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GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND FORBUD.
PROHIBITION SIGNS. DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG
1 LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E FORBUDSSIGNALER.
DIVIETO. N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET OG FORBUDT.
D’INTERDICTION. SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACIONY Cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM
PROHIBICION. A ZAKAZUM.
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA,
VERBOTSZEICHEN. PRIKAZOM A ZAKAZOM.
RU NEFEHOA CUMBOJSIOB BE3OMACHOCTH, sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA
OBSI3AHHOCTW W 3AMPETA. PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA |
PROIBIDO. ZABRANA.
GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQEHS KAI LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUYJY
AMNATOPEYZHE. ZENKLY PAAISKINIMAS.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING  EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
EN VERBOD. Lv BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS PASKAIDROJUML.
JELZESEINEK FELIRATAL BG TNEFEHOA HA 3HALIMTE 3A OMACHOCT,
RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A 3AOBIMKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH,
S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH NAKAZU | ZAKAZU.
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(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - () PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE
- (E) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (D) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAXEHUA
ANEKTPUYECKUM TOKOM - (P) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (GR) KINAYNOZ HAEKTPOIAHZIAZ - (NL) GEVAAR
ELEKTROSHOCK - (H) ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (S) FARA FOR ELEKTRISK
STOT - (D!(I) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (N) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SF) SAHKOISKUN VAARA - (CZ)
NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM -
(SI) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR/SCG) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO
PAVOJUS - (EE) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT TOKOB YOAP - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO.
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(GB) DANGER OF WELDING FUMES - (I) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (F) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (E)
PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (D) GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU)
OMNACHOCTb AbIMOB CBAPKM - (P) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (GR) KINAYNOZX KAINNQN ZYTKOAAHZHZ -
(NL) GEVAAR LASROOK - (H) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE
DE SUDURA - (S) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (DK) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (N) FARE FOR SVEISERGYK
- (SF) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CZ) NEBEZPECiI SVAROVACICH DYMU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO
ZVARANIA - (SI) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR/SCG) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT) SUVIRINIMO
DUMU PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT
OT NYLWWEKA MPU 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH.
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(GB) DANGER OF EXPLOSION - (I) PERICOLO ESPLOSIONE - (F) RISQUE D’EXPLOSION - (E) PELIGRO EXPLOSION
- (D) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (P) PERIGO DE EXPLOSAO - (GR) KINAYNOZ EKPH=HS -
(NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (H) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (S) FARA FOR EXPLOSION
- (DK) SPRAENGFARE - (N) FARE FOR EKSPLOSJON - (SF) RAJAHDYSVAARA - (CZ) NEBEZPECI VYBUCHU - (SK)
NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SI) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (HR/SCG) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT)
SPROGIMO PAVOJUS - (EE) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCIIO3WSi - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU.

(GB) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (F)
PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (D)
DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBSA3AHHOCTb HALIEBATb 3ALLMTHYIO OOEXAY - (P)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (GR) YIIOXPEQSH NA ®OPATE NMPOXTATEYTIKA ENAYMATA -
(NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (H) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZG - (RO) FOLOSIREA
IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DK) PLIGT TIL
AT ANVENDE BESKYTTELSEST®@J - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SF) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
PROSTRIEDKOV - (Sl) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE
ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV)
PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3A0LINKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMNA3HO OBfEKIO - (PL) NAKAZ
NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ.
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(GB) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (F) PORT
DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (D) DAS
TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HALEBATb 3ALUUTHBLIE MEPYATKHU -
(P) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (GR) YNOXPEQXH NA ®OPATE NPOXZTATEYTIKA FANTIA
- (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (H) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO
- (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR
- (DK) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SF)
SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE
POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (Sl) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR/SCG) OBAVEZNO
KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (EE) KOHUSTUSLIK
KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AOB/MKUTENHO HOCEHE HA
NPEONA3HN PbKABULIU - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH.
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(GB) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - () PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA
- (F) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (E) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (D) GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb YNETPA®WONIETOBOIO U3NYYEHWUSI CBAPKM - (P)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (GR) KINAYNOZ YNEPIQAOYE AKTINOBOAIAZ AMO EYIKOAAHEH - (NL)
GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (H) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (S) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING
- (DK) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (N) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN
- (SF) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVAN | -
(SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SI) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLIENIH ZARKOV ZARADI
VARJENJA - (HR/SCG) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO
SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA
IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OTACHOCT OT YNITPABUONETOBO OBJTLYBAHE MPU 3ABAPSIBAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA.

(GB) DANGER OF FIRE - (I) PERICOLO INCENDIO - (F) RISQUE D’INCENDIE - (E) PELIGRO DE INCENDIO - (D) BRANDGEFAHR - (RU)
OIMACHOCTb MOXAPA - (P) PERIGO DE INCENDIO - (GR) KINAYNOZ NYPKATIAZ - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (H) TUZVESZELY - (RO)
PERICOL DE INCENDIU - (S) BRANDRISK - (DK) BRANDFARE - (N) BRANNFARE - (SF) TULIPALON VAARA - (CZ) NEBEZPECI POZARU
- (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SI) NEVARNOST POZARA - (HR/SCG) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS - (EE)
TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT MNMOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

(GB) DANGER OF BURNS - (I) PERICOLO DI USTIONI - (F) RISQUE DE BRULURES - (E) PELIGRO DE QUEMADURAS - (D)
VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMAGCHOCTb O)XOFOB - (P) PERIGO DE QUEIMADURAS - (GR) KINAYNOSX EFKAYMATON - (NL)
GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (H) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (S) RISK FOR BRANNSKADA - (DK)
FARE FOR FORBRANDINGER - (N) FARE FOR FORBRENNINGER - (SF) PALOVAMMOJEN VAARA - (CZ) NEBEZPEC| POPALENIN -
(SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (S) NEVARNOST OPEKLIN - (HR/SCG) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO
PAVOJUS - (EE) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT U3TAPSIHUSA - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN.

(GB) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (I) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (F) DANGER RADIATIONS NON
IONISANTES - (E) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (D) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) OMTACHOCTb
HE NOHU3UPYIOLLEA PAOUALIUMU - (P) PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - (GR) KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN
- (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (H) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE
- (S) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DK) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (N) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SF)
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (SI) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR/SCG) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (EE) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG)
OMACTHOCT OT HE NOHU3UPAHO OBITbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM.

(GB) GENERAL HAZARD - (1) PERICOLO GENERICO - (F) DANGER GENERIQUE - (E) PELIGRO GENERICO - (D) GEFAHR ALLGEMEINER
ART - (RU) OBLLUAS OMACHOCTb - (P) PERIGO GERAL - (GR) FENIKOZ KINAYNOS - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (H) ALTALANOS
VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (S) ALLMAN FARA - (DK) ALMEN FARE - (N) GENERISK FARE STRALNING - (SF) YLEINEN
VAARA - (CZ) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (Sl) SPLOSNA NEVARNOST - (HR/SCG) OPCA
OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (EE) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLL OMACTHOCTH - (PL) OGOLNE
NIEBEZPIECZENSTWO.

(GB) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - () VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI
SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (F) INTERDIT D'UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE
SOUDAGE - (E) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (D) ES IST UNTERSAGT, DEN
GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELLEHO NOABELUMBATL CBAPOUHbIV
ANMAPAT 3A PYUKY - (P) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (GR)
AMATOPEYETAI H XPHEH THE XEIPOAABHE AN MESO ANYWOSHS THE TYFKOAAHTHTIKHE SYSKEYHS - (NL) DE HANDGREEP
MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (H) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL
FOGVA FELAKASZTANI - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA
:,{5) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (DK) DET ER FORBUDT AT ANVENDE
HANDREBET TIL AT HAEVE SVEJSEMASKINEN - (N) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP
- (SF) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (CZ) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET
JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SI)
ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR/SCG) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA
PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI
- (EE) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI
METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E [A CE U3MON3BA PbKOXBATKATA KATO CPELCTBO 3A OKAYBAHE
HA 3ABAPYHMS ATIAPAT - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI.
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(GB) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (I) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (F) PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST
PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb HOCWTb 3ALUWTHLIE OYKW - (P) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (GR)
YMNOXPEQEH NA ®OPATE MPOSTETEYTIKA F'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (H) VEDOSZEMUVEG
VISELETE KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (S) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA
SKYDDSGLASOGON - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (N) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG
VERNEBRILLEN - (SF) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNOST POUZIVANI OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST
POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SI) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR/SCG) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH
NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (EE) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT
AIZSARGBRILLES - (BG) 3A0bMKUTENHO A CE HOCSIT MPEAMA3HU O4MITA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH.

(GB) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F) ACCES
INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (E) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMNPET AN AOCTYNA NOCTOPOHHUX JUL - (P) PROIBICAO DE ACESSO AS
PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) AMAITOPEYZH NMPOZBAZHX IE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR
NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (H) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL
PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (S) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DK)
ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (N) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN -
(SF) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CZ) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU
K OSOB - (Sl) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR/SCG) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT)
PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM
PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBHMbT HA HEYMbHJIHOMOLLEHU JNIMUA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM
NIEUPOWAZNIONYM.

(GB) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (F) PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (D) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE
IST PFLICHT - (RU) OBI3AHHOCTb MOJ1b30BATbCS 3ALUMTHON MACKOW - (P) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO -
(GR) YIOXPEQEH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (H) VEDOMASZK
HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK
- (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SF) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (SI) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE
- (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3ALIbIDKUTENHO U3MON3BAHE HA
MPEANA3HA 3ABAPBUYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEL.

_2-




(GB) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - (I) VIETATO
L’'USO DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (F)
UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES
MEDICAUX - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS
Y ELECTRONICOS VITALES - (D) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER
GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - (RU) 3AMPELLIAETCS UCMONb30BAHUE
CBAPOYHOIO AMMAPATA NIULAM C XXW3HEHHOBAXHOWN 3NEKTPUYECKOW N SNIEKTPOHHOW AMMAPATYPbI - (P)
E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS
VITAIS - (GR) AMATOPEYETAI H XPHZH TOY ZYTKOAAHTH ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ
ZYIKEYEZ ZQTIKHZ THMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN
VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - (H) TILOS A HEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK
SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE

- (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE DE APARATURA
ELECTRICA $I ELECTRONICA VITALE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA
LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR DEM, DER ANVENDER
LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - (N) FORBUDT A BRUKE
SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER

(SF) HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN
TAI ELEKTRONINEN LAITE - (CZ) ZAKAZ POUZITi SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM
POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA - (SI) PREPOVEDANA UPORABA
VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRICNE IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO POMEMBNE
NAPRAVE - (HR/SCG) ZABRANJENO JE KORISTENJE STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH |
ELEKTRONSKIH APARATA - (LT) ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS
PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON
KEELATUD ISIKUTELE, KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTE JA ELUSTAMISSEADMEID - (LV)
ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS
APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E U3MON3BAHETO HA ENEKTPOXEHA OT JIULIA - HOCUTEINU HA ENEKTPUYECKM U
ENEKTPOHHWU MEAWLIMHCKWN YCTPOMCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM
URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.

(GB) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (I) VIETATO L'USO DELLA
MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (F) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS
DE PROTHESES METALLIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS
METALICAS - (D) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU)
UCMONb30BAHUE MALLUUHBLI 3ANPEWAETCA NtogAMm, MMEOLLUM METATNTMYECKUE NPOTE3bI - (P) PROIBIDO
0 USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (GR) AMTATOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHZ
ZE ATOMA MNMOY ®EPOYN METAAAIKEZ NMPOZOHKEZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN
DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (H) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK
SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE

- (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DK) DET ER FORBUDT
FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (N) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (SF) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CZ)
ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI
PROTEZAMI - (SI) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR/SCG) ZABRANJENA
UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA
DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (EE) SEADET ElI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES
KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG)
3ABPAHEHA E YMOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTENW HA METANHW MPOTE3W - (PL) ZAKAZ UZYWANIA
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

(GB) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (I) VIETATO INDOSSARE
OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (F) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS
METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (E) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES,
Y TARJETAS MAGNETICAS - (D) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST
VERBOTEN - (RU) 3AMNPELLAETCA HOCUTb METAJJIMYECKUE I'IPEJ]METbI YACbI UM MATHUTHBIE NNATbIO

- (P) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (GR) AMATOPEYETAI NA
QOPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MAFNHTIKEEZ NMAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN
VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (H) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A
CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (S) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH
MAGNETKORT - (DK) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (N) FORBUDT A
HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SF) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA
MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CZ) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU HODINEK A
MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SI)
PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR/SCG) ZABRANJENO NOSENJE
METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH GIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY
DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (EE) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA
MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS
KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METANHU NPEOMETN, YACOBHMUM U MATHUTHU CXEMM - (PL)
ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH.

® @@@

(GB) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F)
UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (E) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS

- (D) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMNOJIb30BAHUE 3AMNPELLAETCA
noasaM, HE UMEIOLLIMM PA3PELLEHWS - (P) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) ANATOPEYEH
XPHZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN
- (H) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE
PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (S) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT
ANVANDA APPARATEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (N) BRUK ER IKKE
TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SF) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CZ)
ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (S1) NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD

- (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO OT
HEYMbJIHOMOLLEHM JIULIA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.
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(GB) 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. - (I) Simbolo che indica la raccolta separata delle
apparecchiatureelettriche edelettroniche.L’utente hal’obbligo dinon smaltire questaapparecchiatura
come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (F) 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. - (E) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos
y electrénicos. El usuario tiene la obligaciéon de no eliminar este aparato como desecho urbano
sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (D) Symbol fiir die getrennte
Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen,
daB dieses Gerit nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen
muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, ykasbiBatowmin Ha
pasgenbHbIN COOP 3MEKTPUYECKOro M 3MeKTPOHHOro oGopyaoBaHus. lMonb3oBaTenb He UmeeT
npaBa BblGpacbIBaTh AJaHHOe 06opyAoBaHUe B KayecTBe CMeLLaHHOro TBEPAOro GbITOBOro 0TXoAa,
a o6s3aH obpawjaTbcsl B cneunanvM3MpoBaHHbie LeHTpbl c6opa oTxoaoB. - (P) Simbolo que indica
a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigagado de nao
eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de
recolha autorizados. - (GR) ZUpBoAo 1rou deixvel Tn SiagopoTroinuévn GUAAOYR TwV NAEKTPIKWYV Kia
NAEKTPOVIKWYV OUCKEUWYV. O XpNOTNG UTTOXPEOUTAI VO PNV SIOXETEUEI AUTH TN GUOKEUR OOV MIKTO
oTEPES aoTIKO amOBANTO, aAAG va atreuBliveTal o€ eykekpipéva kEvTpa ouAloyng. - (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. - (H) Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal
egyiittesen gydijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - (RO)
Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat
sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de
depozitare a deseurilor autorizat. - (S) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska
och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat
fast hushallsavfall, utan maste védnda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DK) Symbol,
der star for sarlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at
bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret
indsamlingscenter. - (N) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige
hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SF) Symboli, joka
ilmoittaa sdahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjan velvollisuus on kaantya
valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CZ) Symbol
oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat
toto zarizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. -
(SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie
likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny doruéit' ho do
autorizovany zberni. - (Sl) Simbol, ki oznacuje loéeno zbiranje elektrinih in elektronskih aparatov.
Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora
obrniti na pooblas¢ene centre za zbiranje. - (HR/SCG) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje
elektriénih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad,
ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry
nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy
kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis | specializuotus atlieky surinkimo
centrus. - (EE) Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja
kohustuseks on poodrduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui
munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam
elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest $o aparatiiru municipalaja
cieto atkritumu izgaztuveé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) Cumson,
KOWTO O3Ha4aBa pa3genHo cbbupaHe Ha enekTpuyeckaTa U enekTpoHHa anapatypa. MonssaTtenat
ce 3agbinkaBa Aia He U3XBBbPINS Ta3u anapaTtypa KaTo cMeceH TBbpA OTNaAbK B KOHTeMHepuTe 3a
CMeT, nocTaBeHu OT obLWwMHaTa, a TpA6Ba Aa ce 06bpHe KbM creuvanM3npaHuTe 3a ToBa LieHTpoBe
- (PL) Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania
sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika
jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady.
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INSTRUCTION MANUAL

A

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

ARC WELDING MACHINES FOR COATED ELECTRODES (MMA)
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 equipment. Part 9: Installation 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.

- 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.

s VAN

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

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

- Do not weld on containers under pressure.

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

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

POLO0®

- 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 UNI EN 175.

Use the relative fire-resistant clothing (compliant 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).

QOROE®

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

The operator must adopt the following procedures in order to
reduce exposure to electromagnetic fields:

- 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
welded, as close as possible to the welding joint.

Do not weld while close to, sitting on or leaning against the
welding machine (keep at least 50 cm away from it).

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

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

/o

- Class A equipment:

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

EXTRA PRECAUTIONS
- WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased risk of 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
welding equipment. Part 9: Installation and Use”.
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised
positions unless safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES:
working with more than one welding machine on a single piece
or on pieces that are connected electrically may generate a
dangerous accumulation of no-load voltage between two
different electrode holders or torches, the value of which may
reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring
the apparatus to determine if any risks subsist and suitable
protection measures can be adopted, as foreseen by section
7.9 of the applicable standard “EN 60974-9: Arc welding
equipment. Part 9: Installation and Use”.

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.

- The only permitted lifting method is that described in the
“INSTALLATION” section of this manual.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a power source for arc welding, made
specifically for MMA welding with direct current (DC) using coated
electrodes (rutile, acid, basic).

STANDARD ACCESSORIES:
- Wheels kit.

OPTIONAL ACCESSORIES:
- MMA welding Kit.

3. TECHNICAL DATA

DATA PLATE

The most important data regarding use and performance of the

welding machine are summarised on the rating plate and have the

following meaning:
Fig. A

1- Protection rating of the covering.

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

3- Symbol for welding procedure provided.

4- Symbol for internal structure of the welding machine.

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

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

7- 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).

1,/U, : current and corresponding normalised voltage that the

welding machine can supply during welding.

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

machine can supply the corresponding current (same column).

It is expressed as %, based on a 10 min. cycle (e.g. 60% = 6

minutes working, 4 minutes pause, and so on).

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

environment) are exceeded, the thermal safeguard will

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

- AIV-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%):

: Maximum current absorbed by the line.

- |, effective current supplied.

-+ : Size of delayed action fuses to be used to protect the

power line.

Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given

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

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

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

Control, regulation and connection devices
Fig. B

5. INSTALLATION

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

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

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

Assembling the welding cable-electrode holder clamp
Fig. E

HOW TO LIFT THE WELDING MACHINE

The welding machine MUST be lifted as shown in Fig. F.

For all other welding machines never use the handle for lifting.

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

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

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

Note

- 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 B ( ) for 3-phase machines.

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to
interface points of the power supply that have an impedance of
less than Zmax = 0.17 ohm.

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

PLUG AND OUTLET

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

Set the locking screw on the knob of the voltage change switch to
the position corresponding to the actual available main power supply
voltage.

FIG. G
The model with 1,2 450A has an internal voltage change switch,
which can be reached by removing the right panel (FIG. G1).

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

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

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



WELDING OPERATIONS WITH DIRECT CURRENT

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

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

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

Connecting the welding current return cable

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

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

Warnings:

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

The welding cables should be as short as possible.

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

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

These welding machines are direct current power sources, suitable
for arc welding using electrodes with a range of coatings (rutile, acid,
basic).

To switch on the welding machine turn the main switch (FIG.
B (3)).

The output welding current intensity can be adjusted continuously,
using a manually operated magnetic shunt (FIG. B (1)).

The value of the current setting (I,) can be read on the graduated
scale in Amps (FIG. B (4)) on the front panel.

The current shown corresponds to the arc voltage (U,) according to
the following relationship:

U, =(20+0.04 1,) V (EN 60974).

WELDING

- Almost all stick electrodes are to be connected to the positive pole
(+) of the power source, only exceptionally to the negative pole (-)
(acid covering).
It is most important that the user refers to the maker’s instructions
indicated on the stick electrode packaging. This will indicate the
correct polarity of the stick electrode and the most suitable current.
The welding current must be regulated according to the diameter of
the electrode in use and the type of the joint to be carried out: see
below the currents corresponding to various electrode diameters:

@ Electrode (mm) Welding current (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

- 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
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backward, in order to fill the weld crater, quickly lift the electrode
from the weld pool to extinguish the arc.

CHARACTERISTICS OF THE WELD BEAD
Fig. |
7. MAINTENANCE

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

If checks are made inside the welding machine while it is live,
this may cause serious electric shock due to direct contact with
live parts and/or injury due to direct contact with moving parts.
- Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending
on use and the dustiness of the environment, and remove the dust
deposited on the transformer, using a jet of dry compressed air
(max. 10 bar).

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

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

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

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

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



ATTENZIONE!

MANUALE ISTRUZIONE

AL

PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE

LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE.

SALDATRICI AD ARCO PER ELETTRODI

RIVESTITI (MMA)

PREVISTE PER USO PROFESSIONALE ED INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1.

SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

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

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

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

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

Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente
collegata alla terra di protezione.

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

Non utilizzare cavi
connessioni allentate.

con isolamento deteriorato o con

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

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

Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

POL0®

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto I’elettrodo,
il pezzo in lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a
terra poste nelle vicinanze (accessibili).
Cio & normalmente ottenibile indossando guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso
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 UNI EN 175.
Usare gli appositi indumenti ignifughi 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 maggiore
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a 85dB(A), & obbligatorio 'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale (Tab. 1).

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

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune

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

metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti

dei portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire

P’accesso all’area di utilizzo della saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per

l'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale.

Non é assicurata la rispondenza ai limiti di base relativi

all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente

domestico.

L’operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da
ridurre I'esposizione ai campi elettromagnetici:

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.
Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante
possibile dal circuito di saldatura.

Non avvolgere 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 piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

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

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito
di saldatura.

Distanza minima d = 20cm (Fig. L)

- Apparecchiatura di classe A:

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

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico.
- In spazi confinati.
- In presenza di materiali inflammabili o esplodenti.
DEVONO essere preventivamente valutate da un
”"Responsabile 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 con operatore sollevato da
terra, salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando
con piu saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati
elettricamente si pud generare una somma pericolosa di
tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, ad un
valore che puo raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E’ necessario che un coordinatore esperto esegua la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa
adottare misure di protezione adeguate come indicato in 7.9
della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad
arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

RISCHI RESIDUI
- RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice
orizzontale di portata adeguata 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.

L’unica modalita di sollevamento ammessa & quella prevista
nella sezione “INSTALLAZIONE” di questo manuale.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad
arco, realizzata specificatamente per la saldatura MMA in corrente
continua (DC) di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).

ACCESSORI DI SERIE:
- Kit ruote.

ACCESSORI FORNITI SU RICHIESTA:
- Kit saldatura MMA.

3. DATI TECNICI

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:
3~: tensione alternata trifase.

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

4- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

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

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

7- 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 pud 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%):

= |, maxt COrrente massima assorbita dalla linea.

- |, Corrente effettiva di alimentazione.

10- == : Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere

per la protezione della linea.

Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato € riportato nel

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

1"-

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

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

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

5. INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI
DI INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA
SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

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

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. D

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
Fig. E

MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE

Il sollevamento del saldatrice DEVE essere eseguito con le
modalita indicate in Fig. F.

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

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

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

COLLEGAMENTO ALLA RETE

Avvertenze

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

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

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

- Tipo B (LA ) per macchine trifasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
si consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia
della rete di alimentazione che presentano un'impedenza minore
di Zmax = 0.17 ohm.

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

SPINA E PRESA

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

Predisporre la vite di blocco della manopola del commutatore
cambio-tensione nella posizione corrispondente alla tensione di linea
effettivamente disponibile.

Fig. G
Il modello con 1,2 450A ha il cambio tensione interno accessibile
smontando il pannello destro (Fig. G1).

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

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI



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

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

SALDATURA MMA IN CORRENTE CONTINUA (DC)

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

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

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

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 efficenza.

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo

in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente

di saldatura; cio pud essere pericoloso per la sicurezza e dare

risultati insoddisfacenti per la saldatura.

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

Queste saldatrici sono generatori di corrente continua, adatte alla
saldatura ad arco con elettrodo nelle varie tipologie di rivestimento
(rutile, acido, basico).

Per accendere la saldatrice agire sull’interruttore generale (Fig.
B (3)).

Lintensita della corrente di saldatura erogata & regolabile con
continuita, per mezzo di un derivatore magnetico azionabile
manualmente (Fig. B (1)).

Il valore di corrente impostato, (1,) € leggibile sulla scala graduata in
Ampere (Fig.B (4)) posta sul pannello frontale.

La corrente indicata & corrispondente alla tensione d’arco (U,)
secondo la relazione:

U,=(20 +0.04 1,) V (EN 60974).

SALDATURA

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

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

riportate sulla confezione di elettrodi utilizzati indicanti la corretta,

polarita dell’elettrodo e la relativa corrente ottimale.

La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro

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:

@ Elettrodo (mm)

Corrente di saldatura (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

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, velocitd e posizione di
esecuzione, diametro e qualitd 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
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come si dovesse accendere un fiammifero; questo € il metodo piu
corretto per innescare I'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE [Ielettrodo sul pezzo;
si rischierebbe di danneggiarne il rivestimento rendendo
difficoltoso I'innesco dell’arco.

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

Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estremita dell’elettrodo
leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di
sopra del cratere per effettuare il riempimento, quindi 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 INAMBITO 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 dellambiente, ispezionare [linterno della

saldatrice e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore,

mediante un getto d’aria compressa secca (max 10bar).

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben

serrate ed i cablaggi non presentino danni 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...).

- 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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MANUEL D’INSTRUCTIONS

A

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

POSTES DE SOUDAGE A ARC POUR ELECTRODES ENROBEES
(MMA) PREVUS POUR UTILISATION PROFESSIONNELLE ET
INDUSTRIELLE.

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

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LA SOUDURE A
L’ARC

L’opérateur doit étre informé de fagon adéquate sur I'utilisation
en toute sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques
liés aux procédés de soudage a I’arc, les mesures de précaution
et les procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
soudage a I’arc : Installation et utilisation »).

- 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 contréle et de réparation.

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

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

- S’assurer que la prise d’alimentation est correctement reliée a
la terre.

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

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

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

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

- 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.).

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

POL6®

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

Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés
conformes a la norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur
des masques ou des casques conformes a la norme UNI EN
175.

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage
(conformes a la norme UNI EN 12477) en évitant toujours
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d’exposer I’épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges
produits par I'arc ; la protection doit étre étendue a d’autres
personnes dans les environs de I’arc au moyen d’afficheurs
ou de rideaux antireflets.

Bruit : Si, a cause d’opérations de soudage particulierement
intensives, on constate un niveau d’exposition acoustique
quotidien (LEPd) égal ou supérieur a 85 dB(A), il est obligatoire
d’utiliser des moyens adéquats de protection individuelle
(Tab. 1).

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

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

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 I'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 ferromagnétiques a proximité du
circuit de soudage.

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

- Appareils de classe A :

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

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES
- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc
électrique.
- Dans des lieux fermés.
- En présence de matériaux inflammables ou comportant des
risques d’explosion.
DOIT étre soumise a [Iapprobation préalable d’un
”"Responsable expert”, et toujours effectuée en présence
d’autres personnes formées pour intervenir en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits
aux points 7.10 ; A.8 ; A.10 de la norme « EN 60974-9 :
Appareillages pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et
utilisation ».
- Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est
interdit, sauf en cas d’utilisation de plates-formes de sécurité.
TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute
intervention effectuée avec plusieurs postes de soudage
sur la méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées



électriquement peut entrainer une accumulation de tension
a vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches
pouvant atteindre le double de la limite admissible.

Il est 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 adéquates comme
I'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages
pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

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

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

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

La seule opération de soulévement AUTORISEE est celle
prévue dans la section "INSTALLATION” de ce manuel.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a
I'arc spécialement réalisé pour le soudage MMA en courant continu
(CC) d’électrodes enrobées (rutiles, acides, basiques).

ACCESSOIRES DE SERIE:
- Kit roulettes.

ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:
- Kit soudage MMA.

3. DONNEES TECHNIQUES
PLAQUETTE D’INFORMATIONS
Les principales informations concernant les performances du poste
de soudage sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec
la signification suivante:

Fig. A

1- Degré de protection de la structure.

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

3- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

6- Numéro d'immatriculation pour [lidentification 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 d’effectuer 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.
- AV -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.

Imax’
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- |, 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 “Reégles 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:
- POSTE DE SOUDAGE: voir tableau (TAB.1)
- PINCE PORTE-ELECTRODE: voir tableau (TAB.2)

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

5. INSTALLATION

ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT
LES OPERATIONS D’INSTALLATION ET TOUS LES
RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE
SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D’ALIMENTATION
SECTEUR.
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL
EXPERT OU QUALIFIE.

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

Assemblage cable de retour - pince
Fig. D

Assemblage céable de soudage - pince porte-électrode
Fig. E

MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Le soulévement du poste de soudage DOIT étre effectué comme
indiqué a la Fig. F.

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

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

ATTENTION! Installer le poste de soudage sur une
surface horizontale d’une portée correspondant a son poids
pour éviter tout risque de déplacement ou de renversement.

RACCORDEMENT AU RESEAU

Avertissements

- Avant de procéder aux raccordements électriques, controler
que les informations figurant sur la plaquette de la machine
correspondent & la tension et a la fréquence de réseau disponibles
sur le lieu d'installation.

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

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

- Type B ( ) pour machines triphasées.

- Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11
(Flicker), il est conseillé de connecter le poste de soudage aux
points d’interface du réseau d'alimentation présentant une
impédance inférieure a Zmax = 0.17ohm.

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

FICHE ET PRISE
Brancher une fiche normalisée (3P + T) de portée adéquate au cable
d’alimentation, et installer une prise de réseau munie de fusibles ou



d'un interrupteur automatique. La borne de terre prévue doit étre
reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d’alimentation.
Le tableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en
ampéres, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction
du courant nominal max. distribué par le poste de soudage et de la
tension nominale d’alimentation.

Prévoir la vis de fixation de la poignée du commutateur de
changement tension dans une position correspondant a la tension de
ligne effectivement disponible.

FIG. G
Le modele avec |, 450A possede un changement de tension interne
accessible en démontant le panneau droit (FIG. G1).

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

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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

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

OPERATIONS DE SOUDAGE EN COURANT CONTINU
Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

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

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

Connexion cable de retour du courant de soudage

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

Recommandations:

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

Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

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

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

Ces postes de soudage sont des générateurs de courant continu
prévus pour le soudage a l'arc avec électrode dans les différentes
typologies de revétement (rutile, acide et basique).

Allumer le poste de soudage au moyen de I'interrupteur général
(FIG. B (3)).

Lintensité du courant de soudage distribué peut étre réglé avec
continuité au moyen d'un dérivateur magnétique actionnable
manuellement (FIG. B (1)).

La valeur de courant défini, (I,) peut étre lue sur I'échelle graduée en
ampéres (FIG. B (4)) placée sur le panneau frontal.

Le courant indiqué correspond & la tension de I'arc (U,) selon la
relation :

U, =(20 +0.04 1,) V (EN 60974).

SOUDAGE

- La presque totalité des electrodes enrobees devra etre branchée
au pole positif (+) du generateur, exceptionnellent au pole negatif
(-) electrodes acides.

Il est indispensable, dans tous les cas, de suivre les indications
du fabricant reportées sur la boite des électrodes utilisées et qui
indiquent la polarité correcte de I'électrode et son courant optimal
relatif.
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- Le courant de soudage se régle en fonction du diametre de
I'électrode utilisée et du type de joint que I'on désire effectuer: a
titre indicatif, les courants utilisables pour les différentes diametres
d’électrodes sont:

@ Electrode (mm) Courant de soudage (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

Il ne faut pas oublier que, & 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 diametre et la qualité des électrodes (pour une
conservation correcte, garder les électrodes a I'abri de 'humidité
dans leurs boites ou emballages).

Exécution:

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

ATTENTION: NE PAS TAPOTER [I’électrode sur la piece; vous
risqueriez d’abimer le revétement en rendant I'amorgage de
I’arc plus difficile.

- Dés que vous avez amorcé larc, essayez de maintenir une

distance équivalente au diamétre de I'électrode utilisée et tenez

cette distance constante le plus possible pendant I'exécution de
la soudure; reppelez-vous que l'inclinaison de I'électrode dans le
sens de I'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés. (Fig.H).

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

légérement vers I'arriére 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. |
7. ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION
D’ENTRETIEN, S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST
ETEINT ET LALIMENTATION 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 contréle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de

soudage risque de provoquer des chocs électriques graves

dus au contact direct avec les parties sous tension et/ou
des blessures dues au contact direct avec les organes en
mouvement.

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction
de I'utilisation et du niveau d’'empoussiérement des lieux, l'intérieur
de la machine et retirer la poussiére déposée sur le transformateur,
la au moyen d’un jet d’air comprimé sec (max. 10 bars).

- Contréler également que les connexions électriques sont
correctement serrées et vérifier I'état de I'isolement des cablages.

- A la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en
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.
Aprés avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les
connexions et les cablages comme ils étaient a l'origine en
faisant attention que ces derniers n’entrent pas en contact avec
des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre
des températures élevées. Gainer tous les conducteurs comme
ils I'étaient a l'origine en faisant attention de bien séparer les
branchements du transformateur primaire en haute tension et les
branchements des transformateurs secondaires en basse tension.
Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le
carter.
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MANUAL DE INSTRUCCIONES

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

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO
El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro del aparato y debe estar informado sobre los riesgos
relacionados con los procedimientos de soldadura por arco,
las relativas medidas de proteccién y los procedimientos de
emergencia.

(Referirse también a la norma “EN 60974-9: Equipos para
soldadura de arco. Parte 9: Instalacién y uso”).

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

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

- Hacer la instalacion eléctrica respetando las normas y leyes
de prevencion de accidentes previstas.

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

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

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

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

Vo W/AN

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que
contengan o hayan contenido productos inflamables liquidos
0 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 (Ej.
madera, papel, trapos, etc.).

- Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que
existen medios aptos para eliminar los humos de soldadura
en la cercania del arco; es necesario adoptar un enfoque
sistematico para la valoracion de los limites de exposicion
a los humos de soldadura en funcién de su composicién,
concentracion y duracién de la exposicion.

POL 0@

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al
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electrodo, la pieza en elaboracion y posibles partes metalicas

puesta a tierra colocadas en las cercanias (accesibles).

Esto normalmente se consigue usando los guantes, calzado,

cascos e indumentaria previstos para este objetivo y mediante

el uso de plataformas o tapetes aislantes.

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 obligatorio el uso de
medios de proteccion personal (Tab. 1).

2OORO®®

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos

aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores,

prétesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de

proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area

de utilizacion de la soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de

producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con

objetivos profesionales. No se asegura el cumplimiento de los
limites de base relativos a la exposiciéon humana a los campos
electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para
reducir 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, sentados o apoyados en la soldadora
(distancia minima: 50cm).

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de
soldadura.

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

/)

- Aparato de clase A:

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

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

- LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica.
- En espacios cerrados.
- En presencia de materiales inflamables o explosivos.
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“Responsable experto” y efectuarse siempre con la presencia
de otras personas preparadas para efectuar las necesarias
intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion
que se describen en 7.10; A-8; A.10. de la norma “EN 60974-9:



Equipos para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.
DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté
elevado del suelo, excepto si se usan plataformas de
seguridad.

TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES:
trabajando con varias soldadoras en una sola pieza o varias
piezas conectadas eléctricamente se puede generar una suma
peligrosa de tensiones en vacio entre dos portaelectrodos o
sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el doble
del limite admisible.

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

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

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

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

La unica modalidad de elevacion admitida es la prevista en la
seccion “INSTALACION” de este manual.

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
continua (CC) de electrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

ACCESORIOS DE SERIE:
- Kit ruedas.

ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD:
- Kit de soldadura MMA.

3. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

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

soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:
Fig. A

1 - Grado de proteccién del envoltorio.

2 - Simbolo de la linea de alimentacién:
3~: tension alterna trifasica.

3 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

4 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

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

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

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

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

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

- 1,/U,: Corriente y tension correspondiente normalizada que
pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

- X : Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual
la soldadora puede distribuir la corriente correspondiente
(misma columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo
de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
parada; y asi sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizaciéon sean superados (de
chapa, referidos a 40°C ambiente) se producira la intervencion
de la proteccién térmica (la soldadora permanece en stand-
by hasta que su temperatura entra dentro de los limites
admitidos).

- AIV-A/V: Indica la gama de regulacion de la corriente de
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soldadura (minimo - maximo) a la correspondiente tensién de
arco.
9- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:
- U, Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la
soldadora /limites admitidos +10%):
= |, et Corriente maxima absorbida por la linea.
- |, 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:
- SOLDADORA: vea tabla (TAB.1)
- PINZA PORTAELECTRODO: vea tabla (TAB.2)

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 del cable de retorno-pinza
Fig. D

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

MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA

La elevacion de la soldadora DEBE ser efectuada con las
modalidades indicadas en la Fig. F.

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

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

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

CONEXION A LA RED

Advertencias

- 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:

~N
- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
se aconseja la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de
la red de alimentacién que presentan una impedancia menor que
Zmax = 0.17ohm.

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




ENCHUFE Y TOMA

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

Preparar el tornillo de bloqueo del asa del conmutador de cambio
de tensién en la posicién que corresponde a la tensiéon de linea
efectivamente disponible.

FIG. G
El modelo con |,2 450A tiene el cambio de tension interno, al que se
puede acceder desmontando el panel derecho (FIG. G1).

{ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes
expuestas hace ineficaz el sistema de seguridad previsto por
el fabricante (clase I) con los consiguientes graves riesgos
para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.
incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

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

OPERACIONES DE SOLDADURA EN CORRIENTE CONTINUA

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

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

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

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

Recomendaciones:

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

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

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Estas soldadoras son generadores de corriente continua, adecuadas
para la soldadura por arco con electrodo en los diferentes tipos de
revestimiento (rutilo, acido, basico).

Para encender la soldadora usar el interruptor general (Fig.
B(3)).

La intensidad de la corriente de soldadura distribuida se puede
regular con continuidad, por medio de un derivador magnético
accionable manualmente (FIG. B (1)).

El valor de corriente fijado (1,) se puede leer en la escala graduada
en amperios (Fig.B (4)) colocada en el panel frontal.

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

U,=(20 +0.04 1,) V (EN 60974).

SOLDADURA

- La casi totalidad de los electrodos recubiertos va conectada al polo
positivo (+) del generador; excepcionalmente al polo negativo (-)
(revestimiento acido).

- Es imprescindible, en cada caso, seguir las indicaciones del
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fabricante, referidas a la confeccién de los electrodos utilizados,
que indican la correcta polaridad del electrodo y la relativa
corriente adecuada.
La corriente de soldadura va regulada en funcién del didmetro
del electrodo utilizado y del tipo de junta que se desea realizar. A
titulo indicativo, las corrientes utilizables, para los distintos tipos de
electrodo, son:

@ Electrodo (mm)

Corriente de soldadura (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

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

Las caracteristicas mecéanicas de la junta soldada estan
determinadas, ademas de por la intensidad de la corriente elegida,
por otros parametros de soldadura como la longitud del arco,
la velocidad y posicién de la ejecucion, el diametro 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 dafar el revestimiento, haciendo dificultoso el cebado
del arco.

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

pieza, equivalente al diametro del electrodo utilizado, y mantener

esta distancia la mas constante posible, durante la ejecucion de la
soldadura; recordar que la 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 crater, para efectuar el relleno; después levantar
rapidamente el electrodo del bafio de fusion, para obtener el
apagado del arco.

Aspectos del cordon de soldadura
Fig. |
7. MANTENIMIENTO

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

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

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

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

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el

interior de la soldadora pueden causar una descarga eléctrica

grave originada por el contacto directo con partes en tension

y/lo lesiones debidas al contacto directo con o6rganos en

movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia
en funcién de la utilizaciéon y del nivel de polvo del ambiente,



revisar el interior de la soldadora y quitar el polvo depositado en el
transformador, mediante un chorro de aire comprimido seco (max.
10 bar).

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

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

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la
soldadora abierta.

Si es necesario, lubricar con una capa finisima de grasa, a
alta temperatura, las partes en movimiento de los 6rganos de
regulacion (eje con rosca, planos de deslizamiento, shunts, etc...).
Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
restablecer las conexiones y los cableados como eran
originariamente, prestando atencién 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.

D

BEDIENUNGSANLEITUNG

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

LICHTBOGEN-SCHWEISSMASCHINEN FUR UMHULLTE
ELEKTRODEN (MMA) IN INDUSTRIE UND GEWERBE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff "SchweiRmaschine”
gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
LICHTBOGENSCHWEISSEN

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

ZUm

(Siehe auch die Norm »EN 60974-9:
Lichtbogenschweieinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben*).

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem
Schweifstromkreis; die von der SchweiBmaschine
bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten

Umstanden gefahrlich.

- Das AnschlieBen der Schweikabel, Priifungen und
Reparaturen diirffen nur ausgefitlhrt werden, wenn die
Schweimaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz
genommen ist.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlagigen

Vorschriften und Unfallverhiitungsbestimmungen
vorzunehmen.
- Die SchweiBmaschine darf ausschlieRlich an ein

Versorgungsnetz mit geerdetem Nullleiter angeschlossen
werden.

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, Gefien oder
Rohrleitungen, die entflammbare Flissigkeiten oder Gase
enthalten oder enthalten haben.

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

Nicht an Behaltern schweillen, die unter Druck stehen.
Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen o. a.).

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

POL6®

- Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung
der Elektrode, des Werkstiickes und nahegelegener
(zuganglicher) 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 Masken montierten
Filtern oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175
geniigen.

Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (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 Nadhe
aufhaltende Personen sind mit nicht reflektierenden Schirmen
und Vorhéangen zu schiitzen.

Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher taglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die
Verwendung sachgerechter personlicher  Schutzmittel

vorgeschrieben (Tab. 1).

entstehen
Ndhe des

SchweiBstroms
(EMF) in der

- Beim Ubergang  des
elektromagnetische Felder
Schweillstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen

beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder

Metallprothesen).

Fur die Trager dieser Hilfen missen angemessene

SchutzmaRnahmen getroffen werden, beispielsweise indem man

ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der SchweiBmaschine

untersagt.

Diese SchweiRmaschine geniigt den technischen

Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im

Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die Einhaltung der

Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hauslichen Umfeld gelten, ist nicht

sichergestellt.

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

- Die beiden SchweilRkabel sind moglichst nahe beieinander zu
fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie mdoglich vom
Schweillstromkreis fernzuhalten.

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

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

SchlieRen Sie das Stromriickleitungskabel moglichst nahe der
Schweilnaht an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der
SchweiBmaschine sitzend oder an die Schweifmaschine
gelehnt schweifen (Mindestabstand: 50 cm).
Keine ferromagnetischen Objekte in der
Schweilstromkreises lassen.

- Mindestabstand d = 20 cm (Fig. L).

Ndhe des



- Gerat der Klasse A:

Diese Schweifmaschine geniigt den Anforderungen des
technischen Produktstandards fiir den ausschlieRlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebéauden
einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestelit.

ZUSATZLICHE - SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr.
- in beengten Raumen.
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher

Stoffe.
MUSS ein “verantwortlicher Fachmann” eine Abwégung
der Umstinde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die im
Notfall eingreifen konnen.
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.
MUSS das Schweifen untersagt werden, wenn der Bediener
iiber Bodenhodhe 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, konnen
sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern gefahrlich aufsummieren
bis hin zum Doppelten des zuldssigen Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung
vorzunehmen, um festzustellen, ob ein Risiko besteht und
ob die angemessenen SchutzmaBnahmen nach Punkt 7.9 der
Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben“ angewendet werden kdnnen.

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

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

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdngen der
Schweimaschine zu benutzen.

Die einzig zuldssige Art, die SchweiBmaschine anzuheben,
wird im Abschnitt “INSTALLATION” in diesem Handbuch
beschrieben.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Schweimaschine ist eine Stromquelle fir das
Lichtbogenschweifen, speziell ausgelegt fir das MMA-SchweilRen
mit Gleichstrom (DC) von umhdliten Elektroden (Rutil, sauer,
basisch).

SERIENMASSIGES ZUBEHOR:
- Radersatz.

AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR:
- Kit zum MMA-Schweif3en.

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben lber die Bedienung und Leistungen der

Schweilmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefalit:
Abb. A

1- Schutzart des Gehauses.
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2- Symbol der Versorgungsleitung:
3~: Wechselspannung dreiphasig.

3- Symbol fiir das vorgesehene Schweillverfahren.

4- Symbol fiir den inneren Aufbau der Schweimaschine.

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

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

7- Symbol S: Weist darauf hin, daR Schweilarbeiten in einer
Umgebung mit erhéhter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.
in der Nahe groRRer metallischer Massen).

8- Leistungen des Schweillstromkreises:

- U Maximale Leerlaufspannung
Schweilstromkreis).
1,/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der Schweimaschine wahrend des Schweillvorganges
bereitgestellt werden kdénnen.

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

Schweilmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen

kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf

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

Minuten Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes

bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C)

Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung ein (die

Schweimaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis

die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat).

- AIV-A/V: Gibt den Regelbereich des Schweiltstroms (Minimum

- Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der

Schweilmaschine (Zulassige Grenzen £10%):

= | max - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, Tatséchliche Stromversorgung.

10- == : Fir 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.

(geodffneter

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

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

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Einrichtungen fiir steuerung, einstellung und anschluss
Abb. B

5. INSTALLATION

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

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

Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme
Abb. D

Zusammensetzen Schweilkabel und Elektrodenklemme
Abb. E

ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE
Die SchweiBmaschine MUSS so angehoben werden, wie es in



Abb. F

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

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

ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,
ausreichend tragfahigen Oberflaiche aufzustellen, um das
Umkippen und Verschieben der Maschine zu verhindern.

NETZANSCHLUSS

Hinweise

- Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu priifen,

ob die Daten auf dem Typenschild der SchweiRmaschine mit der

Netzspannung und Frequenz am Installationsort (ibereinstimmen.

Die Schweimaschine darf ausschlieflich mit einem Speisesystem

verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

- Zum Schutz vor indirektem Kontakt missen
Differenzialschaltertypen benutzt werden:

-Typ B ( ) fiir dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht
zu werden, empfiehlt es sich, die Schweimaschinen an den
Schnittstellen des Versorgungsnetzes anzuschliefen, die eine
Impedanz von unter Zmax = 0.17ohm.

Die Schweimaschine gentigt den Anforderungen der Norm IEC/
EN 61000-3-12.

folgende

STECKER UND BUCHSE

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker
(3P + T) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine
Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter.
Der zugehdrige Erdungsanschlull mul® mit dem Schutzleiter (gelb-
grin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. In
Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der tragen
Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem
von der Schweilmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

Die Feststellschraube fiir den Griff des Spannungs-Wechselschalters
in die Stellung fiihren, die der tatsachlich bereitgestellten
Leitungsspannung entspricht.

BB. G

Der Spannungs-Wechselschalter sitzt beim Modell mit I, = 450A innen
und ist durch Abnehmen des rechten Paneels zugénglich (ABB. G1).

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

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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

In Tabelle (TAB. 1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen
Schweilstrom der SchweiRmaschine die empfohlenen Werte fiir den
Querschnitt des Schweikabels aufgefiihrt (in mm2).

SCHWEISSEN MIT GLEICHSTROM

AnschluB SchweiBlkabel mit Elektrodenhalter

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

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

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstiick oder der Metallbank verbunden, auf dem
es aufliegt, und zwar so nah wie méglich an der Schweilnaht.
Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieRen.

Empfehlungen:
- Drehen Sie die Stecker der SchweiRkabel so tief es geht in die
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Schnellanschliisse (falls vorhanden), damit ein einwandfreier

elektrischer Kontakt sichergestellt ist; andernfalls Gberhitzen sich

die Stecker, verschleiflen vorzeitig und biiRen an Wirkung ein.

