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Gebrauchsanweisung

Lichtbogen-HandschweiBgerite
nach Europanormen:
EN 50060:A1 - EN 60974-1

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

1) SICHERHEITSHINWEISE

Unbedingt beachten!

Achtung!

Verwenden Sie das Gerat nur geman seiner Eignung,
die in dieser Anleitung aufgefiuhrt wird:
Lichtbogenhandschwei3en mit Mantelelektroden.

UnsachgeméBe Handhabung dieser Anlage kann fiir
Personen, Tiere, und Sachwerte gefahrich sein.

Der Benutzer der Anlage ist flir die eigene Sicheiheit
sowie flr die anderer Personen verantwortlich: Lesen
Sie unbedingt diese Gebrauchsanweisung und
beachten Sie die Vorschriften.

Reparatur oder/und Wartungsarbeiten diirfen nur von
qualifizierten Personen durchgefihrt werden.

Sorgen Sieflr angemessene Pflege des Gerates.
Das Gerat sollte wéhrend der Funktionsdauer nicht
eingeengt oder direkt an der Wand stehen, damit
immer geniigend Luft durch die Offnungsschlitze
aufgenommen werden kann.

Vergevissern Sie sich, dafB das Gerat richtigan das
Netz angeschlossen ist (siehe 4.). Vermeiden Sie jede
Zugbeanspruchung des Netzkabels. Stecken Sie
das Gerat aus, bevor Sie es andernorts aufstellen
wollen.

Achten Sie auf den Zustand der SchweiBkabel, der
Elektrodenzange sowie  der Masseklemmen;



Abnitzung an der Isolierung und an den
stromfiihrenden  Teilen konnen eine geféhrliche
Situation hervorrufen  und  die Qualitdt der
SchweiBarbeit mindern.

LichtbogenschweiBen erzeugt Funken, geschmolzene
Metallteile und Rauch, beachten Sie daher:

- alle brennbaren Substanzen und/oder Materialien
vom Arbeitsplatz entfernen.

- Uberzeugen Sie sich, daB ausreichend Luftzufuhr
zurVerflgung steht.

- SchweiBen Sie nicht auf Behéltern, GeféBen oder
Rohren, die brennbare Flissigkeiten oder Gase
enthalten haben. Vermeiden Sie jeden direkten Kontakt
mit dem SchweiBstromkreis; die Leerlaufspannung,
die zwischen Elektrodenzange und Masseklemme
auftritt, kann geféhrlich sein.

- Verwenden Sie das Gerét nichtin feuchter oder
nasser Umgebungoder im Regen.

- Schitzen Sie die Augen mit dafir bestimmten
Schitzglasern (DIN Grad 9-10), die Sie auf dem
beigelegten Schutzschild befestigen. \erwenden Sie
Handschuhe und trockene Schutzkleidung, die frei von
Ol und Fett ist, um die Haut nicht der ultravioletten
Strahlung des Lichtbogens auszusetzen.

Beachten Sie!

- Die Lichtstrahlung des Lichtbogens kann die Augen
schadigen und Verbrennungen auf der Haut
hervorrufen

- Das LichtbogenschweiBen erzeugt Funken und
Tropfen von geschmolzenem Metall, das geschweiB3te
Arbeitsstiick beginnt zu glihen und bleibt relativ lange
sehrheif.

- Beim LichtbogenschweiBen werden Dampfe frei, die
méglicherweise schéadlich sind.

- JederElektroschock kann méglicherweise tédlich sein.

- Nahern Sie sich dem Lichtbogen nicht direkt im
Umkreisvon 15m.

- Schitzen Sie sich (auch umstehende Personen)
gegen die eventuell geféhrlichen Effekte des
Lichtbogens.

Achtung!

Bei Uberlasteten Versorgungsnetzen und
Stromkreisen kénnen wéhrend des SchweiBen fir
andere Verbraucher Stdrungen werursacht werden. Im
Zweifelsfalle ist das Stromversorgungsunternehmen
zu Rate zu ziehen.

Gefahrenquellen beim LichtbogenschweiBen

Beim LichtbogenschweiBen ergeben sich eine Reihe von
Gefahrenquellen.

Es ist daher fir den SchweiBer besonders wichtig,
nachfolgende Regeln genau zu beachten, um sich und
andere nicht zu gefahrden und Schéden fiir Mensch und
Gerat zu vermeiden.

1)

2)

3)

4)

5)

6)
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8)

9)

10)

11)

12)

13)

Arbeiten auf der Netzspannungsseite, z. B. an
Kabeln, Steckern, Steckdosen usw. nur vom
Fachmannausfiihren lassen.

Dies gilt insbesondere fiir das Erstellen von
Zwischenkabeln.

Bei Unféllen SchweiBstromquelle sofort vom Netz
trennen.

Wenn elektrische Beruhrungsspannungen
auftreten, Gerat sofort abschalten und vom
Fachmann tberprufen lassen.

Auf der SchweiBstromseite immer auf gute
elektrische Kontakte achten.

Beim SchweiBen immer an beiden Hé&nden
isolierende Handschuhe tragen. Diese schiitzen vor
elektrischen Schldgen (Leerlaufspannung des
SchweiBstromkreises), vor schédlichen Strahlungen
(Warme und UV Strahlungen) sowie vor glithenden
Metall und Schlackenspritzern.

Festes isolierendes Schuhwerk tragen; die Schuhe
sollen auch bei Nésse isolieren. Halbschuhe sind
nicht geeignet, da herabfallende, glihende
Metalltropfen Verbrennungenverursachen.
Geeignete Bekleidung anziehen, keine
synthetischen Kleidungsstucke.

Nicht mit ungeschtiizten Augen in Lichtbogen
sehen; nur SchweiBer-Schutzschild mit
vorschriftsmaBigem Schutzglas nach DIN
verwenden. Der Lichtbogen gibt auBer Licht-
und Warmestrahlen, die eine Blendung bzw.
Verbrennung verursachen, auch UV-~Strahlen ab.
Diese unsichtbare ultraviolette Strahlung verursacht
bei ungeniigendem Schutz eine erst einige Stunden
spéater bemerkbare, sehr schmerzhafte
Bindehautentziindung.

AuBerdem hat die UV-Strahlung auf ungeschitzte
Korperstellen sonnenbrandschédliche Wirkungen
zur Folge.

Auch in der Néhe des Lichtbogens befindliche
Personen oder Helfer miissen auf die Gefahren
hingewiesen und mit den nétigen Schutzmitteln
ausgeristet werden, wenn notwendig,
Schutzwénde einbauen.

Bei SchweiBen, besonders in kleine Raumen, ist fir
ausreichende Frischluftzufuhr zu sorgen, da Rauch
und schédliche Gase entstehen.

An Behdltern, in denen Gase, Treibstoffe, Minerléle
oder dgl. gelagert werden, darf auch wenn sie schon
lange Zeit entleert sind, keine SchweiBarbeit
vorgenommen werden, da durch Ruicksténde
Explosionsgefahrbesteht.

In feuer und explosionsgefardeten Raumen gelten
besondere Vorschriften.
SchweiBverbindungen, die groBen
Beanspruchungen ausgesetzt sind und unbedingte
Sicherheitsforderungen erfillen missen, dirfen nur
von besonders ausgebildeten und  gepriften



SchweiBern ausgeflhrt werden.

Beispiele sind:

Druckkessel, Laufschienen, Anh&ngerkupplungen
usw.

Hinweise:

Es ist unbedingt darauf zu achten, daB der
Schutzleiteir in elektrischen Anlagen oder Geraten
bei Fahrlassigkeit durch den Schwei3strom zerstort
werden kann, z.B. die Masseklemme wird auf das
SchweiBgerategehduse gelegt, welches mit dem
Schutzleiter, der elektrischen Anlage verbunden ist.
Die SchweiBarbeiten werden an einer Maschine mit
SchutzleiteranschluB vorgenommen. Es ist ,also
madglich, an der Maschine zu schwei3en, ohne die
Masseklemme an dieser angebracht zu haben. In
diesem Fall flieBt der SchweiBstrom von der
Masseklemme tiber den Schutzleiter zur Maschine.
Der hohe SchweiBstrom kann ein Durchschmelzen
des Schutzleiters zur Folge haben.

Die Absichrungen der Zuleitungen zu den
Netzsteckdosen muf3 den Vorschriften entsprechen
(VDE 0100). Es dirfen also nach diesen \orschriften
nurdem Leitungsquerschnitt entsprechende
Sicherungen bzw. Automaten verwendet werden (fir
Schutzkontaktsteckdosen max. 16 Amp. Sicherung

14)

15)

oder 16 Amp.
LS-Schalter). Eine Ubersicherung kann
Leitungsbrand bzw.

Gebaudebrandschaden zur Folge haben.

Insbesondere fir gewerbliche Benutzung sind
nachstehende Unfallverhitungsvorschriften der
Berufsgenossenschaft der Feinmechanik und
Elektrotechnik zu beachten:

VGB 15 LichtbogenschweiB3en und -schneiden.

Enge und feuchte Rdume

Bei Arbeiten in engen Behéltern (z. B. Kesseln), in
Rohrleitungen und dgl. und bei Arbeiten an solchen
Anlagen unter beengten Verhéltnissen darf nur
Gleichstrom verwendet werden. Die Verwendung von
Wechselstrom ist zuléssig, wenn der Hauptverband
der gewerblichen Berufsgenossenschaft e.V.,
Zentralstelle fir Unfallverhiitung, mit Zustimmung des
Bundesministers flr Arbeit erklart, daB die Bauart der
SchweiBgerate den Anforderungen des Unfallschutzes
entspricht.

Bei Arbeiten in engen, feuchten oder heiBen Raumen
sind isolierende Unterlagen und Zwischenlagen ferner
Stulpenhandschuhe aus Leder oder anderen schlecht
leitenden Stoffen zur Isolierung des Kérpers gegen
FuBboden, Wénde leitfdhige Apparateteile und dgl. zu
benutzen.

Bei Verwendung der KleinschweiBtransformatoren zum
SchweiBen unter erhdhter elektrischer Gefdhrdung, wie z.

B. in engen Raumen aus elektrisch leitfahigen Wandungen.
(Kessel, Rohre usw.), in nassen Raumen (Durchfeuchten
der Arbeitskleidung), in heiBen Raumen (Durchschwitzen
der Arbeitskleidung), darf die Ausgangsspannung des
SchweiBgerates im Leerlauf nicht héher als 42 Volt
(Effektivwert) sein. Das Gerat kann also aufgrund der
héheren Ausgangsspannung in diesem Fall nicht
verwendet werden.

Schutzkleidung

Wahrend der Arbeit muB der SchweiBer an seinem
ganzen Korper durch die Kleidung und den
Gesichtsschtuzt gegen Strahlen und gegen
Verbrennungen geschltzt sein.

An beiden Hénden sind Stulpenhandschuhe aus
einem geegneten Stoff (Leder) zu tragen. Sie miissen
sich in einem einwandfreien Zustand befinden.

Zum Schutz der Kleidung gegen Funkenflug und
Verbrennungen sind geeignete Schiirzen zu tragen.
Wenn die Art der Arbeiten z.B. das
UberkopfschweiBen, es erfordert, ist ein Schutzanzug
und wenn nétig auch Kopfschiitz zu tragen.

Schutz gegen Strahlen und Verbrennungen

An der Arbeitsstelle durch einen Aushang "Vorsicht!
Nicht in die Flamme sehen!" auf die Gefédhrdung der
Augen hinweisen. Die Arbeitsplédtze sind mdéglichst so
abzuschirmen, daB die in der Né&he befindlichen
Personen geschiitzt sind. Unbefugte sind von den
SchweiBarbeiten fernzuhalten.

In unmittelbarer Néhe ortsfester Arbeitstellen sollen
die Wénde nicht hellfarbig und nicht gldnzend sein.
Fenster sind mindestens bis Kopfhéhe gegen
Durchlassen oder Zuriickwerfen von Strahlen zu
sichern, z.B. durch geeigneten Anstricht.

Bitte beherzigen Sie die in dieser Informationsschrift
gemachten Angaben und Hinweise. Sie vermeiden dadurch
Argerund Kosten.

Wir glauben sicher, daB Sie mit unserem Gerat bestens
zufrieden sind und wiinschen lhnen viel Erfolg.

2) ALLGEMEIN

Allgemeines Uber das LichtbogenschweiBen mit
SchweiBentransformatoren.

Mit Hilfe des LichtbogenschweiBens kénnen Metallteile fest
und innig miteinander verbunden werden.

Zur Durchfliihrung von LichtbogenschweiBungen werden

benétigt:
1. eine SchweiBstromquelle
2. eine SchweiBleitung mit Elektrodenhalter
3. eine Werksttlickleitung mit Masseklemme
4. ein SchweiBerschutzschild zum Schutz von

Augen und Gesicht des Schwei3ers



5. ein Paar SchweiBerhandschuhe zum Schutz der
Hédnde gegen Warmerstrahlen und
SchweiBspritzer

6. Drahtblrste, Schlackenhammer zur Reinigung
von SchweiBgut und SchweiBnaht

7. SchweiBelektroden mit Umhdllung, je nach

Werkstoff und Werkstlickdicke verschieden.

Kernstick beim LichtbogenschweiBen ist der
SchweiBtransformator.
Er entnimmt die notwendige elektrische Energie dem Netz,
transformiert diese je nach SchweiBstromeinstellung in ein
passendes Strom/Spannungsverhdltnis und gibt sie
gefahrlos tber die SchweiBleitungen an die SchweiB stelle
ab. An der SchweiBstelle ermdglicht diese Energie einen
Lichtbogen dessen konzentrierte Warmeeinwirkung einen
SchmelzfluB erzeugt und dadurch eine innige Verbindung
der zu werschweiBenden Teile erlaubt. Aus dem
SchmelzfluB entsteht durch Abkuhlung die SchweiBraupe.

Allgemein ist zu beachten daB zwischen Werkstiick und
Masseklemme eine gut leitende Verbindung erreicht wird.
Farbe, Rost usw. sind vor dem Ansetzen der Zwinge von
der AnschluBstelle zu entfernen.

Die SchweiBstromeinstellung erfolgt mit dem Drehgriff
an der Geratefront durch die sogenannte
Shuntverschiebung. Der eingestellte SchweiBstrom
kann auf der Skala auf der Gerateoberseite abgelesen
werden.

Der SchweiBtransformator wird durch einen
Temperaturwéchter gegen Uberhitzung geschiitzt.

Die Leistung des SchweiBgerates wird durch die

verschweiBbare Elektrodenanzahl "nc" und "nh"
ausgedriickt:
3) SYMBOLE UND TECHNISCHE

DATEN

SchweiBstrom

g mm Elektrodendurchmesser

nc istdie Anzahl der Bezugselektroden, die
vom kalten Zustand (20+/-2)°C aus
abgeschmolzen werden kénnen, bis

zum Abschalten des Thermoschalters.

nc, istdie Anzahlder Bezugselektroden, die
innerhalb der ersten Stunde vom kalten
Zustand aus abgeschmolzen werden

kann.

nh ist der Mittelwert der Anzahl der
Bezugselektroden, die zwischen
Einschalten und Ausschalten des
Thermoschalters abgeschmolzen

werden kénnen.

nh, ist die Anzahl der Bezugselektroden, die
innerhalb einer Stunde vom heiBBen
Zustand aus abgeschmolzen werden

kann.

Symbol fiir fallende Kennlinie

Symbol fur Lichtbogen-HandschweiBen
mitumhdllten Stabelektroden

N
L

%D Netzstecker
O Schutzkontaktstecker
1P 21 Schutzart
H Isolationsklasse 180 °C

EN60974-1: Europaisce Schweissnorm fur

EN 50060 Europaische Norm fiir SchweiBgeréte schweissenstomquelle
zum Lichtbogen-HandsschweiBen mit
begrenzter Einschaltdauer. ~——~ Einphasentrafo
U, Nennleerspannung
1~=@D—1~  Einphasen Transbrmator 50 /60 Hz Netzfrequenz
1, Schweissstrom
X% Duty Cicle in functie
50 Hz Netzfrequenz
9 2 mm Schweisselektrodendruchmesser
U, Netzspannung
U, Netzspannung 1, max Maximaler Aufnahmestrom
Ampere Wert der Sicherung
1, max Maximaler Aufnahmestrom = Oder des autom Neztunterbrechers.
IP 21 Schutzgrad der Schutzhuelle.
H Isolierungsklasse des Trafos
= Sicherung mit Nennwertin Ampere e
f Thermostat
U, Nennleerlaufspannung




?:

Elektrodenhalter

—=h_ Masseklemme
D ED Normstecker
‘a’ Umschalter
4) NETZANSCHLUSS

5)

Vor AnschluB3 des Gerétes an das Netz Uberprifen Sie,
ob Spannung und Frequenz des Typenschildes mit den
Netzwerten Gbereinstimmen.

Die Gerate :

CEN 150 sind mit einer Netzleitung mit
Schutzkontaktstecker 220V oder 230V ausgestattet.
Leitung mit 3 Adern:

Phase + Mp (Nulleiter) + Schutzleiter (gelb/grin) PE
CEN 160, CEN 200, CE 210 und CE 250 sind mit 2
Netzleitungen ausgestattet:

Leitung mit Schutzkontaktstecker 220V oder 230V 3
Adern:

Phase + Mp (Nulleiter) + Schutzleiter (gelb/griin) PE
Leitung mit CEE-Stecker 5-polig

380V oder 400V 3 Adern:

Phase L1+ Phase L2 + Schutzleiter (gelb/griin) PE

Die Gerate CEN 200, CE 210 und CE 250 kénnen auch
mit einer Netzleitung 230-400V ausgestattet sein. Die
Neztleitung ist ohne Stecker mit 3 Adern:

Phase + Mp Nulleiter + Schutzleiter (gelb/griin) PE.
Entsprechend der Netzspannung ist nach dem
AnschluB das Gerat durch Einschalten des
Umschalters auf die richtige Netzspannung in Betrieb
zunehmen.

Netzspannung Netzspannung
220V (230V) 380V (400V)

) 2. 2 2.

S S
fb‘b‘so‘\ 0 %o s ° 50

5

220v @
230V

@ 380V
400V

SCHWEISSVORBEREITUNGEN

Das Massekabel wird direkt am SchweiBstiick oder an
der Unterlage, auf der das SchweifB3stiick abgestellt ist,
befestigt.

Achtung, sorgen Sie dafiir, daB ein direkter Kontakt mit
dem SchweiBstlick besteht. Meiden Sie daher lackierte
Oberflachen und/oder Isolierstoffe.

Das Elektrodenhalterkabel besitzt an Ende eine
Spezialklemme, die zum Einklemmen der Elektrode
dient.

Das SchweBschutzschild ist wéhrend des SchweiBens
immer zu verwenden. Es schitzt die Augen vor der vom
Lichtbogen ausgehenden Lichtstrahlung und erlaubt
dennoch genau, Beobachtung des
SchweiBvorganges.

1 - Schutzschild
2-Schutzglas (CEDIN 11)
3 - Handgriff

6) SCHWEISSEN

Nachdem Sie alle elektrischen AnschluBe far

die

Stromversorgung sowie fiir den SchweiBstromkreis

vorgenommen haben,

kénnen Sie folgendermaBen

vorgehen:

Flhren Sie das nicht ummantelte Ende der Elektrode
in den Elektrodenhalter ein und verbinden Sie die
Masseklemme mit dem SchweiBstiick. Achten Sie
dabei darauf, daB ein guter elektrischer Kontakt
besteht.

Schalten Sie das Gerét ein und stellen Sie den
SchweiBstrom (mit dem Handrad) je nach Elektrode,
die man verwenden will, ein.

Elektroden @ (mm) SchweiB3strom (A)

1,6 25 -

2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

Halten Sie das Schutzschild vor das Gesicht und reiben Sie
die Elektrodenspitze auf dem SchweiB3stiick so, daB3 Sie
eine Bewegung wie beim Anzlnden eines Streichholzes
ausflhren. Dies ist die beste Methode, um den Lichtbogen
zu zlnden.

Achtung!

Tupfen Sie nicht mit der Elektrode auf das Werkstiick,
es kdnnte dadurch ein Schaden auftreten und die
Zindung des Lichtbogens erschweren.

Sobald sich der Lichtbogen entziindet hat versuchen
Sie eine Distanz zum Werkstlick einzuhalten, die dem
verwendeten Elektrodendurchmesser entspricht. Der
Abstand sollte mdéglichst konstant bleiben, wéahrend
Sie schweiBen. Die Elektrodenneigung in
Arbeitsrichtung sollte 20/30 Grad betragen.

Achtung!

Benlitzen Sie immer eine Zange, um verbrauchte
Elektroden zu entfernen oder um eben geschweif3te
Stlicke zu bewegen. Beachten Sie bitte, daB3 die
Elektrodenhalter nach dem Schwei3en immer isoliert
abgelegt werden mussen.



(C2)
1) BEZPECNOSTNi POKYNY

Bezpodmineéné dbat!

Pozor!

Pouzivejte pfistroj pouze na uUcel, ktery je v tomto navodu
uveden: obloukoveé ruéni svafovani s tlusté obalenymi
elektrodami.

Neodborné zachazeni s timto zafizenim mlze byt

nebezpecéné pro osoby, zvifata a vécné hodnoty.

Uzivatel zafizeni je zodpovédny za bezpecnost vlastni a

jinych osob: Bezpodminecné si prectéte tento navod k

obsluze a dbejte jeho predpisu.

- Opravarenské a udrzbové prace smi provadét pouze
kvalifikované osoby.

- Postarejte se o pfiméfenou péci o pristroj.

- Béhem fungovani by mél mit pristroj dostatek mista a
nemél by stat pfimo u zdi, aby mohl dovnitf Stérbinami
pronikat dostatek vzduchu.

- Ubezpecte se, zda byl pfistroj spravné pfipojen na si
(viz 4.). Vyhybejte se jakémukoliv tahu na si ovy kabel.
Pristroj vytahnéte ze zasuvky, nez ho budete chtit
postavit najiné misto.

- Dbejte na stav svarfovaciho kabelu, elektrodovych klesti
a ukostfovacich svorek; opotfebeni na izolaci a na
proud vodicich &astech mohou vyvolat nebezpecné
situace a snizit kvalitu svafovacich praci.
Obloukové svafovani produkuje jiskry,
¢astecky kovl a kout, dbejte proto:

- V8echny hoflavé latky a materidly z pracovisté
odstranit.

- Presvédéte se, zda je k dispozici dostatecny pfivod
vzduchu.

- Nesvarujte na nadobach, nadrzich nebo trubkach, které
obsahovaly hoflavé kapaliny nebo plyny. Vyhnéte se
kazdému pfimému kontaktu s okruhem svafovaciho
proudu; napéti naprazdno, které se mezi elektrodovymi
kle$témi a ukostfovaci svorkou vyskytuje, muze byt
nebezpecéné.

- Nepouzivejte pfistroj ve vihkém nebo mokrém prostiedi
nebo za desté.

- Chrarite o¢i pomoci k tomu uréenych bezpeénostnich
skel (DIN stuperi 9-10), ktera pfipevnite na pfilozeny
ochranny §tit. Pouzivejte rukavice a suché ochranné
oblecdeni, které je prosté oleje a tuku, abyste chranili
kazi pred ultrafialovym zafenim svételného oblouku.

roztavené

Dbejte!

- Svételné zareni oblouku muze poskodit zrak a zpusobit
popaleniny kdze.

- Pfi obloukovém svafovani se tvori jiskry a kapky
roztaveného kovu, svafovany kus zacne zhnout a
zustane relativné dlouho velmi horky.

- Pfiobloukovém svarovani se uvolfiuji pary, které mohou
byt Skodlivé.

- Kazdy elektricky Sok muze byt smrtelny.

- Nepfiblizujte se k oblouku pfimo v okruhu 15 m.

- Chrarite se (také okolo stojici osoby) proti eventualné
nebezpeénym efektiim oblouku.

Pozor!

PFi pfetizenych zasobovacich sitich a proudovych
obvodech muze béhem svarovani dojit k porucham pro jiné
spotfebitele. V pFipadé potieby je tfeba poradit se s
pfislusnym podnikem zasobovani proudem.

Zdroje nebezpeci pfi obloukovém svarovani

P¥i obloukovém svarovani existuje fada zdroji nebezpedi.
Proto je pro svarece obzvla$ dulezité dbat nasledujicich
pravidel, aby neohroZoval sebe a ostatni a aby zabranil
Skodam pro osoby a na pfistroji.

1) Prace na strané si ového napéti, napf. na kabelech,

zastrékach, zasuvkach atd.
odbornikem.

Toto plati pfedevsim pro vytvoreni mezikabel.

2) P¥inehodach ihned zdroj svafovaciho proudu odpojit od
sité.

3) Pokud se vyskytnou elektricka dotykova napéti,
pristroj okamzité vypnout a nechat zkontrolovat
odbornikem.

4) Na strané svarovaciho proudu vzdy dbat na dobré
elektrické kontakty.

5) Pfi svarovani nosit vZzdy na obou rukou izolujici
rukavice. Tyto chrani pfed uderem elektrickym proudem
(napéti naprazdno svarovaciho proudového okruhu),
pred Skodlivym zafenim (teplo a UV zafeni) a pred
Zhnoucim kovem a stfikajici struskou.

6) Nosit pevnou izolujici obuv, kterd ma chranit i za mokra.
Polobotky nejsou vhodné, protoze odpadavajici,
Zhnouci kapky kovu mohou zplsobit popaleniny.

7) Nosit vhodné obleceni, nenosit nic ze syntetickych
materialu.

8) Do oblouku se nedivat nechranényma ocima, pouzivat
pouze ochranny §tit s pfedpisovym ochrannym sklem
podle DIN. Svételny oblouk vyzafuje kromé svételného
a tepelného zareni, které zplsobi osInéni resp.
popaleni, také UV paprsky. Toto neviditelné ultrafialové
zareni zpusobi pfi nedostatecné ochrané velice
bolestivy, teprve po nékolika hodinach se projevuijici,
zanét spojivek. Kromé toho ma UV zareni na
nechranénych mistech téla za nasledky $kodlivé
slunec¢ni spaleni.

Také v blizkosti oblouku se vyskytujici osoby nebo

pomocnici musi byt o nebezpecich informovani a byt

vybaveni nutnymi ochrannymi prostfedky, v pfipadé
nutnosti zabudovat ochranné zdi.

10) P¥i svafovani, pfedevsim v malych prostorach, je tfeba

se postarat o dostatecny pfisun Cerstvého vzduchu,

protoze vznika kour a Skodlivé plyny.

Na nadobach, ve kterych jsou skladovany plyny,

pohonné hmoty, mineraini oleje nebo pod., nesmi byt

provadény zadné svarovaci prace, ani kdyz uz jsou
dlouhou dobu vyprazdnény, protoze diky zbytkim
hrozi nebezpedi vybuchu.

12) V prostorach ohrozenych ohném a vybuchem plati
zvlastni predpisy.

13) Svafované spoje, které jsou vystaveny velkému
namahani a musi bezpodmine¢né splfiovat
bezpecnostni pozadavky, smi byt provadény pouze
zvla$ vyskolenymia pfezkousenymi svareci.

Ptiklady jsou:
autoklavy, kolejnice, zavésna zafizeni pfivésu atd.
14) Pokyny:
Je tfeba bezpodminecné dbat na to, aby mohl byt
ochranny vodi¢ v elektrickych zafizenich nebo
pristrojich pfi nedbalosti svafovacim proudem znicen,
napf. ukostfovaci svorka je pfilozena na kryt
svafovaciho pfistroje, ktery je spojen s ochrannym
vodi¢em elektrického zafizeni. Svarovaci prace jsou
provadény na stroji s pfipojkou pro ochranny kontakt.
Je tedy mozné, na stroji svafovat, bez toho, Ze by na
ném byla pfipevnéna ukostfovaci svorka. V tomto
pfipade teCe svarovaci proud od ukostfovaci svorky
pfes ochranny vodi¢ ke stroji. Vysoky svafovaci proud
mUizZe mit za nasledek pfetaveni ochranného vodice.

15)Jisténi pfivodnich vedeni k si ovym zasuvkam musi
odpovidat predpisim (VDE 0100). Podle téchto
predpist tedy smi byt pouzivany pouze prifezu vedeni
odpovidajici pojistky popf. automaty (pro zasuvky s
ochrannym kolikem max. 16ampérové pojistky nebo
16ampérovy spina¢ pojistky pro jisténi vedeni).
Nadmeérné jiSténi muze mit za nasledky pozar vedeni
resp. pozar budovy.

nechat provést
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1)

Obzvla$ pro zivnostenské pouzivani je tfeba dodrzovat
nasledujici pfedpisy urazové prevence profesni oborové
organizace pro jemnou mechaniku a elektrotechniku:

VGB 15 Obloukové svafovani afezani.



Uzké a vihké prostory

1) Pfi praci na uzych nadobach (napf. kotlich), v
potrubnim vedeni apod. a pfi pracich na takovych
zafizenich za stisnénych podminek smi byt pouzivan
pouze stejnosmérny proud. Pouzivani stfidavého
proudu je pfipustné, kdyz Hlavni svaz Zivnostenskych
oborovych profesnich organizaci e.V., centralni misto
pro bezpecnost prace, se souhlasem spolkového
ministra prace prohlasi, Ze konstrukce svarovacich
pfistroju odpovida pozadavkim bezpecnosti prace.

2) Pfi praci v uzkych, vihkych nebo horkych prostorach je
tfeba pouzivat izolujici podlozky a mezipodlozky a
shrnovaci rukavice zkuze nebo jinych, Spatné vodivych
materidlt, na izolaci téla oproti podlaze, sténam
vodivych &asti zafizeni apod.

PFi pouziti malych svafovacich transformatori na
svarovani za zvySeného elektrického ohrozeni, jako napf. v
uzkych prostorach z elektricky vodivych obloZeni (kotle,
trubky atd.), v mokrych prostorach (promoceni pracovniho
odévu), v horkych prostorach (propoceni pracovniho
odévu), nesmi byt vystupni napéti svafovaciho pfistroje pfi
chodu naprazdno vyssi nez 42 volt (efektivni hodnota).
PFistroj nesmi byt tedy z davodu vyssiho vystupniho napéti
v tomto pfipadé pouzivan.

Ochranny odév

1) Béhem prace musi byt svare¢ na celém téle chranén
odévem a ochranou obliceje proti zafeni a proti
popaleninam.

2) Na obou rukou je tfeba nosit shrnovaci rukavice z
vhodného materialu (kiZe). Tyto se musi nachazet v
bezvadném stavu.

3) Na ochranu odévu proti jiskram a popaleni je tfeba nosit
vhodné zastéry. Pokud to druh prace vyzaduje, napf.
svafovani nad hlavou, je tfeba nosit ochranny oblek a
pokud je to nutné, také ochranu hlavy.

Ochrana proti zafeni a popaleninam

1) Na pracovisti poukdzat na ohrozeni o¢i vyvéskou:
"Pozor nedivat se do plamene!" Pracovisté je tfeba
pokud mozno ohradit, aby byly osoby nachazejici se v
blizkosti chranény. Nepovolané nepoustét do blizkosti
svarovacich praci.

2) V bezprostfedni blizkosti pracovi§ vazanych na misto
by nemély byt zdi svétlé a lesklé. Okna je tfeba
minimalné do vysky hlavy zabezpecit proti propusténi a
reflektovani zafeni, napf. vhodnym natérem.

Prosim dodrZujte udaje z tohoto informacniho materialu.
Vyhnete se tim nepfijemnostem a nakladiim.

Pevné véfime, Ze jste s naSim pfistrojem maximalné
spokojeni a pfejeme Vam hodné Uspéchu.

2) OBECNE

VSeobecné o obloukovém svafovani se svafovacimi
transformatory

Pomoci obloukového svafovani mohou byt kovové dily
spolu pevné a nerozlu¢né spojeny.

Na obloukové svafovani je potfeba:

zdroj svafovaciho proudu

svarovaci vedeni s drzakem elektrody

vedeni obrobku s ukostfovaci svorkou

svareCsky ochranny &tit na ochranu zraku a oblieje
svareCe

par svareCskych rukavic na ochranu rukou pred
tepelnym zafenim a rozstfikem pfi svafovani

dratény karta¢ na cisténi svafovaného materialu a
svaru

tlusté obalené svarovaci elektrody. Tyto je tfeba zvolit
podle druhu materialu atlous ky obrobku.

N o o poN=

Jadrem obloukového svafovani je svarovaci transformator.
Tento odebira potfebnou elektrickou energii ze sité,
transformuje ji podle nastaveni svafovaciho proudu na
vhodny pomér proud/napéti a odevzda ji bezpecné pres

svarovaci vedeni na svafované misto. Na svafovaném
misté umozni tato energie svételny oblouk, jehoz
koncentrované tepelné pusobeni vytvofi taveninu a tim
dovoli tésné spojeni svarovanych dilli. Z taveniny vznikne
po ochlazeni svarkova struska.

Obecné je tfeba dbat toho, aby bylo mezi ukostfovaci
svorkou a obrobkem dosazeno dobrého vodivého spojeni.
Barvu, rez atd. je tfeba pred nasazenim objimky z mista
pr|p01en| odstranit.

Nastaveni svafovaciho proudu se provadi oto€nou
rukojeti na celni strané pfistroje tak zvanym
Suntovacim posunutim. Nastaveny svafovaci proud
mUze byt odecten na stupnici na horni strané pfistroje.
Svarovaci transformator je proti pfehfati chranén
teplotnim ¢idlem.

Vykon svafovaciho pfistroje je vyjadfen pomoci
svafitelnéhopoctuelektrod "nc"a"nh":

3) SYMBOLYA TECHNICKA DATA

EN 50 060 Evropska norma pro svarovaci pfistroje
na ruéni svafovani s omezenou dobou
zapnuti.

-1~ Jednoféazovy transformator

50 Hz Kmitocet sité

U, Si ové napéti

I, max Maximalni pfikonovy proud
Jisténi s jmenovitou hodnotou v

= ampérech

U, Jmenovité napéti naprazdno

1, Svarovaci proud

g mm Prameér elektrody

nc Je pocet vztaznych elektrod, ktery mize
byt ze studeného stavu (20+/-2)°C
utaven, az po vypnuti automatickeého
tepelného vypinace.

nc, Je pocet vztaznych elektrod, ktery muze
byt béhem prvni hodiny od studeného
stavu utaven.

nh Je stfedni hodnota poctu vztaznych
elektrod, ktery mize byt mezi zapnutim
a vypnutim automatického tepelného
vypinace utaven.

nh, Je pocet vztaznych elektrod, ktery muze

byt béhem jedné hodiny v horkém stavu
utaven.

Symbol pro klesajici charakteristickou
krivku

Symbol pro ru¢ni obloukové svarovani
s obalenymi ty6ovymi elektrodami

Si ova zastrcka

Vidlice s ochrannym kontaktem

Druh kryti

Tridaizolace 180 °C




4) PRIPOJENINA Si

Pred pfipojenim pfistroje na si je tfeba zkontrolovat,
zda napéti a kmitoCet typového Stitku souhlasi s
hodnotami sité.
- Pristroje:
CEN 150 jsou vybaveny si ovym vedenim s vidlici s
ochrannym kontaktem 230 V. Vedeni se 3 Zilami:
faze + Mp (nulovy vodi¢) + ochranny vodi¢ (Zluto-
zeleny) PE
CEN 160 F, CEN 200, CE 210, CE 250jsou vybaveny
2 si ovymivedenimi:
vedeni s vidlici s ochrannym kontaktem 230V 3 zily:
faze + Mp (nulovy vodi¢) + ochranny vodi¢ (zluto-
zeleny) PE
vedeni s CEE vidlici 5polové 400V 3 Zily:
faze L1 +faze L2 + ochranny vodi¢ (Zluto-zeleny) PE
Pristroj CEN 200 muze byt také vybaven si ovym
vedenim 230-400 V. Si ové vedeni je bez vidlice se 3
Zilami:
faze + Mp (nulovy vodi€) + ochranny vodi¢ (Zluto-zeleny)
PE.

PFislusné podle zvoleného si ového napéti maze byt
pristroj po pfipojeni, zapnutim pfepinaCe na spravné
si ové napéti, uveden do provozu.

Druha polohaspinae musibyt zasroubovanimjisticiho
Cepu (1) zabezpecena proti zapnuti.

POZOR: Pripojeni si ové zastrcky provede pouze
odbornik.

Si ové napéti Si ové napéti

230V 400 V
Q E) S\ 2
N ) S 0 0
] 0 2
S N S K%
@ @ 380V
22 a00v

5) PRIPRAVA SVAROVANI

Ukostfovaci kabel je pfipevnén pr|mo na svarovaném
kuse nebo na podloZce, na které svafovany kus stoji.
Pozor, postarejte se o to, aby existoval pfimy kontakt se
svafovanym kusem. Vyhybejte se proto lakovanym
povrchiim a/nebo izola¢nim latkam.

- Kabel drzaku elektrod disponuje na konci specialni
svérkou, ktera slouZzi k sevreni elektrody.

- Ochranny $tit je tfeba béhem svarovani stale pouzivat.
Chrani oci pfed zafenim vychazejicim ze svételného
oblouku a prfesto dovoluje pfesné pozorovani
svarovani.

1-ochranny stit
2-ochranné sklo (CEDIN 11)
3-rukoje

CEN 160 F

Bild
1- RUKOJE
2- SROUB
3- OSA

4- KOLECKO

6) SVAROVANI

Poté, co jste provedli v8echna elektricka pfipojeni pro

zasobovani proudem a pro svarovaci proudovy okruh,

muzete postupovat nasledovné:

- Zavedte neobaleny konec elektrody do drzaku elektrod a

pevné ho seviete. Spojte ukostfovaci svorku se

svarovanym kusem. Dbejte pfitom na to, aby existoval

dobry elektricky kontakt.

Zapnéte pristroj a nastavte svafovaci proud (ruénim

kolec¢kem) podle druhu elektrody, kterou chcete pouzit.
Elektroda ? (mm) Svarovaci proud (A)

25 - 50
40 - 80
60 -110
80 -160

120 -200

Drzte ochranny §tit pfed obli¢ejem a tfete Spi¢kou elektrody

o obrobek tak, jako kdyz zapalujete zapalky. Toto je nejlepsi

metoda na zapaleni oblouku.

