
1) SICHERHEITSHINWEISE

Unbedingt beachten!

Achtung!

Verwenden Sie das Gerät nur gemäß seiner Eignung, 

d ie  in  d ieser  An le i tung aufgeführ t  w i rd :  

Lichtbogenhandschweißen mit Mantelelektroden.

Unsachgemäße Handhabung dieser Anlage kann für 

Personen, Tiere, und Sachwerte gefährich sein.

Der Benutzer der Anlage ist für die eigene Sicheiheit 

sowie für die  anderer  Personen verantwortlich: Lesen 

Sie unbedingt diese Gebrauchsanweisung und  

beachten  Sie die  Vorschriften.

- Reparatur oder/und Wartungsarbeiten dürfen nur von 

qualifizierten  Personen durchgeführt  werden.

- Sorgen  Sie für  angemessene  Pflege  des  Gerätes.

- Das Gerät  sollte  während  der  Funktionsdauer  nicht  

eingeengt oder  direkt an  der Wand  stehen, damit  

immer  genügend  Luft durch die  Öffnungsschlitze  

aufgenommen  werden  kann.

- Vergevissern  Sie  sich,  daß das Gerät  richtig an  das  

Netz angeschlossen ist (siehe 4.). Vermeiden Sie jede 

Zugbeanspruchung  des  Netzkabels. Stecken Sie  

das Gerät aus, bevor  Sie  es  andernor ts  aufstellen  

wollen.

- Achten  Sie auf  den  Zustand  der  Schweißkabel, der 

Elektrodenzange  sowie  der  Masseklemmen; 
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Abnützung an   der Isolierung  und an den  1) Arbeiten auf der Netzspannungsseite, z. B. an 

stromführenden  Teilen können eine gefährliche  Kabeln, Stecker n, Steckdosen u sw. nur vom 

Situation  hervorrufen  und  die Qualität der    Fachmann ausführen lassen.

Schweißarbeit  mindern. Dies gilt insbesondere für das Erstellen von 

Lichtbogenschweißen erzeugt Funken, geschmolzene  Zwischenkabeln.

Metallteile und  Rauch,  beachten  Sie  daher: 2) Bei Unfällen Schweißstromquelle sofort vom Netz 

- alle  brennbaren   Substanzen  und/oder  Materialien   trennen.

vom Arbeitsplatz  entfernen. 3) Wenn elektrische Berührungsspannungen 

- Überzeugen  Sie  sich, daß ausreichend  Luftzufuhr  auftreten, Gerät sofort abschalten und vom 

zur Verfügung steht. Fachmann überprüfen lassen.

- Schweißen  Sie  nicht  auf Behältern,  Gefäßen  oder 4) Auf der Schweißstromseite immer auf gute 
Rohren, die brennbare Flüssigkeiten oder Gase elektrische Kontakte achten.
enthalten haben. Vermeiden Sie jeden direkten Kontakt 5) Beim Schweißen immer an beiden Händen 
mit dem Schweißstromkreis; die Leerlaufspannung, isolierende Handschuhe tragen. Diese schützen vor 
die zwischen Elektrodenzange und Masseklemme  elektrischen Schlägen (Leerlaufspannung des 
auftritt,  kann gefährlich sein. Schweißstromkreises), vor schädlichen Strahlungen 

- Verwenden  Sie  das  Gerät  nicht in  feuchter oder  (Wärme und UV Strahlungen) sowie vor  glühenden 
nasser  Umgebung oder  im  Regen. Metall und Schlackenspritzern.

- Schützen Sie die Augen mit dafür bestimmten  6) Festes isolierendes Schuhwerk tragen; die Schuhe 
Schützgläsern (DIN Grad  9-10),  die  Sie auf dem sollen auch bei Nässe isolieren. Halbschuhe sind 
beigelegten Schutzschild befestigen. Verwenden Sie nicht geeignet, da herabfallende, glühende 
Handschuhe und trockene Schutzkleidung, die frei von Metalltropfen Verbrennungen verursachen.
Öl und Fett ist, um die  Haut nicht der ultravioletten 7) Gee ignete  Bek le idung anz iehen,  ke ine  
Strahlung des Lichtbogens auszusetzen. synthetischen Kleidungsstücke.

8) Nicht mit ungeschtüzten Augen    in   Lichtbogen 
Beachten Sie! sehen;   nur Schweißer-Schutzschild mit 

- Die Lichtstrahlung des Lichtbogens kann die Augen vorschriftsmäßigem Schutzglas nach DIN 
schädigen und Verbrennungen auf der Haut verwenden.   Der  Lichtbogen    gibt   außer  Licht-    
hervorrufen                          und Wärmestrahlen, die eine Blendung bzw.  

- Das Lichtbogenschweißen erzeugt Funken und Verbrennung verursachen, auch UV~Strahlen ab. 
Tropfen von geschmolzenem Metall, das geschweißte Diese unsichtbare ultraviolette Strahlung verursacht 
Arbeitsstück beginnt zu glühen und bleibt relativ lange bei ungenügendem Schutz eine erst einige Stunden 
sehr heiß. später  bemerkbare ,  sehr  schmerzhaf te   

- Beim Lichtbogenschweißen werden Dämpfe frei, die Bindehautentzündung.
möglicherweise schädlich sind. Außerdem hat die UV-Strahlung auf ungeschützte 

- Jeder Elektroschock kann möglicherweise tödlich sein. Körperstellen sonnenbrandschädliche Wirkungen 
- Nähern Sie sich dem Lichtbogen nicht direkt im zur Folge.

Umkreis von 15m . 9) Auch in der Nähe des Lichtbogens befindliche 
- Schützen Sie sich (auch umstehende Personen) Personen oder Helfer müssen auf die Gefahren 

gegen die eventuell gefährlichen Effekte des hingewiesen und mit den nötigen Schutzmitteln 
Lichtbogens. ausge rüs te t  we rden ,  wenn  no twend ig ,  

 Schutzwände einbauen.
Achtung! 10) Bei Schweißen, besonders in kleine Räumen, ist für 
Be i  über las te ten Versorgungsnetzen und ausreichende Frischluftzufuhr zu sorgen, da Rauch 
Stromkreisen können während des Schweißen für und schädliche Gase entstehen.
andere Verbraucher Störungen verursacht werden. Im 11) An Behältern, in denen Gase, Treibstoffe, Minerlöle 
Zweifelsfalle ist das Stromversorgungsunternehmen oder dgl. gelagert werden, darf auch wenn sie schon 
zu Rate zu ziehen. lange Zeit entleert sind, keine Schweißarbeit 

vorgenommen werden, da durch Rückstände 
Gefahrenquellen beim Lichtbogenschweißen Explosionsgefahr besteht.
Beim Lichtbogenschweißen ergeben sich eine Reihe von 12) In feuer und explosionsgefärdeten Räumen gelten 
Gefahrenquellen. besondere Vorschriften.
Es ist daher für den Schweißer besonders wichtig, 13) S c h w e i ß v e r b i n d u n g e n ,  d i e  g r o ß e n  
nachfolgende Regeln genau zu beachten, um sich und Beanspruchungen ausgesetzt sind und unbedingte 
andere nicht zu gefährden und Schäden für Mensch und Sicherheitsforderungen erfüllen müssen, dürfen  nur 
Gerät zu vermeiden. von besonders ausgebildeten  und  geprüften 
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Schweißern ausgeführt werden. B. in engen Räumen aus elektrisch leitfähigen Wandungen. 

Beispiele sind: (Kessel, Rohre usw.), in nassen Räumen (Durchfeuchten 

Druckkessel, Laufschienen, Anhängerkupplungen der Arbeitskleidung), in heißen Räumen (Durchschwitzen 

usw. der Arbeitskleidung), darf die Ausgangsspannung des 

14) Hinweise: Schweißgerätes im Leerlauf nicht höher als 42 Volt 

(Effektivwert) sein. Das Gerät kann also aufgrund der Es ist unbedingt darauf zu achten, daß der 

höheren Ausgangsspannung in diesem Fall nicht Schutzleiteir in elektrischen Anlagen oder Geräten 

verwendet werden.bei Fahrlässigkeit durch den Schweißstrom zerstört 

werden kann, z.B. die Masseklemme wird auf  das  

Schweißgerätegehäuse gelegt, welches mit dem Schutzkleidung 

Schutzleiter, der elektrischen Anlage verbunden ist. 1) Während der Arbeit  muß der Schweißer an seinem 

Die Schweißarbeiten werden an einer Maschine mit ganzen Körper durch die Kleidung und den 

Schutzleiteranschluß vorgenommen. Es ist ,also Gesichtsschtuzt gegen Strahlen und gegen 

möglich, an der Maschine zu schweißen, ohne die Verbrennungen geschützt sein.

Masseklemme an dieser angebracht zu haben.  In 2) An beiden Händen sind Stulpenhandschuhe aus 

diesem Fall fließt der Schweißstrom von der einem geegneten Stoff (Leder) zu tragen. Sie müssen 

Masseklemme über den Schutzleiter zur Maschine. sich in einem einwandfreien Zustand befinden.

Der hohe Schweißstrom kann ein Durchschmelzen 3) Zum Schutz der Kleidung gegen Funkenflug und  

des Schutzleiters zur Folge haben. Verbrennungen sind geeignete Schürzen zu tragen. 

15) Die Absichrungen der Zuleitungen zu den W e n n  d i e  A r t  d e r  A r b e i t e n  z . B .  d a s  

Netzsteckdosen muß den Vorschriften entsprechen Überkopfschweißen, es erfordert, ist ein Schutzanzug 

(VDE 0100). Es dürfen also nach diesen Vorschriften und wenn nötig auch Kopfschütz zu tragen.

nur dem Leitungsquerschnitt entsprechende Schutz gegen Strahlen und Verbrennungen

Sicherungen bzw. Automaten verwendet werden (für 1) An der Arbeitsstelle durch einen Aushang "Vorsicht! 
Schutzkontaktsteckdosen max. 16 Amp.  Sicherung Nicht in die Flamme sehen!" auf die Gefährdung der 
oder 16 Amp. Augen hinweisen. Die Arbeitsplätze sind möglichst so 
LS-Schal ter ) .  E ine Übers icherung kann abzuschirmen, daß die in der Nähe befindlichen 
Leitungsbrand bzw. Personen geschützt sind. Unbefugte sind von den 
Gebäudebrandschäden zur Folge haben. Schweißarbeiten fernzuhalten.

2) In unmittelbarer Nähe ortsfester Arbeitstellen sollen 
Insbesondere für gewerbliche Benutzung sind die Wände nicht hellfarbig und nicht glänzend sein. 
nachstehende Unfal lverhütungsvorschrif ten der Fenster sind mindestens bis Kopfhöhe gegen 
Berufsgenossenschaf t  der  Feinmechanik und Durchlassen oder Zurückwerfen von Strahlen zu 
Elektrotechnik zu beachten: sichern, z.B. durch geeigneten Anstricht.
VGB 15 Lichtbogenschweißen und -schneiden.

Bitte beherzigen Sie die in dieser Informationsschrift 
Enge und feuchte Räume gemachten Angaben und Hinweise. Sie vermeiden dadurch 

1) Bei Arbeiten in engen Behältern (z. B. Kesseln), in Ärger und Kosten.

Rohrleitungen und dgl. und bei Arbeiten an solchen 

Anlagen unter beengten Verhältnissen darf nur Wir glauben sicher, daß Sie mit unserem Gerät bestens 

Gleichstrom verwendet werden. Die Verwendung von zufrieden sind und wünschen Ihnen viel Erfolg.

Wechselstrom ist zulässig, wenn der Hauptverband 

der gewerblichen Berufsgenossenschaft e.V., 

Zentralstelle für Unfallverhütung, mit Zustimmung des 2) ALLGEMEIN
Bundesministers für Arbeit erklärt, daß die Bauart der 

Allgemeines über das Lichtbogenschweißen mit 
Schweißgeräte den Anforderungen des Unfallschutzes 

Schweißentransformatoren.
entspricht.

Mit Hilfe des Lichtbogenschweißens können Metallteile fest 
2) Bei Arbeiten in engen, feuchten oder heißen  Räumen  

und innig miteinander verbunden werden.
sind isolierende Unterlagen und Zwischenlagen ferner 

Zur Durchführung von Lichtbogenschweißungen werden 
Stulpenhandschuhe aus Leder oder anderen schlecht 

benötigt:
leitenden Stoffen zur  Isolierung des Körpers gegen 

1. eine Schweißstromquelle
Fußboden, Wände leitfähige Apparateteile und dgl. zu 

2. eine Schweißleitung mit Elektrodenhalter
benutzen.

3. eine Werkstückleitung mit Masseklemme

4. ein Schweißerschutzschild zum Schutz von Bei Verwendung der Kleinschweißtransformatoren zum 
Augen und Gesicht des SchweißersSchweißen unter erhöhter elektrischer Gefährdung, wie z. 
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5. ein Paar Schweißerhandschuhe zum Schutz der I Schweißstrom2

H ä n d e  g e g e n  W ä r m e r s t r a h l e n  u n d   

Schweißspritzer
Ø mm Elektrodendurchmesser6. Drahtbürste, Schlackenhammer zur Reinigung 
 von Schweißgut und Schweißnaht
nc ist die Anzahl der  Bezugselektroden, die 7. Schweißelektroden mit Umhüllung, je nach 

vom kalten Zustand (20+/-2)°C aus Werkstoff und Werkstückdicke verschieden.
abgeschmolzen werden können, bis 

zum Abschalten des Thermoschalters.Kernstück beim Lichtbogenschweißen ist  der 
nc  ist die Anzahl der  Bezugselektroden, die 1Schweißtransformator.

innerhalb der ersten Stunde vom kalten Er entnimmt die notwendige elektrische Energie dem Netz, 
Zustand aus abgeschmolzen werden transformiert diese je nach Schweißstromeinstellung in ein 
kann.passendes Strom/Spannungsverhältnis und gibt sie 

nh ist der Mittelwert der Anzahl der gefahrlos über die Schweißleitungen an die Schweiß stelle 
Bezugselektroden, die zwischen ab.  An der Schweißstelle ermöglicht diese Energie einen 
Einschalten und Ausschalten des Lichtbogen dessen konzentrierte Wärmeeinwirkung einen 
Thermoschalters abgeschmolzen Schmelzfluß erzeugt und dadurch eine innige Verbindung 
werden können.der zu werschweißenden Teile erlaubt. Aus dem 

nh  ist die Anzahl der Bezugselektroden, die 1Schmelzfluß  entsteht durch Abkühlung die Schweißraupe.
innerhalb einer Stunde  vom heißen 

Zustand aus abgeschmolzen werden Allgemein ist zu beachten daß zwischen Werkstück und 
kann.Masseklemme eine gut leitende Verbindung erreicht wird. 

 Farbe, Rost usw. sind vor dem  Ansetzen der Zwinge von 
Symbol für fallende  Kennlinieder Anschlußstelle zu entfernen.

 - Die Schweißstromeinstellung erfolgt mit dem  Drehgriff 

an der Gerätefront    durch die sogenannte    
Symbol für Lichtbogen-Handschweißen Shuntverschiebung.  Der eingestellte Schweißstrom 
mit umhüllten Stabelektrodenkann auf der Skala auf der Geräteoberseite abgelesen 

werden.  
- Der Schweißtransformator wird durch einen Netzstecker

Temperaturwächter gegen Überhitzung geschützt.  
- Die Leistung des Schweißgerätes wird durch die 

verschweißbare Elektrodenanzahl "nc" und "nh" Schutzkontaktstecker
ausgedrückt:  

IP 21 Schutzart

3) SYMBOLE UND TECHNISCHE 
H Isolationsklasse 18O °C

DATEN
 

EN 50 060 Europäische Norm für Schweißgeräte 

zum Lichtbogen-Handsschweißen mit 

begrenzter Einschaltdauer.

 

Einphasen Transformator

 

50 Hz Netzfrequenz

U Netzspannung1

 

I  max Maximaler Aufnahmestrom1

 

Sicherung mit Nennwert in Ampere

 

U Nennleerlaufspannung0

d

g

EN60974-1: Europaisce Schweissnorm fur 
schweissenstomquelle

Einphasentrafo
U Nennleerspannung0

50 / 60 Hz Netzfrequenz
I Schweissstrom2

Ø mm Schweisselektrodendruchmesser
U Netzspannung1

I  max Maximaler Aufnahmestrom1

Ampere Wert der Sicherung 
 Oder des autom Neztunterbrechers.

IP 21 Schutzgrad der Schutzhuelle.

H Isolierungsklasse des Trafos

       
 Thermostat 

X% Duty Cicle in functie

- 4 -

11 11

!



Elektrodenhalter%
Masseklemme&
Normstecker'
Umschalter

(

1 - Schutzschild  
2 - Schutzglas (CE DIN 11)  
3 - Handgriff

 

4)  NETZANSCHLUSS
- Vor Anschluß des Gerätes an das Netz überprüfen Sie, 

ob Spannung und Frequenz des Typenschildes mit den 
Netzwerten übereinstimmen.

- Die Geräte :
CEN 150 s ind mit  e iner Netz le i tung mit  
Schutzkontaktstecker 220V oder 230V ausgestattet. 
Leitung mit 3 Adern: 

 Phase + Mp (Nulleiter) + Schutzleiter (gelb/grün) PE
CEN 160, CEN 200, CE 210 und CE 250 sind mit 2 
Netzleitungen ausgestattet: 6) SCHWEISSEN
Leitung mit Schutzkontaktstecker 220V oder 230V  3 Nachdem Sie alle elektrischen Anschlüße für die 
Adern: Stromversorgung sowie für den Schweißstromkreis 
Phase + Mp (Nulleiter) + Schutzleiter (gelb/grün) PE vorgenommen haben, können Sie folgendermaßen 
Leitung mit CEE-Stecker 5-polig vorgehen:
380 V oder  400V 3 Adern: - Führen Sie das nicht ummantelte Ende der Elektrode 
Phase L1 + Phase L2 + Schutzleiter (gelb/grün) PE in den Elektrodenhalter ein und verbinden Sie die 

Masseklemme mit dem Schweißstück. Achten Sie Die Geräte CEN 200, CE 210 und CE 250 können auch 
dabei darauf, daß ein guter elektrischer Kontakt mit einer Netzleitung 230-400V ausgestattet sein. Die 
besteht.Neztleitung ist ohne Stecker mit 3 Adern :

- Schalten Sie das Gerät ein und stellen Sie den Phase + Mp Nulleiter + Schutzleiter (gelb/grün) PE.
Schweißstrom (mit dem Handrad) je nach Elektrode, Entsprechend der Netzspannung ist nach dem 
die man verwenden will, ein.Anschluß das Gerät durch Einschalten des 
Elektroden Ø (mm) Schweißstrom (A)Umschalters auf die richtige Netzspannung in Betrieb 

1,6 25 - 50zu nehmen.
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 Schweißstück so, daß Sie 
eine Bewegung wie beim Anzünden eines Streichholzes 
ausführen. Dies ist die beste Methode, um den Lichtbogen 
zu zünden.

Achtung!
Tupfen Sie nicht mit der Elektrode auf das Werkstück, 
es könnte dadurch ein Schaden auftreten und die 
Zündung des Lichtbogens erschweren.

- Sobald sich der Lichtbogen entzündet hat  versuchen 
Sie eine Distanz zum Werkstück einzuhalten, die dem 
verwendeten Elektrodendurchmesser entspricht. Der 
Abstand sollte möglichst konstant bleiben, während 5)  SCHWEISSVORBEREITUNGEN
Sie schweißen.  Die Elektrodenneigung in 

- Das Massekabel wird direkt am Schweißstück oder an Arbeitsrichtung sollte 20/30 Grad betragen.
der Unterlage, auf der das Schweißstück abgestellt ist, Achtung!
befestigt. Benützen Sie immer eine Zange, um verbrauchte  
Achtung, sorgen Sie dafür, daß ein direkter Kontakt mit Elektroden zu entfernen oder  um eben geschweißte 
dem Schweißstück besteht. Meiden Sie daher lackierte Stücke zu bewegen.  Beachten Sie bitte, daß die 
Oberflächen und/oder Isolierstoffe. Elektrodenhalter nach dem Schweißen immer isoliert 

- Das Elektrodenhalterkabel besitzt an Ende eine abgelegt werden müssen.
Spezialklemme, die zum Einklemmen der Elektrode 
dient.

- Das Schweßschutzschild ist während des Schweißens 
immer zu verwenden. Es schützt die Augen vor der vom 
Lichtbogen ausgehenden Lichtstrahlung und erlaubt 
d e n n o c h  g e n a u ,  B e o b a c h t u n g  d e s  
Schweißvorganges.
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_______________(CZ)_____________ zástrèkách, zásuvkách atd. nechat provést 
odborníkem. 
Toto platí pøedevším pro vytvoøení mezikabelù.

2) Pøi nehodách ihned zdroj svaøovacího proudu odpojit od 1) BEZPEÈNOSTNí POKYNY
sítì.

3) Pokud se vyskytnou elektrická dotyková napìtí, 
Bezpodmíneènì dbát! pøístroj okamžitì vypnout a nechat zkontrolovat 

odborníkem.
Pozor! 4) Na stranì svaøovacího proudu vždy dbát na dobré 
Používejte pøístroj pouze na úèel, který je v tomto návodu elektrické kontakty. 
uveden: obloukové ruèní svaøování s tlustì obalenými 5) Pøi svaøování nosit vždy na obou rukou izolující 
elektrodami. rukavice. Tyto chrání pøed úderem elektrickým proudem 

(napìtí naprázdno svaøovacího proudového okruhu), 
Neodborné zacházení s tímto zaøízením mùže být pøed škodlivým záøením (teplo a UV záøení) a pøed 
nebezpeèné pro osoby, zvíøata a vìcné hodnoty. žhnoucím kovem a støíkající struskou.
Uživatel zaøízení je zodpovìdný za bezpeènost vlastní a 6) Nosit pevnou izolující obuv, která má chránit i za mokra. 
jiných osob: Bezpodmíneènì si pøeètìte tento návod k Polobotky nejsou vhodné, protože odpadávající, 
obsluze a dbejte jeho pøedpisù. žhnoucí kapky kovu mohou zpùsobit popáleniny.
- Opravárenské a údržbové práce smí provádìt pouze 7) Nosit vhodné obleèení, nenosit nic ze syntetických 

kvalifikované osoby. materiálù.
- Postarejte se o pøimìøenou péèi o pøístroj. 8) Do oblouku se nedívat nechránìnýma oèima, používat 
- Bìhem fungování by mìl mít pøístroj dostatek místa a pouze ochranný štít s pøedpisovým ochranným sklem 

nemìl by stát pøímo u zdi, aby mohl dovnitø štìrbinami podle DIN. Svìtelný oblouk vyzaøuje kromì svìtelného 
pronikat dostatek vzduchu. a tepelného záøení, které zpùsobí oslnìní resp. 

- Ubezpeète se, zda byl pøístroj správnì pøipojen na sí• popálení, také UV paprsky. Toto neviditelné ultrafialové 
(viz 4.). Vyhýbejte se jakémukoliv tahu na sí•ový kabel. záøení zpùsobí pøi nedostateèné ochranì velice 
Pøístroj vytáhnìte ze zásuvky, než ho budete chtít bolestivý, teprve po nìkolika hodinách se projevující, 
postavit na jiné místo. zánìt spojivek. Kromì toho má UV záøení na 

- Dbejte na stav svaøovacího kabelu, elektrodových kleští nechránìných místech tìla za následky škodlivé 
a ukostøovacích svorek; opotøebení na izolaci a na sluneèní spálení.
proud vodících èástech mohou vyvolat nebezpeèné 9) Také v blízkosti oblouku se vyskytující osoby nebo 
situace a snížit kvalitu svaøovacích prací. pomocníci musí být o nebezpeèích informování a být 
Obloukové svaøování produkuje jiskry, roztavené vybaveni nutnými ochrannými prostøedky, v pøípadì 
èásteèky kovù a kouø, dbejte proto: nutnosti zabudovat ochranné zdi.

- Všechny hoølavé látky a materiály z pracovištì 10) Pøi svaøování, pøedevším v malých prostorách, je tøeba 
odstranit. se postarat o dostateèný pøísun èerstvého vzduchu, 

- Pøesvìdète se, zda je k dispozici dostateèný pøívod protože vzniká kouø a škodlivé plyny.
vzduchu. 11) Na nádobách, ve kterých jsou skladovány plyny, 

- Nesvaøujte na nádobách, nádržích nebo trubkách, které pohonné hmoty, minerální oleje nebo pod., nesmí být 
obsahovaly hoølavé kapaliny nebo plyny. Vyhnìte se provádìny žádné svaøovací práce, ani když už jsou 
každému pøímému kontaktu s okruhem svaøovacího dlouhou dobu vyprázdnìny, protože díky zbytkùm 
proudu; napìtí naprázdno, které se mezi elektrodovými hrozí nebezpeèí výbuchu.
kleštìmi a ukostøovací svorkou vyskytuje, mùže být 12) V prostorách ohrožených ohnìm a výbuchem platí 
nebezpeèné. zvláštní pøedpisy. 