Verwenden Sie méglichst kurze Schweillkabel.

- Vermeiden Sie es, anstelle des SchweilRstrom-Riickleitungskabels
metallische Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick

gehoren; dadurch wird die Sicherheit beeintrachtigt und
maoglicherweise nicht zufriedenstellende Schweilergebnisse
hervorgebracht.

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Diese Schweilmaschinen sind Gleichstromgeneratoren, geeignet fir
das LichtbogenschweiRen mit Elektroden diverser Umhiillungsarten
(Rutil, sauer, basisch).

Die SchweiBmaschine wird mit dem Hauptschalter (ABB. B (3))
eingeschaltet.

Die Starke des abgegebenen Schweilstroms ist stufenlos regelbar
mit Hilfe eines handbetatigten magnetischen Nebenschlusses (ABB.
B (1)).

Der Sollwert der Stromstérke (1,) kann auf der MeRskala, die auf der
vorderen Tafel sitzt, in Ampere abgelesen werden (ABB. B (4)).

Die angezeigte Stromstérke entspricht der Lichtbogenspannung (U,)
gemaf dem folgenden Verhaltnis:

U, =(20+0.04 1,) V (EN 60974).

SCHWEISSEN

- Die Elektroden werden am (+) Pol angeschlossen (bei
saeuregebundenen Elektroden ausnahmsweise am (-) Pol).
Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller (ber
die Art der Elektrode, die richtige Polaritat sowie den optimalen
Stromwert.

DerSchweif3stromwirdinAbhangigkeitzum Elektrodendurchmesser
und zum verwendeten Arbeitsstlick bestimmt. In der Folge die
Stromwerte im Vergleich zum Durchmesser :

@ Elektrodendurchmesser (mm) Schweilstrom (A)

min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

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

Die mechanischen Eigenschaften der Schweilverbindung werden
nicht nur durch die gewahlte Stromstarke bestimmt, sondern auch
durch die anderen Schweillparameter wie die Lichtbogenléange, die
Ausfiihrungsgeschwindigkeit und sowie durch den Durchmesser
und die Gute der Elektroden (zur korrekten Aufbewahrung
schutzen 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 Zindholz
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 beschadigt
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
Werkstiick entfernt. Halten Sie nun diesen Abstand so konstant
wie moglich wahrend des Schweilens ein. Beachten Sie, dal der
Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungefahr 20-30 Grad
betragen soll. (Abb. H).
Am Ende der Schwei3naht fiihren Sie die Elektrode leicht gegen
die Arbeitsrichtung zurtick, um den Krater zu fiillen. Dann heben
Sie ruckartig die Elektrode aus dem Schweilbad, 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.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER

SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR
INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE
ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT
IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wahrend das Innere der
SchweiBmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit
spannungsfithrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

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

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen
Karten zu richten. Sie sind mit einer besonders weichen Biirste
oder geeigneten Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen
Anschlisse festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt
sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der
Schweilmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben
wieder vollstdndig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen
Schweilmaschine zu arbeiten.
Falls erforderlich, werden die
der Regelungselemente mit einem
hochtemperaturgeeigneten  Fett geschmiert
Gleitflachen, Shunts etc...).

Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die
Anschlisse 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 Gehause wieder zu schlielen.

Umsténden, bei gedffneter

Bewegungsteile
hauchdiinnen
(Gewindewelle,
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PYKOBO[CTBO NOJIb30OBATENA

A

BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAK UCMONb30BATb
MALUMHY, BHUMATENIbHO TMPOYUTATbL PYKOBOACTBO
NOJNb30BATENA.

CBAPOUYHbIE AMMAPATbI [YTOBOW CBAPKW ANA SINIEKTPOLOB
C MNOKPbLITMEM (MMA) FBIOMHXANIKH KAI EMAFTEAMATIKH
XPHZH.

MpyMeyaHne: B npuBeneHHOM farnee TeKcTe UCMomnb3yeTcs TePMUH
“cBapoYHbIii annapat”.

1. OBLIAA TEXHUKA BE3OMNACHOCTU NPU YTOBOW CBAPKE
Pa6ounit pomkeH ObITb XOPOWO 3HaKoM C 6e30nacHbIM
MCMONb30BaHWEM CBapoOYHOro annapata W O3HAKOMIeH
C pUCKaMW, CBfI3aHHbIMU C MPOLECCOM [YroBOM CBapKw,
C COOTBEeTCTBYWWMMMU HOpMaMu 3aWuTbl WU aBapMﬁHbIMM
CcUTyaumamu.

(Cm. Takxe ctaHgapT “EN 60974-9: OGopyaoBaHue ans Ayrosoi
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa U ucnonb3oBaHue™).

- U3GeraTb HenocpeACTBEHHOro KOHTaKTa C 3MeKTPUYECKUM

KOHTYPOM CBapKu, Tak Kak B OTCYTCTBUM Harpysku

HanpsbkeHue, nogaBaemMoe reHepaTopoM, Bo3pacTaeT U MOXeT

6bITb ONacHo.

OTcoeAVHATbL BUNKY MalUMHbI OT 3IEKTPMUYECKON ceTn nepen

npoBegeHnemM nObIXx paboT no coeauHeHUI kabenen

CBapKu, MeponpusiTMii No NpoBepKe U PEMOHTY.

- BbINONMHUTL 3MEKTPUYECKYID YCTAHOBKY B COOTBETCTBUE C

AEACTBYIOWMM 3aKOHOAATENbLCTBOM U MpaBUnaMyu TeXHUKU

6Ge3onacHocTu.

CoeANHATL CBApOYHYHO MallMHY TONbKO C CETbIO MUTaHUs C

HeUTpanbHbIM NPOBOAHMKOM, CO IM C 3a3eMmr

- Y6eautbes, 4TO po3eTka CeTU NpaBUIILHO COeAMHeHa C

3a3eMIeHNeM 3aWmnThl.

He nonb3oBaTbcs annapatoM B ChIpbIX U MOKpPbIX

NoMelLeHusIX, U He NPOM3BOAUTE CBapKy Noa AoXKAEM.

- He nonb3oBaTbcs kabenemM ¢ NoBpeXAeHHOWN U3onsLuMen unu
C NJIOXUM KOHTaKTOM B COeAUHEHUSIX.

He npoBoAUTL CBapoOYHbIX PaboT Ha KOHTeWHEepaXx, EMKOCTAX
WUnm Tpy6ax, KoTopble coaepKanu Xuakue Unm razoobpasHole
roproyve BellecTBa.

He npoBoautTb cBapouyHbix paboT Ha MaTepuanax,
yucTKa KOTOpPbIX npoBoaunacb Xnopocoaepxalmumm
pacTBopuTenamm unu no6nusoctu ot YKa3aHHbIX BellecTB.
He npoBoanTL CBapKy Ha pe3epByapax nop AaBrieHUeMm.
Y6upatb ¢ pabouyero MecTa BCe ropiouMe MmaTepuansbi
(Hanpumep, nepeBo, Gymary, TPANKA 1 T.4.).

- O6ecneunTb AOCTAaTOYHYHO BEHTUNAUUIO pa60'-|ero MecTa unum
nonb3oBaTbCA NbHbLIMU BbIT AnAa yaaneHus
AbIMa, oGpa3yiollerocs B NpoLecce CBapku psaoMm ¢ Ayrow.
HeoGxoauMmo cucTemaTMyecku npoBepsiTb BO3JeWCTBUE
AbIMOB CBapKu, B 3aBUCMMOCTHU OT UX COCTaBa, KOHUEeHTpauuu
M NPpoAOXKUTENbHOCTU BOSﬂeﬁCTBMﬂ.

POL0®

- MpumensTb COOTBETCBYHOLLYIO 3NEKTPOU3ONALMIO
3aneKkTpoaa, CBapuBaeMon AeTanu U MeTanimnyeckmux Yacren ¢
, pacnono IX NOGNN30CTY (AOCTYMHbIX) .

9Toro MOXHO AOCTUYb, HafeB MnepyaTku, OBYBb, KacKy
M cneuoaexay, NpeAyCMOTPeHHble ANsA Takux uenew, u
NocpeACTBOM UCMONb30BaHUSI U30NUPYIOLWMX NNaTdopM unmu
KOBPOB.

Bcerga sawMwante rnasa, WUCNonb3ysi COOTBETCTBYIOLiME
(UNBLTPbI, COOTBETCTBYHOLWME TpeGoBaHUAM CTaHAApTOB
UNI EN 169 unu UNI EN 379, ycTaHOBMNeHHbIe Ha Mackax unum
Kackax, CoOTBeTCTByloWMUX Tpe6oBaHuam ctaHpapta UNI EN
175.




Ucnonb3yiTe cneuunanbHyHo 3alWMUTHYHO OTHECTOMKYHO oAexay
(cooTBeTcTBYIOLWYO TpeGoBaHusaM ctaHaapta UNI EN 11611)
M CcBapouHble MepyaTku (COOTBEeTCTBYMOLME TpeGoBaHMAM
craHgapta UNI EN 12477), cnens 3a Tem, 4To6bl anuaepmuc
He nopaBepranca 6bl BO3AEWCTBUIO YNETPadMoneToBbLIX U
MH(ppaKpacHbIX fy4yel, U3nyvyaembix Ayrow; HeobxoaAUMo
TaKkKe 3aWMTUTL Niofed, HaXOAsIMUXCA BONMM3N CBapPOYHOW
AYry, UCMONb3ysl HeoTpaxalolme 3KpPaHbl UMK TEHTbI.
YpoBeHb lwyma: Ecnu BcneacTBue BbINONMHEHUS 0COGEHHO
VHTEHCUBHOW CBapku eXe[AHeBHblii ypoBeHb BO3[eNCTBUA
Ha pa6otHukoB (LEPd) paBeH unu npeBbiwaetr 85 nB(A),
Heo6XoAMMO WMcCMoONb3oBaTh MHAMBMAYanbHble cpeAcTBa
3awmTel (Tab. 1).

2OORO®®

- lMpoxoxpaeHue cBapoOYHOro Toka NPMBOAUT K BOSHUKHOBEHUIO
aneKkTpoMarHuTHbIX nonen (EMF), Haxogswwuxcs psaoMm c
KOHTYPOM CBapKMu.

OneKTpoMarHuMTHbIe MOMA MOryT OTpULATeNbHO BRUATbL Ha

HeKoTopble MeAMUMHCKWE annapaTtbl (Hanpumep, BoauTenb

CepAeyHoro puTMa, pecnupartopkl, MeTannuyeckue npotesbl U

T. A.).

Heo6xoauMo NpUHATL COOTBETCTBYHOWME 3alUUTHbIE Mepbl

B OTHOLUEHWM niofen, X yKa e paTbl.

Hanpumep, cnegyer 3anpeTuTb AocTyn B 30HY pabGoTbl

CBapoYHoro annapara.

OTOT cCBapouHbIi annapaT YAOBMETBOPAET TEXHUYECKUM

cTaHgapTaM W3fenusi ANsi UCNOMNb3OBaHUSl UCKMIOYUTENBHO

B MPOMBILNIEHHON cpefAe B NpotecCUOHamnbHbIX Lensx.

He rapaHTuMpyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbLIM MNpefenam,

KacalolMUMCsi BO3[eNCTBUA Ha YerioBeKa 3MeKTPOMarHUTHbIX

nonein B 6LITOBLIX YCNOBM AX.

OnepaTtop AomkeH UcnoNnb3oBaTh crieaytolme npoueaypbl Tak,
4YTOGbI COKPaTUTL BO3ZIEMCTBUE INEKTPOMAarHUTHbIX Nonei:
MpvKkpenuTb BMeCTe Kak MOXHO Grivke ABa kaGensi CBapKu.

- [lepxaTb ronoBy M TynoBulle KaK MOXHO Aanblue OT
CBapOYHOro KOHTYypa.

Hukoraa He HamaTbIBaTh CBapoYHbIe kabenu BOKpyr Tena.

He BecTM cBapky, ecnu Bale TeNo HaxoAUTCS BHYTPU
CBapoyYHOro KOHTypa. [lepxaTb 06a kabensi c o4HON U TOM Xe
CTOpOHbI Tena.

CoeauHUTbL O6GpaTHbIN  Kabenb CBapoO4YHOrO TOKa CO
CBapuBaeMo AeTanbio Kak MOXHO Gnvke K BbINOMHAEMOMY
CoefIMHEHHUI0.

He BecTu cBapKy psiioM CO CBapoO4HbIM annapaToMm, cuas Ha
HEM UMM OMMpasicb Ha CBapOYHbIN annapaTt (MUHMManbHoe
paccrosiHue: 50 cm).

He ocTtaBnaTb eppuMarHuTHble npeameTbl
CBapOYHLIM KOHTYPOM.

- MuHumanbHoe paccrosiiue d= 20 cm (PUC. L).

- O6opypoBaHue knacca A:

9ToT cBapouHbIM anmnapaT YAOBMNETBOPSiIeT TeXHUYeCKoMy
cTaHOapTy Wu3genus ANns UCMONb30BaHWA WCKMIOYUTENBHO
B NPOMLILWIIEHHON cpeAe B Npod)eccuoHanbHbIX uensx. He
rapaHTUpyeTCsl COOTBETCTBUE TPeGOBaHUAM 3IeKTPOMarHUTHOWM
COBMECTUMOCTM B GbITOBbIX M X U B N

NPAMO COEAMHEHHbIX C 3MIeKTPOCETbI0 HU3KOro HampsiKeHUs,
nopatoLueil NnMTaHne B GbITOBbIE MOMELIEHUsI.

pagom co

AONONMHUTENBLHBLIE NPEAOCTOPOXXHOCTU
- ONEPALMU CBAPKMU:
- B MOMeLLEeHUM C BbICOKNM PUCKOM 3M1eKTPU4ECKOro paspsaga.
- B MNOrpaHUYHbIX 30HaX.
- MPU HanNM4Mm BO3ropaembIX U B3pbIBYaTbLIX MaTepnanos.

HEOBXOAUMO, 4TOGbI “OTBETCTBEHHbIN akcnept”
npeABapuTeNIbHO OLEHUIT PUCK W paboTbl  [AOMKHbI
NPoOBOAUTLCA B MNPUCYTCTBUU APYIUX nul, YMerLWwunx
AeﬁCTBOBaTb B CUTyaLUun TpeBOru.

HEOBXOAUMO wucnonb3oBaTb TeXHU4YeCKue cpeacTBa

3aWmThl, onucaHHble B pasgenax 7.10; A.8; A.10. ctaHaapTa
“EN 60974-9: OGopynoBaHue Ans AyroBoi cBapku. Yactb 9:
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YcTaHoBKa U ucnonb3osaHue”.

HEOBXOAUMO 3anpeTuTb CBapKy, koraa pabo4ynint npunogHaT
Haj Moriom, 3a UCKIIOYeHWeM CryyaeB, Koraa MCronb3yloTcs
nnatcopmbl 6e30nacHOCTU.

HANPAXEHUE MEXOY QOEPXATENAMW 3NEKTPOOOB
WUNU TOPENKAMW: paGoTas C HECKONbKAMM CBapOYHbIMMU
annapataMM Ha OOHOM [JeTanM WNM Ha COEAUHEHHbIX
3MeKTPUYECKM [eTansix BO3MOXHA TreHepauusi OnacHom
CYMMbI “XONOCTOro” HanpsXXeHUs Mexay ABYMA pasnuyHbIMU
AepXaTensiMu 3MeKTPOAOB UMW ropenkamu, A0 3HayeHwus,
Morylero B ABa pasa NpeBbICUTL AONYCTUMbIN Npeaen.
KBanuduunpoBaHHOMy cneumanucty Heo6xoaMMO NOPyUUTL
npuGopHoe M3MepeHue Ans BbiBMEHUs PUCKOB U BblGopa
NOAXOAAMX CPeAcTB 3aluThbl cOrnmacHo pasgeny 7.9.
ctaHgapTta “EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans AyroBo CBapku.
YacTb 9: YcTaHOBKa M ucnonb3oBaHue”.

ICTATOUHbIN PUCK
OMPOKUAOBLIBAHUE: pacnonoxuTb CBapo4HbIA annapart
Ha rOpPU30OHTaNbHOW MOBEPXHOCTU Hecyllel CMocoGHOCTH,
COOTBETCTBYIOLIEN Macce; B MPOTMBHOM cry4ae (Hamp., non
NoA HaKMOHOM, HEPOBHbLIN U T. A..) CYyLIeCTBYeT OnacHoCTb
onpokuAabIBaHUA.

NMPUMEHEHUE HE NO HA3HAYEHWUIO: onacHo nmpuMeHsiITb
CBapoYHbIii annapaTt Ans nobbix paGoT, oTnUYalLWMXCs
OT MpeaycMOTpeHHbIX (Hanp. PasmopaxuBaHue Tpy6
BOJIONPOBOAHON CETH).

3anpelieHo noABeWMBaTL CBaPOYHbIW annapar 3a pyukKy.

EAVHCTBEHHO AONYCTUMLIA MeToA MoAbema - 3TO MeToh,
npeaycMoTpeHHbIv B pasgene “YCTAHOBKA” B HacTosiwem
pyKoBoACTBe.

2. BBEAEHME U OBLLEE ONMUCAHUE

OTOT CBapouYHblii anmapaT SBMSETCS UCTOMHWKOM Toka  Ans
[YroBOW CBapkW, BbIMOMHEHHbI crneunansHo Ans ceapku MMA
npu noctosiHHom Toke (DC) npu NoMoLLM 3NeKTPOAOB C NOKPbITUEM
(pyTUnOBbIE, KUCNIOTHbIE, LLEMNOYHbIe).

CEPUMHBIE MPUHALNEXHOCTU:
- Ha6op konec.

NPUHAONEXHOCTW, MOCTABIAEMBIE MO 3AKA3Y:
- Ha6op ans ceapkv MMA.

3. TEXHUYECKUE OAHHBIE

Tabnuuka gaHHbIX

TexHu4eckve AaHHble, xapakTepusyiolme paboTy ¥ nonb3oBaHue

annapaTtoM, NpuBeeHbl Ha crneuuanbHo Tabnuyke, nx pasbscHeHne

[laeTCs HKe:

Puc. A

1- CreneHb 3awWwmTbl kopnyca.

2- CwumBon nuTaroLlen cetu:

TpexdasHoe nepeMeHHoe HanpshkeHue.

3- CwvMmBON NpelyCMOTPEHHOTO TUMa CBapKy.

4- BHYTpeHHsIsi CTPYKTypHas cxema CBapO4HOro annapar.

5- CoortsetcTByeT EBponeiickum Hopmam  GesonacHoctv u
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLMM [yroBbiX CBApPO4HbIX annapaTtos.

6- CepuitHbli Homep. VgeHTudrkaums malmHbl (Heobxoaum npwm
obpalleHnn 3a TeXHUYECKON MOMOLLbIO, 3anacHbIMK YacTamK,
NpoBepKe OPUrMHANBLHOCTW U3LENust).

7- CumBon S: ykasbiBaeT, YTO MOXHO BbIMOMHATL CBapky B
NOMELLEHNN C MOBbILLIEHHBIM PUCKOM 3MEKTPUYECKOrO  LLoKa
(HanpuMep, pPSAOM C MeTanIMYeckuM Maccamu).

8- [lapameTpbl CBapOYHOTO KOHTYpa:

- U, : mMakcumarnbHoe HanpsbkeHue 6e3 Harpysku (OTKpbITbIA
KOHTYp CBapKu).

- IZIU2 H TOK n HanpskeHve, COOTBETCTBYIOLLIME
HOpPManM3oBaHHbLIM MPOM3BOAMMbIE annapaTtoM BO Bpems
CBapKu.

- X : koadhdmUMEHT npepbIBUCTOCTU paboThl. [lokasbiBaeT
BpeMsi, B TEYEHWM KOTOPOro anmapat MOXeT obecrneunTb
yKa3aHHbIi B 3TOW e KOmMoHke Tok. KoadbduumeHT
yKkasbiBaeTcsl B % K OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LMKYy.
(Hanpumep, 60 % paBHsieTca 6 MuHyTam paboTbl C



nocneayoLwmm 4-x MUHYTHbIM NepepbiBom, v T. [.).

- AIV-AIV : ykasbiBaeT [uanasoH perynvpoBKu Toka CBapku
(MUHUManbHbIA/  MaKcUMarbHbIl) NpU  COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsbkeHun Ayru.

9- [lapamMeTpbl 3NeKTPUYECKOW CETU NUTaHUSA:

- U, : nepemeHHoe HanpsbkeHue W 4YactoTa nuTaloLien cetn
annapara (MakcumanbHbii gonyck + 10 %).

-1 : MakcuMMarbHbIN TOK, NOTPEBNseMbIii OT ceTu.

- Ij ::Kc 9pheKTUBHBIV TOK, NOTPebnsiemblii OT ceTu.

10- == : BenuuvHa nnaBkux npefgoxpaHuTenen 3amenneHHoro
[leCTBYS, NpefycMaTpuBaeMbIxX Ans 3aLyTbl FIMHWN.

11- CvMBOMbI, COOTBETCTBYIOLLME NpaBunaM 6Ge3onacHocTh, Ybe
3Ha4eHvie npueeaeHo B rmase 1 “ObLasn TexHrka 6e3onacHoCTn

NS AyroBoW cBapku”.

Mpumevanue: lMpumep naeHTUDMKALMOHHOK Tabnuykn sBnsieTcs
yKasaTenbHbIM [nsi OObSICHEHUS 3HAYeHUs CUMBOMOB U LMP:
TOYHblE 3HAYEHWs] TEXHWYeCKMX [AaHHbIX Ballero annaparta
npuBeaeHbl Ha ero Tabnuuke.

MPOYUE TEXHUYECKUE NAHHbIE:
- CBAPOYHbIN AMNAPAT: cmotpu Tabnuuy (TAB.1)
- 3AXWUM C SNEKTPOOOM: cmotpu Tabnuuy (TAB.2)

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA
YCTPOWCTBA YNPABNEHUSA, PEMYNIMPOBAHUSA n
COEUHEHUA
puc. B
5. YCTAHOBKA

BHUMAHMUE! BbIMONMHUTL BCE  OMEPALUU
Nno YCTAHOBKE U Q3NEKTPUYECKOE COEOVMHEHUE
CO CBAPOYHbIM  AMMNAPATOM, OTKIOYEHHbIM WU
OTCOEOMHEHHbLIM OT CETU MUTAHUA.

QNEKTPUYECKUE COEAUHEHUA OOMKHbI BbIMNOMHATLCA
TONbKO OMNbITHbIM n KBATTM®ULIUPOBAHHbIM
MEPCOHAJIOM.

CBOPKA
CHsTb CO CBapoO4HOro annapata YynakoBKYy, BbIMNOMHUTbL cGopKy
OTCOEANHEHHbIX YacTew, UMEIOLLIMXCA B YNakoBKe.
Puc.C

C6opka kabensa Bo3BpaTa - 3aXuma
Puc.D

C6opka kabens/cBapku - 3aXuUma gepxatens anekrpoaa
Puc.E

Crnocob NOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA

Mogbem ceapouHoro anmapta [OJMKEH  BbinonHATbCs B
COOTBETCTBME CO CMOcoboM, ykasaHHbIM Ha Puc. F.

[ins BCex Apyrux CBapoYHbIX annapaTos 3anpeLiaeTcs MCnonb3osaThb
PYKOSITKY B Ka4eCTBe CpefCcTBa nogbema.

OTO OTHOCUTCS Kak K MepBOM YCTAHOBKE, Tak W K MOCrenyoLum
yCTaHOBKaM Ha NpOTSHKEHUM BCEro Cpoka CrnyxGbl annapara .

BHUMAHME! YctaHoBUTbL CBapo4HbI  annapar
Ha MAOCKy0 NOBEPXHOCTb c COOTBETCTBYHOLIEN
rpysonogbeMHOCTbIO, 4yTO6bl M36eXaTb ONacHbIX CMeI.I.IeHVIﬁ
nnu onpokKkuabiBaHUsA.

COEIUHEHME C CETbIO

Mpeaynpexaenus

- MNepen nopcoeavHeHvem annapata K 3neKTPUYEecKoW CeTu,
npoBepbTe COOTBETCTBUE HaNpsXeHud U 4acTtoTbl CETU B MecTe
YCTaHOBKM TEXHUYECKUM XapakTepuctukam, npuBedeHHbIM Ha
Tabnuyke annaparta.

CBapOHHbII?I annapat OOMKeH COeAUHATbCS TOJSIbKO C cucTemoi
nnuTaHua C  HyneBbIM NPOBOAHWKOM, noacoegvHeHHbIM K
3a3eMIeHUI0.

,ElJ'Iﬂ obecneyeHus 3alWmnTbl OT HENPAMOrO KOHTakKTa UCnosib30BaTh
AvdpdepeHumanbHble BbIKMOYaTenu tmna:

-Tun B (LA ) Ans TpexdasHbiX MaLLWH.

- [na Toro, 4ToGbl YynoBneTBopsiTb TpeboBaHusam CraHaapTa
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EN 61000-3-11 (MepuaHue wn3o6paxeHusi) pekomeHayeTcs
NpOV3BOAUTL COEAVMHEHUS CBApOYHOrO annapara ¢ Toukamm
UHTepdelica ceT! NUTaHUs, UMEILLIMMU UMMEAAHC MeHee Z Makc
Zmax = 0.17 ohm.

- CBapouyHblii annapat CcooTBETCTBYeT TpeGoBaHWsM cTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.

BUNKA U PO3ETKA

CoeanHuTb kabenb NUTaHWs co cTaHAapTHON BUIKON (3a3emnieHue,
3 nontoca + 3a3emrieHue), pacCuMTaHHOM Ha noTpebnsembiii
annapatom Tok. Heobxogumo noaknodatb K CTaHAAPTHOW
ceTeBOl po3eTke, 06OPYAOBAHHOWM NMaBKUM MMM aBTOMATUHECKUM
npeaoxpaHuTenem; cneuvanbHas  3asemnsiolias KnemMma
[I0IDKHa GbITb COeAMHEHa C 3a3eMSIOLLMM MPOBOAHMKOM (KEmnTo-
3eneHoro uBeTa) NuHUM nutanus. B tabnuue (TAB. 1) npuBeaeHs!
3Ha4yeHWst B amnepax, peKoMeHAyemble [Ans npeaoxpaHuTenei
NUHUM  3aMEeNEeHHOro AeicTBUSA, BbiOpaHHbIX Ha OCHOBE Makce.
HOMVHAIbHOTO ToKa, BblpabaTbiBAEMOro CBapOYHbLIM anmnapaToMm, 1
HOMVHAIIbHOTO HaMPsHKeHWs MUTaHMSI.

YcTaHoBUTE  BNIOKMPOBOYHBIN  BUHT — PYKOATKM

V3MEHEHUSI  HampshKeHUst B MOTIOXeHue,

HarpshKeHNIO UMEIOLLIErocst Ha NUHUM NUTaHNS.
PUC. G

Mogenb c 1,2 450A umeeT BHYTpeHHee NepeKIioYeHne HanpskeHus,

[OCTyn K KOTOpomy oGecrneuvBaeTcsi MpU AeMOHTaxe npaBon

naHenu (PUC. G1).

nepekn4arens
COOTBETCTBYIOLLEE

BHumaHune! HecoGnioaeHune ykasaHHbIX Bbilie npaBun
CYLIeCTBEHHO CHWXaeT 3(P¢heKTMBHOCTL  3NeKTPO3alUThl,
npeAycMOTPeHHON usrotoButenem (knacc ) n moxet npusecTu
K cepbe3HbIM TpaBMaM y nioaen (Hanp., aNeKTPUYEeCKUm LLOK) 1
HaHeceHM o MaTepuanbHoro yuep6a (Hanp., noxapy).

COEQWHEHUE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHUWE! MNEPEO TEM, KAK BbINOMNHATb
COEQMHEHUA, NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT
OTKIOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU NMUTAHUSA.

B tabnuue (TAB. 1) umeloTcsi 3HaYeHWsi, pekOMeHayemble Ansi
kabeneii cBapku (B MM?) B COOTBETCTBUE C MaKCHMasbHbIM TOKOM
CBapo4HOro annapara.

OMEPALUN CBAPKU NPU MNOCTOAHHOM TOKE

CoenvHeHne kabens cBapku Aepxatens anekTpoaa

Ha koHUe umeeTcs cneuuanbHbI 3aXWM, KOTOPbIA HyXeH Ans
3aKpy4MBaHUs OTKPbLITON YacTyW anekTpoaa.

O70T Kabenb HeOBXOANMO COEAUHWUTL C 3aXMMOM, 0603HaYEHHbIM
CUMBOIOM (+).

CoeavHeHue kabens Bo3BpaTa TOKa CBapku

COelJ,I/IHﬂeTCﬂ co csapmsaemoﬁ Aetanblo UnNn ¢ MeTannnyeckum
CTOJIOM, Ha KOTOPOM OHa JEXNT, KaK MOXHO Bnvxke k BbIMOSTHAEMOMY
CBapHOMY COE€ANHEHUIO.

OT0T Kabenb HeOBXOANMO COEAUHWUTL C 3aXMMOM, 0603HaYEHHbIM
CUMBOSIOM (-).

PekomeHpauuu:

- Bakpy™iTb OO KOHUA coefuHuTenu kabenei cBapkv B GbICTpbIX
COeAVHeHNsIX (ecnu WMeloTcsl), Ansti 0BecreyeHust XOopoLuero
BMeKTPUYECKOr0 KOHTaKTa; B MPOTMBHOM Cryyae npousonaet
neperpeB caMux COeAMHUTENeNn C UX Mnocnegylwum GbicTpbiM
WN3HOCOM 1 noTepeit 3heKTUBHOCTK.

Mcnonb3oBaTth kak MOXHO Goree kopoTkue kabenu cBapki .
WaberaTb Monb3oBaTbCst METANMMYECKUMU  CTPYKTYpamu, He
oTHocsWwmMMucs k obpabaTbiBaemon petanu, Bmecto kabens
BO3BpaTa ToKa CBapKW; 3TO MOXET ObiTh onacHo Ans 6esonacHocTn
1 faTb NNoxue pesynsTaThbl Npy cBapke.

6. CBAPKA: OMUCAHUE MPOLIEAYPbI

OTn cBapoyHble annapartbl SABMSKTCH reHepatopamu MoCTOSIHHOTO
TOKa, NOAXOASAT ANs AYroBOW CBapKW 3MeKTpoAamMu C pasnuyHbIMM
TUMaMK MOKPbITUS! (PYTUIOBbIE, KUCMOTHBIE, LLEMOYHBIE).

[ns BKMIOYEHWs] CBapOYHOro annapata BKMKOYUTL MMaBHbIV
BbikntouyaTtens (PUC. B (3)).



WHTEHCMBHOCTL  BblpabaTbiBAEMOro Toka CBapku  MOCTOSHHO
perynupyeTtcsi, mpy MOMOLLM MarHUTHOTO AeBuatopa, C PyYHbIM
ynpasnexuem (PUC. B (1)).

BenuunHa 3aganHoro Toka, (l,) cunTbiBaETCs Ha rpagyvpoBaHHON
wkane, B amnepax (PUC. B (4)), pacnonoxeHHon Ha nepenHem
naHenu.

YkasaHHbIl  TOK  cooTBeTCTBYeT — HanpskeHuo — ayrn  (U,),
paccynTbiBaEMOMY MO COOTHOLLUEHWIO:

U, =(20 +0.04 1,) V (EN 60974).

CBapka

- Moyt Bce 9MeKTPOAbl C  MOKPLITUEM  COEAUHSIOTCS  C

NoNOXMTENbHBLIM MONCOM (+) reHepaTtopa; 3a MUCKIYeHnem
3rIeKTPOOB € KUCIOTHbIM — MOKPLITUEM, COEAMHSIEMbIX C
oTpuuaTenbHbIM NOMKCOM (-).

- PekomeHOyem Bcerga uvTaTb WHCTPYKLMIO MPOU3BOAUTENS K
3neKkTpofaMm, Tak kak B Hel ykasaHbl U NoNApHOCTb NOACOEAVNHEHNS!
1 ONTUMAarbHbI TOK CBaPKW ANst AaHHbIX 31EKTPOAOB.

- Tok cBapku AomkeH BbIGMpaTbLCS B 3aBUCKMOCTM OT AuameTpa
areKkTpoga 1 TUna cBapoYHbIX paboT.
Hwke npuBoguTcs Tabnuua [OMYyCTUMbIX TOKOB CBapku B
3aBVCUMMOCTM OT iVamMeTpa AMeKTPOLOB:
@ QnameTp anekTpoaa (Mm) Tok cBapku (A)

MUHUMAanbHBLIA  MakCUManbHbIV

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

Monb3oBaTento HEOBXOAMMO YUNTLIBATb, YTO BEMWUYMHA CBAPO4YHOTO
Toka Arsi OfHHOTO U TOrO e TWNa 3MeKTPOAOB BbIGUpaeTcs pasHon,
B 3@BUCMMOCTU OT MONOXEHUS CBApUBAEMbIX [A€Tarne: Npu ceapke
Ha NIOCKOCTU BenuyYmMHa Toka MakcumarbHa, a npy BepTUKanbHOM
LIBe Unu paboTe Haf rofnoBo MUHUMarnbLHa.

MexaHuyeckue  XapakTepucTWKW — CBApHOTO  COEAUHEHWS
onpenensioTcsi, NTOMUMO MHTEHCUBHOCTY BbIGpaHHOTO ToKa, TakumMu
napameTpamu CBapkw, Kak AnvHa Ayru, CKOPOCTb W MONOXKeHue
VCMOSHEHWS!, ANAMETP W Ka4eCTBO SMEKTPOAOB (Ans NpaBUbHOMO
XpaHeHus crefyeT AepxaTb SMeKTPOAbI 3alLMLLEHHbIMK OT Braru,
B CrieLmarnbHbIX YNakoBKax Uin KOHTeNHepax).

BbinonHenune
- fepxa macky MEPEL NIALIOM, npukocHWTECh K MECTY CBapku
KOHLIOM 3neKTpoza, ABWKEHUE Ballel PyKW [OMKHO ObITb NOXOXe
Ha TO, KaKMM Bbl 3aXXKUraete Cru4dky. dTo M ectb npasmanbM meTon
3aXunraHusa gyru.
BHumaHue: He CTy4uTe 3NEeKTPOoAOM MO AeTanu, Tak Kak 3TO MOXeT
NPUBECTU K NOBPEXAEHUIO MOKPLITUA U 3aTPYAHUT 3axKuraHne ayru.
- Kak TOmMbKo NOSIBUTCS 9nekTpudeckast Aayra, MonbiTanTech
yOepxusaTb — paccTosHMe [0  WBa  paBHbIM  avameTpy
ucnonb3yemoro anekTpoaa. B npouecce csapku yaepxwusaiiTe
3TO pacCToAHME NOCTOAHHO ONsA nonyYeHns paBHOMEPHOro LWBa.
nOMHMTe, YTO HaKMOH OCU 3neKTpoda B HanpaeneHuu OBUMXEeHUsA
[ormkeH coctaensATb okono 20-30 rpaaycos (Puc. H).
B3akaHuMBasi LWOB, OTBEAUTE 3NeKTPOA HEeMHOro Hasaj, Mo
OTHOLUEHUIO K HarnpaefeHuK  CBapKw, 4TOBbl  3anonHunICca
CBapOHHbIVI Kpatep, a 3ateM pes3Ko MNOoAHUMUTE 3neKTpoad U3
pacnnaea Ana UCYE3HOBEHUA OYyrU.

I'Iapame'rpbl CBapOYHbIX WBOB
Puc. |

7. TEX OBCINYXXUBAHUE

BHUMAHMVE! NEPEQ MPOBEOEHVMEM OMEPALIMIA
TEXOBCINY)XUBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA
ANMAPAT OTKNIOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA .

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE

BHENJIAHOBOE TEXOBCIYXXWUBAHUE OOMKHO
OCYLLUECTBNATLCA TONbKO OMNbITHbIM mnnn
KBANTMOGULIMPOBAHHbLIM B 3NEKTPOMEXAHWYECKOWN
OBJIACTU MEPCOHAJIOM COIIACHO MONOXEHUAM
TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4
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A BHUMAHUE! HUKOIOA HE CHUMAWTE MAHENb
W HE NMPOBOOUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA
AMNMAPATA, HE OTCOEOQVUHMB NPEOBAPUTENIbHO BUJKY OT
ANEKTPUYECKOW CETHU.

BbinonHeHne nNpoBepoK NOA HanpsXXeHUMeM MOXeT NpUBecTH
K Cepbe3HbIM  3NeKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXeH
HenocpefCTBEHHbIN KOHTAaKT C TOKOBEAYLMMMU YacTsiMu
annapata wu/vunu noBpeXAeHUsM BCNeACTBME KOHTaKTa C
4acTAMM B ABUXEHUN.

- PerynsipHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIO 4acTb annapata, B
3aBMCMMOCTM OT 4acTOTbl WCMOMb30BaHUA W 3aMblNEHHOCTU
pabouero mecta. Yaansinte HakonuBLLYHOCS Ha TpaHcopmaTope,
COMPOTMBIIEHUN U BbINPSAMUATENE Mbiflb NPU NMOMOLLY CTPYU CyXOro
cXaToro Bo3gyxa € HU3kum aasnenvem (makc. 10 6ap).
MpoBepuTb MPK OYNCTKE, YTO ANEKTPUYECKNE COEAUHEHMST XOPOLLO
3aKpyyeHbl W Ha kabenenpoBofke OTCYTCTBYKOT MOBpeXAEeHUs
usonauuu.

Mocne okoH4aHUs onepaLun TexobCnyXUBaHNA BepHUTE NaHenm
annaparta Ha MECTO U XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KPeneXHble BUHTBI.
Hvikorga He npoBoauTe CBapKy Mpy OTKPLITOM MaLLUHE.

Ecnu HeobxoauMo, cMaxbTe 04eHb TOHKUM CIOEM KOHCUCTEHTHOMN
CMaskn Mpu  BbLICOKOW Temnepatype, 4YacTu B [BWKEHWUU
perynpoBoYHbIX  OpraHoB  (pe3b6oBOM  Ban,  MOBEPXHOCTW
CKOMNBXKEHUS, LWYHTBI U T. A.).

Mocne  BbIMONMHEHUS  TEXOOCNYXWBaHWsS WM PEMOHTa
noAcoeauHUTe 06paTHO coeauHeHust U kabenn Tak, kKak OHM
6bINM NoAcoednHeHbl M3HaYanbHO, Creas 3a Tem, 4YToObl OHU
He cornpukacanucb C MOABWXHBIMM YacTAMU WU YacTsaMu,
TeMnepaTypa KOTOPbIX ~MOXET  3HAYUTENbHO  MOBLICUTLCS.
BakpenuTe BCce NpoBOAa CTSHKKaMM, BEPHYB VX B NepBOHaYarbHblii
BUA, criefst 3a Tem, 4YToObl COEAUHEHUs! MEepPBUYHON OBMOTKM
BbICOKOTO HanpsbkeHust Gbinu Gbl AOMKHBIM 06pa3oM oTAeneHs! oT
COeIMHEeHWNIN BTOPUYHOM OBMOTKM HU3KOTO HanpshKeHWS.

[ns 3aKkpbITUS METannOKOHCTPYKLMK yCTaHOBUTE 0OpaTHO Bce
raviku v BUHTBI.

P

MANUAL DE INSTRUGOES

AL

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

MAQUINAS DE SOLDAR COM ARCO PARA ELECTRODOS
REVESTIDOS (MMA) PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E
PROFISSIONAL.

Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda” .

1. SEGURANGA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso
seguro da maquina de solda e informado sobre os riscos
ligados aos procedimentos com soldagem a arco, as relativas
medidas de protecio e aos procedimentos 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 operagdes de verificagdo e
de reparagao devem ser executadas com a maquina de soldar
lesligada e da rede de alimentagao.

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

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

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

Nao utilizar a maquina de solda em ambientes Umidos ou

d fod




molhados ou com chuva.
Nao utilizar fios com
conexdes afrouxadas.

isolamento deteriorado ou com

e VAN

Néo soldar sobre reservatoérios, recipientes ou tubulagées
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou
combustiveis liquidos ou gasosos.

Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes
clorados ou nas proximidades de tais substancias.

Nao soldar recipientes sob pressao.

Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis
(p-ex. madeira, papel, panos, etc.).

Verificar que haja uma circulagdo de ar adequada ou de
equipamentos capazes de eliminar as fumacgas de solda nas
proximidades do arco; é necessario um controle sistematico
para a avaliagdo dos limites a exposi¢do das fumacas de
solda em fungao da sua composigao, concentragao e duragao
da prépria exposicao.

0L0®

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

Isto € normalmente obtido com o uso de luvas, calgados,
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 UNI EN 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 produzidos pelo arco; a
protecdo deve ser estendida a outras pessoas préximas ao
arco por meio de protecdes ou cortinas nao reflexivas.
Ruido: Se por causa de operagées de soldadura muito
intensivas for verificado um nivel de exposicao diaria pessoal
(LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é obrigatério o uso de
equipamentos de protegéo individual adequados (Tab. 1).

2OORO®®

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

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas

aparelhagens médicas (p.

ex. Pacemaker, respiradores,

préteses metalicas etc.).

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

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de
produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com
finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia
aos limites de base relativos a exposi¢gdo humana aos campos
electromagnéticos em ambiente doméstico.

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

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.

Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura.
Manter ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a pega a
soldar o mais préximo possivel a jungdo 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. L).
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- Aparelho de classe A:

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

CUIDADOS SUPLEMENTARES
AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico.
- Em espacos confinados.
- Na presencga de materiais inflamaveis ou explosivos.
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel
qualificado” e executadas sempre na presenca de outras
pessoas instruidas para intervengdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protegédo descritos
em 7.10; A.8; A.10. da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para
a soldadura por arco. Parte 9: Instalacédo e uso”.
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 instrumental para estabelecer se existe um risco e
possa adotar medidas de protegao adequada como indicado
em 7.9 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura
por arco. Parte 9: Instalagédo 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 tubulagées da rede hidrica).

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

O unico sistema de levantamento permitido é aquele previsto
na segao “INSTALAGAO” deste manual.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

Este aparelho para soldar por pontos é uma sorgente de corrente
para a soldadura a arco, realizada nomeadamente para a soldadura
MMA em corrente continua (DC) de eléctrodos revestidos (rutilos,
acidos, basicos).

ACESSORIOS DE SERIE:
- Kit rodas.

ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA:
- Kit de soldagem MMA.

3. DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestacdes da maquina
de solda sao resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte
significado:

Fig. A
1- Grau de protegéo do invélucro.
2- Simbolo da linha de alimentag&o:
3~: tens&o alternada trifasica.
3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.
4- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.



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

6- Numero de matricula para a identificagdo da maquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pegas 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- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tenséo maxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- 1,/U,: Corrente e tensdo correspondente normalizada que
podem ser distribuidas pela maquina de solda durante a
soldagem.

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

maquina de solda pode distribuir a corrente correspondente

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

de 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de

parada; e assim por diante).

No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos

a 40°C ambiente) sejam ultrapassados se determinara

a intervengdo da protegdo 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 regulagdo da corrente de soldagem

(minimo - maximo) a correspondente tensédo de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U,: Tens&o alternada e frequiéncia de alimentagéo da maquina

de solda (limites admitidos +10%).

= |, maxt COMrente maxima absorvida da linha.

- |, Corrente efetiva de alimentag&o.

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

4. DESCRIGAO DA MAQUINA DE SOLDA
Dispositivos de controle, regulagéo e ligagao
Fig. B

5. INSTALAGAO

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

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

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

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig.D

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

SISTEMA DE LEVANTAMENTO DA MAQUINA DE SOLDA

O levantamento da maquina de solda DEVE ser efetuado com os
sistemas indicados na Fig. F.

Para todas as outras maquinas de soldar é proibido utilizar o punho
como meio de levantamento.

Isto é valido tanto para a primeira instalagdo quanto durante toda a
vida da maquina de solda.
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A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa
superficie plana de capacidade adequada ao peso para evitar
sua queda ou deslocamentos perigosos.

LIGAGAO A REDE

Avisos

Antes de efetuar qualquer ligagéo elétrica, verificar que os dados
da placa da maquina de solda correspondam a tenséo e freqiiéncia
de rede disponiveis no local de instalagéo.

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

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

- Tipo B (LA ) para maquinas trifasicas.

Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
aconselha-se a conexdo do aparelho de soldar aos pontos de
interface da rede de alimentagéo que apresentam uma impedéancia
menor de Zmax = 0.17ohm.

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

PLUGUE E TOMADA

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado, (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
alimentagéo. A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados
em amperes dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo
com a max. corrente nominal distribuida pela maquina de solda, e a
tensdo nominal de alimentac&o.

Predispor o parafuso de bloqueio do punho do comutador mudanga-
tensdo na posigdo correspondente a tensdo de linha de facto
disponivel.

FIG. G
O modelo com I, 2 450A tem a mudanga-tens&o interna acessivel
desmontando o painel direito (FIG. G1).

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

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

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

OPERAGOES DE SOLDAGEM EM CORRENTE CONTINUA

Ligacao do cabo de soldagem pinga-porta eletrodo

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

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

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

6. SOLDAGEM: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

Estes aparelhos para soldar por pontos sdo geradores de corrente
continua, adequados a soldadura a arco com eléctrodo nos varios
tipos de revestimento (rutilo, acido, basico).

Para ligar o aparelho para soldar por pontos agir no interruptor geral
(FIG. B (3)).

A intensidade da corrente de soldadura distribuida é regulavel com
continuidade, por meio de um derivador magnético accionavel
manualmente (FIG. B (1)).



O valor de corrente configurado, (1,)  legivel na escala graduada em
Ampere (FIG. B (4)) posta no painel dianteiro.

A corrente indicada € correspondente a tenséo de arco (U,) segundo
a relagéo:

U,=(20 +0.04 1,) V (EN 60974).

SOLDADURA
- Aquase totalidade dos eléctrodos revestidos deve ser coligada ao
polo positivo (+) do gerador; a excesséo do revestimento acido que
sera coligado no polo negativo (-).

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

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

@ Eléctrodo (mm)

Corrente de soldadura (A)

min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

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

As caracteristicas mecéanicas da junta soldada s&o determinadas,
além que pela intensidade de corrente escolhida, pelos outros
parametros de soldadura como: comprimento do arco, velocidade
e posicdo de execugdo, didmetro e qualidade dos eléctrodos
(para uma correcta conservagdo manter os eléctrodos ao abrigo
da humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos
apropriados recipientes).

Procedimento

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

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

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

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

ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDADURA
Fig. |

7. MANUTENGAO

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

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

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

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

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

Na ocasido verificar que as ligagbes elétricas estejam bem
apertadas e as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.
No final de tais operagées remontar os painéis da maquina de
solda apertando a fundo os parafusos de fixagao.

Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a
maquina de solda aberta.

- Se for necessario lubrificar, aplicar uma camada muito fina de
graxa, em alta temperatura, nas partes em movimento dos érgaos
de regulagéo (eixo roscado, superficies corredicas, shunts, etc...).
Depois de ter efetuado a manutengao ou a reparagéo restaurar as
conexoes 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 abragadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre
si as ligagdes do primario em alta tenséo daqueles secundarios em
baixa tensé&o.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento
da caldeiraria.
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ErMXEIPIAIO XPHZHZ

AL

MPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYFKOAAHTH
AIABAZTE MPOZEKTIKA TO EFXEIPIAIO XPHZHE.

SYTKOAAHTEEZ TO=OY TIA EMIKAAYMMENA HAEKTPOAIA
(MMA) T'A BIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHZH.
Znueiwon: ZTo Keigevo TTou akoAouBei Ba xpnoipoTroieiTal o 6pog
“OUYKOAANTAG”.

1. TENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH TO=ZOY

O XEeIPIOTAG TIPETTEI VA EiVal ETTOPKWG EVIHEPWHEVOG TITAVW OTNV
ao@aAn Xpron Tou GUYKOAANTH Kal TTANPOQPOPNHEVOG WG TTPOG
TOug KIVEUVOUG TTou oXeTiovTal e Tig Sladikaoieg ouykOAAnong
TOEOU, TA OXETIKA METPA TTPOOTACIOG Kol EmépBoaong ot
TEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVOU.

(KavTe avagopd kal oTov kavoviopo “EN 60974-9: Zuokeuég yia
ouyk6AAnon 16gou. Mépog 9: EykardoTtaon kai Xprion”).

ATroQeUyeTE GUECEG ETTAPEG ME TO KUKAWHO ouykOAAnong. H
TAON O€ AVOIKTO KUKAWHO TTOU TTAPEXETAI ATTO TO CUYKOAANTH
o€ OpICUEVEG CUVBNKEG PTTOPET Va ival eTIKivEuvn.

H ouUvdeon Twv kaAwdiwv ouyk6AAnong, ol evépyeieg
£MAAABEUONG KOl ETMIOKEUNG TIPETTEI va EKTEAOUVTAI ME TO
OUYKOAANT] OBNOTO KAl ATTOCUVSEPEVO Oammd TO BiKTUO
TPOYOodoUiag.

ExkTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATACTAON OUUQWVO HE TOUG
10XUOVTEG VOHOUG Kl KAVOVIGHOUG.

O ouykoAANTAG TTPETTEl VO OUVSEETAI OTTOKAEIOTKG O OUGTNHA
TPOWOBOUTiOg PE YEIWHEVO OUBETEPO AYWYO.
BeBaiwbeite 6T n  mpila Tpogodooiag eival
ouvdedepévn OTN YEIWON TTPOOTATIAG.

Mn xpnoipotrolgite To cUyKOAANTH o€ uypd TepIBdAAovTa 1
KATW a1ré Bpoxn.

Mn xpnoipgotroigite KaAwdia pe @Bappévn povwon n
XaAapwpéveg oUVBETEIG.

owaTd



I VAN

- Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV )
TTou Trepigixav EU@AEKTA Uypd 1 aépia TTPoIGVTa.

- ATro@eUyeTe va epydleoTte o€ UAIKG TTou KaBapioTnkav ME
XAwpouxa SIaAUTIKG 1] KOVTA OE TTAPOHOIEG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeiTe o€ Soxeia utré Tison.

- ATTHOKPUVETE OTTO TNV TTEPIOXN EPYOCIOG OAEG TIG EUPAEKTEG
ouaoigg (T.X. §UAo, XapTi, TTaVIA KATT.).

- ESao@alilete TNV KatdAAnAn kuko@lopia aépa 1 péoa
KatdAAnAa yia va a@aipoUv Toug Katmrvoug CuykOoAAnong
Kovtd oto T16%o. Eival amapaitnto va AauBdvere umoyn
HE OUOTNUATIKOTNTA Ta Opla  £KBEONG OTOUG KATVOUG
OUYKOAANONG Og ouvapTnOoNn Tng OUVBEONG, TUYKEVTPWONG
Kal TNG SIdpKeIag TnG idlag TNG £ékBeong.

POL6®

Yio0eteite pia KatGAANAN nAekTpIK pOVwon ot oxéon uE
To nAekTpOdIo, To péTaAAo emegepyaciag Kol EVOEXOUEVA
YEIWpPEVA PHETAAAIKG PPN TOTTOBETNUEVA KOVTA (TTPOCITA).
AuTO ETITUYXAVETAI QOPWVTAG TOKTIKA YAVTIQ, utrodruara,
KGAuppa KEQaAIOU Kal gvdUparta TTou TrpofBAémovral yia To
OKOTIO auUTO Kal PHEOW TNG XPRONG SamESwY Kol HOVWTIKWY
TATTNTWV.

MpooTateveTe TAVTA TA MATIH PE  Ta  €18IKA  @iATpa
avratrokpivopeva og UNI EN 169 1} UNI EN 379 TomroBeTnpéva
TAVW o€ HAOKESG | KpAvN avTatrokpivopeva ag UNIEN 175.
Xpnoipotrolgite €15IKA TTPOCTATEUTIKA evOUMATA KATA TG
Qwridg (avramokpivopeva o UNI EN 11611) kai ydvTia
ouykOAAnong (avramokpivopeva ot UNI EN  12477)
ATTOPEVUYOVTAG VO EKBETETE TNV £MIBEPUISA OTIG UTTEPILEEIG
Kal UTTéPUBpPEG OKTiVEG TTou Trapdyovral amd 1o T16§o. H
TPOOCTACIO TIPETTEl VA ETTEKTEIVETAI Kal 0€ GAAa TTpodowITA
KOVTA OTO T60 S1a HEGOU TOIXWHATWYV 1] MN OVTAKAQVAOTIKWV
KOUPTIVWV.

OopufotnTa: Av  gfauTiog  €1I8IKA  EVTOVWV  EVEPYEIWV
OUYKOAANONG SIATTICTWVETAI HIO NUEPHOIA OTABUN ATOUIKAG
€kBeong (LEPd) ion  avwrepn Twv 85 dB(A), ival utTroxpewTIKA
Xpnon kKardAAnAwv pécwv atopikng TpooTaciag (Mv. 1).

LHOORO®®

- H ®&iéAeuon Tou pelpaTOg  OUYKOAANONG  dnuioupyei
nAektpopayvnTikd wedia (EMF) yipw omdé 1O KUKAWUA
OuyKkOAAnong.

Ta nAekTpopayvnTikd Tmedia pmopoUvV va TapéUBouvV  pe

OPICHEVEG 10TPIKEG CUOKEUEG (TTY. Pace-maker, avatrveuoTipeg,

METAAAIKEG TTPOCONKEG KATT.).

Mpémel va AapBdavovrtal KATGAANAG TTPOCTATEUTIKA METPA WG

TPOG Ta ATOHO TIOU @Epouv TETOloU £idoug ouokeuég. MMa

Topddelypa va atrayopeUeTal n TpooBacn oTnv TeEPIoXn

XPNONG TNG CUYKOAANTIKG CUOKEUNG.

AuTi N GUYKOAANTIKA PNXAVI] IKAVOTTOIEI T TEXVIKA OTAVTOPVT

TPOIGVTOG YIa ATTOKAEIOTIKN XPAON o€ BlounXaviko TepiBaAlov

yia €TayyeAPATIKO OKOTO. AgV €yYUdTal N AVTATIOKPION OTA

Baoikd o6pla TTOoU agopoUv Tnv £kBeon Tou avBpwTirou OTA

NAEKTPOUAYVNTIKG TTESia O€ OIKIOKO TrEPIBAAAOV.

O XeIpIOTAG TPETEl va £@appodel TiG akOAoubeg Siadikaaieg

WOTE Vo TTEPIOPIeTal N €KBECT OTA NAEKTPOHAYVNTIKA Tredia:

- ZTEPEWVETETE padi 600 To SuvaTov o KOVTA Ta duo KaAWdIa
OUYKOAANONG.

- AloTnpeite TO KEQAAI Kal TOV KOPUO TOU CWMOTOG 6CO TO

SuvaTtoév o HOKPUG aTrd To KUKAWHO OUYKOAAnoNg.

Mnv TuAiyete TroTé Ta KOAWSIA cuykOAAnong yipw améd To

owya.

- Mnv ouykoAAeite pE TO OwWpa avdueca O©TO  KUKAwpa

OUYKOAANONG. Alatnpeite ap@oTepa Ta KaAwdia oTtnv idia

TTAEUPE TOU CWHATOG.

Zuvd£oTE TO KAAWSIO ETMIOTPOPNG TOU PEUNATOG TUYKOAANONG

oTo péTaAlo Tpog oUYKOAANGCN 600 To SUVATOV TTIO KOVTA OTO

onueio ouvdeong UTTO eKTEAEDT).

Mnv ouykoAAgiTe KOVTd, KOBIGUEVOI I} OKOUMTTIOHEVO! TTAVW

oTn oUYKOAANTIKA pnxavi (eAdyioTn améoTtaon: 50cm).

Mnv a@rvere oISNPOHAYVNTIKG OVTIKEIHEVA KOVTA OTO
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KUKAwpa cuyk6AAnong.
- EAdxiotn améotaon d= 20cm (Eik. L).

/N

- ZUoKeun KaTnyopiag A:

AuTi| N OUYKOAANTIKA] MNXQVI] IKQVOTIOIEI TI§ OTTQITHOEIS TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TIPOIOVTOG YIO QTTOKAEIOTIKN) XPHON Of
Brounxaviké TepIBGAAov Kal yio €TAYYEAPATIKO OKOTO. Agv
EYYUATAI N QVTATTOKPICT OTNV NAEKTPOMAYVNTIKA CUHBATOTNTA
ot OIKIOKO TrepIBAAAOV Kal OTTou UTTdpXel dueon ouvdeon o€
SikTUO TPOPOBOTiag XauNARG TAONG TTOU TPOPOBOTEI KATOIKIES.

ENMI NAEON MPO®YAAZEIZ
- Ol ENEPTEIEZ £YTKOAAHZIHZ:
- og mepIBAAAoV pe augnuévo Kivduvo nAekTpoAngiag.
- O€ TTEPIOPICHEVOUG XWPOUG.
- O€ TTAPOUCIA EUPAEKTWYV 1] EKPNKTIKWV UAGWV.
MPENEI mponyoupévwg va eKTiunBolv amé évav "Texviko
Y1reuBuvo” kal va eKTEAOUVTAI TTAVTA TTOpousia GAAWY aTOHwWV
EKTTAISEVPEVWV WG TTPOG TIG EMEURACEIG OF TEPITITWON
dpeoou Kivduvou.
MPEMEI va uioBeTouvTal Ta TEXVIKA UECO TTPOCTACIOG TroU
mepiypdgovral oto 7.10; A.8; A.10. Tou kavoviopoU “EN 60974-
9: Tuokeuég yia ouykOAAnon T16gou. Mépog 9: EykardoTaon Kai
xenon”.
MPEMEI va amayopeleTal n OuykOAANoOn av o XEIPIOTAG
BpiokeTal avupwpévog o€ oxéon HE To SAmedo, €KTOG av
XpnoipotroloUvTal €181Kd SaTTeda ao@aAsiag.
TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQON H AAMMEZ: katd
TNV £pyacia HE TEPIOCTOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO IS0
KOUMATI I} OE TTEPICOOTEPA KOMPATIO OCUVIESEPEVA NAEKTPIKA,
HTTopei va dnpioupyndei éva emikivduvo GBpoiopa TAOEWV
£V KEVW AVAPECQ Of SUO SIAPOPETIKEG BAOEIS NAEKTPODSiWV
N AQMTTEG, O€ TIUN TTOU UTTOPEi va QTACEI WG TO SITTAG Tou
EMITPATEPEVOU Opiou.
Eival avaykaio évag TTETEIPAPEVOG OUVTOVIOTHG VO EKTEAECE!
TN HETPNON PE OPYAVA WOTE Va KaBopioel av UTTapXEl Kiviuvog
KOl va PTropei va uloBeTioel KatdAAnAa péTpa TrpocTaciog
OTwg TeEPIypAa@eTal oTo 7.9 Tou KavoviopoU “EN 60974-9:
ZuoKeuég yia ouykOAAnon T6gou. Mépog 9: EykardoTtaon kai
xenon”.

YMOAOIMOI KINAYNOI
ANAMOAOIYPIZMA: ToroBeTiOTE TO CUYKOAANTH O€ 0pIZoVTIO
€miTedo pe KATAAANAN TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. Z€ QVTIOETN
mePITTTWON (Y. KEKAIPEVA, avwpaAa SATTeSa KA. UTTAPXEI
Kivduvog avatrodoyupiopartog).

AKATAAAHAH XPHZH: givai emikOvduvn n €ykardotaon Tou
OUYKOAANTH yia OTro1a8TToTE £pyacia SIOQOPETIKA amd TNV
TPORAETTOHEVN (TT.X. SEMAYWHA CWANVWOEWY OTTd TO 1I5PIKG
BikTUO).

AtayopeUeTal va Xpnoipotrolgital n XelpoAaBn wg péco
aviywaong TNG CUYKOAANTIKAG CUCKEUNG.

O povadikég aTrodeKTOG TPOTTOG avUPwWong Eival autog
Tou TpoBAéeTal oTOo KEQPAAaio “EFKATAZTAZH” autou Tou
gyxeipidiou.

2. EIZArQrH KAI rENIKH NEPIFPA®H

AuTéG 0 OUYKOANTAG gival pia Tmyr PeUPATOS yia Tn GUyKOAAnon
TOEOU, EIBIKG KATAOKEUAOUEVN yia TN ouykOAAnon MMA o€ ouvexég
pelpa (DC) emkaAuppévwy nAekTpodiwv (pouTiAia, otéa, Baaikad).

BAZIKA EEAPTHMATA:
- KIT TPOXWV.

EZAPTHMATA KATA NAPAITEAIA:
- Kit ouykdAAnong MMA.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Toa kUpIa oToIXEIa TTOU OXETI(OVTaI PE TN XPAON KAl TIG aTTOSA0EIG TOU
OUYKOAANTA ouvowilovTal OTOV TTVOKO TEXVIKWV OTOIXEIWV HPE TNV



akdAoubn évvoia:

Eix. A

1- BabBpdg mpooTaciag TAaigiou.

2- ZUpPolo ypappng Tpopodoaoiag:
3~: evaAA\aooduevn TPIYATIKN TAON.

3-  ZUpPolo PoPAeTTOpEVNG DladIKaTIAG.

4- Z0pBolo eowTePIKNAG BOUNG GUYKOAANTA.

5- EYPQIMAIKOZ Kavoviopog avagopdg yia TNV acg@daAeia kal Tnv
KOTOOKEUR PNXOVWY yia oUyKOAAnon 16gou.

6- ApiBuég pnTPWOU yia TNV avayvwpion Tou OUYKOAANTA
(amapaitnto  yia TNV TEXVIKA  OupTIapdoTacn,  ¢Atnon
AVTaAAGKTIKWY, avadiTnon KOTOOKEURG TOU TTPOIGVTOG).

7- ZU0pBolo S: deixvel 6T pTTOPUV va eKTEAOUVTAI CUYKOAANOEIG O€
TePIBGAAOV pe augnuévo kivouvo nAexTpotrAngiag (Tr.X. TTOAU
KOVTA 0€ PETAAANIKG CWHATA).

8- Amod60¢Ig KUKAWHATOG OUYKOAANONG:

- U, : avwrtarn 1don o€ avoixTo KUKAwpa.

- 1,/U,: Kavovikotroinuévo pedpa kai avtigroixn Téon Trou
MUTTOPOUV VO TTOPEXOVTAl QTTO TO OUYKOAANTH KaTd TN
ouykOAAnon.

X : Zxéon diaAsiToucag Aeitoupyiag: deixvel TO XpOVO KATG ToV

0TT0i0 0 GUYKOAANTAG PTTOPET VO TTAPEXEN TO aVTIOTOIXO peUHA

(id10 KOAGva). EkppddeTal o€ % Baoel evog KukAou 10min (Tr.x.

60% = 6 AeTrTdl epyaoiag, 4 AeTIT@ TTAUONG KATT.).

e TEPITITWON TIOU &ETEPAOTOUV O TTAPAYOVTEG XPHoNg

(texvikoU Trivaka, avagepduevol oe 40°C  TepIBAAAOVTOG),

emmepBacivel n BeppIk TTPooTacia (0 GUYKOAANTAG pével

oe stand-by péxpr Tou n Beppokpacia Tou dev KateRei oTa

EMITPETTOPEVA OpIA).

- AIV-AIV: Agixvel v KAipaka puBupiong Tou pelpaTog

OuyKOAANONG (eAdXIOTO - PEYIOTO) GTNV avTioTOIXN TGoN TAEOU.

9-  TexvIKa XapaKTNPIOTIKG TNG YPAHHNG TPOPOd00iag:

- U;: EvaMaoobpevn T1@on kai  ouxvotnta  1p0@odociag

OUYKOAANTH (aTTodeKTd Opia £10%):
- I AvwTaTto aTToppo@nUéVO PEUNA ATTO TN YPOMHN.

- |::'?X|-|p(XVLJC(TIKé PEUPA TPOPODOTIAG.

10- == : Afia Twv aoc@aAellv KaBuaoTepnuévng EvepyoTToinang
TTOU TTPETTEI va TIPOBAEQPTE yia TNV TTpoCTATia TNG YPAUMAG.

11- ZOpPoha avagepdueva o€ Kavoveg OOQOAEiag n onuacia
TWV OTToiWV ava@épetal oTo KeP. 1 “Tevik ac@dAeia yia T
ouykOAAnon Tégou ”.

Znueiwon: To avagepduevo TaApAdelyya TG TOPTTEAAG  Eival
eVOEIKTIKO TNG onpaciag Twv cuPBOAWY Kal Twv yneeiwv. O1 akpieig
TIMEG TWV TEXVIKWYV OTOIKEIWV TOU GUYKOAANTH OTnV KaTtoxf oag
TIpETTEl va SlaBacTouv KaTteuBeiav oTov TEXVIKG TTivaka Tou idlou Tou
OUYKOAANTH.

AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:
- ZYTKOAAHTHZ: BAémre mivaka (MIN.1)
- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAétre mivaka (MIN.2)

4. NEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH

ZYZTHMATA EAErXOY, PYOMIZH KAI ZYNAEZH
Ex.B

5. ETKATAZTAZH

NMPOZMNPOZOXH! EKTEAELZTE OAEZ TIZ ENEPTEIEZ
EFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEZ ZIYNAEZEIZ ME TO
ZYFTKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHZITO KAl AMOZYNAEAEMENO
AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL. Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIX
MNPENEI NA EKTEAOYNTAI AMTOKAEIZTIKA AMO EIAIKEYMENO
KAI NENEIPAMENO NPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUOKEUAOTE TO OUYKOAANTH, EKTEAEOTE TN OUVOPHOASYNON TwV
JI0POPWYV TUNHATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUOKEUQOIA.
Ex.C

ZuvappoAdynon kaAwdiou emioTpo@rg-Aafidag
Eik.D

ZuvappoAdynon kaAwdiou cuyk6AAnong-Aapidag nAekTpodiou
E. E

TPOMOZ ANYWQZHE TOY £YTKOAAHTH
H aviywon Tou cuykoAAnTi MPEMEI va ekTeAgiTal pe Tov TpOTTO
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Trou deixveral otnv Eik. F .

Ma 6Aoug Toug dAAoUG GUYKOAANTEG atTayopeUeTal N XpAon TNG AaBrig
oav péoo aviywong.

AuTté 10x0€el TOOO yia TNV TIPWTN gykatdoTaon 600 yia 6An T {wn
TOU OUYKOAANTA.

MPOZOXH! ToroBeTOTE TO CUYKOAANTAN O€ 0pI1{oVTIO
emimedo KardAAnAng 1kavoTnTag pog TO BAPOG WOTE va
atro@euy00UV To avaTTodoyUpIoHa i} EMIKUVOUVEG UETOKIVAOEIG.

ZYNAEZH ZTO AIKTYO

MNpogidoTtroinoeig

Mpiv exTeAéoeTe OTTOIAOATIOTE NAEKTPIKY) OUVOEDN, BeBaiwBeiTe OTI
TQ GTOIKEIO TTOU avaypa@ovTal GTOV TEXVIKO TTiVaKa TOU GUYKOAANTH
QAVTIOTOIXOUV OTNV TAGN Kal ouXvOTNTa Tou SIKTUOU TTou diaTiBevTal
OTOV TOTIO £YKATACTAONG.

O guyKoAANTAG TTPETTEl va oUVOEBET ATTOKAEIOTIKA O€ éva oUoTnua
TPOPOBOOIAG HE YEIWHEVO AYWYO OUDETEPOU.

MNa va eCao@alioete TNV TrpooTacia ommé TNV EUPECn eTTaQn,
XPNOILOTIOIEITE DIAPOPIKOUG DIAKOTITEG OTIWG:

- Tomou B ( ) Y1 TPIQACIKG pnxavpara.

lMa va ikavotroloUvTal ol ouverikeg Tou Kavoviopol EN 61000-3-
11 (Flicker) ouvioTtartal n oUvdean TG OUYKOAANTIKAG PNXavrg oTa
onueia SlaeTTagrig Tou dIKTUOU TPOYOdOTiag TTou TTaPOUCIAdouV
oUvBeTn avtioTaon katwTtepn ammd Zmax = 0.17 ohm.

H ouykoAANTIK pnxavr) TrepIAapBdaveTal OTIG OTTQITAOEIG TOU
kavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.

PEYMATOAHMTHEZ KAI MPIZA

ZuvdéoTe OTO  KaAwdIo TPo@odoaiag €vav  KAVOVIKOTTOINUEVO
peupatoAnTITn (3P + T) KatdAAnANG IkavoTnTag Kal TTpodiabéaTe pia
TIpida DIKTUOU £QOBIACHEVN PE AOPAAEIEG KOl auTOHATO dIakdTT. To
€I0IKO TEPUATIKG YEIWONG TIPETTEl va ouvdEDEi aTOV aywyod yeiwong
(KiITPIVO-TTPGOIVO) TNG Ypaupng Tpogodooiag. O mivakag (MIN.1)
avagépel TIG TIMEG TwV KABUOTEPNUEVWY OOQPOAEIWY OE ampere
TTou oupBoulevovtal BAEOEI TOU AVWTATOU OVOMAOTIKOU PEUNATOG
TIOU TTAPEXETAI OTTO TO GUYKOAANTH Kal TNG OVOUAOCTIKAG TAONG
TPOPOdOTiag.

MpodiabéaTe TIG Bideg EUTTAOKAG TOU KOUPTTIOU BIOKOTITN aAAayng
TAONG OTNn B€0N TTOU AVTIOTOIKEI OTNV TTPAYHOTIKA dIaTIBEPEVN Tdon
YPOUUNS.

FIG. G
To povtélo pe |, =2 450A éxel eowTtepik aAAayr TGong Tou
TpoaoeyyideTal amoouvappoloywvtag To degi TapTrAS (EIK. G1).

MPOZOXH! H pn TAPNON TWV TMOPATTAVW KAVOVWV
KaBIoTd avamroTeAaopaTiké To oUCTNUO Oao@algiag Trou
TPOBAETTETAl  AWO  TOV  KOTAOKEUOOTH  (katnyopia 1) pe
emakéAouBoug  ocofapols KIVEUVOUG yia  dTopa  (TTTT.X.
NAekTPOTTANSia) KOl AVTIKEIPEVA (TT.X. TTUPKAYIQ).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

MPOZOXH! TMMPIN EKTEAEITE TIZ AKOAOYGEZ
ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTI O XYFKOAAHTHZ EINAI
IBHITOZ KAl AMNOZYNAEAEMENOX AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

O Mivakag (MIN. 1) avagéper Tig TIPEG TTOU cupBouAeUovTal yia Ta
KaAwdla cuykOAAnonG (o€ mm?) Bdoel Tou péyioTou PEUPATOG TTOU
TIAPEXETAI ATTO TO GUYKOAANTH.

ENEPFEIEZ ZYTKOAAHZH ZE ZTAGEPO PEYMA

20vdeon kaAwdiou ouyk6AAnong AaBidag-Bdong nAekTpodiou
Dépvel OTO TePUATIKO €vav €I0IKO OKPODEKTN TIOU CQaAlel TO
EEOKETTAOTO PEPOG TOU NAEKPODIOU.

AuTo TO KaAWDIO CUVEETAI OTOV AKPOSEKTN HE TO TUHBOAO (+).

TUvdeon kKaAwdiou emoTpo@Prg pPeUPATOG  OUYKOAANONG.
Zuvdéetan o010 péETaAAO TTPOG OUYKOAANONG 1 OTO HETAAAIKO
TAdyko OTou oTnpileTal, 600 YiVETal O KOVTA OTO onueio
oUvdeong umod emefepyacia. Mo Toug OUYKOAANTEG  pe
OKPOBEKTN, AUTO TO KAAWSIO CUVSEETAI OTOV OKPOBEKTN ME TO
oUppoAo (-).



ZUOTAOEIG:

- NepioTpéyte péxpl 10 BABOG TOUG CUVOECHOUG TwV KaAwdiwv
ouykOANoNG oTIG  Taxeieg TIPiCeg (av  uUTTApxouv) yia  va
£CaoPaAioeTe pia TEAEI NAEKTPIK ETTAQN. Z€ QVTIOETN TTEPITITWON
Ba dnpioupyBolv UTTEPBEPPAVOEIG TWV IBIWV TWV CUVOETUWY HE
ypriyopn @Bopd Toug Kal aTTWAEIN OTTOTEAEOHATIKOTNTAG.
XpnoiyoTroleite KaAwdIa oUYKOAANoNG 600 TO duvaToV PIKPOTEPOU
HAKOUG.

ATopeUyeTe va XpnonuoTIoIEiTe HETAAANIKG PEPN TTOU DEV avriKouv
OTO KOWHATI TTPOG OUYKOAANON, WG avTIKATdoTaon Tou kaAwdiou
ETMOTPOPNAG TOU PEUPATOG OUYKOAANONG. Autd pTTopei va eival
ETMIKIVOUVO YO TNV aO@AAEld Kal va OWOEN WUn  IKAVOTIOINTIKG
armoTeAéTpaTa yia T oUyKOAAnon.

6. ZYTKOAAHZH: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAL

Autoi Ol OUYKOMNTEG  eival  yevwATpIEG  ouvexoUg  pPeUPATOG,
KatdAANAeg yia Tn ouykdAAnon Té¢ou, pe nAekTpddIo OTIG SIdpopES
TuTtoAOYiEG ETTIKGAUYNG (pouTiAio, 0&U, Baaikd).

Ma va evepyoTroINOETE TO OUYKOAANTH EVEPYNOTE OTO YEVIKO
SiakoémTn (EIK. B (3)).

H Tapexépevn €éviaon pevpatog OuykOAAnong pubBpifetal  pe
OUVEXEID, HETW PayVNTIKOU EKTPOTTEX TTOU EVEPYOTIOIEITAI XEIPOKIVNTA
(EIK. B (1)).

H  mpoypappamiopévn  TipR  pedpatog  (I,)  dlaBadetal  oTn
diaBabuiopévn kAipaka o Ampere (EIK. B (4)) Toro8eTnpévn oto
METWITIKO TTiVOKQ.

To evdedelypévo pedpa avTioToixel oTnv Taon T1650u (U,) oUpewva
Ue T oxéon:

U,=(20 +0.04 1,) V (EN 60974).

LYTKOAAHEH

- ONa oOxedwv Ta EnKAAUPPEVA NACKTPOdIA Mpénel va
ouvdéovial he Tov BeTKO (+) MoONo. Kar\efaipeon oTov
apvNTKO(-) NOAO MPEnel va ouvdeovTal Ta NAEKTPOdIa pe
OgIvn enikaauwn.

Eival anapaitnto, oe kdBe nepinmwon, va avarpexete oTig
evOeitelg Tou KATaoKEUAOoTr) Mou ava@eépovtal navw oTn
OUOCKEUQOIa TwV XPNOIKOMoIoUPEVWY NAEKTPOdiwWV Of Oroieqg
SeiXVOoUV TN CWOTH MOAIKOTNTA TOU NAEKTPODIOU KAl TO OXETIKO
BEATIOTO PEUA.

To peupa CUYKOANONG MPEnel va pubuileTal Oe OXEoN He
N SIAUETPO TOU XPNOIKOMNOIOUPEVOU NAEKTPODIOU KAl IE TOV
TUMO TOU QPHOU NoU BENETE VA EKTENECETE.

EvOelkTIKG Ta XpNOoIJonoloUUeVa peuuara yia TG SIApopeg
SlapéTpoug NAekTpodiou eival:

@ HAek1pOS10 (MmM) Peupa cuykOAANoNG(A)
min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80

25 60 - 110

3.2 80 - 160

4 120 - 200

5 150 - 250

6 200 - 350

8 350 - 550

- Na éxere un\oynv cag o1 yia idleg dIAUETPOUG NAEKTPODIOU
Ba xpnoiponolouvTal NNAEG TILEG PEUUATOG YIA OPICOVTIEG
OUYKOMNOEIG, eVW YIA OUYKOANOEIG KABETEG ) navw anod
TO KEQPAA Ba Npenel va XpNOIJONOIoUVTAl MO XAUNAEG TIWEG
PEUNATog.

- Ta pnXavikd@ XopaKTNPIOTIKG TNG OUyKOAANpévNg oUVOETNg
kaBopifovTal, €KTOG aTTd TNV €VTaOn TOU ETTIAEYMEVOU PEUNATOG,
ammé  GAEG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG OTwg  pikog Té¢ou,
TaxUTNTa KO B€an eKTEAEONG, DIGUETPOG KAl TTOIOTNTA NAEKTPODIWV
(yla TN owaoTr ouvtApnor TPOQUAGETE Ta NAekTPOdIa aTTd TNV
uypaaia dlIaTNPWVTAG Ta OTIG EISIKEG CUOKEUATIEG 1} BKEG).

Aladikacia cuykOAANoNG:

- Kparwvrtag m pdoka MIMPOLTA ITO MPOXQINIO, 1piBete v
AKEN TOU NAEKTPOdIoU MAVw OTO KOMWWATH MOU MPOKEITal
VA OUYKOAMNOETE eKTEAWVTIAG HIa Kivnon oav va avaBare
éva EUAGKI. auty eival n nio owoTt peBodog yia va
epnupeupardere 1o TOko.

MPOZOXH: MHN XTYTTATE 10 NAEKTPOBIO OTO KOMUATI. UNAPXEL
KivOUVOG va KaraoTpeyere v enkAAugn KaBioTwvTag
BUOKOAN TNV EPMIPEUNATION TOU TOEOU.
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- MONgG eunupeuparorei 1o 16¢o0, Npoonabeite va diampeire
Mg anocTacn anod 10 KOWKATI, I60dUvVaun e TN JIAUETPO Tou
XPNOILMOMOIOUPEVOU NAEKTPOdIOU Kal va diatnpeite authv
TNV andoTacn 00O TO BUVATOV MIO OTABEPT KATA TN JIAPKEIT
NG EKTEAEONG TNG CUYKOANNONG. VA BupAcTe OTI N KAion Tou
NAEKTPOdIOU KATA TN POPJA TOU MPOXWPENHATOG MPEnel va
eival nepinou 20-30 BaBuwv. (Eik. H)

ITO0 TENOG TNG PAPNG OUYKOANNONG, PEPETE TNV AKPEN
TOU NAEKTPOdIOU EACPPA MPOG TA MiICW OE OXECN ME TN
dleuBnvon Tou MPOXWEAKUATOG, NAvw Ano ToV KPAThPa Yid
Vva KAVETE TO YEUIOHUA, EMOPEVWGS AVACNKWVETE TAXEWG TO
NAEKTPOBIO Anod TO TNYHEVO UETAANO YIA VA EMITUYXAVETE TO
OBnoIPo Tou TOEoU.

MOP®EX THE PA®HE LYTKOAAHIHE
Eic. |

7. ZYNTHPHZH

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEX
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYIKOAAHTHZ EINAI
ZIBHITOZ KAl AMOZIYNAEAEMNEOX AMNO TO AIKTYO
TPOO®OAOZIAZ.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZXYNTHPHIHZI TMPENEI NA
EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA ANo NPOZQMIKO
MEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZXTON HAEKTPIKO-
MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! MNPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEX TOY
IYTKOAAHTH KAl EMEMBETE XITO EZQTEPIKO THZ,
BEBAIQOEITE OTlI O ZYFKOAAHTHZ EINAI ZBHZITOZ KAI
AMOZYNAEAEMENOZX AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZL.

Evdexopevol €Aeyxol pe NAEKTPIKR TAON OTO ECWTEPIKO TOU

OUYKOAANTH pTopoUv va TrpokaAéoouv cgofapn nAekTpotAngia

a1ré GUECT ETTOQN PE PéPN UTTO Tdon Kai/l) TpaUupaTa oQeIAOpEVa

og GUEDT) ETTAQN HE Opyava OE Kivnon.

- TMepiodikd kal OTTOOBHTIOTE HE GUXVOTNTA, avAAoya WE TN XPron Kal
TNV TTOCOTNTA OKOVNG TOu TTEPIBAAAOVTOG, QVIXVEUGTE TO ECWTEPIKO
TOU OUYKOAANTA Kal a@aIpEOTe T OKOVN TTOU GUYKEVTPWONKE OTO
UETOOXNMATIOTH, avTioTaon Kai avopbwTr pe {npd TTETTIETUEVO
aépa. (UExp! 10bar).

- Me Tnv eukaipia eAEyxeTe OTI OI NAEKTPIKEG OUVOEOEIG Egival
o@aliopéveg Kal Ta KapTTAapiopaTta dev TTapouaiddouv BAGREG oTn
pévwaon.

- 270 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EOVOTOTIOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU

guyKoAANTH o@aAifovTag péxpl To Téppa TIg Bideg oTEPEWONG.

ATTo@eUyeTE OTTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG OUYKOAANONG HE

QavoIXTO GUYKOAANTH.

Av givar amrapaitnto BaATe éva TTOAU AeTITO OTPWHO YKPACOU,

HE uwnAr Beppokpacia, oTa TPAPATA UTTG Kivnon Twv opyavwy

pUBUIoNG (oTTEIPOEIdN dgova, eTTITTEdD KUAIOUOTOG, shunts KATT.).

- Ag@ouU ekTeAéoaTe TN OUVTAPNON 1) TNV ETTIOKEUN, OTTOKATAOTAOTE
TIG OUVOEDEIG Kal Ta KapTTAapiopata OTTwG ATAV OThV apxn
TIPOCEXOVTOG WOTE QUTA va pnv €pBouv Ot TTAQr HE PEPN TTOU
KIVOUVTQI 1] TTOU UTTOPOUV VO QTACOUV O€ UYNAEG BEPUOKPATIEG.
Aéote pe TIG Awpideg OAoug Toug aywyoug OTTwG OTNV apXIKh
Siaragn Tpooéxoviag va Siatnpenolv aToAUTWS HOVWHEVES Ol
OUVOEDEIG TIPWTEUOVTOG O UWNAN TAon aTTé TIG SEUTEPEUOVTEG OE
XaunAr Téon.

XpnoigotroioTte OAeg TIG auBevTIKEG POdEAEG Kal Bideg yia va
EAVOKAEIOETE TNV KATAOKEUT.
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INSTRUCTIEHANDLEIDING

AL

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 booglassen, de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.
(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor
booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik”).

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

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en
reparatie moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde
lasmachine die losgekoppeld is van het voedingsnet.

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

- De | hine mag ui 1d verbonden worden met een
voedingsnet met een neutraalgeleider verbonden met de
aarde.

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

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of
in de regen.

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

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

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

- 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.

POLO0®

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de
elektrode, het stuk in bewerking en eventuele op de grond
geplaatste metalen el iten die in de nabijheid staan (die
toegankeluk zijn).

Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handschoenen, veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en
voor dit doel voorziene kledij en middels het gebruik van
voetplanken of isolerende tapijten.

Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan
UNI EN 169 of UNI EN 379, aangebracht op maskers of helmen
die voldoen aan UNI EN 175.

Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding
(volgens UNI EN 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,
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moeten worden beschermd door middel van niet-reflecterende
schermen of gordijnen.

Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden
een niveau van dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van
85 dB(A) of hoger, is het gebruik van geschikte persoonlijke
beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

- 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 sommlge
medische t 1 (vb. ker, beademing
metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen
worden voor de dragers van deze toestellen. Zo moet
bijvoorbeeld de toegang naar de gebruikszone van de
lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle
plaatsen voor professionele doeleinden. De overeenstemming
met de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling
aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de
blootstelling aan de elektromagnetische velden te verminderen:
- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

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

De laskabels 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 (FIG. L).

- Apparatuur van klasse A:

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

A\

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:

- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock.

- In aangrenzende ruimten.

- In aanwezigheid van
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

boogl 1. Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN gebruikt

worden.

Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de

grond opgeheven staat, behoudens het eventueel gebruik van

een veiligheidsplatform.

SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:

wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel

stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er

ontvlambare of ontploffende




een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd
worden, aan een waarde die het dubbel van de toegelaten
limiet kan bereiken.

Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator de
instrumentmeting uitvoertomte bepalenofereenrisicobestaat,
zodanig dat hij de geschikte beschermingsmaatregelen kan
treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm “EN 60974-9:
Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik”.

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

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

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

De enige manier van ophijsen die toegestaan is, is diegene die
voorzien is in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Deze lasmachine is een bron van stroom voor het booglassen,
specifiek gerealiseerd voor het MMA-lassen met continue stroom
(DC) van beklede elektroden (rutiel, zuur, basisch).

SERIE-ACCESSOIRES:
- Kit wielen.

ACCESSOIRES GELEVERD OP AANVRAAG:
- Kit MMA-lassen.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

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

lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende

betekenis:
Fig. A

1- Beschermingsgraad van het omhulsel .

2- Symbool van de voedingslijn:
3~: driefasen wisselspanning.

3- Symbool van de voorziene lasprocedure.

4- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

5- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van
de machines voor booglassen.

6- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine
(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van
reserve onderdelen en het opzoeken van de oorsprong van het
product).

7- 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).

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

- X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine
de overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom).
Wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10min (vb.
60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die
verwijzen naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt
de ingreep van de thermische beveiliging bepaald ( de
lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen
de toegestane limieten ligt).

- AIV-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
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(toegelaten limieten +10%):

= |, et Maximum stroom verbruikt door de lijn.
- |, 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:
- LASMACHINE: zie tabel (TAB.1)
- TANG ELEKTRODENHOUDER: zie tabel (TAB.2)

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING
Fig. B

5. INSTALLATIE

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

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

Assemblage retourkabel- tang
Fig. D

Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder
Fig. E

WIJZEN VAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE

Het ophijsen van de lasmachine MOET uitgevoerd worden
volgens de wijze aangeduid op Fig. F.

Voor alle andere lasmachines is het verboden het handvat als
hijsmiddel te gebruiken.

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

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

AANSLUITING OP HET NET

Waarschuwingen

- 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 B ( ) voor driefasen machines.

Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men aan de lasmachine te verbinden met de punten
van interface van het voedingsnet die een impedantie hebben
kleiner dan Zmax = 0.17ohm.

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



STEKKER EN CONTACT

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

De blokkeerschroef van de knop van de commutator verandering
spanning voorinstellen in de stand die overeenstemt met de effectief
beschikbare lijnspanning.

FIG. G
Bij model met I, 2 450A is de interne verandering spanning
toegankelijk wanneer men het rechter paneel demonteert (FIG.G1).

OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde
regels maakt het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem
inefficiént (klasse 1) met daaruit volgende zware risico’s voor de
personen (vb. elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

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

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

LASOPERATIES IN CONTINUE STROOM

Verbinding voedingskabel tang-elektrodenhouder

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

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool

().

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen
bank waarop dit steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in
uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool

(-

Aanbevelingen:

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

De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken
van het stuk in bewerking, ter vervanging van de retourkabel
van de lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en
onbevredigende resultaten geven voor het lassen.

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

Deze lasmachines zijn generators van continue stroom, geschikt
voor het booglassen met elektrode in de verschillende typologieén
van bekleding (rutiel, zuur, basisch).

Om de lasmachine aan te schakelen moet men ingrijpen op de
hoofdschakelaar (FIG. B (3)).

De intensiteit van de verdeelde lasstroom kan continu geregeld
worden, middels een magnetische aftakleiding die manueel
geactiveerd kan worden (FIG. B (1)).

De ingestelde stroomwaarde, (l,) kan afgelezen worden op de
gegradueerde schaal in Ampeéres (FIG. B (4)) geplaatst op het
voorste paneel.

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

U, =(20+0.04 1,) V (EN 60974).
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HET LASSEN
Praktisch alle mantelelektroden dienen op de positieve pool (+) van
de generator te worden aangesloten; in uitzonderingsgevallen aan
de negatieve pool (-) (zure bemanteling).

- De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde
instructies moeten in ieder geval worden geraadpleegd.

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

Lasstroom (A)

min max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

Erdient 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. |
7. ONDERHOUD

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

BUITENGEWOON ONDERHOUD

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

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

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



rechtstreeks contact met organen in beweging.

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

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

Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan
de isolering vertonen.

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

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

Indien nodig de gedeelten in beweging van de organen van
regeling (schroefdraden drijfas, bewegingsvlakken, shunts, enz...)
smeren met een heel dun laagje vet aan hoge temperatuur.

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

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

H

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 IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezel6je kell6 informacié birtokaban kell
legyen a hegesztégép biztos hasznalatarol valamint az
ivhegesztés folyamataival kapcsolatos kockazatokrél, védelmi
rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandoé eljarasokrol.
(Vegye figyelembe az “EN 60974-9: ivhegeszt6 berendezések. 9.
rész: Létesités és lizemeltetés” szabvanyt is).

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

A hegesztési kabelek csatlako: asakor lamint, az
ellenérzési és javitasi miveletek végrehajtasakor a
hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a
biztonsagvédelmi normak és szabalyok altal eléiranyzottaknak
megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

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

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

Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy
esds idében val6 hasznalata.

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

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan

szigetelése

tartalyokon és
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edényeken, melyek gyulékony folyadékokat vagy gaznemii
anyagokat tartalmaznak, vagy tartalmazhatnak.

Elkeriilend6 az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa,
melyek tisztitasara klortartalmu oldészerrel keriilt sor, vagy a
nevezett anyagok ko 1 valoé hegeszté

Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valé hegesztés.

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

Biztositani kell a megfelel6 szell6zést, vagy a hegesztés
kovetkeztében képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valo
eltavolitasara alkalmas eszkozoket ; szisztematikus vizsgalat
szilkséges a hegesztés kovetkeztében képzodott flistok
expoziciés hatarainak megbecsléséhez, azok osszetételének,
koncentraciéjanak és maganak az expozicio idétartamanak
fliggvényében.

POL0®

- Az elektrodtél, a megmunkalandé darabtol és a koézelben
elhelyezett (megkozelltheto) esetleges fém alkatrészktdl valo
getelést kell alkal ni.
A munkalatokat a célhoz elbiranyzott kesztyiit, labbelit,
fejfedét viselve, és felhagoédeszkan, vagy szigetel6szényegen
allva kell végezni.
Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379
szabvanynak megfelel6 sziirékkel, amelyek az UNI EN 175
szabvanynak megfelelé védémaszkokra vagy fejpajzsokra
vannak felszerelve.
Hasznaljon megfeleld, tiizallo védéruhazatot (ami az UNI EN
11611-nek megfelel) és hegesztdé kesztyiit (ami az UNI EN
12477-nek megfelel), megakadalyozva a bor felhamrétegének
kitételét a hegesztoiv altal gerjesztett, ultraibolya és infravoros
sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a hegesztéiv
kozelében tartézkodo, egyéb személyekre is nem visszaveré
arnyékolasok vagy védéfiiggonyok hasznalataval.
Zajszint: Ha a kiilondsen intenziv hegesztési miiveletek

kovetkeztében 85 dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb,
személyi napi zajexpozicié szint (LEPd) tapasztalhato, akkor
kotelezé a megfeleld, egyéni védofelszerelések hasznalata (1.
Tabl.).

- A hegesztéaram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén
lokalizalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.
Az elektromagneses terek néha’ny orvosi késziilékkel (pl. Pace-

maker, lélegeztetok, fémproté stb.) interferalhatnak.
Az ilyen készilékeket viselok szamara megfelel6
ovintézkedéseket kell hozni. Példaul meg kell tiltani a

hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését.

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok
kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari
kornyezetben, professzionalis célbol valo, kizarélagos
felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé
megfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember
elektromagneses tereknek valo kitételére vonatkoznak.

A kezelének a kovetkezd 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 lehetd legtavolabb a hegeszté
aramkortol.

Soha ne csavarja a hegesztékabeleket a teste koré.

Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott
van. Tartsa mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az
oldalon.

Csatlakoztassa a hegesztéaram
a hegesztendé6 munkadarabhoz a
készitend6 varrathoz.

Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra iilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté6 aramkor
kozelében.

Minimum tavolséag d= 20cm (L Abr.).

visszavezet6é kabelét
leheté legkozelebb a



- A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany
kovetelményeinek, amely meghatarozza az ipari kérnyezetben,
professzionalis célbél valé, kizarélagos felhasznalast.
Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valé
megfelelése a lakoépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra
az épiileteket ellato, kisfesziiltségii taphalozathoz kozvetlenil
csatlakoztatott épiiletekben.

KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megnévelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell

végezni.

Egy ,Felelés szakértének” KELL el6zetesen értékelnie,
és mindig mas - vészhelyzet esetére kiképzett személyek
jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az “EN 60974-9: ivhegeszté berendezések.
9. rész: Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10
pontjaiban leirt, miiszaki védelmi eszk6zoket.

- TILOS, hogy a hegesztést a foldon all6 munkas végezze
kivéve, ha biztonsagi kezel6dobogon tartézkodik.

- AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI
FESZULTSEG: amennyiben egy munkadarabon tobb
hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal elektromosan

Osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiilonbo6zé elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes
mennyiségili Uresjarasi fesziiltség generalédhat, melynek
értéke a megengedett kétszerese is lehet.

Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze
a miiszeres mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat
fennall-e és alkalmazni tudja az “EN 60974-9: Ivhegeszté
berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.9
pontjaban megjelolt, megfelel6é védelmi intézkedéseket.

EGYEB KOCKAZATOK
- BILLENES: a hegesztégépet a témegenek megfeleld
hordképességli vizszintes feliileten kell elhelyezni; ellenkezé
esetben (pl. meghajlitott, szétszedett padlézat stb.) fennall a
billenés veszélye.

NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszélyes barmilyen, nem elmranyzott muvelet végrehajtasara
(pl. vizvezeték cséberend asa).

ének fagy

Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

Az egyetlen megengedett emelési méd a jelen kézikényv
“BEALLITASOK” részében keriilt leirasra.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS ISMERETEK

Ez a hegeszté az ivhegesztés egyik aramforrasa, és kimondottan
a burkolt elektrodok (rutil, savas, ligos) egyenaramon (DC) torténd
MMA hegesztésére jott létre.

SOROZAT TARTOZEKOK:
- Szabvany készlet.

KULON KERESRE SZOLGALTATOTT TARTOZEKOK:
- MMA hegesztés készlete.

3. MUSZAKI ADATOK
ADAT-TABLA
A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden
alapvetd adat a jellemz&k tablazataban van feltiintetve a kdvetkezd
jelentéssel:
A Abr.
1- Aburkolat védelmének foka.
2- Az aramellatas vezetékének jele:
3 ~: haromfazisé valtozé feszlltség.
3- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.
4- Ahegesztégép bels6 szerkezetének jele.
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5- Az ivhegeszt6gépek biztonsdgara és gyartasara vonatkozd
EUROPAI norma.

6- A hegesztégép azonositasat szolgald lajstromjel
(nélkulozhetetlen a miiszaki segélynyujtashoz, cserealkatrészek
igényének benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatdsahoz).

7- S: Azt jeloli, hogy végrehajtasra kerllhetnek hegesztési
miveletek olyan kérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt
veszélye all fenn (pl. nagy fémtiimegek kdzvetlen kozelében).

8- Ahegesztés aramkérének teljesitményei:

- U, : maximalis Uresjarasi feszliltség (a hegesztés aramkore

nyitott).

1,/U, : az aram és a megfelel6 fesziltség, melyet a hegesztégép

szolgaltathat a hegesztés soran, normalizalt.

- X : a kihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a
hegesztégép megfelelé aramot képes szolgaltatni (azonos
oszlop). %-ban kerlil kifejezésre 10 perces id6kor alapjan
(pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy
tovabb). Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40°
C -os kornyezetben) meghaladasra kerliinek hévédelmi
beavatkozas kerll meghatarozasra (a hegesztégép stand-by
marad egészen addig, amig hémérséklete nem tér vissza a
megengedett hatarig).

- AIV-AIV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az
iv megfelelé fesziltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat
mutatja.

9- Az aramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:

- U, : A hegesztégép aram 1ak valtozo fesziiltsége és
frekvencidja ( megengedett hatar £10%).