Pozor!
Nedotykejte se elektrodou obrobku, mohlo by dojit ke
Skodeé a ke ztizeni zapaleni elektrického oblouku.

- Jakmile se oblouk zapalil, snazte se udrZovat k
obrobku vzdalenost, ktera odpovida primeéru pouzité
elektrody. Vzdalenost by méla béhem svarovani
zUstavat pokud mozno konstantni. Sklon elektrody v
pracovnim sméru by mél ¢init 20/30 stupriu.

Pozor!

Na odstranéni vypotfebovanych elektrod nebo k
posouvani svafovanych kusl pouZivejte vzdy klesté.
Dbejte prosim na to, Ze drzaky elektrod musi byt po
svarovani vzdy odloZeny izolované.

PRUREZY SVARU
moc pomalé pracovani

V2222077772
moc rychlé pracovani

,6
5
2

PWONN=

moc kratky oblouk

moc dlouhy oblouk

moc nizké' proud

moc proudu

dobre
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1) BIZTONSAGI UTASITASOK

Okvetleniil figyelembe venni!

Figyelem!

A készuléket csak, ebben az utasitdsban megadott
képességének megfeleBen hasznalni: kézi ivhegesztés
képenyelektrodaval.

A szerelvény szakszeriitlen kezelése veszélyes lehet

személyek, allatok és a targyi értékek részére.

A szerelvény hasznéldja felelés sajat és mas személyek

biztonsagaért: Olvassa okvetlenlel el ezt a hasznalati

utasitast és vegye figyelembe az el6irasait.

- Ajavitasi és karbantartasi munkalatokat csakis kvalifikalt

személyeknek szabad elvégezni.

Gondoskodjon a készilék megfelel6 apolasardl.

A készlléket nem szabad az Uzemeltetés ideje alatt

beszoritani vagy direkt a falhoz allitani, azért hogy a

nyillasi réseken keresztlil mindig elég levegét tudjon

felvenni.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a készulék helyesen van

rdkapcsolva a halézatra (lasd a 4.). Kerdlje el a halézati

kébel minden fajta huzo igénybevételét. Huzza ki a

késziiléket miel6tt mas helyen feldllitana.

Ugyeljen a hegesztékabel, elektrédacsipesz valamint a

foldeléscsipesz dllapotara; az izoldlason vagy az dramot

vezetd részeken levd elkopasok egy veszélyes szituaciot
valthatnak ki és csoéknethetik a hegsztémunkak
mindéségét.

Az ivhegesztés szikrakat, megémledt fémrészeket és

fustot okoz, ezért vegye figyelembe hogy:

minden gyullékony matériat és anyagot a munkahelyrél

eltavolitani.

Gy6z46djon meg arrdl, hogy elegendé levegdellatas all a

rendelkezésre.

Ne hegeszen olyan tartdlyokon, edényeken vagy

cs6veken amelyek gyullékony folyadékokat vagy gazokat

tartalmaztak. Kerljon el minden direkt kontaktust a

hegesztéaramkérrel, az elektrodacsipesz és a

fodeléscsipesz kozott fellépd alapjarati fesziltség

veszélyeslehet..

Ne haszndlja a késziiléket nedves vagy vizes

kérnyezetben vagy esében.

- Ovja a szemeit az erre meghatérozott véddivegekkel
(DIN fok 9-10), amelyeket a mellékelt védépajzsra
feler6sit. Hasznaljon kesztylket és szaraz
védoéruhazatot, amelyek olaj és zsirmentessek, azért
hogy ne tegye ki a bérét a villamos iv ultraibolya
sugarzasanak.

Vegye figyelembe!

- A villamos iv fénysugdrzasa karosithatja a szemet és
égéseket hozhatlétre abéron.

- Az ivhegesztés szikrdkat és a megémledt fémektdl
csoppeket okoz, a hegesztett munkadarab elkezd izzani
és relativ hosszu ideig nagyon forré marad.

- Az ivhegesztésnél olyan g6z6k szabadulnak fel,
amelyek esetleg karosak.

- Minden elektrosokk esetleg hallos is lehet.

- Ne koézeledjen egy 15 m-es kérnyékben direkt a
villamos ivhez.

- Ovjamagat (a koriilallé személyeket is) az elektromos iv
esetleges veszélyes effektusaitdl.

Figyelem!

Tulterhelt ellatovezetékhallézatoknal és aramkéroknél a
hegesztés ideje alatt mas aramfogyasztok szamara
zavarok keletkezhetnek. Kétség esetén kérje ki az
dramellatévallalat tanacsat.

Veszélyforrasok az ivhegesztésnél

Az ivhegesztésnél szamos veszélyforras adodik.

Ezért a hegeszt§ szamara kulénésen fontos, hogy
pontosan figyelembe vegye a kdvetkez6 szabalyokat, azért
hogy mésokat ne veszélyesztesen és elkerillje a karokat az
ember és a készlilék szamara.

1) A hallézati feszlltségen oldaldan, mint példaul a
kabelokon, halézati csatlakozékon, dugaszold
aljzatokon stb. valé munkalatokat, csak egy szakember
altal végeztesse el. Ez kiulonésen a kozkabelek
készitésére vonatkozik.
Balesetek esetén a hegesztéaramforrast azonnal
levélasztania halézatrdl.
Ha elektromos érintési feszliltségek lépnek fel, akkor
azonnal kikapcsolni a késziléket és egy szakember
dltal felilvizsgaltatni.
Ugyelien arra, hogy a hegesztéaramnak mindig jo
kontaktusailegyenek.
Viselien hegesztés kézben mindig mind a két kezén
szigetel6 kesztylket. Ezek dvjdk magat az daramtéstdl
(a hegesztési aramkér Uresjarati feszultsége), a karos
kisugarzasok (h6é és ibolyantuli sugarak) valamint az
izz6 fémek és a salakfréccsenések eldl.
Hordjon szilard izolalé labbelit, a ldbbeliknek
nedvességben is izolalniuk kell. A félcipék nem
alkalmasak, mivel a lehulld, izz6 fémcseppek égési
sebeket okoznak.
Huzzon egy megfeleld 6lt6zéket fel, ne vegyen fel
szintetikus ruhadarabokat.
Ne pillantson védetlen szemekkel a villamos ivbe, csak
a DIN-nek megfelels, elbirds szerinti védéiiveggel
felszerelt hegeszt6-véddpajzsot haszndlni. A villamos iv
fény- és hdsugarzas melett, amelyek vakitast ill.
égeseket okoznak, még ibolyantuli sugarzast is bocsajt
ki. Ez a nem lathaté ibolyantuli sugarzds egy nem
elegendd védekezés esetében egy nagyon fajdalmas
kétéhartyagyulladast okoz, amelyet csak egy par 6raval
késébb lehet észrevenni

Ezenkivil az ibolyantdli sugdrzasnak a védetlen

testrészekre lesiiléshez hasonlo karos hatdsa van..

A villamos iv kdzelében tartézkodé személyeknek és

segitéknek is fel kell hivni a figyelmét a fennalld

veszélyekre és el kell 6ket latni a sziikséges
védbszerekkel, ha szlkséges, akkor épitsen be
védofalakat.

10) A hegesztésnél gondoskodni kell elegendd firss
levegbellatasrdl, kildonésen a kis termekben, mert flst
és karos gazok keletkeznek.

11) Nem szabad olyan tartalyokon hegesztési munkakat
elvégezni, amelyekben gazok, lizemanyagok, kdolaj
vagy hasonldk voltak tarolva, még akkor sem, ha mar
hosszabb ideje ki lettek Uritve, mivel a maradékok altal
robbandasiveszély all fenn.

12) Kilénds el6irdsok érvényesek a tliz és robbanas

veszélyeztetett termekben.

Olyan hegesztési koétéseket, amelyek nagy

megterhelésnek vannak kitéve és amelyeknek

okvetlenil teljesiteniik kell a biztons&gi
kévetelményeket, azokat csak a kilén kiképzett és
levizsgaztatott hegesztéknek szabad elvégeznilk.

Példak: nyomodkazan, vezetsinek, pdtkocsivond

késziilékek stb.

Utasitas: Okvetlentl tgyelni kell arra, hogy a villamos

szerelvényekben vagy készilékekben a

véddvezetéket gondatalansagnal a hegeszt6aram

altal tonkre lehet tenni, mint példdul ha rarakja a

foldeld csipeszt a hegesztékészilék motorhazara,

amely pedig 6ssze van kotve a villamos szerelvény
védovezetékével, A hegesztémunkalatokat
véddvezetéki csatlakozés gépen végzi el. Tehat
lehetséges a gépen hegeszteni, anélkll hogy ratette

volna erre a f6ldeldé csipeszt. Ebben az esetben a

hegesztéaram a f6ldeld csipesztdl a védbvezetéken
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keresztil folyik a géphez. A magas hegesztéaram
kévetkezménye a védovezeték atolvaddsa lehet..
15)A dugaszolé alyzatokhoz valé bevezeték
ovintézkedésének meg kell felenie az eldirasoknak
(VDE 0100). Tehat ezek az el6irdsok szerint csak a
vezetékatmérének megfelel6 biztositokat ill.
automatakat szabad hasznalni (a védG6érintkez6s
dugaszold aljzatoknak max. 16 Amp.biztosité vagy 16
Amp. LS-kapcsold). Ezek tullépésének kdvetkezmeénye
avezetékek kigyulladasa illetve az éplilet tlizkara lehet.

Kilénésen az ipari hasznalat esetén figyelembe kell venni
a finommechanika és elektrotechnika szakmai
egyestlletének a kdvetkez6 balesetelharitasi el6irasait:
VGB 15 ivhegesztés és vagas..

Sziik és nedves termek
1) Sziik tartdlyokban (mint példaul Ustékben),
csOvezetékekben és hasonlékban levd munkaknal

valamint az ilyen szerelvényeken torténd
munkalatoknal korlatozott viszonyoknal, csak
egyendramot szabad hasznalni. A véltakozéaram
haszndlata akkor engedélyezett, ha az ipar szakmai
szOvetség bejegyzett egyesiilet 6 szdvetségének, a
balesetelharitdas koézpontja, a szdvetségi
munkaminiszter beleegyezésével kijelenti, hogy a
hegesztékészilék épitési modja megfelel a
balesetelharitas kdvetelményeinek.

2) A szlk, nedves vagy forré termekben tdrténd
munkalatoknal izolalé alatéteket és kozététeket
tovabba bdérbdl vagy mas rosszul vezetd anyagbdl levé
hajtokas kesztylket kell hasznalni, azért hogy izoldlja a
testét a padI6tdl, falaktdl, vezet6képességl miszer
részektodl és hasonloktol.

Ha a magasabb villamos veszélyeztetések melett, mint
példaul szlik helyeken villamos vezetéképességi
falazatoknal (katlan, csévek, stb.), nedves helyiségekben
(a munkaruha atnedvesitése), forré helyiségeben ( a
munkaruha 4&tizzaddsa), a hegesztéshez kis
hegesztétranszformatorokat hasznal akkor a hegesztégép
Uresjarati kimeneti feszliltségének nem szabad 42 \bltnal
(effektivérték) tobbnek lennie. Tehat a készlléket a
magasabb kimeneti feszlltsége miatt ebben az esetben
nem lehet hasznalni.

Védéruhazat

1) A munka ideje alatt a hegesztének az egész testén a
sugarak és az égési sérllések ellen védetnek kell lennie
aruhaésazarcvédodltal.

2) Mind a két kézen, egy megfelelé anyagbdl levs (bor)
hajtokas kesztylket kell hordani. Ezeknek egy
kifogastalan allapotban kell lennidk.

3) Megfelel6 kétényeket kell hordani, azért hogy dvja a
ruhdjat a szikrahullastol és égésektél. Ha a munkék
fajtdja, mint példaul a fej folotti hegesztés, szerint
szlikséges, akkor egy védooltonyt és ha szlkséges
akkor fejvédét is kell hordani.

Védelem a sugarak és az égési sériilések ellen

1) A munkahelyen egy kifliggesztés altal: "Figyelem, ne
nézzen a langba! ", kell a szemek veszélyeztetésére
rdmutatni. A munkahelyeket lehetSleg ugy kell
levdlasztani, hogy a kdzelben tartézokdd személyek
védve legyenek. A jogosulatlan személyeket tavol kell
tartani a hegesztémunkaktol.

2) A rogzitett munkahelyek kozvetlen kozelében ne
legyenek a falak vilagos szinlGek és tlindokldk. Az
ablakokat legaldbb fejmagassagig biztositani kell a
sugdrzasok atengedése vagy visszaverése ellen, mint
példaul egy megfeleld kifestés altal.

Kérjik szivlelje meg ebben az informécids iratban megadot
adatokat és utasitdsokat. Ezaltal bosszisagot és
kéltségeket kertil el.
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Biztossak vagyunk benne, hogy On lehet6 legjobban meg
lesz elégedve a készllékilinkel és kivanunk sok sikert.

2) ALTALANOS

Altaldanosssdagok a hegesztétranszformatorokali
ivhegesztésrol.

Az ivhegesztés segitségével feszessen és szorosan 6ssze
lehetkapcsolni a fémrészeket.

Az ivhegesztés elvégzéséhez a kdvetkezdkre van szilkség:
1. egyhegesztéaramforrasra

egy hegesztévezetékre elektrédtartéval

egy munkadarabvezetére féldeld csipesszel

egy hegesztévéddpajzsra a hegeszté szemeinek és
azarcénak avédésére.

egy par hegesztbkesztylre a kezek védésére a
hésugarak és a hegesztéfroccsenések eldl.
Drétkefére, salakkalapacsra a hegesztési javak és a
hegesztésivarrat megtisztitasara.

hegeszt6elketrédra brukolattal. Ezeket a rnyersanyag
és a munkadarab vastagsagtol fuggéen kell
kivalasztani.

N o o krwd

Az ivhegesztésnéla magelem a hegeszt6transzformator.
O veszi fel a sziikséges villamos energiat a hallézatbdl,
transzformalja a hegesztéaramteljesitménytél fliggéen a
megfelelé aram/fesziltségviszonylagossagba és leadja
veszély nélkil a hegesztévezetékeken keresztil a
hegesztési helyre. A hegesztési helyen ez az energia egy
ivet tesz lehetové, amelynek a koncentralt hékifejlesztése
egy tlizfolyésagot hoz létre és ezaltal az 6sszehegesztésre
szant részek szoros kapcsolatat engedélyezi. A
tlzfolydsag lehilése altal keletkezik a hegesztési salak.

Altalanosan figyelembe kell venni, hogy a munkadarab és
foldeld csipesz kozott egy j6 vezetd kapcsolatot érjen el. A
szoritd készlilék feltevése elétt el kell tavolitani a festéket,
rozsdat stb. a csatlakozas helyérdl.

A hegesztéaram bedllitdsa a készUlék ellilsé oldalan
levé forgébgantyu Altal térténik az ugynevezettt
sOnteltolodas altal. A beallitott hegesztési aramot a
késziilék felséoldaldn levd skalan lehet leolvasni.

A hegesztétranszformator egy hémérsékletfelligyelével
vantulheviilés ellen védve.

A hegeszt6készilék teljesitménye a hegeszthetd
elektrédaszam "nc" és "nh" fejezi ki:

3) SZIMBOLUMOK ES TECHNIKAI

ADATOK
EN 50060 Europai norma a
hegeszt6készilékekhez a villamos iv -
kézi hegesztéshez, hatarolt

bekapcsolasiidétartalommal.

11~ Egyfazisos transzformator
50Hz Haldzati frekvencia
U, Halézati feszlltség
I, max Maximalis aramfelvétel
F——" Biztositék névleges értékkel Amperben
U, névleges uresjarati feszlltség
1, Hegesztéaram
2 mm Elektrédaatmérd
nc normalelektrédaszam, amelyeket le

lehet olvasztani a hideg allapottdl (20+/-
2)°C addig az 4llapotig, amig a
hékapcsold le nem kapcsol.




nc, normélelektrédaszam, amelyeket le
lehet olvasztani a hideg allapottdl az

elsd éran beldl.

a normalelektrodaszam kozépértéke,
amelyeket a hékapcsold bekapcsoldsa
és kikapcsoldasa koz6tt le lehet
olvasztani.

normalelektrédaszam, amelyeket le
lehet olvasztani a forré allapottdl
kiindulva egy 6ran beldl.

Szimbolum az esé jelleggdrbének

Szimbolum az iv-kézihegsztéshez egy
beburkolt ridelektrédaval

gD Haldzati csatlakozé
‘ Védéérintkezés dugd
1P 21 Védelmirendszer

H Izolacidosztaly 180 °C

4) HALOZATICSATLAKOZAS

A késziléknek a haldzatra torténo rakapcsoldsa el6tt
ellenérizze le, hogy megegyezik e a tipustablan levd
feszlltség és frekvencia a halézat adataival.
Akészilékek :

Az CEN 150 es egy véddérintkezés dugoval felszerelt
230V-os halézati vezetékkel van ellatva. Vezeték 3
érrel:

Fazis + Mp (Nullavezeték) + védbvezeték (sarga/zold)
PE

Az CEN 160 F, CEN 200, CE 210, CE 250 asok 2

halézati vezetékkel vannak ellatva:

Vezeték védbérintkez6s dugdval 230V 3 ér:

Fazis + Mp (Nullavezeték) + védévezeték (sarga /

z6ld) PE

Vezeték CEE-dugdval 5-p6lus 400V 3 ér:

Fazis L1 + Fazis L2 + véddvezeték (sérga/zold) PE
Az CEN 200 készlléket egy 230-400V-i halézati
vezetékkel is fel lehet szerelni. A halézati vezeték dugd
nélkilvan, 3 érrel:

Fazis + Mp Nullavezeték + védbvezeték (sarga / z6ld)
PE.

A kivalasztott halézati vezetéknek megfeleléen lehet a
készuléket a csatlakoztatas utan, az atkapcsolonak a
heljes halézati fesziltségre valé bekapcsoldsa altal
lzembe venni.

A masik kapcsolddllast a biztonsagi csapszeg (1)
becsavarasa altal bekapcsolas ellen biztositani kell.
FIGYELEM: A halézati dugo csatlakozatasat csak
egy szakember altal elvégeztetni.

Halézati fesziiltség Haldzati fesziiltség

N 2 S 2
N ) S 0 0
L 0 o5, S <
S N S o.¢
@ @ 380V
22 a00v

-11 -

5) HEGESZTESIELOKESZULETEK

A foldeld kabelt vagy direkt a hegesztési darabra kell
rderbsiteni vagy az alatétre, amelyre ra lett dllitva a
hegesztésidarab.

Figyelem, gondoskodjon arrél, hogy a hegesztési
darabbal egy direkt kontaktus dljon fenn. Ezért kerdlje el
alakkozot feliileteket és/vagy izolalé anyagokat.

Az elektrédat tartd kabelnek a végén egy specidlis
csipesz van, amelyik az elektréda becsipésére szolgal..
A hegesztés ideje alatt mindig hasznélni kell a hegeszté
védopajzsot. Ez védi a szemeket a villamos ivtdl
kidramlé fénysugarzas eldl és mégis engedélyezi a
hegesztésifolyamat pontos figyelését.

1-Védobpajzs
2-Védosuveg (CEDIN 11)
3-Fogantyu

Fogantyu
Csavar
Tengely
Kerék

BAWN -

6) HEGESZTENI

Miutén elvégzett minden villamossagi csatlakoztatast az
aramellatashoz valamint a hegesztési aramkérhéz, a
kévetkezo képpen jarhat tovabb el:

- Vezesse az elektroda nem burkolt végét az
elektrodatartoba és szoritsa be. Csatlakoztassa a
foldelési csipeszt a hegesztési darabra. Ugyeljen ennél
arra, hogy jo6 villamos kontaktus alljon fenn.

Kapcsolja be a késziléket és allitsa (a kézikerék
segitségével) a hegesztéaramot be, attdl figgéen, hogy
milyen elektrodat akar hasznalni.

Elektréda @ (mm)

Hegesztéaram (A)

1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 -110
3,2 80 -160
4 120 -200

Tartsa a védOpajzsot az arca elé és dorzsélje az elektréda
hegyét Ugy a hegesztési darabon, hogy egy olyan
mozdulatot végezen el mindha egy gyufat akarna
meggyujtani. Ez a legjobb metédus egy villamos iv
meggyujtasahoz.



Figyelem!

Ne bdkddése meg az elektrédaval a munkadarabot,
mert ezaltal egy kar [éphet fel és ez megnehezitheti a
villamos iv gyujtasat.

Miutdn meggyulladt a villamos iv prébéljon a
munkadarbhoz egy olyan tavolsagot betartani, amely
a haszndlt elektréda &atméréjének megfelel. A
tdvolsagnak, a hegesztés ideje alatt lehetdleg
konstantnak kell lennie. Az elektréda doéntésének
20/30 foknak kellene lennie.

Figyelem!

Az elhasznalt elekirédak eltavolitdsdhoz vagy a
frissen hegesztett darabok mozgatasahoz mindig egy
fogét haszndlni. Kérjlik vegye figyelembe, hogy az
elektrédatartokat a hegesztés utan mindig izolaltan
kell lerakni.

A HEGESZTESI VARRAT KERESZTMETSZETE

8

tul lassu dolgozas
V72222 77772
tul gyors dolgozas

Wb

tal rovid iv
tdl hosszu iv
tal kevés aram
tal sok aram
jo
(HR)
1) SIGURNOSNE NAPOMENE

Obavezno obratiti paznju!

Paznja!

Uredaj koristite samo u skladu s uputama za uporabu:
Ruéno zavarivanje elektricnim lukom pomoc¢u naslojenih
elektroda.

Nestruéno rukovanje ovim uredajem moze biti opasno za
ljude, Zivotinje i materijalne vrijednosti.
Korisnik uredaja je odgovoran za vlastitu kao i sigurnost
drugih osoba: Obavezno procitajte ove upute za uporabu i
prldrzavajte se navedenih propisa.

Popravke i odrzavanje smiju obavljati
kvalificirane osobe.
Pobrinite se za primjerenu njegu uredaja.
Dok je u funkciji, uredaj se ne smije stajati u skuéenom
prostoru ili direktno uza zid, jer kroz otvore mora
dobivati dovoljno zraka.
Provijerite je li uredaj pravilno priklju¢en na mrezu (vidi
4.). Izbjegavajte svako vlaéno naprezanje mreznog
kabela. Prije nego $to uredaj premjestite na neko drugo
mjesto, iskljucite ga.
Pripazite na stanje kabela za zavarivanje, klijesta za
elektrode kao i stezaljki s masom; istroSenost izolacije i
dijelova koji provode struju moze dovesti do opasne
situacije i smanijiti kvalitetu zavarivanja.

samo
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Zavarivanje elektri¢nim lukom stvara iskre, rastaljene
dijelove metala i dim, zbog toga pripazite da:

Uklonite sve zapaljive supstance i/ili materijale s radnog
mjesta.

Provjerite je li dostatan dovod zraka.

Ne zavarujete na spremnicima, bacvama ili cijevima u
kojima su bile zapaljive tekuéine ili plinovi. Izbjegavate
svaki direktni kontakt sa strujnim krugom zavarivanja;
napon praznog hoda koji se stvara izmedu klijesta za
elektrode i stezaljke s masom moze biti opasan.

Ne skladistite i ne koristite uredaj u vlaznoj ili mokroj
okoliniilinakisi.

Zastitite oci prikladnim zastitnim naocalama (DIN
stupanj 9-10) koje ¢ete pricvrstiti na dobivenu zastitnu
masku. Koristite rukavice i suhu zastitnu odje¢u bez
mrlja od ulja i masti kako biste sprijecili izlaganje koze
ultraljubi¢astom zracenju elektrinog luka.

Pripazite!

Svjetlosno zracenje elektri¢nog luka moze Stetiti o€ima i
izazvati opeklinekoze.

Zavarivanje elektrinim lukom stvara iskre i kapljice
rastaljenog metala, a zavareni radni komad se uzari i
relativno dugo ostajejako vrué.

Kod zavarivanja elektricnim lukom oslobadaju se pare
koje mogu biti jako Stetne..

Svaki elektroSok moze biti smrtonosan.

Ne priblizavajte se direktno el. luku u krugu od 15 m.
Zastitite se (vrijedi i za osobe koje stoje u blizini) od
mogucih opasnih efekata el. luka.

Paznja!

Kod preopterecenih mreza za napajanje i strujnih krugova
tijekom zavarivanja mogu nastati smetnje za ostale
potroSace. U slu€aju da postoji takva sumnja, potrazite
savjet poduzeca za distribuciju struje.

Izvori opasnosti kod zavarivanja elektricnim lukom

Kod zavarivanja elektri¢nim lukom pojavljuje se niz izvora
opasnosti.

Zbog toga je za zavariva€a naroc€ito vazno pridrzavati se
sljedecih pravila da ne bi sebe i druge doveo u opasnost, te
dabiizbjegao povrede ljudii o$te¢enja uredaja.

1) Radove na strani mreznog napona, npr. na kablovima,
utikagima, uti¢nicama itd. smiju izvoditi samo stru¢ne
osobe.

To narocito vazi za postavljanje medukablova.

2) Kod nesre¢a odmah iskljucite izvor struje zavarivanja iz
mreze.

3) Nastane li dodirni napon, odmah iskljucite uredaj i
dajte ga stru¢njaku da ga provjeri.

4) Uvijek se pobrinite da na strani struje zavarivanja budu
dobri elektri¢ni kontakti.

5) Kod zavarivanja uvijek na obje ruke stavite izolacijske
rukavice. One §tite od elektricnih udara (napona
praznog hoda li strujnog kruga zavarivanja), od Stetnih
zraenja (topline i UV-zraCenja) kao i od uzarenog
metalai prskanjatroske.

6) Nosite Cvrstu, izolacijsku obuéu, cipele bi trebale biti
otporne i na vodu. Polucipele nisu prikladne, jer uzareni

komadi¢i metala koji otpadaju mogu prouzroditi
opekline.

7) Nosite prikladnu odje¢u, ne sinteticke odjevne
predmete.

8) Ne gledajte u elektricni luk nezasti¢enih ociju, koristite
iskljuCivo zastitnu masku za zavarivanje sa zastitnim
naocalama propisanim prema DIN-u. Osim
svjetlosnog i toplinskog zradenja koja uzrokuju
blijeStanje odnosno opekotine, elektri¢niluk stvara i UV-
zracenje. Ovo nevidljivo ultraljubi¢asto zracenje
uzrokuje kod nedovoljne zastite vrlo bolnu upalu
mreznice koja se primjecuje tek nekoliko sati kasnije.
Osim toga, UV-zraenje moZe na nezasticenim
dijelovima tijela imati Stetna djelovanja poput sun€anih
opeklina.

9) Osobe koje se nalaze u blizini elektricnog luka ili

pomocnici takoder moraju biti upuceni u opasnosti i



opremljeni nuznim zastitnim sredstvima, ako je
potrebno, ugradite zastitne stijenke.

10) Kod zavarivanja, naro¢ito u malim prostorijama, treba
osigurati dovoljnodovodenje svjezegzraka jernastaju
dim iplinovi.

11) Na posudama u kojima se skladiSte plinovi, goriva,
mineralna ulja ili sl. ne smiju se provoditi radovi
zavarivanja Cak i ako su ve¢ duze vrijeme prazni jer
zbog ostataka tvari u njima postoji opasnost od
eksplozije.

12) Posebni propisi vrijede za prostorije u kojima postoji
opasnost od vatre i eksplozije.

13) Zavarene spojeve koji su izloZzeni velikim
opterec¢enjima i koji obavezno moraju ispunjavati
sigurnosne zahtjeve, smiju izvoditi samo specijalno
obucene osobe ikvalificirani zavarivaci.
Primjeri su:
Tlaéni kotlovi, tracnice, spojke za prikolice itd.
Napomene:
Obavezno obratite paznju na to da zbog nemara struja
zavarivanja moze unistiti zastitne vodice u elektri¢nim
uredajima, npr. stezaljka s masom se polozZi na kuciste
uredaja za zavarivanje koje je spojeno sa zastitnim
vodi¢em elektricnog uredaja. Radovi zavarivanja
obavljaju se na stroju s prikljuckom zastitnog vodica.

Dakle, mogucée je zavarivati na stroju, a da se na njega

ne stavlja stezalijka s masom. U tom slu€aju struja

zavarivanja teCe od stezaljke s masom preko zastitnog
vodica do stroja. Jaka struja zavarivanja moze
uzrokovati rastaljivanje zastitnog vodi¢a.

15) Osiguranje vodova do mreznih uticnica mora
odgovarati propisima (VDE 0100). Dakle, prema tim
propisima smiju se koristiti samo osiguraci koji
odgovaraju presjeku voda odnosno automati (za
uticnice sa zastitnim kontaktom osiguraci od maks. 16
Aili 16 Azastitna sklopka).

Prejaki osiguraé mozZe uzrokovati zapaljenje voda
odnosno objekta.
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Kod koriStenja u obrtnicke svrhe narodito se treba
pridrzavati propisa o zastiti na radu Strukovnog udruZenja
za finu mehaniku i elektrotehniku:

VGB 15 Zavarivanje i rezanje elektri¢nim lukom.

Uski i vlazni prostori

1) Kod radova u uskim posudama (npr. kotlovima), u
cjevovodima i sl., te kod radova na takvim postrojenjima
smije se primijeniti samo istosmjerna struja. Primjena
izmjeni€ne struje dopustena je ako Glavni savez
obrtni¢kog registriranog strukovnog udruzenja, centrala
za zastitu na radu, uz odobrenje Saveznog ministra za
rad izjave da izvedba uredaja za zavarivanje odgovara
zahtjevima zastite naradu.

2) Kod radova u uskim, vlaznim ili vruéim prostorijama,
treba koristiti izolacijske podloge i tampone, zatim
rukavice s manSetama od koze ili drugih nevodljivih
materijala da bi se tijelo izoliralo od podova, zidova,
vodljivih dijelova aparataisl.

Kod primjene malih transformatora za zavarivanje uz
povecanu opasnost od udara el. struje, kao npr. u uskim
prostorijama od elektricno vodljivih stijenki (kotlovi, cijevi
itd.), u vlaznim prostorijama (mokra radna odjeca), u vruéim
prostorijama (znojna radna odjec¢a), izlazni napon uredaja
za zavarivanje u praznom hodu ne smije biti veci od 42 Volti
(efektivne vrijednosti). Uredaj se, dakle, zbog veceg
izlaznog napona u tom slu¢aju ne smije koristiti.

Zastitna odjeca

1) Zbog zra€enja i mogucih opeklina tijekom rada cijelo
tijelo zavarivaca mora biti zasticeno odje¢om, a lice
pokriveno zastithom maskom.

2) Na obje ruke treba staviti rukavice s mansetama od
prikladnog materijala (koze). Morate biti u
besprijekornom stanju.

3) Da biste zastitili odjecu od iskrenja i zapaljenja, nosite
prikladne pregace. Zahtijeva li to vrsta radova, npr.
zavarivanje iznad glave, treba obuéi zastitno odijelo, te

ako je potrebnoi zastitni Sljem.
Zastita od zracenja i opeklina

1) Naradnom mjestu upozorite na opasnost za o¢i pomocéu
natpisa Oprez! Ne gledajte u plamen!" Radna mjesta
treba po moguc¢nosti zakloniti tako da su osobe koje se
nalaze u blizini zasticene. Neovlastene osobe moraju
biti podalje od mjesta radova zavarivanja

2) U neposrednoj blizini fiksnih radnih mjesta zidovi ne
smiju biti svijetlih boja i sjajni. Prozore treba osigurati od
propustanja ili odbijanja zracenja najmanje do visine
glave odnosno, premazati prikladnim slojem.

Molimo da uvazite ove podatke i napomene. Na taj nacin
Gete izbjeci troSkove i nepotrebne probleme.

Vjerujemo da ste vrlo zadovoljni s nasim uredajem i Zelimo
Vam puno uspjeha.

2) OPCENITO

Opc¢enito o zavarivanju elektriénim
transformatorima za zavarivanje.

Pomoc¢u zavarivanja elektricnim lukom mogu se ¢&vrsto
medusobno spojiti metalni dijelovi.

Zazavarivanje elektri¢nim lukom potrebno je:

izvor struje zavarivanja

vod za zavarivanje s drzac¢em elektroda

vod za radni komad sa stezaljkom s masom

maska za zastitu o€iju i lica zavarivaca

par rukavica za zavarivanje za zastitu ruku od
toplinskog zragenja i prskanja tijekom zavarivanja
Zicana Cetka, Ceki¢ za €iSéenje predmeta od troske i
$ava zavarivanja

elektrode za zavarivanje sa zastitnim slojem. Treba ih
odabrati prema vrsti radnog materijala i debljini radnog
komada.

Jezgro kod zavarivanja elektri¢nim
transformator za zavarivanje

On uzima potrebnu elektricnu energiju mreze, transformira
je prema podes$enosti struje zavarivanja u odgovaraju¢u
struju/omjer napona i bez opasnosti je putem vodova za
zavarivanje predaje mjestu zavarivanja. Na mjestu
zavarivanja ta energija daje svjetlosni luk Cije koncentrirano
djelovanje topline stvara talinu i na taj nacin vezu izmedu
dijelova koji treba zavariti. 1z taline hladenjem nastaje
troska zavarivanja.

lukom s

N o gapwb=

lukom ¢ini

Opéenito treba obratiti paznju da se izmedu radnog
komada i stezalijke s masom postigne dobro provodljiva
veza. Boju, hrdu itd. treba ukloniti s prikljuénog mjesta prije
stavljanja stezaljke.

PodesSavanje struje zavarivanja obavlja se okretnom
ru¢kom na prednjoj strani uredaja tzv. pomicanjem
shunta tj. promjenom paralelnog spoja otpora.
Podesena struja zavarivanja moze se ocitati na skali na
gornjoj strani uredaja.

Transformator za zavarivanje zastiéen je od
pregrijavanja kontrolnikom temperature.

Snaga uredaja za zavarivanje izraZzena je brojem
elektrode nc" i "nh" kojom se moze zavarivati:

3) SIMBOLIITEHNICKIPODACI

EN 50060 Europska norma za uredaje za
zavarivanje za ruc¢no zavarivanje
elektriénim lukom s ograni¢enim
trajanjem ukljuéenja.

11~ Jednofaznitransformator

50 Hz Frekvencijamreze

U, Napon mreze

I, maks Maksimalna ulazna struja
Osigura¢ s nazivnom vrijednoS¢u u

= i :

amperima
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Nazivni napon praznog hoda

Struja zavarivanja

Promijer elektrode

je broj referentnih elektroda koje se
mogu rastaliti iz hladnog stanja (20+/-
2)°C, doisklju€enja termicke sklopke.

nc, je broj referentnih elektroda koje se
unutar prvog sata mogu rastaliti iz

hladnog stanja.

nh je srednja vrijednost broja referentnih
elektroda koje se mogu rastaliti izmedu
uklju€ivanja i iskljucivanja termicke
sklopke.

nh, je broj referentnih elektroda koje se u
roku od jednog sata mogu rastaliti iz

hladnog stanja.

Simbol za pripadnu karakteristi¢nu
krivulju

Simbol za ruéno zavarivanje elektri¢nim
lukom s naslojenim Stapic¢astim
elektrodama

g]ﬂ} Mrezni utikad

‘ Utikac sa zastitnim kontaktom
1P 21 Vrsta zastite
H Klasa izolacije 180 °C

4) MREZNI PRIKLJUCAK

- Prije prikljuivanja uredaja na mrezu provjerite
odgovaraju li napon i frekvencija na tipskoj plocici
vrijednostima mreze.

Uredaiji:

CEN 150 opremljeni su mreznim kablom s utikacem sa
zastitnim kontaktom od 230V. Kabel s 3 Zice:

Faza + Mp (nulti vodic) + zastitni vodic (zuta/zelena) PE
CEN 160 F, CEN 200, CE 210, CE 2500premljenisu s 2
mrezna kabla:

Kabel s utikacem sa zastitnim kontaktom od 230V, 3
Zice:

Faza + Mp (nulti vodic¢) + zastitni vodi€ (Zuta/zelena) PE
Kabel s 5-polnim CEE-utikacem 400V, 3 Zice:

Faza L1 +fazalL2 +zastitni vodi¢ (Zuta/zelena) PE
Uredaj CEN 200 moze biti opremljen i mreznim kablom
od 230-400V. Mrezni kabel je bez utikaca s 3 Zice :

Faza + Mp nulti vodi¢ + zastitni vodi¢ (Zuta/zelena) PE.
Prema odabranom mreznom naponu uredaj se nakon
prikljuivanja moze staviti u pogon uklju€ivanjem
preklopnika na to¢an mrezni napon.

Drugi preklopni polozaj treba osigurati uvrtanjem
sigurnosnog svornjaka (1) protiv ukljuivanja.

PAZNJA: Prikljuc¢ivanje mreznog utikaca smije
obaviti samo stru€njak.

Napon mreze Napon mreze

230V 400V
S 2 S >
N ) S 0 0,
Sy 0 2,
S e e N
® ® 380v
22 a00v
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Kabel mase pricvrsti se direkino na komad za
zavarivanje ili na podlogu na kojoj se komad nalazi.
Paznja, provjerite postoji li direktan kontakt s komadom
za zavarivanje. Pri tome izbjegavajte lakirane povrsine
i/ili izolacijske materijale.

Kabel drza¢a elektroda ima na zavrSetku specijalnu
stezaljku koja sluzi za pritezanje elektrode.

Tijekom zavarivanja uvijek treba koristiti zastitu masku.
Ona §titi o¢i od svjetlosnog zracenja kojeg stvara
elektriCni luk i omogucava to¢no promatranje predmeta
zavarivanja.

5)

1-Zastitna maska
2 - Zastitno staklo (CEDIN 11)
3-Rucka

RUCKA
VIJAK

6) ZAVARIVANJE

Nakon $to ste prikljucili sve prikljuke za napajanje strujom
kao i za strujni krug zavarivanja, mozete postupiti na
sljedecinacin:

- Umetnite nenaslojeni kraj elektrode u drzac i ¢vrsto ga
stegnite. Spojite stezaljku za masu s komadom za
zavarivanje. Pri tome pazite da postoji dobar el. kontakt.

- Ukljucite uredaj i podesite struju zavarivanja (ru¢nim
kotaci¢em) ovisno o elektrodi koju Zelite koristiti.

