném piipadé bude dochazet

k prehtivani samotnych konektorl s jejich naslednym rychlym

opotiebenim a ztratou ucinnosti.

Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti
opracovavaného dilu pro svod svafovaciho proudu, namisto
zemniciho kabelu; mlize to znamenat ohrozeni bezpe¢nosti a vést
k neuspokojivym vysledktim svafovani.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

Tyto svafovaci pfistroje jsou tvoreny jednofazovym transformatorem
s klesajici charakteristikou a jsou vhodné pro svafovani obalenymi
elektrodami (typu E43R) stfidavym proudem, na zakladé primérd
uvedenych na identifika¢nim Stitku.

Svarovaci pfistroj se zapina hlavnim vypinacem (obr. B-1).

Intenzita dodévaného svafovaciho proudu je regulovatelna plynule,
prostfednictvim manuélné ovladaného magnetického boc¢niku (obr. B-2),
nebo skokem, prostfednictvim manudlné ovladaného spinace (obr. B-3).
ZKONTROLUJTE MODEL SVAROVACIHO PRISTROJE.

POZN. Regulace proudu v pfipadé svafovaciho pristroje se spinacem musi
byt provedena s hlavnim vypinacem (obr. B-1) v poloze O (vypnut).
Nastavena hodnota proudu (1) je odecitatelna na ocejchované stupnici,
vyjadiené v ampérech (obr. B-4), nachazejici se na hornim nebo bo¢nim
panelu u stroju, které jsou timto panelem vybaveny.

TERMOSTATICKA OCHRANA:

Tento svafovaci pristroj je chrdanén pred tepelnym pretizenim
prostfednictvim automatické ochrany (termostat s automatickym
obnovenim ¢innosti). Kdyz vinuti dosdhnou predurcené teploty, ochrana
vypne napajeci obvod a rozsviti zlutou kontrolku na ¢elnim panelu (obr.
B-5). Po nékolikaminutovém ochlazeni dojde k obnoveni klidového stavu
ochrany opétovnym zapnutim napajeciho vedeni a ke zhasnuti Zluté
kontrolky. Svafovaci pfistroj bude pfipraven k dalsi ¢cinnosti.

SVAROVANI

- Pouzivejte elektrody vhodné pro svafovani stfidavym proudem.

- Svafovaci proud ma byt regulovan podle priiméru pouzité elektrody a
druhu, ktery si piejete zrealizovat;
indikativni hodnoty proudu pouzitelné pro rizné praméry elektrod
jsou:

Svarovaci proud (A)
@ Elektrody (mm) -
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném prliméru elektrody budou
pouzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco pro
svislé svafovani nebo pro svafovani nad hlavou budou pouzity nizsi
hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou uréeny, kromé intenzity
pouzitého proudu, také daldimi svafovacimi parametry, jako je délka
oblouku, rychlost a poloha provedeni, primér a kvalita elektrod (za
ucelem spravného uchovévéni elektrod je udrzujte mimo dosah
vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobéch).

Postup:
- Drzte si ochranny étit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody
svarovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zépalky; jedna se
0 nejspravnéjsi zpusob zapaleni oblouku.
UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim
poskozeni povrchu s naslednimi obtizemi zapaleni oblouku.
Jakmile dojde k zapéleni oblouku, snazte se po celou vytvéafeni svaru
udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouzité
elektrody; pamatujte, Ze elektroda musi byt naklonéna pod Ghlem 20-
30 stupnd ve sméru posuvu (obr. H).
Po vytvofeni svaru presurite koncovou cast elektrody lehce zpatky
vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za ucelem jeho
naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu z tavici ldzné, abyste
docilili zhasnuti oblouku.
VZHLEDY SVARU
Obr. |

7.UDRZBA

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI V
ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO

PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE,

ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO

ROZVODU.

Piipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfistroje 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 prostfednictvim proudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

- Pfi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné

utazeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz paneld

svarovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upeviovaci srouby.

Rozhodné zabrante provadéni operaci svafovani pfi otevieném

svafovacim pfistroji.

- Dle potieby namazte pohybuijici se soucasti regula¢nich prvkd (htidel
se zavitem, kluzné plochy, bo¢niky atd.) jemnou vrstvou mazaciho tuku
odolného vici vysokym teplotdam.

- Vyména pajeciho kabelu: pied vy kabelu pr dtt
identifikaci spojovacich Sroubovych svorek L1 a L2 (N) na
vypinacich (Obr. L).

Po provedeni Udrzby nebo opravy obnovte vsechna zapojeni a
kabeldze a vratte je do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se soucastmi nebo se soucastmi,
které mohou dosédhnout vysokych teplot. Upevnéte viechny vodice
stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzdjemné oddélte
pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodict
sekundarniho vinuti.

Pouzijte viechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové
konstrukce.
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(HR-SR)

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
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u slucaju
hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona "EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja, napon
u prazno koji stvara generator moze biti

PROOO

- Prolaz struje za va kuj
(EMF) lokalizirana u bl ruga varenja.
Elektromagnetska polja mogu utjecatl na odredene medicinske
je (npr. Pac ker, resp i, proteze, itd.).
Potrebno je prii iti potrebne mjere za korisnike takvih
uredaja. Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se
upotrebljava stroj za varenje.

elektr

polja

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila
z elekt g kim poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, $to je blize moguce.

Drzati glavu i tijelo $to dalje moguce od kruga varenja.

- Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u sredistu kruga varenja. Drzati oba

kablova sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari, $to je

blize moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se variti pored tijela, ne smue se sjediti ili nasloniti se na

stroj za varenje tijekom ja ( dalj 50cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga

u odr
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 iskljuéiti ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja ostecenih dijelova plamenika.

- Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

- Stroj za varenje mora biti prikljucen |skljuc|vo na sistem napajanja
sa neutralnim spr dnik sa

- Provjeriti da je priklju¢ak za napajanj |spravno

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznlm ili mokrim
prostorima ili na kisi

- Ne smiju se koristiti kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuccima.

- Ne smije se variti na p ili cij
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati varenje na materijalu koji je bio cisc¢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 ograni¢enja
izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o njihovom sastojku,
koncentraciji i trajanju izlaganja.

POL0O®

- Potrebno je primjeniti prikladnu elektri¢nu |zo|acuu u od

d d

a koji su

varenja
- Mi dalj d=20cm (Fig. M).
- Uredaj klase B:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za upotrebu u industriji, u domacinstvu i u svim zgradama
koje su izravno spojene na sustav napajanja strujom pod niskim
naponom, koja napaja stanovanja.

DODATNE MJERE OPREZA
- OPERACLJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Strucne
osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za
intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehni¢ka 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 uodi na
pod, osim u sluéaju upotrebe s|gurnosn|h platformi.
NAPON IZMEDU 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 izvr§i mjerenje sa
instr ima kako bi io ako p ji
i primijenio priklad sti mjere, kao 3to je navedeno

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 ﬁltrlma koji su u skladu sa UNI
EN 169 ili UNI EN 379 p 1j na L ili kacigama
izradenima u skladu sa UNIEN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odje¢u otpornu na vatru (u
skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN
12477) izbjegavajudi izlaganje koze ultraljubi¢astim i infracrvenim
zrakama koje proizvodi luk; potrebno je zastitit sobe koje se
nalaze u blizini luka, nereﬂektlra]uqm pregradama ili zaslonima.
Buénost: ako se zbog poseb ja registrira
razina b g izl (LEPd) koja je ista |I| veca od
85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati prikladna i

pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

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).

zastitna oprema (Tab. 1).

- Zabranj je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za varenje.
2.UVOoD | OPCI OPIS

Ovaj je stroj za varenje izvor struje za lu¢no varenje, stvoren izri¢ito za
varenje MMA pod izmjeni¢nom strujom (AC) oblozenih elektroda.
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SERIJSKI PRIKLJUCCI:

- hvataljka drzac elektroda;

- povratni kabel sa hvataljkom za uzemljenje;
- komplet kotaca (kod modela na kotacima).

3. TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje

navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:

Fig.A

1-  Stupanj zastite kucista.

2-  Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjeni¢ni napon.

3- Simbol predvidene procedure varenja.

4- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

5- Polazna EUROPSKA Odredba za sigurnost i izgradnju strojeva za
lu¢no varenje.

6- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
tehnicko servisiranje, narucivanje rezervnih dijelova, zahtjev za
porjeklo proizvoda).

7- Simbol S : oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa
vecim rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

8- Pruzene usluge kruga varenja:

- U, : maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

1,/U, : Struja i odgovaraju¢i normalizirani napon koje moze

isporucivati stroj za varenje tijekom varenja.

X : Odnos neprekidnosti: oznacuje vrijeme tijekom kojeg stroj

za varenje moze isporuditi 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 slu¢aju da se faktori upotrebe (koji se odnose na sobnih 40°C)

prijedu, ukljuciti ¢e se termicka zastita (stroj za varenje ostaje u

stand-by-u dok se njegova temperatura ne vrati u dozvoljene

granice).

A/V-A/V : Oznacuje spektar regulacija struje varenja (minimalna

maksimalna) odgovaraju¢em naponu luka.

9- Podaci o liniji napajanja:

- U, : Izmjenicni napon i frekvencija napajanja stroja za varenje
(prihvacene granice £10%):

= 1 e : Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |, 4 Efektivna struja napajanja.

10- == : Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem koje se mora
predvidjeti za zastitu linije.

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne odredbe Ccije 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:
- lzvedba kruga zavarivanja u funkciji promjera elektrode (Fig.

A-12):

- @:promjer zavarivih elektroda.

- 1,:Konvencionalna struja varenja odgovarajucem naponu luka.

- tw : prosjecno trajanje varenja na nominalnom napajanju
izracunatom izmedu ponovnom uspostavljanja i intervencije
termostata krecuci sa strojem za varenje pod termickim rezimom.

- tr : prosjecno trajanje ponovnog paljenja izracunatom izmedu
intervencije i ponovnog uspostavljanja termostata krecuci sa strojem
za varenje pod termickim rezimom.

- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB.1)
Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1)

4. 0PIS STROJA ZA VARENJE
UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | PRIKLJUCIVANJE
Fig.B

5.POSTAVLJANJE STROJA

POZOR! SVIRADOVI POSTAVLJANJA STROJA | ELEKTRICNIH
PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE STROJ
UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJE.
ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IVRSITI ISKLJUCIVO STRUCNE ILI
KVALIFICIRANE OSOBE.

PRIPREMA
Fig.C

Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvriiti montazu odvojenih dijelova
koji su sadrzani u pakovanju.

Spajanje zastitne maske
Fig.D

Spajanje povratnog kabla hvataljke
Fig.E

Spajanje kabla za varenje-hvataljke drzaca elektrode
Fig.F

SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronacdi mjesto za smjestanje stroja za varenje na nacin da ne postoje
zapreke na ulazu i izlazu rashladnog zraka; provjeriti istovremen da se ne
usi$e sprovodni prah, korozivne pare, vlaga, itd..

Drzati minimalno 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

' POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu
z prikladi i i, kako bi se izbjeglo prevrtanje ili
opasno pomicanje stroja.

PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU

Prije vrienja bilo kakvog elektri¢nog prikljucka, provjeriti da se podaci
na plocici stroja za varenje podudaraju sa naponom i frekvencom
mreze na raspolaganju na mjestu postavljanja stroja.

- Stroj za varenje mora biti prikljucen iskljucivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne
sklopke slijedece vrste:

- VrstaA( ) za jednofazne strojeve;

Kako bi se zadovoljili uvjeti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje
se prikljucivanje stroja za varenje na mjesta mreze napajanja koja imaju
impedanciju manju od Zmax =0.2 ohm.

Stroj za varenje zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

UTIKAC | UTICNICA: (kod strojeva za varenje bez utikaca):

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (2P + T, 3P + T)
prikladnog kapaciteta i osposobiti uti¢nicu sa osiguracimaili automatskim
prekidacem; prikladan terminal uzemljenja mora biti priklju¢en na
sprovodnik uzemljenja (zuto-zeleno) linije napajanja. U tabeli 1 (TAB. 1)
su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa kasnim
paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje
stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

Za strojeve za varenje predvidene sa dva napona napajanja, potrebno

je osposobiti vijak za blokadu ru¢ice komutatora za mijenjanje napona

u polozaju koji odgovara naponu linije koja je stvarno na raspolaganju.
Fig.G

A POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila

onesposobljava sigurnosni sustav kojeg je predvidio
proizvodac (klasa 1) $to moze dovesti do teskih opasnosti za osobe
(npr. strujni udar) i stvari (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

POZOR! PRUE IZVRSENJA SLUEDECIH PRIKLJUCAKA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN 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.

Priklju¢ak kabla za varenje hvataljka-drza¢ elektroda

Na terminalu se nalazi poseban priteza¢ koji sluzi za blokiranje otkrivenog
dijela elektrode.

Kod strojeva za varenje sa pritezacem, ovaj kabel mora biti priklju¢en na
pritezac sa simbolom ?‘ﬂ

Priklju¢ak povratnog kabla struje za varenje

Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je
naslonjen, $to blize mjestu spajanja.

Kod strojeva za varenje sa pritezacem, ovaj kabel mora biti priklju¢en na
priteza¢ sa simbolom —:\ .
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Napomene:

- Naviti do kraja prikljucke kabela za varenje u brze uti¢nice (ako su
prisutne), kako bi se zajamcio savrsen elektri¢ni kontakt; u protivnom
doslo bi do pregrijavanja priklju¢aka i njihovog brzog trosenja i gubitak
ucinkovitosti.

- Upotrebljavati sto krace kabele za varenje.

Izbjegavati upotrebu metalnih struktura koji nisu dio komada koji se

vari kod zamjeni povratnog kabela struje za varenje; to bi moglo biti

opasno za sigurnost i moze dovesti do nezadovoljavajucih rezultata za
varenje.

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

Ovaj stroj za varenje ima jedonofazni transformator sa opadajuc¢im
osobinama i prikladan je za varenje pod izmjeni¢nom strujom oblozenih
elektroda (vrsta E 43 R) na osnovu promjera navedenih na plocici sa
podacima.

Za paljenje stroja za varenje potrebno je djelovati na opcu sklopku (Fig.
B-1).

Intenzitet isporucene struje varenja moze se regulirati sa kontinuitetom
putem magnetskog skretnicara koji se ru¢no pokrece (Fig. B-2), ili
postepeno putem skretnicara koji se ru¢no pokrece (Fig. B-3).

PROVJERITI MODEL STROJA ZA VARENJE.

Napomena: regulacija struje kod strojeva za varenje sa skretni¢arom mora
biti vrsena sa opéom sklopkom (Fig. B-1) na polozaju O (otvoreno).
Namjestena vrijednost struje, (I,) moZe se procitati na ljestvici u amperima
(Fig. B-4) koja se nalazi na gornjoj ili bo¢noj strani stroja na kojm je
predvidena.

TERMOSTATSKA ZASTITA:

Ovaj stroj za varenje zasticen je od preopterecenosti putem automatske
zastite (termostat sa automatskim ponovnim paljenjem). Kada zastitnici
postignu prethodno namjestenu temperaturu, zastita iskljucuje strujni
krug, paleci zutu lampu koja se nalazi na prednjoj plohi (Fig. B-5). Nakon
nekoliko minuta hladenja zastita se ponovno pali uklju¢ujudi strujni krug i
gasedi zutu lampu. Stroj za varenje biti ¢e spreman za ponovni rad.

VARENJE

- Upotrebljavati elektrode prikladne za upotrebu pod izmjeni¢nom
strujom.

Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru upotrebljene
elektrode i o spoju koji se Zeli postici;

struje koje se mogu upotrebljavati za razne promjere elektrode
indikativno su slijedece:

Struja za varenje (A)
@ Elektroda (mm) "
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ¢e
upotrebljene visoke vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ¢e za
okomito varenje i varenje iznad glave morati biti upotrebljena slabija
struja.

Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom
odabrane struje, ostalim parametrima 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 vrieci pokret kao da se mora zapaliti Sibica; to je najispravniji
nacin za paljenje luka.

POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari; mogao bi
se ostetiti ovoj otezavajuci paljenje luka.

- Cim se upalio luk, pokusati odrzati udaljenost od dijela koji se vari

jednaku promjeru upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost

sto konstantnije moguce tijekom varenja; potrebno je prisjetiti se

da naginjanje elektrode u smjeru napredovanja mora biti oko 20-30

stupnjeva, (Fig. H).

Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u

odnosu na pravac napredovanja, iznad kratera za kako bi se napunio,

zatim brzo podignuti elektrodu iz taljenja kako bi se ugasio luk.

ASPEKTI KABLA ZA VARENJE
Fig. 1

7.SERVISIRANJE

POZOR! PRUJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
POTREBNO JE PROVIJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE
UGASEN I ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE
STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE
| POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN 1Z

STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrene 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 slucaju ¢esto, ovisno o upotrebi i
prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu
koja se polozila na transformator, putem mlaza suhog komprimiranog
zraka (max 10 bara).

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno

zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako

zatezudi vijke.

- Potrenbno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za

varenje.

Ako je potrebno podmazati sa tankim slojem masti, na visokoj

temperaturi, dijelove u pokretu mehanizama za regulaciju (osovina sa

navojima, pomi¢ne plohe, shunts itd...).

Zamjena kabla za napajanje: prije mijenjanja kabla, identificirati

pritezace za prikljucivanje na vijak L1 L2 (N) na sklopkama (Fig. L).

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao 3to su bili u pocetku, pazedi 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, paze¢i
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.
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(PL)

INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE
PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKI tUKOWE DO ELEKTROD OTULONYCH (MMA) PRZEZNACZONE
DO UZYTKU PROFESJONALNEGO | PRZEMYSEOWEGO.
Uwaga: W ponizszym tekscie zostat zastosowany termin “spawarka’”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO
Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie
bezpiecznego uzywaniu spawarki, jak réwniez poinformowany
o zagrozeniach zwigzanych z procesami spawania tukowego,
odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych.
(Odwotaj sie rowniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do spawania
tul go. Czes¢ 9: | ja i uzytkowanie”).

- Unika¢ bezposrednich kontaktéow z obwodem spawania; w
niektorych okolicznosciach napiecie jatowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.

- Podlaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu
kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wylaczeniu
spawarki i odiaczeniu zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych el 6w uchwytu spawalniczego
nalezy wylaczyc spawarke i odtaczy¢ zaSIIanle

- Wykonac¢ instalacje elektryczna zgod z
normami oraz przepisami bezpieczernstwa i higieny pracy.

- Spawarkg nalezy podlqczyc wytacznie do uklad

b

wiazujacymi

osoblstego (LEPd) rowny Iub wyzszy od 85 db(A), nalezy

dpowiednie srodki ochrony osobistej
(Tab.1).
HOORSOEOO
- Przeplywajacy prad sp p ie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokali: y nw blizu obwod
spawania.

Khad

Pola elektromagnetyczne moga
aparatury medycznej (np. Pac '
metalowe, itp.).

Nalezy zastosowac odpowiednie srodki ochronne w stosunku do
0séb jacych te urza Na przykitad zakaz dostepu do
strefy, w ktorej uzywana jest spawarka.

¢ sig na fu..lu“

, aparaty , protezy

Operator musi stosowa¢ si¢ do nastepujacych zalecen,
zliwiajacych zreduk i ekspozycji na pola
elektromagnetyczne:
- Przymocuj dwa przewody sp Inicze zliwie jak najblizej
siebie.
- Zwracajuwage, aby gltowa i tutéw znajd ty sie najdalej mozliwi

od obwodu spawania.

Nie owijaj nigdy przewodoéw spawalniczych wokét ciata.

Nie spawaj podczas przebywania w egu obwod

Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej
strony ciata.

Podiacz przewéd powrotny pradu spawania do spawanego
przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego
zlacza.

Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj sie o nia
podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).
Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu

b

wyp w iony przewéd neutralny.

- Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do
uziemienia ochronnego.

- Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas padajacego deszczu.

Minimalna odlegtos¢ d=20cm (Rys. M).

- Aparatura klasy B:

Nipm: 1 . . o

- Nie uzywac kabli z uszkodzona izolacja lub p y
potaczeniami.

Bl

- Nie sp p ikow, k lub pr rurowych,
ktore zawmrajq lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje
tatwopalne.

- Nie ¢ Inikéw chlorowanych do materiatow

czystych i nie przechowywa: w ich poblizu.
- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.

b Inel

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie je fat 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 sp Iniczych; nalezy sy ycznie
sprawdzac, aby ocenic granice d ia oparéw sp Iniczych w

zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego procesu
spawania.

POLO®

dnig izolacje elektryczng pomiedzy
elektrodq, obrablanym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi
czesciami lowymi, ktore znajduja 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 UNIEN 175.

Nos odp 3 odziez ogni porna (zgodna z norma UNI EN
11611) oraz rekawice sp Inicze (zgod znorquNIEN12477),
zapobiegajac narazeniu skéry na dzialanie promieni i

nadfioletowego i podczerwonego wytwarzanych przez tuk;

rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

- Halasllwosc Jezell w wynlku szczegolnle |ntensywnych operacji

p st y p [ go narazenia

j p peh wy du technicznego
produktu przeznaczonego do wuzytku w pomieszczeniach
przemystowych, budynkach domowych oraz w pomieszczeniach
podiaczonych bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napigciem
budynki przeznaczone do uzytku domowego.

ka

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
- OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatéow Iatwopalnych lub wybuchowych
NALEZY zapobi o podd ocenie "Odpowiedziall
fachowca” i wykonywaé¢ zawsze w obecnos:l innych oséb

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 Sprzet

do sp ia tuk go. Czes¢ 9:1 ja i uzytk
ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajmk
drutu sa podtrzymywane przez operatora (np. z pomoca paséw).
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad
podiozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI
SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza iloscig spawarek na
jednym przedmiocie lub na kllku przedmlota:h potaczonych
elektrycznie moze p ieczna suma napiec
jatowych pomied: i réznymi uchwytaml elektrody lub
uchwytaml spawalmczyml, o wartosci mogacej osiggac podwdjna
wartos¢ graniczna dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator musi  wykona¢ pomiary z
i dpowiednich srodkéw, aby okresllc czy istnieje
zagrozenie i czy moga zostac iednie srodki
ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy,,EN 60974 9 Sprzet do
Czesc 9:1 ja i uzytk

P 9
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A POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej do je] ciezaru; w przeuwnym przypadku
(np. pochyta posadzk p itp...) i j (s enstwo
wywrécenia urzadzenia.

NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek
obrébki od j od przewidzianej jest niebezpieczne (np.
rozmrazanie przewodow rurowych instalacji wodnej).

Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
spawarki.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Spawarka jest zrodtem pradu przeznaczonym do spawania tukowego,
zrealizowana specjalnie do spawania elektrodami otulonymi, metoda
MMA pradem przemiennym (AC).

AKCESORIA STANDARDOWE:

- uchwyt elektrody;

- przewdd powrotny z zaciskiem masowym;

- zestaw kot (w modelach na podwoziu kotowym).

3.DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty

podane na tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:

Rys. A

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2-  Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe.

3- Symbol wybranego procesu spawania.

4-  Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

5- Norma EUROPEJSKA, bedaca odniesieniem dla bezpieczenstwa i
produkgji urzadzen przeznaczonych do spawania fukowego.

6- Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zamoéwienia czesci zamiennych i badan
pochodzenia produktu).

7- Symbol S : oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w
Srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wielkich skupisk metalu).

8- Wydajnos¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe (otwarty 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

wytwarzac¢ odpowiednia 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 wspétczynniki wykorzystywania (dotyczace

40°C otoczenia) zostang przekroczone, powodowane jest

zadziatanie zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie

w trybie stand-by dopoki jej temperatura nie powréci do

dopuszczalnych granic).

A/V-A/V : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny -

maksymalny) przy odpowiednim napieciu tuku.

9- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U, : Napiecie przemienne i czestotliwo$¢ zasilania spawarki
(dopuszczalne granice + 10%):

= 1} nax ¢ Prad maksymalny pobierany z sieci.

- |, ¢ Prad rzeczywisty zasilania.

10- == : Wartos¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktére
nalezy przewidzie¢ celem zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktorych znaczenie
podane jest w rozdziale 1 "Ogdlne bezpieczenstwo podczas
spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie

symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych posiadanej

spawarki nalezy odczytac¢ bezposrednio na tabliczce samej spawarki.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- Wykonanie obwodu elektrycznego w funkgji srednicy elektrody
(Rys. A-12):
- @:srednica elektrod do spawania.
- 1,:Konwencjonalny prad spawania przy odpowiednim napigciu tuku.
- tw : jest $rednim czasem trwania spawania przy obcigzeniu

znamionowym obliczonym od zresetowania do zadziatania
termostatu, rozpoczynajac operacje na spawarce ze statg
temperatura pracy.

tr : jest srednim czasem trwania ponownego uzbrojenia, obliczonym
od zadziatania do zresetowania termostatu, rozpoczynajac operacje
na spawarce ze stalg temperaturg pracy.

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB.1).

Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI

Urzadzenia kontroli, regulacji i podiaczenia
Rys.B
5.INSTALOWANIE
UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA |

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE NALEZY WYKONAC PO
UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU ZASILANIA .
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LuUB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE
Rys. C
Rozpakowac spawarke i zamontowac odtgczone czesci znajdujace sie w
opakowaniu.

Montaz maski ochronnej

Rys.D
M Zpr dup go zacisk kleszczowy
Rys.E
M Z pr du sp ia - uchwyt elektrody
Rys.F

USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu
otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzgcego nie znajdowaty
sie przeszkody; upewni¢ sie jednoczednie, czy nie sg zasysane pyly
przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢ itd.

Zapewnic co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokot urzadzenia.

' UWAGA' Ustawm spawarke na plaskiej powierzchni, o
- j dla jej ciezaru, celem uniknigcia
ecia, ktore s3 niebezpieczne

wywrdcenia lub pr

PODLACZENIE DO SIECI
- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtfaczenia elektrycznego nalezy
sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce znamionowej spawarki
odpowiadaja napieciu i czestotliwosci sieci, bedacych do dyspozycji w
miejscu instalowania.
Spawarke nalezy podiaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z
uziemionym przewodem neutralnym.
- Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy
stosowac wytgczniki réznicopradowe typu:
- Typ A([ ~_ |) dla urzadzer jednofazowych;

- Aby zaspokoi¢ wymagania Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podtaczenie spawarki poprzez punkty interfejsu sieci zasilania, ktére
wykazujg impedancje mniejsza od Zmax =0.2 ohm.

Spawarka spetnia wymogi normy IEC/EN 61000-3-12.

WTYCZKA | GNIAZDO: (Dla sp k nie p acych wtyczki):

Do przewodu zasilania podtaczy¢ znormalizowana wtyczke (2P + T, 3P +
T) o odpowiedniej nosnosci i przygotowac wtyczke sieciowa wyposazong
w bezpieczniki lub wylacznik automatyczny; podiaczy¢ odpowiedni
zacisk uziemiajacy do przewodu uziomowego (zétto-zielony) linii
zasilania. W tabeli 1 (TAB. 1) podane sa w amperach wartosci zalecane
dla bezpiecznikéw z opo6znionym dziataniem, wybranych w zaleznosci
od maksymalnego pradu znamionowego wytwarzanego przez spawarke
oraz napiecia znamionowego zasilania.

W przypadku spawarek wyposazonych w dwa rodzaje napiecia
zasilania, nalezy przygotowac srube blokujaca pokretto przetacznika
zmiany napiecia w potozeniu odpowiadajagcym napieciu linii, bedace
rzeczywiscie do dyspozycji.

Rys. G
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A UWAGA! Nieprzestrzeganie
zasad Zne

elektryczny) oraz dla przedmmtow (np. pozar).

PODLACZENIA OBWODU PRADU SPAWANIA

) Prad spawaania (A)
wyzej podanych @ Elektroda (mm) "

min. max.

zabezplecza]qtego przeW|d2|anego przez producenta (klasy 1), 1.6 25 50
ymi zag dla os6b (np. szok 5 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPISANYCH NIZEJ
PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, CZY SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE URZADZENIA.
W tabeli 1 (TAB. 1) podane sa wartosci zalecane dla przewoddw spawania
(w mm?) w zaleznosci od maksymalnej ilosci pradu wytwarzanego przez
spawarke.