= | maxt AZ @ramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyelt aram.

- I' e Atenylegesen adagolt aram.

10- == : A késleltetett miikédésii olvadobiztositékok azon értéke,
mely a vezeték védelméhez iranyzandé el6.

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

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szerepld jelek és szamok fiktivek,
az 6nok tulajdonaban allé hegesztégép pontos értékei és miszaki
adatai a hegesztogép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:
- HEGESZTOGEP : Id. a tablat (1.sz. TABLA).
- ELEKTRODTARTO FOGOJA: Id. a tablat (2.sz. TABLA).

4. HEGESZTOGEP LEIRASA

Az ellendrzés, szabalyozas és 6sszekapcsolas egységei
B Abr.

5. OSSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL
KAPCSOLATOS MUVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL
VALO  ELEKTROMOS  OSSZEKOTESEK  KIZAROLAG
KIKAPCSOLT, ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL
MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN VEGEZHETOK.

AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO
VAGY KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI.

ELOKESZITES
C Abr.
A hegesztégép kicsomagolasa, a csomagban |évd szétszedett
részek Osszeszerelése.
Kimend kabel fog6 6sszeszerelése
D Abr.

Hegesztési kabel elektrodtarté fogojanak ésszeszerelése
Abr.

AHEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA

A hegesztégép felemelését az F abran feltiintetett médon KELL
végrehajtani.

Minden mas hegesztégép esetében tilos a fogantyut a
felemelés eszkozeként hasznalni. Mindez érvényes Ugy az elsé
Osszeszerelésre, mint az Osszes tobbire a hegesztégep teljes
élettartama alatt.

FIGYELEM! A hegesztégépet a sulyanak megfelelé
hordképessegli vizszintes feliileten kell elhelyezni a billenés és



a veszélyes elmozdulasok megel6zése érdekében.

CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

Figyelmeztetés

- Barmilyen elektromos csatlakoztatas elvégzése el6tt vizsgaljak
meg, hogy a hegesztégép tablajan lévé adatok megegyeznek-e
a beszerelés helyén rendelkezésre all6 halozati feszlltséggel és
frekvenciaval.

A hegesztégépet kizarolag foldelt semleges vezetékkel kell egy
taprendszerbe bekotni.

A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositasahoz az alabbi
tipusu differencialkapcsolokat hasznaljak:

- B tipus ( ) @ harom fazisu gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban eldirt feltételeknek valo

megfelelés érdekében javasoljuk a hegesztdgépnek a halézati

tapegység olyan pontjaihoz csatlakoztatasat, melyek latszélagos

ellenallasa nem haladja meg a Zmax = 0.17 ohm.

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

VILLASDUGO ES CSATLAKOZO

Az aramellatasi kabelt egy megfelel6 teljesitményli szabvanyositott
villasdugoval kell dsszekapcsolni (3P + F) és el6késziteni egy
halézati csatlakozoét, mely olvaddbiztositékokkal, vagy automatikus
megszakité kapcsoldval van ellatva; a megfelelé fold-kivezetést
a tapvezeték foldvezetekevel (sarga-zold) kell Gsszekapcsolni.
A tablazat (1. Tablazat) a kivalasztott tapvezetékek késleltetett
miikédésu olvaddbiztositékainak javasolt értékeit tlinteti fel
amperben, a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis névleges
aram-, és az aramellatas névleges feszlltsége alapjan.

Allitsa be a fesziiltségvaltd kapcsolégomb régzitécsavarjait a

ténylegesen lehetséges feszliltség értékének megfeleld pozicioba.
G. abra

Az 1,2 450A modell fesziltségvaltéjat a jobb oldali boritélap

levételével lehet elérni (G1. abra).

FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa
hatastalanitja a gyarto altal eldiranyzott biztonsagot (I osztaly),
minek kovetkeztében komoly kockazat lép fel ugy személyekre
(pl. aramiités), mint térgyakra nézve (pl. tlizvész)

HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASA

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

A tablazat (1. TABLAZAT) tinteti fel a hegesztési kabelek javasolt
értékeit (mm?-ben) a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis aram
alapjan.

MMA HEGESZTES EGYENARAMMAL (DC)

Hegesztési kabel és elektrodtarto-fogo csatlakoztatasa

A kivezetes végére egy specialis szoritot kell helyezni, mely az
elektréd burkolatlan részének régzitését szolgalja.

Ezt a kabelt kell csatlakoztatni a (+) jellel ellatott szoritdhoz.

Hegesztési aram kimend kabelének csatlakoztatasa

A hegesztend6 munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbdl készilt
padhoz kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a
lehet6 legkdzelebb a kivitelezés alatt allé csatlakozashoz.

Ezt a kabelt kell csatlakoztatni a (-) jellel ellatott szoritohoz.

Tanacsok:

- Tokéletes elektromos kapcsolat biztositasa  céljabol a
hegesztési kabelek dugaszolé kapcsoldit teljesen el kell
forgatni a gyorscsatlakozékban (azok megléte esetén) ;

ellenkezd esetben a dugaszold kapcsoldk tulhevilése johet

létre , mely megrongalédasukat és hatékonysaguk csokkenését

eredményezheti.

Alehet6 legrévidebb hegesztési kabelek hasznalandok.

- Kerlilni kell a munkadarabhoz nem tartozé fém szerkezetek
alkalmazasat a hegesztési aram kimend kabele helyett; ez a
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biztonsag szempontjabol veszélyes lehet és a hegesztés nem
kielégité eredményeihez vezethet.

6. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

Ezek a hegeszték egyenaramforras generatorok, melyek kiilonb6z6
burkolasu (rutil, savas, Iigos) elektrédos ivhegesztésre alkalmasak.
A hegeszté bekapcsolasa a fékapcsolon keresztiil torténik (B
(3) abra).

A kibocsatott hegesztéaram eréssége folyamatosan szabalyozhatd
egy kézi vezérlésii magneses sont segitségével (B (1) abra).

A beallitott aramerdsség (1,) a féoldali kapcsolotabla Amper-mértéki
skalajan jelenik meg (B (4) abra).

A megjelené aramerdsség az ivfesziltségnek felel meg (U,) a
koévetkezé fliggvény szerint:

U, =(20+0.04 1,) V (EN 60974).

HEGESZTES
- A burkolt elektrédok szinte mindegyikét a generator pozitiv
polusara (+) kell kapcsolni; csak a savas burkolasu keril a negativ
pélusra (-).
Minden esetben elengedhetetlen megnézni a gyarto jelzését, mely
az alkalmazott elektrédok csomagolasanak dobozan lathato, és
mely feltlinteti az elektréd pontos polaritasat, valamint a vonatkozo
optimalis aramot.
A hegesztési aramot az alkalmazott elektréd atméréjétsél és a
megvaldsitani  kivant &sszekapcsolas tipusatol fliggéen kell
szabalyozni; jelzésként az alkalmazandé aramok az elektrod
klilénbdzé atmérdi esetében az alabbiak:

@ Elektrod (mm) Hegesztési aram (A)

min. max

1,6 25 - 50

2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

Ugyelni kell arra, hogy az elektréd atméréjével aranyosan magas
érték(i aram hasznalando6 sikhegesztéshez , mig fliggéleges-, vagy
fej feletti hegesztéshez alacsonyabb értéki aramot kell hasznalni.
A hegesztett csatlakozds mechanikai jellemzéit a kivalasztott
aram intenzitdsan tilmenden a hegesztés egyéb paraméterei is
meghatérozzak, ugy mint: az iv hossza, a végrehajtas sebessége
és helyzete, az elektrodok atmérdje és minésége (korrekt megoévas
érdekében az elektrodokat megfeleld csomagolasban vagy
tartalyokban tarolva kell védeni a nedvességtél).

Eljaras:

- Az iv gyujtasanak legkorrektebb modja: a maszkot az ARC ELOTT
TARTVA az elektrod végét.a hegesztendé munkadarabhoz kell
dérzsolni olyan mozdulattal, mint egy gyufaszal meggyuijtasakor.
FIGYELEM: NEM SZABAD AZ ELEKTRODOT A
MUNKADARABHOZ VERNI, mert ez a burkolat megrongalasanak
kockazataval jar, ami megneheziti az iv gyujtasat.

- Amint az iv meggyulladt igyekezni kell az alkalmazott elektréd

atmérdjével egyenértéki tavolsagot tartani a munkadarabtol, és

ezt a tavolsagot a lehetd legtovabb megtartani a hegesztés soran;
nem szabad elfelejteni, hogy az elektréd elétolas iranyaban vald
délésszogének kb. 20-30 foknak kell lennie (H Abr.)

A hegesztés zarévonalanak végén az elektrod szélsé részét kissé

hatra kell vinni az el6tolas iranyahoz képest, a krater flé, a kitoltés

végrehajtasahoz, majd gyorsan felemelni az elektrodot az ontési
oldatbol annak érdekében, hogy elértté valjon az iv eloltasa.

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 RENDKIiVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN



SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN
60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK
ELMOZDITASA, ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST
MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen belilli esetleges
ellenérzések sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség
alatt allé alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez,
és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban lévo szervekkel valo
kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ldészakonként, a hasznalattol, és a kornyezet porossagatol
fliggéen ellendrizni kell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a
transzformatorra rakédott port, szaraz suritett levegé- sugar (max.
10 bahr) segitségével.

Alkalmanként ellenérizni kell az elektromos kapcsolasok jo
rogzitését, valamint azt, hogy a kabelezés nem okoz karosodast a
szigetelésben.

- A miveletek befejezésekor a rogzité csavarok
megszoritasaval vissza kell szerelni a hegeszt6gép paneljeit.
Maximalisan kerllni kell hegesztési miveletek végrehajtasat
nyitott hegesztégéppel.

- Amennyiben szilkséges, igen vékony zsiradék réteggel, magas
hémérsékleten, meg kell kenni a szabalyoz6 szervek mozgasban
Iévé részeit (csavarmenetes tengely, csuszamlasi fellletek,
shuntok stb.).

A karbantartas vagy a javitds elvégzése utan dllitsa vissza a
bekotéseket és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva
arra, hogy azok ne érintkezzenek mozgasban Iévé részekkel vagy
olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek
fel. Bilincselien at minden vezetéket az eredeti allapotuk
szerint, vigyazva arra, hogy jol elkilonitse a nagyfesziltségi
primer csatlakozasokat az alacsony fesziltségli szekunder
csatlakozasoktol.

Hasznalja fel az 0sszes eredeti alatétgy(iriit és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

teljes

RO |

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE: CITITICUATENTIEACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

APARATE DE SUDURA CU ARC ELECTRIC PENTRU SUDURA CU
ELECTROZI INVELITI (MMA) DESTINATE UZULUI PROFESIONAL
SI INDUSTRIAL.

Observatie: n textul care urmeaza se va utiliza termenul ,aparat de

sudurd”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU
ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea
in sigurantda 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.

Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor
in vigoare referitor la prevenirea accidentelor de munca
Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem
de alimentare cu conductor de nul legat la pamant.
Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
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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.

Vo W/AN

Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau
care au continut produse inflamabile lichide sau gazoase.
Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu sudati pe recipiente sub presiune.

indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.).

Asigurati-vd ca existd un schimb de aer adecvat sau alte
mijloace capabile sa elimine gazele de sudura din vecinatatea
arcului; este necesarda o abordare sistematica pentru a
evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie de
compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

POLO0®

Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesa in
lucru si fata de alte parti metalice legate la pamant, situate in
apropiere (accesibile).
Acest lucru se obfine in mod normal prin protejarea cu
manusi, incaltdminte, 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 ignifugda de protectie adecvata
(conforméa 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).

LOORO®®

- Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de
sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele

aparate medicale (ex. Pace-maker, respiratoare, proteze

metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele

purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis

accesul in zona de folosire a aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de

produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale in scop

profesional. Nu este asigurata corespondenta cu limitele de baza
referitoare la expunerea umana la campurile electromagnetice in
mediul casnic.

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 infagoare 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. L).

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului
tehnic de produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale
si in scop profesional. Nu este asigurata corespondenta cu
compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuinte si in
cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:

- in medii cu risc ridicat de electrocutare.

- in spatii ingradite.

- in prezenta 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 la7.10; A.8; A.10. din norma ,,EN 60974-9: Echipament
pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.
TREBUIE sa fie interzisa sudura 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 coordonator experimentat sa efectueze
masurarea cu instrumente corespunzatoare 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 suduri pe o suprafat
orizontala corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar
(de ex. podele inclinate, nenetede, etc.) existd pericolul
rasturnarii aparatului.

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

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

Unicul mod de ridicare admis este cel descris in sectiunea
»INSTALARE” a acestui manual.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc
electric, realizatd in mod special pentru sudura MMA cu electrozi
nveliti (rutilici, acizi, bazici) in curent continuu (CC).

ACCESORII DE SERIE:
- Set de roti.

ACCESORII LIVRATE LA CERERE:
- Set sudura MMA.

3. DATE TEHNICE
PLACA INDICATOARE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului
de sudura sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu
urmatoarele semnificatji:

Fig. A
1- Gradul de protectie a carcasei.
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2- Simbolul prizei de alimentare:
3~: tensiune alternativa trifazica.

3- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

4-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

5- Norma EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

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

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

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, : tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).

- 1,/U,: Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor
care pot fi transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.
X : Raportul de intermitenta: indicd perioada in care aparatul
de sudura poate produce curentul corespunzator (aceeasi
coloana). Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute
(de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m.d.).

In cazul in care parametrii de utilizare (raportati la temperatura

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

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

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

- maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U;: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a

aparatului de sudura (limitele admise +10%).

= | naxt Curent maxim absorbit din priza.

- e+ Curentul efectiv de alimentare.

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

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

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor 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:
- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul (TAB. 1)
- CLESTE PORTELECTROD: a se vedea tabelul (TAB. 2)

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

Dispozitive de control, de reglare si conectare
Fig. B

5. INSTALARE

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

Fig.C
inlaturati aparatul de sudurd din ambalajul siu original si montati
piesele aferente prezente in ambalaj.

Asamblarea cablului de masa - cleste
Fig. D

Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod
Fig. E

POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Ridicarea aparatului de sudura TREBUIE sa fie efectuata prin
modalitatile indicate in Fig. F.

in cazul celorlalte aparate de sudura se interzice folosirea manerului
ca mijloc de ridicare a acestora.

Acest lucru este valabil atat cu ocazia primei puneri in functiune a
aparatului de sudura cat si pe perioada intregii vieti a aparatului.



A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata
plana corespunzatoare, care sa poata sustine greutatea acestuia
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

Masuri de precautie

- Tnainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca

tensiunea si frecventa de retea disponibile in locul de instalare sa

corespunda cu placa indicatoare a aparatului de sudura.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de

alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi
intrerupatoare diferentiale de tipul:

- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11
(Flicker) se recomanda conectarea aparatului de sudura la o retea
de alimentare care are o impedanta la borne inferioara valorii Zmax
=0.17 ohm.

Aparatul de sudura corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-
12.

STECAR $I PRIZA

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (3P
+ P) si corespunzator curentului indicat si asigurati o prizé de retea
dotata cu sigurante sau intrerupator automat; clema de impamantare
corespunzatoare trebuie sa fie legatd la firul de Tmpamantare
(galben-verde) al cablului de alimentare. Tabelul (TAB. 1) indica
valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare,
alese Tn baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de
sudura si in baza tensiunii nominale de alimentare.

Situati surubul de blocare a butonului de rotire de la comutatorul de
modificare a tensiunii in pozitia corespunzatoare tensiunii prizei de
alimentare disponibila.

Fig. G
Modelul cu I, 2 450A are posibilitatea de schimbare a tensiunii in
interior, prin inlaturarea panoului drept (Fig. G1).

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa I) 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 $| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de
sudura (in mm?) in baza curentului maxim transmis de aparatul de
sudura.

SUDURA MMA IN CURENT CONTINUU (CC).

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciala care serveste la
blocarea partji expuse a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+).

Conectarea cablului de masa al curentului de sudura

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este
sprijinit, cat mai aproape posibil de jonctiunea in timpul executarii
sudurii.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

Recomandari:

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide
(daca sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect;
in caz contrar se poate produce o supraincalzire a conectorilor
respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora si pierderea
eficacitatii lor.

Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa
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in lucru in locul cablului de masa al curentului de sudura; acest
lucru poate fi periculos pentru masurile de siguranta si poate avea
rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

Aceste aparate de sudura sunt generatoare de curent continuu
destinate sudurii cu arc electric cu electrozi cu diferite tipuri de invelis
(rutilic, acid, bazic).

Pentru a porni aparatul de sudura, actionati intrerupatorul
general (Fig. B (3)).

Intensitatea curentului de sudura transmis este reglabila in continuu,
prin intermediul unui derivator magnetic care poate fi actionat manual
(Fig. B (1)).

Valoarea curentului setat (1,) se poate citi pe scala gradata in amperi
(Fig. B (4)) situata pe panoul frontal.

Curentul indicat corespunde cu tensiunea de arc (U,) precum reiese
din formula:

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

SUDURA
Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al
generatorului; electrozii care contin un invelis cu caracter acid se
conecteaza numai la polul negativ (-).

in orice caz este necesara respectarea indicatjilor producétorului
situate pe ambalajul electrozilor utilizati cu referire la polaritatea
corecta a electrozilor precum si la curentul optimal corespunzator.
Curentul de sudura se regleaza in functie de diametrul electrodului
utilizat si de tipul de jonctiune care se doreste sa se efectueze; in
scop informativ, curentul utilizat pentru diferitele tipuri de diametru
de electrozi este:
@ Electrod (mm)

Curentul de sudura (A)

min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

- De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor
utiliza valori de curent ridicate pentru suduri pe orizontala, in timp
ce pentru suduri pe verticala sau deasupra capului se vor utiliza
valori de curent mai scazute.

- Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate, pe
langa intensitatea curentului ales, si de alti parametri de sudura
precum lungimea arcului, viteza si pozitia in timpul executarii,
diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corecta
a electrozilor, feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul
ambalajelor sau recipientelor corespunzatoare).

Procedeu:

- Cu masca IN FATA OCHILOR, frecati varful electrodului de piesa

de sudat, efectudnd 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 s mentineti o oarecare

distanta fatd de piesa egala cu diametrul electrodului utilizat si

mentineti aceasta distanta destul de constanta posibil in timpul
sudurii; amintiti-va ca inclinatia electrodului in directia de avansare

trebuie sa fie de aproximativ 20-30 grade. (Fig. H).

- La sfarsitul cordonului de sudura, orientati extremitatea electrodului
inapoi fatd de directia de avansare deasupra craterului format
pentru a-l umple si ridicati electrodul imediat de la baia de sudura
pentru stingerea arcului.

ASPECTE ALE CORDONULUI DE SUDURA
Fig. |

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.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE
CARCASEl APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA
ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATIVA CA
APARATUL ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul
aparatului de sudura pot cauza electrocutari grave datorate
contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate
contactului direct cu piesele in migcare.

Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de
gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati
praful depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat
sec (max. 10 bar).

n timpul acestei operatji verificati ca legaturile electrice s& fie
stranse bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatii, repozitionati placile carcasei
aparatului de sudura, strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
deschis.

La nevoie ungeti piesele in miscare ale organelor de reglare
(arbore filetat, suprafete de alunecare, sunturi, etc.) cu un strat
foarte subtire de grasime la o temperatura ridicata.

Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile
si cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre
in contact cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge
temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau initial,
avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului
primar de inalté tensiune de cele ale transformatoarelor secundare
de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea
carcasei.

s |

BRUKSANVISNING

AL

VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI
ANVANDER SVETSEN.

BAGSVETSAR FOR BELAGDA ELEKTRODER (MMA) FOR
INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.

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

1. ALLMANNA
BAGSVETSNING
Operatéren maste vara vél insatt i hur svetsen ska anvidndas
pa ett sakert satt, vidare maste han vara informerad om
riskerna i samband med bagsvetsning, om de respektive
skyddsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

(Se d@ven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
Installation och anvédndning”).

SAKERHETSANVISNINGAR FOR

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa
tomgang fran svetsen kan under vissa forhallanden vara
farlig.

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

Utfor den elektriska installationen i enlighet med gallande
normer och sakerhetslagstiftning.

Utfor den elektriska installationen i enlighet med gallande
normer och sakerhetslagstiftning.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en
neutral ledning ansluten till jord.
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- Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.
- Anvand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

Svetsa inte pa behallare eller rorledningar som innehaller eller
har innehallit brandfarliga @mnen i vatske- eller gasform.
Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
I6sningsmedel eller i ndrheten av sddana dmnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avlagsna alla brandfarliga @dmnen (t.ex. trd, papper, trasor
m.m.) fran arbetsomradet.

Forsdkra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller
anvand er av nagot hjalpmedel for utsugning av svetsgaserna
i ndrheten av bagen; det ar nédvandigt med en systematisk
kontroll for att bedéma grénserna for exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rokens sammanséttning och
koncentration samt exponeringens langd.

POL6®

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 &r avsedda fér andamalet samt genom anvandningen av
isolerande plattformar eller mattor.

Skydda alltid 6gonen med sarskilda filter som 6verensstammer
med bestdammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r
monterade pa visir eller hjadlmar som uppfyller kraven i UNI EN
175.

Anvand sarskilda 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 gaélla personer i ndrheten via skdarmar eller
gardiner som inte reflekterar ljus.

Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar
pa grund av sérskild intensiva svetsningar (LEPd) som
motsvarar eller 6verstiger 85 dB(A), ar det obligatoriskt att
anvanda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

- Svetsstrommens genomgang foérorsakar
av elektromagnetiska filt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.

De elektromagnetiska falten kan férorsaka stérningar pa viss

uppkommandet

medicinteknisk utrustning
metallproteser osv.).
Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bér en
sadan utrustning. Till exempel kan de forbjudas tilltrade till det
omrade som svetsen anvands vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter
som enbart dr avsedda att anvdndas inom industrin och for
professionellt bruk. Overensstimmelse med de grundliggande
begransningarna for mansklig exponering av elektromagnetiska
félt i hemmet kan ej garanteras.

(t.ex. pacemaker, respiratorer,

Operatoren ska tillampa foljande forfaranden for att minska
exponeringen av de elektromagnetiska falten:

- Fixera enheten sa nédra de tva svetskablarna som majligt.
Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
maojligt fran svetskretsen.

Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.

Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada
kablarna pa samma sida om kroppen.

Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att
svetsa ska anslutas sa ndra som mojligt den fog som haller pa
att bearbetas.

Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd
mot den (minimiavstand: 50 cm).
Lamna inga ferromagnetiska
svetskretsen.

Minimiavstand d= 20 cm (FIG. L).

foremal i narheten av



- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter
som endast ar avsedda att anvdndas inom industrin och for
professionellt bruk. Overensstimmelse med elektromagnetisk
kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som ar
direkt kopplade till ett elndt med lagspanning for eldistribution
till hushallsbyggnader garanteras inte.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER
SVETSNINGSARBETE:
- i miljo med 6kad risk for elektrisk stot.
- iangransande utrymmen.
- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material.
MASTE férst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid
utforas i narvaro av andra personer som ar skolade for ett
eventuellt ingrepp i en nodsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
beskrivs i 7.10; A.8; A.10. | normen “EN 60974-9: Apparater for
bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning”.
det MASTE vara férbjudet att svetsa med operatdren upplyft
fran marken, férutom vid en eventuell anvdndning av en
sakerhetsplattform.
SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER
SKARBRANNARE: om man arbetar med flera svetsar pa
samma stycke eller pa flera elektriskt sammankopplade
stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller
skarbrannare, anda upp till ett varde som kan uppna det
dubbla jamfort med den tillatna gransen.
Det &r nodvandigt att en erfaren koordinator utfor
instrumentmétningen for att avgora om det finns nagon
risk, for att kunna anvdnda skyddsatgarder som ar lampliga
sa som indikeras i 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater for
bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning”.

ATERSTAENDE RISKER
TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig
barkapacitet for dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller
ojamnt golyv, etc.) finns det risk for att den tippar.

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

Det ar forbjudet att anvdnda handtaget som svetsens
upphéngningsanordning.

Det enda tillatna tillvigagangssattet for att lyfta svetsen
ar det som beskrivs i sektionen "INSTALLATION” i denna
bruksanvisning.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkalla for bagsvetsning, tillverkad sarskilt
for MMA-svetsning i likstrom (DC) med belagda elektroder
(rutilelektroder, sura, basiska).

STANDARDTILLBEHOR:
- Hjulsats.

TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:
- Set for MMA-svetsning.

3. TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och
dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med
foljande betydelse:
Fig. A

1- Holjets skyddsgrad.
2-  Symbol for matningslinjen:

3~: trefas vaxelspanning.
3- Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.
4-  Symbol for maskinens inre struktur.
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5- EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion
av maskiner for bagsvetsning.

6- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk
service, bestélining av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

7- Symbolen S: indikerar att svetsning kan utfras i miljo med 6kad
risk for elektrisk stot (t. ex. i narheten 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 férdela den motsvarande strommen (samma

kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 minuters

(t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till

40°C omgivande temperaur) éverskrids kommer det termiska

skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills
dess temperatur ligger inom granserna).
- AIV-AV : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U,: Véxelspanning och frekvens for matning av maskinen
(tillatna granser +10%):

= |, .a: Maximal strém som absorberas av linjen.

- |, Reell matningsstrém.

10- == : Vérde for de fordréjda sakringar som ska anvandas for att
skydda linjen.

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

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska
data maste avlasas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:
- SVETS: se tabell (TAB.1)
- ELEKTRODHALLARTANG: se tabell (TAB.2)

4.BESKRIVNING AV SVETSEN
ANORDNINGAR FOR  KONTROLL,
ANSLUTNING

REGLERING OCH

Fig.B
5. INSTALLATION

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

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna
som finns i férpackningen.
Fig.C

Montering av aterledarkabel-tang
Fig. D

Montering av svetskabel-elektrodhallartang
Fig. E

TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT AV SVETSEN

Lyft av svetsen MASTE utféras pa det satt som indikeras i Fig. F .
For alla andra svetsar ar det forbjudet att anvéanda handtaget for att
lyfta upp svetsen.

Detta galler bade for den forsta installationen och under svetsens
hela livslangd.

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



ANSLUTNING TILL ELNATET

Anvisningar

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsékra sig
om att de varden som indikeras pa informationsskylten pa svetsen
motsvarar den natspanning 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, anvand
differentialbrytare av typen:

-Typ B ( ) for trefas maskiner.

For att uppfylla foreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker),
rekommenderar vi er att ansluta svetsen till de punker fér inkoppling
till elnatet som har en impedans pa mindre an Zmax = 0.17 ohm.

- Svetsen omfattas av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

STICKPROPP OCH UTTAG

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + T) av
lamplig kapacitet och férbered ett eluttag utrustat med sakringar eller
med en automatisk brytare, terminalen for jord maste anslutas till
matningslinjens jordledare (gul/grén). | tabell (TAB.1) indikeras de
rekommenderade vardena i ampere for linjens fordrojda sakringar,
som valts pa basis av den maximala nominella strom som férdelas av
svetsen samt av elnatets nominella matningsspanning.

Forbered skruven for blockering av ratten pa stromstéllaren for
spanningsbyte i den position som motsvarar den matningsspanning
som finns tillganglig.

FIG. G
P& modellen med I, 450A finns anordningen fér spanningsbyte inne
i svetsen, man kan komma at anordningen genom att demontera den
hégra panelen (FIG. G1).

VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har
sakerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren (klass
1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk for skador pa
personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

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

SVETSNING | LIKSTROM

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

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

Denna kabel ska anslutas till kldmman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken
stycket ar placerat, s4 nara den fog man haller pa att svetsa som
mojligt.

Denna kabel ska anslutas till kldmman med symbolen (-).

Rekommendationer:

Vrid svetskablarnas kopplingsdon &nda in i snabbkopplingarna (om
sadana finns), detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i
annat fall kan det leda till en 6verhettning av sjalva kopplingsdonen,
som i sin tur leder till att de blir férstérda snabbt och att svetsens
effektivitet minskar.

- Anvéand sa korta svetskablar som mgjligt.

Undvik att anvénda metallstrukturer som inte &r en del av
stycket som bearbetas som erséattning for aterledningskabeln for
svetsstrom; detta skulle kunna satta sékerheten pa spel och ge
upphov till otillfredsstéllande svetsningsresultat.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT
Dessa svetsar alstrar likstrom, som ar lamplig for bagsvetsning
med elektroder med olika typer av belaggning (rutilelektroder, sura,
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basiska).

For att starta svetsen ska man vrida pa huvudstrombrytaren
(FIG. B (3)).

Den fordelade svetsstrommens intensitet kan regleras kontinuerligt,
detta sker med hjalp av en manuellt styrd magnetisk shunt (FIG. B
(1))

Det instéllda stromvérdet (1,) kan l&sas av pa den graderade skalan i
Ampere (FIG. B (4)) som sitter pa den frontala panelen.

Den strom som indikeras motsvarar bagspanningen (U,) enligt
féljande forhallande:

U, =(20 +0.04 1,) V (EN 60974).

ALLMANT OM SVETSNING

- De flesta stickelektroder ansluts till pluspolen (+). For sura
elektroder skall i stéllet minuspolen (-) anvandas.

- Det &r mycket viktigt att operatoren fblier anvisningarna pa
elektrodférpackningen. Har anges vilken polaritet elektroderna
skall ha, och vid vilken strdm de bor anvéandas.

- Strommen i svetskretsen maste regleras beroende pa
elektrodens diameter och vilken typ av svetsfog man Vvill
astadkomma. Nedanstaende tabell visar svetsstrommar for olika
elektroddiametrar:

Elektrod-@ (mm) Svetsstrom (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

Tank pa att fér en given elektroddiameter skall hogre stromstyrka
anvandas vid horisontalsvetsning, medan lagre strémmar skall
anvandas for vertikala svetsfogar eller svetsning fran undersidan.

Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, férutom pa den valda
strommens intensitet, pa andra svetsparametrar som bagens
langd, hastighet och arbetsposition, elektrodernas diameter och
kvalitet (fér en korrekt forvaring av elektroderna ska man halla dem
skyddade fran fukt i de for detta avsedda férpackningarna eller
behallarna).

Svetsning:

- Hall masken 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 forsvara tandningen.

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

For elektroden bakat i slutet av fogen, sa att svetskratern fylls. Lyft
snabbt elektroden fran sméltan sa att bagen sléacks.

SVETSFOGENS UTSEENDE
Fig. |
7. UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
UTFOR ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

EXTRAORDINART UNDERHALL

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR
ENDAST UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER
KVALIFIKATIONER INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA
NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
AVLAGSNAR SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET
| DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre nar denna ar



under spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a.
direkt kontakt med komponenter under spanning och/eller
skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rorelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur

mycket den anvands och i hur dammig miljé. Aviagsna damm som

ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjalp
av en strale torr tryckluft (max 10 bar).

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt

atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler

monteras dit igen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar 6ppen.

Smorj de rorliga delarna (géangad axel, glidytor, shuntar etc.) pa

regleringsanordningarna med ett mycket tunt lager fett for hog

temperatur om det skulle visa sig nédvandigt.

- 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 na héga temperaturer. Linda alla ledningar som de
var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hogspanning atskilda fran de sekundara ledningarna med
lagspanning.

Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at
snickeridelarna.

DK |

INSTRUKTIONSMANUAL

AL

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

BUESVEJSEMASKINER TIL BEKLADTE ELEKTRODER (MMA)
TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.

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

1. ALMENE
LYSBUESVEJSNING
Operateren skal saettes tilstraekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om
risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt de
pakravede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.
(Jaevnfer standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del
9: Installation og anvendelse”).

SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE

- Undga direkte bergring med svejsekredslgbet; nulspandingen
fra svejsemaskinen kan | visse tilfelde vaere farlig.

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

- Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med
de gzldende ulykkesforebyggende normer og love.

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

- Man skal serge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet
med jordbeskyttelsesanlagget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser
eller udendeors i regnvejr.

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

J AN

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

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

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige brandbare stoffer (sasom trae, papir, klude osv.) skal
fjernes fra arbejdsomradet.
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- Man skal sgrge for, at der er tilstrakkelig udluftning eller findes
egnede midler til fijernelse af svejsedampene i naerheden af
svejsebuen; der skal ivaerksattes en systematisk procedure
til vurdering af gransen for udsaettelse for svejsedampene alt
efter deres sammensatning, koncentration og udsattelsens
varighed.

POL6®

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden,
arbejdsemnet og de (tilgaengelige) jordforbundne metaldele,
som befinder sig i na@rheden.
Dette geres almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbeklaedning og tej samt isolerende
trinbraet eller matter.
- Beskyt altid gjnene med saerlige 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 vandtaette beskyttelsesklaeder (ifelge UNI EN 11611)
og svejsehandsker (ifelge UNI EN 12477) , sa huden ikke
udsattes for de ultraviolette eller infrargde straler, som
lysbuen frembringer; serg desuden for, at de andre personer,
der befinder sig i narheden af lysbuen, beskyttes med ikke-
reflekterende skarme eller gardiner.
Stejniveau: Hvis det personlige udsaettelsesniveau (LEPd) i
forbindelse med saerligt intensive svejseprocedurer kommer
op pa eller over 85 dB(A), er der pligt til at anvende egnede
personlige vaernemidler (Tab. 1).

LHOAREO®O

genr frembringer

elektromagnetlske felter (EMF)i narheden af svejsekredslgbet.
De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt
legeapparatur (f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser
osV.).
Der skal traffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at
varne om patienter, der anvender sadant apparatur. Dette kan
for eksempel geres ved at forbyde adgang til svejsemaskinens
driftsomrade.
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til
produkter, der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser
til professionel brug. Det garanteres ikke, at den overholder
de grundleggende granser for personers udszttelse for
elektromagnetiske felter i husholdningsmiljger.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at
begraense udszattelsen for elektromagnetiske felter:

- Fastger de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra
svejsekredsigbet.

Vikl under ingen omstandigheder svejsekablerne rundt om
kroppen.

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

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

Undlad at svejse i nerheden af svejsemaskinen, samt at sidde
pa eller lzne sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i naerheden af
svejsekredslgbet.

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

/N

- Apparatur herende til klasse A:

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

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER
- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:
- | omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok.



- Pa afgrensede omrader.
- Pa steder, hvor der er brzendbare eller sprangfarlige
materialer.
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en
vurdering deraf, og der skal altid vaere andre personer, som
har kendskab til nedindgreb, til stede under udferelsen.
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 lysbuesvejsning. Del 9: Installation og
anvendelse”.
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperateren ikke star
pa grunden, med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPZANDING 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 brandere, hvis vardi kan
vaere dobbelt sa hgj som maksimumstarsklen.
Det er strengt nedvendigt, at en erfaren ansvarshavende
udferer 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”.

TILBAGEVARENDE RISICI
VALTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade,
som kan holde til dens vagt; i modsat fald (hvis gulvet hzlder,
er uregelmaessigt m.m....) er der fare for, at den valter.

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

- Det er forbudt at anvende handrebet til at have
svejsemaskinen.
- Den eneste tilladte lgftemade er fremstillet i afsnittet

”INSTALLATION” af naervaerende vejledning.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en strgmkilde til lysbuesvejsning, som
er saerligt beregnet til MMA-jeevnstremsvejsning (DC) af bekleedte
elektroder (rutile, sure, basiske).

STANDARDTILBEH@R:
- Hjulsaet.

TILBEH@R, DER KAN BESTILLES:
- MMA-svejsesaet.

3. TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og

preestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med

felgende betydning:
Fig. A

1- Indpakningens beskyttelsesgrad.

2- Symbol for forsyningslinien:
3~: Trefaset vekselspaending.

3- Symbol for den forventede svejsemade.

4- Symbol for maskinens indre struktur.

5- Den EUROPZISKE referencenorm
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

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

7- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i
omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks.
umiddelbart i naerheden af starre metalgenstande).

8- Svejsekredslgbets praestationer:

- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslabet abent).
- 1/U,: Tilsvarende standardstrem og -spaending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.
- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori
svejsemaskinen kan levere den tilsvarende stram (samme
spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min’s arbejdscyklus
(f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa

vedrgrende
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videre).
Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses
varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil
den kommer ned pa den tilladte temperatur.
- AIV-AIV : Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.
9- Netforsyningens egenskaber:
- U, : Svejsemaskinens vekselspzending og frekvens (tilladte
graenser £10%):
= |, maxt Liniens maksimale strgmforbrug.
- | Reel stramstyrke.
10- == : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skal indrettes til beskyttelse af linien.
11- Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er
fremstillet i kapitel 1 “Almen sikkerhedsnormer vedrgrende
lysbuesvejsning”.

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

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

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

UDSTYR TIL FORBINDELSE, REGULERING OG SIGNALER
Fig. B

5. INSTALLATION

GIV AGT! DET ER STRENGT NO@DVENDIGT,
AT  SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FOR 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
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som
emballagen indeholder.

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

FREMGANGSMADE VED L@FTNING AF SVEJSEMASKINEN
Leftningen af svejsemaskinen SKAL foretages ifglge anvisningerne
pa Fig. F.

Pa alle andre svejsemaskiner er det forbudt at anvende handtaget
til oftning.

Dette geelder bade ved den farste installering og i lgbet af resten af
maskinens levetid.

GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan
flade, som kan holde til maskinens vagt, saledes at der ikke
opstar fare for vaeltning eller farlige forskydninger.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

Advarsler

- Fer man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning,
skal man kontrollere, om svejsemaskinens maeerkevaerdier
svarer til den netspzending 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:

- Type B ( ) til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker)



anbefales det at forbinde svejsemaskinen til elforsyningens
interface-steder med en impedans pa under Zmax = 0.17 ohm.

- Svejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC/EN 61000-
3-12.

STIK OG STIKKONTAKT

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

Sezet spaendingsomstillingsknappens laseskrue i stillingen svarende
til den netspaending, man reelt rader over.

FIG. G
P& modellen med I, = 450A er speendingsomskifteren placeret
indvendigt, og man far adgang dertil ved at fierne det hgjre panel
(FIG. G1).

GIV AGT! Tilsideszettelse af de ovenfor navnte regler
kan medfere, at det af producenten planlagte sikkerhedssystem
(klasse 1) ikke fungerer, som det skal, med felgende risiko for
personer (f. eks. elektrisk stad) og genstande (f. eks. brand).

SVEJSEKREDSLOZBETS FORBINDELSER

A GIV AGT! F@R MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
SVEJSEMASKINEN ER

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

SVEJSNING MED JAVNSTRGM

Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder

Szt en seerlig klemme pa endestykket, saledes at elektrodens
blottede del strammes.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+) .

Forbindelse af svejsestremreturkablet

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

Gode rad

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne
(safremt disse forefindes), saledes at der sikres en optimal elektrisk
kontakt; i modsat fald vil konnektorerne overophedes, hvorved de
hurtigt @delaegges og begynder at fungere darligere.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke hgrer med til

arbejdsemnet, i stedet for svejsestremreturkablet; dette kan veere

farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende svejsesresultater.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

Disse svejsemaskiner er jeevnstremgeneratorer, som egner sig til
lysbuesvejsning med elektrode med forskellig bekleedning (rutil, sur,
basisk).

Svejsemaskinen teendes ved hjaelp af hovedafbryderen (FIG. B (3)).
Svejsestroammens styrke kan reguleres hele tiden med en
magnetafleder med manuel aktivering (FIG. B (1)).

Den indstillede stremstyrke (I,) kan afleeses pa den gradinddelte
skala i Ampere (FIG. B (4)) pa frontpanelet.

Den viste strem svarer til lysbuens spzending (U,) ifglge forholdet:
U,=(20 +0.04 1,) V (EN 60974).

SVEJSNING

- De fleste elektrodepinder skal forbindes til den positive pol (+), den
negative pol (-) benyttes specielt til syreelektroder.

Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens
anvisninger pa elektrodepakningerne. Der vil vaere oplysninger om
den korrekte polaritet og den bedst egnede spaending.
Svejsespaendingen skal veere indstillet i overensstemmelse med
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diameteren pa elektroden og typen af svejsesemmen: Se nedenfor
nzevnte spaending i forhold til elektrodiametrene.
@ Elektrode (mm) Svejsespanding (A)

min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

- Brugeren skal tage i betragtning at afhaengig 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 udfgrelsesstilling,
elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne bgr opbevares i
de dertil beregnede pakninger eller beholdere for at beskytte dem
mod fugt).

Svejseproceduren
- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af
elektroden mod arbejdsstykket, lige som man stryger en teendstik.
Dette er den korrekte antaendingsmetode.
ADVARSEL: Stad ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil
kunne skade elektroden og besveerliggere anteendingen.
- Sa snart lysbuen er anteendt, skal man forsgge at holde elektroden
i en afstand fra arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den
elektrode, der benyttes. Hold denne afstand sa ngjagtig som
muligt under svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden, nar den
fremferes, skal veere pa 20-30 grader (Fig.H).
Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man fgre elektroden lidt
tilbage for at fylde svejsekrateret, hvorefter man hurtigt lafter
elektroden fra svejsesgen for at slukke for lysbuen.

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE
Fig. |
7. VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! FOR 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! FGR 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

tilferes spaending, er der fare for alvorlige elektriske sted ved

direkte kontakt med dele under spaending og/eller laesioner ved
direkte kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor

stovet der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre

og fierne det stav, der har lagt sig pa transformer, ved hjeelp af en
ter trykluftstrale (maks. 10bar).

Benyt lejligheden til at undersgge, om de elekiriske forbindelser er

ordentligt speendte samt om kablernes isolering er defekt.

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

- Man skal under alle omsteendigheder undlade at foretage

svejsninger, mens svejsemaskinen er aben.

Smer om ngdvendigt et meget tyndt

reguleringskomponenternes  bevaegelige dele

glideflader, shunts osv....) ved hgj temperatur.

Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal

lag fedt pa
(gevindaksel,



forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, sa de er som
til at begynde med, og man skal sgrge for, at de ikke kommer i
kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op
pa heje temperaturer. Spzend alle lederne fast med band,
som de var til at begynde med, og serg for, at den primeere
hejspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra de sekundaere
lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

N |

BRUKERVEILEDNING

A

ADVARSEL! FOR 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

Operateren 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
nedsituasjoner.

(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 vare farlig i noen
tilfeller.

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

Utfer tilkoplingen til stremnettet i henhold til generelle
sikkerhetslover og bestemmelser.

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

- Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

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

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lose kontakter.

lkke sveis pa beholdere, bokser eller rer som innholder eller
har inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.
Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige
lgsemidler eller i naerheten av slike lesemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

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

Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av
sveisergyk i narheten av buen; det er viktig a utfere en
systematisk vurdering av grenseverdiene for sveisergyken |
overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

POL6®

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til
elektroden, delen som bearbeides og eventuelle metallstykker
med jordeledning i narheten (tilgjengelige).

Dette oppnas normalt ved & ha pa seg anbefalte hansker,
skor, hjelm og tey og ved hjelp av bruk av ramper og
isoleringsgulvtepper.

Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold
til UNI EN 169 eller UNI EN 379 dersom de er montert pa
masker eller hjelmer i samsvar med UNI EN 175.

Bruk passende verneklar som er brannhemmende (i samsvar
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med UNI EN 11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN
12477) for a unnga eksponering av huden for ultrafiolett og
infrared straling produsert av buen. Beskyttelsen bor bli
utvidet til andre mennesker i naerheten lysbuen ved hjelp av
ikke-reflekterende skjermer eller gardiner.

Stoy: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta
et niva av daglig eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer
enn 85 dB (A), er det obligatorisk a bruke egnet personlig
verneutstyr (Tabell 1).

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

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen

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

metallproteser etc.).

Det er negdvendig a utfere verneprosedyrer for personene som

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

bort i sveiserens bruksomrade.

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets

tekniske standard for eksklusiv bruk i industrimiljeer og for

profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse

med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med

elektromagnetiske felt i hjemmet for mennesker.

Operatoren skal bruke felgende prosedyrer for a minke all
kontakt med elektromagnetiske felt:
Install isekablene sa nzre hverandre som mulig.

= de to
Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran
sveisekretsen.

Linde aldrig sveisekablene rundt kroppen.

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

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

Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved
helt nzre sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

La aldrig magnetiske formal av jern vare i narheten av
sveisekretsen.

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

- Apparat av klasse A:

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

EKSTRA FORHOLDSREGLER
- SVEISEOPERASJONER:
- I miljder med stor risiko for elektrisk stot.
- lavgrenset mijger.
- I nzrvaer av lettantennelige eller esplosive materialer.
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden
bli fullfert i nzaerveer av andre personer med ngdvendige
kjenndommer i fall av nedsituasjoner.
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete
i 7.10; A.8; A10. i normen “EN 60974-9: Apparater til
buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
Det er forbudt a svelse med operateren 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 veare
dobbelt sa stort i henhold til tillatt grenseverdi.
Det er ngdvendig at en organisater med erfareinger avgjer
hvis der er noen risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr
som er egnet, i samsvar med 7.9 i normen “EN 60974-9:
Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.



A ANDRE RISIKOER

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

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

Det er forbudt a bruke handtaket for & henge sveisemaskinen
opp.

Den eneste lgftemodus som er tilatt er beskrevet i kapittel
”INSTALLASJON” i denne brukerveiledningen.

2. INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en strgmkilde for buesveising, utfart
spesielt for MMA-sveising med likstrem (DC) av kledde elektroder
(rutilisk, syrebasert, basisk).

TILBEH@R SOM MEDF@LGER:
- Hjulsett .

TILBEHOR SOM SELGES SEPARAT:
- Sveisesett MMA.

3.TEKNISKE DATA

DATAPLATE

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske

data som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der,

gjennomgas nedenfor.
Fig. A

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2- Symbol for stremitilfarelslinjen:
3~: trefas vekselstrem.

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, sgking av produktets opprinnelige eier.

7- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en
miljg med stor risiko for elektrisk stot (f.eks. i neerheten av store
metallmasser).

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (&pen sveisekrets).

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

sveiseren under sveiseprosedyren.

X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan

forsyne tilsvarende strem (samme soyle). 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-AIV : indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstrem og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte
grenser £10%).

= |, ax - Maksimal stram som absorberes fra linjen.

- |, : faktisk forsyningsstrgm.

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:
- SVEISER: se tabell (TAB.1)
- ELEKTRODHOLDERTANG: se tabell (TAB.2)
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4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE

ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING
Fig. B

5. INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN
SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.

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

MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfgr montering av delene i esken.
Fig.C

Montering av returkabeln-klemme
Fig. D

Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme
Fig. E

SVEISERENS LGFTEMODUS

Loftingen av sveiseren MA utfares med modus som er indikert i Fig.
F.

For alle andre typer av sveising er det forbudt & bruke handtaket
som lofteutstyr.

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

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

KOPLING TIL NETTET

Advarslinger

- Fer 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 B ( ) til trefasmaskiner.

For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring)
anbefaler vi deg a kople sveisebrenneren i grenssnittepunktene i
stramforsyningsnettet med en impedans som understiger Zmax =
0.17 ohm.

Sveisebrenneren oppfyller kravene for normen IEC/EN 61000-3-
12.

KONTAKT OG UTTAK

Kople nettkabeln til en normal kontakt, (3P + T) med passende
kapasitet og bruk et nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk
bryter; jordeledningen skal koples til jordeledningen (gul/grenn) i
forsyningslinjen. Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere
for trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal nominal
stram som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.

Still omkoplerens blokkeringsskru for bytte av spenningen i stillingen
som tilsvarer nettspenningen som er tilgjengelig.

FIG. G
Modellen med I, 2 450A har innvendig spenningsbytte som er
tilgiengelig ved & demontere hgyre panelet (FIG. G1).

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

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

ADVARSEL! FOR DU UTFGR FOLGENDE KOPLINGER,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV 0G



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

SVEISEOPERASJONER MED LIKSTRGM
Kopling av kabeln med ki lektrodholder.

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av
elektrodens bare del.