Elektrode @ (mm) Struja zavarivanja (A)

25 - 50

40 - 80

60 -110

80 -160
120 -200
Drzite $titnik za o€i ispred lica i trljajte vrh elektrode po
komadu koji zavarujete kao da palite Sibicu. Ovo je najbolji
nacin da zapalite svjetlosniluk.

Paznja!

Ne lupkajte elektrodom po radnom komadu jer na taj
nacin mogu nastati Stete i otezati se paljenje
svjetlosnog luka.

im se svjetlosni luk zapali pokusajte odrzati odredeni
razmak prema radnom komadu koji odgovara
promjeru elektrode. Tijekom zavarivanja taj razmak bi
trebalo po moguénosti odrzavati konstantnim. Nagib

,6
5
2

APWONN=



elektrode u smjeru rada bi trebao iznositi 20/30
stupnjeva.
Paznjal
Uvijek koristite klijeSta da biste odstranili potroSene
elektrode ili pomicali upravo zavarene komade.
Pazite da drzac elektroda nakon zavarivanja odlazete
uvijek naizolirano mjesto.

PRESJECI SAVA ZAVARIVANJA

7/

prespori rad
V7222777
prebrzi rad

prekratki luk
predugacak luk
premala struja
prevelika struja
dobro
(SK)
1) BEZPECNOSTNE PREDPISY

Bezpodmienecne dodrziava !

Pozor!

Pouzivajte tento pristroj vyluéne len v sulade s ucelom
pouzitia, ktory je uvedeny v tomto navode na obsluhu.
Ruéné zvaranie elektrickym oblukom s obalovanymi
elektrodami.

Neodborné zaobchadzanie s tymto zariadenim méze by
nebezpecéné pre osoby, zvierata a vecné hodnoty.
Pozivatel zariadenia je zodpovedny za vlastnu
bezpecnos , ako aj bezpecnos ostatnych osdb: Prosim
starostlivo si precitajte tento navod na obsluhu a
dodrziavajte jeho predpisy.

Opravy a udrzbové prace smu by vykonavané len
kvalifikovanymi osobami.

Postarajte sa o primeran starostlivos o pristroj.

Pristroj by sa po€as pouzivania nemal nachadza v
uzkych priestoroch alebo priamo pri stene, aby vzdy
mohol prechadza cez vetracie otvory dostatok
vzduchu.

PresvedCcite sa o tom, Ze je pristroj spravne napojeny na
elektricki sie (vid 4.). Vystrihajte sa akéhokolvek
namahania elektrického kabla ahom. Predtym, nez
zariadenie premiestnite inam, vzdy vytiahnite elektricky
kabel zo siete.

Davajte pozor na stav zvaracieho kabla, elektrédovej
svorky, ako aj uzemnovacich svoriek; opotrebovanie na
izolacii a na Castiach vodiacich elektricky prud méze
vyvola nebezpecéné situacie a znizi kvalitu zvaracej
prace.

Pri zvarani elektrickym oblukom vznikaju iskry,
roztavené Casti kovu a dym - davajte preto pozor na
nasledovné:

VSetky horlavé latky a materialy odstrarite z pracoviska.
PresvedCite sa o tom, Ze mate k dispozicii dostato¢ny
privod vzduchu.

Nezvarajte na nadrziach, nadobach alebo rdrach, ktoré
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obsahovali horfavé tekutiny alebo plyny. Vyhybajte sa
priamemu kontaktu so zvaracim elektrickym obvodom;
napatie na prazdno, ktoré sa vyskytuje medzi
elektrodovou a uzemrovacou svorkou, mdze by
nebezpecné.

Nepouzivajte tento pristroj vo vlhkom alebo mokrom
prostredi alebo pri dazdi.

Chrarite si o¢i ochrannymi sklami (DIN stupern 9-10),
uréenymi na tento Ucel, ktoré upevnite na prilozenom
ochrannom §tite. Pouzivajte rukavice a suché ochranné
oble¢enie, ktoré neobsahuje oleje a tuky, aby ste
nevystavovali vaSu pokozku ultrafialovému Ziareniu,
vznikajucemu pri elektrickom obluku.

Nezabudnite!

Svetelné Ziarenie elektrického obluka méze poskodi
ocCiaspdsobi popaleniana pokozke.

Pri zvarani elektrickym oblikom vznikaju iskry a kvapky
roztaveného kovu, zvarany obrobok sa rozZeravi a
zostava relativne dlhu dobu velmi teply.

Pri zvarani elektrickym oblukom sa uvolfiuju vypary,
ktoré mézu by zdraviu Skodlivé.

Kazdy elektroSok méze by smrtelny.

V okruhu 15 m sa nepriblizujte priamo ku elektrickému
obluku.

Chrarite sa (ako aj okolostojace osoby) proti pripadnym
nebezpeénym ucinkom elektrického obluka.

Pozor!

Pri pre azenych elektrickych sie ach a elektrickych
obvodoch méze pocas zvarania dochadza k ruseniam pre
inych pouzivatelov. V pripade pochybnosti je potrebné sa
poradi s podnikom dodavajucim elektrickd energiu.

Zdroje nebezpecenstva pri zvarani elektrickym
oblukom

Pri zvarani elektrickym oblukom vznika cely rad moznych
zdrojov nebezpecenstva.

Preto je pre zvaraca obzvla$ dolezité dosledne dodrziava
nasledujuce pravidla, aby nedoslo k jeho ohrozeniu alebo
ohrozeniu inych os6b, a aby sa zamedzilo vzniku ujmy pre
ludi a zariadenie.

1) Prace na strane sie ového elektrického napatia, napr.
na kabloch, zastrckach, zasuvkach, atd. nechajte
vykonava lenodbornikom.

Plati to predovSetkym pre zhotovovanie medzikablov.

2) Pri nehodach okamzite odpoji zdroj zvaracieho pradu
zosiete.

3) Ak sa vyskytnu dotykové elektrické napétia, pristroj
okamzite vypnite a nechajte ho prekontrolova u
odbornika.

4) Vzdy dbajte na dobré elektrické kontakty na strane
zvaracieho pradu.

5) Pri zvarani vzdy noste na oboch rukach izolujuce
rukavice. Tieto chrania pred urazmi elektrickym prddom
(napatie na prazdno zvaracieho elektrického okruhu),
pred Skodlivymi Ziareniami (tepelné a UV Ziarenia), ako
aj pred odprskujucim zeravym kovom a troskou.

6) Noste pevnu izolujucu obuv, topanky by maliizolova aj
v mokrom prostredi. Poltopanky nie st vhodné, pretoze
odpadavajuce Zeravé kvapky kovu mozu spdsobi
popaleniny.

7) Oblecte sivhodny odev, ziadne syntetické oblecenie.

8) Nepozerajte sa nechranenymi o¢ami do elektrického
obluka; pouzivajte iba zvaracsky ochranny S§tit s
predpisanym ochrannym sklom podla normy DIN.
Elektricky obluk vyZaruje okrem svetelnych a tepelnych
lucov, ktoré spdsobuju oslepenie, resp. popalenie,
taktiez UV - Ziarenie. Neviditelné ultrafialové Ziarenie
sposobuje pri nedostatoénej ochrane az o niekolko
hodin neskér spozorovatelny, velmi bolestivy zapal
ocnych spojiviek.

Okrem toho spdsobuje UV - Ziarenie na nechranenych
Castiach tela rovnaké nasledky ako Upal zo sInka.

9) Aj osoby alebo pomocnici, nachadzajuci sa v blizkosti

elektrického obluka, musia by upozorneni na toto



nebezpeéenstvo a musia by vybaveni potrebnymi
ochrannymi prostriedkami - v pripade potreby je
mozné vybudova ochranné steny.

10) Pri zvarani, predovSetkym v malych miestnostiach, je
potrebné zabezpeci dostatoény privod cEerstvého
vzduchu, pretoze dochadza ku vzniku dymu a
Skodlivych plynov.
Na nadrziach, v ktorych su skladované plyny, pohonné
hmoty, mineréine oleje alebo pod., nie je povolené
vykonava zvaracské prace, aniked su tieto nadoby uz
dlhy &as vyprazdnené, pretoze vzhladom na mozné
zvySky uvedenych latok hrozi nebezpecenstvo
vybuchu.

12) V miestnostiach so zvySenym rizikom poziaru alebo
vybuchu platia osobitné predpisy.

13) Zvarové spojenia, ktoré su vystavené vysokym
za azeniam, a ktoré musia splfia bezvyhradné
bezpe€nostné poziadavky, moézu vykonava len
osobitne vyskoleni a odskusani zvaradi.

Priklady:
Tlakové kotly, kolajnice, azné zariadenia,atd.

14) Upozornenie:

Je bezpodmienecne potrebné dba na to, Ze pri
nedbanlivosti mdZe zvaracim priudom doéjs k zni¢eniu
ochranného vodica v elektrickych zariadeniach alebo
pristrojoch, napr uzemrfovacia svorka sa prilozi na
skrifiu zvaracieho pristroja, ktora je spojena s
ochrannym vodi¢om elektrického zariadenia. Zvaracie
prace sa vykonavaju na stroji s pripojenim ochranného
vodi¢a. Je teda mozné zvara na stroji aj bez toho, aby
bola uzemrovacia svorka na tomto stroji upevnena. V
takom pripade tecie zvaraci prdd od uzemrovacej
svorky cez ochranny vodi¢ ku stroju. Velky zvaraci
prad méze ma za nasledok pretavenie ochranného
vodic¢a.

15) Zabezpecenie privodov ku sie ovym zasuvkam
poistkami musi zodpoveda predpisom (VDE 0100).
Podla tychto predpisov sa teda mézu pouziva len
poistky, resp. automaty, ktoré zodpovedaju prierezu
vedenia (pre zasuvky s ochrannym kontaktom max. 16
ampérova poistka alebo 16 ampérovy LS-spinac).
Pouzitie vacsich poistiek mdze spdsobi zhorenie
elektrického vedenia, resp. Skody v dosledku poziaru
budovy.

1
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Obzvla$ pre priemyselné pouzivanie je potrebné dba na
nasledujuce predpisy na ochranu pred urazmi odborove;j
profesnej organizacie presného strojarstva a
elektrotechniky:

VGB 15 Zvaranie a rezanie elektrickym oblukom

Tesné avlhké priestory

Pri pracach v tesnych nadrziach (napr. kotloch), v
potrubiach a pod. a pri pracach na takychto
zariadeniach za stiesnenych podmienok je mozné
pouziva len jednosmerny prud. Pouzitie striedavého
pradu je pripustné, ak hlavny zvadz priemyselnej
profesnej organizacie e.V., Ustredie pre ochranu proti
urazom, so suhlasom spolkového ministra prace
prehlasi, Ze druh konStrukcie zvaracich pristrojov
zodpoveda poziadavkam protiurazovych opatreni.

Pri pracach v uzkych, vlihkych alebo horucich
priestoroch je potrebné pouziva izolacné podlozky a
vlozky, dalej rukavice s manzetami z koze alebo inych
nevodivych latok na izolaciu tela od podlahy, stien,
vodivych €asti zariadenia, a pod.

=Y

L)

Pri pouziti transformatorov na malé zvaranie pri zvySenom
elektrickom ohrozeni, ako napr. v Uzkych priestoroch z
elektricky vodivych oblozeni (kotly, rury, atd.), vo vihkych
miestnostiach (previhéenie pracovného oblecenia), v
hortcich miestnostiach (prepotenie pracovného
obleCenia), nesmie by vystupné napatie zvaracieho
pristroja vo volnobehu vySsie ako 42 Voltov (efektivna
hodnota). Pristroj teda v tomto pripade nie je mozné pouzi
zddvodu vyssieho vystupného napatia.

Ochranné oblecenie

1) Pocas prace musiby zvara¢chraneny nasvojom celom
tele oble¢enim a ochranou tvare proti Ziareniu a proti
popaleninam.

2) Na oboch rukdach ma nosi rukavice s manzetami,
vyrobené z vhodnej latky (koza). Tieto musia by vzdy v
bezchybnom stave.

3) Na ochranu odevu proti odlietavajucim iskram a
ohoreniu je potrebné nosi vhodné zastery. Ak to povaha
prac vyzaduje (napr. zvaranie vo vySkach nad uroviiou
hlavy), je potrebné nosi ochranny oblek, a ak to je
potrebné, takajochranuhlavy.

Ochrana proti ziareniu a popaleninam

1) Na pracovisku je potrebné upozorni na mozné
ohrozenie zraku prostredm’ctvom vyvesky "Pozor!
Nepozera do plamena!". Pracoviska je potrebné podla
moznosti odtieni tak, aby boli osoby nachadzajuce sa v
blizkosti chranené. Nepovolané osoby sa maju
zdrziava mimo miesta vykonu zvaracich prac.

2) V bezprostrednej blizkosti stalych zvaracich pracovisk
nemaju by steny svetlej farby a nemaju by ani lesklé.
Okna je potrebné najmenej do vysky hlavy zabezpeci
proti prepu$ aniu alebo spatnému odrazaniu Ziarenia,
napr. prostrednictvom vhodnéhonateru.

Prosim, vezmite si udaje a pokyny uvedené v tomto
dokumente k srdcu. Vyhnete sa tak zbyto¢nym
neprijemnostiam a nakladom.

Sme si isti, Ze budete s nasim pristrojom pIne spokojni a
Zelame vam velalspechov.

2) VSEOBECNE

VSeobecné informacie o zvarani elektrickym oblukom so
zvaracimi transformatormi.

Za pomoci zvarania elektrickym oblukom je mozné spaja
kovové €asti pevne a neoddelitelne.

Na uskuto¢nenie zvarania elektrickym oblukom je
potrebne

zdroj zvaracieho prudu

zvaracie vedenie s drziakom na elektrody

vedenie ku obrobku s uzemriovacou svorkou
ochranny zvaraCsky $tit na ochranu zraku a tvare
zvarata

parzvaracskych rukavic na ochranu ruk proti tepelnym
lu€om a zvaraciemu odprskovaniu

drotena kefa, kladivo na trosku pre Ccistenie
zvarovaného kovu azvaru

zvaracie elektrédy s plas om. Tieto je potrebné vybra
na zaklade materialu a hribky obrabaného predmetu.

N o o pwNh=

Zakladom pri zvarani elektrickym obliukom je zvaraci
transformator.

Odobera potrebnu elektrickl energiu zo siete, transformuje
ju podla nastaveni zvaracieho pradu na vhodny pomer
prudu/napatia a bezpecne ju odovzdava prostrednictvom
zvaracich vedeni na miesto zvaru. Na mieste zvaru
umozniuje tato energia vytvorenie elektrického obluka,
ktorého koncentrované tepelné pdsobenie vytvara
taveninu, a tym umoziiuje neoddelitelné spojenie
zvaranych €asti. Z taveniny po ochladeni vznika zvaracia
troska.

VSeobecne je potrebné dba na to, aby bolo medzi

obrobkom a uzemrovacou svorkou vytvorené dobre

vodivé spojenie. Pred nasadenim svorky je potrebné
odstrani zdaného miesta farbu, hrdzu, atd..

- Nastavenie zvaracieho prddu sa uskutoéfiuje na
prednej strane pristroja pomocou regulacného
gombika prostrednictvom tzv. shuntového posuvania.
Nastaveny zvaraci prud je mozné od¢ita na stupnicina
hornej strane pristroja.

- Zvéraci transformator je chraneny proti prehriatiu
tepelnou kontrolkou.

Vykon zvaracieho pristroja sa vyjadruje
prostrednictvom zvaritelného poctu elektrod "nc" a
"nh".
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3) SYMBOLYA TECHNICKE UDAJE

EN50060 eurépskanorma pre zvaracie pristroje
na ruéné zvaranie elektrickym oblukom s
obmedzenou dobou zapnutia.

1~ D1~ jednofazovy transformator

50 Hz sie ové frekvencia

U, sie ové napéatie

I, max maximalny odberovy prud

= poistka s menovitou hodnotou vampéroch

U, menovité napatie na prazdno

1, zvaraci prud

g mm priemer elektrédy

nc je pocet referenénych elektréd, ktoré je
mozné zo studeného stavu (20+/-2)°C
roztavi , bez toho aby doslo k odpojeniu
termospinaca.

nc, je pocet referencnych elektréd, ktoré je
mozné zo studeného stavu (20+/-2)°C
roztavi zaprvuhodinu.

nh je stredna hodnota poctu referenénych
elektréd, ktoré je mozné roztavi medzi
zapnutim a vypnutim termospinaca.

nh, je pocet referencnych elektréd, ktoré je
mozné z teplého stavu roztavi za prvu
hodinu.

h symbol pre klesajucu charakteristiku
symbol pre ru¢né zvaranie elektrickym

= oblikom s obalenymi ty&inkovymi

P, elektrodami

@El} elektricka zastréka

O zéstrtka s ochrannym kontaktom

P21 spbsob ochrany

H izolana trieda 180°C

4) SIE OVE PRIPOJENIE

- Pred pripojenim pristroja do siete skontrolujte, ¢i sa
elektrické napatie a frekvencia na vyrobnom S§titku
zariadenia zhoduje s hodnotami vasej siete.

- Pristroje:

CEN 150 su vybavené sie ovym vedenim so zastrckou
s ochrannym kontaktom 230V. Vedenie s 3 Zilami:

faza + Mp (nulovy vodi€) + ochranny vodic (zlty/zeleny)
PE

CEN 160 F, CEN 200, CE 210, CE 250 st vybavené
dvomisie ovymivedeniami:

Vedenie so zastrékou s ochrannym kontaktom 230V 3
Zily:

faza + Mp (nulovy vodi¢) + ochranny vodi¢ (zlty/zeleny)
PE

Vedenie so zastrckou CEE 5-pdlové 400V 3 Zily:

faza L1 +faza L2 + ochranny vodi¢ (zlty/zeleny) PE
Pristroj CEN 200 mdze by vybaveny i sie ovym
vedenim 230-400V. Sie ové vedenie je bez zastréky s 3
Zilami::

faza + Mp nulovy vodi¢ + ochranny vodi¢ (Zlty/zeleny)
PE

Podla zvoleného sie ového napatia je mozné po

pripojeni do siete uvies pristroj do prevadzky zapnutim
prepinaca na spravne sie ové napatie.

DruhG moznos nastavenia je potrebné poisti proti
neZelanému zapnutiu zakratenim poistného ¢apu (1).
POZOR: Zapojenie sie ovej zastrcky musi by
vykonavané vyluéne odbornikom.

Sie ové napitie Sie ové napitie
400V

230V
,,;z?:@ 0 ‘301, 4 0 ‘,‘?eob
= *’ e 23%
5) BEZPECNOSTNE PRIPRAVY

Uzemnovaci kabel sa upevriuje prlamo na obrobku
alebo na podlozke, na ktorej je zvarany predmet
umiestneny.

Pozor, postarajte sa o to, aby existoval priamy kontakt
podlozky so zvaranym predmetom. Vyhybajte sa preto
lakovanym povrchom a/ alebo izolanym latkam.

- Kabel drziaku elektrédy ma na konci Specialnu svorku,
ktora sluzi na zovretie elektrody.

- Pocas zvarania je potrebné vzdy pouziva ochranny
zvaracésky $tit. Chrani zrak pred svetelnym Ziarenim,
vychadzajucim z elektrického obluka a umozriuje
napriek tomu presné sledovanie zvaracieho procesu.

1-Ochranny §tit
2-0Ochranné sklo (CEDIN 11)
3-Rukova

CEN 160 F 1-RUKOVA
2-SKRUTKA
3-HRIADEL

4-KOLESO

6) ZVARANIE

Potom, ako ste vykonali pripojenie pre elektrické napajanie
ako aj pre zvaraci elektricky obvod, mbzete postupova
nasledovne:

- Zasunte neobaleny koniec elektrédy do elektrédového
drziaku a upevnite ju. Spojte uzemfovaciu svorku so
zvaranym predmetom. Dbajte na to, aby existoval dobry
elektricky kontakt so zvaranym predmetom.
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- Zapnite pristroj a nastavte zvaraci prud (pomocou
runého kolesa) v zavislosti na elektrode, ktort chcete

pouzi .
Elektréda @ (mm) Zvaraci prud (A)
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 -110
3,2 80 -160
4 120 -200

Dajte si ochranny stit pred tvar a Skrtnite Spi€kou elektrody
o zvarany predmet tak, Ze vykonate pohyb ako pri
zapalovani zapalky. Je to najlepsi sposob, ako zapali
elektricky obluk.
Pozor!
Nebodujte s elektrédou na obrobok, mohlo by tym
dojs k posSkodeniu a s azi to zapalenie elektrického
obluka.

- Akonahle sa obluk zapdli, pokuste sa dodrza
vzdialenos od obrobku, ktord zodpoveda priemeru
zvolenej elektrédy. Vzdialenos by mala by pocas
zvarania podla moznosti konstantna. Sklon elektrédy
v pracovnom smere by mal by 20/30 stupriov.

Pozor!

Vzdy pouzivajte klieSte, ked chcete odstrani pouzité
elektrody alebo pohybova so zvaranymi predmetmi.
Dbaijte prosim na to, Zze drziaky elektréd sa musia po
ukonéeni zvarania vzdy odloZi zaizolované.

PRIECNE REZY ZVARU

e

priliS pomalé zvaranie
V22262277772
prilis rychle zvaranie
prilis kratky obluk
prili§ dlhy obluk
prili$ nizky prud
prilis vysoky prad

v poriadku

(SLO)
1) VARNOSTNINAPOTKI

Brezpogojno upostevajte!

Pozor!

Aparat uporabljajte samo v namen uporabe kot je to
navedeno v teh navodilih: obloéno ro¢no varjenje z
oplas¢enimi elektrodami.

Neustrezna uporaba tega aparata lahko predstavija

nevarnost za osebe, zivaliin stvari.

Uporabnik aparata je odgovoren za lastno varnost in tudi za

varnost drugih oseb: Brezpogojno preberite ta navodila za

uporabo in upostevaijte v navodilih navedene predpise.

- Popravila in vzdrZevalna dela na aparatu sme izvajati
samo strokovno usposobljeno osebje.

- Skrbite za primerno negoaparata.

- Med uporabo ne sme biti aparat postavljeni utesnjeno
ali neposredno ob steni tako, da lahko sprejema skozi

reze odprtin zmeraj zadostno koli€ino zraka za hlajenje.

- PrepriCajte se, ¢e je aparat pravilno priklju¢eni na
elektricno omrezje (glej tocko 4.). Preprecite
kakrsnokoli natezno obremenjevanje elektricnega
prikljuénega kabla. IzkljuCite aparat, ¢e ga Zelite
premestiti na drugo mesto.

- Pazite na stanje varilnih kablov, elektriénih kleS¢ in
priklju¢énih sponk za maso; obrabljena izolacija na
delih pod elektricnim tokom lahko povzroéi
nevarno situacijo in zmanjSa kakovost izvajanja
varjenja.

Oblo¢no varjenje proizvaja iskrenje, raztaljene
kovinske dele in dim in zato upoStevaijte sledece:

- |z delovnega prostora odstranite vse gorljive snovi
in material.

- Prepricajte se, ¢eje na razpolagozadosten dovod
zraka.

- Varjenja ne izvajajte na posodah rezervoarijih,
posodah ali ceveh, ki so vsebovale gorljive
tekocine ali pline. lzogibajte se kakrdnegakoli
neposrednega stika z varilnim tokokrogom;
napetost praznega teka, ki nastopa med
elektri¢nimi kleS¢ami in sponkami mase, je lahko
nevarna.

- Aparata ne uporabljajte v vlaznem ali mokrem
okolju indezju.

- Zavarujte si oci z ustreznimi zas€itnimi o€ali (DIN
stopnja 9-10), ki jih pritrdite na prilozeno varilsko
masko. Uporabljajte rokavice in suho za$¢itno
obleko, ki mora biti prosta olja in mas¢obe, da ne bi
izpostavljali koze ultraviolicnemu sevanju
oblocnice.

Upostevajte sledece !

- Svetlobno sevanje oblo¢nice lahko poskoduje oéi in
povzroCi opeklinena kozi

- Pri obloénem varjenju nastajajo iskre in kapljice
raztaljene kovine, varjeni obdelovanec za¢ne Zareti in
ostane relativno dolgo zelo vro€.

- Prioblo¢nem varjenju se spro$¢ajo pare, ki so lahko tudi
Skodljive.

- Vsaki elektriéni udar lahko povzro¢i smrt.

- Ne priblizujte se oblo¢nici neposredno v krogu 15 m.

- Zavarujte se (tudi osebe, ki se nahajajo v blizini) pred
eventuelno nevarnimi u€inki oblo¢nice.

Pozor!

V primeru preobremenjenega elektricnega omrezZja in
elektri¢nih tokokrogov lahko pride med varjenjem do
motenj na drugih uporabnikih. V primeru dvoma se
posvetujte s podjetiem za dobavo elektricnega toka.

Viri nevarnosti pri obloénem varjenju

Pri oblo€nem varjenju nastopa cela vrsta virov nevarnosti.
Zato je posebej pomembno za varilca, da natanéno
uposteva sledeca pravila, da ne bi ogrozal sebe in drugih
osebin, da prepreci poSkodbe ljudiin aparata.

1) Dela na omrezni napetostni strani, n.pr. na kablih,
vtikacih, vti€nicah, itd. sme izvajati samo strokovnjak.
To Se posebej velja za izvajanje vmesnih priklju¢nih
kablov.

2) V primeru nezgode takoj izklju€ite varilni aparat iz
elektricnega omrezja.

3) Ce pride do dotikovnih napetosti, takoj izklopite aparat
, katerega mora pregledati strokovnjak.

4) Na varilni elektri¢ni tokovni strani zmeraj pazite na
dobre elektri¢ne kontakte.

5) Privarjenju zmeraj uporabljajte na obeh rokah izolirane
zasc¢itne rokavice. Le-te Vas varujejo pred elektri¢nim
udarom (napetost praznega teka varilnega tokokroga),
pred Skodljivim sevanjem (toplota in UV sevanje) ter
pred raztaljeno kovino in brizganjem Zlindre.

6) Uporabljajte Evrsto izolirano obuvalo; ¢evlji morajo biti
izolirani tudi proti vlagi. PolCevlji niso primerni, ker lahko
padajoce, zarecekapljice kovinepovzrocijo opekline.

7) Za delo si oblecite primerno oblacilo in ne uporabljajte
sinteti¢nih oblacil.
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8) Ne glejte z nezas¢itenimi o€mi v oblo€nico; uporabljajte
samo varilsko masko s predpisanim zascitnim steklom
po DIN. Oblo¢nica oddaja svetlobno in toplotno sevanije,
ki povzroCa slepljenje oziroma ozganine in tudi UV

zarke. Tak$ni nevidni ultravijoliéni Zarki povzrogijo v

primeru nezadostne za$cite Sele nekaj ur kasneje

opazno, zelo bole€e vnetje ocesne veznice.

Poleg tega ima UV sevanje na neza$¢itenih mestih

telesa za posledico Skodljive son¢ne opekline.

Tudi v blizini oblocnega plamena nahajajoCe se osebe

ali pomocnike morate opozoriti na nevarnosti in jih

opremiti s potrebno zasc¢itno opremo. Po potrebi
postavite zas€itne stene.

10) Pri varjenju, $e posebej pa v majhnem prostoru, morate
poskrbeti za zadostni dovod svezega zraka, ker pri
varjenju nastajajo dim in Skodljivi plini.

11) Na posodah, v katerih so bili shranjeni plini, goriva,
mineralna olja ali podobne snovi, ne smete izvajati
varjenja tudi, ¢e so bile takSne snovi odstranjene zZe
pred dolgo Casa, kajti zaradi ostankov takSnih snovi
obstajpnevarnosteksplazije

12)V prostorih, kjer obstaja nevarnost pozara ali
eksplozije, veljajo posebni varnostni predpisi.

13) Zvarne spoje, ki so izpostavljeni velikim obremenitvam
in morajo izpolnjevati obvezne varnostne zahteve, sme
izvajati samo v ta namen posebej strokovno
usposobljenovarilsko osebje.

Primeri:
Tlaéne posode, tirnice, priklopne kljuke, ipd.

14) Napotki:

Brezpogojno morate paziti na to, da lahko varilni tok v
primeru malomarnosti unigi za$¢itne vodnike v
elektriCni opremi in napravah, n. pr. sponka mase je
poloZena na ohi$je varilnega aparata, ki je povezano z
zas¢itnim vodnikom, z elektri€no napravo. Varilska dela
se izvajajo na stroju s priklju¢kom zas¢itnega vodnika.
Torej je tudi mozno varjenje na stroju brez, da bi nanj
namestili sponko mase. V takSnem primeru tece
varilski tok od sponke mase preko za$¢itnega vodnika
do stroja. Visoki varilski tok lahko povzro€i taljenje
zasc¢itnega vodnika.

15)Varovanje dovodov elektricnega toka do omreznih
elektriénih vti¢nic mora biti v skladu s predpisi (VDE
0100). Torej morajo po teh predpisih odgovarjati samo
preseku vodov uporabljane varovalke oziroma
avtomati (za vti€nice z zas¢itnimi kontakti varovalke
max.

16 Amp. ali stikala LS 16 Amp.). Premoéne varovalke
lahko povzroéijo pozar na vodih oz. v zgradbi.

L

Se posebej pri obrtniski uporabi varilnih aparatov je
potrebno upostevati sledece predpise za preprecevanje
nezgod in predpise poklicnega zdruzenja finomehanikov in
elektrotehnikov:

VGB 15 varjenje in rezanje z oblo¢nim plamenom.

Ozki in vlazni prostori

1) Priizvajanju varilskih del v ozkih posodah (n.pr. kotlih), v
ceveh in podobnem ter pri delu na tak$ni opremi v tesnih
prostorskih pogojih smete uporabljati samo enosmerni
tok. Uporaba izmeni¢nega toka je dovoljena samo, ¢e
glavna zveza obrtniskih poklicnih zdruzenj e.V.,
centralni urad za prepreCevanje nezgod, izjavi v
soglasju z zveznim ministrstvom za delo, da odgovarja
konstrukcija varilnih aparatov zahtevam za$cite pred
nezgodami.

2) Priizvajanju dela v tesnih, vlaznih ali vro€ih prostorih je
potrebno uporabljati izolirane podlage in vmesne
vloZke, rokavice z zavihkom iz usnja ali podobnega
slabo prevodnega blaga v namen izolacije telesa do
poda, prevodnih dele aparata, ipd.

Pri uporabi majhnih varilnih transformatorjev za varjenje pri
povecani elektri¢ni ogroZenosti, kot na primer v tesnih
prostorih z elektri¢no prevodnimi stenami (kotli, cevi, itd.), v
vlaznih prostorih (premocenje delovne obleke), v vrocih
prostorih (vlaZzenje delovne obleke zaradi potenja), ne sme
biti izhodna napetost varilnega aparata v prostem teku ve¢

kot 42 Voltov (efektivna vrednost) . Aparata v takSnem
primeru ne smete uporabljati zaradi viSje izhodne
napetosti.

Zascitna obleka

1) Med izvajanjem varilnega dela mora biti varilec po celem
telesu zaSciteni z zaScitno obleko in obrazno masko
pred sevanjem in opeklinami.

2) Varilec mora uporabljati na obeh rokah zaS¢itne
rokavice z zavihki iz primernega blaga (usnje) . Zascitne
rokavice morajo biti v brezhibnem stanju.

3) Za zasCito oblacila pred iskrenjem in oZganinami je
potrebno uporabljati primerne predpasnike. Ce nadin
izvajanja varjenja tako zahteva, n. pr. varjenje na visini
nad glavo, mora varilec uporabljati ustrezno zascitno
obleko in po potrebi tudi zas¢ito za glavo.

Zascita pred sevanjem in ozganinami

1) Na delovnem mestu izobesite opozorila za za$¢ito oci
Previdnost ! Ne glej v plamen !" . Delovna mesta je
potrebno po moznosti zavarovati tako, da v bliZini
nahajajoCe se osebe ne bodo izpostavljene
nevarnostim. NepooblaS&ne osebe se ne smep
zadrzevati v blizini izvajanja varilnih del.

2) V neposredni blizini fiksnih delovnih mest ne smejo biti
stene svetle barve in sijo¢e. Okna morajo biti vsaj do
viSine telesa ustrezno premazana za zas¢ito pred
prepu$€anjem in odbijanjem UV Zzarkov, n.pr. s
primernimi premazi.

Prosimo, ¢e upostevate v tem informativnem priro€niku
navedene podatke in opozorila. Tako se boste izognili
tezavamin stroskom.

Verjamemo, da ste najbolj zadovoljni z nasim aparatom in
Vam Zelimo veliko uspeha.

2) SPLOSNO

Splosno o obloénem varjenju in varilnih transformatorjih.

S pomocjo oblo¢nega varjenja lahko ¢vrsto in v celoti
zvarite skupaj kovinske dele.

Zaizvajanje oblocnega varjenja potrebujete sledece:

1. virelektricnega toka za varjenje

2. varilnokabel zdrzalom elektrod

3. kabel s sponko za masoza priklop obdelovanca na
maso

4. varilska zas¢itna maska za za$¢&ito oci in obraza varilca

5. en par varilskih za¢itnih rokavic za zas¢ito rok pred
toplotnim sevanjem in pred brizganjem varilnih kapljic
kovine

6. Zicna krtaCka, kladivo za odstranjevanje varilne Zlindre
in ¢is¢enje zvarov

7. varilne elektrode z ovojem; le-te je potrebno izbrati
glede na material in debelino obdelovanca, ki ga
varite.

Bistveni del opreme pri obloénem varjenju je varilni
transformator.

Varilni transformator prevzema potrebno elektriéno
energijo iz omrezja, le-to pretvarja glede na nastavitev
varilnega toka na odgovarjajoce razmerje tok / napetost in
jo varno prenasa preko varilnih kablov do mesta varjenja.
Na mestu varjenja omogoc¢a ta energija oblo¢nico, ki
proizvaja s koncentriranim toplotnim ucinkom taljenje
kovine in s tem notranje vezanje varjenih delov. Na
raztaljeni kovini nastaja z ohlajevanjem varilna Zlindra.

V splosnem je potrebno uposStevati, da obstaja med
obdelovancem in sponko mase dobra prevodna zveza.
Pred nameScanjem kleS¢ odstranite iz mesta varjenja
barvo, rjo, itd.

- Nastavitev varilnega toka izvrsite z obra¢alnim ro¢ajem
na sprednji strani aparata s tako imenovanim Shunt
premikanjem. Vrednost nastavljenega varilnega toka
lahko odg¢itate na skali na zgornji strani varilnega
aparata.

- Varilni transfotrmator je zavarovan pred pregrevanjem s
temperaturnim varovalom.
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- Mo¢ varilnega aparata je izraZzena z varilnim Stevilom
elektrode "nc"in"nh":

3) SIMBOLIIN TEHNICNIPODATKI

V skladu z izbrano omrezno napetostjo lahko zaéne
aparat obratovati po priklju¢ku na omrezje z vklopom
preklopnega stikala na pravilno omrezno napetost..
Drugacen polozaj vklopa zavarujete z obraanjem
varovalnega zati¢a (1) pred vklopom.

POZOR: Prikljucéek omreznega vtikaca sme izvrsiti
samo strokovnjak.

Omrezna napetost Omrezna napetost

30V 400V
A
e,; 0 *’o‘a"k
@ @ 380V
§§8¥ a00v

5) PRIPRAVE NAVARJENJE

Kabel za priklop na maso pritrdite neposredno na
predmet varjenja ali pa na podlago, na kateri se le-ta

nahaja.

Pozor ! Poskrbite za to, da obstaja neposredni stik s
predmetom varjenja. Zato se izogibajte lakiranih
povrsinin/aliizolacijskih materialov.

Drzalni kabel za elektrode ima na koncu posebno
spono, ki sluzi vpenjanju elektrode.

Zmeraj morate med varjenjem uporabljati varilsko
zasCitno masko. Le-ta varuje o¢i varilca pred
svetlobnim sevanjem, ki ga oddaja oblo¢nica, in kljub
temu omogo€a natanc¢no opazovanje postopka
varjenja.

1 varilska za$¢itna maska
2 zas¢itno steklo (CEDIN 11)
3-drzalo

EN 50 060 Evropska norma za varilne aparate
za obloéno ro¢no varjenje z omejenim
vklopnim ¢asom.

-1~ Enofazni transformator

50 Hz Omrezna frekvenca

U, OmrezZna napetost

I, max Najvecji prevzemni tok

— Varovalka z nazivno vrednostjo v
amperih

U, Nazivna napetost prostega teka

I, Varilni tok

g mm Premer elektrode

nc Je Stevilo referen¢nih elektrod, ki se
lahko raztalijo iz hladnega stanja (20+/-
2)°C, doizklopa termi¢nega stikala.

nc, Je Stevilo referencnih elektrod, ki se
lahko v prvi uri raztalijo iz hladnega
stanja.

nh Je srednja vrednost Stevila referen¢nih
elektrod, ki se lahko raztaljo med
vklopom in izklopom termi¢nega stikala.

nh, Je Stevilo referenénih elektrod, ki se

lahko raztalijo v eni uriiz vro¢ega stanja

Simbol za padajoco karakteristiko

Simbol za oblo€no roéno varjenje z
oplas¢enimi pali¢astimi elektrodami

@El} Omrezni vtikag B
® Zascitni kontaktni vtika¢
P21 Vrsta zaS¢ite
H Razred izolacije 180 °C -
CEN 160 F 1-ROCAJ
2-VIJAK
3-08

4) OMREZNI PRIKLJUCEK

Pred priklopom aparata na elektriéno omreZje
preverite, ¢e napetost in frekvenca na tipski
podatkovni tablici odgovarjata omreZnim vrednostim.
- Aparati:

CEN 150 so opremljeni z omreznim kablom z
za$¢itnim kontaktnim vtikatem 230V . 3-Zilni kabel:
faza + Mp (ni¢elni vod) + za$¢€itni vod (rumena/zelena)
PE

CEN 160 F, CEN 200, CE 210, CE 250s0 opremljeni z
2 omreznima kabloma:

Kabel z za$€itnim kontaktnim stikalom 230V 3-zilni:
faza + Mp (ni¢elni vod) + za$¢itni vod (rumena/zelena)
PE

Kabel z vtikacem CEE 5-polni 400V 3-Zilni:

faza L1 + faza L2 + za&Citni vod (rumena/zelena) PE
Aparat CEN 200 je lahko opremljeni tudi z omreznim
kablom 230-400V . Omrezni kabel je brez vtikaca s 3
Zilami :

faza + Mp nicelni vod + za$citni vod (rumena/zelena)
PE.