Podtaczenie przewodu spawania do uchwytu elektrody

Na koncu przewodu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry stuzy do
zakleszczenia nieostonietej czesci elektrody.

W spawarkach wyposazonych w zacisk przewéd ten nalezy podtaczy¢ do
zacisku z symbolem ?:'y

Podtaczenie pr go pradu sp

Nalezy podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu
spawalniczego, na ktorym jest utozony, jak najblizej jest to mozliwe do
wykonywanego ztacza. W spawarkach wyposazonych w zacisk, przewéd
ten nalezy podfaczy¢ do zacisku z symbolem —:\ .

d
powr

Zalecenia:

- Obroci¢ do konca taczniki przewodéw spawania w szybkoztgczkach,
(jezeli wystepuja), aby zapewni¢ prawidiowy styk elektryczny; w
przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie facznikéw z odnosnym
szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

Uzywac najkrétsze mozliwie przewody spawalnicze.

Nie uzywacé metalowych struktur, ktére nie sa czescig poddawanego
obrébce przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu
spawania, moze to by¢ niebezpieczne i moze powodowac uzyskanie
niedostatecznych wynikéw podczas spawania.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

Spawarki zbudowane sa z transformatora jednofazowego o
charakterystyce opadajacej i przeznaczone sa do spawania elektrod
otulonych pradem przemiennym (typu E 43 R), w zaleznosci od $rednicy
podanej na tabliczce znamionowe;j.

Aby wiaczy¢ spawarke nalezy wcisna¢ wytacznik gtéwny (Rys. B-1).
Natezenie wytwarzanego pradu spawania jest stale regulowane, za
pomoca magnetycznego przefacznika uruchamianego recznie (Rys.
B-2), lub tez stopniowo, poprzez wcisniecie przetacznika uruchamianego
recznie (Rys. B-3).

SPRAWDZIC MODEL SPAWARKI.

N.B. W spawarkach zawierajacych przetacznik regulacja wykonywana jest
za pomoca wytacznika gtéwnego (Rys. B-1) znajdujacego sie w potozeniu
O (otwarty).

Ustawiong wartos¢ pradu, (1) mozna odczyta¢ w Amperach na podziatce
skalowanej (Rys. B-4), znajdujacej sie na gornej tablicy lub w przypadku
urzadzen, ktére jej nie posiadaja na tablicy bocznej.

ZABEZPIECZENIE TERMOSTATYCZNE:

Spawarka jest zabezpieczona przed dodatkowym obcigzeniem
termicznym poprzez automatyczne zabezpieczenie (termostat z
automatycznym przywrdceniem do pierwotnego stanu). Kiedy uzwojenia
osiggaja wczedniej ustalong temperature, zabezpieczenie wytaczy obwéd
zasilania, wigczajac z6ttg lampke znajdujaca sie na przednim panelu (Rys.
B-5). Po schtodzeniu trwajacym kilka minut zabezpieczenie powrdci do
pierwotnego stanu wigczajac linie zasilania i wytaczajac zotta lampke.
Spawarka bedzie gotowa do dalszej pracy.

SPAWANIE

- Uzywac elektrody przeznaczone dla pradu przemiennego.

- Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy uzywanej
elektrody i od rodzaju ztacza, ktére zamierza sie wykonad;
ponizej podane sa wielkosci pradu uzywane dla réznych $rednic
elektrod:

- Prosze zwrdci¢ uwage, ze przy jednakowych wartosciach $rednicy
elektrody wieksze wartosci pradu beda uzywane do spawania
poziomego, podczas gdy do spawania pionowego lub putapowego
nalezy uzywac pradow o nizszych wartosciach.

- Parametry mechaniczne spawanego ztacza okreslone sg, oprécz
natezenia pradu wybranego, réwniez przez inne parametry spawania,
takie jak: dtugosc¢ tuku, predkosc i pozycje spawania, Srednica i jakos¢
elektrod (elektrody nalezy przechowywac w suchym miejscu i chroni¢
przed wilgocig w opowiednich opakowaniach lub pojemnikach).

Proces spawania:

OStANIAJAC TWARZ pod masky spawalnicza pociera¢ koricem
elektrody o spawany przedmiot, wykonujac ruch jak podczas zapalania
zapatki; jest to prawidtowy sposdb zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAC elektrodg o przedmiot; grozi to uszkodzeniem
powtoki i utrudnia zajarzenie fuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode podczas
spawania w odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, odlegtos¢ ta
powinna by¢ réwna $rednicy uzywanej elektrody; nalezy pamietac, ze
nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-
30 stopni, (Rys. H).

Po zakonczeniu $ciegu spawania przesung¢ koniec elektrody lekko
do tytu wzgledem kierunku posuwu, aby wypetni¢ krater, a nastepnie
szybko podnies¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze Zzeby zgasic tuk.

WYGLAD SCIEGU SPAWANIA
Rys. |

7. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA  BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
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 napieciem, wykonywane wewnatrz

spawarki moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,

powodowanym przez bezposredni kontakt z cze$ciami znajdujacymi
sie pod naplqcnem Iub/l moga one powodowac uszkodzenia

wynikajace z bezp g ktu z czesciami znajdujacymi w

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

sq prawidlowo docisnigte, a izolacje okablowania nie ulegly

uszkodzeniom .

- Po zakonczeniu wyzej wymienionych operacji nalezy ponownie

zamontowac panele spawarki, dokrecajac do korca sruby zaciskowe.

Nalezy bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania przy

otwartej spawarce.

Jezeli to konieczne smarowac cieniutkq warstwa goragcego smaru

czesci urzadzen regulacji znajdujace sie w ruchu (wat gwintowany,

ptaszczyzny przesuwania sie, shunts itd...).

- Wymiana przewodu zasilania: przed wymiang przewodu nalezy
sprawdzic¢ zaciski podtaczeniowe srubowe L1 i L2 (N) na wytgcznikach
(Rys. L).

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu pofaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie
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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 podkiadki i Sruby.

(FI) |
OHJEKIRJA

A

HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
KAYTTOOHJEKIRJA!

TEOLLISUUS- JA
KAARIHITSAUSLAITTEET (MMA) PAALLYSTETYILLE HITSAUSPUIKOILLE .
Huom.: jatkossa kdytetadn pelkkad nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kédyttdjan on tunnettava rllttavan hyvin koneen
turvallinen kéayttotapa sekd kaaril
vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettdva,
hététilanteissa.

s f 1ai

p ille; suoj taytyy olla vali
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).

ZO®AO®O®

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sahkomagneettisten kenttien (EMF)
syntymisen hitsauspiirin ymparistossa.

Sahkomagneettiset kentdt voivat aiheuttaa hdiri6ta muutamien

ladkinnallisten laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet,

metalliproteesit jne.).

On sovellettava asi kaisi jak nédiden laitteiden

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihi
ja kaytts”).

- Viltd suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin  kanssa, silla
generaattorin tuottama tyhjakayntijéannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hi kaapelien kytk a tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon
suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja

irrota se sahkoverkosta ennen

kayttdjille. Esimerkiksi on kiellettivda péaasy hitsauslaitteen
AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT kayttoalueelle.
Kayttdjan on niin, ettd vdhennetdéan
sahko tikentille alti :
- Kiinnité kaksi | kaapelia yhd hdollisi lahelle.
- Pidé rakenteen pdd ja runko hdollisi kauk
p liittyvat hitsauspiiristé.
kuinka toimia - Al& kosk kierra hit L lei | ympiérille.

- A ! ollessat piirin keskell3. Pida molemmat

laitteet. Osa 9: A P I lla puolell
- Liita hi irran  paluuk li hitsattavaan kappaleeseen

mahdollisimman ldhelle tehtéava liitosta.
- Ria hltsaa hitsauslaitteen lahelld, istuen tai nojaten siihen
etalsny' 50cm).
fer tisia

- Minimietdisyys d=20cm (Kuva M).

/)

- B-luokan laitteisto:

iirin Idhelle.

I pol 1en kull iden osien Tama hitsauslaite vastaa teollisuusymparistossa ja
- Suorita sahkokytk atyl turvalli draysten asuinrak ksi kdytettdaviksi  tarkoitetulle  tuotteelle
- Hit ! tulee liittaa syottojarjestel joissaon  sekd tuotteille, joita kiytetddn kotitalouskdytt6on varattuun

maadoitukseen liitetty neutraalijohdin. matalajann|tte|seen séhkoverkkoon  suoraan kytketyissa
- Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein loitettu. Y ksissa, asetettua teknista standardia.

- Rla kdyta hitsauskonetta kosteissa tai marissa paikoissa alaka
hitsaa sateessa.

- Ala kiyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit
ovat loysat.

Ve VA

- Ala hitsaa sa

ta tai putkia, jotka ovat s altaneet helpostl
aisia

syttyvid aineita ja k isia tai

A LISAVAROTOIMET

- HITSAUSTOIMENPITEET:
- ympéristdssd, jossa on lisdantynyt sahkoiskun vaara;
- ahtaissa tiloissa;

- Ala  tyoskentele
klooriliuoksilla, tai

- Al hitsaa paineen alaisten sii

- Poista ty6sk lyalueelta kaikki help
(esim. puu, paperi jne.).

- Huolehdi, etta kaaren Iahe|syydessa on rnttava |Imanva|hto ta|

| 1 I
muu jarj jen p 1]

jotka

materiaaleilla,

i syttyvat materiaalit

- helposti  syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien
laheisyydessa;

TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan

i ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen

id lasnéoll jotta ndamad voivat auttaa
hdollisess:

ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa
9:A ja kdytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia
suojavalineita.

Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyottolaitetta

altistusrajat on arvioi tisesti niiden k k
pitoisuuden ja altistuksen keston mukaan.
uhteessa elektrodiin,

n kappaleeseen ja mahdollisiin ldhistollda maassa

tavasta sdhkoneristyksesta
oleviin metalliosiin.

Séahkoneristys  voidaan normaallstl
tarkoituk pivi jakdsineitd, -jalkineita, -padhinetta ja
vaatetusta ja eristavia Iavo;a tai mattoja.

- Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat
yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja
koottu naamareille tai kypaériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin
UNIEN 175 kanssa.

Kédyta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita
(yhdenmukaisia normin UNI EN 11611 kanssa) seka
hi kasineita (yhd kaisia normin UNI EN 12477 kanssa)
vilttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja

taata  kayttamalla

(esim. hih avulla).

Hitsaus on KIELLETTY kéyttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei

kadyteta turvalavaa.

- ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:

hi ! lla yhtd kappaletta tai

sahkoisesti  kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden
elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjajannlttelden summa, joka saattaa ylittéa sallitun rajan
kaksmkerta

On valtts ettd i koordi tori mittaa
laitteiden avulla méarittaakseen, onko ol riski ja void k
kayttaa sopivi jak ja, jotka normin "EN 60974-9:
Kaarihi laitteet. Osa 9: A ja kdytto” kohdassa 7.9.

JAANNOSRISKIT
- KAATUMINEN Hltsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen
Il 1l (esim. viettavalla
tal epatasaisella Iattlalla) kone on vaarassa kaatua.
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- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kaytté muuhun kuin sille
osoitettuun tark (esim. iputkiston sulat i ) on
vaarallista.

Onkiellettya kdyttad kasikahvaa hitsauslaitteenripustusvilineena.

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

VAKIOVARUSTEET:

- elektrodin pidin;

- paluukaapeli maadoituspuristimella;
- pyorét (kirrymalleissa).

3.TEKNISET TIEDOT

TYYPPIKILPIHi I itusta tiedot loytyvat
kilvesta esitettyna seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetdan
alla:

Kuva A

1- Vaipan suojausaste.

2-  Syéttolinjan symboli:
1~:vaihtojdnnite yksivaiheinen.

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- S-symboli : osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistossd, jossa on korkea sdhkoiskun vaara (esim. hyvin lahelld
suuria metalliméaaria).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjdkayntijannite (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

% - madraisend, 10 minuutin kierron perusteella (esim. 60 % = 6

tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston

40 asteen ldmpdatilaan) ylitetddn, ylikuumenemissuojaus laukeaa

(kone pysyy valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen

rajojen puitteisiin).

A/V-A/V : limoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi)

kaaren vastaavalla jannitteelld.

9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

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

= 1 a2 SUUriN linjan kayttama virta.

- 1, . Tehollinen sybttovirta.

10- == : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen
sulakkeiden arvot.

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

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

MUUT TEKNISET TIEDOT:
- Suorituskykya hit

(Kuva A-12):

- @:hitsattavien elektrodien halkaisija.

- 1,z normioitu hitsausvirta vastaavalla kaaren jannitteella.

- tw : keskimaardinen hitsausaika nimelliskuormituksella laskettuna
ennalleen palautuksen ja termostaatin keskeytyksen valilla
kaytettdessa hitsauslaitetta lampokuormituksella.

- tr : keskimdardinen palautusaika laskettuna
ja termostaatin ennalleen palautuksen vdlilla
hitsauslaitetta lampokuormituksella.

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

halk

funktiona elektrodin

piirin

keskeytyksen
kaytettdessa

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS
OHJAUS-, SRATO- JA LUTANTALAITTEET

HITSAUSKONE
Kuva B
5. ASENNUS
HUOM. KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTU  JA  IRROTETTU  SAHKOVERKOSTA

ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN TEKEMISEN
AIKANA.

AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

VALMISTELU
Kuva C
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana
olevat irralliset osat.

Suojamaskin asennus
KuvaD

puri
Kuva E

Holkkikaapelin asennus
Kuva F

HITSAUSLAITTEEN SUJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, ettd siind ei ole esteitd
jaahdytysilman sisaantulo- ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla,
ettd sisadn ei joudu johtavia polyjd, syovyttavda hoyrya, kosteutta jne.
Sailytd vahintaan 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ympirilla.

HUOMIO! Aseta hi lai iselle al lle, jonka
kantokyky kestda sen painon kaatumisten ja vaarallisten
siirtymisten valttamiseksi.

KYTKENTA VERKKOON

Ennen séhkokytkentdjen 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;

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan
hitsauslaitteen  kytkemista ~sdhkoverkon liitantakohtiin, joiden
impedanssi on pienempi kuin Zmax = 0.2 ohmi.

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

vastaan  kaytd

PISTOKE JA PISTORASIA: (patee vain ilman pistoketta toimitetuille
malleille):

Liita verkkojohtoon riittavalld kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T, 3P
+T) ja kédytd verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetdéan syottolinjan  maadoitusjohtoon
(keltavihred). Taulukossa 1 (TAUL. 1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden
sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman
nimellisvirran pohjalta seka sy6ton nimellisjdnnitteen pohjalta.

Hitseissd, joissa on mahdollisuus sy6ton kahteen vaiheeseen on
jannitteen valitsevan nupin sdatéruuvi asetettava kaytdssa olevan
linjajannitteen kohdalle.
Kuva G
'

A HUOMIO! N
- jattami tekee Imistaj sausidriestel

Yllamainittujen j ta
(luokka 1) tehottoman, josta seuraa vaka‘via riskejé henkilaille (esim.
sahkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN
TEKEMISTA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa 1 (TAUL. 1) esitetaan hitsauskaapeleille suositeltavat arvot
(yksikko mm?) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.
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Holkkikaapelin kytkenta

Taman liitdnndssé on erikoispuristin elektrodin ndkyvan osan kiinnitysta
varten.

Puristimella  varustetuissa__hitsauskoneissa
puristimeen, jossa symboli

tama kaapeli liitetaan

Hi irran p kytkenta

Kytketddn suoraan tyokappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman
léhelle tehtavaa hitsaussaumaa. Puristimella varustetuissa hitsauskoneissa
tdma kaapeli liitetddn puristimeen, jossa symboli —:\

Suositukset:

- Pyorita pohjaan asti hitsauskaapelien liittimet nopeissa pistorasioissa

(jos mukana) tdydellisen sahkokosketuksen — varmistamiseksi;

painvastaisessa tapauksessa itse liittimet ylikuumenevat huonontuen

nopeasti ja menettaen tehokkuutensa.

Kéyta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

- Valta kayttamasta metallirakenteita, jotka eivét kuulu tyostettavaan
kappaleeseen, hitsausvirran paluukaapelin sijasta; se voi olla vaarallista
ja tuottaa huonoja hitsaustuloksia.

6. HITSAUSMENETTELY

Naissa hitsauskoneissa on yksivaihemuuntaja laskevalla ominaiskayralla
ja ne sopivat vaihtovirtahitsaukseen paallystetyilla elektrodeilla (tyyppi E
43 R) arvokilvessa ilmoitettujen halkaisijoiden puitteissa.

Kaynnista hitsauskone paakytkimesta (kuva B-1).

Tuotetun hitsausvirran voimakkuutta voidaan sd&dtdaa portaattomasti
kasikdyttoisen magneettisen derivaattorin avulla (kuva B-2) tai asteittain
kasikayttoisen saatimen avulla (kuva B-3).

TARKISTA HITSAUSKONEEN MALLI.

HUOM. Virtasdatdé on suoritettava sadtimelld varustetuissa koneissa
padkytkimen (kuva B-1) ollessa asennossa O (auki).

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

TERMOSTAATTISUOJA

Tassa  hitsissa  on  automaattinen  suojamekanismi  termisen
ylikuumenemisen varalta (tarmostaatin automaattinen jalleenkaynnistys).
Kun kierukat saavuttavat saadetyn lampéatilan, suojamekanismi sulkee
syottd piirin ja etupaneelin keltainen merkkivalo syttyy (Fig. B-5).
Muutaman minuutin jadhtymisen jalkeen suojamekanismi kdynnistaa
automaattisesti syottdlinjan ja keltainen merkkivalo sammuu. Hitsi on
uudelleen valmis kdyttoon.

HITSAUS

- Kaytd tehtdvaan sopivia puikkoja vaihtovirralla.

- Hitsausvaihtovirta taytyy saataa kaytossa olevan elektrodin halkaisijan
ja suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan.

@ Elektrodin Hitsausvaihtovirta (A)
halkaisija (mm) min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Kayttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan mukaisesti
tasohitsaukseen on kaytettavd korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun
taas alhaisemmat vaihtovirta-arvot ovat valttamattomia pystysuoraan
hitsaukseen tai alhaalta yl6spain tehtavaan hitsaukseen.

Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet madraytyvat valitun virran
voimakkuuden liséksi hitsausparametrien, kuten kaaren pituus, nopeus
ja toteutusasennon, halkaisijan ja hitsauspuikkojen laadun perusteella
(sdilytda hitsauspuikot kosteudelta suojattuina asianmukaisissa
pakkauksissa tai koteloissa).

HITSAUSMENETTELY

- Pidd naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste
tyokappaleeseen aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. Tdma on oikea
sivallusmenetelma.
VAROITUS: AL& LY5 elektrodia tydkappaleeseen. Tama voi vahingoittaa
elektrodia ja tehda sipaisun vaikeaksi.

- Niin pian kuin kaari on syttynyt, yrita ylldpitad védlimatkaa
tyokappaleeseen, joka on yhdenvertainen kéytéssa olevan

sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pidd vélimatkaa niin paljon kuin
mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, etta etenevan elektrodin
kulman pitéé olla 20-30 astetta (Kuva H).

Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin paaté 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 TAl AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/
EN 60974-4 MUKAAN.

A 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 tycalueen polyisyyden
mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, péalle
keraantynyt poly kuivalla paineilmalla (max 10 bar).

Tarkista vahan vélia, ettd sdahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelit jélleen paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ala missdan tapauksessa suorita hitsaustdita koneen ollessa vield auki.
- Voitele tarvittaessa saatoelinten liikkuvat osat (kierteitetty akseli,
liukutasot, sivuvirtapiirit, jne) korkeassa lampétilassa erittdin ohuella
rasvakerroksella.

Virtajohdon vaihtaminen: Etsi ennen johdon vaihtamista ruuveilla
varustetut liitantapuristimet L1 ja L2 (N) kytkimistd (kuva L).

Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen
huolehtien, etteivdt ne paase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin
kuumiksi ldampenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella
tavalla pitden kunnolla erillddn toisistaan korkeajannitteiset
ensiomuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.

Kayta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.
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(DA) |

INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, F@R
MASKINEN TAGES | BRUG!

BUESVEJSEMASKINER TIL BEKLADTE ELEKTRODER (MMA) TIL INDUSTRIEL
OG PROFESSIONEL BRUG.

Bemaerk: | den nedenstaende
“svejsemaskine”.

tekst anvendes betegnelsen

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren  skal seettes tilstreekkeligt ind i,

aernemidler (Tab. 1).

SHOIOIC [T

frembringer elektromagnetiske
felter (EMF) i naerheden af svejsekredslobet.
De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt

pparatur (f.eks. pac kere, resp er, metalproteser osv.).
Der skal traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at veerne
om patienter, der dersadantapp: Dette kan for eksempel
gores ved at forbyde ad til svej ki drift

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense
udsaettelsen for elektromagnetiske felter:
- Fastgor de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.

svejsemaskinen anvendes pé sikker vis samt oplyses om risiciene
forbundet med & edurerne samt de pakraevede
sikkerhedsforanstaltninger og ngdprocedurer.

(Jeevnfor standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse”).

kredslob | a4
p gen fra

- Undga direkte bergring med svej;
svejsemasklnen kan | visse tilfaelde veere farlig.

- ki skal slukk og frakobl netforsyni
for sve]sekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

- Sluk for j ki og frak
braenderens sliddele udskiftes.

bl den netforsyningen, for

- Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek 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 svejsestremreturkablet til det emne, der skal svejses, sa
teet som muligt pa samlingen.

Undlad at svejse i naerheden 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. M).

(R

naerheden af

- Den elektriske i llation skal veere i over Ise med de
gaeldende ulykkesforebyggende normer og love.

- ' ma udelukkende forbindes til et forsyningssy

- Apparatur horende til klasse B:

med en jordforbundet, neutral ledning.
- Man skal sgrge for, at netstikk !
jordbeskyttelsesanlaegget
- 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 lignende
stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

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

- Man skal sgrge for, at der er tilstreekkelig udluftning eller findes
egnede midler til fiernelse af svejsedampene i neerheden af
svejsebuen; der skal ivaerkseaettes 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
og de (tilgeengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i
naerheden.

Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbekladning og tej 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 UNI EN 175.

Anvend vandtatte beskyttelsesklaeder (ifelge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifelge 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
neerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme
eller gardiner.

Stgjniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEPd) i
forbindelse med saerligt intensive svejseprocedurer kommer op pa
eller over 85 dB(A), er der pligt til at d per g

g

d

er rigitgt fork med

i fugtige, vade omgivelser eller

Denne kine opfylder den tekniske standards krav til
produk k til delse i industrimiljoer, husholdninger
samt i bygnlnger, der er direkte forbundet med et lavspzaendingsnet,

der forsyner husholdninger.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:

- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;

- Pa afgraensede omrader;

- Pasteder, hvordererb 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 udfarelsen.
Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske
varnemidler, der er fremstillet i 7.10; A.8; A.10 i standard "EN
60974-9: Udstyr til lysb Del 9: | llation og
anvendelse”.

SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatgren holder

svejsemaskinen eller tradtilforselsanordningen (f.eks. ved hjalp

af remme).

- SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa

grunden, med mindre der anvendes 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 nulspaendinger mellem to elektrodeholdere eller braendere,
hvis veerdi kan vaere dobbelt sa hgj som sklen.

Det er strengt ngdvendigt, at en erfaren ansvarshavende udforer

instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der

kan traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til
punkt 7.9 i standarden "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning.

Del 9: Installation og anvendelse”.

dh .

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 (. ptening af vandrer).

for
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- Det er forbudt at anvende handrebet til at haeve svejsemaskinen.

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

STANDARDTILBEH@R:

- elektrodetang;

- returkabel forsynet med jordklemme;
- hjulszet (til modeller med vogn).

3.TEKNISKE DATA
SPECIFIKATIONSMARKAT
De vigtigste data vedrorende svejsemaskinens anvendelse og
praestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med folgende
betydning:
Fig.A
1- Indpakningens beskyttelsesgrad.
2-  Symbol for forsyningslinien:
1~: Enfaset vekselspaending;
3- Symbol for den forventede svejsemade.
4-  Symbol for maskinens indre struktur.
5- Den EUROPAISKE referencenorm
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.
6- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.
Symbol S : Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser,
hvor der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i
narheden af storre metalgenstande).
8- Svejsekredslobets praestationer:
- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslobet dbent).
- L/v, Tilsvarende standardstrem og -speending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.
X Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen
kan levere den tilsvarende stram (samme spalte). Udtrykkes i %,
pé grundlag af en 10min’s arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters
arbejde, 4 minutters hviletid; og sé videre).
Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, geeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses
varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pé den tilladte temperatur.
AN-ANV Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspzaending.
9- Netforsyningens egenskaber:
- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte
graenser £10%):
= 1| ax : Liniens maksimale stremforbrug.
- 1, ¢ Reel stramstyrke.
10- == : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal
indrettes til beskyttelse af linien.
11- Symbolervedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet
i kapitel 1“Almen sikkerhedsnormer vedrerende lysbuesvejsning”.

vedrgrende

~N
h

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

ANDRE TEKNISKE DATA:
- Udfgrelse af svejsning kredslgb i funktion af diameteren af

elektroden (Fig. A-12):

- @:Diameter pa de elektroder, der kan svejses.

- 1,: Almindelig svejsestrem ved den tilsvarende lysbuespaending.

- tw : Det er svejsningens gennemsnitlige varighed ved
markebelastning udregnet mellem genopretningen og termostatens
udlgsning, nar svejsemaskinen har naet driftstemperaturen.

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

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1).
Svejsemaskinens vagt er opfort pa tabel 1 (TAB. 1).

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

5.INSTALLATION

GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT
SVEJSEMASKINEN SLUKKES oG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, F@GR 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.

Samli

g af beskyt

Fig.D

Samling af returkabel-tang
Fig.E

samling af svejsekabel-elektrod
Fig.F

SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er
hindringer ved keleluftind- og -udstremningshullerne; serg desuden for,
at der ikke opsuges stromledende stov, rustdannende dampe, fugt, osv.
Der skal veere et frirum pa mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.

GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til
dens vagt, for at undga, at den vaelter eller flytter sig pa
farlig vis.

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;

- For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales
det at forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med
en impedans pa under Zmax =0.2 ohm.

- Svejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

STIK OG STIKKONTAKT: (For svejsemaskiner uden stik):

forbind fodekablet med et passende standardstik (2P + T, 3P + T) og
installér en stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk
afbryder. Den dertil beregnede jordklemme skal forbindes med
forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grenne ledning). Tabel 1
(TAB. 1) viser verdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede
liniesikringer, som vaelges med henblik pa den maksimale nominalstrgm,
svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspaending.

Hvad angar svejsemaskiner med mulighed for tilforsel af to stramstyrker,
skal en blokerende skrue placeres i omskifteren til &ndring af spaendingen
iden stilling, der svarer til den anvendte spaending.

Fig.G

A GIV AGT! Ved tilsid telse af nte regler gores
det af fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse
1) uvirksomt, og der opstar alvorlige farer for personer (f.eks.
elektrochok) og materielle goder (f.eks. brand).

SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER

GIV AGT! FGR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE

FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
Tabel 1 (TAB. 1) viser vaerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm?)
i betragtning af den maksimale stramstyrke, maskinen kan levere.

Forbindelse af bel tang-elektrodehold
Seet en seerlig klemme pé endestykket, siledes at elektrodens blottede
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del strammes.
Hvis svejsemaskinen er forsynet med klemme, skal denne ledning
tilsluttes klemmen med symbolet

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—:\.