- Nepoužívejte pøístroj ve vlhkém nebo mokrém prostøedí 13) Svaøované spoje, které jsou vystaveny velkému 
nebo za deštì. namáhání a musí bezpodmíneènì splòovat 

- Chraòte oèi pomocí k tomu urèených bezpeènostních bezpeènostní požadavky, smí být provádìny pouze 
skel (DIN stupeò 9-10), která pøipevníte na pøiložený zvláš• vyškolenými a pøezkoušenými sváøeèi. 
ochranný štít. Používejte rukavice a suché ochranné Pøíklady jsou: 
obleèení, které je prosté oleje a tuku, abyste chránili autoklávy, kolejnice, závìsná zaøízení pøívìsù atd.
kùži pøed ultrafialovým záøením svìtelného oblouku. 14) Pokyny:

Je tøeba bezpodmíneènì dbát na to, aby mohl být 
Dbejte! ochranný vodiè v elektrických zaøízeních nebo 

- Svìtelné záøení oblouku mùže poškodit zrak a zpùsobit pøístrojích pøi nedbalosti svaøovacím proudem znièen, 
popáleniny kùže. napø. ukostøovací svorka je pøiložena na kryt 

- Pøi obloukovém svaøování se tvoøí jiskry a kapky svaøovacího pøístroje, který je spojen s ochranným 
roztaveného kovu, svaøovaný kus zaène žhnout a vodièem elektrického zaøízení. Svaøovací práce jsou 
zùstane relativnì dlouho velmi horký. provádìny na stroji s pøípojkou pro ochranný kontakt. 

- Pøi obloukovém svaøování se uvolòují páry, které mohou Je tedy možné, na stroji svaøovat, bez toho, že by na 
být škodlivé. nìm byla pøipevnìna ukostøovací svorka. V tomto 

- Každý elektrický šok mùže být smrtelný. pøípadì teèe svaøovací proud od ukostøovací svorky 
- Nepøibližujte se k oblouku pøímo v okruhu 15 m. pøes ochranný vodiè ke stroji. Vysoký svaøovací proud 
- Chraòte se (také okolo stojící osoby) proti eventuálnì mùže mít za následek pøetavení ochranného vodièe.

nebezpeèným efektùm oblouku. 15)Jištìní pøívodních vedení k sí•ovým zásuvkám musí 
 odpovídat pøedpisùm (VDE 0100). Podle tìchto 
Pozor! pøedpisù tedy smí být používány pouze prùøezu vedení 
Pøi pøetížených zásobovacích sítích a proudových odpovídající pojistky popø. automaty (pro zásuvky s 
obvodech mùže bìhem svaøování dojít k poruchám pro jiné ochranným kolíkem max. 16ampérové pojistky nebo 
spotøebitele. V pøípadì potøeby je tøeba poradit se s 16ampérový spínaè pojistky pro jištìní vedení). 
pøíslušným podnikem zásobování proudem. Nadmìrné jištìní mùže mít za následky požár vedení 

resp. požár budovy.
Zdroje nebezpeèí pøi obloukovém svaøování
Pøi obloukovém svaøování existuje øada zdrojù nebezpeèí. Obzvláš• pro živnostenské používání je tøeba dodržovat 
Proto je pro sváøeèe obzvláš• dùležité dbát následujících následující pøedpisy úrazové prevence profesní oborové 
pravidel, aby neohrožoval sebe a ostatní a aby zabránil organizace pro jemnou mechaniku a elektrotechniku:
škodám pro osoby a na pøístroji. VGB 15 Obloukové svaøování a øezání.

1) Práce na stranì sí•ového napìtí, napø. na kabelech, 
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Úzké a vlhké prostory svaøovací vedení na svaøované místo. Na svaøovaném 
1) Pøi práci na úzkých nádobách (napø. kotlích), v místì umožní tato energie svìtelný oblouk, jehož 

potrubním vedení apod. a pøi pracích na takových koncentrované tepelné pùsobení vytvoøí taveninu a tím 
zaøízeních za stísnìných podmínek smí být používán dovolí tìsné spojení svaøovaných dílù. Z taveniny vznikne 
pouze stejnosmìrný proud. Používání støídavého po ochlazení sváøková struska.
proudu je pøípustné, když Hlavní svaz živnostenských Obecnì je tøeba dbát toho, aby bylo mezi ukostøovací 
oborových pr ofesních orga nizací e.V., centrální místo svorkou a obrobkem dosaženo dobrého vodivého spojení. 
pro bezpeènost práce, se souhlasem spolkového Barvu, rez atd. je tøeba pøed nasazením objímky z místa 
ministra práce prohlásí, že konstrukce svaøovacích pøipojení odstranit.
pøístrojù odpovídá požadavkùm bezpeènosti práce. - Nastavení svaøovacího proudu se provádí otoènou 

2) Pøi práci v úzkých, vlhkých nebo horkých prostorách je rukoj etí na èelní  stran ì pøíst roje tak zvaný m 
tøeba používat izolující podložky a mezipodložky a šuntovacím posunutím. Nastavený svaøovací proud 
shrnovací rukavice z kùže nebo jiných, špatnì vodivých mùže být odeèten na stupnici na horní stranì pøístroje. 
materiálù, na izolaci tìla oproti podlaze, stìnám - Svaøovací transformátor je proti pøehøátí chránìn 
vodivých èástí zaøízení apod. teplotním èidlem.

- Výkon svaøovacího pøístroje je vyjádøen pomocí 
Pøi použití malých svaøovacích transformátorù na svaøitelného poètu elektrod "nc" a "nh":
svaøování za zvýšeného elektrického ohrožení, jako napø. v 
úzkých prostorách z elektricky vodivých obložení (kotle, 3) SYMBOLY A TECHNICKÁ DATA
trubky atd.), v mokrých prostorách (promoèení pracovního EN 50 060 Evropská norma pro svaøovací pøístroje 
odìvu), v horkých prostorách (propocení pracovního na ruèní svaøování s omezenou dobou 
odìvu), nesmí být výstupní napìtí svaøovacího pøístroje pøi zapnutí.
chodu naprázdno vyšší než 42 voltù (efektivní hodnota). 
Pøístroj nesmí být tedy z dùvodù vyššího výstupního napìtí  Jednofázový transformátor
v tomto pøípadì používán.

50 Hz Kmitoèet sítì
Ochranný odìv 

1) Bìhem práce musí být sváøeè na celém tìle chránìn U Sí•ové napìtí1odìvem a ochranou oblièeje proti záøení a proti 
popáleninám.

I  max Maximální pøíkonový proud12) Na obou rukou je tøeba nosit shrnovací rukavice z 
vhodného materiálu (kùže). Tyto se musí nacházet v 

Jištìní s jmenovitou hodnotou v bezvadném stavu.
ampérech3) Na ochranu odìvu proti jiskrám a popálení je tøeba nosit 

vhodné zástìry. Pokud to druh práce vyžaduje, napø. 
U Jmenovité napìtí naprázdno0svaøování nad hlavou, je tøeba nosit ochranný oblek a 

pokud je to nutné, také ochranu hlavy.
I Svaøovací proud2

Ochrana proti záøení a popáleninám
Ø mm Prùmìr elektrody1) Na pracovišti poukázat na ohrožení oèí vývìskou: 

"Pozor nedívat se do plamene!" Pracovištì je tøeba 
nc Je poèet vztažných elektrod, který mùže pokud možno ohradit, aby byly osoby nacházející se v 

být ze studeného stavu (20+/-2)°C blízkosti chránìny. Nepovolané nepouštìt do blízkosti 
utaven, až po vypnutí automatického svaøovacích prací.
tepelného vypínaèe.2) V bezprostøední blízkosti pracoviš• vázaných na místo 

by nemìly být zdi svìtlé a lesklé. Okna je tøeba 
nc  Je poèet vztažných elektrod, který mùže minimálnì do výšky hlavy zabezpeèit proti propuštìní a 1

být bìhem první hodiny od studeného reflektování záøení, napø. vhodným nátìrem. 
stavu utaven.

Prosím dodržujte údaje z tohoto informaèního materiálu. 
nh Je støední hodnota poètu vztažných Vyhnete se tím nepøíjemnostem a nákladùm. 

elektrod, který mùže být mezi zapnutím 
a vypnutím automatického tepelného Pevnì vìøíme, že jste s našim pøístrojem maximálnì 
vypínaèe utaven.spokojeni a pøejeme Vám hodnì úspìchù.

nh  Je poèet vztažných elektrod, který mùže 12) OBECNÌ
být bìhem jedné hodiny v horkém stavu Všeobecnì o obloukovém svaøování se svaøovacími 
utaven.transformátory.

Pomocí obloukového svaøování mohou být kovové díly 
spolu pevnì a nerozluènì spojeny.

 Symbol pro klesající charakteristickou Na obloukové svaøování je potøeba:
køivku1. zdroj svaøovacího proudu

2. svaøovací vedení s držákem elektrody
3. vedení obrobku s ukostøovací svorkou

Symbol pro ruèní obloukové svaøování 4. sváøeèský ochranný štít na ochranu zraku a oblièeje 
s obalenými tyèovými elektrodami sváøeèe 

5. pár sváøeèských rukavic na ochranu rukou pøed 
tepelným záøením a rozstøikem pøi svaøování

Sí•ová zástrèka6. drátìný kartáè na èištìní svaøovaného materiálu a 
svaru 

7. tlustì obalené svaøovací elektrody. Tyto je tøeba zvolit 
 Vidlice s ochranným kontaktempodle druhu materiálu a tlouš•ky obrobku.

IP 21 Druh krytíJádrem obloukového svaøování je svaøovací transformátor.
Tento odebírá potøebnou elektrickou energii ze sítì, 

H Tøída izolace 180 °Ctransformuje ji podle nastavení svaøovacího proudu na 
vhodný pomìr proud/napìtí a odevzdá ji bezpeènì pøes 

11 11
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  4)  PØIPOJENÍ NA SÍ•
- Pøed pøipojením pøístroje na sí• je tøeba zkontrolovat, 

zda napìtí a kmitoèet typového štítku souhlasí s 
hodnotami sítì.

- Pøístroje :
CEN 150 jsou vybaveny sí•ovým vedením s vidlicí s 
ochranným kontaktem 230 V. Vedení se 3 žílami: 

 fáze + Mp (nulový vodiè) + ochranný vodiè (žluto-
zelený) PE
CEN 160 F, CEN 200, CE 210, CE 250 jsou vybaveny 
2 sí•ovými vedeními:
vedení s vidlicí s ochranným kontaktem 230V 3 žíly: 
fáze + Mp (nulový vodiè) + ochranný vodiè (žluto-
zelený) PE
vedení s CEE vidlicí 5pólové 400V 3 žíly: 
fáze L1 + fáze L2 + ochranný vodiè (žluto-zelený) PE

Pøístroj CEN 200 mùže být také vybaven sí•ovým 
vedením 230-400 V. Sí•ové vedení je bez vidlice se 3 

6) SVAØOVÁNÍžílami:
fáze + Mp (nulový vodiè) + ochranný vodiè (žluto-zelený) Poté, co jste provedli všechna elektrická pøipojení pro 
PE. zásobování proudem a pro svaøovací proudový okruh, 
Pøíslušnì podle zvoleného sí•ového napìtí mùže být mùžete postupovat následovnì:
pøístroj po pøipojení, zapnutím pøepínaèe na správné - Zaveïte neobalený konec elektrody do držáku elektrod a 
sí•ové napìtí, uveden do provozu. pevnì ho sevøete. Spojte ukostøovací svorku se 
Druhá poloha spínaèe musí být zašroubováním jisticího svaøovaným kusem. Dbejte pøitom na to, aby existoval 
èepu (1) zabezpeèena proti zapnutí. dobrý elektrický kontakt.
POZOR: Pøipojení sí•ové zástrèky provede pouze - Zapnìte pøístroj a nastavte svaøovací proud (ruèním 
odborník. koleèkem) podle druhu elektrody, kterou chcete použít.

Elektroda ? (mm) Svaøovací proud (A)

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

Držte ochranný štít pøed oblièejem a tøete špièkou elektrody 
o obrobek tak, jako když zapalujete zápalky. Toto je nejlepší 
metoda na zapálení oblouku.

Pozor!
Nedotýkejte se elektrodou obrobku, mohlo by dojít ke 
škodì a ke ztížení zapálení elektrického oblouku.

- Jakmile se oblouk zapálil, snažte se udržovat k 
obrobku vzdálenost, která odpovídá prùmìru použité 
elektrody. Vzdálenost by mìla bìhem svaøování 
zùstávat pokud možno konstantní. Sklon elektrody v 
pracovním smìru by mìl èinit 20/30 stupòù.
Pozor!5)  PØÍPRAVA SVAØOVÁNÍ
Na odstranìní vypotøebovaných elektrod nebo k - Ukostøovací kabel je pøipevnìn pøímo na svaøovaném 
posouvání svaøovaných kusù používejte vždy kleštì. kuse nebo na podložce, na které svaøovaný kus stojí.
Dbejte prosím na to, že držáky elektrod musí být po Pozor, postarejte se o to, aby existoval pøímý kontakt se 
svaøování vždy odloženy izolovanì.svaøovaným kusem. Vyhýbejte se proto lakovaným 

povrchùm a/nebo izolaèním látkám.
PRÙØEZY SVARU- Kabel držáku elektrod disponuje na konci speciální 

svìrkou, která slouží k sevøení elektrody.
- Ochranný štít je tøeba bìhem svaøování stále používat. 

Chrání oèi pøed záøením vycházejícím ze svìtelného 
moc pomalé pracováníoblouku a pøesto dovoluje pøesné pozorování 

svaøování.

moc rychlé pracování1 - ochranný štít 
2 - ochranné sklo (CE DIN 11) 
3 - rukoje•

moc krátký oblouk

moc dlouhý oblouk

moc nízký proud

moc proudu

dobøe

CEN 160 F

Sí•ové napìtí
230 V

Sí•ové napìtí
400 V

40
0V38

0V 0

220V
230V

230V

220V

380V
400V

40
0V38

0V 230V

220V0

Bild 
1- RUKOJE•
2- ŠROUB
3- OSA
4- KOLEÈKO
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_______________(H)_____________ Veszélyforrások az ívhegesztésnél
Az ívhegesztésnél számos veszélyforrás adódik.
Ezért a hegesztõ számára különösen fontos, hogy 
pontosan figyelembe vegye a következõ szabályokat, azért 1) BIZTONSÁGI UTASÍTÁSOK
hogy másokat ne veszélyesztesen és elkerülje a károkat az 
ember és a készülék számára.

Okvetlenül figyelembe venni!

1) A hállózati feszültségen oldalán, mint például a 
Figyelem!

kábelokon, hálózati csatlakozókon, dugaszoló 
A készüléket csak, ebben az utasításban megadott 

aljzatokon stb. való munkálatokat, csak egy szakember 
képességének  megfelelõen használni: kézi ívhegesztés 

által végeztesse el. Ez különösen a közkábelek 
köpenyelektródával. 

készítésére vonatkozik.
2) Balesetek esetén a hegesztõáramforrást azonnal 

A szerelvény szakszerûtlen kezelése veszélyes lehet 
leválasztani a hálózatról.

személyek, állatok és a tárgyi értékek részére.
3) Ha elektromos érintési feszültségek lépnek fel, akkor A szerelvény használója felelõs saját és más személyek 

azonnal kikapcsolni a készüléket és egy szakember biztonságáért: Olvassa okvetlenüel el ezt a használati 
által felülvizsgáltatni.utasítást és vegye figyelembe az elõírásait.

4) Ügyeljen arra, hogy a hegesztõáramnak mindig jó - A javítási és karbantartási munkálatokat csakis kvalifikált 
kontaktusai legyenek.személyeknek szabad elvégezni.

5) Viseljen hegesztés közben mindig mind a két kezén - Gondoskodjon a készülék megfelelõ ápolásáról.
szigetelõ kesztyûket. Ezek óvják magát az áramütéstõl - A készüléket nem szabad az üzemeltetés ideje alatt 
(a hegesztési áramkör üresjárati feszültsége), a káros beszorítani vagy direkt a falhoz állítani, azért hogy a 
kisugárzások (hõ és ibolyántúli sugarak) valamint az nyillási réseken keresztül mindig elég levegõt tudjon 
izzó fémek és a salakfröccsenések elöl.felvenni.

6) Hordjon szilárd izoláló lábbelit, a lábbeliknek - Gyõzõdjön meg arról, hogy a készülék helyesen van 
nedvességben is izolálniuk kell. A félcipõk nem rákapcsolva a hálózatra (lásd a 4.). Kerülje el a hálózati 
alkalmasak, mivel a lehulló, izzó fémcseppek égési kábel minden fajta húzó igénybevételét. Húzza ki a 
sebeket okoznak.készüléket mielõtt más helyen felállítaná.

7) Húzzon egy megfelelõ öltözéket fel, ne vegyen fel - Ügyeljen a hegesztõkábel, elektródacsipesz valamint a 
szintetikus ruhadarabokat.földeléscsipesz  állapotára; az izoláláson vagy az áramot 

8) Ne pillantson védetlen szemekkel a villamos ívbe, csak vezetõ részeken levõ elkopások egy veszélyes szituációt 
a DIN-nek megfelelõ,  elõírás szerinti védõüveggel válthatnak ki és csöknethetik a hegsztõmunkák 
felszerelt hegesztõ-védõpajzsot használni. A villamos ív minõségét.
fény- és hõsugárzás melett, amelyek vakítást ill. Az ívhegesztés szikrákat, megömledt fémrészeket és 
égéseket okoznak, még ibolyántúli sugárzást is bocsájt füstöt okoz, ezért vegye figyelembe hogy:
ki. Ez a nem látható ibolyántúli sugárzás egy nem - minden gyullékony matériát és anyagot  a munkahelyrõl 
elegendõ védekezés esetében egy nagyon fájdalmas eltávolítani.
kötõhártyagyulladást okoz, amelyet csak egy pár órával  - Gyõzõdjön meg arról, hogy  elegendõ levegõellátás áll a 
késõbb lehet észrevennirendelkezésre.
Ezenkívül az ibolyántúli sugárzásnak a védetlen - Ne hegeszen olyan tartályokon, edényeken vagy 
testrészekre lesüléshez hasonló káros hatása van..csöveken amelyek gyullékony folyadékokat vagy gázokat 

9) A villamos ív közelében tartózkodó személyeknek és tartalmaztak. Kerüljön el minden direkt kontaktust a 
segítõknek is fel kell hívni a figyelmét a fennálló hegesztõáramkörrel, az elektrodacsipesz és a 
veszélyekre és el kell õket látni a szükséges födeléscsipesz között fellépõ alapjárati feszültség 
védõszerekkel, ha szükséges, akkor építsen be veszélyes lehet..
védõfalakat.- Ne használja a készüléket nedves vagy vizes 

10) A hegesztésnél gondoskodni kell elegendõ firss környezetben vagy esõben.
levegõellátásról, különösen a kis termekben, mert füst - Óvja a szemeit az erre meghatározott védõüvegekkel 
és káros gázok keletkeznek.(DIN fok 9-10), amelyeket a mellékelt védõpajzsra 

11) Nem szabad olyan tartályokon hegesztési munkákat fe lerõsí t .  Használ jon kesztyûket  és száraz 
elvégezni, amelyekben gázok, üzemanyagok, kõolaj védõruházatot, amelyek olaj és zsírmentessek, azért 
vagy hasonlók voltak tárolva, még akkor sem, ha már hogy ne tegye ki a bõrét a villamos ív ultraibolya 
hosszabb ideje ki lettek ürítve, mivel a maradékok által sugárzásának. 
robbanási veszély áll fenn.

12) Különös elõírások érvényesek a tûz és robbanás 
Vegye figyelembe! veszélyeztetett termekben.

- A villamos ív fénysugárzása károsíthatja a szemet és 13) Olyan hegesztési kötéseket, amelyek nagy 
égéseket hozhat létre a bõrön. megterhelésnek vannak kitéve és amelyeknek 

- Az ívhegesztés szikrákat és a megömledt fémektõl okvet lenül  te l jesí teniük kel l  a biztonsági  
csöppeket okoz, a hegesztett munkadarab elkezd izzani követelményeket, azokat csak a külön kiképzett és 
és relatív hosszú ideig nagyon forró marad. levizsgáztatott hegesztõknek szabad elvégezniük.  

- Az ívhegesztésnél olyan gõzök szabadulnak fel, Példák: nyomókazán, vezetõsínek, pótkocsivonó 
amelyek esetleg károsak. készülékek stb.

- Minden elektrosokk esetleg halálos is lehet. 14) Utasítás: Okvetlenül ügyelni kell arra, hogy a villamos 
- Ne közeledjen egy 15 m-es környékben direkt a sze re l vényekben  vagy  készü lékekben  a  

villamos ívhez. védõvezetéket gondatalanságnál a hegesztõáram 
- Óvja magát (a körülálló személyeket is) az elektromos ív által tönkre lehet tenni, mint például ha rárakja a 

esetleges veszélyes effektusaitól. földelõ csipeszt a hegesztõkészülék motorházára, 
 amely pedig össze van kötve a villamos szerelvény 
Figyelem! védõvezetékével,  A hegesztõmunkálatokat 
Túlterhelt  ellátóvezetékhállózatoknál és áramköröknél a védõvezetéki csatlakozós gépen végzi el. Tehát 
hegesztés ideje alatt más áramfogyasztók számára lehetséges a gépen hegeszteni, anélkül hogy rátette 
zavarok keletkezhetnek.  Kétség esetén kérje ki az volna erre a földelõ csipeszt. Ebben az esetben a 
áramellátóvállalat tanácsát. hegesztõáram a földelõ csipesztõl a védõvezetéken 
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keresztül folyik a géphez. A magas hegesztõáram Biztossak vagyunk benne, hogy Ön lehetõ legjobban meg 
következménye a védõvezeték átolvadása lehet.. lesz elégedve a készülékünkel és kívánunk sok sikert. 

15)A dugaszo ló  a lyzatokhoz va ló  bevezetõk 
óvintézkedésének meg kell felenie az elõírásoknak 2) ÁLTALÁNOS
(VDE 0100). Tehát ezek az elõírások szerint csak a Általánossságok a hegesztõtranszformátorokali 
vezetékátmérõnek megfelelõ biztosítókat i l l. ívhegesztésrõl.
automatákat szabad használni  (a védõérintkezõs Az ívhegesztés segítségével feszessen és szorosan össze 
dugaszoló aljzatoknak max. 16 Amp. biztosító vagy 16 lehet kapcsolni a fémrészeket. 
Amp. LS-kapcsoló). Ezek túllépésének következménye Az ívhegesztés elvégzéséhez a következõkre van szükség: 
a vezetékek kigyulladása illetve az épület tûzkára lehet. 1. egy hegesztõáramforrásra

2. egy hegesztõvezetékre elektródtartóval 
Különösen az ipari használat esetén figyelembe kell venni 

3. egy munkadarabvezetõre földelõ csipesszel a finommechanika és elektrotechnika szakmai 
4. egy hegesztõvédõpajzsra a hegesztõ szemeinek és egyesületének a következõ balesetelhárítási elõírásait:

az arcának a védésére.  VGB 15 ívhegesztés és vágás..
5. egy pár hegesztõkesztyûre a kezek védésére a 

hõsugarak és a hegesztõfröccsenések elöl. Szûk és nedves termek
6. Drótkefére, salakkalapácsra a hegesztési javak és a 1) Szük tartályokban (mint  például üstökben), 

hegesztési varrat megtisztítására. csõvezetékekben és hasonlókban levõ munkáknál 
7. hegesztõelketródra brukolattal. Ezeket a nyersanyag va lamint  az  i lyen szere lvényeken tör ténõ  

és a munkadarab vastagságtól függõen kell munkálatoknál korlátozott viszonyoknál, csak 
kiválasztani. egyenáramot szabad használni. A váltakozóáram 

használata akkor engedélyezett, ha az ipar szakmai 
Az ívhegesztésnél a magelem a hegesztõtranszformátor. szövetség bejegyzett egyesület fõ szövetségének, a 
Õ veszi fel a szükséges villamos energiát a hállózatból, ba lese te lhá r í t ás  közpon t j a ,  a  szöve tség i   
transzformálja a hegesztõáramteljesítménytõl függõen a munkaminiszter beleegyezésével kijelenti, hogy a 
megfelelõ áram/feszültségviszonylagosságba és leadja hegesztõkészülék építési módja megfelel a 
veszély nélkül a hegesztõvezetékeken keresztül a balesetelhárítás követelményeinek.
hegesztési helyre. A hegesztési helyen ez az energia egy 2) A szûk, nedves vagy forró termekben történõ 
ívet tesz lehetõvé, amelynek a koncentrált hõkifejlesztése munkálatoknál izoláló alátéteket és közététeket 
egy tûzfolyóságot hoz létre és ezáltal az összehegesztésre továbbá bõrböl vagy más rosszul vezetõ anyagból levõ 
szánt részek szoros kapcsolatát engedélyezi. A hajtókás kesztyûket kell használni, azért hogy izolálja a 
tûzfolyóság lehülése által keletkezik a hegesztési salak. testét a padlótól, falaktól, vezetõképességû mûszer 

részektõl és hasonlóktól.
Általánosan figyelembe kell venni, hogy a munkadarab és 
földelõ csipesz között egy jó vezetõ kapcsolatot érjen el. A Ha a magasabb villamos veszélyeztetések melett, mint 
szorító készülék  feltevése elõtt el kell távolítani a  festéket, például szük helyeken villamos vezetõképességû 
rozsdát stb. a csatlakozás helyérõl.  falazatoknál (katlan, csövek, stb.), nedves helyiségekben 
- A hegesztõáram beállítása a készülék elûlsõ oldalán (a munkaruha átnedvesítése), forró helyiségeben ( a 

levõ forgófogantyú által történik    az úgynevezettt     munkaruha átizzadása),  a hegesztéshez kis 
sönteltolódás által. A beállított hegesztési áramot a hegesztõtranszformátorokat használ akkor a hegesztõgép 
készülék felsõoldalán levõ skálán lehet leolvasni. üresjárati kimeneti feszültségének nem szabad 42 Voltnál 

- A hegesztõtranszformátor egy hõmérsékletfelügyelõvel (effektívérték) többnek lennie. Tehát a készüléket a 
van túlhevülés ellen védve.magasabb kimeneti feszültsége miatt ebben az esetben 

- A hegesztõkészülék teljesítménye a hegeszthetõ nem lehet használni.
elektródaszám "nc" és "nh" fejezi ki:

Védõruházat
3) SZIMBOLUMOK ÉS TECHNIKAI 1) A munka ideje alatt a hegesztõnek  az egész testén a 

sugarak és az égési sérülések ellen védetnek kell lennie ADATOK
a ruha és az arcvédõ által. EN 50 060 E u r o p a i  n o r m a  a  

2) Mind a két kézen, egy megfelelõ anyagból levõ (bör) hegesztõkészülékekhez a villamos ív -
hajtókás kesztyûket kell hordani. Ezeknek egy k é z i  h e g e s z t é s h e z ,  h a t á r o l t  
kifogástalan állapotban kell lenniük. bekapcsolási idõtartalommal.