4-KOLO

6) VARJENJE

Potem ko ste izvrsili vse elektricne prikljucke za dovod

elektricnega toka ter varilnega tokokroga, lahko postopate

na sledecinacin:

- Vstavite neoplas¢eni konec elektrode v drzalo elektrod in
¢vrsto vpnite elektrodo v drzalo. Povezite sponko za
maso z predmetom varjenja. Pazite na to, da bo obstajal
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dober elektri¢ni stik.

- Vklju€ite aparat in nastavite vrednost varilnega toka (z
obracalnim gumbom) glede na vrsto elektrode, ki jo Zelite
uporabljati.

Elektrode @ (mm) Varilni tok (A)
25 - 50
40 - 80
60 -110
80 -160
120 -200

Drzite varilsko za$¢itno masko pred obrazom in podrgnite s

konico elektrode po predmetu varjenja s takSnim pomikom

kot, da bi prizigali vzigalico. To je najboljSi nacin, da prizgete
oblo¢nico.

Pozor!

Ne pikajte z elektrodo po obdelovancu, ker lahko

poSkodujete obdelovanec in otezite priziganje
oblocnice.

- Potem, ko se oblo¢nica prizge, puskusite drzati

razdaljo do obdelovanca, katera odgovarja
uporabljanemu premeru elektrode. Ta razdalja naj je
po moznosti konstantna v ¢&asu varjenja. Kot
nagnjenosti elektrode v smeri izvajanja varjenja naj
zna$a 20/30 stopinj.
Pozor!
Za odstranjevanje porabljenih elektrod ali za
premikanje pravkar zvarjenih delov zmeraj
uporabljajte kleS€e. Prosimo, upoStevajte to, da
morate po varjenju drzalo elektrod zmeraj odlagati na
izolirano podlago.

PRESEKI VARILNEGA SIVA

e

prepocasno varjenje

SR, B}

APWONN=

V222527272
prehitro varjenje

Ui

prekratki lok

2/ )

predolgi lok

i

premajhen tok

)

prevelik tok

o7

dobro

(1)
MANUALE ISTRUZIONI

ATTENZIONE: PRIMA DI UTILIZZARE LA
MACCHINA LEGGERE ATTENTAMENTE IL
MANUALE DIISTRUZIONE

NORME DI SICUREZZA

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

La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di
verifica e di riparazione devono essere eseguite con la
macchina staccata dalla presa di alimentazione.

Eseguire linstallazione elettrica secondo le previste
norme e leggi antinfortunistiche.

Nel caso di alimentazione alla tensione superiore la
saldatrice deve essere collegata tra due fasidiun sistema
dialimentazione con neutro aterra.

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

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

- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con
connessioniallentate.

"W

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che
abbiano contenuto prodotti infammabili liquidi o gassosi.

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

- Non saldare su recipientiin pressione.

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

- Assicurarsi un ricambio d'aria adeguato o di mezzi atti ad
asportare i fumi di saldatura nelle vicinanze dell'arco.

DO

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici
montati su maschere o caschi. Usare gli appositi
indumenti e guanti protettivi evitando di esporre
I'epidermide ai raggi ultravioletti prodotti dall’arco.

- Non utilizzare la macchina per scongelare le tubazioni.

- Appoggiare la macchina su un piano orizzontale per
evitare il ribaltamento.

GENERALITA’

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

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

Il valore di corrente impostato, (I,) & leggibile sulla scala
graduata in Ampere (2) posta sul pannello superiore. La
corrente indicata € corrispondente alla tensione d’arco (U,)
secondo larelazione:
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U,=(18+0,041,)V (EN 50060),
U,=(20+0,041,)V (EN60974-1)
Fig. A

DATITECNICI

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della
macchina sono riassunti nella targa caratteristiche col
seguente significato:

EN 50060 Norma europea relativa alle saldatrici per uso

limitato.

Fig. B

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

2- Simbolo della struttura interna della macchina:
trasformatore .

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto:
saldatura ad arco manuale con elettrodo rivestito.

4- Simbolo della linea di alimentazione: tensione alternata
monofase.

5- Grado di protezione dell'involucro: IP21 o IP22: &
protetto contro corpi solidi estranei di diam. >12.5mm
(es. dita) e contro la caduta verticale di gocce d’acqua
(IP21) o con inclinazione fino a 15° sulla verticale
(IP22).

6- Prestazionidelcircuito disaldatura:

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

- 1,; Corrente convenzionale di saldatura; indica la
gamma di regolazione della corrente di saldatura
(minimo - massimo) alla corrispondente tensione
d’arco.

- @:diametro degli elettrodi saldabili.

- nc & il numero di elettrodi di riferimento, che possono
essere saldati partendo con la saldatrice a temperatura
ambiente fino al primo intervento del termostato.

- nc1 ¢ il numero di elettrodi di riferimento che possono
essere saldati in un’ora partendo con la saldatrice a
temperatura ambiente.

- nh & il VALORE MEDIO del numero di elettrodi di
riferimento, che possono essere saldati tra il ripristino e
l'intervento del termostato.

- nh1 & il numero di eletrodi di riferimento che possono
essere saldati in un’ora partendo con la saldatrice a
regime termico.

7- Daticaratteristici della linea di alimentazione:

-U,;: Tensione alternata e frequenza di alimentazione

della macchina(limitiammessi +15%)

--==: Valore deifusibiliad azionamento ritardato da

prevedere per la protezione della linea

- 1.« Corrente massima assorbita dalla linea

8- H :classe diisolamento trasformatore
9- Numero di matricola fabbricazione. Identificazione della

macchina (indispensabile per assistenza tecnica,

richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).
NOTA: L’esempio di targa riportato & indicativo del
significato dei simboli e delle cifre; i valori esatti dei dati
tecnici della macchina in vostro possesso devono
essere rilevati direttamente sulla targa della macchina
stessa.
EN 60794-1: Norma europea relativa ai generatori per
saldatura.

Fig. C

1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la
costruzione delle macchine per saldatura ad arco.
Simbolo della struttura interna della macchina:
trasformatore .
Simbolo del procedimento di saldatura previsto:
saldatura ad arco manuale con elettrodo rivestito.
Simbolo della linea di alimentazione: tensione alternata
monofase.
5- Grado di protezione dell'involucro: IP21 o IP22: &

2

w
g

E-)
]

protetto contro corpi solidi estranei di diam. >12.5mm
(es. dita) e contro la caduta verticale di gocce d’acqua
(IP21) o con inclinazione fino a 15° sulla verticale
(IP22).

6- Prestazionidel circuito di saldatura:

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

- 1,/U,: Corrente e tensione corrispondente normalizzata
[U, = (20+0,04 1,) V] che possono venire erogate dalla
macchina durante la saldatura.

- X: Rapporto d’'intermittenza: indica il tempo durante il
quale la macchina pud erogare la corrente
corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla
base di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti di lavoro,
4 minuti sosta; e cosi via).

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

7- Daticaratteristici della linea di alimentazione:

-U,: Tensione alternata e frequenza di alimentazione

della macchina(limitiammessi +15%)

-1...«. Corrente massima assorbita dalla linea

-l Massima corrente efficace dialimentazione

8- —E==:Valore deifusibili ad azionamento ritardato da
prevedere per la protezione della linea
Simboli riferiti a norme di sicurezza.

9- Numero di matricola fabbricazione. Identificazione della
macchina (indispensabile per assistenza tecnica,
richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

NOTA: L’esempio di targa riportato & indicativo del

significato dei simboli e delle cifre; i valori esatti dei dati

tecnici della macchina in vostro possesso devono
essere rilevati direttamente sulla targa della macchina
stessa.

PROTEZIONETERMOSTATICA:

Questa saldatrice & protetta da sovraccarichi termici

mediante protezione automatica (termostato a ripristino

automatico). Quando gli avvolgimenti raggiungono una

temperatura prestabilita, la protezione disinserisce il

circuito di alimentazione, accendendo la lampada gialla

posta sul pannello frontale (3). Dopo un raffreddamento di

pochi minuti la protezione si ripristinera inserendo la linea di

alimentazione e spegnendo la lampada gialla. La saldatrice

sara pronta a lavorare ancora

INSTALLAZIONE

UBICAZIONE

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

COLLEGAMENTO ALLA LINEA DIALIMENTAZIONE
Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico,
verificare che la tensione e la frequenza di targa della
saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete
disponibili nel luogo diinstallazione.
La macchina deve essere alimentata con due conduttori
(due fasi oppure fase-neutro) piu un terzo conduttore adibito
esclusivamente per il collegamento alla terra di protezione
(PE); questo conduttore & di colore giallo verde.
Per le saldatrici previste con due tensioni di alimentazione,
€ necessario predisporre la vite di blocco della manopola
del commutatore cambio-tensione nella posizione
corrispondente alla tensione di linea effettivamente
disponibile.

Fig. D

SPINA: COLLEGARE AL CAVO DI ALIMENTAZIONE UNA
SPINA NORMALIZZATA, (2P+T) DI PORTATA ADEGUATA
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E PREDISPORRE UNA PRESA DI RETE DOTATA DI
FUSIBILI OINTERRUTTORE AUTOMATICO; LAPPOSITO
TERMINALE DI TERRA DEVE ESSERE COLLEGATO AL
CONDUTTORE DI TERRA (GIALLO-VERDE) DELLA
LINEA DI ALIMENTAZIONE. LA TABELLA 1 RIPORTA |
VALORI CONSIGLIATI IN AMPERE DEI FUSIBILI
RITARDATI DI LINEA SCELTI IN BASE ALLA MAX.
CORRENTE NOMINALE EROGATA DALLA SALDATRICE,
E ALLATENSIONE NOMINALE DIALIMENTAZIONE.

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

SOSTITUZIONE DEL CAVO DIALIMENTAZIONE
QUESTA OPERAZIONE DEVE ESSERE ESEGUITA DA
PERSONALE QUALIFICATO.

Prima di sostituire il cavo, identificare i morsetti di
connessione a vite L1 e L2 sull'interruttore a bascula e/o sul
commutatore rotativo.(Fig.E)

COLLEGAMENTO DEI CAVI DI SALDATURA

- CAVODIMASSA
Va collegato direttamente al pezzo da saldare o al banco
metallico su cui & appoggiato. Attenzione: garantire un
adeguato contatto con il pezzo da saldare evitando
superfici verniciate e/o materiali non metallici.

N.B. Per le saldatrici munite di morsetto, questo cavo va
collegato al morsetto con il simbolo:

=\

- CAVO DI PINZA PORTAELETTRODO
Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a
serrare la parte scoperta dell'elettrodo.

N.B. Per le saldatrici munite di morsetto, questo cavo va
collegato al morsetto con il simbolo:

?:

MASCHERA PROTETTIVA:

Va SEMPRE usata durante la saldatura, equipaggiata con

appositi vetri filtranti per proteggere gli occhi ed il viso dalle

radiazioni luminose emesse dall’arco, consentendo di

osservare la saldatura che si sta eseguendo.

Fig. F

SALDATURA

- Utilizzare elettrodi adatti allimpiego in corrente
alternata.

- La corrente di saldatura va regolata in funzione del
diametro dell’elettrodo utilizzato ed al tipo di giunto che
si desidera eseguire;

a titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri
dielettrodo sono:

o Elettrodo (mm) Corrente di saldatura (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

- Tenere presente che a parita di diametro d’elettrodo valori
elevati di corrente saranno utilizzati per saldature in piano,
mentre per saldature in verticale o sopratesta dovranno
essere utilizzate correnti pit basse.

- Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono

determinate, oltre che dalla intensita di corrente scelta,
dagli altri parametri di saldatura quali: diametro e qualita
dell’elettrodo, lunghezza dell’arco, velocita e posizione di
esecuzione, oltre che dalla corretta conservazione degli
elettrodi che devono essere mantenuti al riparo
dell’'umidita protetti dalle apposite confezioni o contenitori.

Procedimento:

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la
punta dell’elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un
movimento come si dovesse accendere un fiammifero;
questo & ilmetodo piu corretto perinnescare 'arco.
ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE [lelettrodo sul
pezzo; si rischierebbe di danneggiarne il rivestimento
rendendo difficoltoso I'innesco dell’arco.

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

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

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA

Fig. H
CONFEZIONE DI MONTAGGIO
Fig. |
MANUTENZIONE
ATTENZIONE!

IN NESSUN CASO RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
MACCHINA ED ACCEDERE AL SUO INTERNO SENZA
CHE SIA STATA PREVENTIVAMENTE TOLTA LA SPINA
DALLA PRESADIALIMENTAZIONE.

EVENTUALI CONTROLLI ESEGUITI SOTTO TENSIONE
ALLINTERNO DELLA MACCHINA POSSONO CAUSARE
SHOCK ELETTRICO GRAVE ORIGINATO DA CONTATTO
DIRETTO CON PARTIIN TENSIONE.

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione
dell’utilizzo e della polverosita dell’ambiente, ispezionare
l'interno della macchina e rimuovere eventualmente la
polvere depositatasi sui componenti per mezzo diun getto
d’aria a bassa pressione.

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.)

Al termine delle operazioni di manutenzione rimontare i
pannelli della macchina serrando a fondo le viti di
fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura
amacchina aperta.

(F)
MANUEL D’INSTRUCTIONS

ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DE LA
MACHINE LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL
D'INSTRUCTIONS.
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NORMES DE SECURITE

)

- Eviter les contacts directs avec le circuit de soudage;
dans certaines circonstances, la tension a vide fournie
parle générateur peut étre dangereuse.

- Débrancher la machine de la prise d'alimentation avant
l'installation et avant toute opération de vérification et de
réparation.

- Effectuer l'installation électrique selon les normes et les
lois sur la prévention contre les accidents du travail.

- En cas d'alimentation a une tension supérieure, la
soudeuse doit étre connectée entre deux phases d'un
systeme d'alimentation avec neutre a la terre.

- S'assurer que la prise d'alimentation soit correctement
reliée alaterre.

- Ne pas utiliser la machine dans des lieux humides ou
mouillés, ou méme sous la pluie.

- Ne pas utiliser de cables dont I'isolation est défectueuse
ou dontle branchement n'est pas bien serré.

f

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

- Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des
solvants chlorurés ou a proximité de ceux-ci.

- Nepas souder sur des récipients sous pression.

- Eloigner du lieu de travail tous les matériaux
inflammables (par exemple bois, papier, chifbns, etc.).

- S'assurer qu'il est possible de changer l'air de fagon
adéquate ou qu'il y a, pres de l'arc, des appareils
pouvant aspirer les fumés de soudage.

DO

- Toujour se protéger les yeux a laide de \erres
inactiniques spéciaux, montés sur les masques ou sur
les casques. Utiliser des gants et des vétements de
protection afin d'éviter d'exposer I'épiderme aux rayons
ultraviolets produits parl'arc.

- Nepas utiliserlamachine pour décongeler les tubes

- Appuyer la machine sur un plan horizontal pour éviter
le renversement

ASPECTS GENERAUX

Ces postes de soudage sont constitués d’un transformateur

monophasé a caractéristique tombante et sont prévus pour

souder en courant alternatif avec des électrodes enrobées

(type E43R).

- Le courant de soudage produit est réglable de fagon
continue, au moyen d’un dérivateur magnétique que I'on
peutactionneralamain (1).

- Lavaleurdu courant déterminé (l,) est lisible sur I'échelle
graduée en Ampere (2) située sur le panneau supérieur
etcorrespond alatension de l'arc (U,) selon la relation:

U,=(18+0,041,) V (EN 50060)

U,=(20+0,041,)V (EN 60974-1)

Fig. A

Données techniques

Les principales données relatives aux prestations de la

machine sont résumées sur la plaque des caractéristiques

(panneau avant) avec la signification suivante:

EN 50060 Norme européenne relative aux postes de
soudage a utilisation limitée.

i Fig. B

1- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et
la construction des machines pour soudage al'arc.

2- Symbole de la structure interne de la machine:
convertisseur de fréquence (inverseur) transformateur.

3- Symbole du procédé de soudage prévu: soudage a I'arc
manuel avec électrode protégée.

4- Symbole de la ligne d’alimentation: tension alternative-
monophasée.

5- Degré de protection du boitier IP21 ou IP22: protégé
contre les corps étrangers solides d'un diamétre de
12.5mm (comme par ex. un doigt), et contre la chute
verticale de gouttes d'eau (IP21) ou avec une
inclinaison a la verticale de 15° maximum (IP22).

6- Prestations du circuit de soudage:

-U0: tension a vide (circuit de soudage ouvert).

- 12: Courant conventionnel de soudage; indique la
gamme de réglage du courant de soudage (minimum —
maximum) a la tension d'arc correspondante.

- @:diameétre des électrodes de soudage.

-nc estle nombre des électrodes repéeres pouvant étre
soudées avec une température de départ ambiante de
la soudeuse jusqu'a la premiere intervention du
thermostat.

-nc1 estle nombre des électrodes repéres pouvant étre
soudées en une heure avec une température de départ
ambiante de la soudeuse.

-nh estla VALEUR MOYENNE du nombre d'électrodes
repéres pouvant étre soudées entre la remise a I'état
initial et l'intervention du thermostat.

-nh1 estle nombre des électrodes repéres pouvant étre
soudées en une heure avec la soudeuse a régime de
départ thermique.

7- Informations caractéristiques sur la
d'alimentation:

- U1: Tension alternative et fréquence d'alimentation de
lamachine (limites autorisées +15%)

- :Valeur des fusibles a actionnement retardé
devant étre prévue pour la protection de la ligne.

- Ifmax: Valeur maximale de courant absorbé par la
ligne

8- H :classed'isolementtransformateur

9- Numéro d'immatriculation de fabrication. Identification
de la machine (indispensable pour assistance
technique, demande piéces de rechange, recherche
provenance du produit).

Remarque: L’'exemple de plaque représenté indique

uniquement la signification des symboles et des

chiffres; les valeurs exactes des données techniques
de lamachine en votre possession devant étre relevées
directement sur la plaque de lamachine.

ligne

EN 60974: Norme européenne relative aux postes de

soudage a utilisation limitée.

) Fig. C

1- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et
la construction des machines pour soudage al'arc.

2- Symbole de la structure interne de la machine:
convertisseur de fréquence (inverseur) transformateur.

3- Symbole du procédé de soudage prévu: soudage a I'arc
manuel avec électrode protégée.

4- Symbole de la ligne d’alimentation: tension alternative-
monophasée.

5- Degré de protection du boitier IP21 ou IP22: protégé
contre les corps étrangers solides d'un diamétre de
12.5mm (comme par ex. un doigt), et contre la chute
verticale de gouttes d'eau (IP21) ou avec une
inclinaison a la verticale de 15° maximum (IP22).

6- Prestations circuits de soudage:

- U,: tension a vide (circuit de soudage ouvert).
- 1,/U,: Courant et tension correspondante normalisée
[U2 = (20+0,04 12) V] pouvant étre distribués par la
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machine durant le soudage.

- X: Facteur de marche:indique le temps durant lequel la
machine peut distribuer le courant correspondant
(méme colonne). Exprimé en %,

sur la base d’un cycle de 10 min (par ex. 60% = 6
minutes de fonctionnement, 4 minutes de pause; et
ainside suite).

- AV - A/V: indique la gamme de réglage du courant de
soudage (minimal — maximal) a la tension de l'arc
correspondante.

7- Données caractéristiques de la ligne d’alimentation:

- U,: Tension alternative et fréquence d’alimentation de
lamachine (limites admises £15%):

- Lo Courant maximal absorbé parlaligne.

-1,.4: courant d’alimentation maximal efficace

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

- Symboles se référant aux normes de sécurité.

9- Numéro d'immatriculation de fabrication. Identification
de la machine (indispensable pour assistance
technique, demande pieces de rechange, recherche
provenance du produit).

Remarque: L’exemple de plaque représenté indique

uniquement la signification des symboles et des

chiffres; les valeurs exactes des données techniques
de lamachine en votre possession devant étre relevées
directement sur la plaque de la machine.

PROTECTIONTHERMOSTATIQUE

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

INSTALLATION

POSITIONNEMENT

Trouver le lieu d’installation de la machine de fagon a ce qu'il
n’y ait pas d’obstacles en face de I'ouverture d’entrée et de
sortie de l'air de refroidissement (circulation forcée par
ventilateur); dans [I'entretemps, s’assurer que les
poussiéres conductrices, les vapeurs corrosives, et
’humidité ne soient pas aspirées.

BRANCHEMENT A LA LIGNE D’ALIMENTATION
Avant d’effectuer tout branchement électrique, vérifier que
la tension et la fréquence indiquées sur la plaque du poste
de soudage, correspondent a la tension et a la fréquence de
réseau disponibles sur le lieu de l'installation.
La machine doit étre alimentée per deux conducteurs (deux
phases ou phase neutre), plus un troisieme servant au
raccord a la terre (PE); ce conducteur est d’'une couleur
jaune-vert.
Pour les postes de soudage munis de double tension
d’alimentacion régler la vis de blocage de la poignée du
commutateur changement de tension sur la position
correspondante a la tension de ligne effectivement
disponible.

Fig. D

FICHE: BRANCHER UNE FICHE NORMALJSEE (2P+T)
AU CABLE D’ALIMENTATION; ELLE DOIT ETRE D’UNE
PORTE ADEQUATE ET INSTALLER UNE PRISE DE
RESEAU MUNIE DE FUSIBLES OU D’UN
INTERRUPTEUR AUTOMATIQUE. LA BORNE DE
TERRE, PREVUE A CET EFFET, DOIT ETRE RELIEE AU
CONDUCTEUR DE TERRE (JAUNE-VERT) DE LA LIGNE
D’ALIMENTATION.

LE TABLEAU 1 REPORTE LES VALEURS CONSEILLEES
DES FUSIBLES RETARDES EN AMPERES, CHOISIS EN
FONCTION DU COURANT NOMINAL MAXIMUM
PRODUIT PARLE POSTE DE SOUDAGE

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

REMPLACEMENT DU CABLE D’ALIMENTATION CETTE

OPERATION NE DEVRA ETRE EFFECTUEE QUE PAR

UN PERSONNEL QUALIFIE.

Avant de procéder au remplacement du cable, identifier les

bornes de connexion a vis L1 et L2 sur l'interrupteur a

bascule et/ou surle commutateur rotatif. (Fig.E).

BRANCHEMENT DES CABLES DE SOUDAGE

- CABLE DE MASSE
Il doit étre relié directement a la piece a souder ou a la
table de soudage sur laquelle la piece est posée.
Attention: garantir un bon contact avec la piece a souder
en évitant les surfaces peintes et/ou les matériaux non
métalliques.

N.B.: Pour les postes de soudage munis de bornes, ce cable
doit étre relié a laborne ayant comme Symbole

=

- CABLEDELAPINCE PORTE-ELECTRODE
L'extrémité est munie d'une borne spéciale servant a
serrer la partie découverte de I'électrode.

N.B.: Pour les postes de soudage munis de bornes, ce cable
doit étre relié a laborne ayant comme symbole

F

MASQUE DE PROTECTION
Il faut TOUJOURS l'utiliser la masque awec les verres
appropriés pendant le soudage afin de se protéger les yeux
des radiations lumineuses émises par l'arc. Il permet, de
toute fagon, d’observer la soudure que I'on est en train de
faire.

Fig. F

SOUDAGE

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

- 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:

o électrode (mm) courantde soudage (A)
min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

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

- Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont
déterminées, non seulement par l'intensité du courant
choisi mais aussi par les autres paramétres de soudage
tels que: le diamétre et la qualité de [I'électrode, la
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longueur de l'arc, la vitesse et la position d’exécution,
ainsi que par la bonne conservation des électrodes qui
doivent étre tenues a I'abri de 'humidité et protégées dans
leurs 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 I'arc.

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

Dés que vous avez amorcé l'arc, essayez de maintenir
une distance équivalente au diametre de I'électrode
utilisée et tenez cette distance constante le plus possible
pendant 'exécution de la soudure;

reppelez-vous que linclinaison de I'électrode dans le
sens de I'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés.
(Fig.G)

A la fin du cordon de soudure, tirez I'extrémité de
I'électrode légérement vers larriére 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. H
KIT DE MONTAGE

Fig. |
ENTRETIEN
ATTENTION!

N’ENLEVEZ EN AUCUN CAS LES PANNEAUX DE LA
MACHINE ET N'Y ACCEDEZ PAS SANS QUE LA FICHE
N’AIT ETE ENLEVEE DE LA PRISE D’ALIMENTATION.
D’EVENTUELS CONTROLES EFFECTUES SOUS
TENSION A LINTERIEUR DE LA MACHINE PEUVENT
PROVOQUER UN CHOC ELECTRIQUE GRAVE CAUSE
PAR UN CONTACT DIRECT AVEC LES PARTIES SOUS
TENSION.

- Périodiguement et de toute fagon en fonction de
I'utilisation et de la quantité de poussiere du local,
contréler 'intérieur de la machine et nettoyer a l'aide
d’un jet d’air a basse pression, la poussiére éventuelle
qui s’estdéposée surles composants.

- Si nécessaire, lubrifier avec une couche trés fine de
graisse et a haute température les parties en mouvement
des organes de réglage (arbre fileté, surface de
déplacement, shunts, etc.)

- Au terme des opérations d’entretien, remonter les
panneaux de la machine en serrant a fond les vis de
fixation.

- Eviter absolument d’effectuer des opérations de
soudage avec lamachine ouverte.

(GB)

INSTRUCTION MANUAL

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

SAFETY RULES

)

- Avoid direct contact with the welding circuit, the no-load
voltage supplied by the generator can be dangerous.

- Unplug the mains before installing and before making
any check or repair operation.

- Accomplish mains connection according to general
safety rules.

- For power supplies at the higher voltage the welding
machine should be connected between two phases of a
power supply system with neutral to ground.

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

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

- Do not use cables with worn insulation or loose
connections.

&

- Do not weld on containers or pipes which have held
flammable materials or gaseous or liquid combustibles.

- Avoid operating on materials cleaned with chlorinated
solvents or near such solvents.

- Donotweld on containers under pressure

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

- Provide adequate ventilation or facilities for removal of
welding fumes.

WO O--2

- Always protect your eyes with fitting glasses.Use proper
protective clothing and gloves and avoid exposing skin
to the ultraviolet rays produced by the arc.

- Donotuse the machine to defrost the piping

- Place the machine on a level surface to prevent
overturning.

GENERAL

These welders are composed of a monophase transformer
with a drooping characteristic, and are suitable for welding
in alternate current using stick electrodes (type E 43R).
Welding current may be regulated with continuity, using a
manual magnetic shunt (1).

The value of the current (I,) may be read on the Amp.
graduated scale (2) on the upper panel, and corresponds to
the voltage of the arc (U,) according to the equation:
U,=(18+0,041,) V (EN 50060)

U,=(20+0,041,) V (EN60974-1)

Fig. A
TECHNICAL DATA
Technical data relative to the performance of the machine
may be found on a plate (back panel) with the following
symbols, whose meaning is explained below.

EN 50060 European Standard
limited duty

relativeto welders for

Fig. B
1- EUROPEAN Norm of reference, for safety and
construction of arc welding machines.
2- Symbol for internal machine structure:
transformer.
3- Symbol for welding procedure provided: manual arc

inverter
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welding with covered electrode.

4- Symbol for power supply line: monophase alternating
voltage.

5- Protection rating of casing: IP21 or IP22: it is protected
against solid foreign bodies of diam. 12.5mm (e.g.
fingers) and against drops of water falling vertically
(IP21) or with an inclination to the vertical of up to 15°
(Ip22).

6- Performance of welding circuit:

-U0: no-load voltage (welding circuit open).

- 12: Normal welding current; indicates the welding
current adjustment range (minimum - maximum) at the
corresponding arc voltage.

- @:diameter of electrodes that can be welded.

- nc is the reference number of electrodes that can be
welded, starting with the welding machine at ambient
temperature, until the thermostat cuts in for the first
time.

- nc1is the reference number of electrodes that can be
welded in one hour starting with the welding machine at
ambient temperature.

- nh is the AVERAGE VALUE for reference number of
electrodes that can be welded between thermostat
resetand cutin.

- nh1 is the reference number of electrodes that can be
welded in one hour starting with the welding machine at
running temperature.

7- Specifications for the power line:

- U1: Alternating voltage and power supply frequency
for the machine (allowed limits +15%)

-—=E=== : Size of delayed action fuses to be provided
to protect the line

-ITmax: Maximum current absorbed by the line

8- H : transformer insulation class

9- Manufacturer's serial number. Machine identification
(indispensable for technical assistance, requesting
spare parts, discovering product origin).

Note: The plate example given shows the meaning

of the symbols and figures; the exact rating values

for the machine in your possession should be read
directly on the rating plate of the machine it self.

EN 60974-1: European Standard relative to welding
generators
Fig. C

1- EUROPEAN Norm of reference, for safety and
construction of arc welding machines.

2- Symbol for internal machine structure:
transformer.

3- Symbol for welding procedure provided: manual arc
welding with covered electrode.

4- Symbol for power supply line: monophase alternating
voltage.

5- Protection rating of casing: IP21 or IP22: it is protected
against solid foreign bodies of diam. 12.5mm (e.g.
fingers) and against drops of water falling vertically
(IP21) or with an inclination to the vertical of up to 15°
(IP22).

6- Performance of welding circuit:

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

- 1,/U,: current and corresponding normalised voltage
[U2 = (20+0.04 12) V] that the machine can deliver
during welding.

- X: Duty cycle: indicates the time for which the machine
can deliver the corresponding current (same column).
Expressed in %,on the basis of a 10min cycle (e.g. 60%
=6 minutes work, 4 minutes wait; and so on).

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

7- Technical specifications for power supply line:

inverter

- U,: Alternating voltage and power supply frequency of
machine (limitallowed +15%):
- |,max: Maximum current consumed by the line.
- 1, maximum effective current consumed
8- :—-E== Value of delayed action fuses to be used to
protect the power line.
- Symbols referring to safety standards
9- Manufacturer's serial number. Machine identification
(indispensable for technical assistance, requesting
spare parts, discovering product origin).
Note: The plate example given shows the meaning
of the symbols and figures; the exact rating values
for the machine in your possession should be read
directly on the rating plate of the machine it self.

THERMOSTATIC PROTECTION

This welder is automatically protected from thermic
overheating (thermostat automatic re-start). When the
windings reach performance temperature, the protections
cut off the supply circuit, igniting the yellow lamp on the front
panel (3). After a few minutes’ cooling the protection will
reopen the supply line and turn off the yellow lamp. The
welder is ready for further use.

INSTALLATION

SITE

Locate the machine in an area where openings for cooling
air are not obstructed (forced circulation with fan); check that
conductive dusts, corrosive vapours, humidity etc., will not
enter machine.

CONNECTION TO MAINS
- Before making any electrical connection check that the
mains voltage ratings of the data table correspond with the
voltage of the workplace.The machine is to be fed with two
conductors (2 phases or phase-neutral) plus a third
separate one designed for the protective earth connection
(PE); this conductor is coloured yellow/green.
Forwelders with double voltage supply, it is necessary to set
the blocking screw of the voltage-reverse switch in the
position corre sponding to the voltage really available (see
example below).
Fig. D

PLUG: CONNECT TO THE MAINS CABLE A
STANDARDIZED PLUG OF ADEQUATE CAPACITY (2P +
T) AND SET A MAINS SOCKET EQUIPPED WITH FUSES
OR AN AUTO MATIC SWITCH.THE CORRECT
TERMINAL IS TO BE CONNECTED TO THE GROUND
CONDUCTOR (YELLOW-GREEN) OF THE MAINS
VOLTAGE SUPPLY. TABLE 1 SHOWS THE
RECOMMENDED AMPERE VALUES OF DELAYED TYPE
FUSES SELECTED ACCORDING TO MAXIMUM
NOMINAL MAINS CURRENT OF WELDER AND
NOMINAL MAINS VOLTAGE.

TABLE 1
WARNING
Failure to observe the above rules will make ineffective
the safety system installed by the manufacturer (Class
1) with resulting risks for persons (eg. electric shock)
and objects (eg. fires).

REPLACING THE POWER SUPPLY CABLE

THIS OPERATION MUST BE CARRIED OUT BY
SKILLED PERSONNEL!

Before replacing the cable, find the screw connection
terminals

L1 and L2 on the rocker switch and/or rotary switch. (Fig - E)

CONNECTION OF THEWELDING CABLES
- WORK CABLE
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This must be directly connected to the workpiece or the
work bench. WARNING!: make sure contact to
workpiece is adequate by avoiding varnished surfaces
and/or non-metallic materials.

N.B.: For welders with clamp this cable must be connected
to the clamp with this symbol:

=\

- COLLET CABLE
This has a special clamp on the terminal to attach to the
exposed part of the electrode.

N.B.: For welders with clamp this cable must be connected
to the clamp with this symbol:

PROTECTIVE MASK
This must ALWAYS be used during welding equipped with
proper filtering glasses to protect the eyes from the light
radiation produced by the arc. The mask allows observation
of the welding being carried out.

Fig. F

WELDING

- Use electrodes suitable for working in alternating current.

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

o Electrode (mm) Welding current (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

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

- The mechanical character of the weld will be determined
not only by the current intensity used, but also by other
parameters such as the diameter and quality of the
electrode, the arc length , the speed and position of the
user. It will also depend on the state of the electrodes in
use, which should be protected from damp by their
packaging.

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.G)

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

CHARACTERISTICS OF THE WELD BEAD
Fig.H

ASSEMBLING KIT
Fig |

MAINTENANCE

WARNING!

NEVER REMOVE PANELS OR OPERATE WITHIN THE
UNIT WITHOUT DISCONNECTING THE MAINS POWER
SUPPLY. CHECKING OPERATIONS WHEN THE UNIT IS
UNDER VOLTAGE MAY CAUSE SERIOUS ELECTRIC
SHOCK BECAUSE OF POSSIBLE DIRECT CONTACT
WITHLIVE PARTS.

Regularly inspect machine according to frequency of use
and dustiness of work area. Remove dust inside the
machine with a low pressure air flow.

If necessary, using a very thin layer of high temperature
grease, lubricate the moving parts of the adjustment
mechanisms (threaded shaft, sliding planes,

When check operaton is over reassemble panels
tightening all fixing screws well.

Under no circumstances carry out welding operations
while the machine is still open.

(E)
MANUAL DE INSTRUCCIONES

ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA MaQUINA LEER
ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES

NORMAS DE SEGURIDAD

- Evitar los contactos directos con el circuito de
soldadura; la tensién suministrada por el generador
puede ser peligrosa en alguna circunstancia.

- Desenchufar la machina de la toma de corriente antes
de la instalacién y de todas las operaciones de
verificacién y reparacion.

- Hacer la instalaciéon eléctrica segun las normas
previstas y leyes de prevencion de accidentes.

- En el caso de alimentacién a la tensién superior, la
soldadora debe conectarse entre dos fases de un
sistema de alimentacion con neutro en tierra.

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

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

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

B

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

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

- Nosoldaren recipientes a presion.

- Alejar de la area de trabajo todas las substancias
inflamables (p.ej. lefio, papel, trapos, etc.).

- Asegurarse un aireacién adecuada o de medios aptos
para aspirar los humos de la soldadura o en las
cercanias del arco.
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DO

- Proteger los ojos con los vidrios adecuados inactinicos
montados sobre mascara o gafas. Utilizar la
indumentaria de proteccion adecuada y guantes,
evitando exponer la epidermis a los rayos ultravioletos
producidos por el arco.

- Noutilizarlamaquina para descongelar las tuberias.

- Apoyar la maquina en una superficie plana horizontal
para evitar que se vuelque.

INFORMACIONES GENERALES
Estas soldadoras estan constituidas por un transformador
monofdsico de caracteristicas cadente y son aptas para la
soldadura en corriente alterna de electrodos revestidos
(tipo E 43 R). La intensidad de la corriente de soldadura
suministrada es regulables con continuidad mediante un
derivador magnético accionable manualmente (1). El valor
de corriente planteado (I,) puede leerse en la la escala
graduada en Amperio (2), puesta sobre el panel superior. La
corriente indicada corresponde a la tension del arco (U,)
segun larelacion:
U,=(18+0,041,) V (EN 50060).
U,=(20+0,041,)V (EN60974-1)

Fig. A

DATOS TECNICOS

Los principales datos relativos al uso y a las prestaciones
de la maquina, estdn resumidos en la tabla de
caracteristicas (panel posterior), con el siguiente
significado:

EN 50060 Norma Europea sobre las soldadoras para uso
limitado.
Fig. B

1-  Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la
construccion de las maquinas de soldadura por arco.

2- Simbolo de la estructura interna de la maquina:
transformador.

3- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto :
soldadura de arco manual con electrodo revestido.

4- Simbolo de la linea de alimentacion: tensién alterna-
1ph.

5- Grado de proteccion de la envoltura: IP21 o IP22: esta
protegido contra cuerpos soélidos extrafios de didmetro
12.5 mm (Ej. dedos) y contra la caida vertical de gotas
de agua (IP21) o con inclinacién hasta 15° sobre la
vertical (Ip22).

6- Prestaciones del circuito de soldadura:
-UO0: tensién en vacio (circuito de soldadura abierto).
- 12: Corriente convencional de soldadura; indica la
gama de regulacién de la corriente de soldadura
(minimo - maximo) a la correspondiente tensién de
arco.
- @:diametro de los electrodos que se pueden soldar.
- nces el numero de electrodos de referencia, que
pueden ser soldaos partiendo con la soldadora a
temperatura ambiente hasta la primera intervencion
deltermostato.
- nc1 es el numero de electrodos de referencia que
pueden ser soldados en una hora partiendo con la
soldadora a temperatura ambiente.
- nhesel VALOR MEDIO del nimero de electrodos de
referencia, que pueden ser soldados entre el
restablecimientoy la intervencién del termostato.
- nh1es el nimero de electrodos de referencia que
pueden ser soldados en una hora partiendo con la
soldadora a régimen térmico. 7- Datos caracteristicos
delalinea de alimentacion:
-U1:Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la

maquina (limites admitidos +15%)
--B==~ :Valor de los fusibles de accionamiento
retardado a preparar para la proteccion de lalinea
-Ifmax: Corriente méxima absorbida porlalinea
8- H :clasedeaislamiento transformador
9- Numero de matricula de fabricacién. Identificacion de
la maquina (indispensable para la asistencia técnica,
solicitud de recambios, busqueda de origen del
producto).
Nota: El ejemplo de matricula que se muestra vale como
indicacion del significado de los simbolos y de las
cifras; las valores exactos de los datos técnicos de
vuestra maquina deben ser consultados directamente
en lamatricula de esta misma maquina.