Pabud:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne
(safremt de forefindes) for at sikre en optimal elektrisk kontakt; i modsat
fald overophedes stikkene med fare for, at de hurtigt edelaegges og
ikke fungerer ordentligt.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke horer til arbejdsemnet, i

stedet for svejsestromreturkablet, da sikkerheden ellers szettes pa spil,

og der muligvis ikke opnés tilfredsstillende svejseresultater.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

Disse svejsemaskiner bestar af en enfaset transformer med faldende
egenskab, der egner sig til vekselstramsvejsning af beklaedte elektroder
(type E 43 R), hvis diameter er angivet pa specifikationsmaerkatet.
Svejsemaskinen taendes ved hjalp af hovedafbryderen (Fig. B-1).

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

KONTROLLER SVEJSEMASKINENS MODEL.

N.B. Hvis svejsemaskinen er forsynet med omstiller, skal hovedafbryderen
(Fig. B-1) sta pa O (aben), nar man regulerer stremmen.

Den indstillede svejsestram (1,) kan afleeses pa den gradinddelte skala i
Ampere (Fig. B-4) pa panelet foroven eller pa siden af de maskiner, der
er forsynet dermed.

TERMOSTATISK BESKYTTELSE

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

SVEJSNING

- Anvend elektroder, der egner sig til vekselstrom.

Svejsespeendingen skal veere indstillet i overensstemmelse med
diameteren pa elektroden og typen af svejsesommen: Se nedenfor
naevnte spaending i forhold til elektrodiametrene.

@ elektrode (mm) " Svejsespzending (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Brugeren skal tage i betragtning at 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 anteendingsmetode.

ADVARSEL: Stod 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 s& nejagtig som muligt under
svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden, nar den fremferes, skal

vaere pa 20-30 grader (Fig. H).

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

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE
Fig.|

7.VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! F@R DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL
MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET
OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE ~ VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA  KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD TIL
DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! F@R MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS

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

NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfgres

spaending, er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte

kontakt med dele under di g/eller laesi ved direkte
kontakt med dele i bevaegelse.

Man skal med jaevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stgvet

der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det

stov, der har lagt sig pa transformer, ved hjeelp af en tor trykluftstréle

(maks. 10 bar).

Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er

ordentligt spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens

paneler igen og stramme fastgeringsskruerne fuldstaendigt.

- Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger,

mens svejsemaskinen er dben.

Smer om nedvendigt et meget tyndt lag fedt pa

reguleringskomponenternes  beveaegelige  dele  (gevindaksel,

glideflader, shunts osv....) ved hgj temperatur.

Udskiftning af elledningen: Fer man udskifter ledningen, skal man

finde frem til de rigtige forbindelsesklemmer med skrue L1 0og L2 (N) p&

kontakterne (Fig. L).

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelferingerne genoprettes, s& de er som til at
begynde med, og man skal serge for, at de ikke kommer i kontakt med
dele i bevagelse eller dele, der kan komme op pa hgje temperaturer.
Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og
serg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt
fra de sekundzere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.
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(NO)

BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL! FGR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE
BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

BUESVEISEBRENNER FOR KLEDDE ELEKTRODER (MMA) FOR BRUK |
INDUSTRIER OG NDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma’ha tilstrekkelig kjenndom for a garantere et sikkert
bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med
buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.
(Se ogsa norm "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren uten belastning kan veere farlig i noen tilfeller.

- Kopling av isekabl operasj for kontroll og
reparasjon ma utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet
fra stromnettet.

Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stramforsyni tet

1 PR Vi 1

apparater (f.eks. pac A
etc.).

Det er ngdvendig a utfere verneprosedyrer for personene som skal
ha pé seg disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i
sveiserens bruksomrade.

proteser

Operatgren skal bruke folgende prosedyrer for a minke all kontakt
med elektromagnetiske felt:

-1 ller de to sveisekabl sa neere hverandre som mulig.

Hold hodet og kroppen sd langt borte som mulig fran
sveisekretsen.

Linde aldrig rundt kropp

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

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

Du skal ikke sveise ved é oppholde deg eller stotte deg ved helt
naere k d: 50cm).

La aldrig magnetlske formal av jern veere i neerheten av
sveisekretsen.

- Mindste avstand d=20cm (Fig. M).

0N

- Apparat av klasse B:
Denne sveisebrenner oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for bruk i industri elle miljg, i bygninger og plasser som er

for du skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.
Utfor tilkopling til st tet i
sikkerhetslover og bestemmelser.
Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med noytral jordeledning.

Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

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

- Bruk ikke kabler med utslitt isol

Vo VA

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 nzerheten av slike lgsemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

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

Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fierning av sveisergyk
i naerheten av buen; det er viktig a utfgre en systematisk vurdering
av grenseverdiene for sveiseroyken | overensstemmelse med

eller lgse |

)

dlrekt koplet t|| et for sy ing: t med lav sp ing som forsyner
ygninger for h bruk.
henhold til generelle
EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:
- I miljéer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijoer;
- Inzervzer av let eller esplosive materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden
bll fullfert i neerveer av andre personer med ngdvendige
L d ifall av ngdsi
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 operatgren (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 vare dobbelt sa stort i henhold til tillatt

0VOL0®

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden,
delen som bearbeides og eventuelle metallstykker med
jordeledning i naerheten (tilgjengelige).

Dette oppnas normaltved 4 ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm
og tey og ved hjelp av bruk av ramper og isoleringsgulvtepper.

or di.

Det er ngdvendig at en organisater med erfareinger avgjer hvis

der er noen risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er

gnet, 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

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 & unngéa eksponering av huden for ultrafiolett og infrared

straling produsert av buen. Beskyttelsen bor bli utvidet til andre

mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende

skjermer eller gardiner.

- Stpy: Dersom sveisi er iv, og det oppsta et niva
av daglig eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A),

det obligatorisk a bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

LOPROEO

- Over g forer til elektr
(EMF) ved sve|sekretsen
De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske

b I d

tiske felt

gk i henhold til ellers (f.eks. gulv med
skramnger, ujevnt gulv, etc), er der fare for velting.

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

Det er forbudt & bruke handtaket for & henge sveisemaskinen opp.

N

. INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE
Denne sveiseren er en strgmkilde for buesveising spesielt konstruert for
MMA-sveising med vekselstrem (AC) til kledde elektroder.

TILBEH@R SOM MEDF@LGER:

- elektrodholdertang;

- returkabel utstyrt med jordeledningsklemme;
- hjulsett (i modeller utstyrt med vogn).
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3. TEKNISKE DATA

DATAPLATE

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data

som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas

nedenfor.
Fig. A

1-  Karosseriets beskyttelsesgrad.

2-  Symbol for stremtilferelslinjen:
1~: enfas vekselstrom.

3- Symbol for sveiseprosedyr.

4-  Symbol for maskinens innsides struktur.

5- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet
og konstruksjon.

6- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler,
spking av produktets opprinnelige eier.

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

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (apen sveisekrets).
- L/U, : strem og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan

forsyne tilsvarende strom (samme sgyle). Uttrykt i %, i henhold til

en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters
pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av

40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i

standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- A/V-A/V : indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstrem og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser
+10%).

= L 1o Maksimal stram som absorberes fra linjen.

- 1, 4 faktisk forsyningsstrom.

10- == Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitt i kapittel 1“Generell sikkerhet for buesveising’”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer;

for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa

sveiserens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:
- Utforelse av sveisekretsen som funksjon av diameteren av

elektroden (Fig. A-12):

- @:diameter pa elektroder som kan sveises.

- 1, :sedvanlig sveisestrom i forhold til buespenningen.

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

- tr : normalaktiveringstid so blir kalkylert mellom inngrepet og
tilbakestillingen av termostaten med oppstart av sveisebrenneren i
termisk modus.

- SVEISER: se tabell 1 (TAB.1).
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE
ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING
Fig.B

5.INSTALLASJON

ADVARSEL! UTF@GR ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN
SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTF@RES KUN AV KVALIFISERT
PERSONAL MED ERFARINGER.

MONTERING
Fig.C
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.

Montering av vernemask
Fig.D

ing av returk
Fig.E

ing av svei: lektr
Fig.F

SVEISEBRENNERENS PLASSERING

Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved
inngang og utgang av kjoleluften. Pass ogséa pa at inget stramfgrende
stgv, etsende damp, fuktighet, osv. blir sugt inn.

La det vaere et rom pa minst 250 mm rundt sveisebrenneren.

ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate med
egnet kapasitet for vekten for & unnga velting eller farlige
bevegelser.

KOPLING TIL NETTET

- For du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at
informasjonen pa sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og
nettfrekvens pa installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples til et nett med ngytral jordeledning.

- For & garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke
differensialbryter av typen:

- Type A( ) til enfasmaskiner;

For a oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg
& kople sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stramforsyningsnettet
med en impedans som understiger Zmax = 0.2 ohm.

- Sveisebrenneren oppfyller kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

KONTAKT OG UTTAK: (For sveisebrenner som ikke er utstyrt med
kontakt):

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

For sveisere med dobbel spenningstilfersel, er det viktig at
blokkeringsskruen pa spenningsveksleren, settes i en stilling som tilsvarer
den aktuelle stramspenningen.

Fig. G

A ADVARSLING! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, blir

fabrikantens sikkerhetssytem (klasse 1) ineffekiv og dette
kan fore til alvorlige risikoer for personer (f eks. elektrisk stot) og
materielle skader (f. eks. brann).

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

ADVARSEL! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL
DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.
Tabell 1 (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i
henhold til maksimal stram som sveiseren gir fra seg.

Kkabel dholderkl

Kopling av med elekt:
Installer den pa terminalen med en spesiell klemme som skal stramme
den bare delen av elektroden.

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

symbolet

Kopling av returkabeln for sveisestrammen

Denne kabeln skal koples til delen som skal sveises eller til metallbenken
som den star p&, s& naere som mulig til skjoten. For sveisere som er utstyrt
med kabelfeste, skal denne kabeln koples til kabelfestet med symbolen

Rekommendasjoner:

- Drei sveisekablenes kontakter helt til slutt i hurtiguttakene (hvis
tilstede) for & garantere en perfekt elektrisk kontakt. Ellers kan
overhetning oppsté i kontaktdonen og dette gjor at de hurtig blir
forsemret og tapper effekt.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av stykket som du
skal bearbeide i stedet for returkabelen til sveisestrammen, ellers kan
sikkerhetsrisikoer oppsta og sveiseresultaten kan bli utilfredstillende.
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6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

Disse sveisebrennere bestar av en enfas transformator med fallende
karakteristiske trekk som lemper seg for sveising i vekselstrom av kledde
elektroder (type E 43 R), i forhold til den diameter som star pa dataskiltet.
For adgang til sveisebrenneren, skal du trykke pa hovedbryteren (Fig.
B-1). Intensiteten av den sveisestram som blir generert kan reguleres ved
hjelp av en magnetisk deriveringsenhet som kan aktiveres pa manuell
mate (Fig. B-2), eller i skritt, ved hjelp av en deviator som aktiveres
manuellt (Fig. B-3).

KONTROLLER SVEISEBRENNERENS MODELL.

BEMERK: reguleringen av strammen i en sveisebrenner med deviator, skal
utfores med hovedbryteren (Fig. B-1) i stilling O (apen).

Verdiet pa innstilt stram, (1) kan ses pa den gradente skalen i Ampere (Fig.
B-4) som befinner seg pa frontpanelet eller sidepanelet pa maskinene
som er utstyrt med den.

TERMOSTATBESKYTTELSE

Sveiseren beskyttes automatisk fra overopphetning (termostat
med automatisk gjenoppstart). Nar vindingene nér forhandsinnstilt
temperatur, bryter beskyttelsen stremtilferselen, samtidig som den
gule lampen pa frontpanelet (Fig. B-5) tennes. Etter noen fa minutter
nedkjgling, vil beskyttelsen igjen &pne for stromtilforselen og slukke den
gule lampen. Sveiseren er klar til bruk igjen.

SVEISING

Bruk elektroder som passer seg for bruk med vekselstrom.

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

Sveisestrom (A)
@ Elektrode (mm) "
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
32 80 160
4 120 200

Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves
kraftigere stromstyrke 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 ma ikke slds mot arbeidsstykket. Dette kan
skade elektroden og fere til at den blir vanskelig a tenne.

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

Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for & fylle
sveisekrateret, loft deretter elektroden raskt bort, slik at buen slukker.

EKSEMPLER PA SVEISESENGER
Fig. 1
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.

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

e h

kan fore til alvorlige stroamstot og/eller skader som falge av direkte

bergring av stramfgrende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt

arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og flern eventuelt

stov som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og likretteren,
ved & blase det lett vekk med tor trykkluft (maks. 10 bar).

Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer

disse noye med en meget myk berste eller passende rengjoringsmidler.

- Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig

og at kablenes isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og

stramme festeskuene helt til slutt.

- Unnga absolutt a utfare sveiseoperasjoner med apen sveiser.

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

kabelfestene med skrukopling L1 og L2 (N) pa bryterne (Fig. L).

- Etter & ha utfort vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na hoye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen
ordentlig.

(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 pouéen 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: Namescanje in uporaba”).

Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave;
napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih
okolis¢inah nevarna.

Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati,
ko je varilni aparat izklopljen in ni priklju¢en v elektri¢no omrezje.
Ugasnite in izkljucite 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 prikljucen v ozemljeno napajalno
omrezje.

Prepricajte se, da je vticnica pravilno povezana z ozemljitvijo.

Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in
vdezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so

vsebovale vnetljive tekocine ali pline.

-1 ibajte se del 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 dlmovvbhzmmhlocnega varjenja: potreben

je sistemati¢ni pristop za ocenj j ljanja varilnim

in njihove sestave, koncentracije ter :asa izpostavljanja.

Eventuelle kontroller av fi med under

P
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POL0O®

Primerno se elektri¢no izolirajte glede na elektrodo, obdelovanec
in eventualne kovinske pred ki so v blizini varjenja
(dosegljivi).

To se lahko obicajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in
oblacili, predvidenimi za delo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog
ali pohodnih desk.

Odi si vedno zasditite 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 zascitna obladila (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 infrardecim zarkom, ki jih seva oblok; z zasloni
ali neodbojnimi zavesami je treba zas¢ititi tudi druge ljudi, ki se
zadrzujejo v blizini obloka.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite,
da prihaja do dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je
enaka ali vecja od 85 db(A), je obvezna uporaba ustreznih osebnih
zaséitnih sredstev (Tabela 1).

ZOOARO®®

- Prehod varilnega toka povzroci pojav elektromagnetnih polj
(EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzrodijo motnje pri delovanju
nekaterih zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov,
respiratorjev, kovinskih protez itd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav.
Treba je na primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega
aparata.

Operater mora uporabljati lednje p pk da js

izpostavljanje elektromagnetmm polje'

Oba 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 pus¢a zel
tokokroga.

- Minimalna razdalja d=20cm (Slika M).

AN

- Naprava B razreda:

Ta varilni aparat ustreza zahtevam tehni¢nega standarda za izdelek,
ki se uporablja v industrijskem okolju, v d. h in zgradbah, ki so
neposredno p v ni no omrezje, iz katerega se
napajajo omrezja vdomovih.

d

nih pr v blizini varilnega

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
- VARJENJE:

- V okoljih s povecanim tveganjem elektricnega udara;

- Vtesnih prostorih;

- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za
poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehnicna sredstva za zascito, 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. Tak$no 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 ve¢ elektri¢cno povezanih predmetih se lahko
nakopi¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema

1 d

celo do vr i,

nosilcema elektrod ali elektrodnima drz
ki lahko doseze dvak dovolj vred
Usposobljen koordinator mora |zvest| meritev z inStrumentom in
odlociti, ali je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe,
navedene v tocki 7.9 standarda "EN 60974-9: Oprema za obloé¢no
varjenje. 9. del: Namescanje 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,
drugacno od predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za
odmrznitev vodovodnih napeljav).

bljati za obes

- Rocaja ne smete up je varilnega ap

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za varjenje
MMA na izmenicni tok (AC) in z oplas¢enimi elektrodami.

SERIJSKA OPREMA:

- klesce za nosilec elektrod;

- izhodna Zica z masnimi kle$¢ami;

- komplet koles (pri modelih z vozicki).

3. TEHNICNI PODATKI

PODATKOVNA PLOSCICA

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega aparata

50 povzeti na ploscici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

Slika A

1- Stopnja zascite ovoja.

2-  Znak linije napajanja:
1~:izmeni¢na enofazna napetost.

3- Znak predvidenega postopka varjenja.

4- Znak notranje zgradbe varilnega aparata.

5- EVROPSKI predpis kot podlaga za varnost in izdelavo strojev za
oblo¢no varjenje.

6- Maticna Stevilka za identifikacijo varilnega aparata (nujno potrebno
za tehni¢no pomog, za narocila rezervnih delov in iskanje originalnih
nadomestnih delov za izdelek).

7- Simbol S : kaze, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
povecana nevarnost elektri¢cnega Soka (npr. blizina velikih koli¢in
kovin).

8- Delovanje tokokroga varilnega aparata:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varilnega
aparata).

1,/U, : Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

X : Izmeni¢ni odnos: kaze cas, v katerem varilni aparat lahko

dostavi primerni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla, ki

traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora itd.).

Ce so faktorji uporabe presezeni (40° C temperature okolja), pride

do termi¢ne zascite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler

se temperatura ne zniza).

A/N-ANV : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum

maksimum) v povezavi z napetostjo loka.

9- Lastnosti napajalnega omrezja:

- U, : Izmeni¢na napetost in napajalna frekvenca varilnega aparata
(v dovoljenih mejah +10%):

= 1, ax t Maksimalna vpojna moc linije.

- 1, :Nazivna napajalna napetost.

10- == : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zascito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1“Splo3na varnost pri oblo¢nem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in
stevilk, to¢ni tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na
plos¢ici na vasi napravi.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:
- Uspesnost varilnega tokokroga v odvisnosti od premera elektrode
(Slika A-12):
- @ :Premer elektrod za varjenje.
- 1,: Dogovorjeni varilni tok pri ustrezni napetosti obloka.
- tw : povpre¢no trajanje varjenja pri nazivni obremenitvi, izratunana

-57 -



med povrnitvijo v prvotno stanje in posegom termostatskega stikala,
z zagonom varilnega stroja v termi¢nem nacinu delovanja.

- tr : povprecno trajanje ponovnega polnjenja med posegom in
povrnitvijo termostata v prvotno stanje, zzagonom varilnega stroja v
termi¢nem nacinu delovanja.

- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB.1)

Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1)

4. OPIS VARILNEGA APARATA
Kontrolna naprava, nastavljanje in povezava
Slika B

5.NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE

NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI
APARAT UGASNJEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJ.

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

Pritrditev varilne Zice in kles¢ za nosilec elektrod
Slika F

UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za namestitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir
pri vhodni odprtini in izhodu zraka za ohlajanje; so¢asno se prepricajte,
da se vanj ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.
Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevraanje aparata, mora biti ta postavljen na ravno
povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na ploscici z
lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na
razpolago v prostoru, v katerem je namescena naprava.

- Varilni aparat se lahko priklju¢i izklju¢no v napajalni sistem, ki ima

ozemljeno niclo.

Da bi zagotovili zascito pred neposrednim stikom,

diferencialna stikala tipa:

- TipaA( H ) za enofazne stroje;

uporabite

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruzljivost), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke
napajalnega omreZzja z manjso impendanco Zmax =0.2 ohm.

Varilni aparat ustreza zahtevam normativa I[EC/EN 61000-3-12.

VTIKAC IN VTICNICA: (za varilne aparate, ki nimajo vtikaca):
napajalni kabel povezite z ustreznim vtikacem, (2P + T v 1-raznem, 3P
+ T v 3-faznem) vtika¢ naj bo opremljen z varovalkami ali samodejnim
stikalom; ozemljitveni kon¢nik 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 denih predpi ne upos .
varnostni sistem proizvajalca (razred 1) ni ve¢ ucinkovit,
zato lahko pride do tezkih poskodb pri cloveku (npr. elektri¢ni udar)
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 priporocene vrednosti za varilne Zice (v mm?)
na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

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 elektri¢ni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo. Ce ima varilni stroj
sticnik, ga je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je simbol

Priporoéila:

- 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 najkrajse mozne varilne Zice.

1zogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega

elementa, namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je

lahko nevarno in ne daje Zelenih rezultatov pri varjenju.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

Ta razlic¢ica varilnega aparata je sestavljena iz enofaznega transformatorja
s kaden¢nimi znacilnostmi in je primerna za varjenje z izmeni¢nim tokom
z opladcenimi elektrodami (tip E43R) na podlagi premerov, navedenih na
ploscici z lastnostmi aparata.

Varilni aparat vklju¢imo tako, da pritisnemo glavno stikalo (Slika B-1).
Jakost varilnega toka se uravnava neprestano z magnetnim derivatorjem,
ki se sprozi ro¢no (Slika B-2), oziroma postopoma z uporabo kretnice, ki jo
uravnavamo ro¢no (Slika B-3).

PREVERITE MODEL VARILNEGA APARATA.

OPOMBA: V primeru varilnega aparata s kretnico se nastavljanje toka
lahko izvede neposredno z glavnim stikalom (Slika B-1), s pomikom v
polozaj O (odprto).

Nastavljena jakost toka (1) je oznacena s skalo v amperih (Slika B-4) in je
vidna na predniji ali stranski stranici na napravah, ki jih imajo.

TERMOSTATSKA ZASCITA:

Ta varilni aparat ima samodejno zas¢ito pred pregrevanjem (termostat
s ponovnim samovzigom). Ko pride do pregrevanja, zas¢ita samodejno
izklju¢i napajanje, pri tem se prizge rumena lucka na prednji stranici
(Slika B-5). Po nekajminutnem hlajenju bo zas¢ita samodejno ponovno
prikljucila napajanje, pri tem se bo ugasnila rumena lu¢ka. Varilni aparat
bo ponovno pripravljen za delo.

VARJENJE

- Uporaba elektrod, primernih za delo z izmeni¢nim tokom.

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in
vrste varjenja, ki ga zelimo opraviti; informativno navajamo jakosti toka:

Varilni tok (A)
@ Elektroda (mm) "

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejsi tok
uporabljen za varjenje na ravnem, Sibkejsi pa za navpi¢no varjenje v
vertikali ali za varjenje nad glavo.

Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja dolocajo jakost toka, dolzina
obloka, hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode
(elektrode je treba hraniti v suhem prostoru v originalni embalazi).

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: NETOLCITE z elektrodo po delu: oplas¢enje se lahko poskoduje
in otezi sprozitev obloka.

-58 -



- Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do dela,
ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo
uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom 20-30
stopinj v smeri obdelovanja (Slika H).

- Na koncu varjenja zasukati elektrodo rahlo nazaj glede na smer
obdelave ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok
ugasnil.

VIDEZ ZVARA
Slikal
7.VZDRZEVANJE
POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA,

SE MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA
I1ZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 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 IZ ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

(SK)

NAVOD NA POUZITIE

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

OBLUKOVE ZVARACIE PRISTROJE PRE OBALENE ELEKTRODY (MMA),
URCENE PRE PROFESIONALNE A PRIEMYSLOVE POUZITIE.
Poznamka: V 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 zvérani oblikom, o prislusnych ochrannych opatreniach a o
postupoch v niidzovom stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”).

Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie
naprazdno dodavané generatorom méze byt za danych okolnosti

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne nap pod nap jo,

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 kon¢ate omenjene posege, stranice varilne naprave z vijaki privijte

nazaj na hjihovo 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 ...).

- Nad itev napaj kabla: pred zamenjavo identificirati

povezovalne sti¢nike na vijak L1 in L2 (N) na stikalih (Slika L).

Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na

njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki

se 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.

né.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia
byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od
elektrického rozvodu.

Pred vymenou opotrebitelnych stcasti zvaracej pistole vypnite
zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vyk jte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a
zakonmi, aby ste predisli urazom.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.
Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka d
ochrannému zemniacemu vodicu.
Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi alebo
za dazda.

- Nepouzivajte kable s poskod

spojmi.

Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré

a k

¢ne pripoj

izolaciou alebo s uvolnenymi

bsahuju alebo obsahoval pal ' Iné alebo plynné
produkty.
- Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vycistenych chlérovymi
istadlami alebo v blizkosti ych latok.

Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.
- Odstraite z pracovného priestoru vsetky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd.).

Zabezpecte si dostatoéntii vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstrarfiovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obliuku; Medzné
hodnoty vystavenia sa vyparom zo zvdrania v zévislosti na
ich zlozeni, koncentracii a dizke j zaduju
systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.

POL 0@

- Zabezpecte si vhodnu izolaciu voéi elektréde, opracovavanej
sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym castiam (dostupnym)
umiestenym v blizkosti.

Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim k tomu urcenych
rukavic, obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo
izolaénych kobercov.

Vzdy si chraiite o¢i 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

ie, vy

sdad

zvarani k
rovnajucou sa alebo

(LEPd),
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 hndng ncnhing ark M

- Je

prevysujticou 85 dB(A), musite pouzi
prostriedky (tab. 1).

QEAEOX®

- Prechod zvaracieho pridu spdsobuje vznik elektromagnetickych
poli (EMF) v okoli zvaracieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat &innost niektorych
zdravotnych zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych
protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia vo¢i nositelom
tychto zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru
pouzitia zvaracieho pristroja.

Obslul : P Tads i

musi p jlce p

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit dva zvaracie kable spolu, podla moznosti ¢o najblizsie.

Udrziavat hlavu a trup tela, ¢o mozno najdalej od zvaracieho

obvodu.

Nikdy si neovijat zvaracie kable okolo tela.

Nezvarat, nachadzajiic sa telom uprostred zvaracieho obvodu.

Udrziavat obidva kable na tej istej strane tela.

Pripojit zemniaci kabel zvaracieho prudu ku dielu uréenému na

zvéranie, ¢o najblizsie k reali spoju.

Nezvarat v blizkosti zvaraﬂeho prlstro;a, ani na iom nesediet a
pi fsa ofn i dial f: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho

obvodu.

- Minimalna vzdialenost d=20cm (Obr. M).

- Zariadenie triedy B:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu
vyrobku, uréeného pre pouzitie v priemyselnom prostredi v
domacich budovach a v budovach priamo pripojenych k napajacej
sieti nizkeho napitia, ktora zasobuje budovy pre domace pouzitie.

py, aby znizila expoziciu

DALSIE OPATRENIA
- OPERACIA ZVARANIA:

- V prostredi so zvysenym rizikom zasahu elektrickym pradom;

- vo vymedzenych priestoroch;

- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt jsko é ,0db nym vedicim” a
vyl é vzdy v pri i 0s6b vys| ych pre zasahy v
nudzovych pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané
v 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”.

- Zatial ¢o je zvaraci pristroj alebo podava¢ drétu drzany obsluhou

(napr. prostrednictvom remeriov) zvaranie MUSI byt zakazané.

MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou,

s vynimkou pouzitia bezpecnostnych plosin.

- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI

PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom
zvarovanom kuse alebo na viacerych kusoch spojenych elektricky,
mdze dojst k nebezpeénému siétu napatia medzi dvomi odlisnymi
drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora
moze dosiahnut dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik -koordindtor vykonal meranie
pristrojmi, aby tak st il riziko neb ¢enstva a mohol prijat
vhodné ochranné opatrema v sulade s ustanovenim <asti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zari pre oblukové zva Cast 9:
Instalacia a pouzitie”.

ZBYTKOVE RIZIKA
- PREVRATENIE. Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch,
s dpoved ," ou danej hmotnosti; v opaénom
skod j podlahe, atd.) existuje

) P ) P

prlpade (napr na nakl
enstvo prevra

- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek
iné pouzitie nez je spravne pouZzitie (napr. rozmrazovanie potrubia
vodovodného rozvodu), je nebezpeéné.

é vesat zvaraci pristroj za rukovat.

2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tento zvéraci pristroj je zdrojom prudu pre oblikové zvéranie a je
vyrobeny 3$pecidlne pre zvaranie MMA striedavym pradom (AC)
obalenymi elektrodami.

STANDARDNE PRISLUSENSTVO:

- drziak elektréd;

- zemniaci kabel so zemniacimi kliestami;
- sada koliesok (pre modely s vozikom).