3) Megfelelõ kötényeket kell hordani, azért hogy óvja a 
ruháját a szikrahullástól és égésektõl. Ha a munkák  Egyfázisos transzformátor
fajtája, mint például a fej fölötti hegesztés, szerint 
szükséges, akkor egy védõöltönyt és ha szükséges 50 Hz Hálózati frekvencia
akkor fejvédõt is kell hordani.
Védelem a sugarak és az égési sérülések ellen U Hálózati feszültség11) A munkahelyen egy kifüggesztés által: "Figyelem, ne 
nézzen a lángba! ", kell a szemek veszélyeztetésére 

I  max Maximális áramfelvétel1rámutatni. A munkahelyeket lehetõleg úgy kell 
leválasztani, hogy a közelben tartózokdó személyek 

Biztosíték névleges értékkel Amperbenvédve legyenek. A jogosulatlan személyeket távol kell 
tartani a hegesztõmunkáktól.

U névleges üresjárati feszültség02) A rögzített munkahelyek közvetlen közelében ne 
legyenek a falak világos színûek és tündöklõk. Az 

I Hegesztõáram2ablakokat legalább fejmagasságig biztosítani kell a 
sugárzások átengedése vagy visszaverése ellen, mint 

Ø mm Elektródaátmérõpéldául egy megfelelõ kifestés által.

nc normálelektródaszám, amelyeket le Kérjük szívlelje meg ebben az információs iratban megadot  
lehet olvasztani a hideg állapottól (20+/-adatokat és utasításokat. Ezáltal bosszúságot és 
2)°C addig az állapotig, amig a költségeket kerül el. 
hõkapcsoló le nem kapcsol.

11 11
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nc  normálelektródaszám, amelyeket le 1 5)  HEGESZTÉSI ELÕKÉSZÜLETEK 
lehet olvasztani a hideg állapottól az - A földelõ kábelt vagy direkt a hegesztési darabra kell 
elsõ órán belül. ráerõsíteni vagy az alátétre, amelyre rá lett állítva a 

hegesztési darab. 
nh a normálelektródaszám középértéke, Figyelem, gondoskodjon arról, hogy a hegesztési 

amelyeket a hõkapcsoló bekapcsolása darabbal egy direkt kontaktus áljon fenn. Ezért kerülje el 
és kikapcsolása között le lehet a lakkozot felületeket és/vagy izoláló anyagokat.
olvasztani. - Az elektródát tartó kábelnek a végén egy speciális 

csipesz van, amelyik az elektróda becsípésére szolgál..
nh  normálelektródaszám, amelyeket le 1 - A hegesztés ideje alatt mindig használni kell a hegesztõ 

lehet olvasztani a forró állapottól védõpajzsot. Ez védi a szemeket a villamos ívtöl 
kiindulva egy órán belül. kiáramló fénysugárzás elöl és mégis engedélyezi a 

hegesztési folyamat pontos figyelését. 

 Szimbolum az esõ jelleggörbének 1 - Védõpajzs  
2 - Védõüveg (CE DIN 11)  
3 - Fogantyú

Szimbolum az ív-kézihegsztéshez egy 
beburkolt rúdelektródával

Hálózati csatlakozó

 
Védõérintkezõs dugó

IP 21 Védelmi rendszer

H Izolációosztály 18O °C

 4)  HÁLÓZATI CSATLAKOZÁS 
- A készüléknek a hálózatra történõ rákapcsolása elõtt 

ellenõrizze le, hogy megegyezik e a típustáblán levõ 
feszültség és frekvencia a hálózat adataival.  

- A készülékek :
Az CEN 150 es egy védõérintkezõs dugóval felszerelt 
230V-os hálózati vezetékkel van ellátva. Vezeték 3 
érrel: 

 Fázis + Mp (Nullavezeték) + védõvezeték (sárga/zöld) 
PE
Az CEN 160 F, CEN 200, CE 210, CE 250 asok  2 
hálózati vezetékkel vannak ellátva:
Vezeték védõérintkezõs dugóval 230V  3 ér: 
Fázis + Mp (Nullavezeték) + védõvezeték (sárga / 
zöld) PE
Vezeték CEE-dugóval 5-pólus 400V 3 ér: 
Fázis L1 + Fázis L2 + védõvezeték (sárga / zöld) PE

Az  CEN 200 készüléket egy 230-400V-i hálózati 
vezetékkel is fel lehet szerelni. A hálózati vezeték dugó 
nélkül van, 3 érrel:
Fázis + Mp Nullavezeték + védõvezeték (sárga / zöld) 6) HEGESZTENI
PE. Miután elvégzett minden villamossági csatlakoztatást az 
A kiválasztott hálózati vezetéknek megfelelõen lehet a áramellátáshoz valamint a hegesztési áramkõrhöz, a 
készüléket a csatlakoztatás után, az átkapcsolónak a következõ képpen járhat tovább el:
heljes hálózati feszültségre való bekapcsolása által - Vezesse az elektroda nem burkolt végét az 
üzembe venni. elektródatartóba és szorítsa be. Csatlakoztassa a 
A másik kapcsolóállást a biztonsági csapszeg (1) földelési csipeszt  a hegesztési darabra. Ügyeljen ennél 
becsavarása által bekapcsolás ellen biztosítani kell. arra, hogy jó villamos kontaktus álljon fenn.
FIGYELEM: A hálózati dugó csatlakozatását csak - Kapcsolja be a készüléket és állítsa (a kézikerék 
egy szakember által elvégeztetni. segítségével) a hegesztõáramot be, attól függõen, hogy 

milyen elektródát akar használni.  
Elektróda Ø (mm) Hegesztõáram (A)

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

Tartsa a védõpajzsot az arca elé és dörzsölje az elektróda 
hegyét úgy a hegesztési darabon, hogy egy olyan 
mozdulatot végezen el mindha egy gyufát akarna 
meggyújtani. Ez a legjobb metódus egy villamos ív 
meggyujtásához.

40
0V38

0V 0

220V
230V

230V

220V

380V
400V

40
0V38

0V 230V

220V0

Hálózati feszültség
230V

Hálózati feszültség
230V

A

1

2

3

B

CEN 160 F 1    Fogantyú 
2    Csavar  
3    Tengely 
4    Kerék  
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Figyelem! Zavarivanje elektriènim lukom stvara iskre, rastaljene 
dijelove metala i dim, zbog toga pripazite da:Ne bökdöse meg az elektródával a munkadarabot, 

- Uklonite sve zapaljive supstance i/ili materijale s radnog mert ezáltal egy kár léphet fel és ez megnehezítheti a 
mjesta.villamos ív gyujtását.

- Provjerite je li dostatan dovod zraka.- Miután meggyulladt a villamos ív próbáljon a 
- Ne  zavarujete na spremnicima, baèvama ili cijevima u munkadarbhoz egy olyan távolságot betartani, amely 

kojima su bile zapaljive tekuæine ili plinovi. Izbjegavate a használt elektróda átmérõjének megfelel. A 
svaki direktni kontakt sa strujnim krugom zavarivanja; távolságnak, a hegesztés ideje alatt lehetõleg 
napon praznog hoda koji se stvara izmeðu kliješta za konstantnak kell lennie. Az elektróda döntésének 
elektrode i stezaljke s masom može biti opasan.20/30 foknak kellene lennie.

- Ne skladištite i ne koristite ureðaj u vlažnoj ili mokroj Figyelem!
okolini ili na kiši.Az elhasznált elektródák eltávolításához vagy a 

- Zaštitite oèi prikladnim zaštitnim naoèalama (DIN frissen hegesztett darabok mozgatásához mindig egy 
stupanj 9-10) koje æete prièvrstiti na dobivenu zaštitnu fogót használni. Kérjük vegye figyelembe, hogy az 
masku. Koristite rukavice i suhu zaštitnu odjeæu bez 

elektródatartókat a hegesztés után mindig izoláltan mrlja od ulja i masti kako biste sprijeèili izlaganje kože 
kell lerakni. ultraljubièastom zraèenju elektriènog luka.

A HEGESZTÉSI VARRAT KERESZTMETSZETE Pripazite!
- Svjetlosno zraèenje elektriènog luka može štetiti oèima i 

izazvati opekline kože.                          
- Zavarivanje elektriènim lukom stvara iskre i kapljice 

rastaljenog metala, a zavareni radni komad se užari i 
túl lassú dolgozás relativno dugo ostaje jako vruæ.

- Kod zavarivanja elektriènim lukom oslobaðaju se pare 
koje mogu biti jako štetne..

túl gyors dolgozás - Svaki elektrošok može biti smrtonosan.
- Ne približavajte se direktno el. luku u krugu od 15 m.
- Zaštitite se (vrijedi i za osobe koje stoje u blizini) od 

moguæih opasnih efekata el. luka.
 túl rövid ív 
Pažnja!
Kod preoptereæenih mreža za napajanje i strujnih krugova 
tijekom zavarivanja mogu nastati smetnje za ostale túl hosszú ív 
potrošaèe. U sluèaju da postoji takva sumnja, potražite 
savjet poduzeæa za distribuciju struje.

túl kevés áram
Izvori opasnosti kod zavarivanja elektriènim lukom
Kod zavarivanja elektriènim lukom pojavljuje se niz izvora 
opasnosti.

túl sok áram Zbog toga je za zavarivaèa naroèito važno pridržavati se 
sljedeæih pravila da ne bi sebe i druge doveo u opasnost, te 
da bi izbjegao povrede ljudi i ošteæenja ureðaja.

jó

1) Radove na strani mrežnog napona, npr. na kablovima, 
utikaèima, utiènicama itd. smiju izvoditi samo struène 
osobe. 
To naroèito važi za postavljanje meðukablova.

2) Kod nesreæa odmah iskljuèite izvor struje zavarivanja iz 
1) SIGURNOSNE NAPOMENE mreže.

3) Nastane li dodirni napon, odmah iskljuèite ureðaj i 
dajte ga struènjaku da ga provjeri.Obavezno obratiti pažnju!

4) Uvijek se pobrinite da na strani struje zavarivanja budu 
dobri elektrièni kontakti.Pažnja!

5) Kod zavarivanja uvijek na obje ruke stavite izolacijske Ureðaj koristite samo u skladu s uputama za uporabu: 
rukavice. One štite od elektriènih udara (napona Ruèno zavarivanje elektriènim lukom pomoæu  naslojenih 
praznog hoda ili strujnog kruga zavarivanja), od štetnih elektroda.
zraèenja (topline i UV-zraèenja) kao i od užarenog 
metala i prskanja troske.Nestruèno rukovanje ovim ureðajem može biti opasno za 

6) Nosite èvrstu, izolacijsku obuæu, cipele bi trebale biti ljude, životinje i materijalne vrijednosti.
otporne i na vodu. Polucipele nisu prikladne, jer užareni Korisnik ureðaja je odgovoran za vlastitu kao i sigurnost 
komadiæi metala koji otpadaju mogu prouzroèiti drugih osoba: Obavezno proèitajte ove upute za uporabu i 
opekline.pridržavajte se navedenih propisa.

7) Nosite prikladnu odjeæu, ne sintetièke odjevne - Popravke i održavanje smiju obavljati samo 
predmete.kvalificirane osobe.

8) Ne gledajte u elektrièni luk nezaštiæenih oèiju, koristite - Pobrinite se za primjerenu njegu ureðaja.
iskljuèivo zaštitnu masku za zavarivanje sa zaštitnim - Dok je u funkciji, ureðaj se ne smije stajati u skuèenom 
naoèalama propisanim prema DIN-u.   Osim prostoru ili direktno uza zid, jer kroz otvore mora 
svjetlosnog i toplinskog zraèenja koja uzrokuju dobivati dovoljno zraka.
bliještanje odnosno opekotine, elektrièni luk stvara i UV-- Provjerite je li ureðaj pravilno prikljuèen na mrežu (vidi 
zraèenje. Ovo nevidljivo ultraljubièasto zraèenje 4.). Izbjegavajte svako vlaèno naprezanje mrežnog 
uzrokuje kod nedovoljne zaštite vrlo bolnu upalu kabela. Prije nego što ureðaj premjestite na neko drugo 
mrežnice koja se primjeæuje tek nekoliko sati kasnije.   mjesto, iskljuèite ga.
Osim toga, UV-zraèenje može na nezaštiæenim - Pripazite na stanje kabela za zavarivanje, kliješta za 
dijelovima tijela imati štetna djelovanja poput sunèanih elektrode kao i stezaljki s masom; istrošenost izolacije i 
opeklina.dijelova koji provode struju može dovesti do opasne 

9) Osobe koje se nalaze u blizini elektriènog luka ili situacije i smanjiti kvalitetu zavarivanja.
pomoænici takoðer moraju biti upuæeni u opasnosti i 

_______________(HR)_____________

- 12 -



opremljeni nužnim zaštitnim sredstvima, ako je ako je potrebno i zaštitni šljem.
potrebno, ugradite zaštitne stijenke. Zaštita od zraèenja i opeklina

10) Kod zavarivanja, naroèito u malim prostorijama, treba 1) Na radnom mjestu upozorite na opasnost za oèi pomoæu 
osigurati dovoljno dovoðenje svježeg zraka jer nastaju natpisa Oprez! Ne gledajte u plamen!"  Radna mjesta 
dim i plinovi. treba po moguænosti zakloniti tako da su osobe koje se 

11) Na posudama u kojima se skladište plinovi, goriva, nalaze u blizini zaštiæene. Neovlaštene osobe moraju 
mineralna ulja ili sl. ne smiju se provoditi radovi biti podalje od mjesta radova zavarivanja
zavarivanja èak i ako su veæ duže vrijeme prazni jer 2) U neposrednoj blizini fiksnih radnih mjesta zidovi ne 
zbog ostataka tvari u njima postoji opasnost od smiju biti svijetlih boja i sjajni. Prozore treba osigurati od 
eksplozije. propuštanja ili odbijanja zraèenja najmanje do visine 

12) Posebni propisi vrijede za prostorije u kojima postoji glave odnosno, premazati prikladnim slojem.
opasnost od vatre i eksplozije.

13) Za va re ne  sp oj ev e ko ji  su  iz lo že ni  ve li ki m Molimo da uvažite ove podatke i napomene. Na taj naèin 
optereæenjima i koji obavezno moraju ispunjavati æete izbjeæi troškove i nepotrebne probleme.
sigurnosne zahtjeve, smiju izvoditi samo specijalno 
obuèene osobe i kvalificirani zavarivaèi. Vjerujemo da ste vrlo zadovoljni s našim ureðajem i želimo 
Primjeri su: Vam puno uspjeha.
Tlaèni kotlovi, traènice, spojke za prikolice itd.

14) Napomene: 2) OPÆENITO
Obavezno obratite pažnju na to da zbog nemara struja Opæeni to o zavar ivanju e lektr ièn im lukom s 
zavarivanja može uništiti zaštitne vodièe u elektriènim transformatorima za zavarivanje.
ureðajima, npr. stezaljka s masom se položi na kuæište Pomoæu zavarivanja elektriènim lukom mogu se èvrsto 
ureðaja za zavarivanje koje je spojeno sa zaštitnim meðusobno spojiti metalni dijelovi.
vodièem elektriènog ureðaja. Radovi zavarivanja Za zavarivanje elektriènim lukom potrebno je:
obavljaju se na stroju s prikljuèkom zaštitnog vodièa. 1. izvor struje zavarivanja

 Dakle, moguæe je zavarivati na stroju, a da se na njega 2. vod za zavarivanje s držaèem elektroda
ne stavlja stezaljka s masom.  U tom sluèaju struja 3. vod za radni komad sa stezaljkom s masom      
zavarivanja teèe od stezaljke s masom preko zaštitnog 4. maska za zaštitu oèiju i lica zavarivaèa
vodièa do stroja. Jaka struja zavarivanja može 5. par rukavica za zavarivanje za zaštitu ruku od 
uzrokovati rastaljivanje zaštitnog vodièa. toplinskog zraèenja i prskanja tijekom zavarivanja 

15) Osiguranje vodova do mrežnih utiènica mora 6. žièana èetka, èekiæ za èišæenje predmeta od troske i 
odgovarati propisima (VDE 0100). Dakle, prema tim šava zavarivanja
propisima smiju se koristiti samo osiguraèi koji 7. elektrode za zavarivanje sa zaštitnim slojem. Treba ih 
odgovaraju presjeku voda odnosno automati (za odabrati prema vrsti radnog materijala i debljini radnog 
utiènice sa zaštitnim kontaktom osiguraèi od maks. 16 komada.
A ili 16 A zaštitna sklopka).

Jezgro kod zavarivanja elektriènim lukom èini  Prejaki osiguraè može uzrokovati zapaljenje voda 
transformator za zavarivanjeodnosno objekta. 
On uzima potrebnu elektriènu energiju mreže, transformira 
je prema podešenosti struje zavarivanja u odgovarajuæu Kod korištenja u obrtnièke svrhe naroèito se treba 
struju/omjer napona i bez opasnosti je putem vodova za pridržavati propisa o zaštiti na radu Strukovnog udruženja 
zavarivanje predaje mjestu zavarivanja.  Na mjestu za finu mehaniku i elektrotehniku:
zavarivanja ta energija daje svjetlosni luk èije koncentrirano VGB 15 Zavarivanje i rezanje elektriènim lukom.
djelovanje topline stvara talinu i na taj naèin vezu izmeðu 
dijelova koji treba zavariti. Iz taline hlaðenjem nastaje Uski i vlažni prostori
troska zavarivanja.1) Kod radova u uskim posudama (npr. kotlovima), u 

cjevovodima i sl., te kod radova na takvim postrojenjima 
Opæenito treba obratiti pažnju da se izmeðu radnog smije se primijeniti samo istosmjerna struja.  Primjena 
komada i stezaljke s masom postigne dobro provodljiva izmjeniène struje dopuštena je ako Glavni savez 
veza. Boju, hrðu itd. treba ukloniti s prikljuènog mjesta prije obrtnièkog registriranog strukovnog udruženja, centrala 
stavljanja stezaljke.za zaštitu na radu, uz odobrenje Saveznog ministra za 
- Podešavanje struje zavarivanja obavlja se okretnom rad izjave da izvedba ureðaja za zavarivanje odgovara 

ruèkom na prednjoj strani ureðaja tzv. pomicanjem zahtjevima zaštite na radu.
shunta tj. promjenom paralelnog spoja otpora.  2) Kod radova u uskim, vlažnim ili vruæim prostorijama, 
Podešena struja zavarivanja može se oèitati na skali na treba koristiti izolacijske podloge i tampone, zatim 
gornjoj strani ureðaja.rukavice s manšetama od kože ili drugih nevodljivih 

- Transformator za zavarivanje zaštiæen je od materijala da bi se tijelo izoliralo od podova, zidova, 
pregrijavanja kontrolnikom temperature.vodljivih dijelova aparata i sl.

- Snaga ureðaja za zavarivanje izražena je brojem 
elektrode nc" i "nh" kojom se može zavarivati:Kod primjene malih transformatora za zavarivanje uz 

poveæanu opasnost od udara el. struje, kao npr. u uskim 
3) SIMBOLI I TEHNIÈKI PODACIprostorijama od elektrièno vodljivih stijenki (kotlovi, cijevi 
EN 50 060 Europska norma za ureðaje za itd.), u vlažnim prostorijama (mokra radna odjeæa), u vruæim 

zavarivanje za ruèno zavarivanje prostorijama (znojna radna odjeæa), izlazni napon ureðaja 
elektriènim lukom s ogranièenim za zavarivanje u praznom hodu ne smije biti veæi od 42 Volti 
trajanjem ukljuèenja.(efektivne vrijednosti). Ureðaj se, dakle, zbog veæeg 

izlaznog napona u tom sluèaju ne smije koristiti.
 Jednofazni transformator

Zaštitna odjeæa 
50 Hz Frekvencija mreže1) Zbog zraèenja i moguæih opeklina tijekom rada cijelo 

tijelo zavarivaèa mora biti zaštiæeno odjeæom, a lice 
U Napon mrežepokriveno zaštitnom maskom. 1

2) Na obje ruke treba staviti rukavice s manšetama od 
I  maks Maksimalna ulazna strujaprikladnog materi jala (kože). Morate bit i  u 1

besprijekornom stanju.
3) Da biste zaštitili odjeæu od iskrenja i zapaljenja, nosite Osiguraè s nazivnom vrijednošæu u 

prikladne pregaèe. Zahtijeva li to vrsta radova, npr. amperima
zavarivanje iznad glave, treba obuæi zaštitno odijelo, te 

11 11
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U Nazivni napon praznog hoda0 5)  PRIPREME ZA ZAVARIVANJE
- Kabel mase  prièvrsti se direktno na komad za 

I Struja zavarivanja2 zavarivanje ili na podlogu na kojoj se komad nalazi.
Pažnja, provjerite postoji li direktan kontakt s komadom 

Ø mm Promjer elektrode za zavarivanje. Pri tome izbjegavajte lakirane površine 
i/ili izolacijske materijale.

nc je broj referentnih elektroda koje se - Kabel držaèa elektroda ima na završetku specijalnu 
mogu rastaliti iz hladnog stanja (20+/- stezaljku koja služi za pritezanje elektrode.
2)°C, do iskljuèenja termièke sklopke. - Tijekom zavarivanja uvijek treba koristiti zaštitu masku. 

Ona štiti oèi od svjetlosnog zraèenja kojeg stvara 
nc  je broj referentnih elektroda koje se 1 elektrièni luk i omoguæava toèno promatranje predmeta 

unutar prvog sata mogu rastaliti iz zavarivanja.
hladnog stanja.

1 - Zaštitna maska  
nh je srednja vrijednost broja referentnih 2 - Zaštitno staklo (CE DIN 11)  

elektroda koje se mogu rastaliti izmeðu 3 - Ruèka
ukljuèivanja i iskljuèivanja termièke  
sklopke.

nh  je broj referentnih elektroda koje se u 1

roku od jednog sata mogu rastaliti iz 
hladnog stanja.

Simbol za pripadnu karakteristiènu 
krivulju

Simbol za ruèno zavarivanje elektriènim 
lukom s naslojenim štapiæastim 
elektrodama

Mrežni utikaè

Utikaè sa zaštitnim kontaktom

IP 21 Vrsta zaštite

H Klasa izolacije 18O °C

 4) MREŽNI PRIKLJUÈAK
- Prije prikljuèivanja ureðaja na mrežu provjerite 

odgovaraju li napon i frekvencija na tipskoj ploèici 
vrijednostima mreže.

- Ureðaji :
CEN 150 opremljeni su mrežnim kablom s utikaèem sa 
zaštitnim kontaktom od 230V. Kabel s 3 žice: 

 Faza + Mp (nulti vodiè) + zaštitni vodiè (žuta/zelena) PE
CEN 160 F, CEN 200, CE 210, CE 250 opremljeni su s 2 
mrežna kabla:
Kabel s utikaèem sa zaštitnim kontaktom od 230V,  3 6) ZAVARIVANJE
žice: Nakon što ste prikljuèili sve prikljuèke za napajanje strujom 
Faza + Mp (nulti vodiè) + zaštitni vodiè (žuta/zelena) PE kao i za strujni krug zavarivanja, možete postupiti na 
Kabel s 5-polnim CEE-utikaèem  400V, 3 žice: sljedeæi naèin:
Faza L1 + faza L2 + zaštitni vodiè (žuta/zelena) PE - Umetnite nenaslojeni kraj elektrode u držaè i èvrsto ga 
Ureðaj CEN 200 može biti opremljen i mrežnim kablom stegnite. Spojite stezaljku za masu s komadom za 
od 230-400V. Mrežni kabel je bez utikaèa s 3 žice : zavarivanje. Pri tome pazite da postoji dobar el. kontakt.
Faza + Mp nulti vodiè + zaštitni vodiè (žuta/zelena) PE. - Ukljuèite ureðaj i podesite struju zavarivanja (ruènim 
Prema odabranom mrežnom naponu ureðaj se nakon kotaèiæem) ovisno o elektrodi koju želite koristiti.
prikljuèivanja može staviti u pogon ukljuèivanjem Elektrode Ø (mm) Struja zavarivanja (A)
preklopnika na toèan mrežni napon.
Drugi preklopni položaj treba osigurati uvrtanjem 1,6 25 - 50
sigurnosnog svornjaka (1) protiv ukljuèivanja. 2 40 - 80
PAŽNJA: Prikljuèivanje mrežnog utikaèa smije 2,5 60 -110
obaviti samo struènjak. 3,2 80 -160

4 120 -200
Držite štitnik za oèi ispred lica i trljajte vrh elektrode po 
komadu koji zavarujete kao da palite šibicu. Ovo je najbolji 
naèin da zapalite svjetlosni luk.