EN60794-1:

Norma Europea sobre a los generadores para soldaduras

Fig. C

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la
construccién de las maquinas de soldadura por arco.

2- Simbolo de la estructura interna de la maquina:
transformador.

3- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto :
soldadura de arco manual con electrodo revestido.

4- Simbolo de la linea de alimentacion: tensién alterna-
1ph.

5- Grado de proteccion de la envoltura: IP21 o IP22:esta
protegido contra cuerpos solidos extrafios de diametro
12.5 mm (Ej. dedos) y contra la caida vertical de gotas
de agua (IP21) o con inclinacion hasta 15° sobre la
vertical (IP22).

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

-1,/U,: corriente y tensién correspondiente normalizada
[U,= (20+0,04 12)V], que pueden ser suministradas por
lamaquina durante la soldadura.

-X: relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el
cual la maquina puede suministrar la corriente
correspondiente (misma columna). Se expresa en %,
en base a un ciclo de 10 min. (por ejemplo, 60% = 6
minutos de trabajo, 4 minutos de paro)

-A/V — A/V:indica la gama de regulacién de la corriente
de soldadura (minimo-maximo) a la tensién de arco
correspondiente.

7- Datos caracteristicos de lalinea de alimentacion:

-U,: tensién alterna y frecuencia de alimentacion de la
maquina (limites admitidos +15%):

-l,..: cOrriente maxima absorbida porla linea.

-l,.«: méxima corriente eficaz de alimentacion

8- -E== Valor de los fusibles de accionamiento
retardado a prever para la proteccién de la linea.
- Simbolos referidos a normas de seguridad.

9- Numero de matricula de fabricacién. Identificacion de
la maquina (indispensable para la asistencia técnica,
solicitud de recambios, busqueda de origen del
producto).

Nota: El ejemplo de matricula que se muestra vale como

indicacion del significado de los simbolos y de las

cifras; las valores exactos de los datos técnicos de
vuestra maquina deben ser consultados directamente
en lamatricula de esta misma maquina.

PROTECCIONTERMOSTATICA

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

UBICACION

Aislar el lugar de instalacién de laméaquina, de forma que no
tengamos obstaculos para la apertura de entrada y salida
del aire de refrigeracion (circulacion forzada, a través del
ventilador); asegurarse, al mismo tiempo, que no se aspiran
polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc.

CONEXIONALALINEADE ALIMENTACION
Antes de efectuar cualquier tipo de conexion eléctrica,
comprobar que la tension y frecuencia de la tarjeta de la
soldadora, corresponden a las de la red disponible en el
lugar de instalacion.
La maquina debe ser alimentada con dos conductores (dos
fases o fase-neutro) mas un tercer conductor, destinado
exclusivamente para la conexién a la tierra de proteccion
(PE); este conductor es de coloramarillo-verde.
Para las soldadoras abastecidas en doble tensién de
alimentacion, hay que predisponer el tornillo de bloqueo del
conmutador de cambio-tension en la posicién
correspondiente a la tensién de alimentacion real.

Fig. D

CLAVIJA: CONECTAR AL CABLE DE ALIMENTACION,
UNA CLAVIJA NORMALIZADA (2P+T) DE CAPACIDAD
ADECUADA Y PREDISPONER UNA TOMA DE RED
DOTADA DE FUSIBLES O INTERRUPTOR AUTOMATICO.
EL TERMINAL DE TIERRA CORRESPONDIENTE DEBE
SER CONECTADO AL CONDUCTOR (AMARILLO-
VERDE) DE LA RED DE ALIMENTACION. LA TABLA 1
APORTA LOS VALORES ACONSEJADOS DE LOS
FUSIBLES RETARDADOS, EN AMPERIOS, ESCOGIDOS
EN BASE A LA MAXIMA CORRIENTE NOMINAL
ABASTECIDA POR LA SOLDADORAY EN BASE A LA
TENSION NOMINAL DE ALIMENTACION.

LATABLA1
ATENCION!
La no observacion de las normas antes indicadas,
ocasionaineficacia en el sistema de seguridad previsto
por el fabricante (clase I), con los consiguientes graves
riesgos para la persona (p.ej: shok eléctrico) y para las
cosas (p.ej. incendio).

ESTA OPERACION DEBE SER EFECTUADA POR
PERSONAL CUALIFICADO.

Antes de sustituir el cable, identificar los bornes de
conexion a los tornillos L1y L2 en el interruptor basculante
y/o en el conmutador rotativo.(Fig.E)

SUSTITUCION DEL CABLE DE ALIMENTACION.

- CONEXION DE LOS CABLES DE SOLDADURA
Va montado directamente a la pieza de soldar, o al banco
sobre el que esta apoyado. Atencién: garantizar un
adecuado contacto con la pieza de soldar, evitando
superficies barnizadas y/o materiales no metélicos.

N.B.: Para las soldadoras equipadas de borne, este
Cable se conecta al borne con el simbolo

-=n_

- CABLE DE PINZA PORTAELECTRODOS
Lieva sobre el terminal una mordaza especial, que sirve
para cerrar la parte descubierta del electrodo.

N.B.: Para las soldadoras equipadas de borne, este Cable
se conecta alborne con el simbolo

FI:

MASCARA DE PROTECCION
Es preciso utilizarla SIEMPRE durante la soldadura, para
proteger los ojos y el rostro de las radiaciones luminosas
producidas por el arco y en el mismo tiempo para poder
observarla soldadura que se esté realizando.

(Fig.F)

SOLDADURA
- Utilizar electrodos aptos para el uso en corriente alterna.
La corriente de soldadura va regulada en funcién del
diametro del electrodo utilizado y del tipo de junta que se
desea realizar. Atitulo indicativo las corrientes utilizables,
paralos distintos tipos de electrodo, son:

o Electrodo (mm) Corriente de soldadura (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

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

Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada son
determinadas, ademds de por la intensidad de corriente
elegida, por los parametros de soldadura, que son:
didmetro y calidad del electrodo, longitud del arco,
velocidad y posiciéon de ejecucion; adamas de por la
correcta conservacion de los electrodos, que deben
mantenerse alejados de la humedad, protegidos por las
confeccionesy contenedores adecuados.
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
elmétodo mas correcto para cebar el arco.

ATENCION: NO PUNTEAR el electrodo sobre la pieza,
se corre el riesgo de danar el revestimiento, haciendo
dificultoso el cebado del arco.

Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia
con la pieza, equivalente al diametro del electrodo
utilizado, y mantener esta distancia la mds constante
posible, durante la ejecuciéon de la soldadura; recordar
que la inclinacién del electrodo, en el sentido de avance,
deberd ser de cerca de 20-30 grados. (Fig.G)

Al final del cordén de soldadura, llevar el extremo del
electrodo ligeramente hacia atrds, respecto a la direccion
de avance, por encima del créter, 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.H

EQUIPO DE MONTAJE
Fig. |

MANTENIMIENTO

ATENCION!

EN NINGUN CASO QUITAR LOS PANELES DE LA

MAQUINA, NI ACCEDER A SU INTERIOR, SIN QUE SE

HAYA QUITADO, PREVIAMENTE, LA CLAVIJA DE LA

TOMA DE ALIMENTACION.

LOS CONTROLES EVENTUALES REALIZADOS BAJO

TENSION EN EL INTERIOR DE LA MAQUINA, PUEDEN

CAUSAR SHOCK ELECTRICO GRAVE, ORIGINADO

POR CONTACTO DIRECTO CON PARTES EN TENSION.

- Periédicamente, y sea como fuere con frecuencia, en
funcién del uso o de la polvorosidad del ambiente,
inspeccionar el interior de la maquina, y quitar el polvo
depositado sobre los componentes, mediante un chorro
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de aire a baja presion.

- Siesnecesario, lubrificar con una capa finisima de grasa
a alta temperatura, las partes en movimiento de los
6rganos de regulaciéon (eje roscado, planos de
deslizamiento, shunts, etc.)

- Al final de las actuaciones de mantenimiento vuelva a
montar los paneles de la maquina atornillando a fondo
los tornillos de fijacion.

- Evite efectuar las operaciones de soldadura con
maquina abierta.

(P)
MANUAL DE INSTRUCOES

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

NORMAS DE SEGURANCA

Ea

- Evitar os contactos directos com o circuito de
soldagem; a tensé@o a vacuo fornecida pelo gerador
pode ser perigosa em algumas circunstancias.

- Destacar a tomada de alimentagdo da maquina antes
da instalacdo e de todas as operagdes de verificagéo e
de reparagéo.

- Efetuar a instalagdo eléctrica conforme as normas
previstas e as leis anti-infortunisticas.

- No caso de alimentagéo a tensdo superior a maquina
para soldar deve ser ligada entre duas fases de um
sistema de alimentacao de neutro aterra.

- Certificar-se que a tomada de alimentagdo seja
correctamente coligada com o fio terra de protecéao.

- Nao utilizar a maquina em lugares humidos, molhados
ounachuva.

- Nao utilizar fios com a cobertura de isolamento
deteriorada ou com as conexdes froixas.

i &

- Na&o soldar reservatdrios, recipientes ou tubagens que
tenham sido utilizados com produtos inflamaveis ou
combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de operar em materiais limpos com solventes
clorizados ou nas proximidades de tais solventes.

- Naosoldar sobre recipientes em presséo.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias
inflamaveis (por ex: madeira, papel, retalhos, etc...).

- Assegurar-se uma troca de ar adequada ou de meios
suficientes a transportar as fumagas da soldagem nas
proximidades do arco.

O O--2

- Proteger sempre os olhos com mascaras ou capacetes
dotados de vidros inatingiveis apropriados para a
soldagem. Usar vestidos adequados e luvas de proteca

0, evitando deste jeito, de expor a epiderme aos raios
ultravioletas produzidos pelo arco de soldagem.
- Na&o utilizaraméquina para descongelar as tubulagdes.
- Apoiar a méquina sobre um plano horizontal para
evitara viragem.

INFORMAGCOES GERAIS

Estas maquinas de soldar sdo constituidas por um
transformador monofase com caracteristica cadente e sdo
adaptas para a soldadura em corrente alternada de
eléctrodos revestidos (tipo E 43 R).

Aintensidade da corrente de soldadura fornecida, pode ser
regulada com continuidade, por meio de um derivador
magnético accionavel manualmente (1).

O valor da corrente estabelecido (l,), é legivel na escala
graduada em Ampére (2) situada no painel superior: a
corrente indicada, correspondente a tensdo de arco (U,)
segundo arelagéo:

U,=(18+0,041,) V (EN 50060)

U,=(20+0,041,)V (EN60974-1)

) Fig. A
DADOS TECNICOS
Os principais dados relativos ao emprego e as prestagoes
da maquina sdo resumidos na placa de caracteristicas
(painel posterior) com o seguinte significado:

EN50060 Norma européia relativa a maquinas de soldar
para uso limitado.
Fig. B

1-  Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a
construgdo das méaquinas para soldadura com arco.

2- Simbolodaestruturainternadamaquina transformador.

3- Simbolo do processo de soldadura previsto: soldadura
comarcomanualcomeléctrodorevestido.

4- Simbolodalinhadealimentagao:tensdoalternada-1ph.

5- Graudeprotecgdodoinvoélucro:IP210oulP22:éprotegido
contra corpos sélidos alheios de diam. 12.5mm (ex.
dedos)econtraaquedaverticalde gotasde agua (IP21)
oucominclinagdoaté15°navertical(IP22).

6- Performancedocircuitodesoldadura:
-U0: tensdoavacuo(circuitodesoldaduraaberto).
-12: Corrente convencional de soldadura; indicaa gama
de regulagdo da corrente de soldadura (minimo -
maximo)acorrespondentetensdodearco.
- @: diametrodoseléctrodossoldaveis.
- ncéonumerodeeléctrodosdereferéncia, que podem
ser soldados partindo com a maquina para soldar a
temperatura do ambiente até a primeira interven¢édo do
termostato.
-nc1éonumerodeeléctrodosdereferéncia,quepodem
sersoldadosemumahorapartindocomamaquinapara
soldaratemperaturadoambiente.
-nh é o VALOR MEDIO do nimero de eléctrodos de
referéncia,quepodemsersoldadosentrearestauragéoe
aintervengaodotermostato.
- nh1éonumerodeeléctrodosdereferéncia,quepodem
sersoldadosemumahorapartindocomamaquinapara
soldaremregimetérmico.

7- Dadoscaracteristicosdalinhadealimentagao:
-U1: Tens&o alternada e frequéncia de alimentagao da
maquina(limitesadmitidos+15%)
--== :Valor dos fusiveis com accionamento
atrasadoapreverparaaprotec¢dodalinha
-l1max: Correntemaximagastadapelalinha

8- H :classedeisolamentodotransformador

9- Numero de matricula fabrico. Identificagdo da maquina
(indispensavel para assisténcia técnica, pedido pecas
sobressalentes,pesquisaorigemdoproduto).

Nota: o exemplo de placa indicado representa o

significado dos simbolos e dos algarismos; os valores

correctos dos dados técnicos da maquina que Vocés
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possuem devem ser observados directamente na placa
dapropriamaquina.

EN 60794-1:
soldar.

Norma européia relativa @ maquinas de

Fig. C

1-  Norma EUROPEIA de referéncia para a segurangca e a
construgdo das maquinas para soldadura com arco.

2- Simbolodaestruturainternadamaquina transformador.

3- Simbolo do processo de soldadura previsto: soldadura
comarcomanualcomeléctrodorevestido.

4- Simbolodalinhadealimentagao:tensdoalternada-1ph.

5- Graudeprotec¢cdodoinvoélucro:IP210oulP22:éprotegido
contra corpos sdlidos alheios de diam. 12.5mm (ex
dedos)econtraaquedaverticalde gotasde agua(IP21)
oucominclinacdoaté15°navertical(IP22).

6- Rendimentodocircuitodesoldadura:

- U,: tens@o maxima ao pique a vacuo (circuito de
soldaduraaberto).

-1,/U,: Corrente e tensédo correspondente normalizada
[U2 = (20+0,04 12) V] que podem ser distribuidas pela
maquinaduranteasoldadura.

- X: Relagao de intermiténcia: indica o tempo durante o
qualamaquinapodedistribuiracorrentecorrespondente
(mesmacoluna).Seexpressaem%,nabasedumciclode
10min (p.ex. 60% = 6 minutos de tabalho, 4 minutos
pausa;eassimaseguir).

- A/V - A/V:Indica a gama de regulagéo da corrente de
soldadura (minimo - maximo) a correspondente tensao
dearco.

7- Dadoscaracteristicosdalinhadealimentagao:

- U,: Tenséo alternada e frequéncia de alimentacédo da
maquina(limitesamitidos+15%):
-l....Correntemaximaabsorbidapelalinha.

-1, :maximacorrenteeficazdealimentagéao

8- —E== :Valordosfusiveiscomaccionamentoatrasado
apreverparaaprotecgdodalinha.

- Simbolos referidos a normas de seguranca.

9- Numero de matricula fabrico. Identificacdo da maquina
(indispensavel para assisténcia técnica, pedido pecas
sobressalentes,pesquisaorigemdoproduto).

Nota: o exemplo de placa indicado representa o

significado dos simbolos e dos algarismos; os valores

correctos dos dados técnicos da maquina que Vocés
possuem devem ser observados directamente na placa
daprépriamaquina.

PROTEGCAOTERMOSTATICA

Esta maquina de soldar é protegida das sobrecargas
térmicas mediante protecdo automatica (termdstato com
reinicio automatico). Quando os enrolamentos alcangam
uma temperatura preestabelecida, a protecdo desliga o
circuito de alimentacédo, acendendo a lampada amarela
situada no painel frontal (3). Depois de ter esfriado uns
poucos minutos a protegéao se restabelecerd inserindo a
linha de alimentacéo e desligando a lampada amarela. A
maquina estara pronta para ser usada o novamente.

INSTALAGAO

Individuar o lugar de instalagéo da maquina de modo que
nao tenham obstéculos perto da abertura de ingresso e de
saida do ar de resfriamento (circulagdo forcada por meio de
um ventilador); certificar-se que neste tempo nao venham
aspiradas poeiras conductivas, vapores corrosivos,
humidade, etc...

CONEXAO DA LINHA DE ALIMENTAGAO

Antes de efetuar qualquer conexao eléctrica, verificar se a
tens@o e a frequéncia indicadas na etiqueta situada na
maquina, correspondem a tensa e a freqiiéncia de rede
disponiveis nolocal em que serafeitaa instalagéo.

A maquina deve ser alimentada com dois condutores (duas

fases ou fase neutra) mais um terceiro condutor destinado
exclusivamente para a coligagdo com o fio de terra de
protecdo (PE); este condutor é de coramarela e verde.
Para as maquinas previstas com duas tensdes de
alimentagdo, é necessario predispor os parafusos de
bloqueio da manivela do comutador troca-tensdo na
posicédo correspondente a tensao de linha efectivamente
disponivel.

Fig. D ~
FICHA: COLIGAR AO FIO DE ALIMENTAGCAO UMA
FICHA NORMALIZADA, (2P+T) DE CAPACIDADE
ADEQUADA E PREDISPOR UMA TOMADA DA REDE
COM FUSIVEIS OU INTERRUPTOR AUTOMATICO; O
TERMINAL DE TERRA DEVE SER COLIGADO AO
CONDUTOR DE TERRA (AMARELO E VERDE) DA LINHA
DE ALIMENTAGAOQ.
A TABELA 1CITA OS VALORES ACONSELHADOS EM
AMPERE DOS FUSIVEIS RETARDATARIOS DE LINHA
ESCOLHIDOS EM BASE A MAXIMA CORRENTE
NOMINAL FORNECIDA PELA MAQUINA DE SOLDAR, E
ATENSAO NOMINAL DE ALIMENTAGAO.

- TABELA 1
ATENGAO!
A falta de observacao das regras mencionadas acima
rendem inutil o sistema de seguranca previsto pelo
construtor (classe I) com o risco de graves danos a
pessoas (por ex: choque eléctrico) e a coisas (por ex:
incéndio).
Antes de substituir o cabo, é necessario identificar os
terminais de ligacdo por parafuso L1 e L2 no interruptor de.
(Fig.E)

CONEXAO DOS FIOS DE SOLDADURA

- CABODEMASSA
Devera ser ligado directamente & pega ou & bancada de
trabalho. ATENCAO!:verifique se o contacto com a peca
se estabelece de forma adequada, evitando superficies
envernizadas e/oumateriais ndometalicos.

N.B.: Para as maquinas de soldar que possuem bornes,

este cabodeve ser coligadoao borne com o simbolo:

N

-CABODAPINGAPORTA-ELECTRODOS
Dispée de um grampo especial no terminal para fixar a
parte exposta do electrodo
N.B.: Para as maquinas de soldar com borne, este cabo
deve ser coligado ao borne com o simbolo

?:

MASCARA DE PROTECAO

Deve ser SEMPRE usada durante a soldadura, para

proteger os olhos e o rosto das radiagdes luminosas

emanadas pelo arco, permetindo observar a soldadura que
se estd aexecutar.
Fig.F

SOLDADURA

- Utilizar eléctrodos adequados a utilizagdo em corrente
alternada.

- A corrente de soldagem deve ser regulada em func¢éo 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:

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

As caracteristicas mecénicas da juncdo soldada séo
determinadas, seja da intensidade da corrente escolhida,
que dos outros parametros de soldagem quais, diametro
e qualidade do eléctrodo, comprimento do arco,
velocidade de execugcdo e também da correcta
conservagao dos eléctrodos que devem ser mantidos em
lugares secos protegidos dentro das préprias confecgdes
ou caixas.

Procedimento

- Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, encostar
com a ponta do eléctrodo na peca que deve ser soldada
fazendo um movimento como se fosse acender um palito
de fésforo; este € o melhor método para accionar o arco.
ATENCAO: NAO GOLPEAR com o eléctrodo na peca;
pois deste jeito se corre o risco de danificar o
revestimento rendendo dificultoso o accionamento do
arco.

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

No final do cordao de soldadura, levar a extremidade do
eléctrodo levemente pra trds em respeito a direc¢do 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. H

CONFECGCAO DE MONTAGEM
Fig. |

MANUTENGCAO

ATENGAO!

JAMAIS EM NENHUM CASO REMOVER OS PAINEIS DA
MAQUINA E INTRODUZIR-SE AO INTERNO DA MESMA
SEM QUE ESTA SEJA DESLIGADA DA TOMADA DA
REDE ELECTRICA DE ALIMENTAGCAOQ.

EVENTUAIS CONTROLES EFETUADOS AO INTERNO
DA MAQUINA SOBRE TENSAO PODEM CAUSAR
GRAVES CHOQUES ELECTRICOS PELOS CONTACTOS
DIRECTOS COM PARTES EM TENSOES.

- Periédicamente e frequentemente, inspeccionar ao
interno da mAaquina, em fungdo da utilizagdo e das
condi¢bes ambientais, removendo as poeiras e particelas
metdlicas depositadas nos componentes por meio de
uma jacto de ar a baixa presséo.

Se for necessario, lubrificar com uma camada muito subtil
de gordura, com alta temperatura, as partes em
movimento dos 6rgdos de regulagdo (eixo rosqueado,
planos de escorregamento, shunts, etc.)

Ao final das operac¢des de manutengao montar de novo os
paineis da méaquina fechando a fundo os parafusos de
fixagdo.

Evitar absolutamente de eseguir operacdes de soldadura
com amaquina aberta

(NL)
GEBRUIKSAANWIJZING

GEBRUIKSAANWIJZING VOOR APPARATEN MET
CONSTANTE DRAADVOEDING

VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

2

- Rechtstreeks contact met de lascircuits dient te worden
vermeden; de nullastspanning van de generator kan in
bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- Alvorens tot de installatie of controle- en
reparatiewerkzaamheden over te gaan de verbinding
van het apparaat met de elektrische voeding
onderbreken.

- De elektrische installatie moet in overeenstemming met
de geldende ongevallenpreventienormen en -wetten
worden uitgevoerd.

- Ingevalvan voeding aan de bovenste spanning moet de
lasmachine verbonden worden tussen twee fasen van
een voedingssysteem met neutraal op de grond.

- Controleren dat het stopcontact van de elektrische
voeding metde beschermende aarde is verbonden.

- Hetapparaat niet in een vochtige of natte omgeving of in
de regen gebruiken.

- Geen kabels met slijtage- of ouderdomsverschijnselen
of metloszittende contacten gebruiken.

Ty

- Niet lassen op houders, containers of buizen die
ontvlambare stoffen of brandstoffen in vioeibare vorm of
als gas hebben bevat.

- Geen werkzaamheden uitvoeren op met
chloorhoudende oplosmiddelen schoongemaakte
opperviakken of in de nabijheid van dergelijke
oplosmiddelen.

- Nietlassen op bakken onder druk.

- In de nabijheid van de boog dient voor een goede
ventilatie of adekwate apparatuur voor de afvoer van de
lasdampen te worden gezorgd

- De ogen door middel van niet-actinische glazen, zoals
die gemonteerd op laskappen en -brillen, beschermen.

DO -

- Draag beschermende handschoenen en -kledij en
vermijd blootstelling van de huid aan de door de
vlamboog geproduceerde ultraviolette stralen

- De machine niet gebruiken om de leidingen te
ontdooien.

- De machine op een horizontaal vlak doen steunen om
omkanteling te vermijden.

BESCHRIJVING

De lasapparaten bestaan uit een enkelfasige

wisselstroomtransformator met

spanningsafnamekarakteristieken en zijn bestemd voor het

lassen met mantelelektroden (type E43 R).

De sterkte van de gegenereerde lasstroom is door middel
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van een met de hand verstelbare magnetische shunt
traploos instelbaar(1).
De ingestelde stroomwaarde (l,) is af te lezen op de
Ampereschaal (2) die zich op het bedieningspaneel
bovenop het lasapparaat bevindt. De boogspanning (U,)
verhoudt zich tot de aangegeven stroomwaarde als volgt:
U,=(18+0,041,) V (EN 50060)
U,=(20+0,041,)V (EN 60974-1)

Fig. A

TECHNISCHE GEGEVENS

De voornaamste technische gegevens met betrekking tot
de prestaties van de machine zijn op de volgende wijze op
het plaatie met technische gegevens (achterpaneel)
samengevat:

EN50060 Europese standaard voor lasapparaten met

beperkt gebruik.

Fig. B

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de
bouw van lasmachines metboog.

2- Symbool van de interne structuur van de machine:
transformator

3- Symbool van de voorziene lasprocedure: lassen met
manuele boog metbeklede elektrode.

4- Symbool van de voedingslijn : wisselspanning 1ph.

5- Beschermingsgraad van het omhulsel: IP21 of IP22: is
beschermd tegen vreemde solide lichamen met een
diam. 12.5mm (vb. vingers) en tegen de verticale val
van waterdruppels (IP21) of met een inclinatie van 15°
op de verticaal (Ip22).

6- Prestaties van hetlascircuit:

-UO0: spanning leeg (lascircuit open).

-12: Conventionele lasstroom; duidt de gamma aan voor
de regeling van de lasstroom (minimum - maximum)
met de overeenstemmende boogspanning.

- @:diametervan de lasbare elektroden.

- nc is het aantal referentie-elektroden die gelast
kunnen worden vertrekkend met de lasmachine op
kamertemperatuur tot aan de eerste ingreep van de
thermostaat.

- nclis het aantal referentie-elektroden die gelast
kunnen worden in één uur tijd vertrekkend met de
lasmachine op kamertemperatuur.

- nhis de GEMIDDELDE WAARDE van het aantal
referentie-elektroden die gelast kunnen worden tussen
de herstelling en de ingreep van de thermostaat.

- nhilis het aantal referentie-elektroden die gelast
kunnen worden in één uur tijd vertrekkend met de
lasmachine op thermisch regime.

7- Karakteristieke gegevens van de voedingslijn:

- U1: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de
machine (toegestane limieten £15%)

-—E== :Waarde van de zekeringen met vertraagde
werking te voorzien voor de bescherming van de lijn.
-Ifmax: Maximum door de lijn geabsorbeerde stroom.

8- H :klassevanisolering transformator

9- Inschrijvingsnummer fabricage. Identificatie van de
machine (noodzakelijk voor technische service,
aanvraag van reserve onderdelen, opzoeken van de
oorsprong van het product).

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

EN 60794-1: Europese standaard voor lasapparaten.
Fig. C
1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de
bouw van lasmachines metboog.

2- Symbool van de interne structuur van de machine:
transformator

3- Symbool van de voorziene lasprocedure: lassen met
manuele boog met beklede elektrode.

4- Symbool van de voedingslijn : wisselspanning 1ph.

5- Beschermingsgraad van het omhulsel: IP21 of IP22: is
beschermd tegen vreemde solide lichamen met een
diam. 12.5mm (vb. vingers) en tegen de verticale val
van waterdruppels (IP21) of met een inclinatie van 15°
op de verticaal (IP22).

6- Prestaties van hetlascircuit:

- U,: maximum spanning piek leeg (lascircuit open).
-1,/U,: Overeenstemmende genormaliseerde stroom en
spanning [U2 = (20+0,04 12) V] die door de machine
kunnen verdeeld worden tijdens hetlassen.

- X: Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de
machine de overeenstemmende stroom kan verdelen
(zelfde kolom). Wordt uitgedruktin %,

op de basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6
minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).

- AV - A/V: Duidt de gamma van regeling aan van de
stroom van het lassen (minimum- maximum) met de
overeenstemmende spanning van de boog.

7- Karakteristieke gegevens van de voedingslijn:

- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de
machine (toegestane limieten +15%):

= |,max: Maximum stroom geabsorbeerd door de lijn.

- 1,4 maximum efficiénte stroom voeding

8- :-===3-De waarde van de zekeringen met vertraagde
activering moet voorzien worden voor de bescherming
vande lijn.

- Symbolen metverwijzing naar de veiligheidsnormen.

9- Inschrijvingsnummer fabricage. Identificatie van de
machine (noodzakelijk voor technische service,
aanvraag van reserve onderdelen, opzoeken van de
oorsprong van het product).

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

THERMISCHE BEVEILIGING

Dit lasapparaat wordt door middel van een automatische
resetinrichting tegen thermische overbelasting beschermd
(thermostaat en automatische reset). Als de wikkelingen
een van te voren bepaalde temperatuur bereiken zal de
beschermingsinrichting het voedingscircuit uitschakelen,
en zal het gele waarschuwingslampje op het paneel aan de
voorzijde van het apparaat gaan branden (3). Na een
afkoelingsperiode van enkele minuten zal de
beschermingsinrichting weer in de beginstand terugkeren,
zal het voedingscircuit weer worden geactiveerd en het gele
lampje uitgaan. Het lasapparaat is dan opnieuw gereed om
te functioneren.

INSTALLATIE

PLAATSING

Bij het plaatsen van de machine moet erop worden
toegezien dat de in- en uitlaatopeningen van de koellucht
(gedwongen luchtcirculatie door middel van een ventilator)
niet geblokkeerd worden; er tevens op letten dat er geen
geleidende stoffen, corroderende dampen, vocht, enz.
worden opgezogen.

AANSLUITING OP HET ELEKTRICITEITSNET

Alvorens een elektrische aansluiting tot stand te brengen,
moet worden gecontroleerd of de op het plaatje van het
lasapparaat aangegeven spanning en frequentie
overeenkomen met de spanning en de frequentie van het
elektriciteitsnet dat aanwezig is op de plaats waar het
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lasapparaat zal worden geinstalleerd.

De stroomtoevoer naar het apparaat dient door middel va n
twee stroomdraden te worden uitgevoerd (tweefasig of
enkelfasig - nulleiding) plus een derde draad die uitsluitend
voor aardsluitingsbeveiling (PE) dient: deze draad zal
groen-geel van kleur zijn.

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

Fig. D

STEKKER: VERBIND EEN GENORMALISEERDE
STEKKER MET AFDOENDE VERMOGEN AAN DE
VOEDINGSKABEL, (2P + AARDE) EN GEBRUIK EEN
MET ZEKERINGEN OF AUTOMATISCHE
ONDERBREKER UITGERUSTE CONTACTDOOS.

DE CONTACTDOOS MOET UITGERUST ZIJN MET
ZEKERINGEN OF EEN AUTOMATISCHE SCHAKELAAR,;
DE AARDAANSLUITING MOET AAN HET
AARDINGSDRAAD (GEEL-GROEN) VAN DE
NETVOEDING WORDEN AANGESLOTEN.

TABEL 1 GEEFT DE AANBEVOLEN WAARDEN VAN DE
TRAGE ZEKERINGEN VAN DE NETVOEDING WEER IN
AMPERES, AFHANKELIJK VAN DE MAXIMALE DOOR
HET LASAPPARAAT GEGENEREERDE NOMINALE
STROOM, EN DE NOMINALE NETSPANNING.

TABEL 1
LETOP
Het niet naleven van bovenstaande regels zal de door
de fabrikant gerealiseerde beveiliging (klasse I)
tenietdoen, en ernstige risico’s voor personen (bijv
elektrische schokken) en zaken (bijv. brand) met zich
mee brengen.

VOEDINGSKABEL.

DEZE OPERATIE MOET UITGEVOERD WORDEN DOOR
GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

Vooraleer de kabel te vervangen moeten de klemmen
geidentificeerd worden van de verbinding met de schroeven
L1 en L2 op de tuimelschakelaar en/op de draaibare
commutator. (Fig.E)

AANSLUITING VAN DE LASKABELS

- AARDKABEL
Deze moet direct gekoppeld worden aan het werkstuk of
de werkbank.
WAARSCHUWING: zorg ervoor dat het werkstuk schoon
is en deze geen verniste oppervlakten en/of niet-metaal
bevat.

N.B.: Bij de lasapparaten die met een klem zijn uitgerust
moet deze kabel aan de klem met het symbool worden
verbonden

—=h_

- LASKABEL

Deze heeft een speciale klem om het kale gedeelte van

de elektrode in te bevestigen.
N.B.: Bij de lasapparaten die met een klem zijn uitgerust
moet deze kabel aan de klem met het symbool worden
verbonden
LASKAP
Deze dient tijdens het lassen ALTIJD te worden gebruikt om
de ogen en het gezicht tegen de door de vlamboog
veroorzaakte lichtstralen te beschermen. De kap stelt u

bovendien in staat om tijdens het lassen te zien waar u
werkt.

Fig. F

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

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

o elektrode (mm) Lasstroom (A)
min max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

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

- De mechanische kenmerken van de lasverbinding
worden, behalve door de gekozen stroom, bepaald door
andere, tijdens het lassen gebruikte criteria, zoals de
doorsnede en kwaliteit van de elektrode, de lengte van de
boog, de uitvoersnelheid en tevens de juiste opslag van
de elektroden die in speciale verpakkingen of houders
tegen vochtigheid dienen te worden beschermd.

Werkwuze

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 elekirode in de beweegrichting
ongeveer 20-30 graden dient te bedragen.(Fig.G)

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. H
MONTAGECONFECTIE
Fig. |

ONDERHOUD

LET OP!

MET DE STEKKER IN HET STOPCONTACT IN GEEN

GEVAL DE BESCHERMINGSPANELEN VAN HET

APPARAAT VERWIJDEREN EN WERKZAAMHEDEN

BINNEN HET APPARAAT UITVOEREN.

TIJDENS EVENTUELE CONTROLEOPERATIES

UITGEVOERD OP EEN ONDER SPANNING STAAND

APPARAAT BESTAAT HET RISICO VAN ZEER

GEVAARLIJKE ELEKTRISCHE SCHOKKEN ALS

GEVOLG VAN EEN RECHTSTREEKS CONTACT MET

ONDER SPANNING STAANDE ONDERDELEN.

- Van tijd tot tijd, en in ieder geval regelmatig, afhankelijk
van het gebruik en de in de omgeving aanwezige
hoeveelheid stof, de binnenkant van het apparaat
controleren en de zich op de componenten bevindt met
behulp van een lagedrukluchtstraal.
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- Indien nodig de gedeelten in beweging van de organen
van de regeling (schroefdraden as, bewegingsvlakken,
shunts, enz.) smeren met een heel dunne laag vet aan
hoge temperatuur.

-Monteer, na het beéindigen van de
onderhoudswerkzaamheden, de panelen van de machine
endraaide schroeven daarvan goed vast.

- Voerin geen geval laswverkzaamheden uit als de machine
geopendis.

(DK)
INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT:
L/AES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT,
FOR MASKINEN TAGES | BRUG!

SIKKERHED

2

- Undga direkte bergring med svejsekredslgbet,
nulspaendingen fra stremkilden kan veere farlig.

- Afbryd for hovedstramforsyningen inden installering og
undersggelse af udstyret eller inden der udfares nogen
form for reparationer.

- Udfar hovedforbindelserne i overenssiemmelse med de
generelle sikkerhedsregler.

- | tilfeelde af tilfersel af hojere speending ma
svejsemaskinen udelukkende forbindes mellem to
faser i et forsyningsanleeg udstyret med neutral
jordforbindelse.

- Veer opmeerksom pa at forsyningen skal veere korrekt
forbundettil jordforbindelse.

- Benyt ikke maskinen pa fugtige eller vade steder og
svejs ikke iregnvejr.

- Brug ikke kabler hvor isoleringen er slidt eller har lgse
forbindelser.

B

- Svejs ikke pa beholdere eller rer som indeholder
brandbare materialer, gasarter eller flydende
eksplosiver.

- Undga at arbejde pa materialer, der er rengjort med
klorbrinte- eller tilsvarende oplg
sninger.

- Undlad at svejse pa genstande under tryk

- Fjern alle brandfarlige materialer (tree, papir, klud osv)
fra arbejdsomradet

- Forsyn svejseomradet med tilstraekkelig ventilation til at
fierne alle svejsedampene.

WO O--2

- Beskyt altid gjnene med en tilfredsstillende hjelm eller
maske. Benyt ordentlig bekleedning og handsker og
undga at udsaette huden for de ultraviolette straler, der
kommer fra lysbuen.

- Undlad atanvende maskinen til optaning af rer.

- Stil maskinen péa en plan flade for at undgé, at den

veelter

GENERELLE OPLYSNINGER
Disse svejsemaskiner bestar af en enfaset transformer
med faldende egenskaber og er velegnede il
stangelektrodesvejsning (type E 43 R) .
Svejsestrommens styrke kan til enhver tid indstilles ved
hjeelp af en handstyret magnetisk shunt (1).
Den indstillede stromstyrke (I,) kan afleeses pa Ampere-
skalaen (2) pa det gverste panel;den anfarte styrke svarer
tilbuens spaending (U,) i overensstemmelse med:
U,=(18+0,041,) V (EN 50060)
U,=(20+0,041,)V (EN60974-1)

Fig. A

TEKNISKE DATA

De tekniske data relaterer til maskinens ydelse og kan
findes pa pladen (bagpanelet) med fglgende symboler, som
forklarer nedenstaende:

EN 50060 Europaeisk norm vedr svejsemaskiner til

begreensetbrug.

Fig. B

1- Den EUROPAISKE referencenorm vedrorende
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2- Symbolformaskinensindrestruktur: transformer.

3- Symbol for den forventede svejsemade: manuel
lysbuesvejsningmedbekleedtelektrode.

4- Symbolforforsyningslinien: 1ph-tvekselspaending.

5- Indpakningens beskyttelsesgrad: P21 eller IP22:
Beskyttetmod solide fremmediegemermed etdiameter
pa 12.5mm (f.eks. fingre) samt mod lodret fald af
vanddraber (IP21) eller med en haeldning pa op til 15° i
forholdtillodlinien(Ip22).

6- Svejsekredslgbetspraestationer:

- U0: Spaending uden belastning (svejsekredslgbet
abent).

-12: Almindelig svejsestram; Angiver svejsestrammens
reguleringsinterval (minimum — maksimum) ved den
tilsvarendebuespaending.

- @: Diameterfordeelektroder,derkansvejses.