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavné udaje tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja su

obsiahnuté na identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr.A

1-  Stupen ochrany obalu.

2- Symbol napéjacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napétie.

3- Symbol predurc¢eného spdsobu zvérania.

4-  Symbol vnutornej struktury zvaracieho pristroja.

5-  Prislusna EUROPSKA norma pre bezpec¢nost a konstrukciu strojov pre
oblukové zvaranie.

6- Vyrobné dislo pre identifikdciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie
pdvodu vyrobku).

7- Symbol S : poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvysenym
rizikom Urazu elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych
kovovych sucasti).

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximadlne napatie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).
- 1,/U, : Normalizovany prud a napétie, ktoré mézu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

X: Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, v priebehu ktorého moéze zvaraci

pristroj dodavat odpovedajci prud (v rovnakom stlpci). Vyjadruje

sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut
prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktorov pouZitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi),

dojde k zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v

pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota nedostane spat do

pripustného rozmedzia).

A/N-A/V : Poukazuje na regulacni radu zvaracieho pradu

(minimalny - maximélny) pri odpovedajicom napati obliku.

9- Technické Udaje napéjacieho vedenia:

- U, : Striedavé napitie a frekvencia napdjania zvaracieho pristroja
(povolené medzné hodnoty +10%):

= |} 1nax : Maximélny prad absorbovany vedenim.

- |, ¢ Efektivny napéjaci prad.

10- == : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na
ochranu vedenia.

11- Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam
jeuvedeny v kapitole 1,Zakladné bezpecnost pre oblikové zvéaranie”.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter
poukazujici na symboly a orientatné hodnoty; presné hodnoty
technickych Gdajov vasho zvaracieho pristroja musia byt od¢itané priamo
zidentifika¢ného stitku samotného zvaracieho pristroja.

IALSIE TECHNICKE UDAJE:
- Vykon zvéracieho du v zavislosti na pri

A-12):

- @:priemer zvaracich elektréd.

- 1,: Obvykly zvaraci prud pri odpovedajicom napéti obluka.

- tw : je priemerna doba zvérania na menovitej zatazi, vypocitana
medzi obnovenim ¢innosti a zdsahom termostatu, po zahajeni
¢innosti so zvaracim pristrojom na prevadzkovej teplote.

- tr : je priemernd doba opiatovného uvedenia do prevadzky,
vypocitand medzi zdsahom a obnovenim cinnosti termostatu, so
zvaracim pristrojom na prevadzkovej teplote.

- ZVARACI PRISTROJ: vid tabulka 1 (TAB. 1)
Hmotnost zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1)

elektrody (Obr.

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA
Kontrolné zariadenie, regulacia a zapoj
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 MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ
Obr.C
Rozbalte zvéraci pristroj a vykonajte montdz oddelenych casti

nachadzajlcich sa v obale.

Montaz ochranného stitu
Obr.D

Montaz zemniaceho kébla-kliesti
Obr.E

Montaz zvaracieho kébla-drziaka elektrody
Obr. F

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Ur¢te miesto na instalaciu zvaracieho pristroja a to tak, aby sa v blizkosti
otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachadzali prekazky;
pricom sa uistite, Ze nebude dochédzat k nasavaniu vodivého prachu,
korozivnych vyparov, vlhkosti, atd.

Okolo zvaracieho pristroja musi byt volny priestor minimalne 250 mm.

UPOZORNENIE! Zvaéraci pristroj umiestnite na rovny
povrch s nosnostou, ktora je imerna jeho hmotnosti, aby
sa neprevratil, alebo aby nedoslo k jeho nebezpeénym pr

PRIPOJENIE DO SIETE

Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ci

menovité tdaje zvaracieho pristroje odpovedaju napétiu a frekvencii

siete, ktord je k dispozicii v mieste instalacie.

Zvéraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajeciemu systému s

uzemnenym nulovym vodicom.

- Za Ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouzivajte
nadprudové relé typu:

- TypA( ) pre jednofézové stroje;

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania
napéjacieho rozvodu s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.2 Ohm.

- Zvéraci pristroj splita poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

ZASTRCKA A ZASUVKA (Pre zvaraci pristroj bez zastrcky):

pripojte k napajaciemu kéblu normalizovant zéstrcku (2P + PE, 3P + PE)
s vhodnou pradovou kapacitou a pripravte sietovil zasuvku vybavenu
poistkami alebo automatickym isticom; prislusny zemniaci kolik bude
musiet byt pripojeny ku zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napajacieho
vedenia.V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené doporucené hodnoty pomalych
poistiek napajacieho vedenia, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na
zaklade maximaélnej menovitej hodnoty pridu dodavaného zvéracim
pristrojom a na zéklade menovitého napajacieho napétia.

U zvéracich pristrojov s dvomi napajacimi napatiami je potrebné zaistit
rukovét prepinaca pre zmenu napétia skrutkou v polohe odpovedajtcej
napajaciemu napatiu, ktoré je skutocne k dispozicii.

Obr. G
A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych
upozorneni bude mat za nasledok neuéinnost
bezpeé éh ysté navrk ého vyrobcom (triedy 1),
s nasledny az ohr im osob (napr. zasah elektrickym

Y
pradom) a majetku (napr. poziar).
ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

UPOZORNENIE! PRED VYKONAVANIM OPERACIi UDRZBY SA
UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACEJ SIETE.
V tabulke 1 (TAB. 1) si uvedené hodnoty doporucené pre zvéracie
kable (v mm? na zéklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim
pristrojom.

Zapojenie zvaracieho kéabla-drziaka elektrédy

Na jeho konci je upevnena Specidlna zvierka sliZiaca na uchytenie
obnazené casti elektrody.

Pre zvaracie pristroje vybavené svorkou, je potrebné tento kabel pripojit
ku svorke so symbolom

Zapojenie zemniaceho kébla zvaracieho priadu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu alebo ku kovovému stolu,
na ktorom je ulozeny, co najblizSie k vytvaranému spoju. Pre zvaracie
pristroje vybavené svorkou, je potrebné tento kabel pripojit ku svorke so
symbolom —:\ .

Odporucania:

- Zasunte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek
umoznujucich rychle pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu;
v opa¢nom pripade bude dochddzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu tucinnosti.

- Pouzivajte co mozno najkratsie zvéracie kable.

Pre zvod zvaracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho kéabla

kovové casti, ktoré nie su sucastou opracovavaného dielu; moze to

znamenat ohrozenie bezpec¢nosti, ako aj znizenie kvality zvaru.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

Tieto zvaracie pristroje su tvorené jednofdzovym transformatorom
s klesajucou charakteristikou a su vhodné pre zvéaranie obalenymi
elektrodami (typu E43R) striedavym prudom, na zdklade priemerov
uvedenych na identifikacnom Stitku.

Zvaraci pristroj sa zapina hlavnym vypinacom (obr. B-1).

Intenzita dodadvaného zvaracieho priudu je regulovatelna plynulo,
prostrednictvom manualne ovlddaného magnetického bocnika (obr. B-2),
alebo skokom, prostrednictvom manuélne ovladaného spinaca (obr. B-3).
SKONTROLUJTE MODEL ZV4RACIEHO PRISTROJA.

POZN. Regulécia pruadu v pripade zvaracieho pristroja so spinacom musi
byt vykonana hlavnym vypinacom (obr. B-1) v polohe O (vypnuty).
Nastavena hodnota pridu (1)) je odcitatelnd na ociachovanej stupnici,
vyjadrenej v ampéroch (obr. B-4), nachadzajicom sa na hornom alebo
bocnom paneli pre stroje, ktoré st tymto panelom vybavené.

TERMOSTATICKA OCHRANA:

Tento zvaraci pristroj je chraneny pred tepelnym pretazenim
prostrednictvom automatickej ochrany (termostat s automatickym
obnovenim cinnosti). Ked vinutia dosiahnu predurcené teploty, ochrana
vypne napéjaci obvod a rozsvieti ZItd kontrolku na celnom paneli (obr.
B-5). Po niekolkominitovom ochladeni ddjde k obnoveniu kludového
stavu ochrany opdtovnym zapnutim napajacieho vedenia a k zhasnutiu
ZItej kontrolky. Zvaraci pristroj bude pripraveny na dalsiu cinnost.

ZVARANIE

Pouzivajte elektrédy vhodné pre zvéranie striedavym pridom.

- Zvaraci prad ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody a
druhu zvaru, ktory si prajete zrealizovat;
indikativne hodnoty pridu pouzitelné pre rézne priemery elektrod su:

. Zvaraci prud (A)
@ Elektrody (mm) "
min. max.

1.6 25 50

2 40 80
25 60 110
3.2 80 160

4 120 200

Je potrebné pamaétat na to, Ze pri rovhakom priemere elektrédy budu
pouzité vysoké hodnoty pridu pre vodorovné zvéranie, zatial co pre
zvislé zvaranie alebo pre zvéranie nad hlavou budd pouzité nizsie
hodnoty.

Mechanické vlastnosti zvdraného spoje su urcené, okrem intenzity
pouzitého pradu, taktiez dalsimi parametrami zvarania, ako je dlzka
obluka, rychlost a poloha prevedenia, priemer a kvalita elektrod (za
ucelom spravneho uchovavania elektréd ich udrzujte mimo dosah
vlhkosti, chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).

Postup:

- Drzte si ochranny stit PRED TVAROU otierajte hrotom elektrédy
zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zépalky; jedna sa o
najspravnejsi spdsob zapalenia obluku.
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UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrodou o diel; riskovali by ste tym jej
poskodenie povrchu, co by sposobilo obtiaznejsie zapalenie obluku.
Akonahle dojde k zapaleniu obliku, snazte sa po celt dobu vytvérania
zvaru udrziavat od dielu konstantni vzdialenost, odpovedajici
priemeru pouzitej elektrody; pamdtajte, Ze elektroda musi byt
naklonena pod uhlom 20-30 stupoov v smere posuvu (obr. H).

Po vytvoreni zvaru presunte koncovu cast elektrody zlahka naspat
vzhladom na smer posuvu, nad vzniknuty kréter, aby ste ho naplnili.
Nésledne rychlo zdvihnite elektrédu z taviaceho kupela, aby sa obluk
prerusil.

VZHLAD ZVARU
Obr. 1

7.UDRZBA

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA
UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM S
KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V SULADE S
TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO
PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE,
ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod

(HU)

HASZNALATI UTASITAS

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

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

1.AZ [VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
A hegesztogep kezeldje kellé informacioé birtokaban kell Iegyen

a gép biztos h al ol lamint az ivheg
fol I kapesol kocks krél, védelmi rendszabalyokrél
es észhel ben alkal do6 eljarasokrol.

(Vegye ﬁgyelembe az”EN 60974-9: [vhegeszté berendezések. 9. rész:
Létesités és ii és” szabvanyt is).

AN

- A hegesztés aramkorével valé kézvetlen érintekezés elkeriilendd;
a generator altal létrehozott iiresjarasi fesziiltség néhany
helyzetben veszélyes lehet .

napatim, mozu sposoblt zasah elektrickym pridom s vainy

2 clodk A

ymi priamym stykom so sucastami pod

napatim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa si¢astami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstranujte prach

- Ah i kabelek csatlal asak I az ellen6rzési
és javitasi letek végrehajtasak a h |
kikapcsolt allapotban kell Ienme es kapcsolatat az aramellata5|

3 halézattal meg kell szaki

- A faklya elh alodott pétlasat gel6z6 a
hegesztégépet ki kell kap(sonl és kapcsolatat az aramellatasi
halézattal meg kell

- Az elektromos 6 elés végrehajtasara a bi agvédel
normak és balyok altal anyzottaknak megfeleléen kell

nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu suchého

stlaceného vzduchu (max. 10 bar).
- Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i st elektrické spoje dostatocne
utiahnuté, a ¢i st kabeldze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.
Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montéz panelov
zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevriovacie skrutky.
- Rozhodne zabrante vykonavaniu operécii zvarania pri otvorenom
zvaracom pristroji.
Podla potreby namazte pohybujlice sa sucasti regulac¢nych prvkov
(hriadel so zavitom, klzné plochy, bocniky atd.) jemnou vrstvou
mazacieho tuku, odolného voci vysokym teplotam.
Vymena napajacieho kabla: pred vymenou kabla vykonajte
identifikaciu spojovacich skrutiek svoriek L1 a L2 (N) na vypinacoch
(Obr. L).
Po vykonani tdrzby alebo opravy obnovte vsetky zapojenia kablov a
vratte ich do pdvodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s
pohybujicimi sa st¢astami alebo so sucastami, ktoré mézu dosiahnut
vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi paskami ako to
bolo v pévodnom stave a dostato¢ne vzajomne oddelte pripojenia
primdrneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodi¢ov
sekundarneho vinutia.
Pouzite vsetky origindlne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej
konstrukcie.

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

rel lehet 6 kapcsolva.
- Meg keII gyozodm arrél, hogy az aramellatas konnektora
r--" ik a féldelésh
- Tllos ah gép , , nyirkos korny k vagy esés
idében valé6 hasznalata.
- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése

megrongalédott, vagy csatlakozésa meglazult.

Nem hajthato végre hegesztes olyan tartalyokon es edenyeken,

melyek gy Y ly vagy ga yag
tartal k, vagy tartal hatnak
- Elkeriilend6é az olyan any I valé miiveletek végrehajta

melyek tisztitasara klortartalmu olddszerrel keriilt sor, vagy a
k kézelében valé h

Tilosa nyomas alatt allé tartalyokon valé hegesztés.

A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony

eltavolltando (pl. fa, papir, rongy, stb. )

anyag

- itani kell a gfeleld 11é vagy a hegesztés
kovetkeztehen képzoédott fiistok ivhegesztés kornyekerol valo
| i a Ikall ko uket i
sziikséges a g kovetkezték :Iott fiist&k
expozmos hataramak becsléséh azok lének
koncentraciéja és k az pozicié id6tar I
fiiggvényében.

- Az elektrodtol, a kalandé darabtol és a kozelb
elhelyezeﬂ (megkﬁzell’theti‘i) esetleges fém alkatrészktsl valo

getelést kell all

A munkalatokat a célhoz elGiranyzott kesztyut, labbelit, fejfed6t
viselve, és felhagodeszkan, vagy szigetelészényegen allva kell

végezni.
Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak
megfelelo szurokkel amelyek az UNI EN 175 szabvanynak

gfelel6 védé kokra vagy fi ,'r ,' kra k felszerelve.
H. alj felel6, tiizall6 védéruha (ami az UNI EN
11611-nek megfelel) és hegeszto kesztyiit (aml az UNI EN 12477-
nek megfelel), kadalyozva a bér felha gé itételét a

-62 -



hegesztéiv altal gerjesztett, ultralbolya e |nfravoros sugaraknak'

a védel ki kell ter iah ében tartozk A
egyéb személyekre is nem Vi 6 arnyékolasok vagy - EGYEB KOCKAZATOK
édofliggonyok h alataval. - BILLENES: a h a to I gfelelé
- Zajszint: Ha a kiilonésen iv h ési liveletel hordképességii vi: “feliileten kell elhelyezni; ellenkezé
kovetkeztében 85 dB(A) ertekkel azonos vagy annal gasabb, k (pl. ghajlitott, szé dett padlé stb.) fennall a

yi napi zajexpozicié szint (LEPd) tapasztalhat6, akkor

Lital a gfelels, egyéni védafel lieal I 21 a.
bl.).

AOICIC SIS

- A heg 6 athalada kor kornyékén
lokali a terek(EMF) keletkezését okozza.

Az elektr terek néha orvosi késziilékkel (pl. Pace-

maker, léleg 6k, fémpr ' stb)mterferalhatnak

Az ilyen k ulék viselok feleld 6 kedések

kell hozni. Peldaul _meg kell tiltani a hegesztogep hasznalati

g

tér

A kezelonek a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az
elektromagneses tereknek valo kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a leheté legkozelebb a két
hegesztékabelt.

Tartsa a fejét és a torzsét a leheté legtavolabb a hegeszté
aramkortol.

Soha ne csavarja a hegesztokabeleket a teste koré.

Ne hegesszen gy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van.

Tartsa mindkét kabelt a éhez képest ugy az old.

_ Csatlal a h garam  vi 6 kibelét a
heg da Kkadarabhoz a leheté legkozelebb a készitendé
varrathoz.

- Ne heg ah 6gép 1 arra ilve vagy annak

kodva (mini ta g: 50 cm).

- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor
kozelében.
- Minimum tavolsag d=20cm (M Abr.).

- Bosztalyu herendezes

EzaL, gfelel azon lszaki termékszabvany
k Imé amely hatdrozza az ipari korny k
Iakoepuletekben és haztartasi felhasznalas céljabdl az épiileteket
ellato, kisfesziiltségii taphalozathoz kozvetleniil csatlakoztatott

o P
p ben valé

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket.

- Olyan koérny aholaza i ély gnovelt;

- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

- Vagy gyulékony, robbanékony yagok jelenléték kell
végezni.
Egy ,Felel6s szakértonek” KELL el értékelnie, és mindi
mas - vészhelyzet esetére kiké t személyek jelenlétében kell

végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az "EN 609749 ivhegeszté berendezések.
9. rész: Létesi és bvany 7.10; A.8; A.10
pontjaiban leirt, miiszaki védelmi eszkozoket.
- 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 allé munkas végezze kivéve, ha
biztonsagi kezelédobogén tartézkodik.
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:
yi egy kadarabon tobb heg ",'rr |, vagy
tobb - egymassal elektromosan 6

koto kadarabon keriil
munka elvégzésre, két kiilonb6z6 elektrodtartn vagy faklya kozott
olyan veszélyes mennyiségii liresjarasi fesziiltség generalédhat,
lynek értéke a megeng t kétszerese is lehet.
Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a
miiszeres méréstannak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e
és alkalmazni tudja az "EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9.
rész: Létesités és ii Itetés” szabvany 7.9 pontjaban megjelélt,
£alald vadelmi intérkedécal

billenés veszélye.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszelyesbar ", , nem eléiranyzott miivelet végrehajtasara (pl.

L Homicdmal f lamie£cal
viz cs6ber fagy

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

2. BEVEZETO ES ALTALANOS ISMERTETES

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

SOROZAT TARTOZEKOK:

- elektréd-tarto fogoja;

- foldelés-fogo teljes kimend kabele;

- szabvany készlet (a gurulékon mozgathaté modellekhez).

3. MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznélatara és teljesitményére vonatkozé minden

alapvetd adat a jellemz6k téblazatéban van feltiintetve a kovetkezé

jelentéssel:
A Abr.

1- A burkolat védelmének foka.

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

3- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

4- A hegesztégép belsd szerkezetének jele.

5- Azivhegesztégépek biztonsagara és gyértasara vonatkozé EUROPAI
norma.

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

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

8- Ahegesztés dramkorének teljesitményei:

U, : maximélis resjarasi fesziiltség (a hegesztés aramkore nyitott).

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

szolgdltathat a hegesztés soran, normalizalt.

X : a kihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép

megfelelé aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban kerdil

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

a megengedett hatarig).

A/NV-A/V : a hegesztési dramnak (minimum-maximum) az iv

megfelel6 fesziiltségéhez vald szabalyozasi tartoményat mutatja.

9- Az éramellatasi vezeték jellemzéinek adatai:

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

= |} o - AZ dramelldtdsi vezetékbdl maximalisan elnyelt dram.

- 1, A ténylegesen adagolt dram.

10- == : A késleltetett miikodésl olvadodbiztositékok azon értéke,
mely a vezeték védelméhez irdanyzandoé elé.

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

Megjegyzés: A feltlintetett tablaban szerepld jelek és szamok fiktivek, az
6nok tulajdondban allé hegesztégép pontos értékei és muiszaki adatai a
hegesztogép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:
- Teljesitménye a hegesztési aramkor atméréjének fiiggvényei az
elektréda (A-12 Abr.):
- @ :hegesztendo elektrédok dtméroje.
- 1,:Konvencionélis hegesztési aram a megfelelo ijfesziiltség mellett.
- tw:a hegesztés tartamanak atlagos ideje névleges toltésen, mely az
Ujrainditas és a termosztat beavatkozasa kozotti idonek felel meg,
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termikus rendszerben allé hegesztovel indulva.

- tr : az Ujraheviilés atlagos idotartama, mely a beavatkozas és a
termosztat Ujrainditasanak kozotti idonek felel meg, termikus
rendszerben all6 hegesztovel indulva.

- HEGESZTOGEP: Id. a tablat (1.sz. TABLAZAT).
Ah 6gép sulyat az 1. tablazat tiinteti fel (1.sz. TABLAZAT)

4. HEGESZTOGEP LEIRASA

Az ellenérzés, y és olas egységei.

5. 0SSZESZERELES

FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL KAPCSOLATOS
MUVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL VALO
ELEKTROMOS OSSZEKOTESEK KIZAROLAG KIKAPCSOLT, ES AZ
ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN
VEGEZHETOK.
AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO VAGY
KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI.

ELOKESZITES
CAbr.
A hegesztégép kicsomagolasa, a csomagban 1évé szétszedett részek
Osszeszerelése.

Védémaszk dsszeszerelése
D Abr.

Kimené kabel- fog6 dsszeszerelése
E Abr.

Hegesztési kabel- elektrodtarté fogéjanak 6sszeszerelése
F Abr.

A HEGESZTOGEP ELHELYEZESE

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

Tartson fenn legalabb 250 mm szabad teret a hegesztégép kordl.

FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet a stilyanak megfelel
teherbirasi, sik feliiletre a felborulas vagy veszélyes
elmozdulasok elkeriilése végett.

OSSZEKAPCSOLAS AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL

- Béarmilyen elektromos kapcsolas létrehozasat megelézéen ellendrizni
kel hogy a hegesztégép tablajanak adatai megfelelnek e az
Osszeszerelés helyén |évé dramellatasi halézat &ltal szolgaltatott
fesziiltségnek es frekvencianak.

- A hegesztégépet kizérolag foldelt,

rendszerrel lehet 6sszekapcsolni.

A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositaséhoz az alabbi

tipusu differencialkapcsoldkat hasznaljak:

- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;
NAVAW

Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabalyzat betartasa érdekében tanacsos
a hegesztét a villamos haldzat bekotési pontjaira kotni, amelyek
latszolagos ellenéllasa kisebb, mint Zmax =0.2 ohm.

A hegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvéany kovetelményeinek
megfelel.

nulla vezeték(i aramellatési

VILLASDUGO ES CSATLAKOZO:
hegesztégépekhez):

Az aramellatasi kabelt egy megfelel6 teljesitményl szabvéanyositott
villasdugodval kell 6sszekapcsolni (2P +F, 3P +F) és el6késziteni egy halozati
csatlakozét, mely olvadébiztositékokkal, vagy automatikus megszakité
kapcsoléval van ellatva; a megfelelé foldkivezetést a tapvezeték
foldvezetékével (sarga-zold) kell 6sszekapcsolni. A tablézat (1. TAB) a
kivalasztott tapvezetékek késleltetett miikodésli olvadobiztositékainak
javasolt értékeit tunteti fel amperben, a hegeszt6gép altal szolgaltatott
maximalis névleges aram-, és az aramellatas névleges fesziiltsége alapjan.

(A villasdugéval tervezett

Az aramellatas két feszlltségével tervezett hegesztégépek esetében
olyan allasban kell el6késziteni a feszlltség-valté kapcsoldja
fogantyujanak rogzitécsavarjait, mely megfelel a tdpvonal ténylegesen
rendelkezésre all6 fesziiltségének.

G Abr.

A FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil
hagyasa hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt,
biztonsagi rendszert (1 osztaly), amely sulyos veszélyek kialakulasat
eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és dolgokra (pl.
tiizvész) vonatkozéan.

HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASA

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

Hegesztési kabel és elektrédtart6-fogo csatlakoztatasa

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

A szoritoval elldtott hegesztégépek esetében ezt a kéabelt kell
csatlakoztatni a 7‘3 jellel ellatott szoritohoz.

Heg ési aram ki c

A hegesztendé munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbdl késziilt padhoz
kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a lehet6é
legkozelebb a kivitelezés alatt 4ll6 csatlakozéshoz. A szoritdval ellatott
hegeszt6gépek esetében ez a kabel a —:\jellel ellatott szoritéhoz
kapcsolandé.

Javaslatok:

- Teljesen csavarja be a hegesztékabelek konnektorait a gyorscsatlakozo-

aljzatokba (ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz;

ellenkezé esetben a konnektorok tulheviilése kovetkezik be, amely
azok gyors karosodasat és a hatékonysaguk romlasat okozza.

A lehetd legrovidebb hegesztkabeleket hasznalja.

- Keriilie az olyan fémszerkezetek hasznéalatat a hegesztéaram
visszavezet6 kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt 1évé darab
részét nem képezik; ez veszélyeztetheti a biztonsagot és nem kielégité
eredményeket nydjthat a hegesztésben.

6. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

Ezek a hegesztégépek siillyedd jelleggorbéjii egyfazisu transzformatorral
késziiltek és burkolt elektrédos valtédrammal valé hegesztésre
alkalmasak (E43R tipus) az adat-tablaban feltiintetett atmérdk alapjan.

A hegesztdgép bekapcsolédsahoz meg kell nyomni a fékapcsolét (B-1 Abr.)
A szolgéltatott hegesztési dram intenzitdsa folyamatosan szabalyozhato
egy kézileg miikédtethetd magneses sont segitségével (B-2 Abr.), vagy
lépcsézetesen, egy kézileg miikodtethetd kapcsologép segitségével (B-3
Abr.).

ELLENORIZNI KELL A HEGESZTOGEP MODELLJET.

Megjegyzés: Az aram szabélyozasat a kapcsolégéppel ellatott
hegesztégépek esetében O (nyitott) éllasban lévé fékapcsoldval kell
végrehajtani (B-1 Abr.)

A meginditott dram értéke (I,) Amperben olvashaté le (B-4 Abr) a
hegesztégép felsd, vagy oldalso panelérél.

HOSZABALYOZASI VEDELEM

Ezt a hegesztégépet automatikus  védelem  (automatikus
héfokszabalyozd) 6vja a termikus tulterhelésektdl. Amikor a tekercselések
hémérséklete elér egy el6ére megéllapitott értéket, a védelem kikapcsolja
az ellendllas daramkorét , meggyujtva egy az eliilsé panelre szerelt sérga
lampat (B-5 Abr.). Par perces leh(ilést kdvetéen az dramellatasi vezeték
bekapcsolasaval és a sarga lampa leoltasaval a védelem ujra helyredll. A
hegesztégép kész a tovabbi miikodésre.

HEGESZTES

- A valtéarammal valo
alkalmazandok.

- A hegesztési dramot az alkalmazott elektrod atméréjétél és a
megvalositani kivant 6sszekapcsolas tipusatol figgéen kell szabalyozni;
jelzésként az akalmazandé dramok az elektrodok kiilonb6zé atmérsi
esetében az alabbiak:

mUkodéshez  megfelel6  elektrédok
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. Hegesztési aram (A)
@ Elektréd (mm) -
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok
ne érintkezzenek mozgésban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel,
amelyek magas hoémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen &t
minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigydzva arra, hogy
jol elkiilonitse a nagyfesziiltségli primer csatlakozasokat az alacsony
feszliltségui szekunder csatlakozasoktol.

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

- Ugyelni kell arra, hogy az elektréd atméréjével aranyosan magas értéki
aram hasznalandd sikhegesztéshez, mig fliggdleges-, vagy fej feletti
hegesztéshez alacsonyabb érték(i dramot kell hasznalni.

A hegesztett csatlakozds mechanikai jellemz6it a kivélasztott
4dram intenzitasdn tulmenden a hegesztés egyéb paraméterei is
meghatarozzak, ugy mint : az iv hossza, a végrehajtds sebessége
és helyzete, az elektrodok atméréje és mindsége (korrekt megdvas
érdekében az elektrodokat megfelel6 csomagoldsban vagy
tartalyokban térolva kell védeni a nedvességtol).

Eljaras:

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

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

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

A HEGESZTES ZAROVONALANAK ASPEKTUSAI
1 Abr.