Pažnja!
Ne lupkajte elektrodom po radnom komadu jer na taj 
naèin mogu nastati štete i otežati se paljenje 
svjetlosnog luka.

- Èim se svjetlosni luk zapali pokušajte održati odreðeni 
razmak prema radnom komadu koji odgovara 
promjeru elektrode. Tijekom zavarivanja taj razmak bi 
trebalo po moguænosti održavati konstantnim.  Nagib 

40
0V38

0V 0

220V
230V

230V

220V

380V
400V

40
0V38

0V 230V

220V0

A

1

2

3

B

CEN 160 F
1- RUÈKA
2- VIJAK
3- OSOVINA
4- KOTAÈ

Napon mreže
230V

Napon mreže
400V
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elektrode u smjeru rada bi trebao iznositi 20/30 obsahovali hor¾avé tekutiny alebo plyny. Vyhýbajte sa 
stupnjeva. priamemu kontaktu so zváracím elektrickým obvodom; 
Pažnja! napätie na prázdno, ktoré sa vyskytuje medzi 
Uvijek koristite kliješta da biste odstranili potrošene elektródovou a uzemòovacou svorkou, môže by• 
elektrode ili pomicali upravo zavarene komade.  nebezpeèné.
Pazite da držaè elektroda nakon zavarivanja odlažete - Nepoužívajte tento prístroj vo vlhkom alebo mokrom 
uvijek na izolirano mjesto. prostredí alebo pri daždi.

- Chráòte si oèi ochrannými sklami (DIN stupeò 9-10), 
PRESJECI ŠAVA ZAVARIVANJA urèenými na tento úèel, ktoré upevníte na priloženom 

ochrannom štíte. Používajte rukavice a suché ochranné 
obleèenie, ktoré neobsahuje oleje a tuky, aby ste 
nevystavovali vašu pokožku ultrafialovému žiareniu, 

prespori rad vznikajúcemu pri elektrickom oblúku.

Nezabudnite!
prebrzi rad    - Svetelné žiarenie elektrického oblúka môže poškodi• 

oèi a spôsobi• popálenia na pokožke.
- Pri zváraní elektrickým oblúkom vznikajú iskry a kvapky 

roztaveného kovu, zváraný obrobok sa rozžeraví a 
prekratki luk zostáva relatívne dlhú dobu ve¾mi teplý.

- Pri zváraní elektrickým oblúkom sa uvo¾òujú výpary, 
ktoré môžu by• zdraviu škodlivé.

predugaèak luk - Každý elektrošok môže by• smrte¾ný.
- V okruhu 15 m sa nepribližujte priamo ku elektrickému 

oblúku.
premala struja - Chráòte sa (ako aj okolostojace osoby) proti prípadným 

nebezpeèným úèinkom elektrického oblúka.
 

prevelika struja Pozor!
Pri pre•ažených elektrických sie•ach a elektrických 
obvodoch môže poèas zvárania dochádza• k rušeniam pre 

dobro iných používate¾ov. V prípade pochybností je potrebné sa 
poradi• s podnikom dodávajúcim elektrickú energiu.

Zdroje nebezpeèenstva pri zváraní elektrickým 
oblúkom
Pri zváraní elektrickým oblúkom vzniká celý rad možných 
zdrojov nebezpeèenstva.1) BEZPEÈNOSTNÉ PREDPISY
Preto je pre zváraèa obzvláš• dôležité dôsledne dodržiava• 
nasledujúce pravidlá, aby nedošlo k jeho ohrozeniu alebo Bezpodmieneène dodržiava•!
ohrozeniu iných osôb, a aby sa zamedzilo vzniku ujmy pre 
¾udí a zariadenie.Pozor!

Používajte tento prístroj výluène len v súlade s úèelom 
1) Práce na strane sie•ového elektrického napätia, napr. použitia, ktorý je uvedený v tomto návode na obsluhu. 

na kábloch, zástrèkách, zásuvkách, atï. nechajte Ruèné zváranie elektrickým oblúkom s oba¾ovanými 
vykonáva• len odborníkom.elektródami.
Platí to predovšetkým pre zhotovovanie medzikáblov.

2) Pri nehodách okamžite odpoji• zdroj zváracieho prúdu Neodborné zaobchádzanie s týmto zariadením môže by• 
zo siete.nebezpeèné pre osoby, zvieratá a vecné hodnoty.

3) Ak sa vyskytnú dotykové elektrické napätia, prístroj Požívate¾ zariadenia je zodpovedný za vlastnú 
okamžite vypnite a nechajte ho prekontrolova• u bezpeènos•, ako aj bezpeènos• ostatných osôb: Prosím 
odborníka.starostlivo si preèítajte tento návod na obsluhu a 

4) Vždy dbajte na dobré elektrické kontakty na strane dodržiavajte jeho predpisy.
zváracieho prúdu.- Opravy a údržbové práce smú by• vykonávané len 

5) Pri zváraní vždy noste na oboch rukách izolujúce kvalifikovanými osobami.
rukavice. Tieto chránia pred úrazmi elektrickým prúdom - Postarajte sa o primeranú starostlivos• o prístroj.
(napätie na prázdno zváracieho elektrického okruhu), - Prístroj by sa poèas používania nemal nachádza• v 
pred škodlivými žiareniami (tepelné a UV žiarenia), ako úzkych priestoroch alebo priamo pri stene, aby vždy 
aj pred odprskujúcim žeravým kovom a troskou.mohol prechádza• cez vetracie otvory dostatok 

6) Noste pevnú izolujúcu obuv, topánky by mali izolova• aj vzduchu.
v mokrom prostredí. Poltopánky nie sú vhodné, pretože - Presvedèite sa o tom, že je prístroj správne napojený na 
odpadávajúce žeravé kvapky kovu môžu spôsobi• elektrickú sie• (viï 4.). Vystríhajte sa akéhoko¾vek 
popáleniny.namáhania elektrického kábla •ahom. Predtým, než 

7) Obleète si vhodný odev, žiadne syntetické obleèenie.zariadenie premiestnite inam, vždy vytiahnite elektrický 
8) Nepozerajte sa nechránenými oèami do elektrického kábel zo siete.

oblúka; používajte iba zváraèský ochranný štít s - Dávajte pozor na stav zváracieho kábla, elektródovej 
predpísaným ochranným sklom pod¾a normy DIN.   svorky, ako aj uzemòovacích svoriek; opotrebovanie na 
Elektrický oblúk vyžaruje okrem svetelných a tepelných izolácii a na èastiach vodiacich elektrický prúd môže 
lúèov, ktoré spôsobujú oslepenie, resp. popálenie, vyvola• nebezpeèné situácie a zníži• kvalitu zváracej 
taktiež UV - žiarenie. Nevidite¾né ultrafialové žiarenie práce.
spôsobuje pri nedostatoènej ochrane až o nieko¾ko Pri zváraní elektrickým oblúkom vznikajú iskry, 
hodín neskôr spozorovate¾ný, ve¾mi bolestivý zápal roztavené èasti kovu a dym - dávajte preto pozor na 
oèných spojiviek.nasledovné:
Okrem toho spôsobuje UV - žiarenie na nechránených - Všetky hor¾avé látky a materiály odstráòte z pracoviska.
èastiach tela rovnaké následky ako úpal zo slnka.- Presvedèite sa o tom, že máte k dispozícii dostatoèný 

9) Aj osoby alebo pomocníci, nachádzajúci sa v blízkosti prívod vzduchu.
elektrického oblúka, musia by• upozornení na toto - Nezvárajte na nádržiach, nádobách alebo rúrach, ktoré 

_______________(SK)_____________
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nebezpeèenstvo a musia by• vybavení potrebnými Ochranné obleèenie
ochrannými prostriedkami - v prípade potreby je 1) Poèas práce musí by• zváraè chránený na svojom celom 
možné vybudova• ochranné steny. tele obleèením a ochranou tváre proti žiareniu a proti 

10) Pri zváraní, predovšetkým v malých miestnostiach, je popáleninám.
potrebné zabezpeèi• dostatoèný prívod èerstvého 2) Na oboch rukách má nosi• rukavice s manžetami, 
vzduchu, pretože dochádza ku vzniku dymu a vyrobené z vhodnej látky (koža). Tieto musia by• vždy v 
škodlivých plynov. bezchybnom stave.

11) Na nádržiach, v ktorých sú skladované plyny, pohonné 3) Na ochranu odevu proti odlietavajúcim iskrám a 
hmoty, minerálne oleje alebo pod., nie je povolené ohoreniu je potrebné nosi• vhodné zástery. Ak to povaha 
vykonáva• zváraèské práce, ani keï sú tieto nádoby už prác vyžaduje (napr. zváranie vo výškach nad úrovòou 
dlhý èas vyprázdnené, pretože vzh¾adom na možné hlavy), je potrebné nosi• ochranný oblek, a ak to je 
zvyšky uvedených látok hrozí nebezpeèenstvo potrebné, tak aj ochranu hlavy.
výbuchu. Ochrana proti žiareniu a popáleninám

12) V miestnostiach so zvýšeným rizikom požiaru alebo 1) Na pracovisku je potrebné upozorni• na možné 
výbuchu platia osobitné predpisy. ohrozenie zraku prostredníctvom vývesky "Pozor! 

13) Zvarové spojenia, ktoré sú vystavené vysokým Nepozera• do plameòa!". Pracoviská je potrebné pod¾a 
za•aženiam, a ktoré musia spåòa• bezvýhradné možnosti odtieni• tak, aby boli osoby nachádzajúce sa v 
bezpeènostné požiadavky, môžu vykonáva• len blízkosti chránené. Nepovolané osoby sa majú 
osobitne vyškolení a odskúšaní zváraèi. zdržiava• mimo miesta výkonu zváracích prác.
Príklady: 2) V bezprostrednej blízkosti stálych zváracích pracovísk 
Tlakové kotly, ko¾ajnice, •ažné zariadenia, atï. nemajú by• steny svetlej farby a nemajú by• ani lesklé. 

14) Upozornenie: Okná je potrebné najmenej do výšky hlavy zabezpeèi• 
Je bezpodmieneène potrebné dba• na to, že pri proti prepúš•aniu alebo spätnému odrážaniu žiarenia, 
nedbanlivosti môže zváracím prúdom dôjs• k znièeniu napr. prostredníctvom vhodného náteru.
ochranného vodièa v elektrických zariadeniach alebo 
prístrojoch, napr. uzemòovacia svorka sa priloží na Prosím, vezmite si údaje a pokyny uvedené v tomto 
skriòu zváracieho prístroja, ktorá je spojená s doku ment e k sr dcu.  Vyhnet e sa t ak zb ytoè ným 
ochranným vodièom elektrického zariadenia. Zváracie nepríjemnostiam a nákladom.
práce sa vykonávajú na stroji s pripojením ochranného 
vodièa. Je teda možné zvára• na stroji aj bez toho, aby Sme si istí, že budete s naším prístrojom plne spokojní a 
bola uzemòovacia svorka na tomto stroji upevnená.  V želáme vám ve¾a úspechov.
takom prípade teèie zvárací prúd od uzemòovacej 
svorky cez ochranný vodiè ku stroju. Ve¾ký zvárací 2) VŠEOBECNE
prúd môže ma• za následok pretavenie ochranného Všeobecné informácie o zváraní elektrickým oblúkom so 
vodièa. zváracími transformátormi.

15) Zabezpeèenie prívodov ku sie•ovým zásuvkám Za pomoci zvárania elektrickým oblúkom je možné spája• 
poistkami musí zodpoveda• predpisom (VDE 0100). kovové èasti pevne a neoddelite¾ne.
Pod¾a týchto predpisov sa teda môžu používa• len Na uskutoènenie zvárania elektrickým oblúkom je 
poistky, resp. automaty, ktoré zodpovedajú prierezu potrebné:
vedenia (pre zásuvky s ochranným kontaktom max. 16 1. zdroj zváracieho prúdu
ampérová poistka alebo 16 ampérový LS-spínaè).   2. zváracie vedenie s držiakom na elektródy
Použitie väèších poistiek môže spôsobi• zhorenie 3. vedenie ku obrobku s uzemòovacou svorkou
elektrického vedenia, resp. škody v dôsledku požiaru 4. ochranný zváraèský štít na ochranu zraku a tváre 
budovy. zváraèa

5. pár zváraèských rukavíc na ochranu rúk proti tepelným 
Obzvláš• pre priemyselné používanie je potrebné dba• na lúèom a zváraciemu odprskovaniu
nasledujúce predpisy na ochranu pred úrazmi odborovej 6. drôtená kefa, kladivo na trosku pre èistenie 
profesnej organizácie presného strojárstva a zvarovaného kovu a zvaru
elektrotechniky: 7. zváracie elektródy s pláš•om. Tieto je potrebné vybra• 
VGB 15 Zváranie a rezanie elektrickým oblúkom na základe materiálu a hrúbky obrábaného predmetu.

Tesné a vlhké priestory Základom pri zváraní elektrickým oblúkom je zvárací 
1) Pri prácach v tesných nádržiach (napr. kotloch), v transformátor.

potrubiach a pod. a pri prácach na takýchto Odoberá potrebnú elektrickú energiu zo siete, transformuje 
zariadeniach za stiesnených podmienok je možné ju pod¾a nastavení zváracieho prúdu na vhodný pomer 
používa• len jednosmerný prúd. Použitie striedavého prúdu/napätia a bezpeène ju odovzdáva prostredníctvom 
prúdu je prípustné, ak hlavný zväz priemyselnej zváracích vedení na miesto zvaru.  Na mieste zvaru 
profesnej organizácie e.V., ústredie pre ochranu proti umožòuje táto energia vytvorenie elektrického oblúka, 
úrazom, so súhlasom spolkového ministra práce ktorého koncentrované tepelné pôsobenie vytvára 
prehlási, že druh konštrukcie zváracích prístrojov taveninu, a tým umožòuje neoddelite¾né spojenie 
zodpovedá požiadavkám protiúrazových opatrení. zváraných èastí. Z taveniny po ochladení vzniká zváracia 

2) Pri prácach v úzkych, vlhkých alebo horúcich troska.
priestoroch je potrebné používa• izolaèné podložky a 
vložky, ïalej rukavice s manžetami z kože alebo iných Všeobecne je potrebné dba• na to, aby bolo medzi 
nevodivých látok na izoláciu tela od podlahy, stien, obrobkom a uzemòovacou svorkou vytvorené dobre 
vodivých èastí zariadenia, a pod. vodivé spojenie. Pred nasadením svorky je potrebné 

odstráni• z daného miesta farbu, hrdzu, atï.
Pri použití transformátorov na malé zváranie pri zvýšenom - Nastavenie zváracieho prúdu sa uskutoèòuje na 
elektrickom ohrození, ako napr. v úzkych priestoroch z prednej strane prístroja pomocou regulaèného 
elektricky vodivých obložení (kotly, rúry, atï.), vo vlhkých gombíka prostredníctvom tzv. shuntového posúvania.  
miestnostiach (prevlhèenie pracovného obleèenia), v Nastavený zvárací prúd je možné odèíta• na stupnici na 
horúcich miestnostiach (prepotenie pracovného hornej strane prístroja.
obleèenia), nesmie by• výstupné napätie zváracieho - Zvárací transformátor je chránený proti prehriatiu 
prístroja vo vo¾nobehu vyššie ako 42 Voltov (efektívna tepelnou kontrolkou.
hodnota). Prístroj teda v tomto prípade nie je možné použi• - Výkon  zvárac ieho  p r í s t ro ja  sa  vy jad ru je  
z dôvodu vyššieho výstupného napätia. prostredníctvom zvarite¾ného poètu elektród "nc" a 

"nh".
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pripojení do siete uvies• prístroj do prevádzky zapnutím 3) SYMBOLY A TECHNICKÉ ÚDAJE
prepínaèa na správne sie•ové napätie.EN 50 060 európska norma pre zváracie prístroje
Druhú možnos• nastavenia je potrebné poisti• proti na ruèné zváranie elektrickým oblúkom s 
neželanému zapnutiu zakrútením poistného èapu (1).obmedzenou dobou zapnutia.
POZOR: Zapojenie sie•ovej zástrèky musí by• 
vykonávané výluène odborníkom. jednofázový transformátor

50 Hz sie•ová frekvencia

U sie•ové napätie1

I  max maximálny odberový prúd1

poistka s menovitou hodnotou v ampéroch

U menovité napätie na prázdno0

I zvárací prúd2 5) BEZPEÈNOSTNÉ PRÍPRAVY
- Uzemòovací kábel sa upevòuje priamo na obrobku Ø mm priemer elektródy

alebo na podložke, na ktorej je zváraný predmet 
umiestnený.nc je poèet referenèných elektród, ktoré je 
Pozor, postarajte sa o to, aby existoval priamy kontakt možné zo studeného stavu (20+/-2)°C 
podložky so zváraným predmetom. Vyhýbajte sa preto roztavi•, bez toho aby došlo k odpojeniu 
lakovaným povrchom a / alebo izolaèným látkam.termospínaèa.

- Kábel držiaku elektródy má na konci špeciálnu svorku, 
ktorá slúži na zovretie elektródy.nc  je poèet referenèných elektród, ktoré je 1 - Poèas zvárania je potrebné vždy používa• ochranný možné zo studeného stavu (20+/-2)°C 
zváraèský štít. Chráni zrak pred svetelným žiarením, roztavi• za prvú hodinu.
vychádzajúcim z elektrického oblúka a umožòuje 
napriek tomu presné sledovanie zváracieho procesu.nh je stredná hodnota poètu referenèných 

elektród, ktoré je možné roztavi• medzi 
1 - Ochranný štítzapnutím a vypnutím termospínaèa.
2 - Ochranné sklo (CE DIN 11)
3 - Rukovä•nh  je poèet referenèných elektród, ktoré je 1

možné z teplého stavu roztavi• za prvú 
hodinu.  

symbol pre klesajúcu charakteristiku

symbol pre ruèné zváranie elektrickým 
oblúkom s obalenými  tyè inkovými  
elektródami

elektrická zástrèka

zástrèka s ochranným kontaktom

IP 21 spôsob ochrany

H izolaèná trieda 180°C

 4) SIE•OVÉ PRIPOJENIE
- Pred pripojením prístroja do siete skontrolujte, èi sa 

elektrické napätie a frekvencia na výrobnom štítku 
zariadenia zhoduje s hodnotami vašej siete.

- Prístroje :
CEN 150 sú vybavené sie•ovým vedením so zástrèkou 
s ochranným kontaktom 230V. Vedenie s 3 žilami: 

 fáza + Mp (nulový vodiè) + ochranný vodiè (žltý/zelený) 
PE
CEN 160 F, CEN 200, CE 210, CE 250 sú vybavené 
dvomi sie•ovými vedeniami:
Vedenie so zástrèkou s ochranným kontaktom 230 V   3 
žily: 
fáza + Mp (nulový vodiè) + ochranný vodiè (žltý/zelený) 
PE
Vedenie so zástrèkou CEE 5-pólové 400V   3 žily: 6) ZVÁRANIE
fáza L1 + fáza L2 + ochranný vodiè (žltý/zelený) PE Potom, ako ste vykonali pripojenie pre elektrické napájanie 
Prístroj CEN 200 môže by• vybavený i sie•ovým ako aj pre zvárací elektrický obvod, môžete postupova• 
vedením 230-400V. Sie•ové vedenie je bez zástrèky s 3 nasledovne:
žilami : - Zasuòte neobalený koniec elektródy do elektródového 
fáza + Mp nulový vodiè + ochranný vodiè (žltý/zelený) držiaku a upevnite ju. Spojte uzemòovaciu svorku so 
PE. zváraným predmetom. Dbajte na to, aby existoval dobrý 
Pod¾a zvoleného sie•ového napätia je možné po elektrický kontakt so zváraným predmetom.

Sie•ové napätie
230V

Sie•ové napätie
400V

40
0V38

0V 0

220V
230V

230V

220V

380V
400V

40
0V38

0V 230V

220V0

A

1

2

3

B

CEN 160 F 1-RUKOVÄ•
2-SKRUTKA
3-HRIADE¼
4-KOLESO

11 11
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- Zapnite prístroj a nastavte zvárací prúd (pomocou reže odprtin zmeraj zadostno kolièino zraka za hlajenje.
ruèného kolesa) v závislosti na elektróde, ktorú chcete - Preprièajte se, èe je aparat pravilno prikljuèeni na 
použi•. elektrièno omrežje (glej toèko  4.). Prepreèite 

Elektróda Ø (mm) Zvárací prúd (A) kakršnokoli natezno obremenjevanje elektriènega 
1,6 25 - 50 prikljuènega kabla. Izkljuèite aparat, èe ga želite 
2 40 - 80 premestiti na drugo mesto.
2,5 60 -110 - Pazite na stanje varilnih kablov, elektriènih klešè in 
3,2 80 -160 prikljuènih sponk za maso; obrabljena izolacija na 
4 120 -200 delih pod elektriènim tokom lahko povzroèi 

Dajte si ochranný štít pred tvár a škrtnite špièkou elektródy nevarno situacijo in zmanjša kakovost izvajanja 
o zváraný predmet tak, že vykonáte pohyb ako pri varjenja.
zapa¾ovaní zápalky. Je to najlepší spôsob, ako zapáli• Obloèno varjenje proizvaja iskrenje, raztaljene 
elektrický oblúk. kovinske dele in dim in zato upoštevajte sledeèe:

Pozor! - Iz delovnega prostora odstranite vse gorljive snovi 
Nebodujte s elektródou na obrobok, mohlo by tým in material.
dôjs• k poškodeniu a s•aži• to zapálenie elektrického - Preprièajte se, èe je na razpolago zadosten dovod 
oblúka. zraka.

- Akonáhle sa oblúk zapáli, pokúste sa dodrža• - Varjenja ne izvajajte na posodah rezervoarjih,  
vzdialenos• od obrobku, ktorá zodpovedá priemeru posodah ali ceveh, ki so vsebovale gorljive 
zvolenej elektródy. Vzdialenos• by mala by• poèas tekoèine ali pline. Izogibajte se kakršnegakoli 
zvárania pod¾a možnosti konštantná.  Sklon elektródy neposred nega stika z varilnim  tokokrog om; 
v pracovnom smere by mal by• 20/30 stupòov. nape tost  praz nega  teka , ki nast opa med 
Pozor! elektriènimi klešèami in sponkami mase, je lahko 
Vždy používajte kliešte, keï chcete odstráni• použité nevarna.
elektródy alebo pohybova• so zváranými predmetmi.  - Aparata ne uporabljajte v vlažnem ali mokrem 
Dbajte prosím na to, že držiaky elektród sa musia po okolju in dežju.
ukonèení zvárania vždy odloži• zaizolované. - Zavarujte si oèi z ustreznimi zašèitnimi oèali (DIN 

stopnja  9-10),  ki jih pritrdite na priloženo varilsko 
PRIEÈNE REZY ZVARU masko. Uporabljajte rokavice in suho zašèitno 

obleko, ki mora biti prosta olja in mašèobe, da ne bi 
izpostavljali kože ultravioliènemu sevanju 
obloènice.

príliš pomalé zváranie
Upoštevajte sledeèe !

- Svetlobno sevanje obloènice lahko poškoduje oèi in 
príliš rýchle zváranie povzroèi opekline na koži                          

- Pri obloènem varjenju nastajajo iskre in kapljice 
raztaljene kovine, varjeni obdelovanec zaène žareti in 

príliš krátky oblúk ostane relativno dolgo zelo vroè.
- Pri obloènem varjenju se sprošèajo pare, ki so lahko tudi 

škodljive.
príliš dlhý oblúk - Vsaki elektrièni udar lahko povzroèi smrt.

- Ne približujte se obloènici neposredno v krogu 15 m .
- Zavarujte se (tudi osebe, ki se nahajajo v bližini) pred 

príliš nízky prúd eventuelno nevarnimi uèinki obloènice.
 
Pozor !

príliš vysoký prúd V primeru preobremenjenega elektriènega omrežja in 
elektriènih tokokrogov lahko pride med varjenjem do 
motenj na drugih uporabnikih. V primeru dvoma se 

v poriadku posvetujte s podjetjem za dobavo elektriènega toka.

Viri nevarnosti pri obloènem varjenju
Pri obloènem varjenju nastopa cela vrsta virov nevarnosti.
Zato je posebej pomembno za varilca, da natanèno 
upošteva sledeèa pravila, da ne bi ogrožal sebe in drugih 
oseb in , da prepreèi poškodbe ljudi in aparata.

1) VARNOSTNI NAPOTKI
1) Dela na omrežni napetostni strani, n.pr. na kablih, 

vtikaèih, vtiènicah, itd.  sme izvajati samo strokovnjak.
Brezpogojno upoštevajte! To še posebej velja za izvajanje vmesnih prikljuènih 

kablov.
Pozor! 2) V primeru nezgode takoj izkljuèite varilni aparat iz 
Aparat uporabljajte samo v namen uporabe kot je to elektriènega omrežja.
navedeno v teh navodilih: obloèno roèno varjenje z 3) Èe pride do dotikovnih napetosti, takoj izklopite aparat 
oplašèenimi elektrodami. , katerega mora pregledati strokovnjak.