- ncsvarertildetantal elektroder, som kan svejses, hvis
svejsemaskinen startes ved stuetemperatur, inden
termostatengriberindferstegang.

- ncisvarertildetantalelektroder,somkansvejsesilgbet
af en time, hvis svejsemaskinen startes ved
stuetemperatur.

- nh svarer til det antal elektroder, som
GENNEMSNITLIGT kan svejses i tidsrummet mellem
terrmostatensgenopetningognaesteindgreb.

- nh1svarertildetantalelektroder,somkansvejsesilgbet
af en time, hvis svejsemaskinen startes ved
driftstemperatur.

7- Kendetegnendedataforforsyningslinien:

- U1: Maskinens vekselspaending og netfrekvens
(tilladteveerdier+15%)

- =B :Verdien for sikringerne med forsinket
aktivering, som skal indsaettes for at beskytte linien -
I1max: Liniensmaksimalestramforbrug

8- H  :transformerensbeskyttelsesgrad

9- Fabrikantens serienummer. Identificering af maskinen
(uundveerlig ved henvendelse til Kundeservice,
anmodningomreservedele, bestemmelse afmaskinens
oprindelse).

Bemaerkning: Mzerkeskiltet anvendt i eksemplet viser

symbolernes og tallenes betydning; Deres maskines

ngjagtigetekniskedatastarpamaskinensmeaerkeskilt.

609794-1 :Europaeisk norm vedr svejsemaskiner.
Fig.C

1- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende
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lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2- Symbolformaskinensindrestruktur: transformer.

3- Symbol for den forventede svejsemade: manuel
lysbuesvejsningmedbekleedtelektrode.

4- Symbolforforsyningslinien: 1ph-tvekselspaending.

5- Indpakningens beskyttelsesgrad: P21 eller 1P22:
Beskyttetmod solide fremmedlegemermed etdiameter
pa 12.5mm (f.eks. fingre) samt mod lodret fald af
vanddraber (IP21) eller med en heaeldning pa op til 15° i
forholdtillodlinien(IP22).

6- Svejsekredslgbetsegenskaber:

-U,: Maksimalspanding uden belastning
(svejsekredslabetabent).

-1,/U,: tilsvarende normaliseret strem og spaending [U, =
(20+0,04 12) V], som maskinen kan udsende under
svejsningen.

-X: Intermittensforhold: Angiver hvor lang tid maskinen
kanudsendetilsvarendestrom(sammesgjle) Udtrykkes
i%iforholdtilenarbejdscyklus pa 10 min. (f.eks.60% =6
minuttersdrift,4minutterspause;ogsavidere).
-A/V-A/V:Angiversvejsestrammensreguleringsinterval
(minimum - maksimum) ved den tilsvarende
lysbuespaending.

7- Forsyningslinienskendetegnendedata:

-U,: Vekselspeending maskinens fadefrekvens (tilladte
greenser +15%):
-l,ma:Maksimalstramabsorberetaflinien.
-l,.:Maksimal,effektiviedestrem.

8- -EB=== :Foratbeskyttelinienskalmanudregneveerdien
forsikringernemedforsinketaktivering.
- Symboler for sikkerhedsnormer.

9- Fabrikantens serienummer. Identificering af maskinen
(uundveerlig ved henvendelse til Kundeservice,
anmodningomreservedele, bestemmelse afmaskinens
oprindelse).

Bemaerkning: Mzaerkeskiltet anvendt i eksemplet viser

symbolernes og tallenes betydning; Deres maskines

nojagtigetekniskedatastarpamaskinensmaerkeskilt.

TERMOSTATISK BESKYTTELSE

Denne svejsemaskine er beskyttet mod overophedning
v.h.a. en automatisk sikring (termostat og automatisk
genopstart). Nar spolerne nar en fastsat temperatur, slar
sikringen netkredslgbet fra og den gule lampe pa
frontpanelet lyser (3). Efter et par minutters afkeling slas
netkredslgbet til igen og den gule lampe slukkes.
Svejsemaskinen erklar til brug igen.

INSTALLATION

Anbring maskinen i et omrade, hvor &bninger til kold luft ikke
er blokeret (tvangscirkulation med ventilator). Chedk at der
ikke kommer stramferende stov, korrosive dampe, fugt osv.
indimaskinen.

NETTILSLUTNING
Far der udferes enhver orm for elektrisk forbindelse skal
man veere sikker pa, at den for maskinen pakreevede
stromstyrke og frekvens stemmer overens med
spendingen og netfrekvensen til radighed pa
installeringsstedet. Maskinen skal vaere forsynet med to
ledere (tofasede eller neutralt fasede) plus en trejde
ledning, der udelukkende skal anvendes til jordforbindelse
(PE); denne ledning er gul-gran.
Hvad angar svejsemaskiner med mulighed for tilfersel af to
stroamstyrker, skal en blokerende skrue placeres i
omskifteren til aendring af spaendingen i den stilling, der
svarertilden anvendte speending.

Fig. D

STIK: FORBIND F@DEKABLET MED ET PASSENDE
STANDARDSTIK (2P+T) OG INSTALLER EN
STIKKONTAKT FORSYNET MED SIKRINGER ELLER EN

AUTOMATISK AFBRYDER. DEN RIGTIGE ENDE SKAL
FORBINDES MED FODELEDNINGENS
JORDFORBINDELSE (DEN GUL-GRONNE LEDNING).
SKEMA 1 VISER VARDIERNE, UDTRYKT | AMPERE,
DER ANBEFALES FOR SIKRINGER MED
TIDSFORSINKELSE; DE ER VALGT MED HENSYN TIL
DEN MAKSIMALE NOMINALSTROM,
SVEJSEMASKINEN UDSENDER, SAMT TIL DEN
ANVENDTE NOMINALSPZNDING.
SKEMA 1

ADVARSEL

Tilsideszettelse af de ovenfor naevnte regler kan
medfore usikkerhed i det elektriske system, der er
forudset af producenten (klasse 1) med falgende risiko
for personer (for eks. elektrisk stod) og ting (for eks.
brand).

For ledningen skiftes, skal man finde frem til
skrueforbindelsesklemmerne L1 og L2 pa vippeafbryderen
og/ellerdrejeknappen. (Fig.E)

FORBINDELSE AF SVEJSEKABLER

- ARBEJDSKABEL
Dette skal forbindes direkte til arbejdsstykket eller
arbejdsbordet. ADVARSEL! Kontrollér at kontakten til
arbejdsstykket er i orden ved at undga lakerede
overflader og/eller ikke-metalliske materialer.

N.B. Hvis man anvender svejsemaskiner forsynet med
klemmer, skal dette kabel forbindes med klemmen med
meerket med:

N

- SPEENDPATRONKABEL
Dette har en seerlig klampe pa terminalen til fastgorelse
pa elektrodens blottede del.
N.B. Hvis man anvender svejsemaskiner forsynet med
klemmer, skal dette kabel forbindes med klemmen maerket

med:
BESKYTTELSESMASKE
Den skal ALTID benyttes under swejsning for at beskytte
gjneneog ansigtet mod lysstra lerne, lysbuen frembringer.
Den gordetmuligt at holde gje med svejsearbejdet.

Fig. F

SVEJSNING

- Anvend elektroder, der egner sig til vekselstram.

- Svejsespaendingen skal veere indstillet i
overensstemmelse med diameteren pa elektroden og
typen af svejsesemmen: Se nedenfor naevnte spaending i
forhold til elektrodiametrene.

o elektrode (mm) Svejsespaending (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

- Brugeren skal tage i betragtning at afhsengig af
diameteren pé elektroden skal den starste vaerdi benyttes
ved vandrette svejsninger og den mindste veerdi skal
benyttes ved lodrette og under-op svejsninger.

- Den mekaniske karakter af svejsningen vil ikke kun
afheenge af den speending der benyttes men ogsa andre
ting, sa som diameteren og kvaliteten af elektroden,
lengden af svejsningen, stillingen og
fremferingshastigheden. Den vil ogsa afhaenge af
tilstanden pa den benyttede elektrode, som ber veere
beskyttet mod fugtighed i pakningen.
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SVEJSEPROCEDUREN

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

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

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

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE

Fig. H

MONTERINGSPAKKE

Fig. |

VEDLIGEHOLDELSE
ADVARSEL!
MAN MA ALDRIG FJERNE PANELERNE ELLER

ARBEJDE

INDE | SVEJSEMASKINEN, UDEN AF

AFBRYDE FOR HOVEDSTROMFORSYNINGEN.
UNDERSOGELSE AF MASKINEN MED STROM PA KAN
MEDFQRE ALVORLIGE ELEKTRISKE CHOK, DER KAN
SKE VED BERGRING AF DE STROMFORENDE DELE.

Undersgg jeevnligt maskinen i overensstemmelse med
frekvensen af brugen og maengden af stov i lokalet.Fjern
Man skal efterse maskinens indre og eventuelt fierne
stovet, der har lagt sig pa komponenterne vh.a. en
luftstrale med lavt tryk.

Reguleringsanordningernes bevagelige dele
(gevindaksel, glideflader osv.) skal om nedvendigt
smares med et tyndtlag fedt ved hej varme.

Efter vedligeholdelse skal man montere maskinens
paneler pa igen og stramme fastgeringsskruerne
omhyggeligt.

Man mé& under ingen omstendigheder foretage
svejsning, mens maskinen er &ben.

(SF)
OHJEKIRJA

HUOMIO: i N
ENNEN KONEEN KAYTTOA LUE
HUOLELLISESTIKAYTTOOHJEKIRJA !

TURVALLISUUSOHJEET

Ea

VAaltéd suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla
generaattorin tuottama kuormittamaton volttimaéaréa voi
ollavaarallinen.

Irrota padkaapelin pistoke ennen asennusta ja ennen
minkaén tarkistus- tai korjaustyén suorittamista.
Suorita pédédkaapelien kytkentd yleisten
turvallisuusméaraysten mukaan.

=

Jos k&ytetddn korkeampaa syo6ttdjénnitettd,
hitsauslaite tdytyy kytked maadoitetun
syottojarjestelmén kahden vaiheen véliin.
Varmistaudu siitd, ettd syottétulppa on oikein
maadoitettu.

Alé kéyté konetta kosteissa tai marissé paikoissa &lakéa
hitsaa sateessa.

Ald kayté kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennét ovat 16ysét.

&

Ala hitsaa saili6itd tai putkia, jotka ovat siséltdneet
helposti leimahtavia aineita ja kaasumaisia tai
nestdmaisié polttoaineita.

Véaltéd tydskentyd materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla tai sen lahisukulaisilla.

Aléd hitsaa paineen alaisten séilididen paalla.

Poista tydskentelyalueelta kaikki helposti leimahtavat
materiaalit (esim. puu, paperi, ...).

Huolehdi tilojen riittévasti tuuletuksesta hitsausliekkien
poistumiseksi.

DO

Suojaa aina silmési sopivilla laseilla. Kaytd kunnon
suojavaatetusta ja hansikkaita ja véltd asettamasta
ihoa alttiiksi kaaren aiheuttamille ultraviolettisateille.
Ald kdaytd konetta putkistossa olevan jdan
sulattamiseen.

Pane kone vaakasuoralle tasolle, niin ettei se paase
kallistumaan.

YLEISTATIETOA

Néissd hitseissd on yrsivaihe muuntaja

laskevalla

ominaiskayrélld ja ne sopivat vaihtovirtahitsaukseen E43R.
suurempi hitsin etuosassa olevan taulukon mukaisesti.
Tuotetun hitsausvirran wimakkuutta voidaan s&atéa
késikayttdisen magneettisen derivaattorin avulla (1).

Sé&adetty virta-arvo,

(I,) on luettavissa ylapaneelin

porrastetussa asteikossa Ampeereina (2): ilmoitettu virta
vastaa kaaren jannitettd (U,) seuraavasti:

U,
U,

=(18+0,041,) V (En50060)
=(20+0,041,) V (EN 60974-1)

Kuva A

TEKNISET TIEDOT
Koneen tyOsuoritusta koskevat tiedot |6ytyvat laatasta
seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaan alla.

EN50060 Rajoitettuun kayttéén tarkoitettujen Hitsien
eurooppalainen normi.

1-

2-
3-

4-

5-
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Kuva B
EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden
turvallisuutta ja valmistusta késittelevé viitestandardi.
Koneensisédrakenteensymboli: transformaattori.
Vaaditun hitsausmenetelmén symboli:
kasikayttoisellédkaarellavaipoitetullaelektrodilla.
P&éakaapelien symboli: vuorottainen volttimaéara -
yksivaiheinen
Vaipan suojausaste: IP21 tai IP22: suojaa vierailta
esineilta, joiden halkaisija on 12.5mm (esim. sormet) ja
vesipisaroilta, jotka tippuvat pystysuoraan (IP21) tai
korkeintaan15°kallistuksella(Ip22).
Hitsauspiirinsuoritukset:

- U0: jannitetyhjané(avonainenhitsauspiiri).
- 12: Tavanomainen hitsausvirta; osoittaa hitsausvirran
sdatdalueen (minimi maksimi) vastaavalla

hitsaus



kaarijannitteella.

- @: hitsattavienelektrodienhalkaisija.

- nc viitemaard elektrodeja, jotka voidaan hitsata

hitsauslaite ympéristélémpétilassa siihen asti, kun

termostaattilaukeaaensimmaistakertaa.

-nc1viitemadraelektrodeja,jotkavoidaanhitsatatunnissa

aloittaenhitsauslaiteymparistélampétilassa.

- nh on KESKIARVO elektrodien viiteméaarasta, jotka

voidaan hitsata ennalleen palauttamisen ja termostaatin

laukeamisenvalilla.

- nh1 on viitemaéra elektrodeja, jotka voidaan hitsata

tunnissahitsauslaitelampimana.

Syéttélinjanominaisuudet:

- U1: Koneen vaihtovirta ja syéttétaajuus (sallitut rajat

+1 50/0)

- =B==:linjansuojaamiseentarvittavienhidastettujen

varokkeidenarvo

- Mmax: Linjanmax.virrankulutus

8- H :muuntajaneristysluokka

9- Valmistuksen sarjanumero. Koneen tunnistetiedot
(valttdmatoén huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen
alkuperanselvityksenyhteydessa).

Huomautus: Annettu esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan

symbolien ja lukujen merkitystd, hallussanne olevan

koneentédsmallisetarvotonotettavasuoraanko:nkoneen

kilvesta.

~
)

EN60794-1:Rajoitettuunkayttéontarkoitettujen.
KuvaC

e
1

EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden
turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva viitestandardi.

2- Koneensisdrakenteensymboli: transformaattori.
3- Vaaditun hitsausmenetelmén symboli:
kasikayttdiselldkaarellavaipoitetullaelektrodilla.
Pé&éakaapelien symboli: vuorottainen volttimaéara -
yksivaiheinen

Vaipan suojausaste: IP21 tai IP22: suojaa vierailta
esineilta, joiden halkaisija on 12.5mm (esim. sormet) ja
vesipisaroilta, jotka tippuvat pystysuoraan (IP21) tai
korkeintaan15°kallistuksella(IP22).
Hitsauspiirintoimintakyky:

-U,: suurinhuippujénnitetyhjana(avoinhitsauspiiri).
-1,/U,: Normalisoituvastaavavirtajajannite[U2=(20+0,04
12)V],jotkakonevoituottaahitsauksenaikana.

-X: Jaksoittainen suhde:ilmoittaasenajan, jonkaaikana
kone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta).
ilmoitetaan % -maaraisend, 10 minuutin kierron
perusteella(esim.60%=6tydminuuttia,4:nminuutintauko
jne).

- A/V - A/V: limoittaa hitsausvirran saatésarjan (minimi -
maksimi)kaarenvastaavallajénnitteelld.
Virtalinjantyypillisetluvut:

- U,: Koneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat
+15%):

Lmax: Suurinlinjankdyttdmavirta.

=L+ Suurintehollinensyéttévirta

8- == :Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn
kdynnistyksensulakkeidenarvot.

- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin.
Valmistuksen sarjanumero. Koneen tunnistetiedot
(valttdmatén huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen
alkuperanselvityksenyhteydessa).

Huomautus: Annettu esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan
symbolien ja lukujen merkitystd, hallussanne olevan
koneentdsmaillisetarvotonotettavasuoraanko:nkoneen
kilvesta.

hitsaus

F=Y
T

)]
d

o
d

~
)

©
v

TERMOSTAATTISUOJA

Té&ssa hitsissd on automaattinen suojamekanismi termisen
ylikuumenemisen varalta (tarmostaatin automaattinen
jalleenkéynnistys). Kun kierukat saavuttavat sdadetyn

lampétilan, suojamekanismi sulkee sy6ttd piirin ja
etupaneelin keltainen merkkivalo syttyy (3). Muutaman
minuutin jddhtymisen jalkeen suojamekanismi kdynnistaa
automaattisesti syéttélinjan ja keltainen merkkivalo
sammuu. Hitsi on uudelleen valmis kayttéén.

ASENNUS
Sijoita kone alueelle, jolla jadhdytysilma-aukot eivat ole
tukossa (siiven pakoiskierre); tarkista, etteivdt sdhkoa
johtava pdly, sydévyttdva hoyry, kosteus jne. péése
koneeseen.

KYTKENTAVERKKOON
Ennen sdhkdkytkentd jen suorittamista tarkista, etté hitsin
laatassa ilmoitettu jannite ja taajuus vastaavat
asennuspaikan kaytettdvissé olevan verkon arvoja.
Konetta tulee sy6ttdd kahdella (kaksivaiheinen tai
neutraalivaiheinen) sekd@ kolmannella ainoastaan
maadoitusliitintddn tarkoitetulla (PE), tdma johtoi on
vihredkeltainen.
Hitseissd, joissa on mahdollisuus sy6tén kahteen
vaiheeseen on jannitteen valitsevan nupin sd&téruuvi
asetettava kaytdssa olevan linjajénnitteen kohdalle.
Kuva D

LITTAKAA VERKKOJOHTOON RIITTAVALLA
KAPASITEETILLA VARUSTETTU PISTOKE (2P+T) JA
KAYTTAKAA VERKKOPISTORASIAA, JOSSA
SULAKKEET TAIAUTOMAATTIKATKAISIN;
KAYTTAKAA VERKKOPISTORASIAA JOSSA
SULAKKEET TAI AUTOMAATTIKATKAISIN
ASIANMUKAINEN MAADOITUS LITETAAN
SYOTTOLINJAN MAADOITUSJOHTOON
(KELTAVIHREA). TAULUKOSSA 1 ILMOITETAAN
SUOSITELTAVIEN HITAIDEN SULAKKEIDEN ARVOT
AMPEEREISSA HITSIN TUOTTAMAN SUURIMMAN
NIMELLISVIRRANPOHJALTA SEKA SYOTON
NIMELLISJANNITTEEN POHJALTA.

TAULUKOSSA 1

SYOTTOJOHDONVAIHTO. .
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA
SAATEHDATAMANTOIMENPITEEN.
Ennen johdon vaihtoa, tunnista kytkimeen asetetut ja/tai
kiertavdssd kommutaattorissa olevat ruuvilla varustetut
kytkentaterminaalitL1jaL2.(Kuva.E)
- TYOKAAPELI
Téama taytyy kytked suoraan tydkappaleeseen tai tyd
enkkiin.
VAROITUS! Varmista, ettd kontakti on riittava
tybkappaleeseen nahden valttdmélld lakattuja pintoja
ja/tai ei-metallipintaisia materiaaleja.
HUOM.: Puristimella varustettuissa hitseisséd tdmé kaapeli
liitetda puristimeen, jossa symbooli :

N
- HOLKKIKAAPELI
Tamén liitdnnéssé on erikoispuristin elektrodin ndkyvan
osan kiinnitysta varten.
HUOM.: Puristimella varustettuissa hitseissa tdméa
kaapeli litetda puristimeen, jossa symbooli :

?:

SUOJANAAMARI
Suojanaamaria pitdd kayttdd AINA hitsauksen aikana
silmien ja kasvojen suojaamiseksi kaaren tuottamalta
valoséteilyltd niin ettd suoritettavaa hitsausta voidaan
seurata.

Kuva F
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HITSAUS

- Kéayta tehtavaéan sopivia puikkoja vaihtovirralla.

- Hitsausvaihtovirta taytyy saatdd kaytéssd 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

Kéyttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin
halkaisijan mukaisesti tasohitsaukseen on kéaytettava
korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat
vaihtovirta-arvot ovat valttdméattémia pystysuoraan
hitsaukseen tai alhaalta yl6spdin tehtdvéaan hitsaukseen.

Hitsauksen mekaaninen luonne ei maardydy ainoastaan
kaytetyn vaihtovirtajannitteen mukaan, vaan myés
muiden hitsausparametrien mukaan: kuten elektrodin
laadun ja halkaisijan, kaaren pituuden, kédyttdjan asennon
janopeuden mukaan. Se riippuu mydskin kaytdssa olevan
elektrodin tilasta. Elektrodi taytyy pitdéa pakkauksessaan
suojassa kosteudelta.

HITSAUSMENETTELY .

- Pidd naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla
elektrodipiste tydkappaleeseen aivan kuin sivaltaisit
tulitikulla. Témé on oikea sivallusmenetelmé.

VAROITUS: ALA LY6 elektrodia ty6kappaleeseen. Taméa
voivahingoittaa elektrodia ja tehda sipaisun vaikeaksi.
Niin pian kuin kaari on syttynyt, yrita yllapitda vélimatkaa
tybkappaleeseen, joka on yhdenvertainen kéaytdsséd
olevan sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida
vélimatkaa niin paljon kuin mahdollista hitsauksen keston
aikana. Muista, etta etenevéan elektrodin kulman pitéa olla
20-30 astetta. (Kuva G).

Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin paata
taaksepdin tayttddksesi hitsaussyvennyksen ja nosta
elektrodi nopeasti hitsaussyvennyksesta
sammuttaaksesikaaren.

HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA

Kuva H
KOKOAMISPAKETTI
Kuva |
HUOLTO
VAROITUS!

ALA MILLOINKAAN POISTA SIVUJATAITYOSKENTELE
LAITTEEN SISALLA IRROTTAMATTA PAAVIRTAA.
TOIMINTOJEN TARKISTUS LAITTEEN VOLTTIMAARIEN
OLLESSA PAALLA VOl AIHEUTTAA VAKAVAN
SAHKOISKUN JOHTUEN MAHDOLLISESTA SUORASTA
YHTEYDESTATOIMIVIINOSIIN.

- Tarkasta kone sadédnndéllisesti kdyttémaadrien ja tydalueen
pélyisyyden mukaan. Tarkistakaa koneen sisdpuoli ja
poistakaa mahdollisesti osien paélle kerdantynyt pdély
matalalla paineella tulevalla ilmalla.

Voitele tarvittaessa saatéelinten liikkuvat osat (kierteitetty
akseli, liukutasot, sivuvirtapiirit, jne) korkeassa
lampétilassa erittdin ohuella rasvakerroksella.

Kun tarkistustoimenpide on loppunut, kokoa sivut jélleen
kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ald missdén tapauksessa suorita hitsaustéitd koneen
ollessa vielé auki.

(N)
BRUKERVEILEDNING

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

SIKKERHETSREGLER

>

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen
fra generatoren uten belastning kan veere farlig.

- Kople fra stroamnettet for installasjon, kontroller og
reparasjoner.

- Utfar tilkoplingen til stramnettet i henhold til generelle
sikkerhetsbestemmelser.

- Hvis stremforsyningsspenningen er hoyere, ma
sveiseren koples mellom to faser i et
stremforsyningssystem med jordeledning.

- Kontroller attilfarselsledningens jording fungerer.

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

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lgse
kontakter.

5y

- Ikke sveis pa beholdere eller rar som har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med
klorholdige lgsemidler eller i neerheten av slike lo
semidler.

- Sveisaldripabeholdere under trykk.

- Fjernaltbrennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre
og papir).

- Seorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr fr fierning av
sveisergyk.

D O-=>

- Beskytt alltid oynene med vernebriller. Bruk alltid
passende vernetgy og hansker.Unnga & utsette huden
for de ultrafiolette stralene fra buen.

- Ikke bruk maskinen for a tine opp rerene.

- Plasser maskinen pa en horisontal overflate for &
unngé at den velter.

GENERELL INFORMASJON

Disse sveiserne har en enfase transformator med en
hengende egenskap , og er egnet til sveising med
vekselstrom med tykke elektroder type E43R .
Sveisestrammen kan justeres kontinuerlig ved hjelp av en
magnetisk parallellkrets (1). Stromstyrken (L) kan avleses
pa det graderte amperemetret (2) pa gvre panel. Denne er
lik spenningen til sveisebuen (U,) ifolge ligningen:
U,=(18-0.041,) V (EN 50060).

U,=(20+0,041,)V (EN60974-1)
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Fig. A

TEKNISKE DATA

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over
tekniske data som gjelder maskinytelsen. Symbolene som
erbruktder, giennomgas nedenfor.

EN50060 Europeisk standard for
sveisearbeider.

begrensede

Fig.B
1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende
loddemaskinens sikkerhet og konstruksjon.
2- Symbol for maskinens innsides struktur:
transformator.
3- Symbol for loddingsprosedyren: manuell buelodding
med elektrod med kledning.
4-  Symbolforstremforsyningslinjen:vekselstrom - 1ph.
5-  Karosseriets beskyttelsesgrad: IP21 eller IP22: er
beskyttet mot solide fremmende ting med en
diameter p& 12,5mm (f.eks. fingrer) og mot vertikale
fall av vanndréaper (IP21) eller mot skraning til 15°C
vertikalt (Ip22).
6-  Prestasjonerforsveisekretsen:
-U0: tomgangsspenning (apen sveisekrets).
- 12: Konvensjonel sveisestrom; indikerer
reguleringsomfanget for sveisestrammen (minste-
hayste verdi) for tilsvarende buespenning.
- @:diameterfor de sveisebare kretsene.
- nctilsvarer det antall elektroder som kan sveises
med start fra sveiseren ved romtemperatur il
termostatens forste aktivering.
- ncltilsvarer det antall elektroder som kan sveises
innenfor en time ved start av sveiseren i
romtemperatur.
- nh tilsvarer MEDELVERDI av antallet elektroder
som kan sveises mellom nullstilling og termostatens
aktivering.
- nhttilsvarer det antall elektroder som kan sveises i
entime med startav sveiseren i oppvarmt modus.
7- Karakteristisk informasjon gjeldende
stramforsyningslinjen:
- U1l: Vekselstrom og maskinens
stramforsyningsfrekvense (tillatt grenseverdi +15%)
--===~ :Verdi for sikringene med forsinket
aktiering for beskyttelsen av linjen
-1Tmax: Maksima stram som blir absorbert av linjen
8- H :transformatornsisoleringsklasse
9-  Tilverkerens matrikulasjonsnummer.ldentifikasjon av
maskinen (trenges for servicearbeid, for henstilling av
tilbehgr, etterforskninger om produktets herkomst).
Bemerk: skiltet som er vist i eksemplet indikerer
betydelse av sifrer og symboler; de noyaktige verdier
som gjelder teknisk informasjon for deres maskin kan
avleses direkte pa maskinens skilt.

EN 60794-1 : Europeisk standard for begrensede
Fig.C

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende
loddemaskinens sikkerhet og konstruksjon.

2- Symbol for maskinens innsides struktur:
transformator.

3- Symbol for loddingsprosedyren: manuell buelodding
med elektrod med kledning.

4-  Symbolforstremforsyningslinjen:vekselstrgm - 1ph.

5-  Karosseriets beskyttelsesgrad: IP21 eller 1P22: er
beskyttet mot solide fremmende ting med en
diameter pa 12,5mm (f.eks. fingrer) og mot vertikale
fall av vanndraper (IP21) eller mot skraning til 15°C
vertikalt (IP22).

6- Loddekretsens prestasjoner:

-U,: maksimal spenning ved tomgang (apen

loddekrets).

-1/U,: Stram og spenning som er normalisert [U2 =
(20+0,04 12) V] og kan genereres av maskinen under
lodding.

- X: Varighetsverdi: indikerer den period da maskinen
kan generere tilsvarende stremverdi (samme
kolumn). Vises i %, i overensstemmelse med en
syklus pa 10 min (f. eks. 60% = arbeid i 6 minutter,
hvile i 4 minuter, osv.).

-A/V-A/V: Indikerer reguleringsbredden for
loddestremmen (minimum - maksimum) for
tilsvarende spenningsbue.

7- Karakteristisk informasjon gjeldende

strgmforsyningslinjen.:

- U,: Vekselstram og stremforsyningsfrekvens for
maskinen (tilatt niva £15%):

= |,max: Maksimal strom som blir absortert av linjen.

-1, Maksimal effektiv stramforsyning

8- —E==: Verdi for sikringene med forsent aktivering
ma regnes utfor a beskytte linjen.

- Symboler som gjelder sikkerhetsforeskriftene.

9-  Tilverkerens matrikulasjonsnummer.ldentifikasjon av
maskinen (trenges for servicearbeid, for henstilling av
tilbehgr, etterforskninger om produktets herkomst).

Bemerk: skiltet som er vist i eksemplet indikerer

betydelse av sifrer og symboler; de noyaktige verdier

som gjelder teknisk informasjon for deres maskin kan
avleses direkte pa maskinens skilt.

TERMOSTATBESKYTTELSE

Sveiseren beskyttes automatisk fra  overopphetning
(termostat med automatisk gjenoppstart). Nar vindingene
nar forhandsinnstilt temperatur, bryter beskyttelsen
stromtilfgrselen, samtidig som den gule lampen pa
frontpanelet (3) tennes. Etter noen fa minutter nedkjeling, vil
beskyttelsen igjen apne for stramtilferselen og slukke den
gule lampen. Sveiseren erklar til bruk igjen.

INSTALLASJON

Plasser maskinen pa en plass slik at &pningene for kald luft
ikke sperres (tvunget installasjon med vifte). Kontroller at
stromforende stov, etsende gasser eller fuktighet ikke
kommerinnimaskinen.

TILKOPLINGTILSTROMNETTET
For apparatet koples til stramnettet, ma du kontrollere at
angitt nettspenning pa dataplaten tilsvarer nettspenningen
pa arbeidsstedet.
Maskinen ma veere utstyrt med to stramledere, tofaset eller
fase naytral, pluss en tredje ledning beregnet for jording
(PE). Den siste med fragekode gul/grenn.
For sveisere med dobbel spenningstilfarsel, er det viktig at
blokkeringsskruen pa spenningsveksleren, settes i en
stilling som tilsvarer den aktuelle stramspenningen.

Fig. D

PLUG: KOPLE NETTKABELEN TIL EN STANDARDISERT
PLUGG AV PASSENDE KAPASITET (2P + T) OG
ANSKAFF EN KONTAKT MED SIKRINGER ELLER EN
AUTOMATBRYTER. DEN RIKTIGE MA KOPLES TIL
TERMINALEN, TIL NETTILFORSELEN JORDLEDNING
(GUL/GRONN). TABELLEN 1 VISER ANBEFALTE
AMPEREVERDIER FOR TREGE SIKRINGER, VALGT UT
| FRA SVEISERENS MAKSIMAL NOMINELL STR@M,
OG FRA DENNOMINELLE NETTSPENNINGEN.
TABELLEN 1

ADVARSEL

Overholdes ikke disse reglene vil hele
sikkerhetssystemet, slik som det er konstruert av
produsenten (Klasse I) ikke fungere og kan bli farlig for
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mennesker (f.eks. elektriske stot) eller gjenstander
(f.eks. brann).

UTSKIFTING AVNETTSLADDEN.

DENNE OPERASJONEN MA UTFQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL.

Denne ma koples direkte til arbeidsstykket eller
arbeidsbenken.

ADVARSEL! Kontroller at det oppnas skikkelig kontakt ved &
unnga lakkerte og/eller ikke-metalliske overflater (Fig.E)

TILKOPLING AV SVEISEKABLENE

- KRAGEKABEL
Denne har en spesiell klemme pa kontakten for & feste
dentilden synlige delen av elektroden.

N.B.: For sveisere med klemme, ma denne kabelen koples
tilklemmen med symbolet

-=_
- BESKYTTELSESMASKE
Denne ma ALLTID brukes under sveisingen for & beskytte
agynene fra lysstralene fra sveisebuen. Masken gjor det
mulig & se direkte pa sveisingen som utfares.
N.B.: For sveisere med klemme, méa denne kabelen
koples til klemmen med symbolet

?:

BESKYTTELSESMASKE

Denne ma ALLTID brukes under sveisingen fr a beskytte

gynene og ansiktet fra sveisebuens lysstraler. Med masken

er det mulig & se direkte pé dard for begresveisingen som
utfores.
Fig. F

SVEISING

- Bruk elektroder som passer seg for bruk med
vekselstram.

- Sveisestrammen maé justeres ut fra elektrodediameteren
og type forbindelse som skal lages, se tabellen nedenfor
for passende stramstyrke 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

- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra
elektrodediameteren, kreves kraftigere stramstyrke til flat
sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden
krever lavere stremstyrke.

- Den mekaniske effekten av sveisen bestemmes ikke bare
ut fra stramstyrke, men ogsé andre parametre for swveisen
som diameter og kvalitet p& elektroden, buelengden,
hastigheten og plasseringen av brukeren. Den vil ogsa
veere avhengig av status til elektrodene som er i bruk, og
atdisse er beskyttet mot fuktigheti emballasjen.

Sveiseprosedyre

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot
arbeidsstykket som om den var en fyrstikke. Dette er
korrekt tenneprosedyre.

ADVARSEL: Elektroden ma ikke slds mot arbeidsstykket.
Dette kan skade elektroden og fare til at den blir vanskelig
atenne.

Sa snart buen er tent, ma du prgve & holde jevn avstand
mellom elektroden og arbeidsstykket lik
elektrodediameteren under hele sveiseoperasjonen.
Husk at vinkelen pa elektroden nar den flyttes bar vaere 20
- 30 grader.(Fig. G)

- Ved slutten av sveisesengen skywes elekiroden bakover
for a fylle sveisekrateret, laft deretter elektroden raskt
bort, slik at buen slukker.

EKSEMPLER PA SVEISESENGER
Fig. H

MONTERINGSDELEN
Fig. |

VEDLIKEHOLD

ADVARSEL!

FJERN ALDRI DEKSLERELLER UTFQR ARBEIDINNE |

ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET

STROMNETTET. KONTROLL AV FUNKSJONER MED

ENHETEN UNDER SPENNING KAN F@QRE TIL

ALVORLIGE STROMSTOT SOM FOLGE AV DIREKTE

BERGRING MED STROMFJRENDE DELER.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor
stovfylt arbeidsstedet er.Kontroller innvendig i maskinen
og fiern eventuelt stov som kan ha lagt seg pa de
forskjellige komponentene, ved a blase det lett vekk.

- Hvis ngdvendig, kan du smare de bevegelige delene pa
reguleringsorganen (gjenget spindel, glideplan, shunter,
etc.) med ettyntlag smorefett.

- Hvis ngdvendig, kan du smare de bevegelige delene pa
reguleringsorganen (gjenget spindel, glideplan, shunter,
etc.) med ettyntlag smorefett.

- Nar vedlikeholdsarbeidet er fullfgrt, ma maskinskroget
monteres igjen, og skruene festes godt.

- Unnga autfere sveisearbeid mens maskinener apen.

(S)
BRUKSANVISNING

VIGTIGT: LAS BRUKSANVISNINGEN
NOGGRANNTINNAN NIANVANDER MASKINEN

SAKERHETSFORESKRIFTER

>

- Undvik direktkontakt med svetskretsen. Spénningen
fran mataraggregatet kan vara farlig.

- Dra ur stickproppen ur véggen innan du goér nagra
kontroller eller reparationer.

- Utfér natanslutningen enligt
sdkerhetslagstiftning.

- Om inspénningen ar den hégre ska svetsmaskinen
anslutas mellan tva faser i ett ineffektsystem med jordad
nolledare.

- Setill att stickproppen ar riktigt jordad.

- Anvénd inte aggregatet i fukt eller vata. Svetsa inte i

géallande

regn.
- Anvand inte kablar med sliten isolering eller
kontaktglapp.
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B

- Svetsainte behallare eller rérledningar som har anvénts
fér brandfarliga @mnen eller explosiva gaser eller
vétskor.

- Undvik att arbeta med material som rengjorts med
klorhaltiga I6sningsmedel eller liknande.

- Sveis aldripabeholdere under trykk.

- Avlagsna alla brandfarligt &mnen (trd, papper, mam)
fran arbetsplatsen.

- Arbeta endast om ventilationen &r tillfredsstéllande eller
utsug for svetsgaserna anordnats.

DO

- Skydda 6gonen med svetsglaségon eller mask.
Anvénd ordentliga skyddsklader och handskar, och
undvik att utsdtta huden fér UV-stralningen fran
svetsbagen.

- Anvéndinte maskinen for att tina upp slangarna.

- Placera maskinen pa ett horisontalt plan for att
undvika att den tippar

ALLMANT

Svetsutrustningen bestar av en enfas transformator med
bdjd spets och l&ampar sig for svetsning med vaxelstrom
med svetselektroder typ E43R pa 1,5 mm diameter.
Svetsspanningen kan justeras kontinuerligt med hjélp av en
magnetisk shunt (1).

Spéanningen (l,) kan avlidsas pa Ampereskalan (2) pa den
Ovre panelen, och motsvarar bagens spanning (U,) enligt
formeln.

U,=(16-0,041,) V (EN 5060)

U,=(20+0,041,)V (EN60974-1)

Figur A

TEKNISKA DATA
Tekniska data fér maskinen finns pa en dataplat (pa
bakstycket). Beteckningarna férklaras nedan.

EN 50060 Europeisk standard fér svetsning i begrédnsad

omfattning.

Figur B

1- EUROPEISK referensnorm gallande sakerhet och
konstruktion av maskiner fér bagsvetsning.

2- Symbolférmaskinensinrestruktur:transformator.

3- Symbolfordetaktuellatilivdgagangssattetforsvetsning:
manuellbagsvetsningmedbelagdelektrod.

4- Symbolférmatningslinjen:1ph-véxelstrém.

5- Holjetsskyddsgrad:IP21ellerlP22:skyddférframmande
féremal som harendiam. 12.5mm (t.ex. fingrar) och fér
vertikaltfallandevattendroppar(IP21)ellermedhégst15°
inklinationpavertikalen(lp22).