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

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 ellendrzések
sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allo
alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy
sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé kiizvetlen
kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.
Idészakonként, a hasznalattdl, és a kornyezet porossagatol fliggéen
ellendriznikell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra
rakddott port, széraz suritett leveg6- sugar (max. 10 bahr) segitségével.
Alkalmanként ellenérizni kell az elektromos kapcsolasok jo rogzitését,
valamint azt, hogy a kabelezés nem okoz karosodast a szigetelésben.
A miiveletek befejezésekor a rogzité csavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegeszt6gép paneljeit.
Maximalisan kertilni kell hegesztési muveletek végrehajtasat nyitott
hegesztégéppel.
- Amennyiben sziikséges, igen vékony zsiradék réteggel, magas
hémérsékleten, meg kell kenni a szabalyozé szervek mozgasban lévé
részeit (csavarmenetes tengely, csuszamlasi feltletek, shuntok stb.).
Az aramellatasi kébel cseréje: a kdbel cseréje el6tt azonositani kell a
kapcsolékon a csatlakozas L1 és L2 (N) csavaros szoritéit (L Abr.).
A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket

(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 susipazings su saugiu suvirinimo
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio
suvirinimo darbais, taip pat apie atitink I 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 kontiru; generatoriaus
tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai

turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparatq ir jj atjungus nuo

maitinimo tinklo.

I8jungti suvirinimo aparatg ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries

kei¢iant nusidévéjusias degiklio dalis.

Elektros i li turi bati atliek laikantis galioj

saugos reikalavimy ir jstatymy.

Suvirinimo ap turi bati prij

tik neutraliu laidu su jZeminimu.

Isitikinti, kad kistukas yra ta|sykl|nga| ikistas j lzemmtq lizda.

i suvirinimo ap. g arba slap vietose ar
lyjant lietui.

- loti laidy su paz

sujungimo vietose.

Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo
laikomi degus skysciai arba dujos.
- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais
tirpikliais, taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.
Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.
Pasalinti i§ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdZiui,
mediena, popieriy, skudurus, ir t. t.).

ztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti
nimo metu salia lanko iems da
batina sistemingai vertinti suvirinimo damy kleklo Ilmltus,
priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir jy issilaikymo
trukmes.

POL0O®

- Parink kama elektros izoliacija elektrodo, virinamo gaminio ir
kity galimy jZeminty metaliniy daliy, esanciy netoliese (prieigose)

¢iy darbo

prie

izoliacija arba blogu kontaktu

iranga, skirtq

atzvilgiu.
Tai paprastal pasiekiama dévint tam tikslui sklrtas plrstlnes,
lyne, galvos apd lg ir ap a bei doj; jancia

pakylas arba paklotus.

Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169

arba UNI EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175
darta atiti ¢iose kaukeése arba $

specialia nedegia apsaugine apranga

Dévéti (atitinkancia

-65-



standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines

(atitinkancias standarto UNI EN 12477 relkalawmus), tokiu budu

bus iSvengiama ultravioletin i

kurluos squgo;a Iankas, pove

din¢iy el y arba

asmenlms, kurle yra lanko prlelgose

- TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo

operacijy pasireidkia lygus arba didesnis nei 85 dB(A) povelklo
darbo wetole lygis (LEPd), batina atitink

io epider

sualaid

apsauga turi bati
Iba ir kiti

t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti suvirinimo
aparata bet kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal

numatyta paskirti (pavyzdziui, vandentiekio vamzdziy
atitirpdymas).
- Draudziama loti rankena kaip pri e suvirinimo aparato

b

pri (1lent.).

LO®AO®O®

- Suvirinimo srovés praéjimas isSaukia elektromagnetiniy lauky
susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontara.

Elektromagnetiniai laukai gaI| turéti ltakos kai kuriai med|cm|ne|

irangai (pvz. Sirdies sti li

protezams ir t.t.).

Turi bati i i d pri iy sieki i

asmenis, vartojanéius toqu jranga. Pavyzdzml, uzdrausti jeiti |

suvirinimo aparato eklspoatavimo zona.

iams, resp iams,

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko poveikj, operatorius
privalo atlikti tokias proceduras:

- Pri nti kartu ir kaip galima arciau abu suvirinimo laidus.

- Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontiro.
Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kiina.

Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kanas yra suvirinimo konture.
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 kontiiro metaliniy magnetiniy daikty.
- Minimalus atstumas d=20cm (Pav. M).

|mo aparatas atitinka wsus techmmq standartq
P I dul
L P! P )

plinkoj talppat Ip arba- iogiai prijungti
prie Zemos jtampos maltlmmo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
- SUVIRINIMO OPERACLJOS:

- Aplinkoje su padidinta elektros gio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esantdeg ar sprog dzi

TURI BUTI i$ anksto jvertintos "lgalloto;o speaallsto ir visada
atliekamos dalyvaujant Kkiti i
intervencijai avarijos atveju.

PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas
standarto “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 tieki k laiko op ius (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
vieng gaminj keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius,
sujungtus elektra, tarp skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy
gali susidaryti pavojinga tus¢ios 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

pasir

mec

psaugos pri kaip nurod, darto "EN 60974-9:
Lankinio suvirinimo jr i. 9 dalis: |rengi ir dojimas”
7.9 skyriuje.

KITI PAVOJAI

- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo ap q ant hori:
paviriaus, pritaikyto atitinl svorio islaikymui; pri g
atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar lytei grindy d i, ir

_. .
ymui.

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS
Sis suvirinimo aparatas yra srovés 3altinis lankiniam suvirinimui, sukurtas
specialiai MMA suvirinimui kintama srove (AC) glaistytais elektrodais.

SERUINIAI PRIEDAI:

- elektrody laikiklis- gnybtas;

- atgalinis laidas su jzeminimo gnybtu;

- raty rinkinys (modeliuose su veziméliu).

3.TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu,

yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reikSmeémis:

Pav.A

1- Dangos apsaugos laipsnis.

2-  Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa.

3-  Numatytos suvirinimo procedtros simbolis.

4-  Vidinés suvirinimo aparato struktaros simbolis.

5- |rengimy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
EUROPOS standartas.

6- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

7- Simbolis S : nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smugio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).

8- Suvirinimo kontdro parametrai:

- U, : maksimali tudcios eigos jtampa (atviras suvirinimo konturas).
- L/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 virsijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka

budin¢iame rezime pakol jos temperatira nepasieks leidziamos
ribos).

A/V-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali -

maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

9-  Maitinimo linijos pagrindiniai duomenys:

- U, : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis
(leidZiamos ribos +10%):

= | 1 - Maksimali srové naudojama i linijos.

- |, ¢ Efektyvi maitinimo srove.

10- == : Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas linijos
apsaugai.

11- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reiksmeés pateikiamos 1
skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik

simboliy ir skaiciy reikSmiy paaiskinimui; tikslds jasy turimo suvirinimo

aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje
ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:
- Atlikimas suvirinimo grandinés funkcija elektrodo skersmuo (Pav.

A-12):

- @:lydziyjy elektrody skersmuo.

- 1,:Salyginé suvirinimo srové prie atitinkamos lanko jtampos.

- tw : tai vidutiné suvirinimo laiko trukmé prie nominalios apkrovos,
paskaiciuota tarp veikimo atsinaujinimo ir termostato jsijungimo,
paleidziant suvirinimo aparatg terminiu rezimu.

- tr:taividutiné atsistatymo laiko trukmé, paskaiciuota tarp termostato
isijungimo ir veikimo atsinaujinimo, paleidziant suvirinimo aparata
terminiu rezimu.

- SUVIRINIMO APARATAS: ziuréti 1lentele (LENT.1)
Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).
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4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
Kontrolés, reguliavimo ir sujungimo jr
Pav.B

5.INSTALIAVIMAS

DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTROS
SUJUNGIMO OPERACIJAS TIK KAI 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
pakuotéje.

atskiras dalis, esancias

A e kauke L
sur

Pav.D

Atgalinio laido- gnybto surinkimas
Pav.E
Atgalinio laido-elektrody laikiklio gnybto surinki
Pav.F

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparatui parinkti tokia jrengimo vieta, kurioje nebaty kliaciy
ties ausinimo oro j&jimo ir i$éjimo angomis; tuo paciu jsitikinti, ar néra
jtraukiamos pralaidzios dulkés, koroziniai garai, drégmeé, ir t.t.

Aplink suvirinimo aparata i$laikyti bent 250 mm laisvos erdveés.

DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant lygaus
pavirsiaus, pritaikyto atitinkamam svoriui, tokiu badu bus
galima iSvengti apvirtimo arba pavojingo slankiojimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

Pries vykdant bet kokj elektros sujungima, jsitikinti, kad suvirinimo
aparato duomeny lentelés duomenys atitinka instaliacijos vietoje
disponuojama maitinimo tinklo jtampa ir daznj.

- Suvirinimo aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su
neutraliu jzemintu laidininku.

Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty,
diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:

- Atipo ( ) vienfaziuose aparatuose;

- Kad buaty patenkinti Normos EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimai,
patariama jungti suvirinimo aparatg maitinimo tinklo sandaros
taskuose, kuriuose tariamoji varza mazesné nei Zmax =0.2 ohm.
Suvirinimo aparatas atitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamus
reikalavimus.

naudoti

KISTUKAS IR LIZDAS: (Suvirinimo aparatams be kistuko):

sujungti atitinkama srovei pritaikyta normalizuotg kistuka (2 poliai +
izeminimas, 3 poliai + jzeminimas) ir paruosti maitinimo tinklo lizda
su lydziaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus
izeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jzeminimo
laidininku (geltonas-zalias). Lenteléje (LENT. 1) pateikimi rekomenduojami
uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydziai amperais, parinkti remiantis
nominalia didZiausia suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo
tinklo vardine jtampa.

Suvirinimo aparatams, kuriuose numatyta dvejopa maitinimo jtampa,
batina nustatyti komutatoriaus rankena (skirta jtampos pakeitimui)
blokuojantj varzta | pozicija, atitinkancig realig linijoje diponuojama
jtampa.

Pav.G

A DEMESIO! Auks¢iau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo

gamintojo numatytos saugos sistemos efektyvumui (I
klasé), tai salygoja rimta pavojy asmenims (pav., elektros smugio) ir
materialinéms gérybéms (pvz., gaisro).

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS 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
Sroveés.

Elektrody laikiklio gnybto suvirinimo laido sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos
elektrodo dalies suverzimui.

Suvirinimo aparatuose su gnybtais, $is laidas jungiamas prie gnybto,
pazyméto simboliu

Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba su metaliniu darbastaliu, ant kurio

yra padétas gaminys, kaip galima arciau prie atliekamos sialés. Suvirinimo

aparatuose su gnybtais, $is laidas jungiamas prie gnybto, pazyméto
simboliu —:\

Patarimai:

- Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo sujungimo
lizduose (jei jie yra), tokiu budu bus uztikrintas nepriekaistingas
elektros kontaktas; priesingu atveju gali perkaisti jungtys, to pasekoje
jos greitai susidéveés ir praras veiksminguma.

- Naudoti kaip jmanoma trumpesnius suvirinimo laidus.

- Suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui vengti naudoti
metalines struktaras, kurios néra apdirbamo gaminio sudétiné dalis;
tai gali bati pavojinga saugos atzvilgiu ir gali sglygoti nepatenkinamus
suvirinimo rezultatus.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

Sie suvirinimo aparatai yra sudaryti i$ vienfaziy transformatoriy su kritimo
charakteristika ir yra pritaikyti suvirinimui kintamaja srove glaistytais
elektrodais (E43R tipo) priklausomai nuo diametry, nurodyty duomeny
lenteléje .

Suvirinimo aparatas jjungiamas paspaudus pagrindinj jungiklj (Pav. B-1).
Tiekiamos suvirinimo srovés intensyvumas yra pastoviai reguliuojamas
naudojant rankiniu budu valdoma magnetinj Sunta (Pav. B-2), arba
laipsniskai rankiniu badu valdomo perjungiklio pagalba (Pav. B-3).
PATIKRINTI SUVIRINIMO APARATO MODEL].

ISIDEMETI: Srovés reguliavimas suvirinimo aparatuose su perjungikliu
turi bati vykdomas kai pagrindinis jungiklis (Pav. B-1) yra padétyje O
(atidarytas).

Nustatytas suvirinimo srovés dydis (I,) amperais yra matomas graduotoje
skaléje (Pav. B-4) kuri yra ant virsutinio arba Soninio skydo (jei jrenginyje
jinumatyta).

TERMOSTATINE APSAUGA:

Sis suvirinimo aparatas yra automatiskai apsaugotas nuo $iluminio
perkaitimo (termostatas vél jsijungia automatiskai). Kai apvijos pasiekia
nustatyta temperatrg, apsaugos jrenginys nutraukia maitinimo
granding, ant priekinio skydo uzsidega geltona lemputé (Pav. B-5). Po
keliy minuciy atvésimo, apsaugos jrenginys jjungia maitinimo linija ir
geltona lemputé uzgesta. Suvirinimo aparatas vél pasiruoses darbui.

SUVIRINIMAS

- Naudoti elektrodus, tinkamus suvirinimui kintamaja srove.

- Suvirinimo srové reguliuojama pagal naudojamo elektrodo diamentra
ir pageidaujama suvirinimo sialés tipa;
Zemiau pateikiami suvirinimo sroviy pavyzdziai jvairiy diametry
elektrodams:

Suvirinimo srové (A)
@ Elektrodas (mm) -
min. max.

1.6 25 50

2 40 80
25 60 110
32 80 160

4 120 200

- Reikia atkreipti démesj | 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 verte.

- 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).
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Procesas:

- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, brukiteléti elektrodo galu

virinama gaminj atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai yra

teisingiausias lanko uzdegimo budas.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j virinama gaminj; taip rizikuojama

pazeisti jo glaistg ir apsunkinti lanko uzdegima.

Uzdegus lanka, stengtis islaikyti atstuma iki virinamo gaminio,

ekvivalentiska naudojamo elektrodo diametrui ir suvirinimo metu

stengtis islaikyti §j atstuma pastoviai; svarbu prisiminti, kad elektrodo
pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30 laipsniy,

(Pav. H).

- Suvirinimo sidlés pabaigoje patraukti elektrodo galg 3iek 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
OPERACLJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO
ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO
STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA

I3JUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami

neatjungus j pos, dél tiesioginio k su detalé kuriomis

teka srové, gali sukelti stipry elektros smugj ir/arba salygoti
zeidi dél tiesioginio k kto su judanciomis dalimis.

Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo

dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti

dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove

(max 10 bar).

Tuo paciu metu patikrinti, ar elektros sujungimai neatsilaisvino ir

nepazeista elektros laidy izoliacija.

- Po auksciau isvardinty operacijy, vél sumontuoti suvirinimo aparato

Soninius skydus iki galo prisukant tvirtinamuosius varztus.

Absoliuciai vengti suvirinimo operacijy vykdymo, jei aparatas yra

atidarytas.

- Esant batinybei, sutepti plonu tepalo sluoksniu ir prie aukstos
temperaturos judancias reguliatoriy dalis (sriegiuota asj, slankiojancius
pavirsius, suntus ir t.t.).

- Maitinimo laido pakeitimas: prie$ pakeiciant laida, ant pertraukikliy
nustatyti varztinius prijungimo gnybtus L1 ir L2 (N) (Pav. L).
Po techninés priezitros 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 zemos jtampos
sujungimuy.

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.
Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED
Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeewtusega

I riskid del L I ja

h&daabi protseduuridest.
"data samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
k iseks. Osa 9: Paigaldus ja ine”).

/N

Viltige otsest kontakti keevitussfdadriga; generaatori poolt
toodetud tiihijooksupinge v6ib olla ohtlik moningatel juhtudel.

- Keevituskaablite ihendust, kontrolli ja parandust teostades peab
seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage
' i aat vilja ja lah vooluvérgust.
- Te igaldamisega k d elektrito6d ohutusnormide

ja seaduste kohaselt.

Keevitusaparaat peab olema ithendatud ainult vastava neutraalset

maandussiisteemi omava toiteallikaga.

Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mérjas voi niiskes keskkonnas ja
vihma kées.

- Arge | i d isolatsiooniga véi
iihendustega kaableld

- Arge keevitage paakide, mahutite véi torude peal, mis sisaldavad
voi milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud véi gaasid.

- Viltige to¢ kloorilahustiga put ud pindade peal voi

sarnaste kemikaalide ldheduses.

Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- E Id toopiirk kéik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
paber, riidelapid).

- Tagage piisav  ventilatsioon voi kasutage suitsu
aratombeventilaatoreid keevituskaare ldheduses. On tahtis

kontrolllda regulaarselt keevitusel eralduva suitsu koostist,
i kestvust.

POLAG®

- Elektrood, keevitatav detail ja koik véimalikud lahedusse
maha asetatud metallilised esemed peavad olema elektriliselt
isoleeritud.

See on tooks ettendhtuid kindaid,
jal. id, ' ja rii id ning seistes vastava
leeritud mati peal.

lical Kkand

J P
platvormi v

- 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 kokkupuud

keevit e poolt
tekitatava ultraviolett véi infrapunase kiirgusega; keevituskaare
ldheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte
peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.

Miira: Juhul, kui eriti i keevit: gevuse

keskkonna miiranivoo LEPd, milles inimene igapéaevaselt
b on vérdne véi iiletab 85 dB(A), on kohustuslik kasutada
iduaalseid kai hendeid (Tab. 1).
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OREOE®

kasutatav vool tekitab keevitusahela liheduses

- Keevitusel
elektromagnetvalju (EMF).

Elektromagnetviljad voivad
teatud meditsiiniseadmetega

hi 5 dmed 1

pohjustada interferentse
(nditeks siidamestimulaatorid,
I id jne.).
Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid
kait meid, nditeks keelata ligipaas alasse, kus keevitusseadet
kasutatakse.

Elektromagnetviljade moju vahendamiseks peab seadme operaator

rakendama jargnevaid meetmeid:

- Ki élemad keevituskaablid

ldhedale.

Hoidma pead ja rindkeret keevitusahelast véimalikult kaugel.

- Mltte mingil juhul ei tohi keevituskaableid iimber keha keerata.

- itada ei tohi k hela sees olles. Hoidke mélemad

keevnuskaahhd kehast samal pool

Uhendage keevitusvoolu taga

kiilge, teostatava keevituse kohale voimalikult Idhedale.

- Arge | itag: d lahed sellel istudes voi sellele
des (mini I hel 50cm).

Arge jitke keevitusahela lihed ferr ikuid.

Minimaalne vahekaugus d= 20cm (Pilt. M).

- Bklassi seade:

Antud | i de vastab
satestab toostuses, eluh
madalpingevérku iihendatud h

voimalikult teineteise

detaili

mille tehnllme standard
ja otse eluh var

I d I

LISA HOIATUSED
- KEEVITUSTOOD:

- Suure elektrilo6giohuga keskkonnas;

- Piiratud ruumides;

- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitustés tingimused PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud ,Ohutuste eest vastutava spetsialisti” poolt ja
teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes véivad
hédaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega
vastavalt seaduse "EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega

ks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.” Peatiikis 7.10;
A.8;A.10 dra toodule.
- PEAB olema keelatud K i i keevitust d voi
juhet hoidva iga (niiit. hmad abil).
- PEABoIema keelatud | i k i dub | '

maaga, véljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.
ELEKTROODIHOIDJATE VOl POLETITE VAHELINE PINGE:
keevitamine mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi
elektriliselt iihendatud el korral véib p da ohtliku
tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja ja poleti
vahel, iiletades kahekordselt Iubatud vaartuse.
Vajalik on, et eksperdist k ja viiks instr
labi mooétmised, tehes kindlaks véimalikud riskifaktorid ja
vmmallku seaduse "EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega

L d.

ks. 9. osa: Paigaldus ja k ” punktis 7.9 ette
néahtud kai mete k levétu.
TEISED VOIMALIKU OHUD
- SEADME UMBERKUKKUMINE: keevitusaparaat
hori 1 P le pinnale. Vastupidisel Keevit

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusaparaat on vooluallikas kaarkeevituseks ning realiseeritud
spetsiaalselt kaetud elektroodidega MMA-keevituseks vahelduvvooluga
(AQ).

SEERIA LISATARVIKUD:

- elektroodihoidja;

- tagasisidekaabel massiklambriga;

- transpordirattad (kdruga varustatud modellide korral).

3.TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Pohiandmed keevitusaparaadi t66st ja toovoimest leiate seadme

andmeplaadil alljargnevate téhendustega:

Pilt. A

1-  Kere kaitsetase.

2- Toiteliini simbol:
1~: Uhefaasiline vahelduvpinge.

3- Ettendhtud keevitusprotseduuri simbol.

4- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.

5-  Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide
tootmisnormatiivile.

6- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik
tehnilise teeninduse, osade vdljavahetamise ja toote paritolu
selgitamise korral).

7- Sumbol S : nditab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on korge elektrisokkioht (nt. suurte metallikoguste
laheduses).

8- Elektrististeemi toovoime:

- U, : maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrisiisteem).

1,/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat

voib jaotada keevituse ajal.

X : Impulsisagedus: néitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on

voimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime véljendub

%-des, baseerudes 10 minutisele tstiklile (nt. 60% = 6 minutit

keevitamist, 4 minutit pausi, jne.).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) Uletatakse,

termokaitse seiskub (keevitusaparaat jéab stand-by kuni seadme

temperatuur taastub ettenahtud tasemele).

A/V-A/V : Néitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -

maksimaalne), mis vastab kaare pingele.

9- Toiteliini omadused:

- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
(lubatud piir £10%):

= 1, 1 ¢ Liini poolt kasutatav maksimaalne vool.

- 1, 4 Reaalne toitevool.

10- == : Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vdartus hilinenud
stardi korral.

11- Ohutusnorme viitavad stimbolid, mille tdhendus on selgitatud
peatukis 1 “Kaarkeevituse Uldine ohutus”.

ohutus- ja

Maérge: Ulaltoodud niiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja vaartuste
tahendused; keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed leiate kdesoleva
seadme andmeplaadilt.

ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:
- Performance keevitamise liilituse funktsiooni
elektroodide (Pilt. A-12):
- @:keevitatavate elektroodide labimoat.
- 1, : standard keevitusvool sellele vastava kaare pingega.
- tw : keskmine keevitusaeg nimikoormusega, mis on arvestatud
algasendisse taastumise ja Ulekuumenemiskaitse sissellitumise
vahel kasutades keevitusaparaati termoreziimiga.
- tr: keskmine taastumisaeg, mis on arvestatud tlekuumenemiskaitse
sisselilitumise ja termostaadi algasendisse taastumise vahel
kasutades keevitusaparaati termoreziimiga.

diameetriga

- KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit 1 (TAB.1)
aadi kaal on néidatud tabelis 1 (TAB. 1)

juhul (nt. kalduv pérand, pérandaliistude vahed jne.) ek5|;teer|b
seadme iimberkukkumise oht.

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
keevitusaparaati mitteettendhtud toodeks (nt. jaatunud
veetorude sulatamiseks).

- On keelatud riputada keevit det | des selleks kaepid

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
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OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST. ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD
OLEMA TEHTUD AINULT ERIALA EKSPERDI VOI KVALIFITSEERITUD
TEHNIKU POOLT.

SEADME ETTE VALMISTAMINE
Pilt.C
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.

Kaitsemaski montaaz
Pilt. D

bli/kl . >

Pilt.E

T PR

Keevituskaabli/elektroodihoidja montaaz
Pilt. F

KEEVITUSSEADME ASUKOHT

Maérata kindlaks koht keevitusseadme paigalduseks nii, et jahutuséhu
sisse- ja véljalase ava ees poleks takistusi; tehke ka kindlaks, et samal ajal
ei imetaks sisse juhtivat tolmu, korrosiivseid aurusid, niiskust jne.

Jatke keevitusseadme Gmber védhemalt 250mm vaba ruumi.

' TAHELEPANU! Umbermineku véi ohtliku paigast nihkumise
= valti i keevitusseade sobiva kandejouga
tasasele pinnale.

UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne mistahes elektrithenduse teostamist, kontrollige, et
keevitusaparaadi vaartused, mis on ndidatud andmeplaadil, vastavad
paigaldamiskohas kdsutuses olevale pingele ja voolusagedusele.
Keevitusaparaat peab olema thendatud ainult toitesiisteemiga, mis
omab maandatud neutraaljuhet.

Et tagada kaitse voimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb kasutada
diferentsiaalseid luliteid, mille ttitip on jargmine:

- Taup A ( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) néuete rahuldamiseks soovitame
thendada keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjoud
on madalam kui Zmax =0.2 ohm.

Keevitusseade vastab standardi [EC/EN 61000-3-12 nduetele.

PISTIK JA PISTIKUPESA: (Pistikuta keevitusaparaatide korral):
ihendage toitekaabel piisava véimega standardpistikuga, (2Polaarsust +
Maa, 3Polaarsust + Maa) ja kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorki
vOi automaatset voolukatkestajat; ettenahtud maandusterminal peab
olema tihendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane/roheline). Tabelis
(TAB.1) on naidatud liini hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused
amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse
nimivoolu ja vooluvdrgu nimipinge alusel.

Kahe toitepingega keevitusaparaatide korral on tdhtis, et pinget
reguleeriva tehnonupu blokeerimiskruvi on asendis, mis vastab kasutuses
oleva liini pingele.

Pilt.G

A TAHELEPANU! Eelpooltoodud néuete mittetiitmine

muudab ehitaja (klass 1) poolt ette ndhtud ohutussiisteemi
ebaefektiivseks, koos sellega kaasas kdivate ohtudega inimestele
(ndit. elektrisokk) ja le (ndit. tulekahju).

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

' TAHELEPANU! Kontrollige enne jirgnevate iihenduste
= i et keevi paraat on vilja liilitatud ja
vooluvérgust lahti iihendatud.
Tabelis 1 (TAB. 1) on néidatud soovitavad keevituskaablite vaartused
(mm?-tes) lahtudes seadme maksimaalsest voolujaotusest.

W s

bli iihendus elektroodihoidj;
Keevituskaabliotsik on varustatud spetsiaalse klambriga, mis véimaldab
haarata kinni elektroodi katteta olevast osast.

Klambriga varustatud keevitusaparaatide korral ihendage see kaabel
klambriga, mis kannab simbolit

W . I isidekaabli iihend

Uhendage otse keevitatava detailiga voi metall tédlauaga, kuhu on

asetatud detail, voimalikult keevitusombluse lahedale. Klambriga
varustatud keevitusaparaatide korral (ihendage kaabel klambriga, mis

kannab stimbolit —:\ .

Soovitused:

- Keerata keevituskaablite liitmikud I6puni kiirpisikupesadesse (kui on
olemasi), tagamaks taielik elektriline kontakt; vastasel korral liitmikud
kuumenevad tile, mis pdjustab nende kvaliteedi langust ja vahendab
efektiivsust.

Kasutage voimalikult [Ghikesi keevituskaableid.

Viltige tooobjekti juurde mittekuuluvate metallist struktuuride
kasutamist keevitusvoolu maanduskaabli asemel; see voib olla ohtlik ja
vahendada keevituse tulemuslikkust.

6. KEEVITAMINE: PROTSEDUURI KIRJELDUS

Kéaesolevad keevitusaparaadid omavad langeva iseloomuga Uihefaasilist
transformaatorit ja on sobivad vahelduvvoolukeevituseks kaetud
elektroodidega (tulp E43R) baseerudes nende diameetritele, mis on
naidatud andmeplaadil.

Keevitusaparaadi kdivitamiseks kasutage peallitit (Pilt. B-1).

Seadme jaotatud keevitusvoolu véimsus on reguleeritav keerates
pidevalt kasitsijuhitavat magnetilist Sunti (Pilt. B-2), voi keerates
astmeliselt kdsitsijuhitavat sunti (Pilt. B-3).

KONTROLLIGE KEEVITUSAPARAADI MUDEL.

N.B. Voolu reguleerides peab Suntiga varustatud keevitusaparaadi korral
pealdiliti (Pilt. B-1) olema positsioonis O (avatud).