4) Na varilni elektrièni tokovni strani zmeraj pazite na 
Neustrezna uporaba tega aparata lahko predstavlja dobre elektriène kontakte.
nevarnost za osebe, živali in stvari. 5) Pri varjenju zmeraj uporabljajte na obeh rokah izolirane 
Uporabnik aparata je odgovoren za lastno varnost in tudi za zašèitne rokavice. Le-te Vas varujejo pred elektriènim 
varnost drugih oseb: Brezpogojno preberite ta navodila za udarom (napetost praznega teka varilnega tokokroga), 
uporabo in upoštevajte v navodilih navedene predpise. pred škodljivim sevanjem (toplota in UV sevanje) ter 
- Popravila in vzdrževalna dela na aparatu sme izvajati pred raztaljeno kovino in brizganjem žlindre.

samo strokovno usposobljeno osebje. 6) Uporabljajte èvrsto izolirano obuvalo; èevlji morajo biti 
- Skrbite za primerno nego aparata. izolirani tudi proti vlagi. Polèevlji niso primerni, ker lahko 
- Med uporabo ne sme biti aparat postavljeni utesnjeno padajoèe, žareèe kapljice kovine povzroèijo opekline.

ali neposredno ob steni tako, da lahko sprejema skozi 7) Za delo si oblecite primerno oblaèilo in ne uporabljajte 
sintetiènih oblaèil.

______________(SLO)_____________
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8) Ne glejte z nezašèitenimi oèmi v obloènico; uporabljajte kot 42 Voltov (efektivna vrednost) . Aparata v takšnem 
samo varilsko masko s predpisanim zašèitnim steklom primeru ne smete uporabljati zaradi višje izhodne 
po DIN. Obloènica oddaja svetlobno in toplotno sevanje, napetosti.
ki povzroèa slepljenje oziroma ožganine in tudi UV 
žarke. Takšni nevidni ultravijolièni žarki povzroèijo v Zašèitna obleka 
primeru nezadostne zašèite šele nekaj ur kasneje 1) Med izvajanjem varilnega dela mora biti varilec po celem 
opazno, zelo boleèe vnetje oèesne veznice. telesu zašèiteni  z zašèitno obleko in obrazno masko 
Poleg tega ima UV sevanje na nezašèitenih mestih pred sevanjem in opeklinami.
telesa za posledico škodljive sonène opekline. 2) Varilec mora uporabljati na obeh rokah zašèitne 

9) Tudi v bližini obloènega plamena nahajajoèe se osebe rokavice z zavihki iz primernega blaga (usnje) . Zašèitne 
ali pomoènike morate opozoriti na nevarnosti in jih  rokavice morajo biti v brezhibnem stanju.
opremiti s potrebno zašèitno opremo. Po potrebi 3) Za zašèito oblaèila pred iskrenjem in ožganinami je 
postavite zašèitne stene. potrebno uporabljati primerne predpasnike. Èe naèin 

10) Pri varjenju, še posebej pa v majhnem prostoru, morate izvajanja varjenja tako zahteva, n. pr. varjenje na višini 
poskrbeti za zadostni dovod svežega zraka, ker pri nad glavo, mora varilec uporabljati ustrezno zašèitno 
varjenju nastajajo dim in škodljivi plini. obleko in po potrebi tudi zašèito za glavo.

11) Na posodah, v katerih so bili shranjeni plini, goriva, Zašèita pred sevanjem in ožganinami
mineralna olja ali podobne snovi, ne smete izvajati 1) Na delovnem mestu izobesite opozorila za zašèito oèi  " 
varjenja tudi, èe so bile takšne snovi odstranjene že Previdnost ! Ne glej v plamen !" . Delovna mesta je 
pred dolgo èasa, kajti zaradi ostankov takšnih snovi potrebno po možnosti zavarovati tako, da v bližini 
obstaja nevarnost eksplozije. nahajajoèe se osebe ne bodo izpostavljene 

12)V prostorih, kjer obstaja nevarnost požara ali nevarnostim. Nepooblašèene osebe se ne smejo 
eksplozije, veljajo posebni varnostni predpisi. zadrževati v bližini izvajanja varilnih del.

13) Zvarne spoje, ki so izpostavljeni velikim obremenitvam 2) V neposredni bližini fiksnih delovnih mest ne smejo biti 
in morajo izpolnjevati obvezne varnostne zahteve, sme stene svetle barve in sijoèe. Okna morajo biti vsaj do 
izvaj ati sa mo v ta  namen  poseb ej str okovn o višine telesa ustrezno premazana za zašèito pred 
usposobljeno varilsko osebje. prepušèanjem in odbijanjem UV žarkov, n.pr. s 
Primeri: primernimi premazi.
Tlaène posode, tirnice, priklopne kljuke, ipd.

14) Napotki: Prosimo, èe upoštevate v tem informativnem priroèniku 
Brezpogojno morate paziti na to, da lahko varilni tok v navedene podatke in opozorila. Tako se boste izognili 
primeru malomarnosti unièi zašèitne vodnike v težavam in stroškom.
elektrièni opremi in napravah, n. pr. sponka mase je 
položena na ohišje varilnega aparata, ki je povezano z Verjamemo, da ste najbolj zadovoljni z našim aparatom in 
zašèitnim vodnikom, z elektrièno napravo. Varilska dela Vam želimo veliko uspeha.
se izvajajo na stroju s prikljuèkom zašèitnega vodnika. 
Torej je tudi možno varjenje na stroju brez, da bi nanj 2) SPLOŠNO
namestili sponko mase.  V takšnem primeru teèe Splošno o obloènem varjenju in varilnih transformatorjih.
varilski tok od sponke mase preko zašèitnega vodnika S pomoèjo obloènega varjenja  lahko èvrsto in v celoti 
do stroja. Visoki varilski tok lahko povzroèi taljenje zvarite skupaj kovinske dele.
zašèitnega vodnika. Za izvajanje obloènega varjenja potrebujete sledeèe:

15) Varovanje dovodov elektriènega toka do omrežnih 1. vir elektriènega toka za varjenje
elektriènih vtiènic mora biti v skladu s predpisi (VDE 2. varilno kabel z držalom elektrod
0100). Torej morajo po teh predpisih odgovarjati samo 3. kabel s sponko za masoza priklop obdelovanca na 
preseku vodov uporabljane varovalke oziroma maso
avtomati (za vtiènice z zašèitnimi kontakti varovalke 4. varilska zašèitna maska za zašèito oèi in obraza varilca
max. 5. en par varilskih zašèitnih rokavic za zašèito rok pred 

    16 Amp. ali stikala LS  16 Amp.). Premoène varovalke toplotnim sevanjem in pred brizganjem varilnih kapljic 
lahko povzroèijo požar na vodih oz. v zgradbi. kovine

6. žièna krtaèka, kladivo za odstranjevanje varilne žlindre 
Še posebej pri obrtniški uporabi varilnih aparatov je in èišèenje zvarov
potrebno upoštevati sledeèe predpise za prepreèevanje 7. varilne elektrode z ovojem; le-te je potrebno izbrati 
nezgod in predpise poklicnega združenja finomehanikov in glede na material in debelino obdelovanca, ki ga 
elektrotehnikov: varite.
VGB 15 varjenje in rezanje z obloènim plamenom.

Bistveni del opreme pri obloènem varjenju je varilni 
Ozki in vlažni prostori transformator.

1) Pri izvajanju varilskih del v ozkih posodah (n.pr. kotlih), v Varilni transformator prevzema potrebno elektrièno 
ceveh in podobnem ter pri delu na takšni opremi v tesnih energijo iz omrežja, le-to pretvarja glede na nastavitev 
prostorskih  pogojih smete uporabljati samo enosmerni varilnega toka na odgovarjajoèe razmerje tok / napetost in 
tok. Uporaba izmeniènega toka je dovoljena samo, èe jo varno prenaša preko varilnih kablov do mesta varjenja.  
glavna zveza obrtniških poklicnih združenj e.V., Na mestu varjenja omogoèa ta energija obloènico, ki 
centralni urad za prepreèevanje nezgod, izjavi v proizvaja s koncentriranim toplotnim uèinkom taljenje 
soglasju z zveznim ministrstvom za delo, da odgovarja kovine in s tem notranje vezanje varjenih delov. Na 
konstrukcija varilnih aparatov zahtevam zašèite pred raztaljeni kovini nastaja z ohlajevanjem varilna žlindra.
nezgodami.

2) Pri izvajanju dela v tesnih, vlažnih ali vroèih prostorih je V splošnem je potrebno upoštevati, da obstaja med 
potrebno uporabljati izolirane podlage in vmesne obdelovancem in sponko mase dobra prevodna zveza. 
vložke, rokavice z zavihkom iz usnja ali podobnega Pred namešèanjem klešè odstranite iz mesta varjenja 
slabo prevodnega blaga v namen izolacije telesa do barvo, rjo, itd.
poda, prevodnih dele aparata, ipd. - Nastavitev varilnega toka izvršite z obraèalnim roèajem 

na sprednji strani aparata s tako imenovanim Shunt 
Pri uporabi majhnih varilnih transformatorjev za varjenje pri premikanjem.  Vrednost nastavljenega varilnega toka 
poveèani elektrièni ogroženosti, kot na primer v tesnih lahko odèitate na skali na zgornji strani varilnega 
prostorih z elektrièno prevodnimi stenami (kotli, cevi, itd.), v aparata.
vlažnih prostorih (premoèenje delovne obleke), v vroèih - Varilni transfotrmator je zavarovan pred pregrevanjem s 
prostorih (vlaženje delovne obleke zaradi potenja), ne sme temperaturnim varovalom.
biti izhodna napetost varilnega aparata v prostem teku veè 
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- Moè varilnega aparata je izražena z varilnim številom V skladu z izbrano omrežno napetostjo lahko zaène 
elektrode "nc" in "nh" : aparat obratovati po prikljuèku na omrežje z vklopom 

preklopnega stikala na pravilno omrežno napetost..
Drugaèen položaj vklopa zavarujete z obraèanjem 3) SIMBOLI IN TEHNIÈNI PODATKI
varovalnega zatièa (1) pred vklopom.EN 50 060 Evropska norma za varilne aparate
POZOR:  Prikljuèek omrežnega vtikaèa sme izvršiti za obloèno roèno varjenje z omejenim 
samo strokovnjak.vklopnim èasom.

 Enofazni transformator

50 Hz Omrežna frekvenca

U Omrežna napetost1

I  max Najveèji prevzemni tok1

Varovalka z nazivno vrednostjo v 
amperih

5)  PRIPRAVE NA VARJENJEU Nazivna napetost prostega teka0

- Kabel za priklop na maso pritrdite neposredno na 
predmet varjenja ali pa na podlago, na kateri se le-ta I Varilni tok2
nahaja.
Pozor ! Poskrbite za to, da obstaja neposredni stik s Ø mm Premer elektrode
predmetom varjenja. Zato se izogibajte lakiranih 
površin in / ali izolacijskih materialov.nc Je število referenènih elektrod, ki se 

- Držalni kabel za elektrode ima na koncu posebno lahko raztalijo iz hladnega stanja (20+/-
spono, ki služi vpenjanju elektrode.2)°C , do izklopa termiènega stikala.

- Zmeraj morate med varjenjem uporabljati varilsko 
zašèitno masko. Le-ta varuje oèi varilca pred nc  Je število referenènih elektrod, ki se 1 svetlobnim sevanjem, ki ga oddaja obloènica, in kljub lahko v prvi uri raztalijo iz hladnega 
temu omogoèa natanèno opazovanje postopka stanja.
varjenja.

nh Je srednja vrednost števila referenènih 
1  varilska zašèitna maska  elektrod, ki se lahko raztalijo med 
2  zašèitno steklo (CE DIN 11)  vklopom in izklopom termiènega stikala.
3 - držalo
 nh  Je število referenènih elektrod, ki se 1

lahko raztalijo v eni uri iz vroèega stanja

Simbol za padajoèo karakteristiko

Simbol za obloèno roèno varjenje z 
oplašèenimi palièastimi elektrodami

Omrežni vtikaè

Zašèitni kontaktni vtikaè

IP 21 Vrsta zašèite

H Razred izolacije 18O °C

 4)  OMREŽNI PRIKLJUÈEK
- Pred priklopom aparata na elektrièno omrežje 

preverite, èe napetost in frekvenca na tipski 
podatkovni tablici odgovarjata omrežnim vrednostim.

- Aparati :
CEN 150 so opremljeni z omrežnim kablom z 
zašèitnim kontaktnim vtikaèem 230V . 3-žilni kabel: 

 faza + Mp (nièelni vod) + zašèitni vod (rumena/zelena) 
PE
CEN 160 F, CEN 200, CE 210, CE 250 so opremljeni z  
2 omrežnima kabloma:
Kabel z zašèitnim kontaktnim stikalom  230V  3-žilni: 
faza + Mp (nièelni vod) + zašèitni vod (rumena/zelena) 
PE
Kabel z vtikaèem CEE 5-polni  400V 3-žilni: 6) VARJENJE
faza L1 + faza L2 + zašèitni vod (rumena/zelena) PE Potem ko ste izvršili vse elektriène prikljuèke za dovod 
Aparat CEN 200 je lahko opremljeni tudi z omrežnim elektriènega toka ter varilnega tokokroga, lahko postopate 
kablom 230-400V . Omrežni kabel je brez vtikaèa s 3 na sledeèi naèin:
žilami : - Vstavite neoplašèeni konec elektrode v držalo elektrod in 
faza + Mp nièelni vod + zašèitni vod (rumena/zelena) èvrsto vpnite elektrodo v držalo. Povežite sponko za 
PE. maso z predmetom varjenja. Pazite na to, da bo obstajal 

11 11

Omrežna napetost
230V

Omrežna napetost
400V

40
0V38

0V 0

220V
230V

230V

220V

380V
400V

40
0V38

0V 230V

220V0

A

1

2

3

B

CEN 160 F 1-ROÈAJ
2-VIJAK
3-OS
4-KOLO

- 20 -



________________( I )_______________
MANUALE ISTRUZIONI

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

NORME DI SICUREZZA

 
- Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la 

tensione a vuoto fornita dal generatore può 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 l’installazione elettrica secondo le previste 
norme e leggi antinfortunistiche.

- Nel caso di alimentazione alla tensione superiore la 
saldatrice  deve essere collegata tra due fasi di un sistema 
di alimentazione con neutro a terra.

- 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 
connessioni allentate.

 
- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che 

abbiano contenuto prodotti infiammabili liquidi o gassosi.
- Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o 

nelle vicinanze di dette sostanze.
- Non saldare su recipienti in pressione.
- Allontanare dall'area di lavoro tutte le sostanze 

infiammabili (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.

 ,*- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici 
montati su maschere o caschi. Usare gli appositi 
indumenti e guanti protettivi evitando di esporre 
l’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) .
L’intensità della corrente di saldatura erogata è regolabile 
con continuità, per mezzo di un derivatore magnetico 
azionabile manualmente (1).
Il valore di corrente impostato, (I ) è leggibile sulla scala 2

graduata in Ampere (2) posta sul pannello superiore. La 
corrente indicata è corrispondente alla tensione d’arco (U ) 2

secondo la relazione:
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dober elektrièni stik.
- Vkljuèite aparat in nastavite vrednost varilnega toka (z 

obraèalnim gumbom) glede na vrsto elektrode, ki jo želite 
uporabljati.

Elektrode Ø (mm) Varilni tok (A)

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

Držite varilsko zašèitno masko pred obrazom in podrgnite s 
konico elektrode po predmetu varjenja s takšnim pomikom 
kot, da bi prižigali vžigalico. To je najboljši naèin, da prižgete 
obloènico.

Pozor !
Ne  pikajte z elektrodo po obdelovancu, ker lahko 
poškodujete obdelovanec in otežite prižiganje 
obloènice.

- Potem, ko se obloènica prižge, puskusite držati 
razdaljo do obdelovanca, katera odgovarja 
uporabljanemu premeru elektrode. Ta razdalja naj je 
po možnosti konstantna v èasu varjenja.  Kot 
nagnjenosti elektrode v smeri izvajanja varjenja naj 
znaša 20/30 stopinj.
Pozor !
Za odstranjevanje porabljenih elektrod ali za 
premikanje pravkar zvarjenih delov zmeraj 
uporabljajte klešèe.  Prosimo, upoštevajte to, da 
morate po varjenju držalo elektrod zmeraj odlagati na 
izolirano podlago.

PRESEKI VARILNEGA ŠIVA

prepoèasno varjenje

prehitro varjenje    

prekratki lok

predolgi lok

premajhen tok

prevelik tok

dobro



U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060), protetto contro corpi solidi estranei di diam. ³12.5mm 2 2

U  = (20 + 0,04 I ) V  (EN 60974-1) (es. dita) e contro la caduta verticale di gocce d’acqua 2 2

(IP21) o  con inclinazione fino a 15° sulla verticale Fig. A
(IP22).

6- Prestazioni del circuito di saldatura:DATI TECNICI
- U : tensione a vuoto (circuito di saldatura aperto).I principali dati relativi all’impiego e alle prestazioni della 0

macchina sono riassunti nella targa caratteristiche col - I /U : Corrente e tensione corrispondente normalizzata 2 2

seguente significato: [U  = (20+0,04  I ) V] che possono venire erogate dalla 2 2

macchina durante la saldatura.
- X: Rapporto d’intermittenza: indica il tempo durante il 
quale la macchina può erogare la corrente 

Fig. B corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla 
1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la base di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 

costruzione delle macchine per saldatura ad arco. 4 minuti sosta; e così via).
2- Simbolo della struttura interna della macchina: - A/V - A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente 

trasformatore . di saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente 
3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto: tensione d’arco.

saldatura ad arco manuale con elettrodo rivestito. 7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:
4- Simbolo della linea di alimentazione: tensione alternata - U : Tensione alternata e frequenza di alimentazione 1

monofase. della macchina(limiti ammessi ±15%)
5- Grado di protezione dell’involucro: IP21 o IP22: è’ - I : Corrente massima assorbita dalla lineamax

protetto contro corpi solidi estranei di diam. ³12.5mm - I : Massima corrente efficace di alimentazione1eff

(es. dita) e contro la caduta verticale di gocce d’acqua 8-   :Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da 
(IP21) o  con inclinazione fino a 15° sulla verticale prevedere per la protezione della linea
(IP22). Simboli riferiti a norme di sicurezza.

6- Prestazioni del circuito di saldatura: 9 - Numero di matricola fabbricazione. Identificazione della 
- U : tensione a vuoto (circuito di saldatura aperto).0 macchina (indispensabile per assistenza tecnica, 
- I : Corrente convenzionale di saldatura; indica la 2 richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto). 

gamma di regolazione della corrente di saldatura 
(minimo - massimo) alla corrispondente tensione 
d’arco.

-  Ø: diametro degli elettrodi saldabili.
- nc è il numero di elettrodi di riferimento, che possono 

essere saldati partendo con la saldatrice a temperatura 
ambiente fino al primo intervento del termostato.

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

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

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

7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

Fig. C
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: è’ 

EN 50060 Norma europea relativa alle saldatrici per  uso 
limitato.

EN 60794-1: Norma europea relativa ai generatori per 
saldatura.

NOTA: L’esempio di targa riportato è 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.
PROTEZIONE TERMOSTATICA:
Questa saldatrice è 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 ripristinerà inserendo la linea di 
alimentazione e spegnendo la lampada gialla. La saldatrice 
sarà pronta a lavorare ancora

INSTALLAZIONE
- U : Tensione alternata e frequenza di alimentazione 1 UBICAZIONE

della macchina(limiti ammessi ±15%) Individuare il luogo d’installazione della macchina in modo 
-    : Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da che non vi siano ostacoli in corrispondenza della apertura 

prevedere per la protezione della linea d’ingresso e d’uscita dell’aria di raffreddamento 
- I :  Corrente massima assorbita dalla linea (circolazione forzata tramite ventilatore); accertarsi nel max

contempo che non vengano aspirate polveri conduttive, 8- H :classe di isolamento trasformatore
vapori corrosivi, umidità, etc..9 - Numero di matricola fabbricazione. Identificazione della 

macchina (indispensabile per assistenza tecnica, 
richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto). 

COLLEGAMENTO ALLA LINEA DI ALIMENTAZIONENOTA: L’esempio di targa riportato è indicativo del 
Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, 

significato dei simboli e delle cifre; i valori esatti dei dati 
verificare che la tensione e la frequenza di targa della 

tecnici della macchina in vostro possesso devono 
saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete 

essere rilevati direttamente sulla targa della macchina disponibili nel luogo di installazione.
stessa. La macchina deve essere alimentata con due conduttori 

(due fasi oppure fase-neutro) più un terzo conduttore adibito 
esclusivamente per il collegamento alla terra di protezione 
(PE); questo conduttore è di colore giallo verde.
Per le saldatrici previste con due tensioni di alimentazione, 
è 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 determinate, oltre che dalla intensità di corrente scelta, 
FUSIBILI O INTERRUTTORE AUTOMATICO; L’APPOSITO dagli altri parametri di saldatura quali: diametro e qualità 
TERMINALE DI TERRA DEVE ESSERE COLLEGATO AL dell’elettrodo, lunghezza dell’arco, velocità e posizione di 
CONDUTTORE DI TERRA (GIALLO-VERDE) DELLA esecuzione, oltre che dalla corretta conservazione degli 
LINEA DI ALIMENTAZIONE. LA TABELLA 1 RIPORTA I elettrodi che devono essere mantenuti al riparo 
VALORI CONSIGL IATI IN AMPERE DEI FUSIBIL I dell’umidità protetti dalle apposite confezioni o contenitori.
RITARDATI DI LINEA SCELTI IN BASE ALLA MAX. Procedimento:
CORRENTE NOMINALE EROGATA DALLA SALDATRICE, - Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la 
E ALLA TENSIONE NOMINALE DI ALIMENTAZIONE. punta dell’elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un 

movimento come si dovesse accendere un fiammifero; 
questo è il metodo più corretto per innescare l’arco.TABELLA 1
ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l’elettrodo sul ATTENZIONE!
pezzo; si rischierebbe di danneggiarne il rivestimento L’inosservanza delle regole sopraesposte rende 
rendendo difficoltoso l’innesco dell’arco.inefficace il sistema di sicurezza previsto dal 

- Appena innescato l’arco, cercare di mantenere una costruttore (classe I) con conseguenti gravi rischi per le 
distanza dal pezzo, equivalente al diametro dell’elettrodo persone (es. shock elettrico) e per le cose (es.  
utilizzato e mantenere questa distanza la più costante incendio). 
possibile durante l’esecuzione della saldatura; ricordare 
che  l ’ i nc l inaz ione  de l l ’e le t t rodo  ne l  senso 

SOSTITUZIONE DEL CAVO DI ALIMENTAZIONE
dell’avanzamento dovrà essere di circa 20-30 gradi, 

QUESTA OPERAZIONE DEVE ESSERE ESEGUITA DA 
(Fig.G)

PERSONALE QUALIFICATO. - Alla fine del cordone di saldatura, portare l’estemità 
Prima di sostituire il cavo, identificare i morsetti di dell’elettrodo leggermente indietro rispetto la direzione di 
connessione a vite L1 e L2 sull'interruttore a bascula e/o sul avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare il 
commutatore rotativo. (Fig.E) riempimento, indi sollevare rapidamente l’elettrodo dal 

bagno di fusione per ottenere lo spegnimento dell’arco.
COLLEGAMENTO DEI CAVI DI SALDATURA
- CAVO DI MASSA ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA

Va collegato direttamente al pezzo da saldare o al banco Fig. H
metallico su cui è appoggiato. Attenzione: garantire un 
adeguato contatto con il pezzo da saldare evitando CONFEZIONE DI MONTAGGIO
superfici verniciate e/o materiali non metallici. Fig. I

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

ATTENZIONE!
IN NESSUN CASO RIMUOVERE I PANNELLI DELLA &
MACCHINA ED ACCEDERE AL SUO INTERNO SENZA 
CHE SIA STATA PREVENTIVAMENTE  TOLTA LA SPINA 

- CAVO DI PINZA PORTAELETTRODO DALLA PRESA DI ALIMENTAZIONE.
Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a EVENTUALI CONTROLLI ESEGUITI SOTTO TENSIONE 
serrare la parte scoperta dell'elettrodo. ALL’INTERNO DELLA MACCHINA POSSONO CAUSARE 

N.B. Per le saldatrici munite di morsetto, questo cavo va SHOCK ELETTRICO GRAVE ORIGINATO DA CONTATTO 
collegato al morsetto con il simbolo: DIRETTO CON PARTI IN TENSIONE.

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione 
dell’utilizzo e della polverosità dell’ambiente, ispezionare % l’interno della macchina e rimuovere eventualmente la 
polvere depositatasi sui componenti per mezzo di un getto 

MASCHERA PROTETTIVA: d’aria a bassa pressione.
Va SEMPRE usata durante la saldatura, equipaggiata con - Se necessario lubrificare con uno strato sottilissimo di 
appositi vetri filtranti per proteggere gli occhi ed il viso dalle grasso, ad alta temperatura, le parti in movimento degli 
radiazioni luminose emesse dall’arco, consentendo di organi di regolazione (albero filettato, piani di scorrimento, 
osservare la saldatura che si sta eseguendo. shunts, etc.)