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

Kopling av sveisestremmens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star
pa, sa like som mulig til skjgten som blir utfort.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

Anbefalinger:

Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene

(hvis installert), for & garantere en perfekt elektrisk kontakt;

ellers kan overoppvarming skje i kontaktene og dette kan fore til

kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

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

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

Disse sveisebrennere er generatorer av likstram som er egnet til ulike
typer av kledning (rutilisk, syrebasert, basisk).

For adgang til sveisebrenneren, skal du bevege hovedstrgmbryteren
(FIG. B (3)).

Intensiteten i sveisestrammen som blir generert kan reguleres ved
hjelp av den magnetiske derivative enheten med manuell aktivering
(FIG. B (1)).

Innstilt stramsverdi, (1,) kan leses pa den gradente skalen i Ampere
(FIG. B (4)) som befinner seg pa frontpanelet.

Indikert strem tilsvarer buespenningen (U,) i samovar med forholdet:
U, =(20 +0.04 1,) V (EN 60974).

Sveising
- Kople de fleste elektrodepinner til den positive (+) polen, unntaksvis
kan den negative (-) polen brukes til syreholdige elektroder.

Det er sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning
pa elektrodeemballasjen. Her vil det fremga riktig polaritet og en
passende stromstyrke.
Sveisestremmen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type
forbindelse som skal lages, se tabellen nedenfor for passende
stromstyrke ut fra elektrodediameteren:

o elektrode (mm) Sveisestrom (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves
kraftigere stramstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising
fra undersiden krever lavere stramstyrke.

- De mekaniske karakteristiske trekkene av sveiseskjgten beror pa
valgt stremverdi, sveiseparametrer som buens lengde, hastighet
og plass for utfgrelsen, elektrodenes diameter og kvalite’ (for en
korrekt oppbevaring av elektrodene, skal du beskytte dem mot fukt
i spesielle pakker eller beholder).

Sveiseprosedyre

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot
arbeidsstykket som om den var en fyrstikke. Dette er korrekt
tenneprosedyre.

ADVARSEL: Elektroden ma ikke slas mot arbeidsstykket. Dette
kan skade elektroden og fere til at den blir vanskelig a tenne.

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

Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for &
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fylle sveisekrateret, laft deretter elektroden raskt bort, slik at buen
slukker.
EKSEMPLER PA SVEISESENGER
Fig. |
7. VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FOR DU GAR  FREM MED
VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM
AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES
AV PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER |
ELEKTRISKE OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE
TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R
ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under
spenning, kan fore til alvorlige stremstet ogl/eller skader som
folge av direkte bergring av stroamferende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt
stov som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og
likretteren, ved & blase det lett vekk med ter trykkluft (maks. 10 bar).
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 & utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.
Hvis ngdvendig, skal du smgre de bevegelige reguleringsdelene
(gjienget spindel, glideskiver, shunts etc.) med et meget tynt lag
smerefett ved hgy temperatur.

Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na heye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg
om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt
separert fra koplingene i sekundeerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke
snekringsdelen ordentlig
SF
OHJEKIRJA
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE
HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA.
TEOLLISUUS- JA  AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT
KAARIHITSAUSLAITTEET (MMA) PAALLYSTETYILLE

HITSAUSPUIKOILLE .
Huom.: jatkossa kaytetaan pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS
Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittdvian hyvin koneen
turvallinen kayttotapa seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat
vaaratekijat ja varotoimet seka tiedettdvd, kuinka toimia
héatatilanteissa.

(Katso myds normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:
Asennus ja kaytto”).

- Valta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla
generaattorin tuottama tyhjakayntijéannite voi olla vaarallinen.
- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hitsauskaapelien kytkemistd tai minkaan tarkistus- tai
korjaustyon suorittamista.
- Suorita sahkokytkennat

yleisten turvallisuusmaaraysten



mukaan.

- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syot
on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

- Ala kéyta hitsauskonetta kosteissa tai mirissd paikoissa
aléka hitsaa sateessa.

- Ald kdytad kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennét ovat I6ysat.

e AN

- Al3 hitsaa séilidita tai putkia, jotka ovat sisiltdneet helposti
syttyvid aineita ja kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Ald tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla, tai niiden laheisyydessa.

- Al3 hitsaa paineen alaisten sailididen paalla.

- Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit
(esim. puu, paperi jne.).

- Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessa on riittdva ilmanvaihto
tai muu jarjestelmda hitsaussavujen  poistamiseksi;

rjestelmiin, joissa

- Al4 jata ferromagneettisia esineita hitsauspiirin lahelle.
- Minimietdisyys d= 20cm (KUVA L).

£\

- A-luokan laitteistot:

Tamé hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympaéristossa
ja  ammattikdyttoon  tarkoitetulle  tuotteelle  asetettua
teknistda standardia. Sahkomagneettista yhteensopivuutta
ei taata kotitalouskdyttéon varattuun matalajannitteiseen
sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET
- JOTKA SUORITETAAN:
- ymparistossa, jossa on lisddntynyt sahkoiskun vaara.
- ahtaissa tiloissa.

- helposti syttyvien tai rédjahdysherkkien materiaalien
laheisyydessa.
TAYTYY arvioida etukdteen vastaavan asiantuntijan

hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava sy tisesti
niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

POLO0®

- Huolehdiriittavasta sahkoneristyksesta suhteessa elektrodiin,
tyostettavaan kappaleeseen ja mahdollisiin ldhistollda maassa
oleviin metalliosiin.

Sdhkoneristys voidaan normaalisti taata kayttamalla

tarkoitukseen sopivia suojakéasineitd, -jalkineita, -paahinetta

ja vaatetusta ja eristévia lavoja tai mattoja.

Suojaa aina silmat siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat

yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa

ja koottu naamareille tai kypariin, jotka ovat yhdenmukaisia
normin UNI EN 175 kanssa.

Kayta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita

(yhdenmukaisia normin UNI EN 11611 kanssa) seka

hitsauskasin (yhdenmukaisia normin UNI EN 12477

kanssa) vilttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille

ultravioletti- ja infrapunasateille; suojauksen taytyy olla
samanlainen viliseinien tai heijastamattomien kankaiden
avulla muille kaaren ldhella oleville ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustéiden takia
havaitaan paivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka
on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kdyttad asianmukaisia
henkilonsuojavalineita (Taul. 1).

QOROE®

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sahkomagneettisten kenttien
(EMF) syntymisen hitsauspiirin ymparistossa.
Sahkomagneettiset kentét voivat aiheuttaa hairiotd muutamien
ladkinnallisten  laitteistojen  kanssa  (esim.  tahdistin,
hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).
On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja naiden laitteiden
kayttéjille. Esimerkiksi on kiellettdva paadsy hitsauslaitteen
kayttoalueelle.
Tamé hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympaéristossa
ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
standardia. Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa
henkiliden sdhkomagneettikentille altistumiseen liittyen
kotitalousympaéristossa.

Kayttdjan on tehtdvd seuraavat toimenpiteet niin, etta
vahennetaian sahkomagneettikentille altistumista:

- Kiinnitd kaksi hitsauskaapelia yhd mahdollisi 1
lahelle.

Pida rakenteen pdd ja runko mahdollisimman kaukana
hitsauspiirista.

Al3 koskaan kierré hitsauskaapeleita rakenteen ympirille.
Ala hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pida
molemmat kaapelit rakenteen samalla puolella.

Liitd hitsausvirran paluukaapeli hitsatt
mahdollisimman lahelle tehtav: osta.
Ala hitsaa hitsauslaitteen lihell3, istuen tai nojaten siihen
(minimietdisyys: 50cm).

vaan kappal )
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ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen
saaneiden henkildiden lasnéollessa, jotta nama voivat auttaa
mahdollisessa hététilanteessa.

ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet.
Osa 9: Asennus ja kaytté” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja
teknisia suojavalineita.

Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta
ellei kdytetéd turvalavaa.

ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
useammalla hitsauskoneella yhta kappaletta tai useampaa
sahkoisesti kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden
elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittdaa sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

On vilttamatonta, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa
laitteiden avulla maédrittddkseen, onko olemassa riski ja
voidaanko kéyttdaa sopivia suojakeinoja, jotka kuvataan
normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytt6” kohdassa 7.9.

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

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

hitsauslaitteen

- On kiellettya késikahvaa

ripustusvélineena.

kayttad

Koneen ainoa sallittu nostotapa on tdman ohjeen kohdassa
”"ASENNUS” esitetty nostotapa.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauskone toimii virranldhteend kaarihitsausta varten,
toteutettuna erityisesti MMA-hitsausta varten paallystetyiden
elektrodien (rutiili, hapan, neutraali) jatkuvalla virralla (DC).

VAKIOVARUSTEET:
- Pyoréat .

ERIKSEEN TILATTAVAT LISAVARUSTEET:
- MMA-hitsaussarja.

3. TEKNISET TIEDOT
TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen tyOsuoritusta koskevat tiedot I0ytyvat kilvesta
esitettyna seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:
Kuva A
1- Vaipan suojausaste.
2- Syéttélinjan symboli:
3~: vaihtojannite kolmivaiheinen.
3- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
4- Koneen sisaisen rakenteen symboli.



5- EUROOPPALAINEN  kaarihitsauskoneiden
valmistusta kasitteleva viitestandardi.

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

7- S-symboli: osoittaa, etté hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistésséd, jossa on korkea sahkdiskun vaara (esim. hyvin
|ahella suuria metallimaaria).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjékayntijannite (avoin hitsauspiiri).
- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone
voi tuottaa hitsauksen aikana.

X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana

hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta).

limoitetaan % - maaraisena, 10 minuutin kierron perusteella

(esim. 60 % = 6 tydbminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut,

viittavat ympariston 40 asteen lampdtilaan) ylitetaan,

ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).
- AV-AV limoittaa hitsausvirran saatdalueen (minimi -
maksimi) kaaren vastaavalla jannitteella.

9- Syoéttdlinjan tyypilliset luvut:

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

= | e - Suurin linjan kéyttama virta.

- |, Tehollinen syéttovirta.

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

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

turvallisuutta  ja

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

MUUT TEKNISET TIEDOT:
- HITSAUSKONE: katso taulukkoa (TAUL.1)
- ELEKTRODIN PIDIN: katso taulukkoa (TAUL.2)

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS

OHJAUS-, SAATO- JA LITANTALAITTEET
Kuva B

5. ASENNUS

A 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
mukana olevat irralliset osat.

ja asenna pakkauksessa

Paluukaapelin/puristimen asennus
Kuva D

Holkkikaapelin asennus
Kuva E

HITSAUSKONEEN NOSTOTAPA

Hitsauskone TAYTYY aina nostaa kuvass F.
Kaikkien muiden hitsauslaitteiden kahvaa ei
nostovélineena.

Tama patee niin ensimmaiseen asennuskertaan kuin koneen koko
elinkaareen.

saa kayttaa

HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava
vaakatasoiselle, sen painon kantavalle pinnalle koneen
kaatumisen tai siirtymisen valttamiseksi.

KYTKENTA VERKKOON
Varoitukset
- Ennen sahkokytkentdjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen
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kilvessa ilmoitettu jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan

kaytettavissa olevan verkon arvoja.

Hitsauskone tulee liittad ainoastaan syoéttéjarjestelmiin, joissa on

maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Suojan varmistamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:

- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi
suositellaan hitsauslaitteen kytkemisté séahkoverkon liitantakohtiin,
joiden impedanssi on pienempi kuin Zmax = 0.17 ohm.

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

PISTOKE JA PISTORASIA

Liité verkkojohtoon riittévalla kapasiteetilla varustettu pistoke (3P + T)
ja kayta verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetddn syéttolinjan maadoitusjohtoon
(keltavihred). Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien
hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman
suurimman nimellisvirran pohjalta seka sy6tén nimellisjannitteen
pohjalta.

Valmista jannitteenvaihtajan ja  virrankdantjan  kadensijan
kiinnitysruuvi oikeasti kaytéssa olevan linjan jannitetta vastaavaan
asentoon.

KUVA G
Mallissa, jossa on |, = 450A, siséiseen jénnitteenvaihtoon paastaéan
kéasiksi purkamalla oikeanpuoleinen paneeli (KUVA G1).

HUOM.! YIld olevien ohjeiden laiminlyominen tekee
koneen turvajérjestelmdn (luokka I) tehottomaksi aiheuttaen
siten vakavan henkilévahinkojen (esim. sdhkoisku) tai
aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN
KYTKENTOJEN TEKEMISTA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa (TAUL. 1) esitetddn hitsauskaapeleille suositeltavat
arvot (yksikkdé mm?) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran
perusteella.

HITSAUSTOIMENPITEET TASAVIRRALLA

Holkkikaapelin kytkenta

Taman liitdnnassad on erikoispuristin elektrodin nakyvan osan
kiinnitysta varten.

Kaapeli liitetdan puristimeen, jossa symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketaan suoraan tyokappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman
lahelle tehtévaa hitsaussaumaa.

Kaapeli liitetaan puristimeen, jossa symboli (-).

Varoitus:

- Yhdistavien kaapelien tulee sopia taydellisesti pikapistokkeisiin,
jotta varmistetaan hyva sahkokontakti. Loysat kytkennat aiheuttavat
ylikuumenemista, nopeaa huonontumista ja tehokkuuden laskua.

- Valta kayttamasta pituudeltaan yli 6m hitsauskaapeleita.

- Valta kayttamasta hitsausvaihtovirran vastakaapelin sijasta
metallirakenteita, jotka eivdt ole osa tyokappaletta: tdma voi
vaarantaa turvallisuutta ja antaa huonon hitsaustuloksen.

6. HITSAUSMENETTELY

Nama hitsauskoneet ovat jatkuvan virran generaattoreita, jotka
sopivat kaarihitsaukseen elektrodeilla erilaisin paallystein (rutiili,
hapan, neutraali).
Kéynnista hit: ta (KUVA B (3)).

Jaetun hitsausvirran voimakkuus on saadettavissa jatkuvaksi kasin
toimivan magneettisen johtimen kautta (KUVA B (1)).

Asetetun virranarvo (l,) on luettavissa porrasteisella Amperi-
asteikolla (KUVA B (4)) edessa olevalta paneelilta.

limoitettu virta vastaa kaarijénnitetté (U,) suhteessa:

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

kone piskat!




HITSAUS

- Yhdistd suurin osa pistoelektrodeista positiiviseen napaan
(+). Negatiivista napaa (-) kaytetddn poikkeuksellisesti
happosauvaelektrodeissa.

- On erittain tarkeaa, ettd kayttaja huomioi valmistajan ohjeet, jotka

on ilmoitettu sauvaelektrodin pakkauksessa. Naméa ilmaisevat

sauvaelektrodin oikean polariteetin ja sopivimman vaihtovirran.

Hitsausvaihtovirta taytyy saataa kaytéssa olevan elektrodin

halkaisijan ja suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan.

@ Elektrodin halkaisija (mm) Hitsausvaihtovirta (A)

min. maks.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

Kayttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan
mukaisesti tasohitsaukseen on kaytettava korkeampia vaihtovirta-
arvoja, kun taas alhaisemmat vaihtovirta-arvot ovat valttamattomia
pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta ylospain tehtavaan
hitsaukseen.

Hitsatun litoksen mekaaniset ominaisuudet maaraytyvat valitun
virran voimakkuuden lisdksi hitsausparametrien, kuten kaaren
pituus, nopeus ja toteutusasennon, halkaisijan ja hitsauspuikkojen
laadun perusteella (sailyta hitsauspuikot kosteudelta suojattuina
asianmukaisissa pakkauksissa tai koteloissa).

Hitsausmenettely

- Pidéd naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste
tyokappaleeseen aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. Tama on oikea
sivallusmenetelma.

VAROITUS: AL& LY6 elektrodia tydkappaleeseen. Tama voi
vahingoittaa elektrodia ja tehda sipaisun vaikeaksi.

Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritd yllapitdéa valimatkaa
tyokappaleeseen, joka on yhdenvertainen kaytéssa olevan
sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida valimatkaa niin paljon
kuin mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, ettd etenevan
elektrodin kulman pitaa olla 20-30 astetta. (Kuva
Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin paata taaksepain
tayttaaksesi hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti
hitsaussyvennyksesta sammuttaaksesi kaaren.

HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA
Kuvall
7. HUOLTO

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

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN  ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO
SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN
NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA EI
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen

voi johtaa vakavaan sahkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin

kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saanndllisesti kayttomaarien ja tydalueen
polyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista
muuntajan, paalle kerdantynyt poly kuivalla paineilmalla (max 10
bar).

- Tarkista vahan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelit jalleen paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ala misséén tapauksessa suorita hitsaustéiti koneen ollessa vielé
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auki.

Voitele tarvittaessa saatodelinten liikkkuvat osat (kierteitetty akseli,

liukutasot, sivuvirtapiirit, jne) korkeassa lampdtilassa erittéin

ohuella rasvakerroksella.

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat
ennalleen huolehtien, etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien
osien tai hyvin kuumiksi lampenevien osien kanssa. Sido
kaikki johtimet alkuperaisella tavalla pitden kunnolla erilldan
toisistaan korkeajannitteiset ensiémuuntajan ja matalajannitteiset
toisiomuuntajien liitokset.

Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

cz

NAVOD K POUZITI

AL

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

OBLOUKOVE SVAROVACI PRISTROJE PRO OBALENE
ELEKTRODY (MMA), URCENE PRO PROFESIONALNi A
PRUMYSLOVE POUZITI.

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,svafovaci
pristroj“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI

Operator musi byt dostate¢né vyskoleny k bezpe¢nému pouziti
svaiovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s
postupy pfi svarovani obloukem, o pfisluSsnych ochrannych
opatienich a o postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti®).

- Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem muze byt za danych
okolnosti nebezpecné.

PFipojeni svafovacich kabelu, kontrolni operace a opravy musi
byt provadény pii vypnutém svarovacim pfistroji, odpojeném
od elektrického rozvodu.

Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy
a zakony pro zabranéni urazum.

Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.

Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k
ochrannému zemnicimu vodici.

Nepouzivejte svaiovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostredi
nebo za desté.

Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi
Spoji.

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které
obsahuji nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné
produkty.

Vyhnéte se cinnosti na materialech vyc¢isténych chlorovymi
rozpoustédly nebo v blizkosti jmenovanych latek.

Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf.
drevo, papir, hadry, atd.)

Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro
odstrafovani svarovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni
hodnoty vystaveni se svafovacim dymOm v zavislosti na
jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji
systematicky pfistup pfi jejich vyhodnocovani.

POL6®

- Zabezpecte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé,
opracovavané soucasti a pfipadnym uzemnénym kovovym
c¢astem umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obycejné toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych




rukavic, obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek
nebo izola¢nich kobercu.

Pokazdé si chraiite oci pfislusnymi filtry, které jsou ve shodé
s normou UNI EN 169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou
namontovany na ochrannych stitech nebo kuklach, které jsou
ve shodé s normou UNI EN 175.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve
shodé s normou UNI EN 11611) a svare¢ské rukavice (které
jsou ve shodé s normou UNI EN 12477), abyste zabranili
vystaveni pokozky ultrafialovému a infracervenému zareni
pochazejicimu z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na
dalsi osoby nachazejici se v blizkosti oblouku, a to pouzitim
stinidel nebo neodrazivych zavésu.

Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci
svafovani hodnota denni hladiny osobni expozice hluku
(LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu prevysuje, je
povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostredky (tab. 1).

=OORO®

- Prachod svarovaciho proudu zpusobuje vznik
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli svafovaciho obvodu.
Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych
zdravotnich zafizeni (napi. pacemakert, respiratort, kovovych

protéz apod.).

Proto je tfeba pfijmout nalezitd ochranna opatieni vuéi
nositelim téchto zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do
prostoru pouziti svarovaciho pfristroje.

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu  vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti
v primyslovém prostiedi, k profesionalnim uéelim. Dodrzeni
zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuéi
elektromagnetickym polim neni v domacim prostfedi zaruéeno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici
vuci elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba svarovaci kabely spoleéné co nejblize.
Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu.
Nikdy si neovijet svarovaci kabely kolem téla.

Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostied svarovaciho
obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

Pripojit zemnici kabel svarovaciho proudu k dilu uréenému ke
svarovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarfovat v blizkosti svarovaciho pfistroje ani na ném
nesedét a neopirat se o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).
Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svafovaciho
obvodu.

- Minimalni vzdalenost d= 20cm (Obr. L).

- Zarizeni tfidy A:

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu  vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti
v prumyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim. Neni
zajisténa elektromagneticka kompatibilita vdomacich budovach
a v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti,
ktera zasobuje budovy pro domaci pouziti.

DALSi OPATRENI
- OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym
proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materialt.
MUSi byt pfedem zhodnoceny ,Odbornym vedoucim“ a
vykonany pokazdé v pritomnosti osob vysSkolenych pro
zasahy v nouzovych pfipadech.
MUSI byt prijaty technické ochranné prostiedky popsané
v 7.10; A.8; A.10. normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti*.
MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé,
s vyjimkou pouziti bezpe¢nostnich plosin.
- NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI
PISTOLEMI: P¥i praci s vice svafovacimi pristroji na jediném
svafovaném kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky
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muze dojit k nebezpec¢nému souctu napéti mezi dvéma
odliSnymi drzaky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi,
s hodnotou, ktera mize dosahnout dvojnasobku pfipustné
meze.

Je potiebné, aby odbornik — koordinator provedl méreni
pristroji, ¢imz se zjisti, zda existuje nebezpeci rizika, a
mohla se pfijmout vhodna ochranna opatieni v souladu
s ustanovenim ¢asti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro
obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti*.

ZBYTKOVA RIZIKA
PREVRACENI: Umistéte svafovaci pristroj na vodorovny
povrch s nosnosti odpovidajici dané hmotnosti; v opacném
pfipadé (napf. na naklonéné, poskozené podlaze, atd.)
existuje nebezpeci prevraceni.

NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svafovaciho pristroje na
jakeékoli jiné pouziti nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani
potrubi vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

Je zakazano pouzivat rukojet’ jako prostiedek k zavéseni
svarovaciho pfistroje.

Jediny pfipustny zpUsob zvedani je uveden v casti

“INSTALACE” tohoto navodu.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tento svarovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svarovani
a je vyroben specialné pro svafovani MMA jednosmérnym proudem
(DC) obalenych elektrod (rutilovych, kyselych, bazickych).

STANDARDNI PRISLUSENSTVi:
- Sada kolecek.

PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRAN:I:
- Sada pro svafovani MMA.

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Gdaje tykajici se pouZiti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifikacnim $titku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr. A

1- Stupen ochrany obalu.

2- Symbol napajeciho vedeni:
3~: stfidavé tfifazové napéti.

3- Symbol preduréeného zplsobu svarfovani.

4-  Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

5-  Prislusna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukei strojti
pro obloukové svarovani.

6- Vyrobni &islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné
pro servisni sluzbu, objednavky nahradnich dili, vyhledavani
puvodu vyrobku).

7- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi se
zvySenym rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v té&sné
blizkosti velkych kovovych soucasti).

8- Vlastnosti svafovaciho obovodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- 1,/U, : Normalizovany proud a napéti, kterou mohou byt
dodavany svarovacim pfistrojem béhem svarovani.

- X : ZatéZovatel: Poukazuje na Cas, béhem kterého muze

svarovaci pfistroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném
sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé 10-minutového cyklu
(napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
Pi prekroceni faktor( pouZziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi),
dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zustane v
pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét
do pFipustného rozmezi ).

- AIV-AV : Poukazuje na regulacni fadu svarovaciho proudu
(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Technické udaje napajeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje
(povolené mezni hodnoty +10%):

= | ax - Maximalni proud absorbovany vedenim.

- |, : Efektivni napajeci proud.

10- == : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k
ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichZ vyznam



je uveden v kapitole 1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové
svarovani“.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty
technickych Udaju vaseho svarovaciho pfistroje musi byt odcitany
pfimo z identifikacniho Stitku samotného svarovaciho pfistroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:
- SVAROVACI PRISTROJ:  viz tabulka (TAB. 1)
- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka (TAB. 2)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
Kontrolni zafizeni, regulace a zapojeni

Obr. B
5. INSTALACE

UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S
INSTALACI A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO

PRISTROJE MUSi BYT VYKONANY PRI VYPNUTEM
SVAROVACIM PRISTROJE, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENi MUSi BYT VYKONANO VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ

Obr. C
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych casti
nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr.D

Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody
Obr. E

ZPUSOB ZVEDANI SVAROVACIHO PRISTROJE

Zvedani svafovaciho pristroje MUSI byt provedeno zpisobem
naznac¢enym na obr. F .

U v8ech ostatnich svafovacich pfistrojii je zakdzano pouzivat jako
prostfedek na zvedani drzadlo.

Plati to nejen pro prvni instalaci, ale po celou dobu Zivotnosti
svarovaciho pfistroje.

UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pristroj na rovny
povrch s nosnosti imérné jeji hmotnosti, abyste predesli jejimu
prevraceni nebo nebezpeénym piesunum.

PRIPOJENI DO SITE

Upozornéni

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda

jmenovité udaje svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci

sité, kterd je k dispozici v misté instalace.

Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu

systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.

- Za ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte
nadproudové relé typu:

-Typ B ( ) pro trojfazové stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporu€ujeme vam pfipojit svarovaci pristroj k bodum
rozhrani napajeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici Zmax =
0.17 Ohm.

- Svarovaci pfistroj splfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

ZASTRCKA A ZASUVKA

Pripojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastréku (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) napdjeciho
vedeni. V tabulce (TAB. 1) jsou uvedeny doporu¢ené hodnoty
pomalych pojistek, vyjadiené v ampérech, zvolenych na zakladé
maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného svarovacim
pfistrojem, a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.
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Umistéte stavéci Sroub rukojeti pfepinace pro zménu napéti do
polohy odpovidajici napéti sité, které je realné k dispozici.

Obr. G
Model s I,2 450A je vybaven vnitfnim systémem pro zménu napéti,
pristupnym po demontazi pravého panelu (obr. G1).

UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych
pravidel bude mit za nasledek neucinnost bezpeénostniho
systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s naslednym vaznym
ohrozenim osob (napi. 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 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporuéené pro svafovaci
kabely (v mm?) na zakladé maximalniho proudu dodavaného
svafovacim pfistrojem.

SVAROVANiI MMA JEDNOSMERNYM PROUDEM (DC)

Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka slouzici k sevieni
obnazené ¢asti elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+).

Zapojeni zemniciho kabelu slouziciho ke svodu svafovaciho
proudu

Je tfeba jej pripojit k svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je ulozZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

Doporuceni:

- Zasroubujte konektory svarovacich kabell az na doraz do zasuvek

umozniujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvuli zajisténi

dokonalého elektrického kontaktu; v opacném pfipadé bude
dochazet k prehfivani samotnych konektorli s jejich naslednym
rychlym opotfebenim a ztratou ucinnosti.

Pouzivejte co nejkratsi mozné svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur netvoficich soucast
opracovavaného dilu pro svod svafovaciho proudu namisto
zemniciho kabelu; miZe to znamenat ohroZeni bezpec¢nosti a vést
k neuspokojivym vysledkim svarovani.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

Tyto svarovaci pfistroje, predstavuijici zdroje jednosmérného proudu,
jsou vhodné pro obloukové svafovani rlznymi druhy obalenych
elektrod (rutilovymi, kyselymi, bazickymi).

Svarovaci pfistroj se zapina hlavnim vypina¢em (obr. B (3)).
Intenzita dodavaného svafovaciho proudu je plynule regulovatelna
prostfednictvim manudiné ovladaného magnetického bocniku (obr.
B (1)).

Nastavenou hodnotu proudu (l,) Ize odecitat na ocejchované
stupnici, vyjadfené v ampérech (obr. B (4)), ktera se nachazi na
¢elnim panelu.

Znazornény proud je umérny napéti oblouku (U,) podle vzorce:

U, =(20+0.04 1,) V (EN 60974).

SVAROVANI

- Témér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pélu

(+) zdroje; pouze ve vyjime&nych pfipadech u kyselych elektrod se

pfipojuji k zapornému pdlu (-).

V kazdém pfipadé je vSak potfebné, abyste se Fidili pokyny

vyrobce uvedenymi na obalu pouzitych elektrod, poukazujicimi na

spravnou polaritu elektrody a pfislu§ny optimalni proud.

- Svarovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité
elektrody a druhu spoje, ktery si prejete zrealizovat; indikativni
hodnoty proudu pouzitelné pro rtizné prameéry elektrod jsou:



@ Elektroda (mm) Svarovaci proud (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

- Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném primeéru elektrody budou
pouzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco
pro svislé svarovani nebo pro svafovani nad hlavou budou pouzity
niz§i hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou urceny, kromé
intenzity pouzitého proudu, také dal$imi svarovacimi parametry,
jako je délka oblouku, rychlost a poloha provedeni, primér a kvalita
elektrod (za ucelem spravné konzervace elektrod je udrzujte mimo
dosah vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).

Postup:

- Drzte si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a ofirejte hrotem
elektrody svarovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani
zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zplsob zapaleni oblouku.
UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali by jste
tim poskozeni povrchu s naslednimi obtizemi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazte se po celou dobu

vytvafeni svaru udrzovat od dilu konstantni vzdalenost,

odpovidajici priméru pouzité elektrody; pamatujte, Ze elektroda
musi byt naklonéna pod uhlem 20-30 stupiiti ve sméru posuvu

(obr. H).

Po vytvoreni svaru presurite koncovou ¢ast elektrody lehce zpatky

vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za Ucelem jeho

naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu z tavici l1azné kvuli
dosaZeni zhasnuti oblouku.

VZHLEDY SVARU
Obr. |
7. UDRZBA

A UPOZORNENI! ~PRED PROVADENIM  OPERACI
UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT
A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY
VYHRADNE ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM
S KVALIFIKACI V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V
SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENi! PRED  ODLOZENIM  PANELU
SVAROVACIHO PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti svarovaciho pfistroje pod

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi

nasledky, zpUsobenymi pfimym stykem se soucastmi pod
napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se souéastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi
kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrariujte prach
nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

- PFiuvedené pfileZitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje Fadné

utaZeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek poskozeni

izolace.

Po ukonc¢eni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz paneli

svarovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upeviiovaci Srouby.

Rozhodné zabrarite provadéni operaci svarovani pfi otevieném

svarovacim pfistroji.

Dle potieby namazte pohybujici se soucasti regulacnich prvku

(hfidel se zavitem, kluzné plochy, bo¢niky atd.) jemnou vrstvou

mazaciho tuku odolného vuci vysokym teplotam.

Po provedeni Udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni

a kabeldze a vratte je do puvodniho stavu a dbejte pfitom na

to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se soucastmi nebo se
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soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
vSechny vodic¢e stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a
Fadné vzajemné oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru
od nizkonapétovych vodi¢t sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a $rouby pro zavieni kovové
konstrukce.

SK

NAVOD NA POUZITIE

A

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 dostatocne vyskoleny na bezpeéné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikdch spojenych s
postupmi pri zvarani oblukom, o prislusnych ochrannych
opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvaranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie).

Zabrarite priamemu styku so zvaracim obvodom; napatie

naprazdno dodavané generatorom méze byt za danych

okolnosti nebezpecné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy

musia byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji,

odpojenom od elektrického rozvodu.

Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi

a zakonmi, aby ste predisli tirazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu

systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka dostatocne pripojena k

ochrannému zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi
alebo za dazd'a.

- Nepouzivajte kable s poskodenou

uvolnenymi spojmi.

Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré
obsahuju alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné
produkty.

Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vycistenych chlérovymi
rozpust'adlami alebo v blizkosti uvedenych latok.

Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd’.)

Zabezpecte si  dostatoénii vymenu vzduchu alebo
prostriedky pre odstrafiovanie vyparov zo zvarania z
blizkosti obluku; Medzné hodnoty vystavenia sa vyparom
zo zvarania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke
samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

POLO0®

- Zabezpecte si vhodnu izolaciu voci elektréde, opracovavanej
sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym ¢astiam
(dostupnym) umiestenym v blizkosti.

Obyc¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek
alebo izolacnych kobercov.

- Vzdy si chrainte o¢i prislusnymi filtrami, ktoré sa v
zhode s normou UNI EN 169 alebo s normou UNI EN 379,

izolaciou alebo s



namontovanymi na kuklach alebo Stitoch, ktoré su v zhode s
normou UNI EN 175.

Pouzivajte prislusny ochranny ohiiovzdorny odev (ktory je v
zhode s normou UNI EN 11611) a zvaracské rukavice (ktoré
st v zhode s normou UNI EN 12477), aby ste nevystavovali
pokozku ultrafialovému a infracervenému  Ziareniu,
vznikajucemu pri horeni obliku; ochrana sa musi vztahovat’
tiez na ostatné osoby nachadzajuce sa v blizkosti obluku, a to
pouzitim tienidiel alebo neodrazovych zavesov.

Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnhom zvarani
kazdodenne vystaveni hluku s uroviiou (LEPd), rovnajicou
sa alebo prevysujucou 85 dB(A), musite pouzivat’ vhodné
obné ochranné prostriedky (tab. 1).
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- Prechod zvaracieho prudu sposobuje vznik
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli zvaracieho obvodu.
Elektromagnetické polia m6zu ovplyviovat' €innost’ niektorych
zdravotnych zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov,

kovovych protéz atd’.).

Preto je potrebné prijat’ nalezité ochranné opatrenia voéi
nositefom tychto zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do
priestoru pouzitia zvaracieho pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického
Standardu  vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie
v priemyselnom prostredi a na profesionalne ucely. Nie je
zaru¢ené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajicich
sa expozicie os6b elektromagnetickym poliam v domacom
prostredi.

Obsluha musi pouzivat' nasledujice postupy, aby znizila
expoziciu elektromagnetickym poliam:

Pripevnit' dva zvaracie kable spolu, podla moznosti co
najblizsie.

Udrziavat’ hlavu a trup tela, ¢o mozno najd’alej od zvaracieho
obvodu.

Nikdy si neovijat’ zvaracie kable okolo tela.

Nezvarat, nachadzajic sa telom uprostred zvaracieho
obvodu. Udrziavat’ obidva kable na tej istej strane tela.
Pripojit' zemniaci kabel zvaracieho prudu ku dielu uréenému
na zvaranie, ¢o najblizSie k realizovanému spoju.

Nezvarat' v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na iom nesediet’
a neopierat’ sa o (minimalna vzdialenost: 50cm).
Nenechavat' feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho
obvodu.

Minimalna vzdialenost’ d= 20cm (Obr. L).

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického
Standardu  vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie
v priemyselnom prostredi, a na profesionalne ucely. Nie je
zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho
napitia, ktora zasobuje budovy pre domace pouzitie.

DALSIE OPATRENIA
- OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym
prudom;
- vo vymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskér zhodnotené ,,Odbornym veducim“ a
vykonané vzdy v pritomnosti os6b vySkolenych pre zasahy v
nudzovych pripadoch.
MUSIA byt’ prijaté technické ochranné prostriedky popisané
v 7.10; A.8; A.10. normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvaranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie®.
- MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad
zemou, s vynimkou pouzitia bezpecnostnych plosin.
NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI
PISTOLCAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi
na jednom zvarovanom kuse alebo na viacerych kusoch
spojenych elektricky, moze doéjst k nebezpec¢nému suétu
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napdtia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréd, alebo
so zvaracimi piStolami, s hodnotou, ktora méze dosiahnut’
dvojnasobok pripustnej medze.

Je potrebné, aby odbornik — koordinator vykonal meranie
pristrojmi, aby tak stanovil riziko nebezpecenstva a mohol
prijat’ vhodné ochranné opatrenia v stlade s ustanovenim
casti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvaranie. Cast' 9: Instalacia a pouzitie®.

ZBYTKOVE RIZIKA
PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny
povrch, s nosnost'ou odpovedajicou danej hmotnosti; v
opaénom pripade (napr. na naklonenej, poskodenej podlahe,
atd’.) existuje nebezpecenstvo prevratenia.

NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja
na akejkolvek iné pouzitie nez je spravne pouzitie (napr.
rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu), je
nebezpecné.

Je zakazané vesat’ zvaraci pristroj za rukovat'.

Jediny pripustny spésob dvihania je uvedeny v casti
“INSTALACIA” tohto navodu.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu pre oblukové zvaranie a je
vyrobeny $pecialne pre zvaranie MMA jednosmernym pradom (DC)
obalenymi elektrodami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi).

STANDARDNE PRiSLUSENSTVO:
- Sada koliesok.

PRISLUSENSTVO DODAVANE NA PRIANIE:
- Sada pre zvaranie MMA.

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavné Udaje tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja

sU obsiahnuté na identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledujci:

Obr. A

1- Stupen ochrany obalu.

2- Symbol napajacieho vedenia:
3~: striedavé trojfazové napatie.

3- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

4- Symbol vnutornej Struktury zvaracieho pristroja.

5- Prislusnda EUROPSKA norma pre bezpe&nost a konstrukciu
strojov pre oblukové zvaranie.

6- Vyrobné ¢&islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisni sluzbu, objednavky nahradnych dielov,
vyhladavanie pévodu vyrobku).

7- Symbol S: poukazuje na moznost zvarania v prostredi so
zvy$enym rizikom Urazu elektrickym pradom (napr. v tesnej
blizkosti velkych kovovych stcasti).

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximélne napatie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).
- 1,/U,: Normalizovany prud a napétie, ktoré mozu byt dodavaneé
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

X : Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, v priebehu ktorého méze

zvaraci pristroj dodavat odpovedajuci prud (v rovnakom

stipci). Vyjadruje sa v %, na zéklade 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).
- AIV-AIV : Poukazuje na regulaénu radu zvéaracieho pradu
(minimalny - maximalny) pri odpovedajicom napati obltku.

9- Technické udaje napajacieho vedenia:

- U, : Striedavé napétie a frekvencia napajania zvaracieho
pristroja (povolené medzné hodnoty +10%):

= | ax - Maximalny prad absorbovany vedenim.

- |, Efektivny napajaci prad.

10- == : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych
na ochranu vedenia.

11- Symboly vztahujuce sa k bezpec¢nostnym normam, ktorych
vyznam je uvedeny v kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost pre



oblikové zvaranie®.

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma iba indikativny charakter
poukazujuci na symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty
technickych Udajov vasho zvaracieho pristroja musia byt odcitané
priamo z identifikacného $titku samotného zvaracieho pristroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:
- ZVARACI PRISTROJ: vid tabulka (TAB. 1)
- DRZIAK ELEKTRODY: vid tabulka (TAB. 2)

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

Kontrolné zariadenie, regulacia a zapojenie
Obr. B

5. INSTALACIA

UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S
INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO
PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM
ZVARACOM PRiSTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi ByT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ
Obr. C
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montaZz oddelenych casti
nachéadzajucich sa v obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr. D

Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrody
Obr. E

SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA

Dvihanie zvaracieho pristroja MUSi byt vykonané sposobom
naznacenym na obr. F.

Pri vSetkych ostatnych zvaracich pristrojov je zakazané pouzivat
drzadlo na dvihanie pristroja.

Plati to nie len pre prvl instalaciu, ale pocas celej doby Zivotnosti
zvaracieho pristroja.

UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny
povrch s nosnost'ou imernou jeho hmotnosti, aby ste predisli
jeho prevrateniu alebo nebezpec¢nym presunom.

PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEHO ROZVODU

Upozornenie

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
¢ menovité Udaje zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a
frekvencii elektrického rozvodu, ktory je k dispozicii v mieste
inStalacie.

Zvéraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napéjaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

Za ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouzivajte
nadprudové relé typu:

-Typ B ( ) pre trojfazové stroje.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporuc¢ujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom
rozhrania napajacieho rozvodu s impedanciou nepresahujticou
Zmax = 0.17 ohm.

- Zvaraci pristroj spiiia poZiadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

ZASTRCKA A ZASUVKA

Pripojte k napdjaciemu kablu normalizovant zastréku (3P + PE) s
vhodnou pradovou kapacitou a pripravte sietovi zasuvku vybavenu
poistkami alebo automatickym isticom; prislusny zemniaci kolik
bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodicu (Zltozeleny)
napdjacieho vedenia. V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporu¢ené
hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na
zaklade maximalnej menovitej hodnoty pradu dodavaného zvaracim
pristrojom, a na zaklade menovitého napajacieho napétia.

Ustavte poistnd skrutku rukovate prepinaca na zmenu napatia do
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polohy odpovedajlcej napatiu siete, ktoré je realne k dispozicii.
Obr. G

Model s |, 2 450A ha je vybaveny vnutornym systémom na zmenu

napatia, pristupnym po demontazi pravého panelu (obr. G1).

UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych
pravidiel bude mat' za nasledok neucinnost bezpe¢nostného
systému vypracovanom vyrobcom (triedy 1) s naslednym
vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym pridom) a
majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi
UDRZBY SA UBEZPECTE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY
A ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabufke (TAB. 1) su uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie
kable (v mm?) na zaklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim
pristrojom.

ZVARANIE MMA JEDNOSMERNYM PRUDOM (DC)

Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody

Na jeho konci je upevnena $pecialna zvierka, slizZiaca na uchytenie
obnazenej Casti elektrody.

Tento kabel je potrebné pripojit ku svorke oznacenej symbolom (+).

Zapojenie zemniaceho kabla sliziaceho na zvedenie zvaracieho
prudu
Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,

Tento kabel je potrebné pripojit ku svorke oznacenej symbolom (-).

Doporucenie:

- Zaskrutkujte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek
umozniujucich rychle pripojenie (ak su suc¢astou) kvoli zaisteniu
dokonalého elektrického kontaktu; v opa¢nom pripade bude
dochadzat' k prehrievanie samotnych konektorov s ich naslednym
rychlym opotrebenim a stratou ucinnosti.

Pouzivajte o najkratSie mozné zvaracie kable.

Vyhnite sa pouzitiu kovovych ¢asti, ktoré netvoria sucast
opracovavaného dielu pre zvedenie zvaracieho pridu namiesto
zemniaceho kabla; méze to znamenat ohrozenie bezpecnosti a
viest' ku neuspokojivym vysledkom zvarania.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

Tieto zvaracie pristroje predstavuju zdroje jednosmerného pradu pre
oblukové zvaranie réznymi druhmi obalenych elektréd (rutilovymi,
kyslymi, bazickymi).

Zvaraci pristroj sa zapina hlavnym vypina¢om (Obr. B (3)).
Intenzita dodavaného zvaracieho prudu je plynule regulovatelna
prostrednictvom manuélne ovlddaného magnetického bocnika (obr.
B (1)).

Nastavena hodnota pradu (l,) je odCitatelna na ociachovanej
stupnici, vyjadrenej v ampéroch (obr. B (4)), nachadzajucej sa na
¢elnom paneli.

Znazorneny prad je imerny napétiu obliku (U,) podla vzorca:

U, =(20+0.04 1,) V (EN 60974).

ZVARANIE

- Takmer vSetky obalené elekirédy sa pripajaju ku kladnému pélu
(+) zdroja; len vo vynimoénych pripadoch - kyslé elektrédy - sa
pripajaju k zapornému polu (-)

- V kazdom pripade je vSak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi
vyrobcu uvedenymi na obale pouzitych elektréd, poukazujicimi na
spravnu polaritu elektrédy a prislusny optimalny prud.

- Zvaraci prad ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody
a druhu spoja, ktory si prajete zrealizovat; indikativne hodnoty
prudu pouzitelné pre rozne priemery elektroéd su nasledovné:



@ Elektroda (mm) Zvaraci prud (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

- Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovnakom priemere elektrody
budu pouzité vysoké hodnoty pradu pre vodorovné zvaranie, zatial
&o pre zvislé zvaranie alebo pre zvaranie nad hlavou budu pouzité
nizSie hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su uré¢ené, okrem intenzity
pouzitého pradu, taktiez dalSimi zvaracimi parametrami, ako
je dizka obluku, rychlost a poloha prevedenia, priemer a kvalita
elektréd (pre spravnu konzervaciu elektréd ich udrzujte mimo
dosah vlhkosti, chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).

Postup:

- Drzte si ochranny &tit PRED TVAROU a otierajte hrotom elektrody
zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna
sa 0 najspravnejsi spdsob zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrodou o diel; riskovali by ste
tym jej poskodenie povrchu, ¢o by spdsobilo obtiaznejsie zapalenie
obluku.

Akonahle dojde k zapaleniu obliku, snazte sa po celu dobu
vytvarania zvaru udrziavat od dielu kons$tantn( vzdialenost,
odpovedajuci priemeru pouzitej elektrédy; pamatajte, Ze elektroda
musi byt naklonend pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu
(obr. H).

Po vytvoreni zvaru presurite koncovu ¢ast elektrédy zlahka naspat
vzhladom na smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho
naplnili. Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu z taviaceho kupela,
aby sa obluk prerusil.

VZHLAD ZVARU
Obr. |
7. UDRZBA

L_—\ UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACII
UDRZBY SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM
S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V
SULADE S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV
ZVARACIEHO PRISTROJA A PRiSTUPOM DO JEHO VNUTRA
SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod
napéatim, mézu sposobit’ zasah elektrickym pradom s vaznymi
nasledkami, spésobenymi priamym stykom so sucastami pod
napatim a/alebo priamym stykom s pohybujiucimi sa su¢ast’ami.
- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajucou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstrafujte
prach nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu
suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).
Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje
dostato¢ne utiahnuté, a ¢i su kabelaze bez viditelnych znamok
poskodenia izolacie.
- Po ukonéeni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov
zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevriovacie skrutky.
Rozhodne zabrarite vykonavaniu operacii zvarania pri otvorenom
zvaracom pristroji.
Podla potreby namazte pohybujuce sa sucasti regulaénych prvkov
(hriadel' so zavitom, klzné plochy, boc¢niky atd.) jemnou vrstvou
mazacieho tuku, odoIného voci vysokym teplotam.
- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov
a vratte ich do pévodného stavu, priCom dbajte, aby neprisli
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do styku s pohybujucimi sa sucastami alebo so st¢astami,
ktoré moézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky vodice
stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostato¢ne
vzajomne oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od
nizkonapatovych vodi¢ov sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej
konstrukcie.

Si

PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

A

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 “variini aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju
varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom
oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in
ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard »EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje.
9. del: Namesc¢anje in uporabac).

/N

lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne
naprave; napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v
nekaterih okoli$¢inah nevarna.

Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba
izvajati, ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljuéen v
elektricno omrezje.

Elektricno instalacijo je treba
varnostnih normativih in zakonih.
Varilni aparat mora biti obvezno prikljuéen v ozemljeno
napajalno omrezje.

Prepricajte se, da je vti€nica pravilno povezana z ozemljitvijo.
Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih
in v dezju.

- 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.

Izogibajte se obdelovancev, ociS¢enih s kloridnimi razredcili,
in varjenja v blizini teh snovi.

Ne varite na posodah pod pritiskom.

Iz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive
materiale (kot so les, papir, krpe itd.).

Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko
odzracevanje varilnih dimov v blizini obloénega varjenja:
potreben je sistematicni pristop za ocenjevanje izpostavljanja
varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije ter ¢asa
izpostavljanja.

0L00

- Primerno se elektricno izolirajte glede na elektrodo,
obdelovanec in eventualne ozemljene kovinske predmete, ki
so v blizini varjenja (dosegljivi).

To se lahko obic¢ajno doseze z rokavicami, obutvijo,
pokrivalom in oblacili, predvidenimi za delo, pa tudi z uporabo
izolirnih preprog ali pohodnih desk.

Oci si vedno zas¢itite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi
UNI EN 169 ali UNI EN 379, names$¢enimi na maske ali ¢elade,
skladne s predpisom UNI EN 175.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna oblacila (skladna
s predpisom UNI EN 11611) in varilske rokavice (skladne
s predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koZze ne boste

izvesti

po predpisanih



izpostavljali ultravijoli¢nim in infrarde¢im zarkom, ki ji
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

ebnih zas¢itnih sredstev (Tabela 1).