Valitud keevitusvoolu tugevus (I,) on loetav astmeliselt skaalalt
amprites (Pilt.B-4), mis asub la- voi korvalpaneelil sellega varustatud
keevitusaparaatide korral.

TERMOSTAATILINE KAITSE

Kaesolev keevitusaparaat omab automaatset termostaatilisilt kaitset
ulekuumenemise korral (termostaadi automaatne taaskaivitumine). Kui
méhised saavutavad ettendhtud temperatuuri, lilitab kaitse vélja seadme
toiteliini ja esipaneelil sittib kollane valgusdiood (Pilt. B-5). Peale
paariminutilist maha jahtumist lulitab kaitse sisse toiteliini ja kollane
valgusdiood kustub. Keevitusaparaat on uuesti valmis kasutamiseks.

KEEVITUS

- Vahelduvvooluga té6tades kasutage selleks sobivaid elektroode.

- Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava elektroodi
diameetrile ja soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabelis on naidatud
soovitatavad keevitusvoolud, mida kasutada erinevate diameetritega
elektroodide korral:

Keevitusvool (A)
@ Elektrood (mm) -
min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Pidage meeles, et kasutades vordse diameetriga elektroode, valige
horisontaalkeevituseks kérgete vaartustega voole, aga vertikaal- voi
altlileskeevituseks kasutage kdige 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, hoéruge elektroodi keevitatava detaili
vastu nagu tahaksite stitidata tuletikku. See on koige 6igem meetod
kaare stititamiseks.

TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili vastu.
Riskite kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare suttimise.

- Kohe peale kaare sultamist, hoidke detailist distants, mis vastab
kasutatava elektroodi diameetrile ja hoidke see distants nii stabiilne kui
voimalik keevituse jooksul; pidage meeles, et elektroodi ja keevitatava
detaili vaheline nurk peab olema umbes 20-30 kraadi (Pilt. H).

- Keevitustraadi loppedes tommake elektrood kergelt keevitamise
edasimineku vastupidises suunas nii, et keevituskraater taitub. Tostke
kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub.
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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
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 kontrollimine pinge all véib péhjustada tosise
elektrisoki, tingitud otsesest kokkupuutest plngestatud elektriliste
I id, ja/voi pohji d

) g9 P

I||kuva|d osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja voéimalikult

tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning

eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades suruéhku (max 10

bar).

Kasutage juhust ja kontrollige samas ka, et elektritihendused on hésti

kinnitatud ja et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Kuiolete I6petanud kontrolli, asetage tagasi keevituspaneelid, keerates

kinnituspoldid tugevalt kinni.

Véltige kategooriliselt keevitusaparaadi

paneelid on lahti.

- Kui vajalik, olitage korge temperatuuri all, 6hukese rasva korraga
seadme reguleerimismehhanismi liikuvad osad
héérdumiskohad, suntid jne.).

kasutamist, kui seadme

(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 informétam par ar loka
riski par atbilstosaji aizsardzibas
lidzekliem un par r|¢:|bu kartibu negadijuma iestasanas gadijuma.
(Sk. ari standartu "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:

Uzstadisana un izmanto3ana”).

Izvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas kontiru, jo no

generatora ejoss tuksgaitas sprieg dazos aklos var but
bistams.

- Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus
metinas para jabatizslé un atslég no baro3
tikla.

- Pirms degla nodiluso detalu in izslédziet metinas

aparatu un atslédziet to no barosanas tikla.
Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehmkas normas un Ilkumdosanu

(hammasrattad, - Meti paratu drikst tikai pie tadas baro3anas
sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.
- Parliecinieties, ka baros rozete ir pareizi iezeméta.

Toitekaabli viljavahetus: enne kaabli véljavahetamist lokali ige
kruvidega varustatud Ghendusklambrid L1 ja L2 (N) voolukatkestajal
(Pilt. L).

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 Ghendused
sekundaarsetest madalpinge trafodest.
Kasutage koiki originaalseibe ja
taassulgemiseks.

originaalkruvisid auto kere

kad list.
Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienosanas detalam.

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja skidrus vai gazveida uzliesmojosus produktus.

- Nei jiet ar hlora skidinataju apstrada materialus, ka ari

nestradajiet $is vielas tuvuma.
Nemetiniet zem spiediena eso3os traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojosus materialus

aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari

(pieméram, koka izstradaj papiru, lug utt.).

- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedmama, val ka ir paredzetl Ildzekll
loka tuvuma eso$o metinas izt j 3 ir
jaievada si: i istéma metinas iztvaikoj

hey artad 5 1
nover

iztvaikosanas ilgumu.

, koncentraciju un

elektrodiem,

atbilstosu
apstradajamas dalas un tuvuma esosam iezemétam metala dalam

- Nodrosiniet elektroizolaciju  no

Parasti to var irosi jot $im nolal par g
cimdus, apavus, cepurl 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
vai klverem, kas atbllst standartam UNI EN 175.

I drosus térpus (kas atbilst standartam
UNI EN 11611) un metlnasanas 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
cilveki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai tentu palidzibu.

- Troksna I Jaipasi sivas as dél individualai
dienas troksna p is (LEPd) ir vienads vai ir lielaks
par 85 dB(A), tad ir obligati jai bilstosi individualie

aizsarglidzekli (Tab. 1).
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- N 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 dzib ik
Pieméram, viniem jaaizliedz atrasties metinasanas aparata
lietosanas zona.

Operatoram jalieto zemak noraditas procediras, lai samazinatu
elektrnmagnehsko lauku iedarbibu.

- S jiet divus meti vadus péc iespéjas tuvak vienu
otram.

Sekojiet tam, lai jisu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak
no metinasanas kontara.

Nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart kermenim.
Nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas metinasanas kontara
|ekspuse. Seko;let tam, lai abi vadi atrastos viena kermena puse

- Pi stravas atgri vadu pie metina
detalas pec iespéjas tuvak metinatai Suvei
Metmasanas Ialka nestawet blakus meti

anas aparatam, ka ari

un ieties pret to (minimalais attal 50cm).
- Seko;let tam, lai metinasanas kontara tuvuma nebuatu
fer g ko prieks
- Minimalais attalums d=20cm (Zim. M).
- Bklases ierice:
Sis metinasanas aparats atbilst tehniska darta prasiba
kas attiecas uz rapnieciskaja vidé un majsaimniecibas apstakl;

lietosanai paredzetajam iekartam, ka ari pie dzivojamo maju zema
spri tikla p am iekartam.

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
savienotajam  konstrukcijam, tuksgaitas spriegums var
éties un i bi: vértibu starp diviem dazadiem
elektrodu turétajiem val degllem, §1 vertiba var divas reizés
parsniegt maksimalo p bez
Kvalificétajam speci istam ar m ¥ lidzik ir
janosaka vai pastav risks, kas palidzés |zve|et|es piemérotus
aizsarglidzeklus saskana ar standarta “EN 60974-9:
Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: UzstadiSana un izmantosana”
7.9. nodalas noradijumiem.

CITIRISKI
- APGASANA: ietojiet metinas a

virsmas, kura atbilst aparata svaram; preteja gadijuma (pieméram,
ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav apgasanas risks.

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami i .

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai,
konkréti tas ir paredzéts MMA mainstravas (AC) metinasanai, izmantojot
segtos elektrodus.

SERIJAS PAPILDIERICES:

- elektrodu turétajs;

- atgriesanas vads ar masas spaili;

- ritenu komplekts (parvietojamajiem modeliem).

3. TEHNISKIE DATI

PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metinasanas aparata pielietosanu un par tas razigumu ir

izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota

zemak:
Zim.A

1-  Korpusa aizsardzibas pakape.

2- Simbols, kas apzimé baro3anas linijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums.

3- Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas proceddru.

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 pasuatisanai, izstradajuma izcelsmes
identifikacijai).

7- Simbols S : nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar
paaugstinatu elektro3oka risku (pieméram, tiesaja tuvuma no lielam
metala konstrukcijam).

8- Metinasanas kontdra 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 iespéjamo stravas mainisanas intervalu (no
minimuma lidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9- Barosanas linijas tehniskie dati:

- U, : Metinasanas aparata baroanas avota mainigais spriegums un
frekvence (pielaujama novirze +10%):

= 1, ax t Maksimala no baro$anas linijas patéréta strava.

- |, ¢ Efektiva barosanas strava.

10- -==:Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas
drosinataju raditaji.

11- Ardrosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota
1. nodala “Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas
ir izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jasu
metinasanas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinasanas aparata esosas plaksnites.

CITITEHNISKIE DATI
- Performance of metinasanas kéde funkciju diametra elektrodu

(Zim. A-12):

- @ :metinasanas elektrodu diametrs.

- 1,:Nominala metinasanas strava atbilstosajam loka spriegumam.

- tw:$ivértiba ir vidéjais metinasanas ilgums ar nominalo slodzi, kas ir
intervals starp darbibas atjauno$anos un termostata iedarbosanos ar
nosacijumu, ka metinasanas aparats sak darboties termiskaja rezima.

- tr:sivertiba ir vidéjais darbibas atjaunosanas ilgums, kas ir intervals
starp termostata iedarbosanos un darbibas atjaunosanos ar
nosacijumu, ka metinasanas aparats sak darboties termiskaja rezima.

- METINASANAS APARATS: sk. 1. tabulu (TAB.1)
as aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1)

aparatu nolukiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
da caurulu atsaldés

rokturi metinas aparata piekarsanai.

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS
Vadibas, r le un 3
Zim.B

ierices
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5.UZSTADISANA

UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN
VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI 1ZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TiKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS
VAI KVALIFICETS PERSONALS.

MONTAZA
Zim.C
Iznemiet metinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma
esosas atseviskas dalas.

Aizsargmaskas montaza
Zim.D

Atgriesanas vada-turétaja montaza
Zim.E

Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza
Zim.F

METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai taja nebatu
skerslu blakus dzesésanas gaisa iepludes un izplades atverém; turklat,
parliecinieties, ka netiek iestkti elektribu vadosi putekli, kodigi tvaiki,
mitrums utt.

Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250 mm platu brivu zonu.

UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas
virsmas, kura atbilst apara lai nepielautu ta
apgasanos 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.
- Lainodrosinatu aizsardzibu pret netie$o kontaktu izmantojiet $adu tipu
diferencialos slédzus:
- Tips A ( ) vienfazes masinam,

Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas metinasanas
aparatu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam barosanas tikla
savienosanas ligzdam, kuru impedance ir mazaka par Zmax =0.2 Omi.
- Metinasanas aparats atbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

KONTAKTDAKSA UN ROZETE: (Metinasanas aparatiem, kuriem nav
kontaktdaksas):

savienojiet barosanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (2F + Z, 3F +
Z) ar atbilstosiem raditajiem un sagatavojiet vienu baro3anas tiklam
pievienotu un ar droinataju vai automatisko izslédzé&ju aprikotu rozeti;
atbilstoajam iezemésanas pieslégam jabut pieslégtam pie baro3anas
linijas zemé&juma vada (dzelteni-zals). 1. tabula (TAB. 1) ir noraditas
paléninatas darbibas drosinataju rekomendéjamas vértibas Ampéros,
kuras ir izvélétas saskana ar metinasanas masinas emitétu maksimalo
nominalo stravu un baro3anas tikla nominalo spriegumu.

Metinasanas aparatiem, kuri ir paredzéti barosanai no avotiem, kuriem

ir dazads spriegums, sprieguma mainisanas roktura blokésanas skrave ir

jauzstada pozicija, kura atbilst pieejamas barosanas linijas spriegumam.
Zim.G

A UZMANIBU! Augstak izKlastito noteik neievérosana
= batiski ina Zotaja uzstaditas drosibas sistémas
(klase 1) efektivitati, lidz ar ko batiski pleaugs rlsks cilvéku vesellbal
(pieméram, elektrosoka risks) un i

risks).

¥ )y éka

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

UZMANIBU! PIRMS SEKOJOS0 SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
1. tabuld (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu 3$kérsgriezuma

rekomendéjamas vértibas (mm?), kuras irizvélétas saskana ar metinasanas
masinas maksimalo emitétu stravu.

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uz uzgala ir speciala spaile, kura tiek izmantota elektroda nesegtas dalas
blokésanai.

Ja metinasanas aparats ir aprikots ar spaili, 3is vads ir jasavieno ar spaili,
kura ir apziméta ar simbolu

stravas atgries vada

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, 3is vads ir jasavieno ar spaili,
kura ir apziméta ar simbolu —:\ .

leteikumi:

Lidz galam pieskraveéjiet metinasanas vadu savienotajus atrdarbigajas
ligzdas (ja tadas ir), lai nodrosinatu nevainojamu elektrisko kontaktu;
pretéja gadijuma Sie savienojumi parkarst, paatrinas nodilums un
samazinas efektivitate.

Izmantojiet péc iespéjas Tsakus metinasanas vadus.

Neizmantojiet metala konstrukcijas, kas nav apstradajamas detalas
sastavdala, lai aizvietotu metinasanas stravas atgriesanas vadu;
tas var bat bistami un tas rezultata metinasanas kvalitate var klut
nepienemami zema.

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

Sie metinasanas aparati ir aprikoti ar vienfazes transformatoru ar krituso
raksturlikni un tie ir paredzéti mainstravas metinasanai izmantojot
segtos elektrodus (E 43 R tipa), kuru diametrs ir noradits uz tehnisko datu
plaksnes.

Lai ieslégtu metinasanas aparatu, pagrieziet galveno slédzi (Zim. B-1).

Ar magnétiska Sunta palidzibu ir iespéjams nepartraukti regulét
emitéjamo metinasanas stravas intensitati (Zim. B-2), vai pakapeniski ar
manuala sunta palidzibu (Zim. B-3).

PARBAUDIET METINASANAS APARATA MODELI.

SVARIGA PIEZIME: Reguléjot stravu uz metinasanas aparata, kur$ ir
aprikots ar suntu, galvenajam slédzim (Zim. B-1) jabat pozicija O (atvérts).
Uzstadita stravas vértiba (1,) ir noradita Ampéros uz graduétas skalas (Zim.
B-4), kura atrodas uz augséja vai sanu panela, ja ierice ir ar to aprikota.

TERMOSTATISKA AIZSARDZIBA:

Sis metinasanas aparats ir aizsargats no termiskas parslodzes ar
automatiskas aizsargierices palidzibu (termostats ar automatisko
atjaunosanu). Kad tinuma temperatira sasniedz uzstadito veértibu,
aizsargierice atvieno barosanas kédi un iedegas uz priekséja panela esosa
dzeltena lampina (Zim. B-5). Péc dazam minatém, kad ierice atdzisis,
aizsargierice atjaunos iekartas darbibu, saslédzot barosanas kédi, lidz
ar ko dzeltena lampina tiek izslégta. Metinasanas aparats atkal ir gatavs
darbam.

METINASANA

- Izmantojiet elektrodus, kuri ir paredzéti izmanto3anai ar mainstravu.

- Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un
no savienojuma tipa, kur$ ir jaizpilda;
zemak seko informacija par izmantojamo stravu dazada diametra
elektrodiem:

Metinasanas strava (A)
Elektroda @ (mm) -
min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava
tiek izmantota horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai vai
metinasanai virs metinatajam izmanto zemaku stravu.

Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne
tikai no izvélétas stravas intensitates, bet ari no citiem metinasanas
parametriem, tadiem ka loka garums, metinasanas atrums un
izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst glabat
mitras telpas, tos ir jaglaba atbilstosajos iepakojumos vai konteineros).

Darba procedira:
- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda
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galu it ka jus vélétos aizdedzinat serkocinu; tas ir vispareizakais veids ka
var dabat loku.
UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo prieksmetu; pastav
risks, ka segums var sabojaties, lidz ar ko bas grati dabat loku.
- Péc loka dabusanas censaties turét elektrodu noteikta attaluma no
konstrukcijas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru, un
metinasanas laika méginiet saglabat 3o distanci nemainigu; atcerieties,
ka elektroda slipumam uz tas virzibas pusi jabat vienadam ar apméram
20-30 gradiem (Zim. H).
Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal,
pretéji ta kustibas virzienam, lai tas batu virs loka kratera, lai to
uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu no kauséjuma vannas, lai
partrauktu loku.

METINATAS SUVES IZSKATS
Zim. |

7. TEHNISKA APKOPE

UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS
UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN
60974-4.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI  DALAI
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad inas aparata iekséjas dalas atrodas
zem spneguma var |egut smagu elektrosoku p|eskarot|es pie zem
spriegoj detalam un/vai var ievai P oties

pie kustigam dalam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas
vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata iekséjo dalu un
notiriet uz transformatora esosos puteklus ar sausa saspiesta gaisa
stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi

piestiprinati, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet

metinasanas aparata panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam

fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinasanas

aparats atrodas atvérta stavokli.

- Ja nepieciesams, tad, kamér vadibas mezgla kustigas dalas ir karstas,
ieellojiet tas (vitnota varpsta, slidvirsma, sunti utt.) ar planu ziedes
kartu.

- Barosanas vada nomaina: pirms vada nomainas apziméjiet uz sledziem
(Zim. L) esos3us skravju savienojuma pieslégus L1 un L2 (N).
Péc tehniskas apkopes vai remonta veik3anas pievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam, kuru
temperatara var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar
savilcgjiem, ka tie bija sakotngji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontara augstsprieguma savienojumi butu pienacigi atdaliti no
sekundara kontlra zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un

skraves.

(BG)

PbKOBOACTBO C UHCTPYKLIUN 3A NON3BAHE

BHUMAHMUE: NPEAU AA U3NON3BATE EJIEKTPOXEHA, MPOYETETE
BHUMATEJIHO PbKOBOACTBOTO C UHCTPYKLIU 3A MONI3BAHE.

ENEKTPOXEHW 3A ObrOBO 3ABAPABAHE C OBMA3AHW ENEKTPOAN
(MMA), MPEAHA3HAYEHW 3A NMPO®ECUOHATIHA WU MPOMWLLITEHA
YMNOTPEBA.

3abenexka: B TekcTa, KOMTO CiefiBa e N3MoM3BaH TEPMUHA “eNeKTPOXKEH"

1. OBLUM NPABWJIA 3A BE3OMACHOCT NPU AbroBO 3ABAPABAHE.
EneKTpoXeHNCTHbT TpsA6Ba fAa 6bae [OCTaTbYHO OCBEAOMEH
3a 6esonacHata ynoTpe6a Ha enekTpoxeHa U UHPOpMUpaH
3a eBeHTya/lHuTe pUCKOBe, CBbpP3aHM C MeToAMTE Ha Abroso
3aBapsABaHe, KaKTo U CbC CbOTBETHUTE Mepku 3a 6esonacHocT n
AeiCTBME B KPUTUYHYN CUTYaLMNA.

(MpunaraiTe cbuo Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo

Yact 9: UHc u ynotpe6a”).

/N

- Ws6arsaiite AVpPEKTeH KOHTaKT CbC 3aBapbyHaTa cCucTema;

npw np xop, ¢ OT reHepaTopa, Moxe
na 6bne onacHo npu HAKON o6cToaTencTea.
- Ha Te [ Te 3a KOHTpON 1

peMOHT, TPHGBB Aa ce IIISB'pr.IJBaT €aMo Npu nsraceH N U3KNKYeH

OT eNleKTpNYecKaTa MpeXa eNneKTPoXKeH.

WsraceTe eneKkTpoxeHa n ro Te OT 3aXp Ta Mp

npeaun aa cMeHMTe 3axabeHun YacTM BbpPXY ropenkara.

EnekTpuveckata WHcTanauyma TpA6Ba pAa 6bae HanpaseHa

CbriacHO pAeifcTBalUTe HOPMM W AelicTBalWUTe 3aKOHM 3a

oTTp yKn.

EneKrpomeub'r 'rpaﬁsa Aa 6bpe cBbp3aH CbC 3axpaHBaljaTa

eneKTpuYecKa CUCTeMa C HyseB 3a3eMeH NPOBOAHNK.

MpoBepeTe, Aanu KOHTaKTBT 3a eNEKTPMYECKOTO 3aXpaHBaHe e

npaBuU/IHO 3a3eMeH.

JJ,a He ce U3non3Ba eNleKTpo)XXeHa BbB B/flaXXHa U MOKpa cpefa n

nospeme Ha AbXA.

- Da He ce T c p n wnn
pasxnabeHn Bpb3Ku.

- JJ,a He ce 3aBapnABa BbpXy KOHTeﬁHEpM, cbaoBe wm
TPBGUHPOBUAM, KOMUTO CbAbPXKaAT WM Ca CbADbPXKanu sananumm
TeYHN NN ra3oo6pasHu BelecTBa.

- Da ce ns6area pa6ota c MaTepuany, NOYNCTEHN C PasTBOPUTENN,

cbabpKawy xnop wnm pa6ora B 64M30CT [0 CnomeHaTuTe

BelecTsa.

JJ,a He ce 3aBapABa BbpXy CbAOBe Noj HanAraHe.

[a ce NocTaBAT faney OT pPaGOTHOTO MACTO, BCAKAKBM NEeCHO

™" (Hanp P: AbPBO, XapTuA, Napuanu n ap.).

[a ce nopcMrypy noAxoAswo NPOBETPEHWEe WAM BeHTUnauus,

KOMTO Aa NO3BONIABAT OTBEXAAHETO Ha nylieynTe, Usnmsawm or

Aavrara. nPOBeTpﬂBaHETO Aa cTaBa cnopep CbCTaBa Ha nyweka,

KOHLUEeHTpauuAaTa n NpecTos B TaKaBa cpepa.

PEA

- fBa ce I OT eneKTPU4ECTBOTO,
cnopes BuAaa Ha enektpopa, o6pa6oTBaHus petanin  wu
eBeHTyalH1Te MeTa/IHV YacTu NoCcTaBeHn B 61mM30cT fo pa6oTHOTO
MACTO, Ha 3emATa.

ToBa HOpmanHO ce nOCTWra Ypes 3aWUTHUTE 3aBapbYHU
p yBKY, p wnem v Macka v npeHasHa4YeHoTo
3a Tasm yen o6neKno, KakTo NbTeKa WM N30/1aLMOHHO Kuumye.
MpepnassaiiTe BMHarM ouWTe CbC cneyuanHu  GunTpmn
cboTBeTcTBawm Ha craHpapt UNI EN 169 wnam UNI EN 379,
MOHTMPaHN Ha MacKM 1 KacKu CbOTBEeTCTBALM Ha cTaHAaapT UNIEN
175.

n nre Heropumo ob6nekno
(cboTBeTCTBaWO Ha cTaHAapT UNI EN 11611) n pbkaBuum 3a
3aBapsaBaHe (cborBeTcTBawm Ha craHgapt UNI EN 12477)
KaTo wu3bArBaTe fJa wM3narate KoXaTa Ha Bb3AECTBUTO Ha

-74 -



YNTpaBMoONeTOBUTE 1 MHPPa YepBeHN Mbun, KouTo ce obpasyBsar
oT gbrata; TpAGBa Aa ce B3eMaT 1 NO-06WMPHN NpeAnasH MepKu
3a Apyru nnua, KOMTO ce HamupaT B GNM3OCT A0 Abrata upes
eKpaHU Unun 3aBecK, KoTo penATcTBaT OT| .
O6pasyBaH wym: AKO Nopaan 0cO6eHO NHTEH3UBHMN 3aBapbyHU
onepayun ce AOCTUrHe HUBO Ha NINYHa eXefHeBHa eKcnosnyma
(LEPd) paBHa unu no-ronsaima Ha 85 dB(A), cTaBa 3agbmkuTenHa
ynotpe6ata Ha NOAXOAAWM CPeACTBa 3a IMYHa 3awuTa (Tab. 1).

OREOE®

- I'Ipemvmasauero Ha 3aBapbyeH TOK npeausBMKBa nosABaTa Ha
enekTpomarHutHu noneta (EMF), Kouto ca nokanusupaHu okono
3aBapbyHaTa cuctema.

EneKTpomMarHMTHUTE noneta MoraT fa B3aMMOAENCTBAT C HAKOM

MeANUMHCKN anapatypu (Hanp. neiic-MelKbpu, pecnmparopu,

MeTanHun npotesnun T.H.).

Tpa6Ba aa ce B3emar Hy)KHUTE NpeNasHN MePKM 3a NpUTexaTenure

Ha TaknBa anapatu. Hanpumep fa ce 3a6paHun JOCTBLNLT 0 30HaTa,

Kb/ieTO Ce M3M0N3Ba 3aBapbYHUAT anapar.

OnepatopbT TpA6GBa Aa U3nonsBa cnefgHUTe Npoueaypu, Taka ye aga

e HaMaNn eKCNno3nynATa Ha elIeKTPOMarHuTHU nonera:

ODukcnpaiite MoXxe 6. ABaTa 3aBapb4yHU

Kabena.

- CTpemerte ce rnaBara v TANOTO fa 6bAaT Bb3MOXKHO No-Aaneye ot

3aBapbyHaTa cucTema.

He yBMBaliTe HUKOra OKOJO TANOTO 3aBapbyHUTe Kabenn.

- Aa He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapb4Ha CMCTeMa, 3a Aa ce 3aBapABa.

[ABata kabena Aa ce AbpPKaT OT efjHa 1 Cbla CTPaHa Ha TANOTO.

CBbpXeTe M3XOAHMA KaGen Ha 3aBapb4HMA TOK KbM AeTaiina

3a 3aBapsABaHe, Bb3MOXHO Haii-6nu3o Ao o6Gpa6oTBaHOTO

cbefvHeHune.

- He 3aBapﬂBa|7|'re 6nuzo AO 3aBapbyHVA anapat, cegHanm un
obnerHaTui Ha Hero (MMHUManHo pascrosiHue: 50cm).

- He ocraBaiiTe ¢epomarHuTHm npeameTm B 6nusoct Ao
3aBapbyHaTa cuctema.

- MuHumanHo pascrosHue d=20cm (OUr. M).

- Anapatypa ot knac B:
Tosn 3aBapbyeH anapaT oOTroBaps Ha W3MCKBaHWATa Ha
TeXHUYecKuTe CTaHAAPTM 3a NPOAYKT, KOWTO ce u3nonssa B
p cpepa, B crpagu n B Tesu, KOWTO ca
AVPEKTHO CBBbP KbM p pexa ¢ HUCKO

KOATO 3aXpaHBa XWinwHuTe crpagu.

P

AOMBAHUTENHWU NPEANA3HU MEPKU
- OMEPALUUWUTE NPU 3ABAPABAHE:

- B cpepa c BUCOK pUCK OT TOKOB yaap;

- B orpaHunueHu NpocTpaHCTBa;

- Mpn 0 Ha ma WM eKC
TPABBA npepBaputenHo ga 6baaT npeueHeHUW pUCKoBeTe OT
“OTroBOpHO €KCMepTHO Nuue” 1 3aBapAHETO fja ce U3BbpLIBa
B MPUCHCTBUETO Ha MOATOTBEHWU 3a [ENCTBUE B KPUTUYHU
CUTyaumu cneynanmncTm.
TPABBA pa 6baaT Bb3NpMeTU TEeXHMYECKUTe cCpeacTBa 3a
6e3onacHocT, onucalm B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma "EN 60974-

9: AnapaTtypa 3a AbroBo ¥ Yacr 9: Unc ¥ "
ynorpe6a”.
- TPAIBBA pa 6bae p I TO, KOraTto p T

anapaT MM TenonojaBalioTO YCTPOWCTBO ce MoAAbpXKaT oT

onepartopa (Hanp. Ypes pembum).
- TPABBA pa 6bae 3abpaHeHo 3aBapABaHeTO Ha PabOTHUK Hap
3emsATa, NOBAUraHETO Haj 3eMATa U 3aBapABaHeTO MoXe fa 6bae
N3BbPLIBAHO Ypes cneymnanHa ocuryputenta nnatpopma.
HAMPEXXEHUE MEXAY PbKOXBATKUTE 3A EJIEKTPOAU WU
FTOPEJIKUTE: npu pa6oTa ¢ HAKONKO €IeKTPOXKEHa BbPXY eAunH
U CblWM AeTaill UAM BbPXY HacTU OT AeTalin , eNneKTpuveckn
CbeAVHEHN MOMEeXAY CU, MOXe ia Bb3HMKHE ONacHO HaTpynBaHe
Ha HanpeXeHne Mexay ABe PbKOXBaTKN 3a eNeKTpoan wunun
ropesikn U TO MoXe ABOVIHO 1a HAAXBBLPAN AONYCTUMUTE HOPMMU.
Heo6xoanmMo e eKCnepTHO nuue-KOOPAUHATOp Aa W3BbPWN
3amMepBaHe C MHCTPYMEHTM, 3a [a MpeueHun, fanu CbLecTBYBa
PUCK 1 fanu Aa npeanpuemMe NOAXoAALM MepKn 3a 6e3onacHocT,

KaKTo e nocoyeHo B 7.9 Ha Hopma "EN 60974-9: Anapatypa 3a
AbroBo Yacr 9: UHc nynotpe6a”.