Fig. F - Al termine delle operazioni di manutenzione rimontare i 
SALDATURA pannelli della macchina serrando a fondo le viti di 
- Utilizzare elettrodi adatti all’impiego in corrente fissaggio.

alternata. - Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura 
- La corrente di saldatura va regolata in funzione del a macchina aperta.

diametro dell’elettrodo utilizzato ed al tipo di giunto che 
si desidera eseguire;

_______________(F)_______________a titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri 
di elettrodo sono:

ø Elettrodo (mm) Corrente di saldatura (A)
MANUEL D’INSTRUCTIONSmin. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80

2.5 60 - 110
3.2 80 - 160    4 120 - 200

- Tenere presente che a parità di diametro d’elettrodo valori 
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DE LA elevati di corrente saranno utilizzati per saldature in piano, 
MACHINE LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL mentre per saldature in verticale o sopratesta dovranno 
D'INSTRUCTIONS.essere utilizzate correnti più basse.

- Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono 
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NORMES DE SECURITE Fig. B
1- Norme EUROPÉENNE de référence pour la sécurité et 

la construction des machines pour soudage à l’arc.
2- Symbole de la structure interne de la machine:  convertisseur de fréquence (inverseur) transformateur.
3- Symbole du procédé de soudage prévu: soudage à l’arc - Eviter les contacts directs avec le circuit de soudage; 

manuel avec électrode protégée.dans certaines circonstances, la tension à vide fournie 
4- Symbole de la ligne d’alimentation: tension alternative-par le générateur peut être dangereuse.

monophasée.- Débrancher la machine de la prise d'alimentation avant 
5- Degré de protection du boîtier IP21 ou IP22: protégé l'installation et avant toute opération de vérification et de 

contre les corps étrangers solides d'un diamètre de  réparation.
12.5mm (comme par ex. un doigt), et contre la chute - Effectuer l'installation électrique selon les normes et les 
verticale de gouttes d'eau (IP21) ou avec une lois sur la prévention contre les accidents du travail.
inclinaison à la verticale de 15° maximum (IP22).- En cas d'alimentation à une tension supérieure, la 

6- Prestations du circuit de soudage:soudeuse doit être connectée entre deux phases d'un 
- U0: tension à vide (circuit de soudage ouvert).système d'alimentation avec neutre à la terre.
- I2: Courant conventionnel de soudage; indique la - S'assurer que la prise d'alimentation soit correctement 
gamme de réglage du courant de soudage (minimum – reliée à la terre.
maximum) à la tension d'arc correspondante.- Ne pas utiliser la machine dans des lieux humides ou 
-  Ø: diamètre des électrodes de soudage.mouillés, ou même sous la pluie.
- nc  est le nombre des électrodes repères pouvant être - Ne pas utiliser de câbles dont l'isolation est défectueuse 
soudées avec une température de départ ambiante de ou dont le branchement n'est pas bien serré.
la soudeuse jusqu'à la première intervention du 
thermostat.
- nc1 est le nombre des électrodes repères pouvant être 
soudées en une heure avec une température de départ       ambiante de la soudeuse.
- nh est la VALEUR MOYENNE du nombre d'électrodes - Ne pas souder sur des emballages, des récipients ou 
repères pouvant être soudées entre la remise à l'état des tuyauteries ayant contenu des produits 
initial et l'intervention du thermostat.inflammables liquides ou gazeux.
- nh1 est le nombre des électrodes repères pouvant être - Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des 
soudées en une heure avec la soudeuse à régime de solvants chlorurés ou à proximité de ceux-ci.
départ thermique.- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

7- In format ions caractér is t iques sur  la  l igne - Eloigner du lieu de travail tous les matériaux 
d'alimentation:inflammables (par exemple bois, papier, chiffons, etc.).
- U1: Tension alternative et fréquence d'alimentation de - S'assurer qu'il est possible de changer l'air de façon 

la machine (limites autorisées ±15%)adéquate ou qu'il y a, près de l'arc, des appareils 
-   :Valeur des fusibles à actionnement retardé pouvant aspirer les fumés de soudage.

devant être prévue pour la protection de la ligne.
- I1max:  Valeur maximale de courant absorbé par la 

ligne
8- H : classe d'isolement transformateur
9- Numéro d’immatriculation de fabrication. Identification 

de la machine (indispensable pour assistance 
technique, demande pièces 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 la machine en votre possession devant être relevées 
directement sur la plaque de la machine.

ASPECTS GENERAUX

Fig. C
1- Norme EUROPÉENNE de référence pour la sécurité et 

la construction des machines pour soudage à l’arc.
2- Symbole de la structure interne de la machine: 

convertisseur de fréquence (inverseur) transformateur.
3- Symbole du procédé de soudage prévu: soudage à l’arc 

manuel avec électrode protégée.
4- Symbole de la ligne d’alimentation: tension alternative-

monophasée.
5- Degré de protection du boîtier IP21 ou IP22: protégé 

contre les corps étrangers solides d'un diamètre de  
12.5mm (comme par ex. un doigt), et contre la chute 

Données techniques  verticale de gouttes d'eau (IP21) ou avec une 
Les principales données relatives aux prestations de la inclinaison à la verticale de 15° maximum (IP22).
machine sont résumées sur la plaque des caractéristiques 6- Prestations circuits de soudage:
(panneau avant) avec la signification suivante: -  U : tension à vide (circuit de soudage ouvert).0

- I /U : Courant et tension correspondante normalisée 2 2

[U2 = (20+0,04 I2) V] pouvant être distribués par la 

 ,*- Toujour se protéger les yeux à l'aide de verres 
inactiniques spéciaux, montés sur les masques ou sur 
les casques. Utiliser des gants et des vêtements de 
protection afin d'éviter d'exposer l'épiderme aux rayons 
ultraviolets produits par l'arc.

- Ne pas utiliser la machine pour décongeler les tubes
- Appuyer la machine sur un plan horizontal pour éviter 

le renversement

U  = (20 + 0,04 I ) V  (EN 60974-1)2 2

EN 60974: Norme européenne relative aux postes  de Ces postes de soudage sont constitués d’un transformateur 
soudage à utilisation limitée.monophasé à caractéristique tombante et sont prévus pour 

souder en courant alternatif avec des électrodes enrobées 
(type E 43 R).
- Le courant de soudage produit est réglable de façon 

continue, au moyen d’un dérivateur magnétique que l’on 
peut actionner à la main (1).

- La valeur du courant déterminé (I ) est lisible sur l’échelle 2

graduée en Ampère (2) située sur le panneau supérieur 
et correspond à la tension de l’arc (U ) selon la relation:2

U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060)2 2

Fig. A

EN 50060  Norme européenne relative aux postes  de 
soudage à utilisation limitée.
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machine durant le soudage.
- X: Facteur de marche: indique le temps durant lequel la 
machine peut distribuer le courant correspondant 
(même colonne). Exprimé en %,
sur la base d’un cycle de 10 min (par ex. 60% = 6 
minutes de fonctionnement, 4 minutes de pause; et 
ainsi de suite). ATTENTION!
- A/V - A/V: indique la gamme de réglage du courant de La non-observation des règles indiquées ci-dessus 
soudage (minimal – maximal) à la tension de l’arc annule l’efficacité du système de securité prévu par le 
correspondante. constructeur (classe I) et peut entraîner de graves 

7- Données caractéristiques de la ligne d’alimentation: risques pour les personnes (choc électrique) et pour 
- U : Tension alternative et fréquence d’alimentation de les choses (incendie).1

la machine (limites admises ±15%):
- I : Courant maximal absorbé par la ligne. REMPLACEMENT DU CÂBLE D’ALIMENTATION CETTE 1max

- I : courant d’alimentation maximal efficace OPERATION NE DEVRA ETRE EFFECTUEE QUE PAR 1eff

UN PERSONNEL QUALIFIE.8-   :Valeur des fusibles à commande retardée à 
prévoir pour la protection de la ligne.
-  Symboles se référant aux normes de sécurité.

9- Numéro d’immatriculation de fabrication. Identification 
BRANCHEMENT DES CABLES DE SOUDAGEde la machine (indispensable pour assistance 

technique, demande pièces 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 la machine en votre possession devant être relevées 
directement sur la plaque de la machine.

INSTALLATION
POSITIONNEMENT
Trouver le lieu d’installation de la machine de façon à ce qu’il 
n’y ait pas d’obstacles en face de l’ouverture d’entrée et de 
sortie de l’air de refroidissement (circulation forcée par 
ventilateur); dans l’entretemps, s’assurer que les 
poussières conductrices, les vapeurs corrosives, et 

Fig. F
l’humidité ne soient pas aspirées.

SOUDAGE
BRANCHEMENT A LA LIGNE D’ALIMENTATION

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

- Le courant de soudage se règle en fonction du diamètre 
de l’électrode utilisée et du type de joint que l’on désire 
effectuer: à titre indicatif, les courants utilisables pour les 
différentes diamètres d’électrodes sont:

ø électrode (mm) courant de soudage (A)
min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80

2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

- Il ne faut pas oublier que, à diamètre 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 tête 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 paramètres de soudage 
tels que: le diamètre et la qualité de l’électrode, la 

LE TABLEAU 1 REPORTE LES VALEURS CONSEILLÉES 
DES FUSIBLES RETARDÉS EN AMPÈRES, CHOISIS EN 
FONCTION DU COURANT NOMINAL MAXIMUM 
PRODUIT PAR LE POSTE DE SOUDAGE

TABLEAU 1

N.B.: Pour les postes de soudage munis de bornes, ce câble 
doit être relié à la borne ayant comme Symbole 

PROTECTION THERMOSTATIQUE
Ce poste de soudage est protégé des surcharges &
thermiques par une protection automatique (thermostat à 
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). Après quelques minutes de N.B.: Pour les postes de soudage munis de bornes, ce câble 
refroidissement, la protection se réarme, rebranche la ligne doit être relié à la borne ayant comme symbole 
d’alimentation et éteint le témoin jaune. Le poste de 
soudage est de nouveau prêt à travailler. %  

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

Avant d’effectuer tout branchement électrique, vérifier que 
la tension et la fréquence indiquées sur la plaque du poste 
de soudage, correspondent à la tension et à la fréquence de 
réseau disponibles sur le lieu de l’installation.
La machine doit être alimentée per deux conducteurs (deux 
phases ou phase neutre), plus un troisième servant au 
raccord à 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 à la tension de ligne effectivement 
disponible.

Fig. D

FICHE: BRANCHER  UNE FICHE NORMALISÉE (2P+T) 
AU CÂBLE D’ALIMENTATION; ELLE DOIT ÊTRE D’UNE 
PORTÉ ADÉQUATE ET INSTALLER UNE PRISE DE 
R É S E A U  M U N I E  D E  F U S I B L E S  O U  D ’ U N  
INTERRUPTEUR AUTOMATIQUE. LA BORNE DE 
TERRE, PRÉVUE À CET EFFET, DOIT ÊTRE RELIÉE AU 
CONDUCTEUR DE TERRE (JAUNE-VERT) DE LA LIGNE 
D’ALIMENTATION.

Avant de procéder au remplacement du câble, identifier les 
bornes de connexion à vis L1 et L2 sur l’interrupteur à 
bascule et/ou sur le commutateur rotatif. (Fig.E).

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

- CÂBLE DE LA PINCE PORTE-ELECTRODE
L'extrémité est munie d'une borne spéciale servant à 
serrer la partie découverte de l'électrode.
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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 être tenues à l’abri de l’humidité et protégées dans 
leurs emballages.

Exécution:
- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frottez la 

pointe de l’électrode sur la pièce à souder en effectuant un 
mouvement comme pour craquer une allumette; c’est la 
méthode la plus correcte pour amorcer l’arc.
ATTENTION: NE PAS TAPOTER l’électrode sur la pièce; 
vous risqueriez d’abîmer le revêtement en rendant 
l’amorçage de l’arc plus difficile.

- Dès que vous avez amorcé l’arc, essayez de maintenir 
une distance équivalente au diamètre de l’électrode 
utilisée et tenez cette distance constante le plus possible 
pendant l’exécution de la soudure;
reppelez-vous que l’inclinaison de l’électrode dans le 
sens de l’avancement devra être d’environ 20-30 degrés. 
(Fig.G)

- A la fin du cordon de soudure, tirez l’extrémité de 
l’électrode légèrement vers l’arrière par rapport à la 
direction d’avancement, au-dessus du cratère pour 
effectuer le remplissage, puis soulevez rapidement 
l’électrode du bain de fusion pour éteindre l’arc.

ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE
Fig. H

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 L’INTERIEUR DE LA MACHINE PEUVENT 
PROVOQUER UN CHOC ELECTRIQUE GRAVE CAUSE 
PAR UN CONTACT DIRECT AVEC LES PARTIES SOUS 
TENSION.
- Périodiquement et de toute façon en fonction de 

l’utilisation et  de la quantité de poussière du local, 
contrôler l’intérieur de la machine et  nettoyer à l’aide 
d’un jet d’air à basse pression, la poussière éventuelle 

GENERALqui s’est déposée sur les composants.
- Si nécessaire, lubrifier avec une couche très fine de 

graisse et à 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 à fond les vis de 
fixation.

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

_______________(GB)_____________
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.

Fig. B
1- EUROPEAN Norm of reference, for safety and 

construction of arc welding machines.
2- Symbol for internal machine structure: inverter 

transformer .
3- Symbol for welding procedure provided: manual arc 

KIT  DE MONTAGE
Fig. I

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. 2

graduated scale (2) on the upper panel, and corresponds to 
the voltage of the arc (U ) according to the equation:2

U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060)2 2

Fig. A

EN 50060 European Standard relativeto welders for 
limited duty

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 
not weld in 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.
- Do not weld 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.

 ,*- 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.

- Do not use the machine to defrost the piping
- Place the machine on a level surface to prevent 

overturning.

U  = (20 + 0,04 I ) V  (EN 60974-1)2 2

INSTRUCTION MANUAL

   
WARNING: BEFORE USING THE MACHINE 
R E A D  T H E  I N S T R U C T I O N  M A N UA L  
CAREFULLY!
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welding with covered electrode. - U : Alternating voltage and power supply frequency of 1

4- Symbol for power supply line: monophase alternating machine (limit allowed ±15%):
voltage. - I : Maximum current consumed by the line.1max

5- Protection rating of casing: IP21 or IP22: it is protected - I : maximum effective current consumed1eff

against solid foreign bodies of diam.  12.5mm (e.g. 8- :   Value of delayed action fuses to be used to 
fingers) and against drops of water falling vertically protect the power line.
(IP21) or with an inclination to the vertical of up to 15° -  Symbols referring to safety standards
(Ip22). 9- Manufacturer’s serial number. Machine identification 

6- Performance of welding circuit: (indispensable for technical assistance, requesting 
- U0: no-load voltage (welding circuit open). spare parts, discovering product origin).
- I2: Normal welding current; indicates the welding Note: The plate example given shows the meaning 
current adjustment range (minimum - maximum) at the of the symbols and figures; the exact rating values 
corresponding arc voltage.

for the machine in your possession  should be read 
-  Ø: diameter of electrodes that can be welded.

directly on the rating plate of the machine it self.- 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.
- nc1 is 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 
reset and cut in.
- nh1 is the reference number of electrodes that can be 

INSTALLATIONwelded in one hour starting with the welding machine at 
SITErunning temperature.
Locate the machine in an area where openings for cooling 7- Specifications for the power line:
air are not obstructed (forced circulation with fan); check that - U1: Alternating voltage and power supply frequency 
conductive dusts, corrosive vapours, humidity etc., will not for the machine (allowed limits ±15%)
enter machine.-    : Size of delayed action fuses to be provided 

to protect the line
CONNECTION TO MAINS- I1max:  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.

Fig. C
1- EUROPEAN Norm of reference, for safety and 

construction of arc welding machines.
2- Symbol for internal machine structure: inverter 

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). WARNING 

6 - Performance of welding circuit: Failure to observe the above rules will make ineffective 
- U : maximum peak no-load voltage (welding circuit the safety system installed by the manufacturer (Class 0

open). 1) with resulting risks for persons (eg. electric shock) 
- I /U : current and corresponding normalised voltage and objects (eg. fires).2 2

[U2 = (20+0.04 I2) V] that the machine can deliver 
during welding. REPLACING THE POWER SUPPLY CABLE
- X: Duty cycle: indicates the time for which the machine THIS OPERATION MUST BE CARRIED OUT BY
can deliver the corresponding current (same column). SKILLED PERSONNEL!
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. CONNECTION OF THE WELDING CABLES

7- Technical specifications for power supply line:

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.

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. 

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

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

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

Before replacing the cable, find the screw connection 
terminals
L1 and L2 on the rocker switch and/or rotary switch. (Fig - E)

- 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.

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

MANUAL DE INSTRUCCIONES

   
ATENCIóN! ANTES DE UTILIZAR LA MáQUINA LEER 
ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES

NORMAS DE SEGURIDAD

 
- Evitar los contactos directos con el circuito de 

soldadura; la tensión suministrada por el generador 
puede ser peligrosa en alguna circunstancia.

- Desenchufar la máchina de la toma de corriente antes 
de la instalación y de todas las operaciones de 
verificación y reparación.

- Hacer la instalación eléctrica según las normas 
previstas y leyes de prevención de accidentes.

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

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

- No utilizar la máquina en ambientes húmedos o 
mojados o bajo la lluvia. 

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

       
- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberías 

que hayan contenido productos inflamables líquidos o 
gaseosos. 

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

- No soldar en recipientes a presión.
- Alejar de la área de trabajo todas las substancias 

inflamables (p.ej. leño, papel, trapos, etc.).
- Asegurarse un aireación adecuada o de medios aptos 

para aspirar los humos de la soldadura o en las 
cercanías del arco.

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

&

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

ASSEMBLING KIT 
Fig I

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 
WITH LIVE 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)______________

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:

ø Electrode (mm)    Welding current (A)
min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80

2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

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

- 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)

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

CHARACTERISTICS OF THE WELD BEAD
Fig.H
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 ,*- Proteger los ojos con los vidrios adecuados inactinicos 
montados sobre máscara o gafas. Utilizar la 
indumentaria de protección adecuada y guantes, 
evitando exponer la epidermis a los rayos ultravioletos 
producidos por el arco.

- No utilizar la máquina para descongelar las tuberías.
- Apoyar la máquina en una superficie plana horizontal 

para evitar que se vuelque. 

U  = (20 + 0,04 I ) V  (EN 60974-1)2 2

INFORMACIONES GENERALES
Estas soldadoras están constituidas por un transformador 

EN 60794-1:
monofásico de características cadente y son aptas para la 
soldadura en corriente alterna de electrodos revestidos 

Norma Europea sobre a los generadores para soldaduras
(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 2

graduada en Amperio (2), puesta sobre el panel superior. La 
corriente indicada corresponde a la tensión del arco (U ) 2

según la relación:
U = (18+ 0,04 I ) V (EN 50060).2 2

Fig. A

EN 50060 Norma Europea sobre las soldadoras para uso 
limitado.

PROTECCION TERMOSTATICA
Esta soldadora esta protegida de sobrecargas térmicas, 
mediante protección automática (termostato de 
reactivación automática). Cuando los bobinados alcancen 
una temperatura preestablecida, la protección 
desconectará el circuito de alimentación, encendiéndo la 
lámpara amarilla, sobre el panel delantero (3). Después de  

máquina (límites admitidos ±15%)
-   :Valor de los fusibles de accionamiento 
retardado a preparar para la protección de la línea
- I1max:  Corriente máxima absorbida por la línea

8- H : clase de aislamiento transformador
9- Número de matrícula de fabricación. Identificación de 

la máquina (indispensable para la asistencia técnica, 
solicitud de recambios, búsqueda de origen del 
producto).

Nota: El ejemplo de matrícula que se muestra vale como 
indicación del significado de los símbolos y de las 
cifras; las valores exactos de los datos técnicos de 
vuestra máquina deben ser consultados directamente 
en la matrícula de esta misma máquina.

Fig. C
1- Norma EUROPEA  de referencia para la seguridad y la 

construcción de las máquinas de soldadura por arco.
2- Símbolo de la estructura interna de la máquina: 

transformador.
3- Símbolo del procedimiento de soldadura previsto : 

soldadura de arco manual con electrodo revestido.
4- Símbolo de la línea de alimentación: tensión alterna-

1ph.
5- Grado de protección de la envoltura: IP21 o IP22: está 

DATOS TÉCNICOS protegido contra cuerpos sólidos extraños de diámetro  
Los principales datos relativos al uso y a las prestaciones 12.5 mm (Ej. dedos) y contra la caída vertical de gotas 
de la máquina, están resumidos en la tabla de de agua (IP21) o  con inclinación hasta 15° sobre la 
características (panel posterior), con el siguiente vertical (IP22).
significado: 6- Prestaciones de circuito de soldadura

-U : tensión de pico máxima en vacío (circuito de 0

soldadura abierto).
-I /U : corriente y tensión correspondiente normalizada 2 2Fig. B [U = (20+0,04 I2)V], que pueden ser suministradas por 21- Norma EUROPEA  de referencia para la seguridad y la 
la máquina durante la soldadura.

construcción de las máquinas de soldadura por arco.
-X: relación de intermitencia: indica el tiempo durante el 

2- Símbolo de la estructura interna de la máquina: 
cual la máquina puede suministrar la corriente 

transformador.
correspondiente (misma columna). Se expresa en %, 

3- Símbolo del procedimiento de soldadura previsto : 
en base a un ciclo de 10 min. (por ejemplo, 60% = 6 

soldadura de arco manual con electrodo revestido.
minutos de trabajo, 4 minutos de paro)

4- Símbolo de la línea de alimentación: tensión alterna-
-A/V – A/V: indica la gama de regulación de la corriente 

1ph.
de soldadura (mínimo-máximo) a la tensión de arco 

5- Grado de protección de la envoltura: IP21 o IP22: está correspondiente.
protegido contra cuerpos sólidos extraños de diámetro  

7- Datos característicos de la línea de alimentación:
12.5 mm (Ej. dedos) y contra la caída vertical de gotas 

-U : tensión alterna y frecuencia de alimentación de la 1de agua (IP21) o  con inclinación hasta 15° sobre la 
máquina (límites admitidos ±15%):vertical (Ip22).
-I : corriente máxima absorbida por la línea.max6- Prestaciones del circuito de soldadura:
-I : máxima corriente eficaz de alimentación1eff- U0: tensión en vacío (circuito de soldadura abierto).

8- :  Valor de los fusibles de accionamiento - I2: Corriente convencional de soldadura; indica la 
retardado a prever para la protección de la línea.gama de regulación de la corriente de soldadura 
- Símbolos referidos a normas de seguridad.(mínimo - máximo) a la correspondiente tensión de 

9- Número de matrícula de fabricación. Identificación de arco.
la máquina (indispensable para la asistencia técnica, -  Ø: diámetro de los electrodos que se pueden soldar.
solicitud de recambios, búsqueda de origen del -  nc es el número de electrodos de referencia, que 
producto).pueden ser soldaos partiendo con la soldadora a 

Nota: El ejemplo de matrícula que se muestra vale como temperatura ambiente hasta la primera intervención 
indicación del significado de los símbolos y de las del termostato.
cifras; las valores exactos de los datos técnicos de -  nc1 es el número de electrodos de referencia que 
vuestra máquina deben ser consultados directamente pueden ser soldados en una hora partiendo con la 
en la matrícula de esta misma máquina.soldadora a temperatura ambiente.

-  nh es el VALOR MEDIO del número de electrodos de 
referencia, que pueden ser soldados entre el 
restablecimiento y la intervención del termostato.
-  nh1 es el número de electrodos de referencia que 
pueden ser soldados en una hora partiendo con la 
soldadora a régimen térmico. 7- Datos característicos 
de la línea de alimentación:
- U1: Tensión alterna y frecuencia de alimentación de la 
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algunos minutos de  refrigeración, la protección se MASCARA DE PROTECCION
reactivará conectando el circuito de alimentación y Es preciso utilizarla SIEMPRE durante la soldadura, para 
apagando la lámpara amarilla. De este modo la soldadora proteger los ojos y el rostro de las radiaciones luminosas 
estará despuesta para trabajar otra vez. producidas por el arco y en el mismo tiempo para poder 

observar la soldadura que se está realizando.

Antes de efectuar cualquier tipo de  conexión eléctrica, 
comprobar que la tensión y frecuencia de la tarjeta de la 
soldadora, corresponden a las  de la red disponible en el 
lugar de instalación.
La maquina debe ser alimentada con dos conductores (dos 
fases o fase-neutro) más un tercer conductor, destinado 
exclusivamente para la conexión a la  tierra de protección  
(PE); este conductor es de  color amarillo-verde. 
Para las soldadoras abastecidas en doble tensión de 
alimentación, hay que predisponer el tornillo de bloqueo del 
conmutador de cambio-tension en la posición 
correspondiente a la tensión de alimentación real.