2OORO®®

- Prehod varilnega toka povzroci pojav elektromagnetnih polj
(EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.
Elektromagnetna polja lahko povzroéijo 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.
Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov
izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju
in za profesionalno rabo. Skladnost ni zagotovljena v okviru
osnovnih omejitev, ki se nanaSajo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjsa
izpostavljanje elektromagnetnim 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: 50 cm).

Nikoli naj ne puséa Zelezomagnetnih predmetov v blizini
varilnega tokokroga.

Minimalna razdalja d= 20 cm (Slika L).

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda
izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in
za profesionalno rabo. Elektromagnetska zdruzljivost v domovih
in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno
napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
- VARJENJE:
- V okoljih s pove¢anim tveganjem elektri¢nega udara;
- V tesnih prostorih;
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za
poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zascito, opisana
v poglavju 7.10; A.8; A.10. standarda “EN 60974-9: Oprema za
obloéno varjenje. 9. del: Names¢anje in uporaba”.
Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Tak$no varjenje je
dovoljeno izkljuéno z uporabo varovalnih plos¢adi.
NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri soéasni uporabi veé varilnih naprav na enem
predmetu ali na vec elektricno povezanih predmetih se
lahko nakopi¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med
dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do
vrednosti, ki lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.
Usposobljen koordinator mora izvesti 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 obloéno varjenje. 9. del: Names¢anje in uporabac.

DRUGE NEVARNOSTI
- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno
povrsino primerne nosilnosti za njeno tezo; sicer (na primer
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na nagnjeni ali neravni povrsini) obstaja nevarnost prevrnitve.

NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za
uporabo, drugaéno od predpisane in predvidene, je nevarna
(na primer za odmrznitev vodovodnih napeljav).

Rocaja ne smete uporabljati za obeSanje varilnega aparata.

Edini dovoljeni naéin za dviganje je tisti, ki je predviden v
poglavju “NAMESTITEV” v tem priro¢niku.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS

Ta varilni aparat je generator energije za oblo¢no varjenje, izdelan
posebej za varjenje MMA z enosmernim tokom (DC) za elektrode z
oplas¢em (rutilne, kisle, bazi¢ne).

SERIJSKI NADOMESTNI DELI:
- Kit koles.

NADOMESTNI DELI PO NAROCILU:
- Kit za varjenje MMA.

3. TEHNICNI PODATKI

PODATKOVNA PLOSCICA

Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so

povzeti na tablici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

Slika A

1- Stopnja zascite ovoja.

2-  Znak linije napajanja:
3~:trifazna izmeni¢na napetost.

3- Znak predvidenega postopka varjenja.

4-  Znak notranje zgradbe varilnega aparata.

5- EVROPSKI predpis kot podlaga za varnost in izdelavo strojev za
oblo¢no varjenje.

6- Maticna Stevilka za identifikacijo variinega aparata (nujno
potrebno za tehni¢no pomo¢, za narocila rezervnih delov in
iskanje originalnih nadomestnih delov za izdelek).

7- Simbol S: kazZe, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
povecana nevarnost elektricnega 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 ¢as, v katerem varilni aparat lahko

dostavi primerni tok (isti stolpec). |zraza 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 za$cite (varilni aparat ostane v

pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).

A/V-AIV: 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%):

= | max - Maksimalna vpojna mo¢ linije.

- |, : Nazivna napajalna napetost.

10- == : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
za$¢ito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1 “Splo$na varnost pri obloénem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plos¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in
Stevilk, tocni tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni
na plosc¢ici na vasi napravi.

OSTALI TEHNIENI PODATKI:
- VARILNI APARAT: glej tabelo (TAB.1)
- KLESGE ZA NOSILEC ELEKTRODE: glej tabelo (TAB.2)

4. OPIS VARILNEGA APARATA

Kontrolna naprava, nastavljanje in povezave
Slika B

5. NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE



NAPRAVE NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE,
KO JE VARILNI APARAT UGASNJEN IN IZKLOPLJEN I1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO
OSEBJE

PRIPRAVA

Slika C

1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite priloZzene dele.

Pritrditev zas¢itnega pokrova
Slika D

Pritrditev izhodnega kabla-klesce
Slika E

NACIN DVIGA VARILNEGA APARATA

Dvig naprave MORA BIT! izveden po navodilih na Sliki F.

Za vse druge varilne aparate je prepovedano uporabiti ro¢aj za
dviganje naprave.

To velja tako za prvo kakor za vse nadaljnje namestitve naprave.

POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevrac¢anje naprave, mora biti ta postavljena na ravno povrsino
s primerno nosilnostjo glede na tezo varilnega aparata.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

Opozorila

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na
plod¢ici z lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco
omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je namescena
naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuéi izklju¢no v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno ni¢lo.

Da bi zagotovili za$¢ito pred neposrednim stikom, uporabite
diferencialna stikala tipa:

- Tipa B ( ) za trifazne stroje.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruzljivost), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske toéke
napajalnega omrezja z manj$o impendanco Zmax = 0.17 ohm.
Varilni aparat ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

VTIKAC IN VTICNICA: napajalni kabel poveZite z ustreznim
vtikacem, (3-fazni + T) vtika¢ naj bo opremljen z varovalkami ali
samodejnim stikalom; ozemljitveni koncnik mora biti povezan z
vodnikom za ozemljitev (rumeno-zelen) napajalnega omreZja.
Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporocene vrednosti varovalk (v
amperih), izbranih na podlagi najvecjega nazivnega toka, ki ga
porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.

Blokirni vijak na rocici prekinjevala za zamenjavo napetosti postavite
v polozaj, ustrezen linijski napetosti, ki je dejansko na voljo

Slika G
Model z 1,2 450A ima moznost notranje menjave napetosti, ki je
dostopna tako, da odstranite desno plos¢o (Slika G1).

POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,
varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ uéinkovit, zato
lahko pride do tezkih poskodb pri ¢loveku (npr. elektricni Sok)
in pri stvareh (npr. pozar)

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
NAPRAVA IZKLJUCENA IN 1IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRIENEGA
OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporoene vrednosti za varilne Zice
(v mm?) na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko
proizvede.

VARJENJE MMA Z ENOSMERNIM TOKOM (DC)
Povezava varilna zZica - kleS¢e za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
dela elektrode.

-58 -

Ta kabel se poveze s sticnikom 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, &m blize delu, ki ga obdelujemo. Ce ima varilni
stroj sti¢nik, ga je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem
je simbol (-).

Priporogéila:

- Za pravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti prikljucke
varilne Zice v hitre vtikaCe, Ce so ti prisotni. V nasprotnem primeru
pride do segrevanja prikljuckov, njihove hitrejSe obrabe in izgube
ucinkovitosti.

Uporabite ¢imkrajSe varilne Zice.

Izogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del
obdelovanega elementa, to je lahko namre¢ nevarno in ne daje
Zelenih rezultatov.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

Ti varilni aparati so generatorji enosmernega toka, primerni za
varjenje z oblokom z elektrodami z razlicnimi oplas¢i (rutilnimi,
kislimi, bazi¢nimi).

Varilni aparat vklju¢imo tako, da pritisnemo glavno stikalo (Slika B
(3)).

Jakost varilnega toka se uravnava neprestano z magnetnim
derivatorjem, ki se sprozi ro¢no (Slika B (1)).

Nastavljena jakost toka, (I,) je oznacena s skalo v Amperih (Slika B
(4)), ki je vidna na spredniji stranici.

Oznaceni tok se ujema z napetostjo obloka (U,) po enacbi:

U, =(20+0.04 1,) V (EN 60974).

VARJENJE
- Skoraj vse oplasc¢ene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim
polom (+) generatorja; le pri kislem oplas¢u z negativnim (-) polom.
V vsakem primeru je treba slediti navodilom izdelovalca, ki so na
zavitku elektrod, v katerih sta navedena polarnost elektrode in
primerni tok.

Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabliene
elektrode in vrste varjenja, ki ga Zelimo opraviti. Informativho
navajamo jakosti toka:

@ Elektroda (mm)

Varilni tok (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejsi tok
uporabljen za varjenje na ravnem, $ibkejsi pa za varjenje v vertikali.
Mehanske znadilnosti zavarjenega spoja dolo¢ajo jakost toka,
dolZina obloka, hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost
elektrode (elektrode je treba hraniti v suhem prostoru v originalni
embalazi).

Postopek:

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu,
ki ga Zelimo variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico, pri tem drzimo
pred obrazom ZASCITNO MASKO.

POZOR: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplas¢enje se lahko
poskoduije in oteZi sprozitev obloka.

Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do
dela, ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode,
ki jo uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom
20-30 stopinj v smeri obdelovanja (Slika H).

Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer
obdelave ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok
ugashnil.

VIDEZ ZVARA
3 Slika |
7. VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE
MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA
IN IZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.



POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI
1ZKLJUCNO 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 1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod
napetostjo, lahko povzroc¢ijo hud elektricni 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 pregleduijte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja
odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najve¢ 10 barih.
Obcasno preverite, da je elektricna povezava dobro pritrjena in da
izolacija kablov ni poskodovana.

- Ko konéate omenjene posege, stranice varilne naprave z vijaki
privijte nazaj na njihovo mesto.

Nikoli ne varite, ko je varilna naprava odprta.

Ce je to potrebno, z zelo tanko plastjo masti pri visoki temperaturi
podmazite nastavitvene gibljive dele (navojno gred, drsne povrsine,
stranske prikljucke ...).

Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse priklju¢ke 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 prikljucki ne bodo stikali s
sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

HR/SCG |

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

AL

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO
JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

STROJEVI ZA LUCNO VARENJE ZA OBLOZENE ELEKTRODE
(MMA) ZA PROFESIONALNU | INDUSTRIJSKU UPOTREBU.
Napomena: U tekstu koji slijedi biti ¢e upotrebljen termin “stroj za
varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u
sluéaju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
u prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju
biti izvrSeni dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.
Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

Stroj za varenje mora biti priklju¢en isklju¢ivo na sistem
napajanja sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.
Provjeriti da je prikljucak za napajanje ispravno uzemljen.
Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorima ili na kisi.

Ne smiju se koristiti kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili sa
nezategnutim priklju¢cima.

Vo W/AN

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su
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sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.
Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iSéen 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
ogranicenja izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o
njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

POL6®

Potrebno je primjeniti prikladnu elektri¢nu izolaciju u odnosu
na elektrodu, na komad koji se obraduje i eventualne metalne
dijelove poloZene na pod u blizini (dostupne).

To se moze postic¢i koristeci prikladne zastitne rukavice,
cipele, kacige i odjecu kao i izolacijske prostirace ili tepihe.
Zastititi uvijek oci prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI
EN 169 ili UNI EN 379 postavljenima na maskama ili kacigama
izradenima u skladu sa UNI EN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u
skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa
UNI EN 12477) izbjegavajuci izlaganje koze ultraljubi¢astim
i infracrvenim zrakama koje proizvodi luk; potrebno je

pregradama ili zaslonima.

Bucnost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira
razina osobnog dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili vec¢a
od 85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati prikladna
individualna zastitna oprema (Tab. 1).

LOORO®®

- Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja
(EMF) lokalizirana u blizini kruga varenja.
Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske
uredaje (npr. Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).
Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike
takvih uredaja. Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu
gdje se upotrebljava stroj za varenje.
Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jaméi se prikladnost osnovnim granicama ljudske
izloZzenosti elektromagnetskim poljima u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se
smanjila izlozenost elektromagnetskim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, $to je blize moguce.
Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguce od kruga varenja.
Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u sredi$tu kruga varenja. Drzati
oba kablova sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari,
Sto je blize moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti
se na stroj za varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost:
50cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga
varenja.

Minimalna udaljenost d= 20cm (Fig. L).

AN

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jaméi se elektromagnetska prikladnost u
domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav
napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

DODATNE MJERE OPREZA
- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;



- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.

MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne

osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za

intervencije u sluc¢aju hitnoce.

MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod

7.10; A.8; A.10. zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.

Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
- MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u
odnosu na pod, osim u slu¢aju upotrebe sigurnosnih
platformi.
NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeéi
sa viSe strojeva za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova
koji su elektriéno povezani moze se stvoriti opasni skup
napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosac¢a elektroda ili
plamenik, a vrijednost mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator izvr§i mjerenje sa
instrumentima kako bi ustanovio ako postoji odredena
opasnost i primijenio prikladne zastitne mjere, kao Sto je
navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za
luéno varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

OSTALI RIZICI
PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu
povrsinu koja ima prikladnu nosivost u odnosu na tezinu
stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod, neravan pod itd...) pstoji
opasnost od prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj
za varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene
(npr. Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

Zabranjeno je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za
varenje.

Jedini nacin podizanja stroja je onaj naveden u poglavlju
“POSTAVLJANJE STROJA” ovog priruénika.

2. IUVOD | OPCI OPIS

Ovaj je stroj za varenje izvor struje za lu¢no varenje, projektiran
specificno za varenje MMA pod istosmjernom strujom (DC)
oblozenih elektroda (titanski dioksid, kiselina, luzina).

SERIJSKI PRIKLJUCCI:
- Komplet kotaca .

PRIKLJUCCI DOSTAVLJENI PO NARUDZBI:
- Komplet za varenje MMA.

3. TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA

Najvazniji podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate koje

pruza stroj za varenje navedni su na plocici sa osobinama sa

slijedec¢im znacenjem:
Fig. A

1- Stupanj zastite kucista.

2- Simbol linije napajanja:
3~: trofazni izmjeni¢ni napon.

3- Simbol predvidene procedure varenja.

4- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

5- Polazna EUROPSKA Odredba za sigurnost i izgradnju strojeva
za luéno varenje.

6- Maticni 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 vec¢im rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih
metalnih masa).

8- PruzZene 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 isporuciti odgovarajucu struju (ista kolona).
Oznacduje se u %, na osnovi ciklusa od 10 minuta (npr. 60% =
6 minuta rada, 4 minute pauze; i tako dalje).

U slucaju da se faktori upotrebe (koji se odnose na sobnih
40°C) prijedu, ukljuciti ¢e se termicka zastita (stroj za varenje
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ostaje u stand-by-u dok se njegova temperatura ne vrati u
dozvoljene granice ).
- AV-AIV 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%):
= |, e - Maksimalna struja koju linija apsorbira.
- |, : Efektivna struja napajanja.
10- == : Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem koje se mora
predvidjeti za zastitu linije.
11- Simboli koji se odnose na sigurnosne odredbe &ije je znacenje
navedeno u poglavlju 1 “Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Navedeni primjer plocice indikativan je za znacenje
simbola i brojeva; to¢ne vrijednosti tehnickih podataka stroja za
varenje kojeg posjedujete moraju biti uzeti izravno sa plocice
samoga stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:
- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu (TAB.1)
- HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODA: vidi tabelu (TAB.2)

4. OPIS STROJA ZA VARENJE

Uredaji za provjeru, regulaciju i prikljucivanje.
Fig. B

5. POSTAVLJANJE

POZOR! SVE RADOVE POSTAVLJANJA |
ELEKTRIENOG PRIKLJUCIVANJA POTREBNO JE VRSITI
ISKLJUCIVO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN 1Z STRUIJNOG KRUGA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCIVANJE MORA VRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

PRIPREMA
Fig.C
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrSiti montazu odvojenih
dijelova koji su sadrzani u pakovanju.

Spajanje povratnog kabla hvataljke
Fig. D

Spajanje kabla za varenje-hvataljke za drzanje elektroda
Fig. E

NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE

Podizanje stroja za varenje MORA biti izvr§eno na nacin navedeni
u Fig. F.

Za sve ostale strojeve za varenje zabranjeno je upotrebljavati ruc¢ku
za podizanje stroja.

To se odnosi i na pogetno postavljanje i na cjeloukupnu upotrebu
stroja za varenje.

POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu
prikladnu za tezinu samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje
ili opasna pomicanja.

PRESPAJANJE NA MREZU

Napomene

- Prije vrSenja bilo kakvog elektricnog prespajanja, provijeriti da se
podaci sa plocice stroja za varenje podudaraju naponu i mreznoj
frekvenci mjesta gdje se postavlja stroj.

- Stroj za varenje mora biti prespojen iskljucivo na sustav napajanja

sa uzemljenim neutralnim sprovodnikom.

Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne

sklopke slijedece vrste:

- Vrsta B ( ) za trofazne strojeve.

Kako bi se zadovoljili rekviziti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker)
savjetuje se prikljuivanje stroja za varenje na tocke ploce strujne
mreze koji imaju impedanciju manju od Zmax = 0.17 ohm.

- Stroj za varenje zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

UTIKAC | UTIENICA
Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (3P + T)



prikladnog kapaciteta i osposobiti uti€nicu sa osiguraéima ili
automatskim prekidacem; prikladan terminal uzemljenja mora biti
priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja.
U tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima
osigurata sa kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne
nominalne struje koju isporucuje stroj za varenje i nominalnog
napona napajanja.

Postaviti vijak za blokiranje rucice komutatra mjenja¢a napona na

polozaj koji odgovara naponu linije koji je doista na raspolaganju.
Fig. G

Model sa |, 2 450A ima unutarnji mjenja¢ napona dostupan na nacin

da se skine desna ploca (Fig. G1).

POZOR! Nepostivanje navedenih pravila
onesposobljava sigurnosni sistem kojeg je predvidio proizvodaé
(klasa 1) sa posljedi¢nim teSkim opasnostima po osobama (npr.
strujni udar) i po stvari (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1Z MREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (u mm?) na osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj
za varenje.

VARENJE MMA POD ISTOSMJERNOM STRUJOM (DC)

Priklju¢ak kabla za varenje hvataljka-drzac elektroda

Na terminalu se nalazi poseban priteza¢ koji sluzi za blokiranje
otkrivenog dijela elektrode.

Ovaj kabel mora biti priklju¢en na priteza¢ sa simbolom (+).

Prikljuéak povratnog kabla struje za varenje

Mora se prikljuéiti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je
naslonjen, $to blize mjestu spajanja.

Ovaj kabel mora biti prikljuéen na priteza¢ sa simbolom (-)

Preporuke:

- Okrenuti do kraja spojnike kablova za varenje u brzu uti¢nicu
(ako su prisutne), kako bi se osigurao savrsen elektri¢ni kontakt;
u protivnom dolazi do stvaranja pregrijavanja samih spojnika sa
posljedi¢nim brzim oste¢enjem i gubitkom efikasnosti.

- Upotrebljavati $to krace kablove za varenje.

|zbjegavati upotrebu metalnih struktura koje ne pripadaju dijelu koji

se obraduje, u zamjeni za povratni kabel struje varenja; to moze biti

opasno za sigurnost i moze dati nezadovoljavajuce rezultate kod

varenja.

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

Ova je vrsta stroja generator istosmjerne struje, prikladan za luéno
varenje sa elektrodom razli¢ite obloZenosti (titanski dioksid, kiselina,
luzina).

Stroj za varenje se pali pomocu opce sklopke (Fig. B (3)).

Intenzitet struje varenja moze se regulirati sa kontinuitetom putem
magnetskog derivatora koji se ukljucuje ru¢no (Fig. B (1)).
Vrijednost namijestene struje, (I,) moze se ocitati na graduiranoj
liestvici u amperima (Fig.B (4)) koja se nalazi na prednjoj ploci.
Naznacena struja odgovara naponu luka (U,) u skladu sa slijedecom
formulom:

U, =(20 +0.04 1,) V (EN 60974).

VARENJE

- Gotovo sve obloZene elektrode spajaju se na pozitivni pol (+)
gneratora; iznimno se spaja na negativni pol (-) u slu¢aju elektroda
oblozenih kiselinom.

Neophodno je u svakom slu¢aju postovati napomene proizvodaca
koje su navedene na pakiranju elektroda koje se koriste i koje se
odnose na ispravni polaritet elektroda i optimalnu odgovarajucu
struju.

Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru elektrode
koja se koristi i o vrsti spajanja koju se Zeli posti¢i; indikativno su
struje koje se mogu upotrebljavati za razne promjere elektrode
slijedece:
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o Elektroda (mm) Struja za varenje (A)

min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

- 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 vrSenja varenja, promjerom i kvalitetom elektroda
(za ispravno odrzavanje drzati elektrode zasticene od vlage u
prikladnim pakovanjima ili posudama).

Procedura:

- Drze¢i masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji
se mora variti vrSeci pokret kao da se mora zapaliti Sibica; to je
najispravniji na¢in za paljenje luka.

POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari;
mogao bi se ostetiti ovoj otezavajuci paljenje luka.

- Cim se upalio luk, pokusati odrzati udaljenost od dijela koji se vari

jednaku promjeru upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost

Sto konstantnije moguce tijekom varenja; potrebno je prisjetiti se

da naginjanje elektrode u smjeru napredovanja mora biti oko 20-30

stupnjeva, (Fig.H).

Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u

odnosu na pravac napredovanja, iznad kratera kako bi se napunio,

zatim brzo podignuti elektrodu iz taljenja kako bi se ugasio luk.

ASPEKTI KABLA ZA VARENJE

Fig. |
7. SERVISIRANJE

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA
SERVISIRANJA, POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA
VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

1ZVANREDNO SERVISIRANJE
RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI
ISKLJUCIVO  ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE
ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU
NORMU IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA
VARENJE | POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU
STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za
varenje mogu prouzro¢iti 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 slu¢aju ¢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 elektriéni 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, pomicne plohe, shunts itd...).

Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao $to su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije,
pazeéi 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.

spinduliy, kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui;
apsauga turi bati iSplésta neatspindinéiy ekrany arba
uzuolaidy pagalba ir kitiems asmenims, kurie yra lanko
prieigose.

LT |

INSTRUKCIJY KNYGELE

A

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA,
ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU KNYGELE!

SUVIRINIMO APARATAI LANKINIAM SUVIRINIMUI GLAISTYTAIS
ELEKTRODAIS (MMA) PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM
NAUDOJIMUL.

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,
susijusig su lankinio suvirinimo darbais, taip pat apie
atitinkamas apsaugos priemones 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 biti pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus
nuo maitinimo tinklo.

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanciy
darbo saugos reikalavimy ir jstatymy.

- Suvirinimo aparatas turi bdti prijungtas prie maitinimo
sistemos tik neutraliu laidu su jzeminimu.

- |sitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkiStas j jzeminta lizda.

- Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba $lapiose vietose
ar lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba
buvo laikomi degiis skys¢iai 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,
medieng, popieriy, skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta
suvirinimo metu Salia lanko susidarantiems dimams
pasalinti; batina sistemingai vertinti suvirinimo damy kiekio
limitus, priklausomai nuo diimy sudéties, koncentracijos ir jy
iSsilaikymo trukmeés.

POL0®

- Parinkti tinkamg elektros izoliacija elektrodo, virinamo
gaminio ir kity galimy jZzeminty metaliniy daliy, esanéiy
netoliese (prieigose) atzvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines,
avalyne, galvos apdangalg ir apranga bei naudojant
izoliuojancias pakylas arba paklotus.

Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN
169 arba UNI EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN
175 standartg atitinkanc¢iose kaukése arba Salmuose.

Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga (atitinkancia
standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines
(atitinkancias standarto UNI EN 12477 reikalavimus), tokiu
bidu bus iSvengiama ultravioletiniy ir infraraudonujy
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- Triuks imas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo

operacijy pasireidkia lygus arba didesnis nei 85 dB(A)
poveikio darbo vietoje lygis (LEPd), batina naudoti atitinkamas
individualios saugos priemones (1 lent.).

- Suvirinimo srovés praéjimas iSSaukia elektromagnetiniy
lauky susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei
jrangai  (pvz. Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams,
metaliniams protezams ir t.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant
apsaugoti asmenis, vartojancius tokig jranga. Pavyzdziui,
uzdrausti jeiti j suvirinimo aparato eklspoatavimo zona.

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus
produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui
ir darbui pramoninéje aplinkoje. Buitinéje aplinkoje néra
garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio asmenims
nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko
operatorius privalo atlikti tokias procediras:
Pritvirtinti kartu ir kaip galima arc¢iau abu suvirinimo laidus.
Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo
kontiiro.

Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kiing.
Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kanas yra suvirinimo
kontiire. Laikyti abu laidus toje pacioje kiino puséje.

Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laida su virinamu gaminiu
kaip galima arciau prie atliekamos sitlés.

Atliekant suvirinimo darbus negalima bati prie suvirinimo
aparato, ant jo sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas:
50cm).

Nepalikti netoli suvirinimo kontiro metaliniy magnetiniy
daikty.

Minimalus atstumas d= 20cm (Pav. L).

- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty
reikalavimus, keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai
profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése
patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie
Zemos jtampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

poveikj,

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
- SUVIRINIMO OPERACIJOS:
- Aplinkoje su padidinta elektros smiugio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”]galiotojo specialisto” ir visada
atliekamos dalyvaujant kitiems asmenims, pasirengusiems
intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones,
apraSytas standarto “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo
irenginiai. 9 dalis: Jrengimas ir naudojimas” 7.10; A.8; A.10
skyriuose.
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 tuscios eigos jtampy
suma, kurios dydis gali du kartus virsyti leistinas ribas.
Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj
matavima, siekdamas nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima
pritaikyti tinkamas apsaugos priemones, kaip nurodoma
standarto “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:



Irengimas ir naudojimas” 7.9 skyriuje.

KITI PAVOJAI
APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparata ant horizontalaus
pavirSiaus, pritaikyto atitinkamo svorio iSlaikymui; prieSingu
atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar nevienalytei grindy
dangai, ir t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti
suvirinimo aparatg bet kokiems kitiems darbams, kitokiems
nei pagal numatyty paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio
vamzdziy atitirpdymas).

Draudziama naudoti
aparato sustabdymui.

rankeng kaip priemone suvirinimo

Vienintelis leistinas pakélimo bidas yra nurodytas Sios
instrukcijy knygelés skyriuje “INSTALIAVIMAS”.

2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés $altinis lankiniam suvirinimui,
sukurtas specialiai MMA suvirinimui nulatine srove (DC) glaistytais
elektrodais (rutilo, ragstinis, bazinis glaistas).

SERWJINIAI PRIEDAI:
- Raty rinkinys.

PASIRENKAMI PRIEDALI:
- Rinkinys MMA suvirinimui.

3.TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENUY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir

darbu, yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

Pav. A

1- Dangos apsaugos laipsnis.

2-  Maitinimo linijos simbolis:
3~: trifazé kintamoji jtampa.

3-  Numatytos suvirinimo procediros simbolis.

4- Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.

5- Jrengimy, 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 biti vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smagio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).

8- Suvirinimo kontdro parametrai:

- U, : maksimali tusCios eigos jtampa (atviras suvirinimo
kontdras).

1,/U, : Srove ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti

suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.

X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpg, 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-AIV : 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%):

= |, nax: Maksimali srove naudojama i$ linijos.

- |, Efektyvi maitinimo srové.

10- == : UZdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.

11- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikS§més
pateikiamos 1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam
suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas
tik simboliy ir skai€iy reik8miy paaiskinimui; tikslds jlsy turimo
suvirinimo aparato techniniy duomeny dydzZiai turi badti pateikti
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duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:
- SUVIRINIMO APARATAS: ziuréti lentele (LENT.1)
- ELEKTRODO LAIKIKLIS: Ziaréti lentele (LENT.2)

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

Kontrolés, reguliavimo ir sujungimo jrenginiai
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

I8pakuoti suvirinimo aparatg, sumontuoti atskiras dalis, esancias
pakuotéje.
Atgalinio laido- gnybto surinkimas
Pav. D

Suvirinimo laido- elektrody lai
Pav. E

lio gnybto surinki

SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO TVARKA

Suvirinimo aparato pakélimas PRIVALO bati vykdomas tvarka,
nurodyta Pav. F .

Visuose kituose suvirinimo aparatuose pakélimui
naudoti rankena.

Tai galioja tiek pirmojo instaliavimo metu, tiek visg suvirinimo aparato
naudojimo perioda.

draudziama

DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus
pavirSiaus, galincio iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta
jo apvirtimo ir pavojingo judéjimo.

PAJUNGIMAS PRIE TINKLO

Ispéjimai

- Prie§ vykdant bet kokius elektriniy sujungimy darbus, batina
jsitikinti, kad suvirinimo aparato duomeny lentelés vertés atitinka
instaliavimo vietos tinklo jtampg ir daznj.

- Suvirinimo aparatas turi badti sujungiamas tik prie maitinimo

sistemos su neutraliu laidininku, sujungtu su Zeme.

Norint uztikrinti apsaugg nuo netiesioginiy kontakty, naudoti

diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:

- B tipo ( - ) trifaziuose aparatuose.

Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker)
keliami reikalavimai, patariamas suvirinimo aparato sujungimas
maitinimo tinklo sanddros taskuose, kuriuose tariamoji varza yra
mazesné nei Zmax = 0.17 ohm.
Suvirinimo  aparatas atitinka standarto
keliamus reikalavimus.

IEC/EN 61000-3-12

KISTUKAS IR LIZDAS

Sujungti atitinkama srovei pritaikytg normalizuotg kistukg ir
maitinimo laidg (3 poliai + jzeminimas) ir paruosti maitinimo tinklo
lizdg su lydZiaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu;
specialus jZeminimo terminalas turi blti 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 nominalia jtampa.

Nustatyti komutatoriaus jtampos pakeitimo rankenélés blokavimo
verzles j pozicija, kuri atitinka disponuojama linijos jtampa.

Pav. G
Modelis, kuriame |, = 450A, turi vidinj jtampos keitiklj, pasiekiamg
iSmontavus desinj Soninj skyda (Pav. G1).

DEMESIO! Aukséiau aprasyty taisykliy nesilaikymas



sumazina gamintojo numatytos saugumo sistemos (I klasé)
efektyvuma ir gali sukelti rizika Zmonéms (pavyzdziui, elektros
smagio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro).

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT $IUOS SUJUNGIMUS,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Lenteléje (TAB. 1) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy
matmenys (mm?) priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos
maksimalios sroves.

MMA SUVIRINIMAS TIESIOGINE SROVE (DC)

Elektrody laikiklio gnybto suvirinimo laido sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos
elektrodo dalies suverzimui.

Sis laidas jungiamas su gnybtu, pazymeétu simboliu (+).

Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba su metaliniu darbastaliu, ant
kurio yra padétas gaminys, kaip galima arciau prie atliekamos sidlés.
Sis laidas jungiamas su gnybtu, pazymétu simboliu (-).

Patarimai:

Prisukti iki galo suvirinimo laidy jungtis pavirSiniuose lizduose
(jei jie yra), kad baty garantuojamas nepriekaistingas elektros
kontaktas; prieSingu atveju jungtys perkais, gali pasireiksti jy
greitas susidévéjimas ir efektyvumo sumazéjimas.

Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo laidus.

Vengti naudoti metalines struktdras, kurios néra virinamy gaminiy
sudedamosios dalys, suvirinimo srovés atgalinio laido pakeitimui;
tai gali bati pavojinga saugumo atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo
kokybei.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

Sie suvirinimo aparatai yra nuolatinés srovés generatoriai, pritaikyti
lankiniam suvirinimui jvairiy glaisty elektrodais (rutilo, rdgstinio,
bazinio glaisto).

Jjungti suvirinimo aparatg pagrindiniu jungikliu (Pav. B (3)).
Tiekiamos  suvirinimo  srovés intensyvumas yra pastoviai
reguliuojamas magnetinio Sunto, kurio paleidimas yra rankinis (Pav.
B (1)).

Nustatytas sroves dydis, (I,) yra matomas amperais graduotoje
skaléje (Pav. B (4)) ant priekinio skydo.

Nurodyta srove atitinka lanko jtampg (U,) pagal santyki:

U, =(20 +0.04 1,) V (EN 60974).

SUVIRINIMAS

- Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiami prie teigiamo
generatoriaus poliaus (+); i§skyrus ragstinio glaisto elektrodus,
kurie jungiami prie neigiamo poliaus (-).

- Bet kokiu atveju labai svarbu, vadovautis ant naudojamy elektrody
pakuotés pateikiamais gamintojo nurodymais, kuriuose pazymétas
teisingas elektrodo poliskumas ir optimali atitinkama srove.

- Suvirinimo srové reguliuojama pagal naudojamo elektrodo
diamentrg ir pageidaujama suvirinimo sitlés tipa; Zemiau pateikiami
suvirinimo sroviy pavyzdziai jvairiy diametry elektrodams:

@ Elektrodas (mm) Suvirinimo srové (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 550

Reikia atkreipti démesj j tai, kad to paties diametro elektrodams
stipresné srové parenkama vykdant plokscius suvirinimus, tuo
tarpu vertikaliems suvirinimams ar virinant virs galvos lygio turi bati
parenkama Zemesné sroveés verte.

Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo
sililés 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
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drégmeés).

Procesas:

- Laikant apsauging kauke PRIES VEIDA, braksteléti elektrodo galu
virinamg gaminj atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai
yra teisingiausias lanko uzdegimo budas.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j virinamg gaminj; taip
rizikuojama pazeisti jo glaistg ir apsunkinti lanko uzdegima.

- UZdegus lankg, stengtis islaikyti atstumg iki virinamo gaminio,

ekvivalentiS8kg naudojamo elektrodo diametrui ir suvirinimo metu

stengtis iSlaikyti $j atstumag pastoviai; svarbu prisiminti, kad

elektrodo pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30

laipsniy, (Pav. H).

Suvirinimo sitilés pabaigoje patraukti elektrodo galg Siek tiek atgal,

palyginus su judéjimo kryptimi kad uzsipildyty suvirinimo krateris,

greitu judesiu pakelti elektrodg i$ lydymo vonelés, tam kad uzgesty
lankas.

SUVIRINIMO SIOLES CHARAKTERISTIKOS
Pav. |
7. PRIEZIORA

DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
OPERACIJAS, [SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIORA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS
PRIVALO ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS
SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS
TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS
YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami
neatjungus jtampos, dél tiesioginio kontakto su detalémis,
kuriomis teka srové, gali sukelti stipry elektros smagj ir/arba
salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto 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 bitinybei, sutepti plonu tepalo sluoksniu ir prie aukstos
temperaturos judancias reguliatoriy dalis (sriegiuotg asj,
slankiojancius pavirsius, Suntus ir t.t.)

Po techninés priezitros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti pries
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanciomis detalémis arba dalimis, kurios gali
ikaisti iki auksty temperatdry. Visus laidininkus perristi dirzeliais,
kaip buvo anksciau, atkreipiant démes;j ir iSlaikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés auks$tos jtampos sujungimus nuo antriniy
Zemos jtampos sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzZles ir
varztus.
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KASUTUSJUHEND
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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 kaarkeevitusega
kaasnevatest riskidest, nendele vastavatest kaitsejuhistest ja
héadaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele “EN  60974-9: Seadmed
keevituskaarega keevitamiseks. Osa 9: Paigaldus ja
kasutamine”).

- Viltige otsest kontakti keevitussfaariga; generaatori poolt
toodetud tiihijooksupinge voib olla ohtlik méningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades
peab seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektritood
ohutusnormide ja seaduste kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava
neutraalset maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mairjas  voi
keskkonnas ja vihma kées.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga vdi lddvestunud
tihendustega kaableid.

VA

- Arge keevitage paakide, mahutite véi torude peal, mis
sisaldavad vo6i milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud
vedelikud voi gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi
sarnaste kemikaalide laheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toéopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt.
puit, paber, riidelapid).

- Tagage piisav  ventilatsioon v6i kasutage suitsu
aratombeventilaatoreid keevituskaare ldheduses. On téhtis
kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva suitsu koostist,
konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

POLO0®

- Elektrood, keevitatav detail ja koik véimalikud lahedusse
maha asetatud metallilised esemed peavad olema elektriliselt
isoleeritud.

See on tavaliselt saavutatav kandes t66ks ettenéhtuid kindaid,
jalatseid, peakatet ja riietusesemeid ning seistes vastava
platvormi voi isoleeritud mati peal.

- Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele voi
kiivritele monteeritud filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI
EN 169 v6i UNI EN 379.

Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga
UNI EN 11611) ja keevituskindaid (vastavuses eeskirjaga
UNI EN 12477) véltimaks naha kokkupuudet keevituskaare
poolt tekitatava ultraviolett voi infrapunase kiirgusega;
keevituskaare laheduses viibivad isikud peavad olema
kaitstud mitte peegeldavate kaitsevarjeste voi kait: iiete

niiskes

QOREOG®

- Keevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela ldheduses
elektromagnetvilju (EMF).

Elektromagnetvaljad voivad pohjustada interferentse

teatud meditsiiniseadmetega (nditeks silidamestimulaatorid,

hingamisseadmed, metallproteesid jne.).

Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid

kaitsemeetmeid, nditeks keelata ligipadas alasse, kus

keevitusseadet kasutatakse.

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline

standard satestab ainult toostuses ja professionaalsel

eemargil kasutatavatele seadmetele. Seadme vastavus inimest

mojutavate elektromagnetviljade kohta kaivatele piirvaartustele

kodustes tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetviljade méju vdhendamiseks peab seadme
operaator rakendama jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama molemad keevituskaablid voéimalikult teineteise
lahedale.

Hoidma pead ja rindkeret keevitusahelast voimalikult kaugel.

Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid iimber keha keerata.
Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mélemad
keevituskaablid kehast samal pool.

Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel keevitatava
detaili kiilge, teostatava keevituse kohale voimalikult 1ahedale.
Arge keevitage seadme liheduses, sellel istudes véi sellele
toetudes (minimaalne vahekaugus: 50 cm).

- Arge jitke keevitusahela lihedusse ferromagneetikuid.

- Minimaalne vahekaugus d= 20 cm (Pilt. L).

/)

- Aklassi seade:

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline
standard séatestab ainult toostuses ja professionaalsel eemargil
kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline
dhilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevérku iihendatud hoonetes.

LISA HOIATUSED
- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrilddgiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitustéd tingimused PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud ,,Ohutuste eest vastutava spetsialisti poolt ja
teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes voivad
hadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega
vastavalt seaduse “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.” Peatiikis 7.10;
A.8;A.10.4ra toodule.
PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub
kontakt maaga, véljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav
kaitseplatvorm.
ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE:
keevitamine mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi
elektriliselt iihendatud elementide korral véib pohjustada
ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja
ja poleti vahel, iiletades kahekordselt lubatud vaartuse.
Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente
kasutades ldbi mootmised, tehes kindlaks véimalikud
riskifaktorid ja voimaliku seaduse “EN 60974-9: Seadmed
keevituskaarega keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja kasutus”
punktis 7.9 ette nahtud kaitsemeetmete kasutuselevétu.

= TEISED VOIMALIKU OHUD

abil.

Miira: Juhul, kui eriti intensiivse keevitustegevuse tulemusena
keskkonna miiranivoo LEPd, milles inimene igapdevaselt
viibib on vordne voi liletab 85 dB(A), on kohustuslik kasutada
individuaalseid kaitsevahendeid (Tab. 1).
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- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat
horisontaalsele, seadme kaaluga vastavale pinnale.
Vastupidisel juhul (nt. kalduv pérand, porandaliistude vahed
jne.) eksisteerib seadme iimberkukkumise oht.

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada



keevitusaparaati mitteettendhtud
veetorude sulatamiseks).

toodeks (nt. jaatunud

- On keelatud riputada keevitusseadet kasutades selleks
kaepidet.
- Ainuke lubatud tostemeetod on kirjeldatud k&esoleva

kasutusjuhendi sektsioonis “PAIGALDAMINE”.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusaparaat on vooluallikas kaarkeevituseks ning
realiseeritud spetsiaalselt kaetud elektroodidega MMA-keevituseks
pidevvooluga (DC) ja kaetud elektroodidega (rutiil, happeline, baas).

SEERIA LISATARVIKUD:
- Transpordirattad.

TELLITAVAD LISATARVIKUD:
- MMA-keevituskomplekt.

3. TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Pohiandmed keevitusaparaadi toost ja toovoimest leiate seadme

andmeplaadil alljargnevate tdhendustega:

Pilt. A

1- Kere kaitsetase.

2- Toiteliini simbol:
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.

3- Ettenahtud keevitusprotseduuri simbol.

4- Keevitusaparaadi siseehituse siimbol.

5- Vide EUROOPA  kaarkeevitusaparaatide
tootmisnormatiivile.

6- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks
(hadavajalik tehnilise teeninduse, osade véljavahetamise ja
toote paritolu selgitamise korral).

7- Sumbol S: naitab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on korge elektriSokkioht (nt. suurte
metallikoguste laheduses).

8- Elektrisisteemi to6voime:

- U, : maksimaalne tihijooksupinge (avatud elektrisisteem).
/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida
keevitusaparaat voib jaotada keevituse ajal.

X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat

on vdimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime

valiendub %-des, baseerudes 10 minutisele tsiiklile (nt. 60%

= 6 minutit keevitamist, 4 minutit pausi, jne.).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale)

Uletatakse, termokaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-

by kuni seadme temperatuur taastub ettenahtud tasemele).

- AIV-AV Naitab  keevitusvoolu  reguleerimisskaalat

(minimaalne - maksimaalne), mis vastab kaare pingele.

9- Toiteliini omadused:

- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus

(lubatud piir £10%):

= |, max - LiiNi poolt kasutatav maksimaalne vool.

- |, Reaalne toitevool.

10- == : Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vaartus hilinenud
stardi korral.

11- Ohutusnorme viitavad simbolid, mille tdhendus on selgitatud
peatiikis 1 “Kaarkeevituse Uldine ohutus”.

ohutus- ja

Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja
vaartuste téhendused; keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed
leiate kaesoleva seadme andmeplaadilt.

ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:
- KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit (TAB.1)
- ELEKTROODIHOIDJA: vaata tabelit (TAB.2)

4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS

KONTROLL-, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED
Pilt. B

5. PAIGALDAMINE

TAHELEPANU! KEEVITUSAPARAAT PEAB OLEMA
VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD
ENNE PAIGALDAMISEGA JA ELEKTRIUHENDUSEGA SEOSES
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OLEVATE OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT
KVALIFITSEERITUD TEHNIKU VOI ERIALA EKSPERDI POOLT.

MONTAAZ
Pilt. C
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.

Tagasisidekaabli/klemmi montaaz
Pilt. D

Keevituskaabli/elektroodihoidja montaaz
Pilt. E

KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE

Keevitusaparaati PEAB tdstma ainult Pilt. F naidatud viisil.

Koikide teiste keevitusaparaatide korral on keelatud kasutada
kéaepidet seadme tdstmiseks.

See reegel on kehtiv nii esimese montaazi kui ka keevitusaparaadi
kogu eluaja jooksul.

TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha
kukkumist v6i ohtliku limberpaigutumist, asetage see tasasele,
seadme kaalu kannatavale pinnale.

UHENDAMINE VOOLUVORKU

Téhelepanu

- Enne mistahes elektrilihenduste teostamist kontrollige, et
keevitusseadme andmeplaadil olevad andmed langeksid kokku
paigaldamiskoha elektrivrgu pinge ja sagedusega.
Keevitusseadme tohib (ihendada ainult toitesiisteemi, mis on
varustatud maandusega iihendatud nulljuhiga.

Et tagada kaitse voimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb
kasutada diferentsiaalseid liliteid, mille titp on jargmine:

N
- Tlup B ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.

Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks
soovitame Uihendada keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille
takistusjoud on madalam kui Zmax = 0.17 ohm.

Keevitusseade vastab standardi IEC/EN 61000-3-12 néuetele.

PISTIK JA PISTIKUPESA

Uhendage toitekaabel piisava vdimega standardpistikuga,
(3Polaarsust + Maa) ja kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorki
voi automaatset voolukatkestajat; ettendhtud maandusterminal peab
olema Uhendatud 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.

Asetage pingemuundaja tehnonupu blokeerimiskruvi positsiooni, mis
vastab téokohas kasutusel olevale liinipingele.

Pilt G
Mudelil I, = 450A on sisene pingevahetus, millele paéseb ligi
eemaldades parempoolne paneeli (Pilt G1).

TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab
tootja poolt ettendhtud kaitsesiisteemi (klass 1) voimetuks,
pohjustades tosise ohu isikutele (nt. elektriSokk) ja asjadele (nt.
tulekahju).

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

TAHELEPANU! KONTROLLIGE ENNE JARGNEVATE
UHENDUSTE TEOSTAMIST, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA
LULITATUD JA VOOLU VORGUST LAHTI UHENDATUD.

Tabelis 1 (TAB. 1) on néidatud soovitavad keevituskaablite vaartused
(mm?-tes) lahtudes seadme maksimaalsest voolujaotusest.

MMA KEEVITUS PIDEVVOOLUGA (DC)
Keevituskaabli ithendus elektroodihoidjaga

Keevituskaabliotsik on varustatud spetsiaalse klambriga, mis
voimaldab haarata kinni elektroodi katteta oleva osa.



Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab stimbolit (+).

Keevitusvoolu tagasisidekaabli ihendus

Uhendage otse keevitatava detailiga véi metall téélauaga, kuhu on
asetatud detail ja véimalikult ihenduskoha lahedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (-).

Soovitused:

- Keerake kaablite ihendused kiirpistikutega (kui varustatud) I6puni
kinni, et garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul
riskite Uhendite Ulekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist ning
efektiivsuse kaotamist.

Kasutage nii lihikesi kaableid kui véimalik.

Valtige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava
detaili juurde, kui keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see
voib olla ohtlik ja anda rahuldamatu tulemuse.

6. KEEVITUS: PROTSEDUURI KIRJELDUS

Need keevitusaparaadid on pidevvoolu generaatorid ja sobivad
kaarkeevituseks erinevat tlilipi elektroodikattega (rutiil, happeline,
baas).

Keevitusaparaadi sisselilitamiseks kasutage pealiilitit (Pilt B (3)).
Jaotatud keevitusvoolu tugevust on véimalik reguleerida jatkuvalt,
kasitsi toimiva magnetilise pdérmeseadja abil (Pilt B (1)).

Valitud voolu vaartus (1,) on loetav esipaneelile paigutatud astmeliselt
skaalalt amprites (Pilt B (4)).

Naidatud vool vastab kaare pingele (U,) vastavalt suhtele:

U, =(20 +0.04 1,) V (EN 60974).

KEEVITUS

- Peaaegu koik kattega elektroodid (ihendatakse generaatori
positiivse poolusega (+); valjaarvatud happega kaetud elektroodid
ihendatakse negatiivse poolusega (-).

- lgal juhul on vajalik jalgida pakendil naidatud, elektroodi tootja poolt
ettenahtud juhendeid, kus on kirjeldatud elektroodide polaarsus ja
nendele vastav optimaalne vool.

- Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava
elektroodi diameetrile ja soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabelis
on naidatud keevitusvoolud, mis vastavad erinevate diameetritega
elektroodidele:

@ Elektrood (mm) Keevitusvool (A)

min. maks.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

Pidage meeles, et kasutades vordse diameetriga elektroode, valige
horisontaalkeevituseks kdrgete vaartustega voole, aga vertikaal-
voi altiileskeevituseks kasutage kdige madalamate vaartustega
voole.

Keevitusdmbluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu
intensiivsusest, kui ka kaare pikkusest, kiirusest ja keevituse
positsioonist, elektroodide diameetrist ja kvaliteedist (korrektseks
sailitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks
ettendhtud mahutitesse voi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse
eest).

Keevitamine:

- Hoides keevituskilpi NAO EES, hédruge elektroodi keevitatava
detaili vastu nagu tahaksite stlidata tuletikku. See on kdige digem
meetod kaare sultamiseks.

TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili
vastu. Riskite kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare
slttimise.

Niipea kui kaar on siittinud, hoidke keevitatavast detailist distants,
mis vastab elektroodi diameetrile ja sailitage see kogu tédaja
jooksul. Pidage meeles, et elektroodi ja keevitatava detaili vaheline
nurk peab olema umbes 20-30 kraadi (Pilt. H).