APYIY PUCKOBE
MPEOBPBLIAHE: noctaBeTe eneKkTpoXeHa BbpXy paBHa
XOPM30HTaJIHa NOBBPXHOCT, CbC CbOTBETHaTa TOBapOYCTOMUMBOCT;
B NPOTUBEH cNyyaii (Hanpumep: Npy HaK/IOHEH NN HepaBeH oA 1
T.H.) CbLECTBYBA ONACHOCT OT Npeo6pblyaHe.

HEXAPAKTEPHA VYIMNOTPEBA: onacHo e pa ce wu3nonsBa
eneKkTpoXeHa, 3a Apyr Tun pa6GoTta, 3a KOATO TOW He e
(i Ha Tpb6onp Ha

P P P: P P

XuapaBnnyHaTa Mpexa).

- e fa ce pol

OKauyBaHe Ha 3aBapb4HuA anapar.

ITKaTa KaTo CpeAcCTBO 3a

2.YBOJA 1 OBLLO ONMUCAHUE

To3u eNneKkTPOXKeH e N3TOYHWK Ha TOK NPy AbroBoTO 3aBapsABaHe, KOWTO e
cneuymanHo npowsBefeH 3a 3aBapasaHe MMA ¢ npomennus Tok (AC) Ha
obmasaHu enekTpoan.

AKCECOAPU KbM CEPUATA:

- PbKOXBaTKa 3a efiekTpoaunTe;

- U3X0AeH Kabes, [OMb/IHEH C WMNKa Maca;
- KUT Korena (3a MogenuTe ¢ Konenua).

3. TEXHWYECKU OAHHU

TABEJIA C JAHHU

OcHOBHUTe AaHHW, CBbP3aHy ¢ yroTpebaTa 1 paboTaTa Ha eNnekTpoXeHa,

ca 060611eHu B TabenaTa C TeXHNYECKWTE XapaKTUPUCTUKM CbC CleiHuTe

3HaYeHUA:
Our. A

1- CreneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTPyKTypaTa.

2-  CvMBon 3a 3axpaHBaLaTa INHKA:
1~: NPOMEHNNBO MOHODA3HO HanpexeHue.

3- CumBon 3a NpefBUAEHNA MeTO/ Ha 3aBapABaHe.

4- CvmBon 3a BbTPeLLHaTa CTPYKTYpa Ha eNnekTpoXeHa.

5- EBPOTENCKA HopMma, Ha KOATO OTroBaps 6e30macHoCTTa Ha paboTa
1 NPOK3BOACTBOTO Ha MalLVHY 3a ATOBO 3aBapsABaHe.

6- PernctpauyioHeH HOMeEp, KOWTO CNyXKU 3a WHAEHTUOMKaLMA Ha
eneKkTpoXeHa (Heo6XoaMM Mpu TEXHUYECKWUTe Mperneau, npu
NOAMAHA Ha YaCTy 1 YCTaHOBABaHE Ha NPOV3X0/a Ha NPoJyKTa).

7- CumBon S : nokasBa, Ye moraT fa O6bjaT M3MbAHEHW onepauun
no 3aBapABaHe B Cpefla C BVCOK PUCK OT TOKOB yAap (Hanpuvep B
ronAma 6nM3oCT 10 ronemmn MeTanHu macu).

8- [apameTpu Ha 3aBapbyHaTa cUCTeMa:

- U, :MakcumanHo HanpexeHue npv npaseH xof (0TBOpeHa cuctema

Ha 3aBapnBaHe).

1,/U, : Tok 1 OTroBapALLOTO HOPMANN3NPAHO HanpexeHue, KoUTo

Morar fia 6bzjaT OTAeNAHM OT MallVHaTa Npu 3aBapABaHe.

X : OTHOWeHVe Ha NpekbCBaHe: NOKa3Ba BPEMETO, Mpe3 KOeTo

MOXe Aa OTAeNA CbOTBETHMA TOK (CbllaTa KosoHa). M3pasasa ce

B %, Ha OCHOBaTa Ha LMKbS oT 10 MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6

MUHYTU paboTa, 4 NOUMBKa; 1 T.H.).B cnyuvair, ye napameTpuTe Ha

ynotpeba (npeasuaeHn npu 40°C 3a paboTHaTa cpepa), 6baat

npeBULIEHN, TepMUYHaTa 3alluTa Ce 3aJencTBa (eneKkTpoxeHa
ce Hamupa B pexum “noumBka”’ - stand-by, pokato Herosata

TemMnepaTypa ce HOPMany3npa B AOMYCTUMMUTE FPaHNLV).

A/V-A/V : loka3ga ramata 3a peryiMpaHe Ha 3aBapbyHusA TOK

( MWHMManNHO - MaKCKMasHO) 3a CbOTBETHOTO HampeeHue Ha

Avrata.

9-  [laHHK, CBbP3aHN C XapaKTepucTKaTa Ha 3axpaHBallata IMHNA:

- U, : NpOMEHNMBO HampexeHue 1 4YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha
enekTpoXeHa (Aonyctumm rpannum + 10%):

= |, 1 : MAKCYManEH TOK, NOTAIbLYAH OT INHUATA.

- |, ¢ ebrKaceH TOK 3a 3axpaHBaHe.

10- == : CTOMHOCT Ha UHEPLMOHHWTE NpeAnasnTenu, KouTo Tpabsaa fa
ce nNpeaBMAaAT, 3a la ce ocurypu 6e30nacHoTo GpyHKLMOHNPaHe Ha
NVHUATa.

11- CUMBONN, KOUTO Ce OTHACAT [0 HOpPMWTE 3a 6e30MacHOCT, YneTo
3HayeHVe e onmcaHo B rMasa 1 “O6wy npasuna 3a 6e30MacHoCT Npu
[ABroBOTO 3aBapsABaHe”.

3abenexka: Taka npeacTaBeHaTa Tabena C TeXHUYECKN XapaKTepUCTUKN

MoKa3sBa 3HaYeHNEeTO Ha CUMBONNTE U LUPPUTE; TOYHUTE CTONHOCTU Ha

TeXHNYeCKWTe NapaMeTpy Ha enekTpoxeHa, TpA6Ba fa 6baaT NpoBepeHn

[IVPEKTHO Ha camaTa Tabena Ha eNeKTpoXeHa.
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APYIU TEXHWYECKU BAHHWN:
- MsnbnHeHne Ha Bepurata 3aBapABaHe B 3aBUCUMOCT OT
AnameTbpa Ha enektpopa (dur. A-12):
-9: AvameTbp Ha 3aBapABaHUTE eNnekTpoan.
- |2 H KOHBEHL[I/IOHa}'IEH 3aBapbyeH TOK 3a CbOTBETHOTO Hanpe)eHue
Ha AgbraTta.
tw : e cpeAHaTa MPOAB/IKUTENHOCT Ha BPEMETO 3a 3aBapsABaHe
npy HOMUHaNHO HaTOBapBaHe, U3UNC/ieHa MeXy aBTOMaTUYHOTO
Bb306HOBABaHe Ha paboTa 1 BKMIOYBAHETO Ha TepMoCTaTa Kato ce
3anoyHe paﬁoTa C €N1eKTPOXEH B TEPMUYEH PEXUM.
tr:e cpeAHaTa NpoABb/IKUTE/IHOCT Ha BPeMeTO 3a npesapexaaHe,
V3UKCrieHa MeX[y BKIIOYBAHETO Ha TepMoCTaTa U aBTOMaTUMYHOTO
Bb306HOBABaHe Ha paboTa KaTo ce 3arnoyHe paboTa C eNeKTPOXeH B
TEPMUYEH PEXIM.
- EJIEKTPOMEH: Bux Tabnuua 1 (TAB.1).
Macarta Ha eneKkTpoxeHa e otbenszaHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4. ONMNCAHUE HA ENIEKTPOXKEHA

Ypepan 3a KOHTPON, perynnpaHe u cBbp3BaHe
Qur.B

5. UHCTAJIUPAHE

BHUMAHUE! BCUYKWN OMEPALUU MO UHCTAJIUPAHE U
OMEPALUUN NO ENEKTPUYECKOTO CBBHP3BAHE, AA CE
WU3BBPLWIBAT CAMO MPU HAMBJSIHO 3ATACEH U U3KJIOYEH OT
EJIEKTPUYECKATA MPEXKA, EJIEKTPOXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA A BbAAT U3BbPLUBAHU
EAVHCTBEHO OT OBYYEH U KBAJIMOULIUPAH 3A TA3U JENHOCT,
MEPCOHA.
WHCTAJINPAHE
Qur.C
Pa3sonakoBaiiTe eneKTpOXeHa, M3BbpLIETe MOHTaXa Ha OTAeneHuTe
4acTu, KOUTO Ce HamMpaT B ONakoBKaTa.

Crno6saBaHe Ha 3awuTHaTa Mmacka

Qur.D
CbeauHABaHe Ha N3xofeH Kaben wunka
Qur. E
C Ha p Kaben p TKa 3a eneKkTpoan
Qur. F

MECTOMOJIOMEHUE HA 3ABAPDBYHUA AMAPAT

Onpepenete MACTOTO Ha MHCTaNMpaHe Ha 3aBapbyHMA anapart, Taka ye
Tam [la HAMa NpPenAaTCcTBuA npej CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA4 W U3X0A Ha
oxnaxpawma Bb3Ayx; B CbLOTO BpeMe Ce yBepeTe, Ye He ce BCMyKBaT
NPaWHKW, KOPO3MBHU N3NapeHus, Bnara n T.H.

MopabpxaiTe noHe 250 mm  CBOGOAHO MPOCTPAHCTBO OKONO
3aBapbyHWA anapar.

BHUMAHMUE! NMocTaBeTe 3aBapbyHUNA anapaT BbpXy paBHa
MOBBPXHOCT CbC CbOTBETHATa M3APDLKANBOCT, 3a Aa ce
n36erne onacHo npeo6pbLUiaHe UM NpemecTBaHe.

CBbBP3BAHE C MPEXKATA

- Mpean fa ce U3BbPLIM, KaKBOTO W [la e eNekTPUYecKo CBbp3BaHe,
nposepeTe Bbpxy Tabenata C TEXHWYECKUTE XapaKTepPUCTUKN BbPXY
eNeKTPOXeHa, laNn JaHHNTe OTTOBAPAT Ha HaMPEXEHNETO U YecToTata
Ha MpexaTa Npu MACTOTO Ha MHCTanauua.n

EnekTpoxeHbT TpAbBa Aa 6bae CBbP3aH eaVHCTBEHO ChC 3axpaHBalla
cucTeMa C HeyTpaneH 3a3eMeH NPOBOAHNK.

3a fa ce rapaHTpa 6e30macHOCTTa NpY WHAVPEKTEH KOHTAKT,
V3non3BaiiTe cnefHuUTe TUMoBe AUdepeHLanHn NpeKkbcaayn:

- Tun A ( ) 3a MOHOGbA3HUTE MALLINHY;

3a fja ce ynoBneTBOPAT U3NCKBaHUATa Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker)
ce npernopbyBa CBbp3BaHe Ha eNleKTPOXeHa C TOUKMTe Ha NHTepdelica
Ha 3axpaHBalliaTa Mpexa, KOUTO ca C KOMMNEKCHO CbMpoTVBIeHe No
manko ot Zmax =0.2 ohm.

3aBapbYHMAT anapaT OTroBapA Ha U3MCKBaHWATa Ha cTanaapT IEC/EN
61000-3-12.

BUJIKA 1 PO3ETKA: (BannpaHo camo 3a moaenuTte, npeAocraBeHm 6es
wencen):

CBbpKeTe KbM 3axpaHBawusa Kaben HopmanvsupaHa Bunka (2 nontoca
+ 3asemsABaHe, 3 nonwca + 3a3EMﬂBaH€], cnopej U3pPbXAMBOCTTa

Ha 3axpaHBawwuA Kaben. VHcTanupaiite poseTka 3a 3axpaHBalyaTa
Mpexa, CHabpeHa C npejnasuTeny WM aBTOMaTWYeH NpeKbCBay;
cneuvanHata 3a3emsBalla Knema TpA6Ba fa Obje CbefMHeHa CbC
3a3emMABall NPOBOAHUK (KbNITO 3eM1eH Ha LiBAT) Ha 3axpaHBalyaTa MHUA.
Tabnuua (TAB. 1) nokasea MNpenopbyMTeNIHUTE CTOMHOCTW, U3Pa3eHu
B amnepy, 3a VHEPLVOHHUTE NpeAnasvTeny Ha nuHWATa, n3bpaHn
crnopef; MakCManHua HOMUHaeH TOK Npe/aBall ce OT eNeKTPoXeHa U
HOMVIHA/IHOTO HanpeXeHue Ha 3axpaHBaHe.

3a enekTpoXeHUTe, B KOWTO Ca NpeABUAEHU [Be 3axpaHBalyu
HanpeXxeHus, e HeobXxoAuMO [a ce perynupa 6noKvpaluva BUHT Ha
PbKOXBaTKaTa Ha KOMyTaTopa 3a CMAHa HanpPeXeHKETo, BbPXY NO3NLNA,
oTroBapsLya Ha AeNCTBUTENHOTO ePeKTUBHO HamnpeXeHne B IMHUATa.

Our. G
|\ BHUMAHME! Hec Ha Te no-rope
= I npasu Ha cucTtemarta 3a 6esonacHocr,
p AeHa oT np Tena (knac I), ToBa nopax<aa cepuosHmn

puVcKoBe 3a XopaTa (Hanp. TOKOB yAap) nan Mmatepuantu wetu (Hanp.
noxap).

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

' BHUMAHUE! TMMpean pa wusBbpwnTe CbHOTBETHUTE
- cB ysep ce, Ye eNeKTPOXKEHBT e U3raceH n
W3K/IOYEH OT 3aXpaHBaljaTa Mpexa.
Tabenata (TAB.1) nocouBa npenopbYMTENHUTE CTOMHOCTW  Ha
3aBapbyHuUTe Kabenu (B mm? ) B CbOTBECTBME C MaKCMManHUA TOK,
NPOU3BEX/IaH OT eNeKTPOXKEHa.

CBbp P Kaben/pb TKa 3a enekrpopa

EfHa cneuvanta knema, no3sonABallya fja ce 3aTerHe OTKpKTaTa YacT Ha
eneKkTpoaa, e NpeaBuaeHa B Kpan Ha Kabena.

Kabenbt Tpabsa Aa 6bae cBbp3aH C Knema CbC CMBON ?:' .

cBbpSBaHE Ha usxogHua Kaben 3a TOK Ha eNlIeKTpoXKeHa

CB'bp3Ba Ce CbC 3aBapABaHNA ﬂeTaIﬁ]’l nnn C MeTanHaTa Maca, Ha KOATO e
MOCTaBEH, KOSIKOTO C& MOXE MO - 61130 40 3aBapABAHOTO CbefuHeHNe. 3a
e/IeKTPOXXEHUTE C K/eMa, To31 Kaben TpabBa Aa ce CBbPXKeE C KNema CbC
cmBon —:\ .

Mpenopbkn:

3aBbpTeTe AOKpail KOHEKTOpWTEe Ha 3aBapbyHUTe Kabenu B

KOHTaKTWTe 3a 6bP3 AOCTBLN (ako MMa TakuBa), 3a Aa Ce rapaHTVpa

OT/IMYEH eNeKTPUYECKI KOHTaKT; B MPOTUBEH Ciyyail e ce obpasysa

NPeKOMEepPHO HarpABaHe Ha CamuTe KOHEKTOpU C TAXHOTO 6bp3o

3axabaBaHe 1 3ary6a Ha epuKacHOCTTa UM.

- W3non3Baiite Bb3MOXKHO NO-KbCY 3aBapbyHK Kabenu.

- W36ArBaiTe M3NON3BaHETO Ha METaNHWU CTPYKTYypW, KOUTO He ca
YyacT oT 0bpaboTBaHWA feTain, 3a Aa NOAMEHUTe U3XoAHWUA Kaben
Ha 3aBapbUHKA TOK; TOBa MOXeE []a Ce OKaXe oracHo 1 Aa aosefe 10
He3aJJ0BONUTENHY Pe3ynTaTi OT 3aBapsABaHeTo.

6. 3ABAPAABAHE: ONMCAHME HA MPOLIEAYPATA

Te3u eneKTPOXeHM ca CHabaeH C MOHOda3eH TpaHcpopMaTop ¢ Najalla
XapaKTepucTUKa 1 Ca NpejjHa3HayeHy 3a 3aBapABaHe C MPOMEHIUB TOK
Ha nokputn enektpoawn (Tvn E43R), cnopep AnameTpuTte, NOCOYEHN B
TabnuuaTa C TeXHUYECKUTE XapaKTePUCTUKN.

3a fla MycHeTe eNeKTPOXKEeHa, HaT1CHeTe rmaBHusA Koy (ur. B-1).
WHTeH3uTeTa Ha NPOMU3BEXAAHNA 3aBapbyeH TOK MOXKE NPOABIIKUTENHO
[la ce perynupa, nocpe/iICTBOM PbUHO yNpaBnifem MarHuTeH andepeHuvan
(®wur. B-2) nnu upes pbuHo ynpasnaem knioy (Our. B-3).

MPOBEPETE MOJIENIA HA ENIEKTPOXKEHA.

3ABEJIEXKA: PerynupaHeTo Ha ToKa Mpu enekTpoXeHu C AeBmaTtop,
TpAGBa fla ce MpaBu OT rMaBHWA Npekbcay (Our. B-1) B nonoxenne O
(oTBOpEHO).

BenuuuHata Ha 3agapeHua Tok (1,) ce BUXAa Ha rpapynpaHata B amnepu,
ckana (Qur. B-4), pa3nonoxeHa Ha NPeAHUA AN FOPHUA NaHen.

TEPMOCTATUYHA 3ALLUTA

To3n eNeKTpoXeH e npeanaseH OoT TepMUYHO MpeHaToBapBaHe uYpes
aBTOMaTWYHa 3awunTa (TepMOCTaT C aBTOMAaTU4YHO I'IpeBKﬂlO‘-lBaHe). Korato
HaMOTKWTe JOCTUIHAT 10 onpe/aeneHa TemnepaTypa, 3aluyTaTa npekbcsa
3axpaHBallaTa Bepura, KaTo CBeTBa XbJTaTa flaMnuyKa, MocTaBeHa
Ha npepHus naHen (®ur. B-5). Cnep oxnaxpaaHe, KOeTO Mpofbixasa
HAKOJIKO MUHYTW, 3alymMTaTa OTHOBO Ce 3a;:|e|7|cn3a, KaTo BKNKOYBa OTHOBO
3axpaHBaulatata NMHUA N U3KKIOYBA XbJTaTa namna. E]'IeKTpO)KEH‘bT
OTHOBO € roToB 3a pa60Ta.
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3ABAPABAHE

W3nonsgarite €NIeKTpoAN, KOMUTO Ca NOAXOoAALLN 3a paGOTa CrnpomMeHnns

TOK.

- 3aBapquvm TOK Ce perynupa crnopej AnameTrbpa Ha M3nonssaHusa
€NeKTPOoA 1 OT TUNa Ha CbeUHEHNETO, KOATO XKeaeTe Aa U3NbHUTe.
TokoBe, KOUTO ce U3non3Bat npu enekTpoauTe C pasninyeH guametTbvp
ca:

B HMKaKbB Cnyvail He M3BbpLUBalTe omMepaLuu Mo 3aBapABaHe Npw
OTBOPEH €/IeKTPOXKEH.

AKO e HeobXxofuMO CMaxeTe C TbHbK ClOW Macno, HO Mpu no -
BWCOKa TemMnepatypa Ha OKOJiHaTa cpepfa, ABuXewuTte ce 4acTnm Ha
perynupatyute opraiu (pe36oBaH Bas, LWYHTOBE 1 Ap.).

CMmsAHa Ha 3axpaHBawusA Kaben: npean fa cMeHuTe kabena, oTKpuinTe
CcBbp3BaluTe Knemu Bbpxy BUHTOBe L1 1 L2 (N) BbpXy KnlouyoseTte
(®wr. L).

Cnen KaTo CTe M3BBPLWWIN NOAAPDBKKA WX NONPaBKa, Bb3CTaHOBETe
BPb3KUTE 1" Ka6e]‘|a>KI/ITE, KakTo ca 6unn npegu TOoBa Kato ce
norpuXxuTte fia He BAM3aT B KOHTAKT C ABMXeLWmn ce 4acTu Nnu 4actu,
KOWUTO Morat Aa [OCTUTHAT BUCOKW TemnepaTtypu. CB'pr(eTe BCUYKHN
NPOBOAHNLW, KaKTO ca 61nu Npeay ToBa KaTo ce norpukuTe fa 6baat
i MeXAy TAX BPb3KUTE Ha MbPBUYHUA TpaHcdopmaTop ¢

- He TpﬂﬁBa Aa 336paBﬂTe, ye Be/InYMHaTa Ha 3aBapbyHUA TOK Npu eAnH
N Cbl AMamMeTbp Ha eneKkTpofda, MakCumanHuTe CTOVHOCTY LlWe ce
MN3NO0/3BaT 3a XOPU3OHTANIHO 3aBapABaHe, a MUHUMaNHuTe CTONHOCTH
3a BepPTMKanHO 3aBapABaHe NN 3a 3aBapABaHe Ha HMBOTO Ha rnasata.

- MexaHnyHuTe XapakTepuCcTUkKM Ha 3aBapABaHOTO CbefuHeHue ca
onpefeneHn, OCBeH WHTeH3UTeTa Ha VI36paHI/Iﬂ TOK, CaWwo Taka OT
napameTpu Ha 3aBapABaHETO KaTo: Ab/IKMHA Ha Abrata, CKOPOCT u
NONOXeHWEe Ha N3NDBJIHEHVETO, ANaMeTbP N Ka4yeCTBO Ha eflekTpoante
(I'IpaBW'IHOTO CbXpaHABaHe Ha enekTpoauTe U3NCKBa Te Aa 6'b[:laT Ha
CYXO MACTO B TEXHUTE KyTUU Uin OﬂaKOBKVI)<

U3MbJIHEHUE:

- TMoctaBeTe mackata MPE[ JINLIETO, pa3tTbpkaiiTe Bbpxa Ha enekTpoaa
BbPXY /leTaitna, KOWTO Lie Ce 3aBapABa, KaTo Ye /v 3anansaTe Kineuka
KnNbpWT; TOBa € Hall - NPaBUNHWA HAauMH [ja 3ananuTe abrarta.
BHUMAHUE! He nouykBaiTe C enekTpoga BbpXy 4YacTTa 3a
3aBapsiBaHe; UMa PUCK OT YBPEXAAHETO Ha MOKPUTUETO, KOeTo 6w
HanpaswsIo MO - TPYAHO 3amnasnBaHeTo Ha Abrara.

- Ouwe wom 3ananuTe fbraTa, onuTalTe ce Aa CToUTe Ha pa3CToAHUe
eKBMBANeTHO Ha [uMameTbpa Ha W3MON3BaHWA enekTpos U Aa
nogAbpKate Tasn AUCTaHUMA Bb3MOXHO MO - AbArO MoBpeme Ha
3aBapsABaHETo; He 3abpaBsliTe, Ye HAK/IOHA Ha enekTpoAa B XOfa Ha
3aBapsABaHeTo TpA6Ba fa 6bae 20°-30° (Our. H).

- B Kpas Ha 3aBapbyHVA WEB, U3TerneTe NeKo Ha3aj Kpas Ha enekTpoaa,
CNpAMO NocoKaTa Ha 3aBapABaHe, Haf, KpaTepa, 3a fja ro 3amb/iHNTe,
a nocnie PA3KO MOBAUTHeTe eNleKTpoda OT 3aBapbyHaTa Crnas, 3a Aa
v3racuTe fbrata.

MAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LLEB
Owr. |
7.NOALPBXKKA

BHUMAHUE! NPEQN AOA U3BBPLUBATE OMEPALUM NO
NOAAPDBXKKA, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXKEHBT E U3rACEH
W U3KNIOYEH OT ENNEKTPUYECKATA MPEXKA.

WU3BBHPEOHA NOAAPDBKKA

ONEPALUMUTE NO U3BBHPEAHA NOAAPDBHKKA TPABBA OA BbAAT
WU3BbPLUEHU EAVHCTBEHO OT EKCNEPTEH U KBAJIMOULIMPAH
MEPCOHANI B OBJIACTTA HA EJIEKTPO-MEXAHUKATA U B
CbOTBETCTBUE C TEXHUYECKU CTAHIOAPT IEC/EN 60974-4.

BHUMAHUE! MNPEAU [OA CBAJIUTE MAHEJIUTE HA
EJIEKTPOXKEHA U 1A CTUTHETE 1O HEFTOBATA BbTPELLHA

YACT, YBEPETE CE, YE EIEKTPOXXEHA E U3rACEH U U3K/TIOYEH OT

EJIEKTPUYECKATA MPEXKA.

Hsikon KoHTponHu pa6otu, u nop p BbB

BbTPEllHaTa 4acT Ha eneKTPOXKeHa, MoraT Aa npepnsBuKaT

cepuo3eH TOKOB YAap, MOPOAEH OT AUPEKTHMA KOHTaKT € 4acTn

noa p n/ nan BC/IeACTBME Ha KOHTaKTa €

ABUKELLN ce yacTu.

- TMepuroanyYHO U1 C YeCTOTa, 3aBlUcelya OT ynotpebaTa Ha eNekTpoXKeHa
1 HalM4METO Ha npax B paboTHata cpeda, NpoBepsBaliTe BbTpeLHaTa
UacT Ha eNeKTPOXeHa 1 MOYNCTBAIITe Npaxa, KONTo ce e HaTpynan
BbPXY TPaHCchOpMaTopa, NOCPEACTBOM CTPYS OT CyX CrbCTEH Bb3AyX
(max 10 bar).

- Mpn ToBa MONOXKEHME, MpPOBEpPETE CbLO W  eNeKTpUYecKnTe
CbefNHeHNs, fanu ca Aobpe CTErHaT, BUXTE CbLLO Taka, Aanu He e
nospefeHa nsonaynsta Ha kabenute.

- BKpas Ha Te3u onepawuy nocTaBeTe OTHOBO MAaHENNTE Ha eNeKTPOXKeHa
KaTo 3aBMeETe JOKPail BUHTOBETE.
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BICOKO HarpexeHvie OT Te3n Ha BTOPUYHUA TPaHCHOPMATOP C HUCKO

3aBapbueH ToK (A) B
@ Enektpoa (mm)
MWH. MaKc.
1.6 25 50
2 40 80
pasA

25 60 110
32 80 160 HanpexeHne.