6- Svetsningskretsensprestationer:
-U0:tomspénning(6ppensvetsningskrets).

-12: Konventionell svetsningsstrém; anger
justeringsomradetforsvetsningsstrommen(min.—max.)
férmotsvarandebagspénning.

- @:desvetsbaraelektrodernasdiameter.

- nc referensantalet elektroder som kan svetsas
startandes med svetsanordningen i
omgivningstemperatur &ndatills termostaten utidser for
forstagangen.

- nc1referensantalet elektroder som kan svetsas pa en
timme startandes med svetsanordningen i
omgivningstemperatur.

- nh MEDELVARDETf{6rreferensantaletelektrodersom

kan svetsas mellan aterstallningen och termostatens
utlésande.
- nh1referensantaletelektroder somkan svetsas pa en
timmestartandesmeduppvarmdsvetsanordning.
7- Matningslinjensegenskaper:
- U1: maskinens véxelstrdom och matningsfrekvens
(tilldtnagrénser+15%)
- === :Vérdetfortrégasékringarsombehdvsfératt
skyddalinjen
-Ifmax: Max.strémférbrukningférlinjen
8- H:transformatornsisoleringsklass
9- Tillverkningsnummer. Identifiering av maskinen
(oumbérlig vid teknisk assistans, bestélining av
reservdelar, sékande efter produktens ursprung).
Anmadrkning: | det exempel pa skylt som finns har, ar
symbolernas och siffrornas betydelse indikativ; de
exakta védrdena for er maskins tekniska data maste
avlasasdirektpadenskyltsomfinnspasjalvamaskinen.

EN 60794-1 Europeisk standard fér svetsning i begrédnsad

omfattning.

FigurC

- EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och
konstruktion av maskiner fér bagsvetsning.

2- Symbolférmaskinensinrestruktur:transformator.

3-  Symbol for det aktuella tillvigagéngsséattet for

svetsning:manuellbagsvetsningmedbelagdelektrod.

4-  Symbolférmatningslinjen:1ph-véxelstrém.

5- Héljets skyddsgrad: 1P21 eller 1P22: skydd fér
frammande féremal som har en diam. 12.5mm (t.ex.
fingrar) och for vertikalt fallande vattendroppar (IP21)
ellermedhdégst15°inklinationpavertikalen(1P22).

7- Svetsningskretsensprestationer:

-U,: maximal spanningstopp pa tomgang
(svetsningskretsendppen).

-1,/U,: Motsvarande normaliserad strdm och spénning
[U2 = (20+0,04 12) V] som kan férdelas av maskinen
undersvetsningen.

- X: Intermittensférhallande: indikerar den tid under
vilkken maskinen kan férdela den motsvarande
strbmmen(sammakolonn).Dettauttrycksi%,
baserad pa en cykel pa 10 min (t. ex.60% = 6 minuters
arbete,4minutersvila;ochsavidare).

- A/NV-A/V: Indikerar skalan fér instalining av
svetsstrbmmen (minimum - maximum) och
motsvarandebagspanning.

7- Dataférmatningslinjensegenskaper:

- U,: Véxelspénning och frekvens fér matning av
maskinen(tillatnagranser+15%):
-Lmax - Maximalstrémsomabsorberasavlinjen.
-1, :maximaleffektivmatningsstrém
8- —E== :Vérdefdrde sékringarmedférdréjdverkan
somskaférberedasférattskyddalinjen.
- Symboler som hanvisar till sédkerhetsnormer.

- Tillverkningsnummer. Identifiering av maskinen
(oumbarlig vid teknisk assistans, bestéllining av
reservdelar, sékande efter produktens ursprung).

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns hér, ar

symbolernas och siffrornas betydelse indikativ; de

exakta védrdena for er maskins tekniska data maste
avlasasdirektpadenskyltsomfinnspasjalvamaskinen.

e

©

TERMOSTATSKYDD

Svetsutrustningen har ett inbyggt automatiskt
termostatskydd mot &verhettning och med automatisk
omstart. Nar utrustningens lindningar nar max
prestandatemperatur, utléses skyddskretsen i
stromférsérjningen och den gula lampan pé frampanelen
(3) tands. Nar utrustningen kylts ner under ett par minuter
kopplas skyddet ut och stromfdrsérjningen slés ater till. Den
gula lampan slocknar och svetsutrustningen kan ater
anvéndas.

-43 -



INSTALLATION

Stall aggregatet pa en plats dar 6ppningarna for kylluften
(flaktkyIning) inte riskerar att blockeras, och se ftill att
elektriskt ledande damm, korrosiv &nga, fukt, mEm, inte kan
kommainiaggregatet.

ANSLUTNINGTILLNATET

Innan anslutningen till natet gérs maste spanningen i natet
avstdmmas mot erforderlig spénning som anges pa
typplaten.

Utrustningen matas av tva ledare, med tvafas eller en
neutral fas samt en tredje jordledare (PE). Jordledaren &r
gul/grén.

For svetsutrustning med dubbel strdmférsérjning maste
blockeringsskruven pa& spanningens
|nverter|ngsomkopplare sattas i det lage som motsvarar
natets spanning (se exemplet nedan)

Fig. D

EL-UTTAG: ANSLUT NATKABELN TILL ETT STANDARD
EL-UTTAG MED TILLRACKLIG KAPACITET (2P +T) OCH
SKYDDAT AV EN SAKRING ELLER EN AUTOMATISK
BRYTARE OCH TILLSE ATT JORDLEDAREN
(GUL/GRON) ANSLUTS ORDENTLIGT TILL JORD
ELLER JORDPUNKTEN | EL-UTTAGET.

| TABELLEN 1 VISAS REKOMMENDERADE
AMPERETAL FOR TROGA SAKRINGAR VID MAX.

MARKSTROM | SVETSUTRUSTNINGEN OCH
MARKSPANNING I NATET.

TABELLEN 1
VARNING

Om ovanstaende regler inte féljs har
sédkerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren
(klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk fér
skador pa personer (téex elektriska stétar) och
egendom (téex brand).

BYTE AV MATNINGSKABELN.
DETTA ARBETSSKEDE FAR ENBART UTFORAS AV
KVALIFICERAD PERSONAL. (Fig.E)

ANSLUTNING AV SVETSKABLARNA

-SVETSKABELN

Denna ansluts direkt till svetsstycket eller till arbetsbénken.
VARNING! Se till att svetsstycket [dmpar sig for svetsning,
dvs. det maste vara fritt fran lackering pa ytan och méaste
vara ett metallféremal.

OBS. Vid svetsning med en kldamma maéste svetskabeln
anslutas direkt till kkimman vid symbolen

N
- SPANNHYLSEKABEL
Kabeln har ett speciellt faste som skall anslutas till
elektroden.
OBS. Vid svetsning med en kldmma méste svetskabeln
anslutas direkt till klAmman vid symbolen

?:

ANSIKTSMASK
Ansiktsmask skall ALLTID anvéndas vid swetsarbete.
Masken skyddar 6gonen mot farlig ljusstralning fran
svetsbagen och gor det majligt att observera svetsarbetet
under pagaende svetsning.
. Fig. F

ALLMANT
OM SVETSNING
- Anvénd elektroder som l&ampar sig till uppgiften i likstrém.
- Strémmen i svetskretsen maste regleras beroende pa

elektrodens diameter och vilken typ av svetsfog man vill

astadkomma. Nedanstaende tabell visar svetsstrommar
for olika elektroddiametrar:

elektrod-g (mm) Svetsstrom (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

Tank pa att for en given elektroddiameter skall hégre
strémstyrka anvéndas vid horisontalsvetsning, medan
lagre strémmar skall anvéndas for vertikala svetsfogar
eller svetsning fran undersidan.

Svetsfogens utseende och hallfasthet beror dels pa
stromstyrkan, och dels pa 6vriga svetsférhallanden som
tex elektrodens kvalitet och diameter, baglangden, hur
snabbt svetsningen utférs och hur man star i férhallande
till arbetet. Dessutom beror resultatet pa elektrodens
skick. Forvara elektroderna i férpackningen och skydda
dem mot fukt.

Svetsning:

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sla elektrodspetsen
mot arbetsstycket som nar du tdnder en tdndsticka. Detta
&rréatt sétt att tanda svetsbagen.

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

Hall avstandet till arbetsstycket s& konstant som méjligt
nar bagen tands. Detta avstand &r lika med elektrodens
diameter. Hall samma avstand under hela arbetet.Vinkeln
mellan elektroden och arbetsstycket skall vara 20-30
grader. (Fig.G)

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

SVETSFOGENS UTSEENDE

Figur H
MONTERING
Fig. |
UNDERHALL
VARNING!

TA UNDER INGA FORHALLANDEN BORT NAGRA
KAPOR ELLER UTFOR ARBETE | UTRUSTNINGEN NAR
STICKPROPPEN SITTER | VAGGEN. PA GRUND AV
STOTRISKEN FRAN DE STROMFORANDE DELARNA
AR DET LIVSFARLIGT ATT °UTFOF%A NAGRA
KONTROLLER ELLER UNDERHALLSARBETE MED
UTRUSTNINGEN SPANNINGSSATT.

- Se 6ver aggregatet med jdmna mellanrum beroende pa
hur ofta det anvénds, och i hur dammig miljé. Inspektera
maskinens inre delar och avldgsna damm som eventuellt
finns p& maskinkomponenterna med hjélp av en
tryckluftsstrale med lagt tryck.

Smérj vid behov regleringsorganens rdrliga delar i hég
temperatur med ett tunnt lager fett (gdngad aksel, glidytor,
shunter, etc.)

Efter underhallsarbetet skall maskinens paneler
monteras pa igen. Dra at fastskruvarna ordentligt.

Utfér inte svetsarbete nédr maskinens paneler inte &r
monterade.
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KANONEZ AZ®AAEIAZ

A\ [

NP OzOXH
MPIN XPHZIMOMOIH ZETETH M HXA NHAIAB EZTE
MNP OZEXTIKATOEr XBPIAIOXP HEHE !

KANONEZ AZ®AAEIAZ

E2

- Anogelyete TIG AUEOEG €MAPEG HE TO KUKAwHA
n}\SKTpocuyKo)\)\nonq n Tacn
€V KeVO TOU MapEXETAL amo TN YEVVTPLA urnopei va
TPOKAAEOeL €eMIKIVOUVN KATAOTAON Of UEPLKEG
TMEPIMTWOELG.

- Amnoouvdéete TN Mnxavny and Tnv mnpita
peuUpaToddTNnOonNg mMpPLV anodé TNV eykaAart
daotaon (TomoBEtnon) kal and OAeg TIG epyacieq
eAEYXOU KaL ETILOKEUNG.

- EkTteAeite TNV NAEKTPIKA syKoraomon ouuq:u)va ue
TOUG TIPOPBAEMOMEVOUG KAVOVEG Kal VOUOUG Tepi
NG TIPOAPEWG ATUXNHATWOY.

- Zg TIEPITITWON QvWTEPNG Tpopodoaiag Taong, o
OUYKOANTAG TTpETTEl va oUVOEDEi PETagU duo paoEwY
€VOG OUOTANATOG TPOPODOTIAG YEIWUEVO UE OUDETEPO.

- BeBalwveote 0TL N MpilatpododdTnNong peUaATOq
eival owoTtd ouvdedeévn e TNV IPOOTATEUTIKY YE
{won.

- Mnv xpnowgoroleite ™ pnxavrp oe uypoug 1
Bpeypévoug xwpoug N KATw amo T
n Bpoxn.

- Mnv xpnoiponoleite KaAA®dLa pe povwon poappévn
1 He oUVOEDELQ (eTtadEQ) XOAAPWHEVEG.

B

- Mnv KaveTe NAEKTPOOUYKOAANOEIG TAVW O€ KOUTLA,
5OXELQ ] cm)\nvwomq mou mepleixav eUPAeKTA
npoidvtan kaloiua uypdn aépla.

- Antopelyete va epydleotre mAvw o€ UALKA
Kabaplopéva pe xAwplouxoug SLaAUTEG 1) KOVTA o€
TETOLOUG DIAAUTEG.

- Mn ouykoAAdTe o€ doxeia TTou BpiokovTal uTTé Trieon.

- E€aodalilete pia katdAAnAn aAhayn aépog 1 péoa
lkava va adatpolv Toug Kamvoug T1ng
NAEKTPOOUYKOAANONG Tou oxnuatifovtal yipo amnod
To T6%0.

- Mpootatelete mAvTa TA MATIA PE TA €18IKA
AVTLAKTIVIKA YUOALd TOTIOBETNUEVA TIAVW OE HAOKEG
N KAOKeQ.

DO

- XpnotyomnoleitetTa €10LKA MPOOCTATEUTLKA
poUxa Kat yavtia anopeUyovtag va ekBETETE TNV
eMIdEPNIdA OTIG UMEPLMDELG AKTIVEG TIOU TTapdAyovTal
and 1o 16&0.

- Mnv xpnolpomnoleite TN pnXavn yla va Eenaymvete
TOUGQ OWANVEG.

- TomoBet0TE TN UN)avr og oplfovTLOo eMinedo yla
va anodUyeTe TNV MTWON TNG.

CENIKEY ITAHPO®OPIE>

AUTEC OL OUOKEVEC OUYKONTOEWS €lval ouyKpoTNHEVES a'rro
€va. HovodaOLKO  PETAOXNUATLOTY  HE  XAPAKTLPLOTLKO
TTWONG Kat elval KaTAMN\ec yla Tn ouykONAnom o€
a)xanUumevo pedpa kavppévwy nhektpodiov (Tumoc E 43
P

H évtaon Tou pebpatoc ovykdMnome mov xopnyirar eiva
pudpLLOpern pe ouvéxela, SLd PEOCOV EVKC  LayvnTLkoU
TapoxevTy mov BéTeTal oe kivnon xetpovarTika (1).

H Tipy Tou pevpato ¢ mov Betetal, (1) elvar avayvioipn
otn kNpaka Saabpiopévn oe  Apmepe  (Apmép) (2)
TomoBeTnpéVn gTO TapTAw Tou PplokeTal oTo TAvw Pépo &
TO K'ClT(l)\)\T])\() pevpa elvar avdloyo pe Tny Tdom Touv TGEOU
(I) oVpdwva pe tn oxéon:

U= (18.0,041,) V (EN50060)

U,=(20+0,041,)V (EN60974-1)

Eik. A

TEXNIKA ZTOIXEIA

Ta kUpla otolxeia OXETIKA pe TN Xprion Kat anodoon
NG MNXAvig elval cuvoylopéva mavw otnv mvakida
TWV XAPAKTIPLOKOV HE TNV akoAouBn onpacia:

EN 50060 Evpwmatkr ouBikn oxeTikn
OUYKOMNOEWG.

L€ TLC OUOKEVEC

Eik. B

1- EYPQMNAIKOZ Kavoviopdg mou avadépetal otnv
aocddAela KAl TNV KATAOKEUN HNYXAVOV Yyld
OUYKOAANON pe 16&0.

2- ZOpBoAO TNG €0WTEPIKNG dOMNAG TNG HMNXAVAG:
METAOXNUATIOTAG.

3- MNpoBAenouevo ocUpBoAo Tng dladikaociag
OUYKOAANONG: XELPOKIVNTN CUYKOAANON e TOEO e
eMeVOUNEVO NAEKTPOSL0.

4- Z0pBolo yia TN ypappn tpododoociag:iph-
TpLPAOIKA TAON.

5- Babuog mpootaciag tou meplBAipatog: IP21 1
IP22: mpootateleTal KATA TwV OTEPEDV
eEWTEPIKWV OWUATWV dlapétpou diam. =12.5mm
(mx. daxTula) Kal Katd Twv KABETWV MTOOEWV
otayévwv vepou (IP21) fj pe khion €wg15° mpog Tnv
kdbeTo (1622).

6- AT10d60¢IG TOU KUKAWPOTOG GUYKOAANONG:

-U0: téion pe avoixTo KUKAwA.

- 12: ZupBatikd pedpa ouykOAAnong. Aceixvel Tnv
KAiyaka pUBpiong Tou pPelPATOG OUYKOAANONG
(eAdx10TO - P€YIOTO) OTNV AVTIGTOIXN TAGT TOEOU.

- @: SIGUETPOG TWV NAEKTPOdiWV TTOU PTTOPOUV VO
OUYKOAANBoUV.

- nc eival o apiBpdg nAekTpodiwv avagopdg, Tou
uTTopoUv va ouykoAAnBoUv EekIvWVTag ME TO
OUYKOAANTH o€ Beppokpacia TreEpIBAANOVTOG PEXPI TNV
TTPWTN ETTEPRACN TOU BEPUOOTATN.

- nc1 cival o apiBuog NAekTPodiwv avapopdg, TTou
UTTOPOUV Va OUYKOAANBOUV O€ HIO WPa GEKIVWVTAG HE
TO OUYKOAANTH o€ Beppokpaaia TTepIBEAAOVTOG.

- nh givai n MEZH TIMH Tou apiBuol nAekTpodiwyv
avagopdg, TTou PTTopoUv va ouykoAAnBouv avaueoa
oTNV aTToKATAOTACN KOl OTnv eméuBaon Tou
Bepuoatdrn.

- nh1 gival 0 apIBPAG Twv NAeKTPOdiwV ava@opdg TTou
UTTOpOUV va OUYKOAANBOUV O€ HIa WPA EEKIVWVTOG PE
TO OUYKOAANTA O€ BEPPIKO KABETTWG.

7- XapaktnpioTIKG 0T0|xsia ™mg ypappr’]g TPOo®0d0oaUiag:
-U1: Eva)\aooopsvn TC(GF] KOl GUXVOTNTA TPOYodoaiag
Tr]g pNXavAg (atrodekTd opia + 15%)

= : Tiyn Twv aoc@aieiwv Tr]ﬁr]g
KuBnoTspnpsvng SpaCTNPIOTIOINGNG TTOU TIPETIEI VA

TTPORAEPOOUV yIa TNV TTPOOTACIA TNG YPOAUMNAG
-IMfmax: MéyioTto pelpa TTOU aATTOppPOPATal aTTd TN

YPOUHN L .

8- H :Katnyopia pévwaong Tou JETAOXNHATIOTH
9 - AplBHOG PNTP®OU KATAOKEUNG. AvayvwploTIKA
oTolxeia TNG unxavnig (amapaitnTa yia tnv TEXVIKN
Bonbela, Tnv mapayyeAia aviaAAakTkav, €peguva
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TIPOEAEUONG TOU TIPOIOVTOQ).
Znueiwon: To mapddelypa TnG E€TIKETAG TIOU
avapépeTal €ival €VIEIKTIKO TNG onpaciag Twv
CUMBOAWV Kal TWV ApIBP®V, o1 AKPIREIG TINEG TWV
TEXVIKOV OTOIXEIWV TNG MNXAVAG Tou €ival oTnv
KaTtoxn oag 6a mpémel va mpoépxovTal Kateubeiav
amd TNV ETIKETA TNG id1aG TNG UNXAVAG.

EN 60794-1)4«)[)\)\ Evpwmaikn oubrikn oxeTikn  pe T
OUOKEVEG OUNOEWG.
Eik.C,

1- EYPQMNAIKOZ Kavoviopdg mou avadépetal otnv
aoddalela Kal TNV KATAOKEUNR JPNXavov yla
OUYKOAANON pe T6&0.

2- 30uBOAO NG €0WTEPIKNG OOMNAG TNG MNXAVAG:
UETAOXNHATIOTAG.

3- MpoBAenduevo cUPBoAo TNng dladikaociag
OUYKOAANONG: XELPOKIVNTN OUYKOAANON e TOEO e
eMevVOUUEVO NAEKTPODL0.

4- Z0pBoAlo yia 1 ypaupn tpododoociag:iph-
TpLPACIKA TAON.

5- Babuog npoamcqu TOoU naplﬁ)\npamq IP21 7
IP22: npoormsusmu KATA TWV OTEPEWV
eEWTEPIKOV CWUATWY Slapétpou diam. =12.5mm
(my. daxTtuAa) Kal Katd Twv KABETWV MTOOEWV
otayévwv vepou (IP21) fj e kAion €wg15° mpog Tnv
Ka6eTo (IP22).

6- Andd00n TOU KUKA®MUATOG OUYKOAANONG:

-Ug péylotn tdon kopudnig xwpiq poptio (KUKAwPA
OUYKOAANONG avolxTo).

-1,/U,: Peglpa Kkalt avriotolxn Ttdon
kavovikomoinuévo [U2=(20+0,04 12)V] mou
uropoUv va napaxfolv amd Tn unxavy Katd tn
S1dpKeLa TNG CUYKOAANONG.

-X: Zxéon dlaleinouocaqg Aettoupyiag: deixvel Tov
XPOVO KaTtd Tov omoio n unxavn purnopei va napéxet
TO avTioTolxo peUpa (idla koAdva). EkppaleTal oe
%, oTn Bdon evog kukAou 10 min (yia mapadetypa
60% =6 Aemtd spyqoiaq, 4 Aemtd nqocnq, KT)\).
-AV-A/V: Agixvel TNV YKAUA MapoXnig Tou psuua'roq
ouyKo)\)\nonq (eAax1O0TO-PEYLOTO) OTNV AvTioToLXN
Tdon Tou TO&oU.

7- XapakTnploTika oTolxeia Tng ypappng
Tpododoaoiag:

-U,: EvaAAakTIKY) Tdon katouxvétnta tpodpodoaiaqg
NG UNXavng (emutpentd 6pla p15%):

... ME€yloto pelpa mou amoppoddtal amnd n
YPQuuH.
=Lt QTOT:
Tpododoaoiag

8- = : Ty aodaleldv pe emBpadlopévn
gvepyormoinon rmou Ba mpémnet va mépvovTal yla Tnv
npooTtacia g YPauung.

- Z0uBoAa Tou avapEpPovTal 0TOUG KAVOVIOUOoUG
aopaleiag.

9 - AplBUOG UNTPWOU KATAOKEUNG. AvayvwploTikd
oTolxeia TNG Unxavig (anapaitnta yia v TeXVIKN
Bonbela, v mapayyeAia aviaAAakTIkav, €peuva
TPoEAEUONG TOU TIPOIOVTOQ).

Znueiwon: To mapddeiypya TnG E€TIKETAG TOU

avapépeTal gival EVOEIKTIKO Tng onpuoiuq TV

auppo)\wv Kal Twv apiBpav, ol aKplBsu; 'rlpsc, TWV

Tsxvu«nv OTOIXEI(A)V ™mg pnxuvnq mou eival oTnv

KaToXn oag Ba mpénel va mpoépxovTal KaTeuBeiav

amd TNV ETIKETA TNG id1aG TNG UNXAVAG.

UEYLOTO amoTeAeouatikd pelpa

OEPMOZTATIKH TIPOZTAZIA

Avti 1 ouokev ouykoMdoewe elvat TpooTaTevpévn amd
BepLid TapadopTdpaTa Sid pécov aUTORATNG TPOOTATLAG
(BeppooTdTne  pe auréparn amokardortaon). Ortav Ta
mAeypata $Tacowy jud mpokaboptopévn Beppokpacia, m
TpooTasla aﬂoovaEeL TO  KUK\wp ‘rpod)oSo‘rnonc
avdBovtac TNV k{TPLN AdUTA OTO PETWTLKO TAUTAW ).
MeTd amd éva kplopa Ayov AemTdv n Trpoc'raom Oa
amokataoTabel oudéovTac TN ypappr TpododdTNoNG Kal

optvovtac Ty kiTpwwn Aapma. H ovokeur ovykolroewe Oa
etvat étoun va Ea
VaBOUNEDEL..

EFKATAZTAZH

Emonuaivetal 1o X@po €ykatdotaong Tng Hnxavng
£0TLWOTE VA UNV UTIAPXOUV eUNOSLa o€ avTioTolyia e
TO dvolypa €l106dou Kal €E6dou Tou aépoq YuEewg
(e€avaykaopévn KukAwdopia péow aveplotipa):
BeBalwveote ev Tw peTa&l OTL Sev aroppodolvTal
aywylueg okdveg, dlaBpwTikoi aTtpol, uypaaoia, KATL...

ZYNAEZH 2TH TPAMMH TPO®OAOTHZHX
Tlpww  va «kdveTe omoLadimoTe  MAEKTPLKY)  oUvdeom,
efakplfuoTe av n Tdom Kal 1 oUXVOTNTA Tou Tivaka TNnG
OUOKEUNG  OUYKONTOEWS avTLOTOLXOUV OTNY  Tdom  Kal
ovxvétnTa  Suktlov  Slabéoipec  oTO  XWpo TN
eykatdoTaone.
H unxavn TPETEL va TpododoTHTAL arro 800 aywyouc (51)0
bdoelc 1 ddon - ovdETEPO ) kaL amd évav TpiTo aywyd
TFpOOplO}LEVO ATOKAELOTLKA  YLa m owSeon ot yeuucn
mpootaotac (PE)’ avtéc o aywyd ¢ éxel xpupa mpdowo -
KLTpLVO.
[la T crvUKeveq mTOoU exouv TpoPAedbel pe S0 TdoELC
TpododoTNONG, €lvar amapalTnTo va mpodlabéceTe T Blda
pmokapioparoc e xelpldac Tou peTANAKTN alaync -
Tdone oty avtioTolxn Béon ¢ Tdone Thc dlabéopnc
Ypappunc.

Eik. D

JuvdéoTe  oTov  aywyd  TpododdTnom éva cj)t
TuooLNTEVO,(2P 4 T) kaTd\AnAn  Suve kat TpodLadéoTe HLd
mpila SukTiou edodlacpévn pe aohdrela (‘rnK‘rn) 1 aUTORATO
BLakdmTn 1 €LdLlkn omo)\nEn e velwone mpémel va elvau
ouvBedepérm pe Tov aywyd yelwone (mpaoto - kiTpo) TG
ypappric TpododéTnone.
myakac dépeL TLIC TLpéC TOU oquovMUOV‘raL o€
Apmepe (Apﬂep) TV KaOoTEPOUPEVWY TNKTWY acd:(x)\elwv)
™G ypappnie Slakeypévec pe Bdon To PéyLoTo OVOLATTLKS
pelLa Tou TapéXeTal amd TN CUOKEVT OUYKONHoEwWS, Kal
TNV OVOLACTLKY Tdomn TpododGTnone.
mvakac 1

NMPOZOXH!

H aBéTnon TWV avwTépw Kavovwv kabioTd un
anMOoTAAEOMATIKO TO oUOTNUA aodaleiag
npoBAendpevo and Tov KataokeuaoTn (kAdon I) pe
enak6Aouboug coBapoug KIvEUVouUG yia Ta dTopa (T.x.
nAekTponAnia) kaiyia Ta mpdygara (m.x. mupkayid).

ANTIKATASTAZH TOY KAAQAIOY TPO®OAOZIAS
AYTH H EPFAZIA ©A NMPENEI NA EKTEAEITAI ANO
EIAIKEYMENO MPOZOMNIKO (Eik. E)

ZYNAEZHTQN KAAQAIQN ZYFTKOAAHZHZ

- KAAQAIO
Tpémet va ouvdebel amevbeiac oo koppdT mOU eLvaL ya
GuyKo)\)\nGn N 0N HETAANLKT €8pa Tdvw oTny otola elval
akovpmLopevo. Tlpoooxm: eancba}\Lor‘re pLa KaTdAANAD
ema¢y pe To KoppdTL TOU €lvar ya ouyk6Anom
amodevyorTac embdrelec Bapéves pe Bapvikt kary pn
e TAANLKA VALKd.
la Tic ovokevéc  ouUykoMAOEWG  €POSLAOEVES e
u()poe'ro autd TO KaAOdLO TPéTEL va ouvdebel oTO
HLOPTETO pe TO aUPBONO"

=

- KAAQAIO TIENZAZ TIOY ®EPEI TO HAEKTPOAIO
Pépel oY amdAnén éva ELSLKO LOPGETO TOU XpeLdleTat
yLa va TEpLBANEL TO YUPVO [L€POG TOU NAEKTPOBLOV.
la Tic ovokevéc  ouykoMAoEws  €podlacpéves e
popoé€To, autd TO KaAwdLO TPémEL va ouvdeBel oTO
LOPTETO e TO GUPBONO”

TIPOXTATEYTIKH MAYKA
Tpémer va xpnotpomottar TTANTA katd 0 Sidpketa Tne
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ouyKo)\)\nonc yla va WpoO‘TC{TEUEl TA ATl KAt TO Trpooomo
amo TG duTELVE ¢ axTwoBoNec Tou Tapdyovtar amd To
TOEO, ETMLTPETOVTAC TNV TAPAKONOUANOT TNE GUYKOMNONG
Tou AaBatver xwpo.

Eik. F

ZYFKOAAHZH

- Xpnoluoroleiote nAektpodia katdAAnAa yia TN
XPron He eVAAAAKTIKO pelpa.

- To peupa ouykdAAnong mpénel va pubBuiletal oe
oxéon Mde Tn OLAPETPO TOU XPNOoLpomoloUpevou
nAekTpodiou Kal he Tov TUTIO TOU apuoU Tou BEéAeTE
va ekteAéoeTe: EvOelkTIKA Ta XpnolgomnotoUpeva
pevupaTa yla Tig dladopeg dlap€Tpoug nAekTpodiou
eivat

ZHAekTpOd10 (MM) PeUpa ouykoAAnong(A)
min. max.

16 25 - 50

2 40 - 80

2.5 60 - 110

3.2 80 - 160

4 120 - 200

- Na éxete umoynv cag OTL yia idleg dlapétpoug
nAektpodiou Ba xpnolgomnololvtal NYNAEQ TIHES
pelPaTOG YO OPLOVTIEG OUYKOAANOELG, €VW YA
OUYKOANNOEglg KABeTeg 1 MAvw and 1o KedAAl Ba
TPETEL VA XPNOLLOTOOUVTAL TIO XAMNAEG TIUEG
peUNATOG.

Ta pnxavikd Xapaktnplotikd Tou appol
OUYKOAANONG KaBopifovtal, eKTOG and Tnv €viaon
TOU E€MIAEYMEVOU PEUNATOG, ATO TIG TIAPAUETPOUG
OUYKOAANONG Omwg: JIAUeETPO KAl TOLOTNTA TOU
NAeKTPOdiou, urKog Tou TéEou, TaxinTa Kat 8€on
EKTEAEONG: €KTOG AUTOV_Kal amd 1 owotn
ouvtipnon Twv NAeKTpodiwv Tou Tmpémnet va
$uAayovTal pakpud arnoé Ty uypacia npoduiaypéva
HEOQ OTIG EIDIKEG CUCKEUATIEG N KOUTLA.

Aladikaocia cuvKoMnonq

- Kpatwvtag m™m pdoka MMPOXTA XTO MPOZQMNO,
TpiBeTe TNV AKpN TOU NAEKTPOSiOU MAVW OTO KOUUATL
Tou TPOKELTAL VO OUYKOAANOETE €KTEADVTAG Hla
kivnon oav va avdapBate €va EUAAkL autn eival n o
owoTn LEB0BOG Yla va ePnupeupaTifeTe To TOE0.
APOZOXH: MHN XTYMNATE TO0 nAeKTpOdl0 OTO
KOMMATL umtdpxel Kivduvog va KataoTtp€PeTte TNV
eTKAAUYN KABLOTOVTAG SUOKOAN TNV EUTLPEUNATION
ToU TOEOU.

MOALg epnupeupatiotei 10 T6E0, Tpoomnabeite va
dlaTtnpeite pla anooTaon anod To KOUUATL, LloodUvaun
Je TN SLAPETPO TOU XPNOLUOTIOloUEVOU NAEKTPOdioU
kal va dlatnpeite autiv v andotaon 600 TO
duvatov mio otabepry kKatd TN dldpkela TNG
eKTEANEONG TNG OUYKOAANONG: va BupdoTe 0TI N KAion
TOU NAEKTPOSIoU KATA TN $opd Tou TIPOXWPNHATOS
npénetva eivatnepinou 20-30 Babuwv. (Eik. G)

2710 T€AOG TNG padrig CUYKOAANONG, PEPETE TNV AKPN
Tou NAekTpodiou eAAPPA TPOG Ta Miow O OXEON HE
m Bteuenvon TOoU npoxwpn Hartog, ndvw and Tov
KpaTtripa yla va KAGveTe TO YEUIOHA, ETIOPEVWG
AVAONKWOVETE TAXEWG TO NAEKTPODLO Ad TO TNYHEVO
UETAAAO Yla va ETUTUYXAVETE TO OBNOLLO TOU TOEOU.

MOP®EZ THZ PA®HZ ZYTKOAAHZHZ

Eik. H
KATAYKEYH ZYNAPMOAOI'HZHZ
Eik. |,
ZYNTHPHZH
NMPOZOXH!

>E KAMIA NMEPINTQXH MHN BIFAZETE TA
KAAYMMATA THX MHXANHZ KAI MHN MAHZIAZETE
TO EXQTEPIKO THX XQPIX NA EXETE
MPOHITOYMENQZX A®AIPEZEI TO ®Ix AMO THN MPIZA

PEYMATOAOTHZHS.

ENAEXOMENOI EAEIXOIl MOY EKTEAOYNTAI YMNO

TAZH XTO EZQTEPIKO THZ MHXANHZ MMOPOYN NA

NMPOKAAEZOYN BAPY HAEKTPOZOK

(HAEKTPOMAHZIA) NOY TMPOKAAEITAI AMO THN

AMEZH ENA®H ME MEPH YIO TAZH.

- Meplodika Kkatev TouTolg ouxva avaloya e Tn Xpnon
Kal TNV moodtnTa OKOVNG TOU UTIAPXEL OTO XWPO,
eNEYXETE TO €0WTEPLKO TNG OUOKEUNG Kal
petakivnon evdexopévng okovng mou kdbnoe ota
OUOTATIKA HECW TIPOBOANG A€POG XAUNANG TIIECEWG.

- Edv eival avaykaio Ainavete pe €va Aemnté oTpdpa

ypdoou, oe uPnAr Beppokpaaia, Ta pEpn oe Kivnon

TV opyavwv pubuiong (eAikoeldng agovag, emineda

pong, aliina, KTA.)

270 TEAOG TWV EVEPYELDY OUVTHPNONG EMavagpépate

Ta mMAaiola g ouokeung aodaliCovtag Babeld TIg

Bideg oTepEéwong.