Keevitustraadi 16ppedes tdmmake elektrood kergelt keevitamise
edasimineku vastupidises suunas nii, et keevituskraater taitub.
Tostke kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub.

KEEVITUSTRAADI OMADUSED
Pilt. |
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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.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI
PANEELIDE EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE
LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD
JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all véib pohjustada
tosise elektriSoki, tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud
elektriliste komponentidega ja/véi pohjustada vigastusi
puudutades seadme liikuvaid osi.

Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja véimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest
ning eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades suruéhku
(max 10 bar).

Kasutage juhust ja kontrollige samas ka, et elektriihendused on
hasti kinnitatud ja et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Kui olete Iopetanud kontrolli, asetage tagasi keevituspaneelid,
keerates kinnituspoldid tugevalt kinni.

Valtige kategooriliselt keevitusaparaadi kasutamist, kui seadme
paneelid on lahti.

- Kui vajalik, 6litage kérge temperatuuri all, 6hukese rasva korraga
seadme reguleerimismehhanismi liikuvad osad (hammasrattad,
hédrdumiskohad, Suntid jne.).

Peale hooldus- vdi parandustédde sooritamist taastage Ghendused
ja kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi
korget temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu
nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kdérgepinge all peatrafo
Uihendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage kdoiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere
taassulgemiseks.

Lv

ROKASGRAMATA

AL

UZMANIBU: PIRMS METINI_\SAN_AS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PROFESIONALAJAI  UN  RUPNIECISKAJAI  LIETOSANAI
PAREDZETS LOKA METINASANAS APARATS SEGTAJIEM
ELEKTRODIEM (MMA)

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS
LAIKA

Lietotajam jabut pietiekoSi labi instruétam par metinasanas
aparata droSu izmanto$anu un tam ir jabat informétam par
ar loka metinasanu saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem
aizsardzibas [idzekliem un par ricibu kartibu negadijuma
iestasanas gadijuma.

(Sk. ari standartu “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9.
dala: Uzstadi$ana un izmanto$ana”).

Izvairieties no tieSa kontakta ar metinasanas kontiru, jo no
generatora ejo$s tuk$gaitas spriegums daZos apstak|os var
bt bistams.

Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un
remontdarbus metinasanas aparatam jabat izslégtam un
atslégtam no barosanas tikla.

Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas



tehnikas normas un likumdosanu.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas
sistémas, kurai neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides,
ka ar1 kad list.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienos$anas detajam.

A VAN

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja Skidrus vai gazveida uzliesmojosus produktus.
arl nestradajiet Sis vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena eso$os traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus
(pieméram, koka izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti
hdzek|]i loka tuvuma eso$o metinasanas iztvaikojumu
novaksanai; ir jaievada sistematiska uzskaites sistéma
metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju un iztvaiko$anas ilgumu.

POLO6®

Nodrosiniet atbilstosu elektroizolaciju no elektrodiem,
apstradajamas dalas un tuvuma eso$am iezemétam metala
dalam.

Parasti to var nodrosinat izmantojot $im nolikam paredzétos
cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus
paliktnus vai paklajus.

Vienmeér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst
standartam UNI EN 169 vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz
maskam vai kivereém, kas atbilst standartam UNI EN 175.
Izmantojiet atbilstoSus ugunsdroSus térpus (kas atbilst
standartam UNI EN 11611) un metinasSanas cimdus (kas atbilst
standartam UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu ultravioletu
un infrasarkana starojuma iedarbibai, kas rodas loka
metinasanas laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodros$ina loka
metinasanas vietas tuvuma esosie cilvéki, to var izdarit ar
neatstarojoso ekranu vai tentu palidzibu.

TrokSpa limenis: Ja 1ipasi intensivas metinasanas dé|
individualais dienas trokSna ekspozicijas lTmenis (LEPd) ir
vienads vai ir lielaks par 85 dB(A), tad ir obligati jaizmanto
atbilstosi individualie aizsarglidzekli (Tab. 1).

QEARE®®

- Metinasanas stravas plismas rezultata apkart metinasanas
kontiram veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).
Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu
darbibai (pieméram, Pace-maker, elpoSanas aparati, metala
protézes utt.).
Sadu ieriéu lietotajiem jaievéro atbilstodi piesardzibas
noteikumi. Pieméram, vipiem jaaizliedz atrasties metinasanas
aparata lietoSanas zona.
Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam,
kas attiecas uz ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai
paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par
elektromagnétisko lauku lielumu majsaimniecibas videé.

Operatoram jalieto zemak noraditas procediras, lai samazinatu
elektromagnétisko lauku iedarbibu.

Savienojiet divus metinasanas vadus péc iespéjas tuvak vienu
otram.

Sekojiet tam, lai jiisu galva un kermenis atrastos péc iespéjas
talak no metinasanas kontira.

Nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart
kermenim.

Nemetiniet, kamér jusu kermenis atrodas metinasanas
kontira iekSpusé. Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena
kermena puseé.

Pievienojiet metinaSanas stravas atgrieSanas vadu pie
metinamas detalas péc iespéjas tuvak metinatai Suvei.
Metinasanas laika nestaviet blakus metinasanas aparatam, ka
ari nesédiet un neatbalstieties pret to (minimalais attalums:
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50cm).

- Sekojiet tam, lai metinasanas kontira tuvuma nebitu
feromagnétisko priekSmetu.

- Minimalais attalums d= 20cm (Zim. L).

/o

- Aklases ierice:

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam,
kas attiecas uz ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai
paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata elektromagnétiska
saderiba dzivojamajas majas, ka ari é€kas, kuras ir pa
tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts
nerapnieciskiem mérkiem.

PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI
- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidé ar paaugstinatu elektroSoka risku;
- lerobezotas telpas;
- Uzliesmojos$o var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam  ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE
metinaSanas operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér
jaatrodas citam personam, kuras var palidzét, ja notiek
negadijums.
IR JAIZMANTO standarta “EN 60974-9: Lokmetina$anas
iekartas. 9. daja: Uzstadi$ana un izmanto$ana” nodalas 7.10;
A.8; A.10 noraditie tehniskie aizsarglidzekli.
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 VAI
DEGLIEM: stradajot uz vienas konstrukcijas vai vairakam
elektriski savienotajam konstrukcijam, tuksgaitas spriegums
var sasummeéties un sasniegt bistamu veértibu starp diviem
dazadiem elektrodu turétajiem vai degliem, i vértiba var divas
reizés parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.
Kvalificetajam specialistam ar meérinstrumentu palidzibu
ir janosaka vai pastav risks, kas palidzés izvéléties
piemérotus aizsarglidzeklus saskana ar standarta “EN
60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un
izmantos$ana” 7.9. nodalas noradijumiem.

CITI RISKI
APGASANA: novietojiet metina$anas aparatu uz horizontalas
virsmas, kura atbilst aparata svaram; pretéja gadijuma
(pieméram, ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav apgasanas
risks.

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas
aparatu nolikiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
udensvada caurulu atsaldésana).

Ir aizliegts izmantot rokturi metinasanas aparata piekarsanai.

Vienigais pielaujamais pacel$anas veids ir aprakstits Sis
rokasgramatas nodala "UZSTADISANA”.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinaganas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka
metinasanai, konkréti tas ir paredzéts MMA Iidzstravas metinasanai
(DC), izmantojot segtos elektrodus (rutila, skabes, baziskos).

SERIJAS PAPILDIERICES:
- Ritenu komplekts.

PEC PASUTIJUMA PIEGADAJAMAS PAPILDIERICES:
- MMA metinaSanas komplekts.

3. TEHNISKIE DATI
PLAKSNE AR DATIEM
Pamatdati par metinaSanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu
ir izklastiti uz plaksnes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir
paskaidrota zemak:
Zim. A
1- Korpusa aizsardzibas pakape.
2- Simbols, kas apzimé baro$anas Iinijas tipu:



3~: trisfazu mainigais spriegums;

3- Simbols, kas apzimé paredzétas metinaSanas procedaru.

4- Simbols, kas apzZimé metinaSanas aparata iek§éjo struktaru.

5- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu
drosibu un raZzoSanu saistitie jautajumi.

6- Metinasanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskas
palidzibas  pieprasiSanai, rezerves dalu pasdtisanai,
izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

7- Simbols S: nozimé, ka metinaSanas operacijas var veikt vidé ar
paaugstinatu elektroSoka risku (pieméram, tie$aja tuvuma no
lielam metala konstrukcijam).

8- Metinasanas kontira raditaji:

- U, : maksimalais tuk§gaitas spriegums (metina$anas kontars ir
atverts).

/U, : Attiecigi normalizéta strdva un spriegums, kuru

metinaSanas aparats var emitét metina$anas laika.

X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinaSanas

aparats var emitét atbilstodu stravu (ta pati kolonna). ST

vertiba ir izteikta procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla

(pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes;

un ta talak).

Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (aprékinati 40°C

apkartéjas vides temperattrai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata

termiska aizsardziba (metina$anas aparats parslédzas “stand-
by” rezZima Iidz bridim, kamér ta temperatira nepazeminasies

ITdz pielaujamajai robezai).

- AIV-A/V : Norada uz iesp&jamo stravas mainisanas intervalu
(no minimuma Iidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9- Baro$anas linijas tehniskie dati:

- U, @ MetinaSanas apardta baroSanas avota mainigais
spriegums un frekvence (pielaujama novirze +10%):

= |, ax - Maksimala no baro$anas Iinijas patéréta strava.

- |, Efektiva baroSanas strava.

10- == : Baro$anas [inijas aizsardzibai paredzéto paléninatas
darbibas drosinataju raditaji.

11- Ar droSibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir
paskaidrota 1. nodala “Visparigds droSibas prasibas loka
metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs,
tas ir izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jlsu
metinaSanas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinaSanas aparata eso$as plaksnites.

CITI TEHNISKIE DATI
- METINASANAS APARATS: sk. tabulu (TAB.1)
- ELEKTRODU TURETAJS: sk. tabulu (TAB.2)

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS

Vadibas, reguléSanas un savienosanas ierices
Zim. B

5. UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU
UN VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS.

MONTAZA
Zim.C

Iznemiet metinaSanas aparatu no
iepakojuma esosas atseviSkas dalas.

iepakojuma, samonté&jiet

AtgrieSanas vada-turétaja montaza
Zim.D

Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza
Zim. E

METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI
Metina$anas aparata pacelana JAVEIC saskana ar Zim. F
noradttajiem noteikumiem.

Visiem paréjiem metinasanas aparatiem ir aizliegts izmantot rokturi
aparata pacel$anai.

Tas attiecas gan uz metinaSanas aparata pirmo uzstadisanu, gan uz
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visu ta kalpo$anas laiku.

UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz
plakanas virsmas, kura atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta
apgasanos vai spontanu kustibu, kas var bt |oti bistami.

PIESLEGSANA PIE TIKLA

Bridinajumi

Pirms jebkada elektriska piesleguma veikSanas parbaudiet, vai
dati uz metinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta
pieejama tikla spriegumam un frekvencei.

MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kurai neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu
tipu diferencialos slédZus:

- Tips B ( ) trisfazu masinam.

- Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas
metindSanas aparatu tiek rekomendéts piesléegt pie tadam
baro$anas tikla savienoS$anas vietam, kuru impedance ir mazaka
par Zmax = 0.17 ohm.

- Metinasanas aparats atbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

KONTAKTDAKSA UN ROZETE

Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (3F + Z)
ar atbilsto$ajiem raditajiem un sagatavojiet vienu baroSanas tiklam
pievienotu un ar dro$inataju vai automatisko izslédz&ju aprikotu
rozeti; atbilstoSajam iezeméSanas pieslégam jabit pieslégtam pie
baro$anas linijas zemé&juma vada (dzelteni-zal$). Tabula (TAB.1)
ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju rekomend&jamas
vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinaSanas
masinas maksimalo emitétu nominalo strdvu un baro$anas tikla
nominalo spriegumu.

Sprieguma maini$anas roktura blokéSanas skrive ir jauzstada
pozicija, kas atbilst pieejamas baro$anas Iinijas spriegumam.

Zim. G
Modelis ar I, 2 450A ir aprikots ar iek$&jo sprieguma parslégu, kuram
var piek|it nonemot labo paneli (Zim. G1).

UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu
neievéroSana butiski samazinas razotaja uzstaditas drosibas
sistemas (klase ) efektivitati, Iidz ar ko bitiski pieaugs riska
pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgréka risks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS
IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula (TAB. 1) ir noraditas metindSanas vadu S$kérsgriezuma
rekomend&jamas Vvértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar
metinaSanas masinas emitétu maksimalo stravu.

LIDZSTRAVAS (DC) MMA METINASANA

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uzstadiet uz piesléga specialu spaili, kura tiek izmantota elektroda
sléptas dalas blokésanai.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+).

Stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala
stendu, uz kura ta ir novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas
ir iespéjams.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).

Rekomendacijas:

- Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajdetalas
atras savieno$anas ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu
elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma Sie savienojumi parkarst,
paaugstinas to nodiluma atrums un samazinas to efektivitate.

- lzmantojiet péc iespéjas Tsakus metind$anas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas



detalas sastavdala, lai aizvietotu metinaSanas stravas atgrieSanas
vadu; tas var bat bistami un tas rezultata metinasanas kvalitate var
klat nepienemami zema.

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

Sie metinaganas aparati ir lidzstravas generatori, tie ir paredzéti
loka metinaSanai izmantojot elektrodus ar dazadiem seguma tipiem
(rutila, skabes, baziskajiem).

Lai ieslégtu metina$anas aparatu, pagrieziet galveno slédzi (Zim. B (3)).
Ar manuala magnétiska Sunta palidzibu ir iesp&jams nepartraukti
regulét emitejamas metinaSanas stravas intensitati (Zim. B (1)).
Uzstadita stravas vertiba (l,) ir noradita Ampéros uz graduétas
skalas (Zim. B (4)), kas atrodas uz priek$¢€ja panela.

Noradita stravas veértiba atbilst loka spriegumam (U,) saskana ar
sekojoso formulu:

U, =(20 +0.04 1,) V (EN 60974).

METINASANA
- Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam
polam (+), iznemot elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek
pievienoti negativajam polam (-).
Katra zina ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma esosie
razotdja noradijumi par pareizu elektroda polaritati un optimalu
stravas vértibu.
MetinaSanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra
un no savienojuma tipa, kur$ ir jaizpilda; zemak seko informacija
par izmantojamo stravu dazada diametra elektrodiem:

Elektroda g (mm) Metinasanas strava (A)

min. maks.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava
tiek izmantota horizontalai metina$anai, 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 galu, it ka jos vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir
vispareizakais veids ka var dabut loku.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priek$metu;
pastav risks, ka segums var sabojaties, [1dz ar ko bis grati dabat
loku.

Péc loka dabGSanas censaties turét elektrodu noteikta attaluma no
konstrukcijas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru,
un metinad$anas laika méginiet saglabat So 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,
preté&ji 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.
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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 metinasanas aparata iek$éjas dalas
atrodas zem sprieguma var iegat smagu elektroSoku
pieskaroties pie zem spriegojuma esosajam detalam un/vai var
ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un

apkartéjas vides piesarnojuma, parbaudiet metinaSanas aparata

ieks&jo 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 stavoklr.

Ja nepiecieSams, tad, kamér vadibas mezgla kustigas dalas ir

karstas, ieellojiet tas (vitnota varpsta, slidvirsma, Sunti utt.) ar planu

ziedes kartu.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veikS§anas pievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotn&ji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam,
kuru temperatdra var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus
ar savilcéjiem, ka tie bija sakotné&ji piestiprinati, sekojot tam, lai
primara kontdra augstsprieguma savienojumi batu pienacigi
atdaliti no sekundara kontira zemsprieguma savienojumiem.
Metala konstrukcijas aizvérSanai uzstadiet atpakal
paplaksnes un skraves.

visas
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PBKOBOACTBO C UHCTPYKLUU 3A MON3BAHE

AL

BHUMAHUE: NPEOUM [OA W3NON3BATE ENEKTPOXEHA,
NPOYETETE BHUMATEITHO PBKOBOACTBOTO Cc
WHCTPYKLIUU 3A NMON3BAHE.

ENEKTPOXEHW 3A ObMOBO 3ABAPABAHE C OBMA3AHU
ENEKTPOOW (MMA), MPEOHA3HAYEHW 3A MNMPO®ECUOHAMHA
NN NPOMULNEHA YMOTPEBA.

Babenexka: B Tekcra, koMTO credBa e W3NON3BaH TepMuHa
“enekTpoxeH”.

1. OBl NPABUITA 3A BE3OMACHOCT MNPU ObroBO
3ABAPSIBAHE.

EneKkTpoxeHUCTHT TpsibBa Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBEAOMEH
3a GesonacHaTta ynoTpe6a Ha enekTpoxeHa M MHMOPMUPAH
3a eBeHTyarlHUTe pUcKoBe, CBbp3aHM C MeToAuTe Ha AbroBo
3aBapsiBaHe, Kakto U CbC CbOTBETHUTE MEepPKU 3a 6e3onacHocT
n ,qeﬁcnaue B KPUTUYHM CcUTyauuu.

(Mpunarante cbwo Taka Hopma “EN 60974-9: Anapatypa 3a
AbroBo 3aBapsiBaHe. YacT 9: UHcTanupaHe n ynotpe6a”).

/N

U3bArBaniTe AUMPEKTEH KOHTaKT CbC 3aBapbyHaTa cucTema;
HanpeXeHWeTo Npu npaseH xof, Cb34aBaHO OT reHepaTopa,
Moxe fa 6bae onacHo npu Hsakou ob6cTosiTencTea.
CBbp3BaHeTO Ha 3aBapbyHUTe kaGenu, omnepauuute 3a
KOHTPON U PEeMOHT, TpsiBa Aa ce M3BbLPLIBAT camo Npu
M3raceH M U3KIIOYEH OT eNeKTpUYecKaTa Mpexa eneKkTPOXEH.
EnekTpuyeckata MHcTanauus TpsibBa Aa 6bae HanpaBeHa
CbIMacHO AeicTBalMTEe HOPMU W AeNCTBalMTE 3aKOHWU 3a
npeanasBaHe OT TPYAOBU 3MOMONYKHU.

EnekTpoxeHbT TpA6Ba Aa 6bAe CBbp3aH CbC 3axpaHBallaTa
efleKTpuyecka cucteMa ¢ HyneB 3a3eMeH NMPOBOAHMUK.
MpoBepeTe, Aanu KOHTAKTLT 3a €NIeKTPMYECKOTO 3axpaHBaHe
€ NpaBUITHO 3a3eMeH.



- [a He ce u3non3Ba erieKTpoXeHa BbB BaXHa U MOKpa cpeaa
U noBpemMe Ha AbXA.

- ﬂa He ce uanonseBaTt kabenu c noBpegeHa umsonauusa wnu
pa3xnabeHn Bpb3KM.

/3 [\

- la He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTEWHEpW, CbLAOBE WU
Tp'bGonpoao,qu, KOUTO CbAbpXaT WKW ca CbAbpXanu
3ananvuMu Te4Hu unm rasooGpasHM BeuecTBa.

fa ce wus3bsarBa pab6otra Cc MaTepuanu, MNOYUCTEHU C
pa3TBoOpUTENM, ChAbPXALM XIop Unu pabota B 6nmsocT Ao
CnomeHaTuTe BellecTBa.

ﬂa He ce 3aBapsiBa BbpXy CbAOBe nNoA HansaraHe.

ﬂa Ce NoCTaBAT ganey or paﬁOTHOTO MACTO, BCAKAKBU NeCcHO
3ananuMmu npegmeTu (Hanpumep: ABbPBO, XapTua, napuanu v
ap.)-

[a ce noacurypu noaxoasiuo NpoBeTPeHUe Unu BeHTUnaums,
KOWUTO [a No3BONsABaT OTBEXAAHeTO Ha nyleuuTe, U3nusawm
OT Abrara. I'IposeTpaBaHe'ro Aa cTaBa cnopen cbCTaBa Ha
nyuwieka, KOHUeHTpauusaTa u NpecToA B TakaBa cpeaa.

DO A

- [a ce HanpaBu noaxoAsila U3onauusi OT eNneKTPU4YecTBOTO,

crnopes BuAa Ha enekTtpoaa, o6pa6GoTBaHus pgetan u

eBeHTyalHUTe MeTanHM 4acTu MocTaBeHM B 6GnusocT Ao

paboTHOTO MACTO, Ha 3emATa.

ToBa HOpManHo ce nocTura 4pes 3alUTHUTE 3aBapb4HU

pbKaBuUKM, OOYBKM, 3aBapb4eH LWMeM U Macka WM

npefHa3HaYeHoOTO 3a Ta3W Lien o6rnekno, KakTo mbTeka Unun

V30MaLMOHHO KUITUMYeE.

MpeanasBaiiTe BUHarM o4YUTe CbLC ChneuuanHu UNTPU

cboTBeTcTBaWM Ha ctaHaapt UNI EN 169 unu UNI EN 379,

MOHTMPaHM Ha Mackv M Kacku CbOTBETCTBAlUM Ha cTaHAapT

UNI EN 175.

W3nonsBaiTe noaxoasio npeAnasHo Heropumo o6nekno

(cborBetcTBawo Ha ctaHaapt UNI EN 11611) u pbkaBuum 3a

3aBapsiBaHe (cboTBeTcTBawm Ha ctaHaapt UNI EN 12477)

KaTo u3bareate fAa u3narate KoxaTa Ha Bb3[AeCTBUTO Ha

yNTpaBMONETOBUTE M WH(pa UepBeHW NbLYM, KOUTO ce

obpa3yBaTt oT Abrara; TpA6Ba ga ce B3emar U NO-06LIMPHU
npeanasHu Mepku 3a ApYry NuLa, KOUTO ce Hamupar B 6nusocT

[0 AbraTta upe3 eKpaHu UNu 3aBecu, KOUTO Bb3NpensATcTBaT

oTpa3ssiBaHeTo.

- ObpasyBaH wWwym: AKO mnopaau OCOGEHO WHTEH3UBHMU
3aBapbYHU Onepauum ce AOCTUNHE HUBO Ha NWYHAa eXeAHeBHa
ekcno3uuus (LEPd) paBHa unu no-ronsima Ha 85 dB(A), ctaBa
3agbikUTenHa ynotpe6ata Ha noAxoAsilM cpeacTBa 3a
nvYHa 3awwmTa (Ta6. 1).

LOORO®®

- MpemuHaBaHeTO Ha 3aBapbueH TOK NpeaAu3BMKBA MosiBaTa
Ha enekTpoMarHuTHu noneta (EMF), kouTo ca nokanuaunpaHu
OKOJIO 3aBapbyHaTa cucTema.

EnekTpoMarHMTHUTE nomneta mMorat Aa B3aMMoAencTBaT C HAKON

MeAULMHCKM anapaTypu (Hanp. neic-menKbpu, pecnuparopu,

MeTarnHu NpoTe3u U T.H.).

TpsbBa QfOa ce B3emaT HYXHUTe npeanasHU Mepku 3a

npuTexaTtenuTe Ha TakuBa anapatu. Hanpumep na ce 3abpaHu

AOCTBLMLT A0 30HATA, KbAETO Ce U3NON3Ba 3aBapbYHUAT anapar.

To3n 3aBapbyeH anapaT oOTroBaps Ha W3UCKBaHUATa Ha

TeXHUYECKMTe CTaHAapTM 3a NPOAYKT, KOMTO ce u3nonssa

eAWHCTBEHO B MNpOMUILIIEHAa cpeAa U C npodecMoHanHmn

uenu. He ce rapaHTupa cCbOTBETCTBME C OCHOBHMTe Ga3oBU
rpaHMLM Ha eKCMOo3ULMUA Ha XOopa Ha eneKTPOMarHUTHU noneta

B [IOMalliHa cpepa.

OnepaTopbT TpAGBa Aa M3non3Ba cneAHUTe Npoueaypu, Taka

Yye Aa ce Hamanu eKcno3muusaTa Ha eneKTpoMarHMTHU noneTa:

- QMKCMpaﬁTe 3aeHO, KOJIKOTO MoOXe no-6nmso ABarta
3aBapb4HU kabena.

- CTpemeTe ce rnaBata M TANOTO Aa 51:-,C|aT BBb3MOXHO no-
Aane4ye oT 3aBapbyHaTa cucrtema.

- He yBuBaiiTe HUKOra OKONIO TANOTO 3aBapbyHUTE Kabenu.

- [la He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapb4Ha cucTema, 3a Aa ce
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3aBapsBa. [IBaTa kabGena ga ce AbpXaT OT eAHa M Cblua

cTpaHa Ha TAnoTo.

CBbpxkeTe U3xoAHUsA kaben Ha 3aBapbYHUA TOK KbM AeTaina

3a 3aBapsiBaHe, Bb3MOXHO HaW-6nmM3o Ao obpaboTBaHOTO

cbefMHeHue.

He 3aBapsBaiTe 6n13o Ao 3aBapbyYHUs anapar, cegHanu u

obnerHaTu Ha Hero (MMHMManHo pasctosiHue: 50cm).

- He ocrtaBsunTte cepomarHuTHu npegmeT¥ B 6nuM3ocT Ao
3aBapbyHaTa cucTema.

- MuHumanHo pasctosHue d= 20cm (DU L).

i\

- Anapartypa ot knac A:

To3u 3aBapbyeH anapaT OTroBaps Ha W3WCKBaHMATa Ha
TeXHWYeCcKUTe CTaHAapTU 3a NPOAYKT, KOWTO ce WU3non3Ba B
©AMHCTBEHO B NpOMULUNIEHa cpeAa M € NPodeCMoHanHn uenu.
He ce rapaHTUpa HEroBOTO CLOTBETCTBME C €NeKTPOMarHuTHaTa
CbBMECTUMOCT B XXUITULLHM Crpay U Ha Te3U, KOUTO ca CBbP3aHu
AVWPEeKTHO KbM 3axpaHBalla MpeXa C HUCKO HanpexXeHue, KoSTo
3axpaHBa XUIULLHUTE CrpaaM.

OONBIHUTENHU NPEONA3HU MEPKU

OMEPALUUUTE MPU 3ABAPABAHE:

- B cpena c BUCOK PUCK OT TOKOB yAap;

- B orpaHM4eHu NpoCcTpaHCTBa;

- Mpu HannuMeTo Ha 3ananMMu MaTepuany UM eKCrno3uBu.
TPABBA npeaBaputenHo Aa 6bAaT npeueHeHn puckoBeTe oT
“OTroBOpHO €KCMNEepTHO Nuue” U 3aBapsAHETO Aa ce U3BbpLUBa
B NPUCHLCTBMETO Ha NOATOTBEHW 3a AeWCTBME B KPUTUYHM
CUTyaLum cneumanucTu.

TPABBA pa 6baaT Bb3nNpueTM TeXHUYecKuTe cpeAcTBa 3a
6e3onacHocT, onucanu B 7.10; A.8; A.10. Ha Hopma “EN 60974-
9: AnapaTypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe. YacTt 9: MHcTanupaHe u
ynotpe6a”.

- TPIBBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsABaHETO Ha PaGOTHUK
Haj 3eMsATa, NOBAMraHeTO Haj 3eMsiTa U 3aBapsiBaHETO
MoXe fAa 6bAe U3BBLPLIBAHO Ype3 creuuarnHa ocuryputenHa
nnarcopma.

- HANPEXEHUE MEXOY PBKOXBATKUTE 3A ENEKTPOOU

WUNU TOPEJIKUTE: npu paboTta C HSAKONKO €erieKTpoxeHa

BbPXY €VH U CbLUM AeTailn UNKU BbpPXy 4YacTu oT AeTannm ,

eNleKTPUYEeCKM CheAMHEeHU MOMeXAY CU, MoXe Aa Bb3HUKHe

onacHo HaTpynBaHe Ha HanpeXeHue MeXxay ABe PbKOXBaTKu
3a eNleKTPOAN UMK ropernikv U To MoXe ABOMHO Aa HaAXBbPNU

AONYCTUMUTE HOPMU.

Heo6xoaumo e eKcrnepTHO mnuLe-koopAUHATOp Aa U3BBLPLUM

3aMepBaHe C MHCTPYMEHTH, 3a la NpeLeH, Aany CbliecTByBa

PUCK M panu Aa npeanpueMe MNOAXOAsM MepKuM 3a

©Ge3onacHocCT, KakTo e noco4yeHo B 7.9 Ha Hopma “EN 60974-

9: AnapaTypa 3a AbroBo 3aBapsiaHe. YacTt 9: MHcTanupaHe u

ynotpe6a”.

OPYIr PUICKOBE
NMPEOBPBLLUAHE: nocraBeTte eneKkTpoxeHa BbpXy
paBHa XOPU3OHTanHa MOBBLPXHOCT, CbC CbLOTBETHaTa
TOBapOyCTOWYMBOCT; B MPOTUBEH Cryyal (Hanpumep: npwu
HaK/TIOHEH UMM HepaBeH NoA U T.H.) CblUEeCcTByBa ONacHOCT OT
npeo6pbluaHe.

HEXAPAKTEPHA YIMNOTPEBA: onacHo e pga ce wu3nonssa
eneKkTpoxeHa, 3a Apyr Tun pa6ota, 3a KOATO TOM He e
npefHa3HaveH (Hanpumep: pa3mpassiBaHe Ha Tpb6onpoBoan
Ha XxuapaBnuMyHaTa Mpexa).

3a6paHeHo € [a ce U3nonsBa pbKoxBaTKaTa KaTo CpeACTBO 3a
OKayBaHe Ha 3aBapb4HusA anapart.

EAMHCTBeHMﬂT no3BoOyieH Ha4uH 3a noBAguraHe e TO3M,
onucaH B pasgen “UHCTAJNIMPAHE” Ha HacTosiwaTta KHUra c
WHCTPYKLMM 32 Non3BaHe.

2. YBO[ U OBLLO ONMUCAHUE

Tosun eneKTpoXeH e W3TOMHMK Ha TOK Mpu ObroBO 3aBapsBaHe,
cneuvanHo wu3paboteH 3a MMA 3aBapsiBaHe C MOCTOSIHEH TOK
(DC) Ha obmasaHu enekTpoau (PyTUNOBKU enekTpoau, KUCENUHHN U



6a3nyHu enekTpoam).

AKCECOAPU KbM CEPUATA:
- Kut konena.

AKCECOAPM, BKNKOYEHU MO 3AABKA HA KITUEHTA:
- Kut 3a 3aBapsisane MMA.

3. TEXHUHECKU OAHHU

TABEJA C JAHHU
OcCHOBHWTE [aHHW, CBbp3aHuM C ynotpebata u pabGotata Ha
enekTpoxeHa, ca o6obweHn B Tabenata C TeXHUYeckuTe

XapaKTepUCTUKK1, CbC CMeAHNTE 3HAYEHUS:

dur.A

1- CreneH Ha 6e30onacHOCT Ha CTpyKTypaTa.

2- CwumBon 3a 3axpaHBallaTa NMUHWS:
3~: NPOMEHNMBO TPU(A3HO HarpexeHue.

3- CumBon 3a npeaBuaeHNst METo Ha 3aBapsiBaHe.

4- CumBon 3a BbTpeLlUHaTa CTPYKTYpa Ha efnleKTpoxeHa.

5- EBPOIENCKA Hopma, Ha KosTo oTroBaps GesonacHocTTa Ha
paboTa 1 Npou13BOACTBOTO Ha MalLMHU 3@ IOBO 3aBapsiBaHe.

6- PeructpauroHeH HoMep, KOMTO CRyXu 3a UHAEHTUDMKALUS Ha
enekTpoxeHa (Heobxoaum npu TeXHWYeckuTe nperneaun, npu
noAMsiHa Ha 4acTy 1 yCTaHOBSIBaHe Ha Npousxoga Ha npogaykTa).

7- CumBon S: nokasea, Ye morat a 6baaT M3MbiHeHN onepaLum
o 3aBapsiBaHe B CPeAa C BUCOK PYCK OT TOKOB yaap (Hanpuvep
B ronisiMa 6nn3ocT 4o roneMu MeTanHu Mach).

8- [lapameTpwu Ha 3aBapbyHaTa cucTema:

- U, : MaKcumanHo HanpexeHue npu npaseH XoA (oTBopeHa

cucTema Ha 3aBapsiBaHe).

1/U, : Tok 1 OTroBapsALIOTO HOPManManpaHo HanpexeHue,

KOMTO MoraT fga 6baaT oTAensHM OT MallMHata  npu

3aBapsiBaHe.

- X : OTHOLEeHWe Ha NpekbCBaHe: Nokassa BPEMETO, Npe3 KOeTo
MOXe /1a OTAensi CbOTBETHMSA TOK (CblyaTa KonoHa). Mspasssa
ce B %, Ha ocHoBaTa Ha UMkbN oT 10 MUHYTM (Hanpumep:
60% = 6 MuHyTM paGoTa, 4 nouvBka; W T.H.).B cnyvaii, ye
napametpute Ha ynotpeba (npeasuaenn npu 40°C 3a
paGoTHaTa cpeaa), 6baT NMpeBULLEHW, TepMUYHaTa 3aluTta
ce 3ajeiCcTBa (ENeKTpoXXeHa ce Hamupa B pexum ‘nouvska’
- stand-by, nokaTo HeroeaTa TemnepaTypa ce Hopmanuaupa B
[0NyCTUMUTE rpaHnLm).

- A/V-AIV : MMoka3sa ramata 3a perynvpaHe Ha 3aBapby4yHUs TOK
( MMHUMarHO - MaKCMMarHo) 3a CbOTBETHOTO HamMpexXeHue Ha
pAvrata.

9- [laHHu, CBbP3aHy C XxapakTepucTukaTa Ha 3axpaHBaliaTta nuHusE:
- U, : NpOMEHNMBO HanpexeHne N YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha

enekTpoxeHa (aonyctumu rpaHvum + 10%):

= |} nax - MAGKCUManNeH TOK, NOMTbLAH OT NMHUATA.

- |, : €MKaceH TOK 3a 3axpaHBaHe.

10- == : CTOWHOCT Ha WHEpPLMOHHWUTE NpeanasuTenu, KouTto
TpsabBa fa ce npeaBMAasT, 3a Aa ce ocurypu GesonacHoTo
pyHKLMOHMPaHE Ha NUHUATA.

11- CuMBONW, KOUTO Ce OTHACAT A0 HOPMUTE 3a 6e30NacHOCT, YMeTo
3Ha4eHve e onncaHo B rmasa 1 “ O6Lwu npasBuna 3a 6esonacHocT
npu A4broBOTO 3aBapsiBaHe .

3abenexka: Taka npeactaBeHata Tabena C  TeXHUYecku
XapakTepuCTUKM NoKa3Ba 3Ha4YeHWeTo Ha CUMBOSIUTE U qu)pme;
TOYHWUTE CTOMHOCTU Ha TEXHUYECKUTE napameTpu Ha eriekTpoxxeHa,
TpsbBa fa 6baar npoBepeHV AMPEKTHO Ha camata Tabena Ha
EneKTpoXeHa.

AOPYI'Y TEXHUYECKU OAHHMU:
- ENEKTPOXEH: Bux Tabnuua (TAB.1)
- PbKOXBATKA 3A EJNIEKTPOAMU: Bux Tabnuua (TAB.2)

4. ONMUCAHUE HA ENEKTPOXEHA

O6GopyAaBaHe 3a KOHTPOI, perynupaHe U cBbp3BaHe
dur.B

5. UHCTANTUPAHE

BHUMAHME! BCUYKU ONMEPALIUN MO UHCTAJTMPAHE
W ONEPALIMM NO ENEKTPUYECKOTO CBBLP3BAHE, OA CE
U3BBPLUBAT CAMO MPU HANBJTHO 3AFACEH U U3KINKOYEH
OT ENEKTPUYECKATA MPEXA, ENNEKTPOXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA [OA BbBOAT
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V3BbLPLIBAHU EAWHCTBEHO OT OBYYEH U KBANTU®ULIMPAH
3A TA3U OEUHOCT, NEPCOHAI.

WHCTANUPAHE
dur. C
PasonakoBanTe enekTpoXeHa, U3BbPLUETE MOHTaXa Ha OTANeHUTe
4acTu, KOUTO Ce HaMmupaT B OnakoBKaTta.

CbeAuHsiBaHe Ha U3XoAHMA kaben wunka
®ur. D

CbeauHsiBaHe Ha 3aBapb4HUA Kaben pbKOXBaTKa 3a eNneKkTpoaun
®ur. E

HAYUHU 3A NOBAUTAHE HA ENEKTPOXEHA

MoBauraHeTo Ha enekTpoxeHa TPABBA pa 6bae M3BbPLUEHO
cropep HaunHuTe, nokasaxv Ha ®dwur. F .

3a BCUYKW OCTaHanu enekTpoxeHu e 3abpaHeHo Ja ce u3nonssa
pbkoxsaTkaTa kaTo CPeACTBO 3a MoBAuraHe.

ToBa BaXu, KaKTO 3a MHCTANMPAHETO, Taka W [0 kpasi Ha XuBoTa Ha
eneKkTpoXeHa.

BHUMAHMUE! MoctaBeTe enekTpoxeHa BbLPXY paBHa
MOBBLPXHOCT CbC CHLOTBETHAaTa TOBapOMOHOCMMOCT, 3a Aa ce
nsberHe eBeHTyanHo npeoﬁp'bu.laue Unun onacHo npemecTtBaHe
Ha MmawuHara.

CBBbP3BAHE KbM MPEXATA

Mpeaynpexaenus

- Mpean pda wu3BbPLWIKNTE KaKBOTO WM Aa OGWUNO  eneKkTpuvecko

CBbp3BaHe, nMpoBepeTe [danu [aHHuTe OoT Tabenata Ha

€eneKkTpoXXeHa CbOTBETCTBAT Ha HaNpexXeHMeTo U Ha YecToTaTta Ha

MpexaTa, Hamupalla ce Ha MACTOTO Ha UHCTanupaHe.

EnektpoxeHbT TpsibBa Aa ObAe CBbp3aH E€AWHCTBEHO CbC

3axpaHBalla cUCTeMa C HeyTpaneH 3a3eMeH NPOBOAHWK.

- 3a pa ce rapaHTvpa 6e3onacHocTTa npu WHAWPEKTEH KOHTAKT,
nanonasanTe cneagHnTe Tunose ,D,I/I(bepeHLlMﬁJ'IHVI npeKkbcBayn:

-Tun B ( ) 3a TpucbasHUTe MaLLNHK.

- 3a pa ce yaoBneTBopsT usnckBaHusTa Ha Hopma EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbYyBa cBbp3BaHe Ha eNEKTPOXEHA C TOYKUTE Ha
WHTepdhelica Ha 3axpaHBallaTta Mpexa, KOUTO ca C KOMMIEKCHO
CbMNPOTUBMEHME MO - Manko ot Zmax = 0.17 ohm.

3aBapbyHMAT anapaT OTroBapsi Ha WM3UCKBaHWSITa Ha CTaHaapT
IEC/EN 61000-3-12.

BUINKA U KOHTAKT 3A BKMIOYBAHE

CBbpeTe KbM 3axpaHBaluvsi kaben HopmanuaupaHa BuIka
(3a3emsBaHe, 3 nontoca + 3a3eMsBaHe), Cropea U3APLXKIMBOCTTA
Ha 3axpaHBalus kaben. MHcTanmpaiiTe KOHTaKT 3a 3axpaHBaliara
Mpexa, cHabaeH C npeanasvTenu Wnv aBTOMaTUMYeH NpeKbeBad;
crneuuanHata 3asemsiBalla knema Tpsbsa ga 6bae cbeguHeHa
CbC 3a3eMeH NPOBOJHMK (KbNTO 3eNeH Ha LBAT) Ha 3axpaHBallaTa
nuHus. Tabnuua (TAB.1) nokasBa NPenopbYMTENHUTE CTOMHOCTM,
M3paseHy B amnepu, Ha MHepLVOHHUTE NpeanasuTeny Ha NMHUATa,
n3bpaHu cropef, MakCUManHus HOMWHanEeH ToK, NpeAaBall ce OT
eneKkTpoXeHa N HOMUHANHOTO HanpeXeHVe Ha 3axpaHBaHe.

MocTaBeTe GnokMpalLMs BUHT Ha pbkoxBaTkaTa Ha komyTaTopa 3a
NpOMsiHa Ha HanpPeXeHUEeTO B MONIOKEHMETO, KOETO CbOTBETCTBA Ha
[IEeCTBUTENHOTO HarpexeHne B MUHUSITA.

dur. G
Mpu mogena c |,2 450A npomsiHaTa Ha HanpPeXeHNeTo e BbTPELLHO,
KaTo TOBa MOXe [a CTaHe 4Ype3 AeMOHTMpaHe Ha [JEecHWs naHen
(Pur. G1).

BHUMAHMUE! Hecna3BaHeTo Ha U3noXeHuTe No rope
p npasun ¥ Ha cucTemata 3a GesonacHocT,
npeaBuaeHa ot npousBoautens (knac 1), a ToBa nopaxaa
CEPUO3HM PUCKOBE 3a XOpaTa OT TOKOB y/iap UM 3a MaTepuanHu
weTu (Hanp. noxap v ap.).

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

BHUMAHUE! Tpeau pna wu3BbpwUTEe CHLOTBETHUTE



CBBbP3BaHUA, yBepeTe ce, Ye eNleKTPOXEeHbT e u3raceH u
M3KIIOYEH OT 3axpaHBallaTa Mpexa.

Tabnuua (TAB.1) nocoyBa npenopbYATENHUTE CTOMHOCTM Ha
3aBapbyHUTE kabenu (B mm?) B CbOTBECTBME C MAKCUMariHus TOK,
Npou3BeXaaH OT eneKkTpoXeHa.

3ABAPABAHE MMA C MOCTOAHEH TOK (DC)

CBbp3BaHe 3aBapbyeH kaben/ pbKoxBaTka 3a enekTpoaa.

Ha kpasi Ha To3u kaben ce Hamupa crieyuanHa Knema, KosiTo Cryxm
3a 3aTsraHe Ha OTKpuUTaTa YacT Ha enekTpoaa.

Toau kaben ce cBbP3Ba C krema cbC cUMBON (+).

CB'bp:iBaHe Ha n3xogeH kaben Ha 3aBapb4eH TOK.

CB‘bp3Ba Ce CbC 3aBapsABaHUA ,qual?m uwnn Cc MetanHarta maca, Ha
KOSITO € MOoCTaBeH, KONMKOTO ce Moxe no 6nu3o [0 3aBapsiBaHOTO
CbegnHeHue.

Tosu kaben ce cBbp3Ba C krnema CbC cUMBON (-).

Mpenopbku:

3aBbpTeTe [AOKpPall CbEAVHEHWsITa Ha 3aBapbyHWUTE Kabenu
B KOHTaKkTa 3a Gbp3 JOCTBM, (ako MMa TakbB), 3a Aa ce nomyyu
OT/IMYEH ENEeKTPUYECKN KOHTAKT; B NPOTUBEH Cyyaii Lie nperpest
cbeauHeHusTa, a ToBa Le foseae 40 6bp30To MM noBpexaaHe u
ce 3arybBa edukacHocTTa um.

M3nonagaiTe Bb3MOXHO MO KbCY 3aBapbyHM kabenu.

W3bsreante ynotpebata Ha MeTanHu CTpyKTypu, KOUTO He ca YacT
oT 06paboTBaHus AeTans, BMECTO U3XOAHWS Kaber 3a 3aBapbyHUs
TOK; TOBa He e 6e3onacHo, a OCBEH ToBa MOXe Aa He Aafe [o6bp
pesynTaT oT 3aBapsiBaHeTo.

6. BABAPSIBAHE:OMNMUCAHME HA NMPOLIEAYPATA

Teau enekTpoXeH ca reHepaTopy Ha NOCTOsIHEH TOK, MPeAHa3HaYeHn
3a [bIOBO 3aBapsiBaHe Ha enekTpoau C pasnuyeH Tun obmaska
(PyTWNOBU, KUCENNHHW, 6a3NYHK).

3a pa nycHeTe enekTpoxeHa HaTUCHeTe rmaBHus Knioy (dur. B
(3))-

WHTeH3UTeTa Ha MpoM3BEXAaHUS  3aBapbyeH TOK  MOXe
NPOABLIVKUTENHO Aa Ce perynvpa, NocpeacTBOM pPbYHO YMpaBrsiem
maruuTeH andpeperuyuan (®ur. B(1)).

BenuunHata Ha sagageHus Tok (I,) ce BKAa Ha, rpagyvpaHata B
amnepu ckana (®wur. B(4)), pasnonoxeHa Ha NpeaHUs UNKU FOPHUS
naHen.

YKa3aHuAT TOK CbOTBETCTBA Ha HanpexeHueTo Ha Avrata (U,) B
OTHOLLEHUE:

U, =(20 +0.04 1,) V (EN 60974).

3ABAPABAHE

- TMoyTn Beuykmn o6MasaHu enekTpoau ce CBbP3BAT C MOSNIOKUTENHUS
nontoc (+) Ha reHepatopa; ¢ oTpuUaTenHus nontoc (-) ce cBbp3BaT
©AVHCTBEHO eNeKTPOAMTE C KUCENMHHa obmaska.

- BagbmkutenHo e obave, BbB BCUYKM Cryyan da ce criegsat
VHCTPYKUMUTE Ha NPOU3BOAUTENSI, BbPXY KYTUSTA Ha M3NON3BaHUTe
enekTpoaM , KbAeTo ce MocoyBa MOMSIPHOCTTa Ha enekTpoja u
CbOTBETHUS ONTUMareH Tok Ha 3aBapsiBaHe.

- 3aBapbyHus TOK Ce perynupa cropes AramMeTbpa Ha U3rnonssaHus
ernekTpoz ¥ OT TUMa Ha 3aBapkarta, KOsiTo KernaeTe Aa U3MbITHUTE.
TokoBe, KOMTO Ce W3MON3BaT MpU €eneKkTpoauTe C pasnuyeH
AvameTbp ca:

@ Enektpog (mm) 3aBapbueH Tok (A)

MUH. Makc.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

- He TpsibBa na 3abpaBsiTe, Ye WO Ce OTHAcs [0 BenuuMHaTa Ha
3aBapbyHUsA TOK, MPU eauH U Cbll AvameTbp Ha enekTpoaa,
MaKCUManHuTe CTOMHOCTU e ce uM3nonaeaT 3a XOPWU3OHTAaNHO
3aBapsBaHe, a MUHUManHuTe CTOMHOCTU  3a BepTuKanHo
3aBapsiBaHe U 3a 3aBapsBaHe Had HMBOTO Ha rnaearta.

MexaHuyHuTe XapakTepuCTUKM Ha 3aBapsBaHOTO CbeduHeHue
ca orpefeneHn, OCBEeH OT WHTEH3UTETA Ha M3BPaHUs TOK, CbLUO
Taka OT napameTpu Ha 3aBapsBaHETO KaTo: AbJ/DKMHA Ha Abrara,
CKOPOCT 1 NnonoXeHne Ha U3nb/HeHWETO, AnaMeTbp U Ka4ecTBO Ha
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enekTpogute (I'IpaBI/IJ'IHDTO CbXpaHsBaHe Ha enekTpoanTe n3nckea
Te oa G'b,D,aT Ha CyX0 MACTO B TEXHUTE KyTUU Unun OI'IaKOBKI/I).

N3nbnHeHue:

- Moctasete mackata MPE[ JIMLUETO, pa3tbpkaiite Bbpxa Ha
eneKkTpoaa BbpXy [AeTaiina, KOWTO e ce 3aBapsiBa, Kato 4e
nn 3ananearte Krnedka KI/I6pI/IT; TOoBa € Haw NpaBUNHNA Ha4nH ga
3ananuTte avrarta.

BHUMAHME! He nouykBaiiTe C enektpopa BbpxXy 4Yacta 3a
3aBapsiBaHe; Ma pUCK OT yBpeX/JaHeTo Ha obmaskarta, KoeTo 6u
HanpaswWo Nno TpyAaHO 3ananBaHeTo Ha Abrata.