Fig. D

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

LA TABLA 1

EQUIPO  DE MONTAJE
Fig. I

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

 &

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

 %

UBICACION
Aislar el lugar de instalación de la máquina, de forma que no 
tengamos  obstáculos para la apertura de entrada y salida SOLDADURA
del aire de refrigeración (circulación forzada, a través del - Utilizar electrodos aptos para el uso en corriente alterna. 
ventilador); asegurarse, al mismo tiempo, que no se aspiran - La corriente de soldadura va regulada en función del 
polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc. diámetro del electrodo utilizado y del tipo de junta que se 

desea realizar. A título indicativo, las corrientes utilizables, 
CONEXION A LA LINEA DE ALIMENTACION para los distintos tipos de electrodo, son:

ø Electrodo (mm) Corriente de soldadura (A)
min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80

2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

- Tener presente que, a igualdad de diámetro de electrodo, 
se utilizarán valores elevados de corriente para la 
soldadura en llano; mientras que para soldadura en 
vertical o sobrepuesta, deberán utilizarse corrientes más 
bajas.

- Las características mecánicas de la junta soldada son 
determinadas, además de por la intensidad de corriente 
elegida, por los parámetros de soldadura, que son: 
diámetro y calidad del electrodo, longitud del arco, 
velocidad y posición de ejecución; adamás de por la 
correcta conservación de los electrodos, que deben 
mantenerse alejados de la humedad, protegidos por las 
confecciones y contenedores adecuados.

Procedimiento:
- Teniendo la máscara DELANTE DE LA CARA, rozar la 

punta del electrodo sobre la pieza a soldar, siguiendo un 
movimiento, como si debiese encender un cerillo; éste es 
el método más correcto para cebar el arco.
ATENCION: NO PUNTEAR el electrodo sobre la pieza, 
se corre el riesgo de dañar el revestimiento, haciendo 

ATENCION! dificultoso el cebado del arco.
La no observación de las normas antes indicadas, - Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia 
ocasiona ineficacia en el sistema de seguridad previsto con la pieza, equivalente al diámetro del electrodo 

utilizado, y mantener esta distancia la más constante por el fabricante (clase I), con los consiguientes graves 
posible, durante la ejecución de la soldadura; recordar riesgos para la persona (p.ej: shok eléctrico) y para las 
que la inclinación del electrodo, en el sentido de avance, cosas (p.ej. incendio).
deberá ser de cerca de 20-30 grados. (Fig.G)

- Al final del cordón de soldadura, llevar el extremo del ESTA OPERACIÓN DEBE SER EFECTUADA POR 
electrodo ligeramente hacia atrás, respecto a la dirección PERSONAL CUALIFICADO.
de avance, por encima del cráter, para efectuar el relleno; 
después levantar rápidamente el electrodo del baño de 
fusión, para obtener el apagado del arco.

ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURASUSTITUCIÓN DEL CABLE DE ALIMENTACIÓN.
Fig.H- CONEXION DE LOS CABLES DE SOLDADURA

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.
- Periódicamente, y sea como fuere con frecuencia, en 

función del uso o de la polvorosidad del ambiente, 
inspeccionar el interior de la máquina, y quitar el polvo 
depositado sobre los componentes, mediante un chorro 

(Fig.F)

Antes de sustituir el cable, identificar los bornes de 
conexión a los tornillos L1 y L2 en el interruptor basculante 
y/o en el conmutador rotativo.(Fig.E)

Va montado directamente a la pieza de soldar, o al banco 
sobre el que esta apoyado. Atención: garantizar un 
adecuado contacto con la pieza de soldar, evitando 
superficies barnizadas y/o materiales no metálicos.

- CABLE DE PINZA PORTAELECTRODOS
Lieva sobre el terminal una mordaza especial, que sirve 
para cerrar la parte descubierta del electrodo.
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de aire a baja presión.
- Si es necesario, lubrificar con una capa finísima de grasa 

a alta temperatura, las partes en movimiento de los - Não utilizar a máquina para descongelar as tubulações.
órganos de regulación (eje roscado, planos de - Apoiar a máquina sobre um plano horizontal para 
deslizamiento, shunts, etc.) evitar a viragem.

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

- Evite efectuar las operaciones de soldadura con 
máquina abierta.

______________(P)______________

MANUAL DE INSTRUÇÕES

   
CUIDADO: ANTES DE UTILIZAR A MÁQUINA 

DADOS TÉCNICOSLER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE 
Os principais dados relativos ao emprego e as prestações INSTRUÇÕES !
da máquina são resumidos na placa de características 
(painel posterior) com o seguinte significado:

Fig. B
1- Norma EUROPEIA de referência para a segurança e a 

construção das máquinas para soldadura com arco.
2- Símbolo da estrutura interna da máquina  transformador.
3- Símbolo do processo de soldadura previsto: soldadura 

com arco manual com eléctrodo revestido.
4- Símbolo da linha de alimentação: tensão alternada-1ph.
5- Grau de protecção do invólucro: IP21 ou IP22: é protegido 

contra corpos sólidos alheios de diam.  12.5mm (ex. 
dedos) e contra a queda vertical de gotas de água (IP21) 
ou com inclinação até 15° na vertical (IP22).

6- Performance do circuito de soldadura:
- U0:  tensão a vácuo (circuito de soldadura aberto).
- I2: Corrente convencional de soldadura; indica a gama 
de regulação da corrente de soldadura (mínimo - 
máximo) à correspondente tensão de arco.
-  Ø:  diâmetro dos eléctrodos soldáveis.
-  nc é o número de eléctrodos de referência, que podem 
ser soldados partindo com a máquina para soldar à 
temperatura do ambiente até à primeira intervenção do 
termostato.
- nc1 é o número de eléctrodos de referência, que podem 
ser soldados em uma hora partindo com a máquina para 
soldar à temperatura do ambiente.
- nh é o VALOR MÉDIO do número de eléctrodos de 
referência, que podem ser soldados entre a restauração e 
a intervenção do termostato.
-  nh1 é o número de eléctrodos de referência, que podem 
ser soldados em uma hora partindo com a máquina para 
soldar em regime térmico.

7-  Dados característicos da linha de alimentação:
- U1: Tensão alternada e frequência de alimentação da 
máquina (limites admitidos ±15%)
-   :Valor dos fusíveis com accionamento 
atrasado a prever para a protecção da linha
- I1max:  Corrente máxima gastada pela linha

8- H :  classe de isolamento do transformador
9- Número de matrícula fabrico. Identificação da máquina 

(indispensável para assistência técnica, pedido peças 
sobressalentes, pesquisa origem do produto).

Nota: o exemplo de placa indicado representa o 
significado dos símbolos e dos algarismos; os valores 
correctos dos dados técnicos da máquina que Vocês 

o, evitando deste jeito, de expor a epiderme aos raios 
ultravioletas produzidos pelo arco de soldagem.

INFORMAÇÕES GERAIS
Estas máquinas de soldar são constituídas por um 
transformador monofase com  característica cadente e são 
adaptas para a soldadura em corrente alternada de 
eléctrodos revestidos (tipo E 43 R).
A intensidade da corrente de soldadura fornecida, pode ser 
regulada com continuidade, por meio de um derivador 
magnético accionável manualmente (1).
O valor da corrente estabelecido (I ), é legível na escala 2

graduada em Ampêre (2) situada no painel superior: a 
corrente indicada, correspondente à tensão de arco (U ) 2

segundo a relação:
U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060)2 2

Fig. A

NORMAS DE SEGURANÇA
EN 50060 Norma européia relativa à máquinas de soldar  
para uso limitado.

 
- Evitar os contactos directos com o circuito de 

soldagem; a tensão a vácuo fornecida pelo gerador 
pode ser perigosa em algumas circunstâncias.

- Destacar a tomada de alimentação da máquina antes 
da instalação e de todas as operações de verificação e 
de reparação.

- Efetuar a instalação eléctrica conforme as normas 
previstas e as leis anti-infortunísticas.

- No caso de alimentação à tensão superior a máquina 
para soldar  deve ser ligada entre duas fases de um 
sistema de alimentação de neutro a terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentação seja 
correctamente coligada com o fio terra de proteção.

- Não utilizar a máquina em lugares humidos, molhados 
ou na chuva.

- Não utilizar fios com a cobertura de isolamento 
deteriorada ou com as conexões froixas.

- Não soldar reservatórios, recipientes ou tubagens que 
tenham sido utilizados com produtos inflamáveis ou 
combustíveis líquidos ou gasosos.

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

- Não soldar sobre recipientes em pressão.
- Afastar da área de trabalho todas as substâncias 

inflamáveis (por ex: madeira, papel, retalhos, etc...).
- Assegurar-se uma troca de ar adequada ou de meios 

suficientes a transportar as fumaças da soldagem nas 
proximidades do arco.

- Proteger sempre os olhos com máscaras ou capacetes 
dotados de vidros inatingíveis apropriados para a 
soldagem. Usar vestidos adequados e luvas de proteçã

U  = (20 + 0,04 I ) V  (EN 60974-1)2 2

      

 ,*
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possuem devem ser observados directamente na placa 
da própria máquina.

Fig. C
1- Norma EUROPEIA de referência para a segurança e a 

construção das máquinas para soldadura com arco.
2- Símbolo da estrutura interna da máquina  transformador.
3- Símbolo do processo de soldadura previsto: soldadura 

com arco manual com eléctrodo revestido.
4- Símbolo da linha de alimentação: tensão alternada-1ph.
5- Grau de protecção do invólucro: IP21 ou IP22: é protegido 

contra corpos sólidos alheios de diam.  12.5mm (ex. 
dedos) e contra a queda vertical de gotas de água (IP21) 
ou com inclinação até 15° na vertical (IP22).

6 - Rendimento do circuito de soldadura:
- U : tensão máxima ao pique a vácuo (circuito de 0

soldadura aberto).
-I /U : Corrente e tensão correspondente normalizada 2 2

[U2 = (20+0,04 I2) V] que podem ser distribuidas pela 
máquina durante a soldadura.
- X: Relação de intermitência: indica o tempo durante o 

ATENÇÃO!qual a máquina pode distribuir a corrente correspondente 
A falta de observação das regras mencionadas acima (mesma coluna). Se expressa em %, na base dum ciclo de 
rendem inútil o sistema de segurança previsto pelo 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos 
construtor (classe I) com o risco de graves danos a pausa; e assim a seguir).
pessoas (por ex: choque eléctrico) e a coisas (por ex: - A/V - A/V: Indica a gama de regulação da corrente de 
incêndio).soldadura (mínimo - máximo) à correspondente tensão 
Antes de substituir o cabo, é necessário identificar os de arco.
terminais de ligação por parafuso L1 e L2 no interruptor de. 7 - Dados característicos da linha de alimentação:
(Fig.E)- U : Tensão alternada e frequência de alimentação da 1

máquina (limites amitidos ±15%):
CONEXÃO DOS FIOS DE SOLDADURA- I : Corrente máxima absorbida pela linha.max

- I1 : máxima corrente eficaz de alimentação1eff

8-    :V alor dos fusíveis com accionamento atrasado 
a prever para a protecção da linha.
- Símbolos referidos a normas de segurança.

9- Número de matrícula fabrico. Identificação da máquina 
(indispensável para assistência técnica, pedido peças 
sobressalentes, pesquisa origem do produto).

Nota: o exemplo de placa indicado representa o 
significado dos símbolos e dos algarismos; os valores 
correctos dos dados técnicos da máquina que Vocês 
possuem devem ser observados directamente na placa 
da própria máquina.

INSTALAÇÃO SOLDADURA
Individuar o lugar de instalação da máquina de modo que - Utilizar eléctrodos adequados à utilização em corrente 
não tenham obstáculos perto da abertura de ingresso e de alternada. 
saída do ar de resfriamento (circulação forçada por meio de - A corrente de soldagem deve ser regulada em função do 
um ventilador); certificar-se que neste tempo não venham diâmetro do eléctrodo utilizado e ao tipo de junção que se 
aspiradas poeiras conductivas, vapores corrosivos, deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes utilizáveis 
humidade, etc... segundo os varios diâmetros dos eléctrodos:

ø eléctrodo (mm) Corrente de soldadura (A)
CONEXÃO DA LINHA DE ALIMENTAÇÃO min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80

2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

fases ou fase neutra) mais um terceiro condutor destinado  
exclusivamente para a coligação com o fio de terra de 
proteção (PE); este condutor é de  cor amarela e verde.
Para as máquinas previstas com  duas tensões de EN 60794-1: Norma européia relativa à máquinas de 
alimentação, é necessário predispor os parafusos  de soldar.
bloqueio da  manivela do comutador troca-tensão na 
posição correspondente à tensão de linha efectivamente 
disponível.

Fig. D
FICHA: COLIGAR AO FIO DE ALIMENTAÇÃO UMA 
FICHA NORMALIZADA, (2P+T) DE CAPACIDADE 
ADEQUADA E PREDISPOR UMA TOMADA DA REDE 
COM FUSÍVEIS OU INTERRUPTOR AUTOMÁTICO; O 
TERMINAL DE TERRA DEVE SER COLIGADO AO 
CONDUTOR DE TERRA (AMARELO E VERDE) DA LINHA 
DE ALIMENTAÇÃO.
A TABELA 1 CITA  OS VALORES ACONSELHADOS EM 
AMPÈRE DOS FUSÍVEIS RETARDATÁRIOS DE LINHA 
ESCOLHIDOS EM BASE A MÁXIMA CORRENTE 
NOMINAL FORNECIDA PELA  MÁQUINA DE SOLDAR, E 
À TENSÃO NOMINAL DE ALIMENTAÇÃO.

TABELA 1

- CABO DE MASSA
Deverà ser ligado directamente à peça ou à bancada de 
trabalho.  ATENCÄO!: verifique se o contacto com a peça 
se estabelece de forma adequada, evitando superficies 
envernizadas e/ou materiais     näometalicos.

N.B.: Para as máquinas de soldar que possuem bornes, 
este cabodeve ser coligadoao borne com o símbolo:

&
- CABO DA PINÇA PORTA-ELECTRODOS

Dispöe de um grampo especial no terminal para fixar a 
parte exposta do electrodo

N.B.: Para as máquinas de soldar com borne, este cabo PROTEÇÃO TERMOSTÁTICA
deve ser coligado  ao borne com o símbolo Esta máquina de soldar é protegida das sobrecargas 

térmicas mediante proteção automática (termóstato com 
reinicio automático). Quando os enrolamentos alcançam %
uma temperatura preestabelecida, a proteção desliga o 
circuito de alimentação, acendendo a lâmpada amarela MÁSCARA DE PROTEÇÃO
situada no painel frontal (3). Depois de ter esfriado uns Deve ser SEMPRE usada durante a soldadura, para 
poucos minutos a proteção se restabelecerá inserindo a proteger os olhos e o rosto das radiações luminosas 
linha de alimentação e desligando  a lâmpada amarela. A emanadas pelo arco, permetindo observar a soldadura que 
máquina estará pronta para ser usada o novamente. se está a executar.

Fig.F

Antes de efetuar qualquer conexão eléctrica, verificar se a 
tensão e a frequência indicadas na etiqueta situada na 
máquina, correspondem  à tensã e a freqüência  de rede  
disponíveis no local  em que será feita a  instalação.
A máquina deve ser alimentada com dois condutores (duas 
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______________(NL)_____________
- Tenha presente que em paridade do diâmetro do 

eléctrodo, valores elevados de corrente serão utilizados 
para soldagens em superfícies planas, enquanto para GEBRUIKSAANWIJZING
soldagens em vertical ou pra cima deverão ser utilizadas 
correntes mais baixas.

- As características mecânicas da junção soldada são 
determinadas, seja da intensidade da corrente escolhida, 
que dos outros parámetros de soldagem quais, diâmetro    
e qualidade do eléctrodo, comprimento do arco, 
velocidade de execução e também da correcta 
conservação dos eléctrodos que devem ser mantidos em 
lugares secos protegidos dentro das próprias confecções 
ou caixas.

Procedimento
- Mantendo a máscara NA FRENTE DO ROSTO, encostar 

com a ponta do eléctrodo na peça que deve ser soldada 
fazendo um movimento como se fosse acender um palito 
de fósforo; este é o melhor método para accionar o arco.
ATENÇÃO: NÃO GOLPEAR com o eléctrodo na peça; 
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 
distância da peça, equivalente ao diâmetro do eléctrodo 
utilizado e manter esta distância o mais constante 
possível durante a execução da soldadura; lembre-se que 
a inclinação do eléctrodo na direcção de avance deverá 
ser de aproximadamente 20-30 graus. (Fig.G)

- No final do cordão de soldadura, levar a extremidade do 
eléctrodo levemente pra trás em respeito a direcção de 
avance, para cima da cratera para efetuar o 
preenchimento, e então levantar rapidamente o eléctrodo 
do banho de fusão para obter o desligamento do arco.

ASPECTOS DO CORDÃO DE SOLDADURA
Fig. H

MANUTENÇÃO
ATENÇÃO!
JAMAIS EM NENHUM CASO REMOVER OS PAINEIS DA 
MÁQUINA E INTRODUZIR-SE AO INTERNO DA MESMA 
SEM QUE ESTA SEJA DESLIGADA DA TOMADA DA 
REDE ELÉCTRICA DE ALIMENTAÇÃO.
EVENTUAIS CONTROLES EFETUADOS AO INTERNO 
DA MÁQUINA SOBRE TENSÃO PODEM CAUSAR 
GRAVES CHOQUES ELÉCTRICOS PELOS CONTACTOS 
DIRECTOS COM PARTES EM TENSÕES.
- Periódicamente e frequentemente, inspeccionar ao 

interno da máquina, em função da utilização e das 
condições ambientais, removendo as poeiras e particelas 
metálicas depositadas nos componentes  por meio de 
uma jacto de ar a baixa pressão.

- Se for necessário, lubrificar com uma camada muito subtil 
de gordura, com alta temperatura, as partes em 
movimento dos órgãos de regulação (eixo rosqueado, 
planos de escorregamento, shunts, etc.)

- Ao final das operações de manutenção montar de novo os 
paineis da máquina fechando a fundo os parafusos de 
fixação. - De machine niet gebruiken om de leidingen te 

- Evitar absolutamente de eseguir operações de soldadura ontdooien.
com a máquina aberta - De machine op een horizontaal vlak doen steunen om 

omkanteling te vermijden.

GEBRUIKSAANWIJZING  VOOR APPARATEN MET 
CONSTANTE DRAADVOEDING

CONFECÇÃO DE MONTAGEM
Fig. I

BESCHRIJVING
De lasapparaten bestaan uit een enkelfasige 
w i s s e l s t r o o m t r a n s f o r m a t o r  m e t  
spanningsafnamekarakteristieken en zijn bestemd voor het 
lassen met mantelelektroden (type E43 R).
De sterkte van de gegenereerde lasstroom is door middel 

VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

 
- 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.

- In geval van 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 met de beschermende aarde is verbonden.

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

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

       
- Niet lassen op houders, containers of buizen die 

ontvlambare stoffen of brandstoffen in vloeibare vorm of 
als gas hebben bevat.

- Geen  we rkzaamheden  u i t voe ren  op  me t  
chloorhoudende oplosmiddelen schoongemaakte 
oppervlakken of in de nabijheid van dergelijke 
oplosmiddelen.

- Niet lassen 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.

 ,* - Draag beschermende handschoenen en -kledij en 
vermijd blootstelling van de huid aan de door de 
vlamboog geproduceerde ultraviolette stralen
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van een met de hand verstelbare magnetische shunt 
traploos instelbaar(1). 
De ingestelde stroomwaarde (I ) is af te lezen op de 2

Ampèreschaal (2) die zich op het bedieningspaneel 
bovenop het lasapparaat bevindt. De boogspanning (U ) 2

verhoudt zich tot de aangegeven stroomwaarde als volgt:
U = (18 + 0,04 I ) V (EN 50060)2 2

Fig. A

EN 50060 Europese standaard voor lasapparaten met 
beperkt gebruik.

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.

AANSLUITING OP HET ELEKTRICITEITSNET
Alvorens een elektrische aansluiting tot stand te brengen, 
moet worden gecontroleerd of de op het plaatje van het EN 60794-1: Europese standaard voor  lasapparaten.
lasapparaat aangegeven spanning en frequentie 
overeenkomen met de spanning en de frequentie van het 
elektriciteitsnet dat aanwezig is op de plaats waar het 

U  = (20 + 0,04 I ) V  (EN 60974-1)2 2

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 het lascircuit:TECHNISCHE GEGEVENS
- U : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).0De voornaamste technische gegevens met betrekking tot 
-I /U : Overeenstemmende genormaliseerde stroom en de prestaties van de machine zijn op de volgende wijze op 2 2

spanning [U2 = (20+0,04 I2) V] die door de machine het plaatje met technische gegevens (achterpaneel) 
kunnen verdeeld worden tijdens het lassen.samengevat:
- X: Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de 
machine de overeenstemmende stroom kan verdelen 
(zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %,
op de basis van een cyclus van 10min (vb.  60% = 6 Fig. B
minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de 
- A/V - A/V: Duidt de gamma van regeling aan van de bouw van lasmachines met boog.
stroom van het lassen (minimum- maximum) met de 2- Symbool van de interne structuur van de machine: 
overeenstemmende spanning van de boog.transformator

7- Karakteristieke gegevens van de voedingslijn:3- Symbool van de voorziene lasprocedure: lassen met 
- U : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de manuele boog met beklede elektrode. 1

machine (toegestane limieten ±15%):4- Symbool van de voedingslijn : wisselspanning 1ph.
- I : Maximum stroom geabsorbeerd door de lijn.5- Beschermingsgraad van het omhulsel: IP21 of IP22: is 1max

beschermd tegen vreemde solide lichamen met een - I : maximum efficiënte stroom voeding1eff

diam.  12.5mm (vb. vingers) en tegen de verticale val 8- :   De waarde van de zekeringen met vertraagde 
van waterdruppels (IP21) of met een inclinatie van 15° activering moet voorzien worden voor de bescherming 
op de verticaal (Ip22). van de lijn. 

6- Prestaties van het lascircuit: - Symbolen met verwijzing naar de veiligheidsnormen.
- U0: spanning leeg (lascircuit open). 9- Inschrijvingsnummer fabricage. Identificatie van de 
- I2: Conventionele lasstroom; duidt de gamma aan voor machine (noodzakelijk voor technische service, 
de regeling van de lasstroom (minimum - maximum) aanvraag van reserve onderdelen, opzoeken van de 
met de overeenstemmende boogspanning.  oorsprong van het product).
-  Ø: diameter van de lasbare elektroden. Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de 
-  nc is het aantal referentie-elektroden die gelast kentekenplaat  geeft een indicatieve aanwijzing van de 
kunnen worden vertrekkend met de lasmachine op betekenis van de symbolen en de cijfers; de exacte 
kamertemperatuur tot aan de eerste ingreep van de waarden van de technische gegevens van de machine 
thermostaat. in uw bezit moeten rechtstreeks aangeduid worden op 
-  nc1 is het aantal referentie-elektroden die gelast de kentekenplaat van de machine zelf.
kunnen worden in één uur tijd vertrekkend met de 
lasmachine op kamertemperatuur.
-  nh is de GEMIDDELDE WAARDE van het aantal 
referentie-elektroden die gelast kunnen worden tussen 
de herstelling en de ingreep van de thermostaat.
-  nh1 is 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%)
-    :Waarde van de zekeringen met vertraagde 
werking te voorzien voor de bescherming van de lijn.
 - I1max:  Maximum door de lijn geabsorbeerde stroom.

8- H : klasse van isolering transformator   
9- Inschrijvingsnummer fabricage. Identificatie van de INSTALLATIE

machine (noodzakelijk voor technische service, PLAATSING
aanvraag van reserve onderdelen, opzoeken van de Bij het plaatsen van de machine moet erop worden 
oorsprong van het product). toegezien dat de in- en uitlaatopeningen van de koellucht 

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de (gedwongen luchtcirculatie door middel van een ventilator) 
kentekenplaat  geeft een indicatieve aanwijzing van de niet geblokkeerd worden; er tevens op letten dat er geen 
betekenis van de symbolen en de cijfers; de exacte geleidende stoffen, corroderende dampen, vocht, enz. 

worden opgezogen.waarden van de technische gegevens van de machine 
in uw bezit moeten rechtstreeks aangeduid worden op 
de kentekenplaat van de machine zelf.

Fig. C
1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de 

bouw van lasmachines met boog.
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lasapparaat zal worden geïnstalleerd. Fig. F
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 
M E T  Z E K E R I N G E N  O F  A U T O M AT I S C H E  
ONDERBREKER UITGERUSTE CONTACTDOOS.
DE CONTACTDOOS MOET UITGERUST ZIJN MET 
ZEKERINGEN OF EEN AUTOMATISCHE SCHAKELAAR; 
D E  A A R D A A N S L U I T I N G  M O E T  A A N  H E T  
AARDINGSDRAAD (GEEL-GROEN)  VAN DE 
NETVOEDING WORDEN AANGESLOTEN.
TABEL 1 GEEFT DE AANBEVOLEN WAARDEN VAN DE 
TRAGE ZEKERINGEN VAN DE NETVOEDING WEER IN 
AMPÈRES, AFHANKELIJK VAN DE MAXIMALE DOOR 
HET LASAPPARAAT GEGENEREERDE NOMINALE 
STROOM, EN DE NOMINALE NETSPANNING.

TABEL 1 

N.B.: Bij de lasapparaten die met een klem zijn uitgerust 
moet deze kabel aan de klem met het symbool  worden 

MONTAGECONFECTIE
verbonden 

Fig. I

&

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.

HET LASSEN
- Elektroden gebruiken die geschikt zijn voor een gebruik 

met wisselstroom. 
- De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de 

gebruikte elektrode  en het gewenste type lasverbinding 
ingesteld; als richtlijn gelden de volgende stroomwaarden 
voor de gebruikte elektrodendiktes:

ø elektrode (mm) Lasstroom (A)
min max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80

2.5 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.