4 120 200

M3non3BaiiTe BCUYKM OPUTMHANHW Waiby 1 BUHTOBE, 3a 3aTBaPAHETO
Ha CTpyKTyparta.
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WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

MODEL | D> = IO

1, max (A) 110V | 230V | 400V | 110V | 230V | 400V mm? kg dB(A)
120 T32A T16A T10A 32A 16A 16A 10 14.5 <85
140 T32A T16A T10A 32A 16A 16A 10/16 17.5 <85
170 T40A T20A T10A 64A 32A 16A 16 21 <85
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1- Main switch (EN) 1- Opca sklopka (HR-SR)
2-3 Welding current adjustment 2-3 Regulacija struje za varenje

4- Graduated scale 4- Ljestvica

5-Thermostat trigger light 5- Lampa paljenja termostata

1- Interruttore generale [(1p] 1- Wytacznik gtéwny (PL)
2-3 Regolazione corrente di saldatura 2-3 Regulacja pradu spawania

4- Scala graduata 4- Podziatka skalowana

5- Lampada intervento termostato 5- Lampka kontrolna termostatu

1- Interrupteur général (FR) 1-Yleiskatkaisin (F1)
2-3 Réglage courant de soudure 2-3 Hitsausvirran saato

4- Echelle graduée 4- Asteikko

5-Témoin d'intervention du thermostat 5- Termostaatin toimintavalo

1- Interruptor general (ES) 1- Hovedafbryder (DA)
2-3 Regulacion de la corriente de soldadura 2-3 Regulering af svejsestrom

4- Escala graduada 4- Gradinddelt skala

5- Lampara de intervencién del termostato 5- Lampe for termostatudlgsning

1- Hauptschalter (DE) 1- Hovedstrembryter (NO)
2-3 SchweiBstromeinstellung 2-3 Regulering av sveisestremmen

4- Gradskala 4- Gradert skale

5- Lampe fiir das Ansprechen des Thermostats 5- Lampe for aktivering av termostaten

1- TnaBHbI BbIKNOYaTENb (RU) 1- Glavno stikalo (sL)
2-3 PerynupoBaHue Toka CBapku 2-3 Regulator toka varjenja

4- [papyvpoBaHHas WKana 4- Skala

5- Jlamna BMeLLaTeIbCTBa TepMOCTaTa 5- Lucka za opozorilo o posegu termostata

1- Interruptor geral (PT) 1- Hlavny vypinac (SK)
2-3 Regulagéo corrente de soldadura 2-3 Reguldcia zvéracieho pradu

4- Escala graduada 4- Ociachovana stupnica

5- Lampada intervengao termdstato 5- Kontrolka zasahu termostatu

1- Hoofdschakelaar (NL) 1- Fékapcsolo (HU)
2-3 Regeling lasstroom 2-3 Hegesztési aram szabalyozdsa

4- Gegradueerde schaal 4- Fokokra osztott skéla

5- Lamp ingreep thermostaat 5- Héfokszabalyozd beavatkozas lampaja

1- TevIKOG S1aKomTNG (EL) 1- Pagrindinis jungiklis (LT)
2-3 PUBuION peUHATOG GUYKOAANONG 2-3 Suvirinimo srovés reguliavimas

4- BaBpoloyikn KAipaka 4- Graduota skalé

5- Auyvia enéppacng Bgppootatn 5-Termostato jsijungimo lemputé

1- Intrerup&tor general (RO) 1- Toiteluliti (ET)
2-3 Reglare curent de sudurd 2-3 Keevitusvoolu reguleerimine

4- Scala gradata 4- Astmeline skaala

5- Lampa de interventie a termostatului 5- Ulekuumenemiskaitse valgusdiood

1- Huvudstrombrytare (sv) 1- Galvenais slédzis (Lv)
2-3 Reglering av svetsstrom 2-3 Metinasanas stravas regulésana

4- Graderad skala 4- Graduéta skala

5- Lampa for ingrepp termostat 5-Termostata iedarbosanas lampina

1- Hlavni vypina¢ (CS) 1- TnaBeH Knio4 (BG) (AR) _ ple pliae -1
2-3 Regulace svafovaciho proudu 2-3 PerynupaHe Ha ToKa 3a 3aBapsiBaHe Al AT LS oo 3-2
4- Ocejchovana stupnice 4- TpapyvpaHa ckana e wwlio -4

5- Kontrolka zasahu termostatu

5-CurHanHa namna 3a BK/MoYBaHe Ha TepmocTaTa

Olwgadl J325 zluas -5
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5

l}i gt
N
A ) B Ty -2
oaslia -3
1- MASK 1- LASKAP 1- NAAMARI 1- MACKA 1- OCHRANNY STIT 1- APSAUGINE KAUKE
2-FILTER 2- LASGLAS 2- SUODATIN 2- OUIIBTP 2-FILTR 2- FILTRAS
3- HANDGRIP 3- HANDGREEP 3- KASIKAHVA 3- PYKOATKA 3- RUKOJET 3- RANKENA
1- MASCHERA 1- MASCARA 1- MASKE 1- MASZK 1- OCHRANNY STIT 1- KEEVITUSKILP
2-FILTRO 2-FILTRO 2- FILTER 2-SZURO 2-FILTER 2-FILTER
3- IMPUGNATURA 3- EMPUNADURA 3- HANDTAK 3- NYEL 3- RUKOVAT 3- KAEPIDE
1- MASQUE 1- MASCARA 1- MASK 1- MASCA 1-ZASCITNAMASKA | 1- MASKA
2-FILTRE 2-FILTRO 2-FILTER 2-FILTRU 2-FILTER 2-FILTRS
3- POIGNEE 3- PUNHO 3- HANDTAG 3- MANER 3- DRZALO 3- ROKTURIS
1- MASKE 1- MASKE 1- MAZKA 1- MASKA SPAWALNICZA 1- MASKA 1- MACKA
2-FILTER 2-FILTER 2- ®INTPO 2-FILTR 2-FILTER 2- OUNITHP
3- HANDGRIFF 3- HANDGREB 3- AVABH 3- UCHWYT 3- DRZAC 3- PbKOXBATKA
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YPAUMAG.

linije.

(EN)  Mains voltage: (PL)  Napiecie linii:
(IT)  Tensione dilinea: (FI)  Nettspenning:
QA 0 96’ @ 0 ‘36’ (FR)  Tension deligne: ‘ (DA)  Virtajénnite:
@ ob @ ob (ES) Tension de aI|n'l1entaC|on, (NO)  Natspanning:
(DE) - Netzspannung: (SL)  Napetost linije:
(RU)  HanpsxeHvie nunnn: . .
. . (SK)  Napajacie napétie:
, \ (PT) Tensao da linha: N ; P
(NL)  Netspending: (HU) Tfap.yez.etek fesziiltsége:
(EL)  Téon ypappic: (LT)  Linijos jtampa:
(RO) Tensiunea prizei de alimentare: (ET)  Liinipinge:
(SV)  Tash gramhs: (LV)  Linijas spriegums:
230v ® ® 400" (CS)  Napéjeci napéti: (BG) HanpexeHne Ha nuHnATa:
(HR-SR) Napon linije: (AR) :dSiidl ag>
220V__ 380V
240V 415V
110V 220V
(EN) Other possibilities for double voltages. (RO) Combinatii diverse cu doua tensiuni (SK) Iné priradenia dvom  napajacim
(IT)  Altri abbinamenti a due tensioni di linea. corespunzatoare prizei de alimentare. napatiam.
(FR) D’autres possibilites a deux tensions de  (SV) Andramgjlighetermeddubbelspéanning. (HU) A tapvezeték egyéb kétfesziiltségu
ligne. (CS) Jina prifazeni dvéma napdjecim parositasai.
(ES) Andere  combinaties van  twee napétim. (LT)  Kiti dvejopos jtampos deriniai.
netspanningen. (HR-SR) Ostala spajanja na dva napona linije. (ET) Teised tarvikud kahepingelise liini korral.
(DE) Weitere Moglichkeiten unter zwei (PL) Pozostatle podigczenia o dwdch (LV) Citi savienojumi pie diviem linijas
Spannungen. napieciach linii. spriegumiem.
(RU) [pyrue coyeTaHus c neyma (FI)  Muut mahdollisuudet kaksinkertaista (BG) [pyrn CbeflHeHVA npu nse
HaNPAXXeHNAMU IMHAN. jannitettd varten. HanpexeHus B IMHUATA.
(PT) Otras posibilidades en doble tension. (DA) Andre  muligheder  for  dobbelt < : . 2 -
(NL) Outras combinagdes a duas tensoes de spaending. (AR) 'L}L‘Ues b= e o 631 oz Sldac
linha. (NO) Andre muligheter til doble spenninger.
(EL) AMot ouvbuacpoi twv 8Uo Ttdoelg (SL)  Drugi prikljucki za dvosmerno napetost
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FIG

FIG

(EN) ADVANCEMENT TOO SLOW (EN) ARC TOO SHORT (EN) CURRENT TOO LOW
(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO (IT) ARCO TROPPO CORTO (IT) CORRENTE TROPPO BASSA
(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE (FR) ARC TROP COURT (FR) COURANT TROP FAIBLE
(ES) AVANCE DEMASIADO VELOZ (ES) ARCO DEMASIADO CORTO (ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN (DE) ZU KURZER BOGEN (DE) ZU GERINGER STROM
(RU) MEAIEHHOE MEPEMELLE HUE SNEKTPOAIA | (RU) CJIMLUIKOM KOPOTKASR AYTA (RU) C/IMILUKOM CJIABbIZ TOK CBAPKY
(PT) AVANCO MUITO LENTO (PT) ARCO MUITO CURTO (PT) CORRENTE MUITO BAIXA
(NL) LASSNELHEID TE LAAG (NL) LICHTBOOG TE KORT (NL) LASSTROOM TE LAAG
(EL) [OAY APTO [IPOXQPHMA (EL) NOAY KONTO TOZ0 (EL) OMOAY XAMHAO PEYMA
(RO) AVANSARE PREA LENTA (RO) ARC PREA SCURT (RO) CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
(SV) FOR LANGSAM FLYTTNING (sv) BAGEN AR FOR KORT (SV) FOR LITE STROM ALACSONY
(CS) PRILIS POMALY POSUV (CS) PRILIS KRATKY OBLOUK (€S) PRILIS NiZKY PROUD
(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE (HR-SR) PREKRATAK LUK (HR-SR) PRESLABA STRUJA
(PL) POSUW ZBYT WOLNY (PL) LUK ZBYT KROTKI (PL) PRAD ZBYT NISKI
(F1) EDISTYS LIIAN HIDAS (F1) VALOKAARI LIIAN LYHYT (F1) VIRTA LIIAN ALHAINEN
(DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD (DA) LYSBUEN ER FOR KORT (DA) FOR LILLE STROMSTYRKE
(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT (NO) FOR KORT BUE (NO) FOR LAV STROM
(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE (SL) PREKRATEK OBLOK (SL) PRESIBEK ELEKTRICNITOK
(SK) PRILIS POMALY POSUV (SK) PRILIS KRATKY OBLUK (SK) PRILIS NiZKY PRUD
(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU (HU) AZ [V TULSAGOSAN ROVID (HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(LT) PER LETAS JUDEJIMAS (LT) PERTRUMPAS LANKAS (LT) PER SILPNA SROVE
(ET) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK (ET) LIIGA LUHIKE KAAR (ET) LIIGA MADAL VOOL
(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA (LV) LOKS IR PARAK 1SS (LV) STRAVA IR PARAK VAJA
(BG) MIPEKATEHO BABHO MPE/JBYXBAHE HA ENIEKTPOJIA | (BG) MHOTO KbCA IbrA (BG) MHOTO HICBK TOK
(AR) &yl Flay ol (AR) &yl juad pogdll (AR) la= paasus HLall
; (EN) CURRENT CORRECT
12tV ) ) (IT) CORDONE CORRETTO
(EN) ADVANCEMENT TOO FAST (EN) ARCTOO LONG (EN) CURRENT TOO HIGH (FR) CORDON CORRECT
(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE (IT) ARCO TROPPO LUNGO (IT) CORRENTE TROPPO ALTA :E)SE)) i?cr\;“DT?(;\‘ CORRECTO
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF (FR) ARCTROP LONG (FR) COURANT TROP ELEVE .
(ES) AVANCE DEMASIADO LENTO (ES) ARCO DEMASIADO LARGO (ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA (RU) HOPMA/IbHIV LIOB
(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN (DE) ZU LANGER BOGEN (DE) ZU VIEL STROM (PT) CORRENTE CORRECTA
(RU) BbICTPOE MEPEMELLEEHVIE SNEKTPOJIA (RU) CJIMLUIKOM ANVHHAS AYTA (RU) CIILLKOM BOfIbLLIOW TOK CBAPKIA (NL) JUISTE LASSTROOM
(PT) AVANCO MUITO RAPIDO (PT) ARCO MUITO LONGO (PT) CORRENTE MUITO ALTA (EL) JOSTOKOPAONI
(NL) LASSNELHEID TE HOOG (NL) LICHTBOOG TE LANG (NL) SPANNING TE HOOG (RO) CORDON DE SUDURA CORECT
(EL) MOAY [PHIOPO MPOXQPHMA (EL) NOAY MAKPY TOZO (EL) MOAY YWHAO PEYMA (SV) RATT STROM
(RO) AVANSARE PREA RAPIDA (RO) ARC PREA LUNG (RO) CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA | (CS) SPRAVNY SVAR
(SV) FOR SNABB FLYTTNING (SV) BAGEN AR FOR LANG (SV) FOR MYCKET STROM (HR-SR) ISPRAVLJENI KABEL
(CS) PRILIS RYCHLY POSUV (CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK (€S) PRILIS VYSOKY PROUD (PL) PRAWIDIOWY $CIEG
(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE (HR-SR) PREDUGI LUK (HR-SR) PREJAKA STRUJA (FI) VIRTA OIKEA
(PL) POSUW ZBYT SZYBKI (PL)LUKZBYTDLUGI (PL) PRAD ZBYT WYSOKI (DA) KORREKT STROMSTYRKE
(F1) EDISTYS LIIAN NOPEA (F1) VALOKAARI LIIAN PITKA (F1) VIRTA LIIAN VOIMAKAS
(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD (DA) LYSBUEN ER FOR LANG (DA) FOR STOR STROMSTYRKE (NO) RIKTIG STROM
(NO) FOR RASK FREMDRIFT (NO) FOR LANG BUE (NO) FOR H@Y STROM (SL) PRAVILEN ZVAR
(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE (SL) PREDOLG OBLOK (SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK (SK) SPRAVNY ZVAR
(SK) PRILIS RYCHLY POSUV (SK) PRILIS DLHY OBLUK (SK) PRILIS VYSOKY PRUD (HU) A ZAROVONAL PONTOS
(HU) AZ ELGTOLAS TULSAGOSAN GYORS (HU) AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU (HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS | (LT) TAISYKLINGA SIULE
(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS (LT) PER ILGAS LANKAS (LT) PER STIPRI SROVE (ET) KORREKTNE NOOR
(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK (ET) LIIGA PIKK KAAR (ET) LIIGA TUGEV VOOL (LV) PAREIZA SUVE
(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA (LV) LOKS IR PARAK GARS (LV) STRAVA IR PARAK STIPRA (BG) MPABUJIEH LUEB
(BG) MPEKATIEHO 5b30 MIPEABYIKBAHE HA ENEKTPOA | (BG) MIPEKAJIEHO ZTb/ITA J1bIA (BG) MHOTO BUCOK TOK @R)
(AR) &y\l) @ oo o] (AR) &lzl) Jygbo Gugdl! (AR) Tz iy 5Ll e J>
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(EN) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due
to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification.
Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception
of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU.
The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or
negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che
si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata
sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno
eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati
membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva
utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et sengage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une
mauvaise qualité de matériel ou d’un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par
le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a
cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU
uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus
a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous
les dommages directs ou indirects. .

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas quese
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina,
comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO.
Son excepcion, 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 sélo si estd acompanado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los
problemas derivados de una mala utilizacion, modificacion o negligencia estdn excluidos de la garantia. Ademds, se declina cualquier responsabilidad
por todos los dafios directos e indirectos. ’

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller ibernimmt die Gewdhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis
der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurlickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI
geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die
nach der Europaischen 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 giltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden
aufgrund fehlerhafter oder nachldssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte
Schaden ausgeschlossen.

(RU) TFAPAHTUA
KomnaHusA-npon3BoguTeNb rapaHTpyeT Xopoluylo paboTy MalMHHOTO 06opyAoBaHWA 1 06A3yeTcA GecnnaTHO MPOW3BECTV 3aMeHy uacTel,
VIMeIoLVX HeNCNPaBHOCTY, ABMBILMECA CeCTBMNEM MIOXOro KayecTBa MaTepuana uni fiedpeKTos Npon3BOACTBa, B TeUeHnn 12 MecALieB C aTbl MycKa
B 3KCMAyaTaluio MalWMHHOTO 060PYy0BaHNA, NPOCTAaBNEHHOI Ha cepTuduKaTte. Bo3BpallyeHHOe 060pyAOBaHYie, Aaxe HaxoAsAlleeca noj AencTBuemM
rapaHTuu, AOMKHO GbiTb HanpasieHo Ha ycnosuAx MOPTO ®PAHKO v 6yaeT BosspalleHo B YKABAHHOE MECTO. /13 oroBOpeHHOrO Bbillie UCKMOYaeTcs
MallHHOe 060pyaoBaHUe, CuMTaloLeeca ToBapammn NoTpebneHns, B COOTBETCTBUN C eBPONECKoi AupeKkTvBoi 1999/44/EC, TONbKO B TOM Ciyyae,
ecnn oHK Gbiny NpofaHbl B rocyaapcTBax, Bxoaawwmx B EC. fapaHTUHbIN cepTudrKaT CUNTAETCA [eiiCTBUTENbHBIM TOIbKO NPW YCI0BWN, YTO K HEMYy
npunaraeTcA TOBapHbIN YeK U TOBapOCONPOBOAWTENbHaA HaknaaHas. HencnpaBHOCTY, BO3HUMKLINE 113-3a HEMPaBUSIbHOTO MCMOMb30BaHUA, MOPUM
VM HeGpeXHOTo 0bpalleHus, He NOKPbIBAIOTCA JENCTBIEM rapaHTUN. [JONONHUTENbHO NPOU3BOANTENb CHUMAET C cebA Nlobylo OTBETCTBEHHOCTD 3a
KaKo-nn6o NpAMON nan HenpAMoii yiep6.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao das pecas que
porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricacao no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em
funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo
devolvidas com FRETE A PAGAR. Sdo excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que sao consideradas como bens de consumo segundo a directiva
europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota
fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo impropria, adulteragdo ou descuido, sao excluidos da garantia. Para
além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(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.

(EL) EFTYHZH

H KOTAOKEVAOTIKI ETAIPIA EYYUATAL TNV KAAF AEITOUPYIA TWV HNXAVWV KAl SECUEVETAL VO EKTENECEL SWPEAV TNV AVTIKATACTACN TUNHATWY O€ TIEPIMTWON
®B0opAg TouG EEAITIOC KAKIG TTOIOTNTAG UAKOU 1) ENATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOE 12 pUnvwv amoé Ty npepopnvia B£ong o€ Aeltoupyiag Tou pnxaviuatog
emPePalwpévn amo To MOTOTOINTIKO. Ta UNXAVAATA TIOU EMOTPEPOVTAL, AKOMA Kal av gival og eyyunon, Ba atéhvovtal XQPIS ENIBAPYNZH kat Ba
emoTtpépovtal pe éoda MAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. E€atpouvtatl amoé ta opt{OUEVA TA UNXAVIHATA TTOU amoTEAOUV KATAVAAWTIKA ayabd cUupgwva
He TNV evpwmaikn odnyia 1999/44/EC povo av mwholvtal o€ Kpdtn péAn g EE. To mMoTomoinTiké eyyvnong 1oxUEl HOVO av GUVOSEVETAL Ao EMmionun
anddeln mMinpwpnic N anodeign mapahafric. Evoexopeva mpoPAnpata o@eNdpeva o Kakr xprion, mapamoinon 1 apéhela, amokAgiovtal amo v
£yyunon. AroppinTetay, emiong, kKOs euBuvN yia omoladrmote BAARN dpeon 1 Epupeon.

(RO) GARANTIE

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitd 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 daci 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 dacd acestea sunt vandute in statele
membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare
improprie, manipulare inadecvatd sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate
daunele provocate direct si indirect.
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(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och étar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter
inom 12 méanader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, aven om de técks av garantin, maste
skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgoérs av de maskiner som raknas
som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till ndgot av EU:s medlemslénder. Garantisedeln ar bara giltig
tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvdndning, dverkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren
fransdger sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada. .
(CS) ZARUKA
Viyrobce ruci za spravnou ¢innost strojli a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dill opotrebovanych zdvodu spatne kvality materidlu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésicti od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim listé. Vrdcené stroje a to i v zarucni dobé musi byt odeslany
se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku strOJe spadajici do spotrebnlho majetku ve
smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pripadé, ze je predlozen
spolu s ictenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, tmysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky.
Odpovédnost se déle nevztahuje na viechny pfimé a nepfimé skody.
(HR-SR) GARANCIJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvriiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog
tvorni¢kih 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 ra¢unom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed
neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve
izravne i neizravne Stete.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktore zepsuja sie w wyniku zlej
jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciagu 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 sa 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 dowéd dostawy. Trudnosci
wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie s objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci
za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvéan toimivuuden sekd huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien
vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélld koneen kayttoonottopadivastd, mikd ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myos takuussa olevat,
on lahetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka
asetuksissa kuuluvat kulutushyodykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on
voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta
johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltdaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.

(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 lobet 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 gzelder dog ikke for de maskiner,
der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pé betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis
der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslgshed.
Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en dérlig kvalitet i
materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 méaneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes
tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som
tilherer forbrukningsvarer ifelge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er 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.

(SL) GARANCUJA
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 ozna¢enega 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 zavra¢a odgovornost za vse posredne in
neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblaséen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec
zagotavlja dobavo rezervnih delov $e 5 let od nakupa izdelka.Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro$nikov (ZVPot-E)
(Ur.LRS 3t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a. , kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmocju
drzave v kateri je izdelek prodan kon¢nim potrosnikom ; opozarja potrosnike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje
pravic potro$nika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENLJO: Itehnika d.0.0.,
Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08. .

(SK) ZARUKA

Vyrobca rudi za spravnu ¢innost strojov a zavdzuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu 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 zarucnej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajice do
spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych Statoch EU. Zarucny list je platny len v pripade,
ked'je predlozeny spolu s Gctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlce z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej
starostlivosti nespadaju do zéruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky priame i nepriame skody.

(HU) JOTALLAS
A gyart6 cég jotéllast véllal a gépek rendeltetésszerli lizemeléséért illetve véllalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz
minéségébdl valamint gyarta5| hibabdl erednek a gep lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon beliil. A
cserélendé alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszéllitva. Kivételt
képeznek e szabaly alol azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésilnek, s az EU
tagorszagaiban keriiltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolds illetve széllitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerii hasznalatbdl,
megrongalasbol illetve nem megfelelé gondossaggal valo kezelésbél eredé rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovdbba barminemd
felelésségvallalas minden kozvetlen és kozvetett karért.

(LT) GARANTUJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medZiagos kokybes ar dél konstrukcijos defekty 12 menesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. GraZinami
irenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. ISimtj auksciau aprasytai 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 atsakomybeés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
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(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 tdestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka
kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad
erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miitidud UE liikmesriikides.
Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest,
modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu
dél 12 ménesu laika kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nostitamas 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 ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantos$anas, noteikumu neievérosanas vai
nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tiesajiem un netiesajiem zaudéjumiem.

(BG) TAPAHUMA

(DMpmaTa npowussogunTen rapaHTnpa 3a ,ELOGpOTO ¢yHKLlVIOHI/IpaHe Ha MalnHUTe 1 Ce 3aab/1KaBa fja U3BbpLun 6e3nnatHo noamMAHaTa Ha 4acTu, KOUTo ca
ce NMOBPeauny, 3apaan HeKauyecTBEH MaTepuan Uin Npon3BoACTBeH fedekTy, 4o 12 mecela OT JaTaTa Ha NycKaHe B AeMCTBME Ha MaluMHaTa, jokasaHa
C rapaHLMOHHa KapTa. BbpHaTuTe MaluvHK, JOpY 1 B rapaHuma, Tpabea aa 6baaT nanpateHn cbe 3AMJIATEH NMPEBO3 u we 6baaT BbpHaTi ¢ HANTOXKEH
MNATEX. C n3KnioueHre Ha MalIMHNTE, KOUTO Ce CYMTaT 3a [BUKMMO MMYLLECTBO 3a MOCTOAHHO MNOJ3BaHe, KakTo € YCTaHOBEHO OT eBporeicKaTa
AvpekTiBa 1999/44/EC, camo ako MaluMHUTE Ca NpofaBaHu B CTPaHW UYneHKU Ha EBponeiickma cbio3. fapaHUMOHHATa KapTa e BaauAHa, camo ako
€ npuapyxeHa ot d)VICKaI'IeH 60H vnn pa3nucka 3a AocCTaBKa. HepenHocmTe, npounsTrnyawin ot sowa yn0Tpe6a wnn Heﬁpe)KHOCT, Ca U3KNKYeHn oT
rapaHuvsaTa. OcBeH TOBa Ce OTKJIOHsABA BCAKAKBA OTroBOPHOCT 3a AVPEKTHU U UHANPEKTHN LLeTn.
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(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL) NIZTOMNOIHTIKO EFTYHZHZ (NO) GARANTIBEVIS

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SL)  CERTIFICAT GARANCUE
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SV) GARANTISEDEL (SK)  ZARUCNY LIST |
(ES)  CERTIFICADO DE GARANTIA (cS) ZARUCNILIST (HU)  GARANCIALEVEL
(LT)  GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(DE)  GARANTIEKARTE (HR-SR) GARANTNI LIST (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT
(RU) TAPAHTUMHbIA CEPTUOUKAT (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(PT)  CERTIFICADO DEGARANTIA  (FI)  TAKUUTODISTUS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA
(NL) GARANTIEBEWUS (DA) GARANTIBEVIS (AR)  Oladl b3lgds
MOD. / MONT / MOJ./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) [lata npoaaxw - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop
- (EL) Hpepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inképsdatum - (CS) Datum
zakoupeni - (HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (FI) Ostopdivamaara - (DA)
Kebsdato - (NO) Innkjepsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU)
Vasarlas kelte - (LT) Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirk3anas datums - (BG) [JATA

NR./ARIQM / E./ C./ HOMEP: HATIOKYMKATA - (AR) <[l 20,6
(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL)  Firma odsprzedajaca (Piecze¢ | Podpis)

(IT)  Dittarivenditrice (Timbro e Firma) (FI)  Jalleenmyyj (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO)  Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podietje (Zig in podpis)

(RU)  LUTAMIM u NOANUCH (TOPFOBOIO NPEANPUATUSA)
(PT)  Revendedor (Carimbo e Assinatura)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam)

(EL)  Kataotnua nwAnong (S@payida kat unoypagn)

(SK)  Predajca (Petiatka a podpis)
(HU)  Eladas helye (Pecsét és Alairas)
(LT)  Pardavejas (Antspaudas ir Parasas)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) (ET)  Edasimiiligifirma (Tempel ja allkiri)

(SV)  Aterforsiljare (Stampel och Underskrift) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(CS)  Prodejce (Razitko a podpis) (BG)  MPOAABAM (Moanuc v Meuyar)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (&_5553 piz) Gleaall &S0

(EN) The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK) Vyrobek je ve shodé se:
(m Il prodotto & conforme a: (sv) Att produkten ar i Gverensstammelse med: (HU) Atermék megfelel a kovetkezknek:
(FR) Le produit est conforme aux: (CS) Vyrobok je v stilade so: .

(ES) Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR)  Proizvod je u skladu sa: (G Produktas atitinka:

(DE) Die maschine entspricht: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: (ET) Toode on kooskolas:
(RU) 3aABNACTCA, YTO U3fENMe COOTBETCTBYET: (FI) Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissé: w) Izstradajums atbilst:
(PT) El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med:

(NL) 0 produto é conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (BG) MpoaykTeT oTrOBpH Ha:
(EL) To MpoidVeival KATACKEUAOHEVO GUHQWVA HE Tr): (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) 120 $8lgie @.‘Jl

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) MTPOAIATrPA®EX - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(F1) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBU -

(AR) as253

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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