OLLI,e oM 3ananuTe avrata, onuTaiite ce Aa CTouTe Ha pas3cTtosaHue
€eKBMBAlieTHO Ha OuaMeTbpa Ha W3NoN3BaHWA enekTpog u aa
nogavbpxate Tasn AUCTaHuuA Bb3MOXHO MO ObJITO NoBpemMe Ha
3aBapsiBaHETO; He 3abpaBsiiTe, Ye HaKMoHa Ha enekTpoaa B xoaa
Ha 3aBapsiBaHeTo TpsibBa Aa 6bae 20°-30° (Pwur. H).

B kpas Ha 3aBapbyHMa LUEB, U3Ternete neko Hal3aj Kpas Ha
€enekTpoga, cnpAMO rnocokata Ha 3aBapsBaHe, Had Kpartepa,
3a [a ro 3anbfiHUTE, a nocre pA3Ko noBOWrHeTe ernekTtpoda OoT
3aBapbyHaTa cnnas, 3a Aa uaracute Abrata.

MAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LLUEB
ur. |

7. NOAOPBXKA

BHUMAHMUE! NPEOUN OA U3BBLPLUBATE OMEPALIUU
Nno NOAOPBXKA, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBLT E
W3rACEH U U3KIIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

WU3BBbHPEOHA NMOAOPBXKA

OMNEPAUUUTE MO U3BBLHPEOHA MNOOAOPBLXKA TPABBA OA
BEbAAT U3BBLPLIEHW EOUHCTBEHO OT EKCMEPTEH WU
KBANTMGULUUPAH NMEPCOHAN B OBJIACTTA HA ENEKTPO-
MEXAHUKATA U B CBOTBETCTBUE C TEXHUYECKU
CTAHOAPT IEC/EN 60974-4.

BHUMAHUE! NPEOW OA CBANUTE NMAHENUTE HA
ENEKTPOXEHA U OA CTUTHETE OO HEFOBATA BbTPELLUHA
YACT, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHA E W3rACEH U
W3KNKYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikou KOHTpOMNHM paGoTy, U3BLPLIBAHM NOA HanpexeHue BLB

BbTpellHaTa 4acT Ha eNeKTPoXeHa, MoraT Aa npeausBMKaT

cepuo3eH TOKOB yAap, NOPOAEH OT AUPEKTHUS KOHTAKT C 4acTu

noj HanpexeHue W/ LNV HapaHsiBaHUs, BCIeACTBUE Ha KOHTaKTa

C ABMKELLM Ce YacTU.

- MepuognyHo ¥ ¢ 4ectota, 3aBucewa OT ynotpebata Ha
enekTpoXXeHa W HanuuMeto Ha npax B paGoTHata cpefa,
npoBepsiBaiiTe BbTPELLHaTa YacT Ha eNekTPoXeHa 1 nouncTeanTe
npaxa, KoOMTO ce € HaTpynan Bbpxy TpaHcopmartopa,
NoCPefCTBOM CTPYsi OT CyX CrbCTEH Bb3ayx (max 10 bar).

- Mpu TOBa MOMOXeHWe, MpoOBepeTe CbLO U enekTpudeckuTe

cbeuHeHUs, Aanu ca fobpe CTerHaTtu, BUXTe CbLUO Taka, Aanmu

He e NoBpeAeHa usonauysita Ha kabenure.

B kpasi Ha Te3au onepauuy mMocTaBeTe OTHOBO MaHenuTe Ha

eneKTpoXeHa kaTo 3aBueTe JoKpal BUHTOBETE.

B HMKakbB Cnyyait He 13BbPLUBANTE OnepaLym no 3aBapsiBaHe npu

OTBOPEH ENEKTPOXEH.

Ako e HeoBXoAMMO CMaxeTe C TbHbBK COW Macrno, HO Mpu Mo -

BUCOKa TemrnepaTypa Ha OKorHata cpeaa, ABUXKELLMTE Ce YacTh

Ha perynupalumTte opraHv (pe3toBaH Barn, LyHTOBE U Ap.).

Cnea kato CTe U3BbPWMUNM  MOAAPBLXKA WM nonpaeka,

Bb3CTaHOBETE BPbL3KWUTE U kabenaxwuTe, kakto ca Gunu npegm

ToBa KaTo ce Morpwku1Te a He BNU3AT B KOHTAKT C [ABWKELLW Ce

YacTU UNK YacTu, KOUTO MoraT Aa JOCTUTHAT BUCOKM TeMMepaTypu.

CBbpXeTe BCUYKM MPOBOAHWLM, KakTo ca Gunu npeaw ToBa Kato

ce norpwkute Aa GbAaT pasgeneHyn Mexay TaX Bpb3kUTe Ha

MbPBUYHNA TPAHCOPMATOP C BUCOKO HanpexeHue OT Tesn Ha

BTOPUYHUSI TPAHCOPMATOP C HACKO HanpexeHue.

M3nonagaiiTe BCWUYKM OpUTMHaNHW Wwanbu u

3aTBapsiHETO Ha CTPyKTypaTa.

BWHTOBE, 3a
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INSTRUKCJA OBSLUGI

AL

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE
PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKI tUKOWE DO ELEKTROD OTULONYCH
PRZEZNACZONE DO  UZYTKU
PRZEMYStOWEGO.

Uwaga: W ponizszym tek$cie zostat zastosowany termin “spawarka”.

(MMA)
PROFESJONALNEGO |

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
tukowego. Czesc¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”).

- Unika¢ bezposrednich kontaktéow z obwodem spawania; w
niektorych okolicznosciach napigcie jalowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.

- Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu
kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu
spawarki i odtgczeniu zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego
nalezy wylaczy¢ spawarke i odiaczyc¢ zasilanie.

- Spawarke nalezy podiaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania
wyposazonego w uziemiony przewoéd neutralny.

- Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podiaczona
do uziemienia ochronnego.

- Nie uzywac¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub
tez podczas padajacego deszczu.

- Nie uzywaé¢ kabli z uszkodzong izolacjg lub poluzowanymi
potaczeniami.

- Nie spawac pojemnikow, kontenitoréw lub przewodéw rurowych,

operacji spawania zostanie stwierdzony poziom codziennego
narazenia osobistego (LEPd) réwny lub wyzszy od 85 db(A),
nalezy obowigzkowo zastosowaé¢ odpowiednie srodki ochrony
bistej (Tab. 1).

feeeee®

- Przeplywajacy prad sp
elektromagnetycznych
obwodu spawania.

Pola elektromagnetyczne moga nakfada¢ si¢ na funkcjonowanie

aparatury medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy

metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do

oso6b stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu do

strefy, w ktérej uzywana jest spawarka.

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego

produktu przeznaczonego do uzytku wytgcznie w pomieszczeniach

przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana
zgodnos¢ z podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji
czlowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

lia p p ie pol
(EMF) zlokallzowanych w  poblizu

Operator musi
umozliwiajacych
elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej
siebie.

Zwracaj uwage, aby gtowa i tutléw znajdowaly sie najdalej
mozliwie od obwodu spawania.

Nie owijaj nigdy przewodoéw spawalniczych wokot ciata.

Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu spawania.
Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej
strony ciata.

Podtacz przewéd powrotny pradu spawania do spawanego
przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego
ztacza.

Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj si¢ o nig
podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegto$¢: 50cm).
Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu
obwodu spawania.

Minimalna odlegto$¢ d= 20cm (Rys. L).

- Aparatura kIasyA

stosowa¢ sie do nastepujacych zalecen,
zredukowanie ekspozycji na pola

ktore zawierajg lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje
tatwopalne.

- Nie stosowac rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatéw
czystych i nie przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.

- Usunaé¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np.
drewno, papier, szmaty, itp.).

- Upewni¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja
powietrza lub czy znajduja si¢ odpowiednie Srodki stuzace
do usuwania oparéw spawalniczych; nalezy syst tycznie

p ka spefnia wymagania standardu technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana
zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego
w budynkach domowych oraz w tych, ktéore sg poditgczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

- DODATKOWE $RODKI OSTROZNOSCI

sprawdza¢, aby oceni¢ granice dziatania oparéw spawalniczych
w zaleznosci od ich skfadu, stezenia i czasu trwania samego

procesu spawania

Zastosowa¢ odpowiednig izolacje elektryczng pomiedzy
elektroda, obrabianym przedmiotem i ewentualnymi
uziemionymi czesciami metalowymi, ktore znajduja sie w poblizu
(sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuW|e ochronne,

- OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatow tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie ”"Odpowiedzialnego
fachowca” i wykonywa¢ zawsze w obecnosci innych oséb
przeszkolonych do interwencji w przypadku awarii.

MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace
opisane w punktach 7.10; A.8; A.10. normy ,,EN 60974-9: Sprzet
do spawania tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujagcym sie nad

nakrycia gtowy i odziez ochronng oraz st p ty lub
chodniki izolacyjne.

Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréow zgodnych z
norma UNI EN 169 lub UNI EN 379, zamontowanych na maskach
lub przytbicach spawalniczych zgodnych z norma UNI EN 175.
Nos odpowiednia odziez ognioodporng (zgodna z norma
UNI EN 11611) oraz rekawice spawalnicze (zgodne z norma
UNI EN 12477), zapobiegajac narazeniu skéry na dziatanie
promieniowania nadfioletowego i podczerwonego wytwarzanych
przez tuk; rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace si¢
w poblizu tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.
Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych
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z wyjatk ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB

UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wiekszg iloscia
spawarek na jednym przedmiocie lub na kilku przedmiotach
potaczonych elektrycznie moze powstawac niebezpieczna suma
napig¢ jatowych pomigdzy dwoma réznymi uchwytami elektrody
lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej osiggac
podwajng wartos¢ graniczng dopuszczalna.

Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z
zastosowaniem odpowiednich srodkow, aby okresli¢ czy istnieje



zagrozenie i czy moga zosta¢ zastosowane odpowiednie srodki
ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet
do sp iia tul go. Czesc 9: Instalacja i uzytkowanie”.

POZOSTALE ZAGROZENIA
WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke¢ na réwnej powierzchni,
o nosnosci odpowiedniej do jej cigzaru; w przeciwnym
przypadku (np. pochyta posadzka, niespoista itp...) istnieje
niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek
obrébki odmiennej od przewidzianej jest niebezpi e (np.

spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samej spawarki.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:
- SPAWARKA: patrz tabela (TAB.1)
- UCHWYT ELEKTRODY: patrz tabela (TAB.2)

4. OPIS SPAWARKI

Urzadzenia kontroli, regulacji i podtaczenia
Rys. B

5. INSTALOWANIE

AN\

- UWAGA! PRZED WYKONANIEM WSZELKICH OPERACJI

rozmrazanie przewodéw rurowych instalacji wodnej).

Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
spawarki.

Jedyny dopuszczalny sposob podnoszenia urzadzenia zostat
podany w rozdziale “INSTALOWANIE” niniejszej instrukcji.

2. WROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Spawarka jest zrédtem pradu, przeznaczonym do spawania tukowego,
zrealizowanym specjalnie do spawania metodg MMA pradem statym
(DC) elektrod otulonych (rutylowe, kwasne, zasadowe).

AKCESORIA STANDARDOWE:
- Zestaw kot.

AKCESORIA DOSTARCZANE NA ZADANIE:
- Zestaw spawajacy MMA.

3. DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania oraz wydajnosci spawarki

zostaty podane na tabliczce parametréw o nastepujacym znaczeniu:

Rys. A

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2-  Symbol linii zasilania:
3~: napiecie przemienne tréjfazowe.

3- Symbol wybranego procesu spawania.

4- Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

5- Norma EUROPEJSKA, bedaca odniesieniem dla bezpieczenstwa i
produkcji urzadzen przeznaczonych do spawania tukowego.

6- Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zaméwienia czgsci zamiennych i badan
pochodzenia produktu).

7- Symbol S: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w
$rodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wielkich skupisk metalu).

8- Wydajnos$¢ obwodu spawania:

U, : maksymalne napigcie jatowe (otwarty obwdd spawania).

1,/U,: Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére mogg

by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu spawania.

X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktorego spawarka

moze wytwarza¢ odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna).

Wyrazany w %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6

minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku, gdy wspdtczynniki wykorzystywania (dotyczace

40°C otoczenia) zostang przekroczone, powodowane jest

zadziatanie zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie

w trybie stand-by dopoki jej temperatura nie powréci do

dopuszczalnych granic).

- AIV-AIV : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny -
maksymalny) przy odpowiednim napieciu tuku.

9- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U, : Napigcie przemienne i czestotliwos¢ zasilania spawarki
(dopuszczalne granice + 10%):

= | max : Prad maksymalny pobierany z sieci.

- |, + Prad rzeczywisty zasilania.

10- == : Warto$¢ bezpiecznikéw z opdéznionym dziataniem, ktére
nalezy przewidzie¢ celem zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych 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
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INSTALOWANIA | PODLACZENIA ELEKTRYCZNEGO NALEZY
WYLACZYé SPAWARKE | ODLACZYC ZASILANIE.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE

Rys. C

Rozpakowa¢ spawarke i zamontowac¢ oditgczone czgsci znajdujace sie
w opakowaniu.

Montaz przewodu powrotnego-zacisk
Rys. D

Montaz przewodu spawalniczego - uchwyt elektrody
Rys.E

SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI

Spawarke NALEZY podnosi¢ jak wskazano na Rys. F.

Zabronione jest uzywanie uchwytéw do podnoszenia pozostatych typéw
spawarki.

Obowigzuje to zaréwno przy pierwszej instalacji jak i podczas catej
eksploatacji urzadzenia.

VAN

: UWAGA! U

ke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej do jej wagi celem uniknigcia wywrécenia
lub przesunigcia.

PODIACZENIE DO SIECI

Zalecenia

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podigczenia elektrycznego
nalezy sprawdzi¢, czy dane znajdujgce sig¢ na tabliczce spawarki
odpowiadajg wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci, ktére sq do
dyspozycji w miejscu instalacji urzadzenia.

- Spawarke nalezy podigczy¢ wytgcznie do systemu zasilajacego z

przewodem neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy

stosowaé wytgczniki réznicopradowe typu:

-TypB( ) dla urzadzen trojfazowych.

Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11
(Flicker) zaleca sie podtaczenie spawarki do interfejsu sieci zasilania,
ktéry wykazuje impedancje mniejszg od Zmax = 0.17 ohm.
Spawarka spetnia wymogi normy IEC/EN 61000-3-12.

WTYCZKA | GNIAZDO WTYCZKOWE

Podtaczy¢ do przewodu zasilania z wtykiem znormalizowanym, (3P
+ T) o odpowiedniej pojemnosci elektrycznej i przygotowac¢ gniazdo
wtyczkowe wyposazone w bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik;
specjalnie przygotowany zacisk uziemiajgcy nalezy podigczy¢ do
przewodu uziomowego (z6tto-zielony) przewodu zasilania. W tabeli
(TAB.1) podane sg w amperach zalecane wartosci bezpiecznikéw
zwilocznych przewodu, wybrane w zaleznosci od maksymalnego
pradu znamionowego wytwarzanego przez spawarke i napigcia
znamionowego zasilania.

Przygotowa¢ $rube blokujaca pokretto przetgcznika zmiany-napigcia
w potozeniu odpowiadajgcym napigciu linii, ktdre jest rzeczywiscie
dostepne.

Rys. G
W modelach spawarek, gdzie 1,2 450A zmiana napigcia wewnetrznego
jest mozliwa poprzez wymontowanie prawego panelu (Rys. G1).

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad



powoduj nieskuti i uktadu zabezpieczenia
przewidzianego przez producenta (klasa l), wraz z konsekwentnymi
powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok elektryczny) i dla
przedmiotéw (np. pozar).

PODLACZENIE OBWODU SPAWANIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODLACZEf/ NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYIACZONA | ODLACZONA
OD SIECI ZASILANIA.

W tabeli (TAB. 1) podane s wartosci zalecane dla przewodéw
spawalniczych (w mm?) w zaleznosci od maksymalnego pradu
wytwarzanego przez spawarke.

SPAWANIE MMA PRADEM STALYM (DC)

Podta ie przewodu sp: go do uchwytu elektrody

Na koncéwcee znajduije sig specjalny zacisk, ktéry stuzy do zakleszczenia
nieostonigtej czesci elektrody.

Przewod ten nalezy podtgczy¢ do zacisku z symbolem (+).

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu
spawalniczego, na ktérym jest utozony, jak najblizej do wykonywanego
ztgcza.

Przewod ten nalezy podtgczy¢ do zacisku z symbolem (-).

Zalecenia:

- Przekreci¢ do konca faczniki przewodéw spawalniczych w
szybkozigczkach (jezeli wystepujg), aby zapewni¢ prawidiowy zestyk
elektryczny; w przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie tgcznikow
co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Zastosowa¢ mozliwie jak najkrétsze przewody spawalnicze.

Nie uzywa¢ metalowych struktur, nie bedacych czescig obrabianego

przedmiotu w zastgpstwie przewodu powrotnego pradu spawania;

moze to stanowi¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa i obniza¢ wydajno$¢
procesu spawania.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

Spawarki te sg wytwornicami pradu statego, przystosowanymi do
spawania fukowego elektrod o réznych rodzajach otulenia (rutylowe,
kwasne, zasadowe).

Aby wigczy¢ spawarke nalezy wigczy¢ wytgcznik gtéwny (Rys. B (3)).
Natezenie wytwarzanego pradu spawania jest stale regulowane, za
pomoca bocznika magnetycznego uruchamianego recznie (Rys. B (1)).
Ustawiong warto$¢ pradu (1,) mozna odczyta¢ na podziatce skalowanej
w Amperach (Rys.B (4)), znajdujacej sie na przedniej tablicy.

Prad wskazywany odpowiada wartosci napigcia tuku (U,), zgodnie ze
wzorem:

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

SPAWANIE

- Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtaczy¢ do bieguna
dodatniego (+) wytwornicy; za wyjatkiem elektrod z otuleniem
kwasnym, ktére nalezy podtaczy¢ do bieguna ujemnego (-).

Bardzo wazne jest, aby uzytkownik stosowat si¢ do zalecen
producenta, podanych na opakowaniu uzywanych elektrod. W
zaleceniach podana jest prawidlowa biegunowos¢ elektrody i
optymalny prad spawania.

Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy uzywanej
elektrody i rodzaju wykonywanego ztgcza; ponizej podane sg wartosci
pradu uzywanego dla réznych $rednic elektrod:

@ Elektroda (mm) Prad spawania (A)

min. max.

16 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250
6 200 - 350
8 350 - 550

Uzytkownik powinien pamieta¢, ze w zaleznosci od $rednicy
elektrody wysokie wartosci pradu nalezy stosowac podczas spawania
poziomego, natomiast przy spawaniu pionowym lub putapowym
nalezy zastosowac prady o nizszej wartosci .

Oprdcz natezenia wybranego pradu spawane zigcze jest okreslane
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przez inne parametry mechaniczne, takie jak: dtugo$¢ tuku, predkos$¢
i polozenie spawania, $rednica i jako$¢ elektrod (elektrody nalezy
przechowywaé zgodnie z zaleceniami w suchym i chtodnym miejscu,
chroni¢ od wilgoci za pomoca specjalnych opakowan i pojemnikéw).

Proces spawania:

- OSELANIAJAC TWARZ maskg spawalnicza, lekko pociera¢ koncéwkag
elektrody o spawany przedmiot, wykonujgc ruchy jak podczas
zapalania zapatki; jest to najbardziej prawidiowa metoda zajarzenia
tuku.

UWAGA: NIE STUKAC elektrodg o przedmiot; grozi uszkodzeniem
powtoki i utrudnia zajarzenie tuku.

Bezposrednio po zajarzeniu nalezy utrzymywac¢ odlegto$¢ od
spawanego przedmiotu odpowiadajaca $rednicy uzywanej elektrody.
Podczas spawania utrzymywa¢ odlegto$¢ bez zmian jak tylko jest
to mozliwe. Nalezy pamigta¢, ze nachylenie elektrody w kierunku
posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni, (Rys.H).

Po wykonaniu $ciegu spawania przesungé¢ koncoéwke elektrody
lekko do tytlu wzgledem kierunku posuwu, przytrzymaé az wypetni
sie krater, nastepnie szybko podnies¢ elektrode z jeziorka ciektego
metalu, aby zgasi¢ tuk.

WYGLAD SCIEGU SPAWANIA
Rys. |
7. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY
LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-
MECHANICZNYM, ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN
60974-4.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI |
DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE
SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozic powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt 2z czesciami
znajdujacymi sie pod napieciem lub/i moga one powodowac
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami
znajdujacymi w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig 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).

Korzystajgc z okazji nalezy sprawdzi¢, czy potaczenia elektryczne
sq prawidtowo docisniete, a izolacje okablowania nie ulegly
uszkodzeniom .

Po zakoniczeniu wyzej wymienionych operacji nalezy ponownie
zamontowacé panele spawarki, dokrecajac do konca $ruby zaciskowe.
- Nalezy bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania przy
otwartej spawarce.

Jezeli to konieczne smarowac cieniutkg warstwg gorgcego smaru
cze$ci urzadzen regulacji znajdujgce sie w ruchu (wat gwintowany,
ptaszczyzny przesuwania sie, shunts itd).

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu potgczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie
stykaly sig one z cze$ciami znajdujgcymi sie w ruchu lub czgsciami,
ktére mogg osigga¢ wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidiowo
oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napigcia od
potgczen uzwojenia wtérnego niskiego napigcia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.
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1- Welding current adjustment GB 1- Regeling lasstroom NL 1- Regulacia zvéracieho pridu SK
2- Welding machine lamp on 2- Lamp lasmachine aan 2- Kontrolka zapnutia zvaracieho pristroja

3- Main switch 3- Hoofdschakelaar 3- Hlavny vypinac

4- Graduated scale 4- Gegradueerde schaal 4- Ociachovana stupnica

1- Regolazione corrente di saldatura | 1- Hegesztodram bedllitasa 1- Nastavljanje elektricnega toka varjenja Sl
2- Lampada saldatrice accesa 2- Bekapcsolt allapott hegesztot jelzo lampa 2- Lucka na varilnem aparatu sveti

3- Interruttore generale 3- Fokapcsold 3- Glavno stikalo

4- Scala graduata 4- Jelolt mértéku skala 4- Skala

1- Réglage courant de soudure F 1- Reglarea curentului de sudura RO 1- Regulacija struje varenja HR/SCG
2- Lampe poste de soudage allumée 2- Lampa aparat de sudare pornit 2- Lampa stroja za varenje upaljena

3- Interrupteur général 3- Intrerupator general 3- Opca sklopka

4- Echelle graduée 4- Scala gradata 4- Graduirana ljestvica

1- Regulacion de la corriente de soldadura E 1- Reglering av svetsstrom S 1- Suvirinimo sroves reguliavimas LT
2- Léampara soldadora encendida 2- Lampa svets tand 2- Deganti suvirinimo aparato lempute

3- Interruptor general (donde lo haya) 3- Huvudstrémbrytare 3- Pagrindinis jungiklis

4- Escala graduada 4- Graderad skala 4- Graduota skale

1- SchweiBstromeinstellung D 1- Regulering af svejsestrom DK 1- Keevitusvoolu reguleerimine EE
2- Lampe der Schweissmaschine leuchtet auf 2- Lampe svejsemaskine teendt 2- Keevitusaparaadi tootamist tahistav lamp
3- Hauptschalter 3- Hovedafbryder 3- Pealllliti

4- Gradskala 4- Gradinddelt skala 4- Astmeline skaala

1- PerynupoBaHue Toka cBapki RU 1- Regulering av sveisestr£mmen N 1- Metina$anas stravas regule$ana Lv
2- Jlamna capo4Horo annapara Bknio4eHa 2- Sveisebrennerens lampe lyser 2- MetinaSanas aparata ieslegSanas indikators
3- [MaBHblit BbIKMKOYaTENb 3- Hovedstrembryter 3- Galvenais sledzis

4- TpapyvpoBaHHas Wwkana 4- Gradert skale 4- Gradueta skala

1- Regulagéo corrente de soldadura P 1- Hitsausvirran s&atd SF 1- PerynupaHe Ha 3aBapbyHUs TOK BG
2- Lampada do aparelho de soldar ligada 2- Lamppu, hitsauskone kaynnissa 2- Jlamna, KOSTO CBETU NpK BKMKOYEH ENEKTPOXEH
3- Interruptor geral (onde existir) 3- Yleiskatkaisin 3- [naBeH Koy

4- Escala graduada 4- Asteikko 4- Tpapyvpana ckana

1- PUBpion pelpatog ouykdAnong GR 1- Regulace svarovaciho proudu cz 1- Regulacja pradu spawania PL
2- Adpma ouykoAANTA avapuévn 2- Kontrolka zapnuti svarovaciho pristroje 2- Lampka spawarki zapalona

3- TeviKoG BIaKOTITNG 3- Hlavni vypinac 3- Wylacznik glowny

4- BaBpohoyikr KAipoka 4- Ocejchovana stupnice 4- Podzialka skalowana
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tensoes de linha.

napatiam.

GB Mains voltage: DK Virtajannite:
I Tensione di linea: N Nétspanning:
QQA 0 et.?o QQA 0 \Dg?o F  Tension de ligne: SF Nettspenning:
™ (A o E Tension de alimentacion: CZ Napajeci napéti:
D Netzspannung: SK Napéjacie napatie:
RU Hanpsikerne nuHum: Sl Napetost linije:
P Tensao da linha: HR/SCG Napon linije:
GR Tdon ypauung: LT Linijos jtampa:
NL Netspeending: EE Liinipinge:
H Tapvezeték fesziiltsége: LV Linijas spriegums:
230V &) @ 400V RO Tensiunea prizei de alimentare: BG HanpexeHue Ha nuHusTa:
S Tash gramhs: PL Napiecie linii:
GB Other possibilities for double H Atapvezeték egyéb Sl Drugi prikljucki za dvosmerno
voltages. kétfesziltségli parositasai. napetost linije.
I Altri abbinamenti a due tensioni RO Combinatii diverse cu doud HR/SCG Ostala spajanja na dva
dilinea. tensiuni corespunzatoare prizei napona linije.
F  Dautres possibilites a deux de alimentare LT Kiti dvejopos jtampos deriniai.
tensions de ligne. S Andra mojligheter med EE Teised tarvikud kahepingelise
Andere combinaties van twee dubbelspanning. liini korral.
220V 380V netspanningen. DK Andre muligheder for dobbelt LV Citi savienojumi pie diviem
- Weitere Moglichkeiten unter spaending. linijas spriegumiem.
240V JE— 415V zwei Spannungen. N Andre muligheter til doble BG [lpyrv cbeanHerus npu Ase
380V 500V RU JApyrve couetatus ¢ asyma spenninger. HamnpexeHust B IMHUATa.
- HanNPSHKEHNAMU NUHUK. SF  Muut mahdollisuudet PL Pozostate podigczenia o dwoch
P Otras posibilidades en doble kaksinkertaista jannitetta napigciach linii.
tension. varten.
GR AMoi ouvduacpoi Twv d0o CZ Jina pfifazeni dvéma
TAOEIG YPAWHAG. napajecim napétim.
NL Outras combinagdes a duas SK  Iné priradenia dvom napéjacim

230V

(220-240V)

400V

(380-415V)

FIG. H

AN

it
ATTLLRASTIRR LU TV
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GB ADVANCEMENT TOO SLOW

| AVANZAMENTO TROPPO LENTO

F AVANCEMENT TROP FAIBLE

E LASSNELHE D TE LAAG
LANGASAMES ARBEITEN

RU MEAJIEHHOE NEPEMELLE HUE

an A

P AVANCE DEMASIADO VELOZ

GR TIOAY API'O TIPOXQPHMA

NL AVANGCO MUITO LENTO

H AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU

RO_AVANSARE PREA LENTA

S FOR LANGSAM FLYTTNING

DK GAR FOR LANGSOMT FREMAD

N FOR SAKTE FREMDRIFT

SF EDISTYS LIIAN HIDAS

CZ PRILIS POMALY POSUV

SK PRILIS POMALY POSUV

S| PREPOCASNO NAPREDOVANJE

HR/SCG PRESPORO NAPREDOVANJE

LT PER LETAS JUDEJIMAS

EE LIIGAAEGLANE EDASIMINEK

LV KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
MPEKAJIEHO BABHO MPEABVKBAHE

HA ENTEKTPOLA

El
PL POSUW ZBYT WOLNY

GB ARC TOO SHORT
1 ARCO TROPPO CDRTO
F ARC Tl OUI
E LICHTBOOG TE KORT

ZU KURZER BOGEN
RU CIIVLIKOM KOPOTKAA AYIA
P ARCO DEMASIADO CORTO
GR [IOAY KONTO TO=O
NL ARCO MUITO CURTO
H AZ iV TULSAGOSAN ROVID
RO ARC PREA SCURT
S BAGEN AR FOR KORT
DK _LYSBUEN ER FOR KORT
N_FOR KORT BUE
SF VALOKAARI LIIAN LYHYT
CZ PRILIS KRATKY OBLOUK
SK PRILIS KRATKY OBLUK
S| PREKRATEK OBLOK
HR/SCG PREKRATAK LUK
LT PER TRUMPAS LANKAS
EE LIIGA LUHIKE KAAR
LV LOKS IR PARAK ISS
BG MHOIO KbCA OblrA
PL LUK ZBYT KROTKI

GB CURRENT TOO LOW
| CORRENTE TROPPO BASSA

IGER

CINULIKOM CJ'IAEbIM TOK CBAPKM
P CORRIENTE DEMASIADO
GR OIIOAY XAMHAO PF]MA
NL CORRENTE MUITO BAIXA
H AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
RO_CURENT CU INTENSITATE PREA
SCAZUTA
S FORLITE STROM
ALACSONY
DK FOR LILLE STROMSTYRKE
N FOR LAV STROM
SF VIRTA LIIAN ALHAINEN
CZ PRILIS NiZKY PROUD
SK PRILIS NizKY PRUD
S| PRESIBEK ELEKTRICNI TOK
HR/SCG PRESLABA STRUJA
LT PER SILPNA SROVE

PL PRAD ZBYT NISKI

'
V2222277222227

v222% II/I////////

V00

U2

GB ADVANCEMENT TOO FAST
| AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
F AVANCEMENT EXCES:
E LASSNELHEID TE HOOG
D ZU SCHNELLES ARBEITEN
RU_BbICTPOE MEPEMELLEHVE
ONEKTPOAA
P _AVANCE DEMASIADO LENTO
GR IIOAYT TPHIOPO TIPOXQPHMA
NL AVANCO MUITO RAPIDO
H AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
RO AVANSARE PREA RAPIDA
S FOR SNABB FLYTTNING
DK GAR FOR HURTIGT FREMAD
N_FOR RASK FREMDRIFT
SF EDISTYS LIIAN NOPEA
CZ PRILIS RYCHLY POSUV/
SK PRILIS RYCHLY POSUV
Sl PREHITRO NAPREDO!

HR/S

G PRI
PER GREITAS JUDEJIMAS

SIM
PR\EKSU IR PARAK ATRA
BG MPEKAJIEHO Bb30 NPEABWXBAHE
HA ENNEKTPOIA
PL POSUW ZBYT SZYBKI

GB ARC TOO LONG

E ARCO DEMASIADO LARGO
D ZU LANGER BOGEN
RU CIIVLWKOM ANVHHARA OYTA
P ARCO MUITO LONGO
GR TIOAT MAKPY TOZO
NL LICHTBOOG TE LANG
H AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
RO ARC PREA LUNG
S BAGEN AR FOR LANG
DK _LYSBUEN ER FOR LANG
N _FOR LANG BUE
SF VALOKAARI LIIAN PITKA
CZ PRILIS DLOUHY OBLOUK
SK PRILIS DLHY OBLUK
S| PREDOLG OBLOK

G PREDUGI LUK

ARS
BG I'IPEKAJ'IEHO ﬂ'bJ'II'A AbrA
PL LUK ZBYT DLUG

GB CURRENT TOO HIGH
I CORRENTE TROPPO ALTA
F COURANT TROP El
E SPANNING TE HOOG
D ZU VIEL STROM .
RU_CJINLLIKOM BOJIbLLIOW TOK CBAPKU
P CORRIENTE DEMASIADO ALTA
GR TIOAT Y¥HAO PETMA
NL CORRENTE MUITO ALTA
H AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
MAG,
RO CURENT CU INTENSITATE PREA
RIDICATA
S FOR MYCKET STROM
DK _FOR STOR STROMSTYRKE
N _FOR H@Y STROM
SF VIRTALIIAN VOIMAKAS
CZ PRILIS VYSOKY PROUD
SK PRILIS VYS!
SI PREMOCAN ELEKTRICNI TOK

LT PER STIPRI SROVE

EE LIIGA TUGEV VOOL

LV STRAVA IR PARAK STIPRA
BG MHOIO BUCOK TOK

PL PRAD ZBYT WYSOKI

GB CURRENT CORRECT
| CORDONE CORRETTO

F CORDON CORRECT

E CORDON CORRECTO

D RICHTIG

RU HOPMAJIbHbIV LIOB

P CORRENTE CORRECTA

GR »0TO KOPAONI

NL JUISTE LASSTROOM

H AZAROVONAL PONTOS
RO CORDON DE SUDURA CORECT
S RATT STROM

DK KORREKT STROMSTYRKE
N RIKTIG STROM

SF VIRTA OIKEA

CZ SPRAVNY SVAR

SK SPRAVNY ZVAR

SI PRAVILEN ZVAR

HRI/SCG ISPRAVLJENI KABEL
LT TAISYKLINGA SIULE

EE KORREKTNE NOOR

LV PAREIZA SUVE

BG MPABWIEH LUEB

PL PRAWIDIOWY SCIEG
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TAB.1 [N ()

WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

MODEL = DD —=X\ @
I, max (A)| 230V 400V 230V 400V mm? dB(A)
190 T16A T10A 16A 16A 25 65 <85
215 T25A T16A 32A 16A 35 70 <85
260 T32A T20A 32A 32A 35 80 <85
325 T40A T25A 64A 32A 50 114 <85
410 T50A T32A 64A 32A 70 170 <85
500 T50A T32A 64A 32A 70 180 <85
ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -
DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLA EN 60974-11
MODEL ™= VOLTAGE CLASS: 113V
N
I, max (A) I max (A) X (%) /\mm { @ i omm
180 200 35 2+325 16 + 25
250 + 325 300 35 325+ 5 35 + 50
450 + 550 600 35 4+63 50 +70
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( GB ) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality
of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under
guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered
as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when
accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore,
the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(1) 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.

(F) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise
qualité de matériel ou d'un défaut de fabrication durant une 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.

(E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina,
comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO vy 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 sdlo si esta acompafiado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas
derivados de una mala utilizacién, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios

directos e indirectos. .
(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller tibernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund
schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt
der Garantieschein. Werden Maschinen zurlickgesendet, muR dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschliefend
per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/
EG unter die Verbrauchsgiiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm
der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder
aufgrund von Fremdeinwirkung. AuRerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schéden ausgeschlossen.

RU ) FAPAHTUA
Komnanusi-npon3soanTenb rapaHTUpyeT Xopollylo paboTy malumHHoro obopyaoBaHus W obsi3yetcs GecnnaTtHO MpoW3BECTU 3aMEHY YacTeid, MMEIOLLMX
HeuCrpaBHOCTY, SIBUBLLMECS CIIEACTBUEM MIOXOr0 kayecTa Matepuana unv edekToB Npou3BOACTBA, B Te4EHUN 12 MecsiLieB € JaThl nycka B AKCryaTaLmio
MalLMHHOrO 060pyaOBaHKs, NPOCTABMEHHO! Ha cepTudmkaTe. BosspalleHHoe obopyaoBaHue, Aaxe HaxoasLueecst nof AefCcTBUEM rapaHTuM, AOMKHO BbiTb
HanpaeneHo Ha ycnosusx NMOPTO ®PAHKO u 6ynet BosspalleHo B YKASBAHHOE MECTO. 3 oroBopeHHOro BbiLLe MCKHOYAETCH MallMHHOe obopyaoBaHue,
cuuTalolleecs ToBapamu notpebneHuns, B COOTBETCTBUM C €BpoOnenckol AupekTusoit 1999/44/EC, Tonbko B TOM Cryyae, €Cnv OHW Obinu npoaaHsbl B
rocyaapcTsax, Bxoaswmx B EC. MapaHTWiiHbIA cepTUdnKaT cyuTaeTcsi AEMCTBUTENbHBIM TOMbKO MPU YCNOBUM, YTO K HEMY NpuUnaraeTcs TOBapHbIA Yek
WN1 TOBapOCOMPOBOANTENbHAs HaknafHasi. HencnpaBHOCTM, BO3HMKLIME W3-33 HEMPABUIbHOMO MCMOMb30BaHMS, MOPYN UMK HeGpexHOro obpalleHns, He
NOKPbIBAKTCS AENCTBUEM rapaHTUW. [lononHUTENbHO NPOU3BOANTENL CHUMAET C cebst Niobyo OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKOW-NMBO NPSIMOM Ui HENpsIMOiA yLuepo.

(P) GARANTIA
Aempresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituigdo das pegas que porventura
se deteriorarem devido @ ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento,
comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A
PAGAR. Sao excepgéo, a quanto estabelecido, as maquinas que s&o 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 imprépria, adulteragéo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer
responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(GR) EFTYHZH

H KataokeuaoTKr eTaipia yyudral TNV KaAr) AEImoupyia Twv Unxavwy Kai SeapeVETal va ekTEAEDEI SwPEGV TNV avTIKATAOTAoN TUNUATWY OE TTEPITTTWON PBOPAg
TOUG E€QITIOG KOKAG TTOIOTNTAG UANIKOU 1} EAITTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 unvuwv atré Ty nuepounvia B¢ong o€ Aeimoupyiag Tou pnxaviparog emBeBaiwpévn
amo 10 MOTOTIoINTIKG. Tt PNXavAKATa TTOU ETIOTPEPOVTAI, akdpa Kal av gival o€ eyyunan, 6a otéAvovtar XQPIZ EMIBAPYNZH kai Ba emoTpépovTal e £Eoda
NAHPQTEA £TON MPOOPIZMO. Egaipouvtal amé 1a opifdueva Ta pnxavipaTa Tou amoteAolv KatavaAwTikG ayaBd oUp@wva Je TNV eupwTTaikn odnyia
1999/44/EC pévo av mwholvtal o€ kpdtn péAn TG EE. To moTotoInTIKG €yyunong 1oxUel uovo av ouvodeUeTal até eTmionun amodeign TANPWHAG 1 atrodeign
Tapalaprig. Evdexéueva mpoBAfuata ogelAdpeva oe Kakn xprion, Tapatoinon r apéAeia, amokAgioval ammo Ty eyyinon. ATroppiTiTeTal, €TTiong, kGO ubivn
yia otroladnroTe BAGRN dpeon f Eupeon.
(NL) GARANTIE

De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van
de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd
op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING
teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/
EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale regu 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. =~

(H)JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerii lizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl
valamint gyartasi hibabol erednek a gép izembe 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 kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon
gépek, melyek az Eurdpai Uni6 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiilnek, s az EU tagorszagaiban keriiltek értékesitésre.
A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl, megrongalasbol illetve nem megfeleld
gondossaggal valé kezelésbdl eredé rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemii feleldsségvallalas minden kozvetlen és kozvetett karért.

(RO ) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatji
scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie.
Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele
care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul
de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau
neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fatd de toate daunele provocate direct si indirect.

(S) GARANTI

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom
12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, aven om de tacks av garantin, méaste skickas
FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som réknas som

-82-



konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med
kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvéndning, averkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren franséger sig aven allt ansvar
for direkt och indirekt skada.

(DK ) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe
materialekvalitet eller fabrikationsfejl i Iabet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgér af beviset. Selvom de returnerede maskiner
er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet
1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de salges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedleegges en kassebon eller
fragtpapirer. Garantien deekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skedeslgshed. Producenten fraleegger sig desuden
ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(N ) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfare gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller
konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lopet
av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer 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.
( SF) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seké huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta
iimaiseksi 12 kuukauden sisalla koneen kayttoénottopaivésta, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettava
LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushy6dykkeisiin 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 vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys
kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittémista tai valillisista vaurioista. .
(CZ)ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost strojii a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilt opotiebovanych z divodu Spatné kvality materidlu a nasledkem
konstrukcnich vad do 12 mésicu od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené stroje a to i v zaru¢ni dobé musi byt odeslany
se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve
smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za piedpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predloZzen spolu
s Uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, imysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se
dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody. B
(SK) ZARUKA
Vyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavéazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materidlu a nasledkom
konstrukEnych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zarucnom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zéaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajice do
spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v Elenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked
je predlozeny spolu s Uctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlice z nespravneho pouZzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatocnej starostlivosti
nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame $kody.
( SI) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanije strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi
napak pri proizvodniji v roku 12 me secev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi e zanje $e velja garancija, je treba poslati do
proizvajalca na stroske stranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/
EC, le Ce so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e sta mu priloZzena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz
nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavrata odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.
(HR/ISCG ) GARANCIJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih
greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez
placanja tro$kova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrodni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani
zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je poprac¢en racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena
izvr8enih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medziagos kokybeés ar dél konstrukcijos defekty 12 menesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi biti paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai,
net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO IéSomis. 1Simtj auks$ciau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC
Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES $alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas
fiskalinio Cekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra.
Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
NTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide
tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuup@evast. 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 likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi
kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hélma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest.
Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste v6i kaudsete kahjude eest.
(LV) GARANTIJA

RaZotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu dé|
12 ménesu laika kop$ sertifikata noradita masSinas ekspluatacijas sdkuma datuma. Atpakal nositamas masinas, pat to garantijas laika, ir janostta saskana ar
FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direkfivu
1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES daltbvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases ¢eku vai
pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéro$anas vai nolaidibas dé|. Turklat, Saja
gadijuma raZotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudéjumiem.

(BG ) TAPAHLUA
dupmata Npon3BOAUTEN rapaHTMpa 3a [oGPOTO (PyHKLUMOHMPaHe Ha MalLMHUTE 1 Ce 3afbibkasa Aa U3BbpluM Ge3nnaTHo noamsiHaTa Ha YacTu, KouTo ca ce
noBpeauny, 3apaf| HekadecTBEH MaTtepuarn Ui NpousBOACTBEHN AedekTi, 1o 12 Meceua OT AaTaTa Ha nyckaHe B A€NCTBME HA MaluMHaTa, [oKasaHa C
rapaHUMoHHa KapTa. BbpHaTuTe MalumHu, JOpU U B rapaHums, TpsibBa aa Gbaat unsnpatenn cbe 3AMMATEH MPEBOS3 v we 6baat BbpHat ¢ HATIOXKEH
MNATEX. C u3knio4eHne Ha MaLLMHUTE, KOUTO Ce CHMTAT 3a ABWKUMO MMYLLECTBO 3a NOCTOSHHO MON3BaHe, KakTo e YCTAaHOBEHO OT eBponerickata AMpeKTUBa
1999/44/EC, camo ako MaluvMHUTE ca NpofaBaHu B CTpaHM YrneHku Ha EBponeiickus cblod. MapaHuMoHHaTa kapTa e BanuaHa, caMo ako e MpuapykeHa ot
chuckanen BoH unm pasnucka 3a Aoctaska. HepegHocTuTe, NpousTUYaLLy OT nola ynotpeba uni HeBPEXHOCT, Ca U3KMloYeHN oT rapaHuuaTa. OceeH ToBa ce
OTKIOHsIBa BCsikakBa OTFOBOPHOCT 3a AVPEKTHN NN UHAMPEKTHY LETH.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidfowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje si¢ do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu
lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesigcy od daty uruchomienia urzadzenia, po$wiadczonej 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
sg te urzadzenia, ktdre sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejskg 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach
czlonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego
uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i
bezposrednie.
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GB CERTIFICATE OF GUARANTEE  NL GARANTIEBEWIJS SK ZARUCNY LIST

1 CERTIFICATO DI GARANZIA H GARANCIALEVEL s CERTIFICAT GARANCIJE

F CERTIFICAT DE GARANTIE RO CERTIFICAT DE GARANTIE HR/SCG GARANTNI LIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA S GARANTISEDEL LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
D GARANTIEKARTE DK GARANTIBEVIS EE GARANTIISERTIFIKAAT
RU FAPAHTUAHBIA CEPTUGUKAT N GARANTIBEVIS v GARANTIJAS SERTIFIKATS
P CERTIFICADO DE GARANTIA  SF TAKUUTODISTUS BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

GR TMIZTOTIOIHTIKO EITYHIHE cz ZARUCNI LIST PL CERTYFIKAT GWARANCJI

MOD. / MONT / MOf./ URLAP / MUDEL / MOLEN / St/ Br.

NR./ARIQM / E./ C./HOMEP:

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d’achat - E Fecha de
compra - D Kauftdatum - RU [lata npopaxw - P Data de compra - GR
Hpepopnvia ayopds - NL Datum van aankoop - H Vasarlas kelte - RO
Data achizitiei - S Inkdpsdatum - DK Kgbsdato - N Innkjgpsdato - SF
Ostopaivamaara - CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - S|
Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje - LT Pirkimo data - EE Ostu
kuupaev - LV Pirk§anas datums - BG [JATA HA MNMOKYTIKATA - PL
Data zakupu:

GB Sales company (Name and Signature)

DK Forhandler (stempel og underskrift)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) N Forhandler (Stempel og underskrift)
F Revendeur (Chachet et Signature) SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

E Vendedor (Nombre y sello) cz Prodejce (Razitko a podpis)

D Handler (Stempel und Unterschrift) SK Predajca (Peciatka a podpis)
RU LWTAMMN v NOAMUCL  (TOPrOBOIO NPEAMNPUATUA)  SI Prodajno podjetje (Zig in podpis)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) HR/SCG Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)

GR Katdompa mdknons  (Zd paylda kar vroypadn) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
NL Verkoper (Stempel en naam) EE Edasimiitigi firma (Tempel ja allkiri)

H Eladas helye (Pecsét és Alairas) Lv Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
RO Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) BG NPOOABAY (Moanwuc v Mevar)

) Aterférsaljare (Stampel och Underskrift) PL Firma odsprzedajgca  (Piecze¢ i Podpis)
GB The product is in compliance with: DK At produktet er i overensstemmelse med:

I Il prodotto & conforme a: N At produktet er i overensstemmelse med:

F Le produit est conforme aux: SF Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:
E Het produkt overeenkomstig de: cz Vyrobok je v stlade so:

D Die maschine entspricht: SK Vyrobek je ve shodé se:

RU 3asBnsieTcs, YTo U3enne CooTBETCTBYET: Sl Proizvod je v skladu z:

P El producto es conforme as: HR/SCG Proizvod je u skladu sa:

GR To Npoidveival KATaoKEUAOUEVO CUUPWVA e TN: LT Produktas atitinka:

NL O produto e conforme as: EE Toode on kooskdlas:

H Atermék megfelel a kovetkez6knek: Lv Izstradajums atbilst:

RO Produsul este conform cu: BG MpoayKkTbT OTroBaps Ha:

S Att produkten &r i dverensstammelse med: PL Produkt spetnia wymagania nastgpujacych Dyrektyw:

(GB) DIRECTIVES - (I) DIRETTIVE - (F) DIRECTIVES - (E) DIRECTIVAS - (D) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTMBBbI -
(P) DIRECTIVAS - (GR) MPOAIAIPA®EX - (NL) RICHTLIJNEN - (H) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE -
(S) DIREKTIV - (DK) DIREKTIVER - (N) DIREKTIVER - (SF) DIREKTIIVIT - (CZ) SMERNICE - (SK) SMERNICE -
(SI) DIREKTIVE - (HR/SCG) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - (EE) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS -
(BG) ANPEKTMUBM - (PL) DYREKTYWY

LVD 2006/95/EC + Amdt. EMC 2004/108/EC + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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