- Anoglyate pntd TNV EKTEAEON EVEPYELDV
OUYKOAANONG € AVOLKTH GUCKEUN.
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® 1nv—QD— 1~ EN_ 50060 ¢
D_ Uo__V Rz 2 A
[%] mm| 1.6 [ 2.0 | 25 | 3.2 4
o A[ 40 [ 55 [ 80 [ 115 [160 | p (6)
J,|nc/net
nh/nh1
U1 V | = A |11 max A
" ., ' &)
Z
o1V P H o A ﬂ]:ﬂ]]

230v @

Tensionedilinea:
Tension de ligne:
Mains voltage:
Netzspannung:
Netspanning:

Tens&o dalinha:
Netspzending:
Virtajannite:
Nettspenning:
Nétspénning:
Tash gramhs:

Tension de aliment.:

230V
230V
230V
230V
230V
230V
230V
230V
230V
230V
230V
230V

Tensionedilinea:
Tension deligne:
Mains voltage:
Netzspannung:
Netspanning:
Tension de aliment.:
Tensé&o dalinha:
Netspaending:
Virtajénnite:
Nettspenning:
Nétspénning:
Tash gramhs:

400V
400V
400V
400V
400V
400V
400V
400V
400V
400V
400V
400V

®
@\ \ L
@\ (Dl " EN 609741
= AN - ANV
< [Ny T % 1T % 1 = @
==-FUSET A ’ l: C C C }
3'% 1&”'{‘:& DD‘ U V| hmax Allreft ry }@
[1~U50/60Hz|
Al ST
» 0% 0 2 220V 380V
)
® A S %,
240V 415V

Altri abbinamenti a due tensioni di linea
D’autres possibilites a deux tensions de ligne
Other possibilities for double voltages
Weitere Méglichkeiten unter zwei Spannungen
Andere combinaties van twee netspanningen
Otras posibilidades en doble tension
Outras combinacdes a duas tensdes de linha.
Andre muligheder for dobbelt spanding

Muut mahdollisuudet kaksinkertaista jénnitetté varten

Andre muligheter til doble spenninger
Andra méjligheter med dubbelspanning
Avdpa pilyneTep ped SupBelomivivy
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1 - MASCHERA 1 - LASKAP 1 - NAAMARI

2 - FILTRO 2 - LASGLAS 2 - SUODATIN

3 - IMPUGNATURA 3 - HANDGREEP 3 - KASIKAHVA

1 - MASQUE 1 - MASCARA 1 - MASKE

2 - FILTRE, 2 - FILTRQ 2 - FILTER

3 - POIGNEE 3-EMPUNADURA 3 - HANDTAK

1 - MASK 1 - MASCARA 1 - MASK

2 - FILTER 2 - FILTRO 2 - FILTER

3 - HANDGRIP 3 - PUNHO 3 - HANDTAG
B 1 - MASKE 1 - MASKE 1 - MASKA

2 - FILTER 2 - FILTER 2 - SI'ATPO

3 - HANDGRIFF 3- HANDGREB 3 - AABH

AN

-50 -



Ul Uk U

AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANCEMENT TROP FAIBLE
ADVANCEMENT TOO SLOW

ZU LANGASAMES ARBEITEN
LASSNELHEID TE LAAG
AVANCE DEMASIADO VELOZ
AVANGO MUITO LENTO

GAR FOR LANGSOMT FREMAD
EDISTYS LIIAN HIDAS

FOR SAKTE FREMDRIFT

FOR LANGSAM FLYTTNING
TIOAY API'O TIPOXQPHMA

ARCO TROPPO CORTO
ARC TROP COURT

ARC TOO SHORT

ZU KURZER BOGEN
LICHTBOOG TE KORT
ARCO DEMASIADO CORTO
ARCO MUITO CURTO
LYSBUEN ER FOR KORT
VALOKAARI LIIAN LYHYT
FOR KORT BUE

BAGEN AR FOR KORT
TIOAY KONTO TOZO

CORRENTE TROPPO BASSA
COURANT TROP FAIBLE
CURRENT TOO LOW

ZU GERINGER STROM
LASSTROOM TE LAAG
CORRIENTE DEMASIADO BAJA
CORRENTE MUITO BAIXA
FOR LILLE STROMSTYRKE
VIRTALIIAN ALHAINEN

FOR LAV STROM

FOR LITE STROM

ONMOAYT XAMHAO PEYMA

e,

AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
AVANCEMENT EXCESSIF
ADVANCEMENT TOO FAST
ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TE HOOG
AVANCE DEMASIADO LENTO
AVANGO MUITO RAPIDO
GAR FOR HURTIGT FREMAD
EDISTYS LIIAN NOPEA

FOR RASK FREMDRIFT

FOR SNABB FLYTTNING
TIOAY TPHIOPO TIPOXQPHMA

Wl T Ul

ARCO TROPPO LUNGO
ARC TROP LONG

ARC TOO LONG

ZU LANGER BOGEN
LICHTBOOG TE LANG
ARCO DEMASIADO LARGO
ARCO MUITO LONGO
LYSBUEN ER FOR LANG
VALOKAARI LIIAN PITKA
FOR LANG BUE

BAGEN AR FOR LANG
TIOAY MAKPY T

CORRENTE TROPPO ALTA
COURANT TROP ELEVE
CURRENT TOO HIGH

ZU VIEL STROM

SPANNING TE HOOG
CORRIENTE DEMASIADO ALTA
CORRENTE MUITO ALTA
FOR STOR STROMSTYRKE
VIRTALIIAN VOIMAKAS

FOR HOY STROM

FOR MYCKET STROM
TIOAT Y$HAO PEYMA

CORDONE CORRETTO
CORDON CORRECT
CURRENT CORRECT
RICHTIG

JUISTE LASSTROOM
CORDON CORRECTO
CORRENTE CORRECTA
KORREKT STROMSTYRKE
VIRTAOIKEA

RIKTIG STROM

RATT STROM

2QXTO KOPAONI

AB.1

— EIEDS ®

1, max 230V 400V 230V 400V mm’ Kg

110A T10A . 16A : 6 12,5

g 140A T16A - 16A - 10 14
S| 160A T16A T10A 16A 16A 10 16,5
190A T20A T10A 32A 16A 16 20

5 170A T25A T16A 32A 16A 16 27
=| 230A T25A T16A 32A 16A 16 31
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ERSATZTEILLISTE

CEN 150 Art. Nr.: 15.440.30 1-Nr.:01034
CEN 160 Art. Nr.: 15.460.30 I-Nr.:01024
CEN 160 F Art. Nr.: 15.460.32 I-Nr. 01024
CEN 200 Art. Nr.: 15.490.30 I-Nr.:01024
REF. R KODE REF. ERSATZTEILLISTE KODE REF. R KODE
0 CEN 160 00
_1 Gehauseriickwand 15.440.00.01 _1 Gehauseriickwand 15.460.02.01 _1 Gehauseriickwand 15.490.01.40|
2 |Thermowécther 15.440.00.16| | 2 |Thermowécther 15.460.02.17| | 2 | Thermowdacther 15.490.01.41
3 |Transportgriff 15.440.00.02| | 3 [Transportgriff 15.460.02.02| | 3 |Transportgriff 15.490.01.42)
4 |Feder fur Shunt 15.440.00.14| | 4 |Feder fur Shunt 15.460.02.15| | 4 |Feder fUr Shunt 15.490.01.43
5 |SchweiBstromanzeige [15.440.00.04| | 5 |SchweiBstromanzeige [15.460.02.04| | 5 |SchweiBstromanzeige |15.490.01.44
6 |Gehauseoberteil 15.440.30.01 6 |Gehauseoberteil 15.460.30.01 6 | Gehauseoberteil 15.490.30.01
7 |Schalter 15.440.00.17| | 7 [Schalter 1 Netzleitung [19.460.30.02.001) | 7 [Schalter 1 Netzleitung (15.490.30.02.001
8 |Schaltergriff 7 |Schalter 2 Netzleitungen [15.460.36.02.001| | 7 |Schalter 2 Netzleitungen [15.490.36.02.001
9 |Transformatorjoch 8 |[Schaltergriff 15.495.00.03.001| | 8 | Schaltergriff 15.495.09.03.001
10 |Handrad kpl. 15.440.00.11 9 |Transformatorjoch  |----zzeeeeemeeee 9 | Transformatorjoch 15.490.01.48
11 [Netzleitung 220-230V_ [15.440.30.02| | 10 [Handrad kpl. 15.460.02.12| | 10 [Handrad kpl. 15.490.01.49
Netzleitung 380-400V 11 | Netzleitung 220-230V__ [15.440.30.02| | 11 |Netzleitung 220-230V_ [15.490.30.02
12 |Kabelhalter Netzleitung 380-400V  |15.460.30.03 Netzleitung 380-400V  [15.490.30.03
13 |Shunt 15.440.00.13| | 12 |Kabelhalter =~ |------mmmee- 12 | Kabelhalter 15.490.01.52,
14 |Gehausebodenteil 15.440.30.03| | 13 [Shunt 15.460.02.14| | 13 [Shunt 15.490.01.53
15 |Trafo kpl. 15.440.30.21| | 14 |Gehausebodenteil 15.460.30.04| | 14 | Gehausebodenteil 15.490.30.04
15 |Trafo kpl. 15.460.30.05| | 15 | Trafo kpl. 15.490.36.02.002
ohne Bild: ohne Bild: ohne Bild:
Elektrodenhalter 15.460.02.10| Elektrodenhalter 15.460.02.10 Elektrodenhalter 15.490.01.57|
Zangekabel 15.440.30.23 Zangekabel ~ feeeeeeeeeeeeees Zangekabel
Masseklemme 15.440.00.10 Masseklemme 15.460.02.11 Masseklemme 15.490.01.58
Massekabel 15.440.30.22 Massekabel ~  |--eeeeeeeeeeees Massekabel
Schutzschild 15.440.00.08| Schutzschild 15.460.02.09 Schutzschild 15.490.01.59
Glas fur Schutzschild  [15.440.00.07| Glas fur Schutzschild  |15.460.02.08 Glas fur Schutzschild  |15.490.01.60)
Burste mit Sclackenham.  [15.440.00.06 Burste mit Sclackenham.  |15.460.02.07, Burste mit Sclackenham.  |15.490.01.61




ERSATZTEILLISTE

CE 210 Art. Nr.: 15.491.05 I-Nr.:01034

CE 210 Art. Nr.: 15.491.09 I-Nr:01034

REF. KODE REF. KODE REF. KODE
T Kabel 15.490.30.10 : Fllgelrad 15.495.09.02 : Gerdusedeckel 15.491.09.14
2 | schatergri 15.495.00.03.001 | |12 | Hancreo 15.490.30.06 | |22 |rueckseie 15.491.09.15
3 |scnaterznerzeiungen | 15.499.00.03.002 | |13 [Fuss 15.491.09.07 | |28 |Hancorit 15.491.09.16
4 | Kontrollampe 15.491.00.03.004 | | 14 | ourensicniges scnia 15.491.09.08 | |24 |cerzeteiront 15.491.09.17
5 | Themostat 15.491.09.02 | |15 |Kabehater 15.490.01.52 | |25 | Massektemme 15.460.02.11
6 |rondensatorwiecersand | 15.491.00.03.005 | [ 16 [ree 15.491.09.19 | |26 [vae 15.490.30.08
7 | Metzkabe 15.490.30.03 | |17 |%cn 15.491.09.10 | |27 |Reoeiungstaime 15.491.09.18
8 |Metzabe 15.490.30.02 | |18 |Fadachse 15.491.09.11 | | 28| eeractrron 15.491.09.20
9 | ventiatormotor 15.491.09.04 | |19 | schwingungssaempferteder | 15.491.09.12 29 | Netzkabel 15.491.09.21
10 | Teansiormator 15.490.36.02.002 | |20/ ecer 15.491.00.13 | | 30| scratert neeiwng | 13.499.09.03.003




ERSATZTEILLISTE

CE 250 Art. Nr.: 15.495.01 1-Nr.:01034
CE 250 Art. Nr.: 15.495.09 1-Nr.:01034

REF. KODE REF. KODE REF. KODE
T Kabel 15.490.30.10 : Filgelrad 15.495.09.02 ; Gerdusedecke! 15.495.09.03
2 | sehatorgi 15.493.00.03.001 | |12 rancree 15.490.30.06 | | 22| Rueckscite 15.491.09.15
3 |sonater2nezerongen | 10.095.00.03.002 | 13 [russ 15.491.09.07 | |23 | Handrit 15.491.09.16
4 | kontotampe 15.743.20.31 | |14 |ouctscnigesscnis | 15,491,09.08 | | 24| cerzeeiron 15.495.09.04
5 | Thermosat 15.491.09.02 | |15 |Kavenatar 15.490.01.52 | | 25| vassekemme 15.460.02.11
6 | Kondensatoriedersand | 15,491,09,03 | | 16 | Fac 15.491.09.19 | | 26| ke 15.490.30.08
7 | Nerkabe 15.490.30.03 | |17 [0 15.491.09.10 | |27 | Feoclngstaime 15.491.09.18
8 | Nerkabe 15.490.30.02 | |18 |Radchse 15.491.09.11 | | 28| cerateron 15.495.09.05
9 | Ventiatormotor 15.491.09.04 | | 19| Schwingungssaempferteder | 15.491.09.12 | | 29| Netzkabe 15.491.09.21
10 |ranstormator 15.495.09.01 | |20 Fecer 15.491.09.13 | | 30|seraternewivng | 19.495.09.03.003
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EC Konformitetsforklaring
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Dichiarazione di conformita CE
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Dichiarazione di conformita CE

EC Overensstemmelseserklzering

EU prohlaseni o konformité

EU Konformkijelentés

EU Izjava o skladnosti

Oswiadczenie o zgodnosci z normami
Europejskiej Wspoinoty

@ Vyhasenie EU o konformite
Oeknapauma 3a cboTBeTcTBUE Ha EO

Declaratie de conformitate CE

EICICICICICICIVICICLXC)

AT Uygunluk Deklarasyonu

ElektroschweiBgerat CEN 160 F / CEN 200EC

Der Unterzeichnende erklart in Namen der Firma die Uber-
einstimmung des Produktes.

The undersigned declares in the name of the company that
the product is in compliance with the following guidelines and
standards.

Le soussigné déclare au nom de I'entreprise la conformité du
produit avec les directives et normes suivantes.

De ondertekenaar verklaart in naam van de firma dat het pro-
duct overeenstemt met de volgende richtlijnen en normen.
El abajo firmante declara, en el nombre de la empresa, la
conformidad del producto con las directrices y normas
siguientes.

O signatario declara em nome da firma a conformidade do
produto com as seguintes directivas e normas.
Undertecknad forklarar i firmans namn att produkten &éver-
ensstdmmer med féljande direktiv och standarder.
Allekirjoittanut iimoittaa liikkeen nimissa, ettd tuote vastaa
seuraavia direktiiveja ja standardeja:

Undertegnede erkleerer pa vegne av firmaet at produktet
samsvarer med felgende direktiver og normer.
JlopnucaewwmiicA nogTeepXaaeT OT UMeHU (UPMbI6 4TO
HacToAwee un3denve CcooTBeTCcTBYyeT TpeboBaHMAM
cneayrowmnx HOPMaTUBHbBIX JOKYMEHTOB.

Az alairé kijelenti, a cég nevében a termék megegyezését a

kdvetkez§ iranyvonalakkal és normakkal.

Subsemnatul declara In numele firmei ca produsul core-
spunde urmatoarelor directive si standarde.

Imzalayan kisi, firma adina Grinin asagida anilan ydnetme-
liklere ve normlara uygun oldusgunu beyan eder.

Ev ovduatt Mg etaipeiag dnA®VEL O UTIOYEYPAUPEVOS TNV
CUUPWVIO TOU TPOLOVIOG TIPOG Toug akdAouboug
KAVOVIOPOUG Kal Ta akdAouba TipodTuma.

Il sottoscritto dichiara a nome della ditta la conformita del
prodotto con le direttive e le norme seguenti.

Pa firmaets vegne erkleerer undertegnede, at produktet img-
dekommer kravene i folgende direktiver og normer.

Nize podepsany jménem firmy prohlasuje, Ze vyrobek odpo-
vida nasledujicim smérnicim a normam.

Az alairé kijelenti, a cég nevében a termék megegyezését a
kdvetkez6 irdnyvonalakkal és normakkal.

Podpisani izjavljam v imenu podjetja, da je proizvod v sklad-
nosti s slede¢imi smernicami in standardi.

Nizej podpisany oéwiadcza w imieniu firmy, ze produkt jest
zgodny z nastepujacymi wytycznymi i normami.
Podpisujuci zavéazne prehlasuje v mene firmy, Zze tento
vyrobok je v stlade s nasledovnymi smernicami a normami.
Nonynoanucannat geknapvpa oT MMeTo Ha chrpmara
CbOTBETCTBMETO Ha NPoAyKTa.

98/37/EG
73/23/EWG
97/23/EG
89/336/EWG

HiEREN

ISC GmbH
EschenstraBe 6
D-94405 Landau/lsar

89/686/EWG
87/404/EWG
R&TTED 1999/5/EG

2000/14/EG: Ly, dB(A)

EN 50082-1; EN 50014; EN 60555-2; EN 60555-3; EN 50199; EN 50060/A1: 1994

Landau/Isar, den 04.03.2004

Bosdir  tad

Leiter Produkt-Management

Brunholzl

Zirnsak
rodukt-Management

Archivierung / For archives:

CEN 160F: CEN-0246-10-874-E

CEN 200 EC: CEN-0296-12-874-E |
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GARANTIEURKUNDE

Auf das in der Anleitung bezeichnete Gerat geben wir 2 Jahre
Garantie, fiir den Fall, dass unser Produkt mangelhaft sein sollte.
Die 2-Jahres-Frist beginnt mit dem Gefahrenubergang oder der
Ubernahme des Gerétes durch den Kunden. Voraussetzung fiir
die Geltendmachung der Garantie ist eine ordnungsgemaBe
Wartung entsprechend der Bedienungsanleitung sowie die be-
stimmungsgemaBe Benutzung unseres Gerétes.

Selbstverstéandlich bleiben Ihnen die gesetzlichen Gewahr-
leistungsrechte innerhalb dieser 2 Jahre erhalten. Die Garan-
tie gilt fr den Bereich der Bundesrepublik Deutschland oder der
jeweiligen Lander des regionalen Hauptvertriebspartners als Er-
ganzung der lokal giltigen gesetzlichen Vorschriften. Bitte be-
achten Sie Ihren Ansprechpartner des regional zustandigen Kun-
dendienstes oder die unten aufgeflihrte Serviceadresse.

ISC GmbH - International Service Center
EschenstraB3e 6 - D-94405 Landau/lsar (Germany)

Info-Tel. 0180-5 120 509  Telefax 0180-5 835 830
Service- und Infoserver: http:/www.isc-gmbh.info

WARRANTY CERTIFICATE

The product described in these instructions comes with a 2 year warranty cover-
ing defects. This 2-year warranty period begins with the passing of risk or when
the customer receives the product.

For warranty claims to be accepted, the product has to receive the correct main-
tenance and be put to the proper use as described in the operating instructions.
Your statutory rights of warranty are naturally unaffected during these 2
years.

This warranty applies in Germany, or in the respective country of the manufactu-
rer's main regional sales partner, as a supplement to local regulations. Please
note the details for contacting the customer service center responsible for your
region or the service address listed below.

® GARANTIE

Nous fournissons une garantie de 2 ans pour 'appareil décrit dans le mode
d’emploi, en cas de vice de notre produit. Le délai de 2 ans commence avec la
transmission du risque ou la prise en charge de I'appareil par le client.

La condition de base pour le faire valoir de la garantie est un entretien en bonne
et due forme, conformément au mode d'emploi, tout comme une utilisation de
notre appareil selon l'application prévue.

Vous conservez bien entendu les droits de garantie Iégaux pendant ces 2
ans.

La garantie est valable pour 'ensemble de la République Fédérale d’Allemagne
ou des pays respectifs du partenaire commercial principal en complément des
prescriptions légales locales. Veuillez noter 'interlocuteur du service aprés-
vente compétent pour votre région ou 'adresse mentionnée ci-dessous.

@ GARANTIE
Op het in de handleiding genoemde toestel geven wij 2 jaar garantie voor het
geval dat ons product gebreken mocht vertonen. De periode van 2 jaar gaat in
met de gevaarovergang of de overname van het toestel door de klant.
De garantie kan enkel worden geclaimd op voorwaarde dat het toestel naar
behoren is onderhouden en gebruikt conform de handleiding.

blijven u de i binnen deze 2 jaar

behouden.

De garantie geldt voor het grondgebied van de Bondsrepubliek Duitsland of van
de respectievelijke landen van de regionale hoofdverdeler als aanvulling van de
ter plaatse geldende wettelijke voorschriften. Gelieve zich tot uw contactpersoon
van de regionaal bevoegde klantendienst of tot het hieronder vermelde servi-
ceadres te wenden.

® CERTIFICADO DE GARANTIA

Ofrecemos 2 afios de garantia sobre el aparato referido en el manual, en el
caso de que nuestro producto presentara defectos. El plazo de 2 afios comien-
za con la cesion de riesgos o la entrega del aparato al cliente.

Requisito necesario para reclamar la garantia es un mantenimiento correcto de
acuerdo con el manual de instrucciones, asi como el uso adecuado de nuestro
aparato.

p los de
dentro del plazo mencionado de 2 afios.
Esta garantia es valida para el &mbito de la Republica Federal de Alemania o
de los respectivos paises del distribuidor principal regional como complemento
de las disposiciones legales validas a nivel local. Le rogamos tenga en cuenta
quién es el encargado de su servicio regional de asistencia técnica o dirijase a
la direccion de servicio técnico indicada mas abajo.

por la ley

® CERTIFCADO DE GARANTIA
Damos 2 anos de garantia para o aparelho referido no manual, no caso do
nosso produto estar defeituoso. O prazo de 2 anos inicia-se com a transferéncia
do risco ou com a aceitacao do aparelho por parte do cliente.
A validade da garantia do nosso aparelho esta dependente de uma manutencao
conforme com o manual de instrucdes e de uma utilizagdo adequada.

os direitos de i nesta a
aplicam-se durante 2 anos.
A garantia é vélida para a Republica Federal da Alemanha ou os respectivos
paises do distribuidor principal regional como complemento as disposi¢oes em
vigor localmente. Certifique-se relativamente ao contacto do respectivo servico
de assisténcia técnica regional ou veja, em baixo, o endereco do servigo de
assisténcia técnica.

& GARANTIBEVIS

Vi lamnar 2 ars garanti pa produkten som beskrivs i bruksanvisningen. Denna
garanti géller om produkten uppvisar brister. 2-rs-garantin géller fran och med
riskovergangen eller nar kunden har tagit emot produkten fran séljaren.

En férutsattning f6r att garantin ska kunna tas i ansprék ar att produkten har
underhallts enligt instruktionerna i bruksanvisningen samt att produkten har
anvants pa andamalsenligt satt
Givetvis géller for de
denna 2-ars-period.

Garantin géller endast for Férbundsrepubliken Tyskland eller i de lander dar den
regionala centraldistributionspartnern befinner sig som komplettering till de lag-
stadgade foreskrifter som géller i resp. land. Kontakta din kontaktperson vid den
regionala kundtjansten eller vand dig till serviceadressen som anges nedan.

na till garanti under
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&> TAKUUTODISTUS

Kayttoohjeessa kuvatulle laitteelle myénndmme 2 vuoden takuun siiné tapauk-
sessa, etta valmistamamme tuote on puutteellinen. 2 vuoden maaraaika alkaa
joko vaaransiirtymishetkests tai siita hetkestd, jolloin asiakas on ottanut laitteen
haltuunsa. Takuuvaateiden edellytyksena on laitteen kayttéohjeessa annettujen
maaraysten mukainen asiantunteva huolto seka laitteemme
maaraystenmukainen kéytto.

Oniif selvaa, etta
sailyvat ndiden 2 vuoden aikana.

Takuu on voimassa Saksan Liittotasavallan alueella tai kunkin pagmyyntiedusta-
jan alueen maissa paikallisesti voimassaolevien lakimaaraysten taydennyksena.
Asiakkaan tulee kaantya takuuasioissa alueesta vastuussa olevan asiakaspal-
velun tai alla mainitun huoltopalvelun puoleen.

®@® GARANTIBEVIS

| tilfeelde af, at vort produkt skulle veere fejlbehaeftet, yder vi 2 ars garanti p& det
i vejledningen neaevnte produkt. Garantiperioden pa 2 &r begynder, nar risikoen
gdr over pa keber, eller nar produktet overdrages til kunden.

For at kunne stotte krav p& garantien er det en forudsaetning, at produktet er
blevet ordentligt vedligeholdt i henhold til betjeningsvejledningens anvisninger,
samt at produktet er blevet anvendt korrekt i overensstemmelse med dets for-
mal.

L forbruger

er igui ig
inden for garantiperioden pa de 2 ar.

Garantien geelder som supplement til lokalt geeldende bestemmelser i det land,
hvor den regionale hovedforhandler har sit seede. Vi henviser endvidere til din
kontaktperson hos den regionalt ansvarlige kundeservice eller til nedenstaende
serviceadresse.

(D CERTIFICATO DI GARANZIA

Per 'apparecchio indicato nelle istruzioni concediamo una garanzia di 2 anni,
nel caso il nostro prodotto dovesse risultare difettoso. Questo periodo di 2 anni
inizia con il trapasso del rischio o la presa in consegna dell apparecchio da parte
del cliente. Le condizioni per la validita della garanzia sono una corretta manu-
tenzione secondo le istruzioni per 'uso cosi come un utilizzo appropriato del
nostro apparecchio.

Naturalmente in questo periodo di 2 anni continuiamo ad assumerci gli
obblighi di responsabilita previsti dalla legge.

La garanzia vale per il territorio della Repubblica Federale Tedesca o dei rispet-
tivi paesi del principale partner di distribuzione di zona a completamento delle
norme di legge in vigore sul posto. Rivolgersi alladdetto del servizio assistenza
clienti incaricato della rispettiva zona o allindirizzo di assistenza clienti riportato
in basso.

Eyyinon

Ma ™ ouckeun Tou avagépetal omyv Odnyia XProng TapEXOUNE EyyUnor 2
ETMV Yl MV TIEPIMTWOTN KATA TNV OToid To MEoldv pag anodelyBei
ehattopaTkd. H mpoBeopia twv 2 etiv apxilel le MV peTtaBiBaon twv
KIVOOVWV 1 Ty napahaBl TG cuokeurq and tov meAdm. Mpounobeon ya
mv afiwon mg eyyunong eivat n cwoT ouvTpnon oUuewva pe mv Odnyia
XPNong kabag kat n Xprion MG OUCKEUNG HAG avaAoYd He TOV OKOTIO YIa TOV
oroio TpoopileTal.

duoika & 6raTad
AUTAV TV 2 ETAV.

H eyylnon toxlel eviég mg Opoorovdiakig Anpokpatiag mg Meppaviag
EVTOG TG XWPAG TOU EKACTOTE TOTIKOU EKTIPOOWNOU TWANCEWY WG
OPMANPWUA TWV TOTIKGY dlatdEewv. Mapakaholue va TPOoEEETE ToV
QpPHOBIO TOU TOTIKOU TUHATOG EEUTMEEMONG MEAATGV 1| TV KATWTEP®W
avagepduevn dlelBuvon cEP'lG.

TNG VOpIENG £yyUnong oTa mAcicia

@ ZARUCNI LIST

Na pristroj oznageny v navodu poskytujeme zaruku 2 let, pro ten pfipad, ze by
byl n&$ vyrobek vadny. Tato 2leta lhita za¢ina prechodem rizika nebo
prevzetim pfistroje zakaznikem.

Predpokladem pro uplatriovani zaruky je fadna tdrzba pfislusné podle navodu
k obsluze a pouzivani nadeho pristroje k uréenému ucelu.

Samozfejmé& Vam béhem téchto 2 let zistanou zachovana zakonna
zaruéni prava.

Zéruka plati na Gzemi Spolkové republiky Némecko nebo pfislusné zemé
regionalniho hlavniho distributniho partnera jako dopin&k lokalng platnych
z&konnych predpistl. V piipadé potfeby se prosim obrat'te na Vaseho
kontaktniho partnera regionalniho pfisludného zékaznického servisu nebo na
dole uvedenou servisni adresu.

GARANCIJSKI LIST

Za napravo, ki je navedena v navodilih, dajemo 2 leti garancije v primeru, e bi
bil na$ proizvod pomanijkljiv. 2-letni rok zagne teci s prenosom jamstva ali s
prevzemom naprave s strani kupca. Predpogoj za uveljavljanje garancije je
redno pravilno vzdrZevanje v skladu z navodili za uporabo ter namenska
predpisana uporaba nase naprave.

Samoumevno je, da v roku teh 2 let ostanejo za Vas v veljavi VaSe zakonite
pravice glede jamstva za proizvod.

Garancija velia za obmogje Zvezne Republike Nem¢ije ali posameznih dezel
regionalnega glavnega prodajnega partnerja kot dopolnilo k lokalnim veljavnim
zakonskim predpisom. Prosimo, &e upostevate Va3o kontaktno osebo v
pristojni servisni sluzbi ali na spodaj navedenem naslovu servisne sluzbe.

GARANCIJSKI LIST

Za uredjaj opisan u uputama dajemo 2 godine jamstva u sluaju eventulanog
nedostatka na naSem proizvodu. Rok od 2 godine zapo€inje s prijelazom rizika
ili s preuzimanjem uredjaja od strane kupca.

Pretpostavka za ostvarivanje prava jamstva je pravilno odrzavanje u skladu s
uputama za uporabu, kao i svrsishodno koristenje naseg uredjaja.

Razumljivo je da zadrzavate zakonsko pravo jamstva unutar te 2 godine.
Jamstvo vazi za podrugje Savezne Republike Njemacke ili dotiénih zemalja
regionalnog glavnog trgovackog partnera kao dopuna lokalno vazecih zakons-
kih propisa. Molimo Vas da obratite paznju na Va3u kontakt osobu nadlezne
servisne sluzbe u regiji ili na dolje navedenu adresu servisa.

@ Garanciaokmany

Ebben az utasitdsban megnevezett késziilékre 2 év jotallast nyujtunk, arra az
esetre, ha a termékink hianyos lenne. A 2-éves-hatarido a karveszély atszalla-
savagy a késziilék vevo altali atvétele altal kezdodik.

A jotallas érvényesitésének a feltétele a késziilékiinknek a hasznalati utasitas-
nak megfeleld szabdlyszeré karbantartasa ugymint rendeltetészeréi hasznalata.
Magatél értetddd, hogy ez a 2 év alatt a torvény szerinti szavatossagi jogai
fennmaradnak.

A jotallas a Németorszagi Szévetségi Koztarsasag teriiletére érvényes vagy a
regiondlis fo forgalmazé partner orszégaiban kiegészitésként a helyi érvényes
torvényi eldirasokhoz. Kérjiik vegye figyelembe a regiondlisan illetékes vevos-
zolgaltatasnal levd kontaktszemélyt vagy az alul megadott servizcimet.

& Zarucny list
Na pristroj popisany v navode na obsluhu poskytujeme zaruku 2 roky, ktora sa
vztahuje na pripad, keby bol vyrobok chybny. Zaru¢na 2-ro¢nd lehota sa za¢ina
prechodom rizika alebo prevzatim pristroja zakaznikom.
Predpokladom pre uplatnenie ndrokov zo zaruky je spravna Udrzba pristroja
podla navodu na obsluhu ako aj pouzivanie pristroja vyluéne len na tie tucely,
na ktoré bol uréeny.

jme Vam
ku vpo dobu trvania tychto 2 rokov.
Zéruka plati pre oblast Spolkovej republiky Nemecko alebo prislusnych krajin
regionalneho hlavného distribuéného partnera ako doplnenie k lokélne platnym
zékonnym predpisom. Prosim informujte sa u Vasho kontaktného partnera pris-
lu$ného regionalneho zékaznickeho servisu alebo na dole uvedenej servisnej
adrese.

pr

é prava na zaru-
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@ I1sC GmbH
EschenstraBe 6
D-94405 Landau/lsar
Tel. (0180) 5 120 509, Fax (0180) 5 835 830

@ Hans Einhell Osterreich Gesellschaft m.b.H.

Mihlgasse 1
A-2353 Guntramsdorf
Tel. (02236) 53516, Fax (02236) 52369

@ Fubag International
St. GallerstraBe 182
CH-8404 Winterthur
Tel. (052) 2358787, Fax (052) 2358700

Einhell UK Ltd
Unit 5 Morpeth Wharf
Twelve Quays
Birkenhead, Wirral
CH 41 1NG
Tel. 0151 6491500, Fax 0151 6491501

(®  Pour toutes informations ou service aprés
vente, merci de prendre contact avec votre
revendeur.

Einhell Benelux
® veldsteen 44
NL-4815 PK Breda
Tel. 076 5986470, Fax 076 5986476

® Comercial Einhell, S.A.
Travesia Villa Ester, 9 B
Poligono Industrial EI Nogal
E-28119 Algete-Madrid

(® Einhell Portugal Lda.
Apartado 2100
Rua da Aldeia , 225 Apartado 2100
P-4405-017 Arcozelo VNG
Tel. 022 0917500 Fax 022 0917529

@ Einhell ltalia s.r.l.
Via Marconi, 16
1-22070 Beregazzo (Co)
Tel. 031 992080, Fax 031 992084

@0 Einhell Skandinavia
Bergsoesvej 36
DK-8600 Silkeborg
Tel. 087 201200, Fax 087 201203

(& Hasse Haraldson
Barlastgatan 3
$-41463 Ggoteborg

@ Einhell Norge A/S
Sophus Buggesvaj 48
Postboks 2005
N-3255 Larvik

@D Sahkotalo Harju OY
Korjaamonkatu 2
FIN-33840 Tampere
Tel. 03 2345000, Fax 03 2345040

Einhell Polska sp. Z.0.0.
Ul. Miedzyleska 2-6
PL-50-514 Wroclaw
Tel. 071 3346508, Fax 071 3346503

(® Ppapdi Light KFT.
Szegedi (t. 2.
H-6400 Kiskunhalas
Tel. 77 422444, Fax 77 428667

Semak
makina ticaret ve sanayi Itd. sti.
Altay Cesme mah. Yasemin Sok. No: 19
TR 34843 Maltepe - Istanbul
Tel. 0216 4594865, Fax 0216 4429325

Vobler s.r.o
® Zupna 4
SK-95301 Zlate Moravce
Tel. 37 6426255, Fax 37 26256

Technische Anderungen vorbehalten
Technical changes subject to change
Sous réserve de modifications
Technische wijzigingen voorbehouden
Salvo modificaciones técnicas
Salvaguardem-se alteragdes técnicas
Forbehall for tekniska férandringar
Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetédan

805060 B08

& Turkestan
Investitions- Baugesellschaft
Christofor Stefanidi
Belinskij-102
KZ-4860008 st. Chimkent
Tel./Fax 03252 242414

Novatech S.r.l.
Bd. Lasar Catargiu 24-26
Sc. A, AP 9 Sector 1
RO-75121 Bucuresti
Tel. 021 4104800, Fax 021 4103568

@ Poker Plus S.R.0.
Areal vu Bechovice
Budava 10 B
CZ-19011 Prahe - Bechovice 911

@ Slav GmbH
Mihail Koloni str. 18 W
BG-9000 Varna
Tel. 052 605254

Einhell Croatia d.0.0.
Velika Ves 2
HR-49224 Lepajci
Tel 049 342 444, Fax 049 342 392

GMA-Elektromechanika d.0.0
Cesta Andreja Bitenca 115
SLO 1000 Ljubljana
Tel 01/5838304, Fax 01/5183803

An. Mavrofidopoulos S.A.
Technical & Commercial Company
12, Papastratou & Asklipiou Str.
GR 18545 Pirdus
Tel 0210 4136155, Fax 0210 4137692

Bermas
Altufyevskoe shosse, 2A
RUS-127273 Moscow
Tel 095 7870179, Fax 095 5401750

@ Dirbita
Metalo str. 23
LT-02190 Vilnius
Tel 052395769, Fax 052395770

@D AS Baltoil
Roiu alev
Haaslava vald
EE-62102 Tartu
Tel 07 301 700, Fax 07 301 701

Halai Trading Co. LLC
POB 9282, Nakheel Rd. Deira, Shop No. 15
UAE-Dubai
Tel. 04 2279554, Fax 04 2217686

Alborz Abzar Co. Ltd.
No. 111, Bastan Passage, Imam Khomeini Ave.
IR-11146 Teheran
Tel 021 6716072, Fax 021 6727177

FIS d.0.0

Poslovni Centar 96
BA-87000 Vitez
Tel 030715 267, Fax 030 715 320

€ MANIMEX d.0.0
Uzicke republike 93
SCG-31000 Uzice
Tel 031 551 393, Fax 031 601 539

& VOBLER s.r0.
Zupna 4
SK-95301 Zlaté Moravce

Eurasia Industrial and Automotive Supply
Bessemer Str.
Duncanville
ZA-Vereeniging 1930
Tel 16 455571 2, Fax 16 455571 6

Der tages forbehold fér tekniske eendringer
Con riserva di apportare modifiche tecniche
Technikai valtozasok jogat fenntartva
Technické zmény vyhrazeny

Tehnine spremembe pridrzane.
Zadrzavamo pravo na tehni¢ne izmjene.
Technické zmeény vyhradené

O kataokevaoq dlampel 1o dKaiwpa
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Der Nachdruck oder sonstige Vervielfaltigung von Dokumentation und
Begleitpapieren der Produkte, auch auszugsweise ist nur mit aus-
driicklicher Zustimmung der ISC GmbH zuléssig.

The reprinting or reproduction by any other means, in whole or in
part, of documentation and papers accompanying products is
permitted only with the express consent of ISC GmbH.

®

La réimpression ou une autre reproduction de la documentation et
des documents d’accompagnement des produits, méme incomplate,
n’est autorisée gu’avec I'agrément exprés de I'entreprise ISC GmbH.

@

Nadruk of andere reproductie van documentatie en geleidepapieren
van de producten, geheel of gedeeltelijk, enkel toegestaan mits
uitdrukkelijke toestemming van ISC GmbH.

®

La reimpresién o cualquier otra reproduccién de documentos e
informacion adjunta a productos, incluida cualquier copia, solo se
permite con la autorizacién expresa de ISC GmbH.

®

A reprodugao ou duplicagdo, mesmo que parcial, da documentagéo e
dos anexos dos produtos, carece da autorizago expressa da ISC
GmbH.

@

La ristampa o I'ulteriore riproduzione, anche parziale, della
documentazione o dei documenti d'accompagnamento dei prodotti e
consentita solo con I'esplicita autorizzazione da parte della ISC
GmbH.

®e®

Eftertryk eller anden form for mangfoldiggorelse af skriftligt materiale,
ledsagepapirer indbefattet, som omhandler produkter, er kun tilladt
efter udtrykkelig tilladelse fra ISC GmbH.

®

Eftertryck eller annan duplicering av dokumentation och medféljande
underlag fér produkter, &ven utdrag, &r endast tillatet med uttryckligt
tillstand fran ISC GmbH.

@&

Tuotteiden dokumentaatioiden ja muiden mukaanliitettyjen asiakirjojen
vain osittainenkin kopiointi tai muunlainen monistaminen on sallittu
ainoastaan ISC GmbH:n nimenomaisella luvalla.

Przedruk lub innego rodzaju powielanie dokumentaciji wyrobéw oraz
dokumentéw towarzyszacych, nawet we fragmentach dopuszczalne
jest tylko za wyrazng zgoda firmy ISC GmbH.

®

Az termékek dokumentacidjanak és kiséré okmanyainak az
utannyomasa és sokszorositasa, kivonatosan is csak az ISC GmbH
kifejezett beleegyezésével engedélyezett.

Urtinlerinin dokiimantasyonu ve evraklarinin kismen olsa dahi
kopyalanmasi veya baska sekilde ¢ogaltimasi, yalnizca ISC GmbH
firmasinin &zel onay alinmak sartiyla serbesttir.

Imprimarea sau multiplicarea documentatiei si a hartiilor insofitoare a
produselor, chiar si numai sub forma de extras, este permisa
numai cu aprobarea expresa a firmei ISC GmbH.

@

Dotisk nebo jiné rozmnoZovani dokumentace a privodnich
dokument( vyrobki, také pouze vyriatkd, je plipustné vyhradné se
souhlasem firmy ISC GmbH.

ﬂpeﬂeHaTEaHeTO WK PA3MHOKABAHETO NO APYr HAYUH HA
ACKYMEHTAUWA 1 Npuapy>Xasaly AOKYMEHTW Ha NPOAYKTU Ha, A0py
W KaTo U3Bagka, ce gonycka camo C U3pUHHOTO paspelleHne Ha ISC
GmbH.

Ponatis ali druge vrste razmnoZevanje dokumentacije in spremljajo¢ih
dokumentov proizvodov proizvajalca, tudi v izvleckih, je dovoljeno
samo z izrecnim soglasjem firme ISC GmbH.

Naknadno tiskanje ili sli¢na umnoZavanja dokumentacije i prate¢in
papira ovih proizvoda, ¢ak i djelomi¢no kopiranje, moguce je samo
uz izri¢ito dopustenje tvrtke ISC GmbH.

&

Kopirovanie alebo iné rozmnoZovanie dokumentacie a sprievodnych
podkladov produktoy, a to aj Ciastodné, je pripustné len s vyslovnym
povolenim spolo¢nosti ISC GmbH.

lMepeneyarsiBaHe Mnu NPoYMe BIAbl PASMHOXEHUA AOKYMEHTALNM
1 CONPOBOAMTENLHBIX JIMCTOB MPOAYKLUMK (OUPMbl, MONHOCTLIO UMK
HACTMHHO, PA3PELLEHO NMPOM3BOAUTE TOMBKO C OAHO3HAYHOM
paspewenua ISC GmbH

H avotinwon 1 dAAN avanapoywyn TEKUNPLOoE®Y Kol
OUVODEUTIKIY PUAAGSIY Twv TPCIOVTY NG £TAREING, aKOUN Kal
0€ QrOOTICHATA, STUTPETETAL HOVO LETE Ao PN VKON ™G
etapeiog ISC GmbH.

EH 03/2004
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