LET OP
WerkwijzeHet niet naleven van bovenstaande regels zal de door 
- Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de de fabrikant gerealiseerde beveiliging (klasse I) 

elektrode over het te lassen stuk bewegen en daarbij 11n tenietdoen, en ernstige risico’s voor personen (bijv. 
beweging makend alsof u een lucifer aansteekt; dit is de elektrische schokken) en zaken (bijv. brand) met zich 
meest correcte methode om de boog te trekken.mee brengen.
LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK 
SLAAN; de mogelijkheid bestaat dat u de bekleding  VOEDINGSKABEL.
beschadigt waardoor het trekken van de boog wordt DEZE OPERATIE MOET UITGEVOERD WORDEN DOOR 
bemoeilijkt.

GEKWALIFICEERD PERSONEEL.
- Zodra de boog is getrokken moet een afstand 

overeenkomstig de dikte van de gebruikte elektrode in 
acht worden genomen, en tijdens het lassen moet deze 
afstand zo goed mogelijk worden gehandhaafd; onthoud 
dat de hoek van de elektrode in de beweegrichting 
ongeveer 20-30 graden dient te bedragen. (Fig.G)

AANSLUITING VAN DE LASKABELS - 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

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.

Vooraleer de kabel te vervangen moeten de klemmen 
geïdentificeerd worden van de verbinding met de schroeven 
L1 en L2 op de tuimelschakelaar en/op de draaibare 
commutator. (Fig.E)

- 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.

- LASKABEL
Deze heeft een speciale klem om het kale gedeelte van 
de elektrode in te bevestigen.
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- Indien nodig  de gedeelten in beweging van de organen vælter
van de regeling (schroefdraden as, bewegingsvlakken, 
shunts, enz.) smeren met een heel dunne laag vet aan 
hoge temperatuur .

- M o n t e e r ,  n a  h e t  b e ë i n d i g e n  v a n  d e  
onderhoudswerkzaamheden, de panelen van de machine 
en draai de schroeven daarvan goed vast.

- Voer in geen geval laswerkzaamheden uit als de machine 
geopend is.

_____________(DK)______________

INSTRUKTIONSMANUAL

TEKNISKE DATA
De tekniske data relaterer til maskinens ydelse og kan 
findes på pladen (bagpanelet) med følgende symboler, som    
forklarer nedenstående:

GIV AGT:
LÆS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, 
FØR MASKINEN TAGES I BRUG ! Fig. B

1- Den EUROPÆISKE referencenorm vedrørende 
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2- Symbol for maskinens indre struktur:  transformer .
3- Symbol for den forventede svejsemåde: manuel 

lysbuesvejsning med beklædt elektrode.
4- Symbol for forsyningslinien:  1ph -t vekselspænding.
5- Indpakningens beskyttelsesgrad: IP21 eller IP22: 

Beskyttet mod solide fremmedlegemer med et diameter 
på 12.5mm (f.eks. fingre) samt mod lodret fald af 
vanddråber (IP21) eller med en hældning på op til 15° i 
forhold til lodlinien (Ip22).

6- Svejsekredsløbets præstationer:
- U0: Spænding uden belastning (svejsekredsløbet 
åbent).
- I2: Almindelig svejsestrøm; Angiver svejsestrømmens 
reguleringsinterval (minimum – maksimum) ved den 
tilsvarende buespænding.
-  Ø:  Diameter for de elektroder, der kan svejses.
-  nc svarer til det antal elektroder, som kan svejses, hvis 
svejsemaskinen startes ved stuetemperatur, inden 
termostaten griber ind første gang.
-  nc1 svarer til det antal elektroder, som kan svejses i løbet 
af en time, hvis svejsemaskinen startes ved 
stuetemperatur.
- nh  svarer t i l  det antal elektroder, som 
GENNEMSNITLIGT kan svejses i tidsrummet mellem 
terrmostatens genopetning og næste indgreb.
-  nh1 svarer til det antal elektroder, som kan svejses i løbet 
af en time, hvis svejsemaskinen startes ved 
driftstemperatur.

7-  Kendetegnende data for forsyningslinien:
-  U1:  Maskinens vekselspænding og netfrekvens 
(tilladte værdier ±15%)
-     :Værdien for sikringerne med forsinket 
aktivering, som skal indsættes for at beskytte linien - 
I1max:  Liniens maksimale strømforbrug

8- H :  transformerens beskyttelsesgrad 
9- Fabrikantens serienummer. Identificering af maskinen 

(uundværlig ved henvendelse til Kundeservice, 
anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens 
oprindelse).

Bemærkning: Mærkeskiltet anvendt i eksemplet viser 
symbolernes og tallenes betydning; Deres maskines 
nøjagtige tekniske data står på maskinens mærkeskilt. 

Fig. C

- Undlad at anvende maskinen til optøning af rør. 
1- Den EUROPÆISKE referencenorm vedrørende - Stil maskinen på en plan flade for at undgå, at den 

GENERELLE OPLYSNINGER 
Disse svejsemaskiner består af en  enfaset transformer 
med faldende egenskaber og er velegnede til 
stangelektrodesvejsning (type E 43 R) .
Svejsestrømmens styrke kan til enhver tid indstilles ved 
hjælp af en håndstyret magnetisk shunt (1).
Den indstillede strømstyrke (l ) kan aflæses på Ampere-2

skalaen (2) på det øverste panel; den anførte styrke svarer 
til buens spænding (U ) i overensstemmelse med:2

U  = (18+0,04 l ) V (EN 50060)2 2

Fig. A

EN 50060 Europæisk norm vedr svejsemaskiner til 
begrænset brug. 

SIKKERHED

 
- Undgå direkte berøring med svejsekredsløbet, 

nulspændingen fra strømkilden kan være farlig.
- Afbryd for hovedstrømforsyningen inden installering og 

undersøgelse af udstyret eller inden der udføres nogen 
form for reparationer.

- Udfør hovedforbindelserne i overensstemmelse med de 
generelle sikkerhedsregler.

- I tilfælde af tilførsel af højere spænding må 
svejsemaskinen  udelukkende forbindes mellem to 
faser i et forsyningsanlæg udstyret med neutral 
jordforbindelse.  

- Vær opmærksom på at forsyningen skal være korrekt 
forbundet til jordforbindelse.

- Benyt ikke maskinen på fugtige eller våde steder og 
svejs ikke i regnvejr.

- Brug ikke kabler hvor isoleringen er slidt eller har løse 
forbindelser.

- Svejs ikke på beholdere eller rør som indeholder 
brandbare materialer, gasarter eller flydende 
eksplosiver.

- Undgå at arbejde på materialer, der er rengjort med 
k l o r b r i n t e -  e l l e r  t i l s v a r e n d e  o p l ø
sninger.

- Undlad at svejse på genstande under tryk
- Fjern alle brandfarlige materialer (træ, papir, klud osv) 

fra arbejdsområdet
- Forsyn svejseområdet med tilstrækkelig ventilation til at 

fjerne alle svejsedampene.

- Beskyt altid øjnene med en tilfredsstillende hjelm eller 
maske. Benyt ordentlig beklædning og handsker og 

609794-1 :Europæisk norm vedr svejsemaskiner.undgå at udsætte huden for de ultraviolette stråler, der 
kommer fra lysbuen.

U  = (20 + 0,04 I ) V  (EN 60974-1)2 2

    

 ,*
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lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.
2- Symbol for maskinens indre struktur:  transformer .
3- Symbol for den forventede svejsemåde: manuel 

lysbuesvejsning med beklædt elektrode.
4- Symbol for forsyningslinien:  1ph -t vekselspænding.
5- Indpakningens beskyttelsesgrad: IP21 eller IP22: 

Beskyttet mod solide fremmedlegemer med et diameter 
på 12.5mm (f.eks. fingre) samt mod lodret fald af 
vanddråber (IP21) eller med en hældning på op til 15° i 
forhold til lodlinien (IP22).

6- Svejsekredsløbets egenskaber:
ADVARSEL-U :  Maks ima lspænd ing  uden  be las tn ing  0

Tilsidesættelse af de ovenfor nævnte regler kan (svejsekredsløbet åbent).
medføre usikkerhed i det elektriske system, der er - I /U : tilsvarende normaliseret strøm og spænding [U  = 2 2 2

forudset af producenten (klasse 1) med følgende risiko (20+0,04 I2) V], som maskinen kan udsende under 
for personer (for eks. elektrisk stød) og ting (for eks. svejsningen.
brand).-X: Intermittensforhold: Angiver hvor lang tid maskinen 

kan udsende tilsvarende strøm (samme søjle). Udtrykkes 
i % i forhold til en arbejdscyklus på 10 min. (f.eks. 60% = 6 
minutters drift, 4 minutters pause; og så videre).
- A/V-A/V: Angiver svejsestrømmens reguleringsinterval 

FORBINDELSE AF SVEJSEKABLER(minimum - maksimum) ved den tilsvarende 
lysbuespænding.

7 -  Forsyningsliniens kendetegnende data:
-U : Vekselspænding maskinens fødefrekvens (tilladte 1

grænser  ±15%):
- I : Maksimalstrøm absorberet af linien.1max

- I : Maksimal, effektiv fødestrøm.1eff

8-     : For at beskytte linien skal man udregne værdien 
for sikringerne med forsinket aktivering.
-  Symboler for sikkerhedsnormer.

9- Fabrikantens serienummer. Identificering af maskinen 
(uundværlig ved henvendelse til Kundeservice, 
anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens 
oprindelse).

Bemærkning: Mærkeskiltet anvendt i eksemplet viser 
symbolernes og tallenes betydning; Deres maskines 
nøjagtige tekniske data står på maskinens mærkeskilt. 

SVEJSNING
INSTALLATION - Anvend elektroder, der egner sig til vekselstrøm. 
Anbring maskinen i et område, hvor åbninger til kold luft ikke - S v e j s e s p æ n d i n g e n  s k a l  v æ r e  i n d s t i l l e t  i  
er blokeret (tvangscirkulation med ventilator). Check at der overensstemmelse med diameteren på elektroden og 
ikke kommer strømførende støv, korrosive dampe, fugt osv. typen af svejsesømmen: Se nedenfor nævnte spænding i 
ind i maskinen. forhold til elektrodiametrene.

ø elektrode (mm) Svejsespænding (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 afhængig af 
diameteren på elektroden skal den største værdi benyttes 
ved vandrette svejsninger og den mindste værdi skal 
benyttes ved lodrette og under-op svejsninger.

- Den mekaniske karakter af svejsningen vil ikke kun 
afhænge af den spænding der benyttes men også andre 
ting, så som diameteren og kvaliteten af elektroden, 
l æ n g d e n  a f  s v e j s n i n g e n ,  s t i l l i n g e n  o g  
fremføringshastigheden. Den vil også afhænge af 
tilstanden på den benyttede elektrode, som bør være 
beskyttet mod fugtighed i pakningen.

AUTOMATISK AFBRYDER. DEN RIGTIGE ENDE SKAL 
F O R B I N D E S  M E D  F Ø D E L E D N I N G E N S  
JORDFORBINDELSE (DEN GUL-GRØNNE LEDNING). 
SKEMA 1 VISER VÆRDIERNE, UDTRYKT I AMPERE, 
D E R  A N B E F A L E S  F O R  S I K R I N G E R  M E D  
TIDSFORSINKELSE; DE ER VALGT MED HENSYN TIL 
D E N  M A K S I M A L E  N O M I N A L S T R Ø M ,  
SVEJSEMASKINEN UDSENDER, SAMT TIL DEN 
ANVENDTE NOMINALSPÆNDING.

SKEMA 1

N.B. Hvis man anvender svejsemaskiner forsynet med 
klemmer, skal dette kabel forbindes med klemmen med 
mærket med:

 &

N.B. Hvis man anvender svejsemaskiner forsynet med 
klemmer, skal dette kabel forbindes med klemmen mærket 
med:

TERMOSTATISK BESKYTTELSE
Denne svejsemaskine er beskyttet mod overophedning %
v.h.a. en automatisk sikring (termostat og automatisk BESKYTTELSESMASKE
genopstart). Når spolerne når en fastsat temperatur, slår Den skal ALTID benyttes under svejsning for at beskytte 
sikringen netkredsløbet fra og den gule lampe på øjneneog ansigtet mod lysstrå lerne, lysbuen frembringer. 
frontpanelet lyser (3). Efter et par minutters afkøling slås Den gør det muligt at holde øje med svejsearbejdet.
netkredsløbet til igen og den gule lampe slukkes. Fig. F
Svejsemaskinen er klar til brug igen.

NETTILSLUTNING
Før der udføres enhver form for elektrisk forbindelse skal 
man være sikker på, at den for maskinen påkrævede 
strømstyrke og frekvens stemmer overens med 
spændingen og netfrekvensen ti l rådighed på 
installeringsstedet. Maskinen skal være forsynet med to 
ledere (tofasede eller neutralt fasede) plus en trejde 
ledning, der udelukkende skal anvendes til jordforbindelse 
(PE); denne ledning er gul-grøn. 
Hvad angår svejsemaskiner med mulighed for tilførsel af to 
strømstyrker, skal en blokerende skrue placeres i 
omskifteren til ændring af spændingen i den stilling, der 
svarer til den anvendte spænding.

Fig. D

STIK: FORBIND FØDEKABLET MED ET PASSENDE 
STANDARDSTIK (2P+T)  OG INSTALLÉR EN 
STIKKONTAKT FORSYNET MED SIKRINGER ELLER EN 

Før ledningen skiftes, skal man finde frem til 
skrueforbindelsesklemmerne L1 og L2 på vippeafbryderen 
og/eller drejeknappen. (Fig.E)

- ARBEJDSKABEL
Dette skal forbindes direkte til arbejdsstykket eller 
arbejdsbordet. ADVARSEL! Kontrollér at kontakten til 
arbejdsstykket er i orden ved at undgå lakerede 
overflader og/eller ikke-metalliske materialer.

- SPÆNDPATRONKABEL
Dette har en særlig klampe på terminalen til fastgørelse 
på elektrodens blottede del.
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SVEJSEPROCEDUREN
- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen 

af elektroden mod arbejdsstykket, lige som man stryger 
en tændstik. Dette er den korrekte antændingsmetode.
ADVARSEL: Stød ikke elektroden mod arbejdsstykket, da 
dette vil kunne skade elektroden og besværliggøre 
antændingen.

- Så snart lysbuen er antændt, skal man forsøge at holde 
elektroden i en afstand fra arbejdsstykket, som svarer til 
tykkelsen af den elektrode, der benyttes. Hold denne 
afstand så nøjagtig som muligt under svejsningen. Husk at 
vinklen på elektroden, når den fremføres, skal være på 20-
30 grader.  (Fig.G)

- Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man føre 
elektroden lidt tilbage for at fylde svejsekrateret, hvorefter 
man hurtigt løfter elektroden fra svejsesøen for at slukke 
for lysbuen.

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE
Fig. H

VEDLIGEHOLDELSE
ADVARSEL!
MAN MÅ ALDRIG FJERNE PANELERNE ELLER 
ARBEJDE INDE I SVEJSEMASKINEN, UDEN AF 
AFBRYDE FOR HOVEDSTRØMFORSYNINGEN. 
UNDERSØGELSE AF MASKINEN MED STRØM PÅ KAN 
MEDFØRE ALVORLIGE ELEKTRISKE CHOK, DER KAN 
SKE VED BERØRING AF DE STRØMFØRENDE DELE.
- Undersøg jævnligt maskinen i overensstemmelse med 

- Älä käytä konetta putkistossa olevan jään 
frekvensen af brugen og mængden af støv i lokalet. Fjern 

sulattamiseen.
Man skal efterse maskinens indre og eventuelt fjerne 

- Pane kone vaakasuoralle tasolle, niin ettei se pääse 
støvet, der har lagt sig på komponenterne v.h.a. en 

kallistumaan.
luftstråle med lavt tryk.

- Reguleringsanordningernes bevægelige dele 
(gevindaksel, glideflader osv.) skal om nødvendigt 
smøres med et tyndt lag fedt ved høj varme.

- Efter vedligeholdelse skal man montere maskinens 
paneler på igen og stramme fastgøringsskruerne 
omhyggeligt.

- Man må under ingen omstændigheder foretage 
svejsning, mens maskinen er åben.

_____________(SF)_____________

Kuva A
TEKNISET TIEDOT
Koneen työsuoritusta koskevat tiedot löytyvät laatasta 
seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetään alla.   

HUOMIO:
E N N E N  K O N E E N  K Ä Y T T Ö Ä  L U E  Kuva B

1- E U R O O P P A L A I N E N  k a a r i h i t s a u s ko n e i d e n  HUOLELLISESTI KÄYTTÖOHJEKIRJA !
turvallisuutta ja valmistusta käsittelevä viitestandardi.

2- Koneen sisärakenteen symboli:  transformaattori .
3- Vaaditun hitsausmenetelmän symboli: hitsaus 

käsikäyttöisellä kaarella vaipoitetulla elektrodilla.
4-

5- Vaipan suojausaste: IP21 tai IP22: suojaa vierailta 
esineiltä, joiden halkaisija on  12.5mm (esim. sormet) ja 
vesipisaroilta, jotka tippuvat pystysuoraan (IP21) tai 
korkeintaan 15° kallistuksella (Ip22).

6- Hitsauspiirin suoritukset:
-  U0:  jännite tyhjänä (avonainen hitsauspiiri).
- I2: Tavanomainen hitsausvirta; osoittaa hitsausvirran 
säätöalueen (minimi - maksimi) vastaavalla 

- Jos käytetään korkeampaa syöttöjännitettä, 
h i t s a u s l a i t e  t ä y t y y  k y t k e ä  m a a d o i t e t u n  
syöttöjärjestelmän kahden vaiheen väliin. 

- Varmistaudu siitä, että syöttötulppa on oikein 
maadoitettu.

- Älä käytä konetta kosteissa tai märissä paikoissa äläkä 
hitsaa sateessa.

- Älä käytä kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden 
kytkennät ovat löysät.

- Älä hitsaa säiliöitä tai putkia, jotka ovat sisältäneet 
helposti leimahtavia aineita ja kaasumaisia tai 
nestämäisiä polttoaineita.

- Vältä työskentyä materiaaleilla, jotka on puhdistettu 
klooriliuoksilla tai sen lähisukulaisilla.

- Älä hitsaa paineen alaisten säiliöiden päällä.
- Poista työskentelyalueelta kaikki helposti leimahtavat 

MONTERINGSPAKKE materiaalit (esim. puu, paperi, ...).
Fig. I - Huolehdi tilojen riittävästi tuuletuksesta hitsausliekkien 

poistumiseksi.

- Suojaa aina silmäsi sopivilla laseilla. Käytä kunnon 
suojavaatetusta ja hansikkaita ja vältä asettamasta 
ihoa alttiiksi kaaren aiheuttamille ultraviolettisäteille.

YLEISTÄ TIETOA
Näissä hitseissä on yrsivaihe muuntaja laskevalla 
ominaiskäyrällä ja ne sopivat vaihtovirtahitsaukseen E43R. 
suurempi hitsin etuosassa olevan taulukon mukaisesti. 
Tuotetun hitsausvirran voimakkuutta voidaan säätää 
käsikäyttöisen magneettisen derivaattorin avulla (1).
Säädetty virta-arvo, (I ) on luettavissa yläpaneelin 2

porrastetussa asteikossa Ampeereina (2): ilmoitettu virta 
vastaa kaaren jännitettä (U ) seuraavasti:2

U  = (18+0,04 I ) V (En50060)2 2

OHJEKIRJA

EN 50060 Rajoitettuun käyttöön tarkoitettujen Hitsien 
eurooppalainen normi.

TURVALLISUUSOHJEET

Pääkaapelien symboli: vuorottainen volttimäärä - 
yksivaiheinen 

- Vältä suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, sillä 
generaattorin tuottama kuormittamaton volttimäärä voi 
olla vaarallinen.

- Irrota pääkaapelin pistoke ennen asennusta ja ennen 
minkään tarkistus- tai korjaustyön suorittamista.

- S u o r i t a  p ä ä k a a p e l i e n  k y t k e n t ä  y l e i s t e n  
turvallisuusmääräysten mukaan. 

     

 ,*

U  = (20 + 0,04 I ) V  (EN 60974-1)2 2
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kaarijännitteellä.
-  Ø:  hitsattavien elektrodien halkaisija.
- nc viitemäärä elektrodeja, jotka voidaan hitsata 
hitsauslaite ympäristölämpötilassa siihen asti, kun 
termostaatti laukeaa ensimmäistä kertaa.
- nc1 viitemäärä elektrodeja, jotka voidaan hitsata tunnissa 
aloittaen hitsauslaite ympäristölämpötilassa. ASENNUS

Sijoita kone alueelle, jolla jäähdytysilma-aukot eivät ole - nh on KESKIARVO elektrodien viitemäärästä, jotka 
tukossa (siiven pakoiskierre); tarkista, etteivät sähköä voidaan hitsata ennalleen palauttamisen ja termostaatin 
johtava pöly, syövyttävä höyry, kosteus jne. pääse laukeamisen välillä.
koneeseen.- nh1 on viitemäärä elektrodeja, jotka voidaan hitsata 

tunnissa hitsauslaite lämpimänä.
7-  Syöttölinjan ominaisuudet:

- U1: Koneen vaihtovirta ja syöttötaajuus (sallitut rajat 
±15%)
-     :linjan suojaamiseen tarvittavien hidastettujen 
varokkeiden arvo
-  I1max:  Linjan max. virrankulutus

8- H :  muuntajan eristysluokka
9- Valmistuksen sarjanumero. Koneen tunnistetiedot 

(välttämätön huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen 
alkuperän selvityksen yhteydessä).

Huomautus: Annettu esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan 
symbolien ja lukujen merkitystä, hallussanne olevan 
koneen täsmälliset arvot on otettava suoraan ko:n koneen 
kilvestä.

Kuva C

1- E U R O O P P A L A I N E N  k a a r i h i t s a u s ko n e i d e n  
turvallisuutta ja valmistusta käsittelevä viitestandardi.

2- Koneen sisärakenteen symboli:  transformaattori .
3- Vaaditun hitsausmenetelmän symboli: hitsaus 

käsikäyttöisellä kaarella vaipoitetulla elektrodilla.
4-

5- Vaipan suojausaste: IP21 tai IP22: suojaa vierailta 
esineiltä, joiden halkaisija on  12.5mm (esim. sormet) ja 
vesipisaroilta, jotka tippuvat pystysuoraan (IP21) tai 

SYÖTTÖJOHDON VAIHTO.
korkeintaan 15° kallistuksella (IP22).

AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILÖKUNTA 
6 - Hitsauspiirin toimintakyky:

SAA TEHDÄ TÄMÄN TOIMENPITEEN.
- U : s uurin huippujännite tyhjänä (avoin hitsauspiiri).0

- I /U :  Normalisoitu vastaava virta ja jännite [U2 = (20+0,04 2 2

I2)V ], jotka kone voi tuottaa hitsauksen aikana.
- X:  Jaksoittainen suhde: ilmoittaa sen ajan, jonka aikana 
kone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta). 
ilmoitetaan % -määräisenä, 10 minuutin kierron 
perusteella (esim. 60% = 6 työminuuttia, 4:n minuutin tauko 
jne).
- A/V - A/V: Ilmoittaa hitsausvirran säätösarjan (minimi - 
maksimi) kaaren vastaavalla jännitteellä.

7 - Virtalinjan tyypilliset luvut:
- U : Koneen vaihtojännite ja virran taajuus (sallitut rajat 1

±15%):
- I : S uurin linjan käyttämä virta.1max

- I :  Suurin tehollinen syöttövirta1eff

8-     :Linjan suojaukseen tarkoitetun viivästetyn 
käynnistyksen sulakkeiden arvot.
- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin.

9- Valmistuksen sarjanumero. Koneen tunnistetiedot 
(välttämätön huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen 
alkuperän selvityksen yhteydessä).

Huomautus: Annettu esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan 
symbolien ja lukujen merkitystä, hallussanne olevan 
koneen täsmälliset arvot on otettava suoraan ko:n koneen 
kilvestä.

lämpötilan, suojamekanismi sulkee syöttö piirin ja 
etupaneelin keltainen merkkivalo syttyy (3). Muutaman 
minuutin jäähtymisen jälkeen suojamekanismi käynnistää 
automaattisesti syöttölinjan ja keltainen merkkivalo 
sammuu. Hitsi on uudelleen valmis käyttöön.

KYTKENTÄ VERKKOON
Ennen sähkökytkentö jen suorittamista tarkista, että hitsin 
laatassa ilmoitettu jännite ja taajuus vastaavat 
asennuspaikan käytettävissä olevan verkon arvoja.
Konetta tulee syöttää kahdella (kaksivaiheinen tai 
neutraalivaiheinen) sekä kolmannella ainoastaan 
maadoitusliitäntään tarkoitetulla (PE), tämä johtoi on 
vihreäkeltainen.
Hitseissä, joissa on mahdollisuus syötön kahteen 
vaiheeseen  on jännitteen valitsevan nupin säätöruuvi 
asetettava käytössä olevan linjajännitteen kohdalle.

Kuva D

LI ITTÄKÄÄ VERKKOJOHTOON RI ITTÄVÄLLÄ 
KAPASITEETILLA VARUSTETTU  PISTOKE (2P+T) JA 
KÄYTTÄKÄÄ VERKKOPISTORASIAA,  JOSSA EN 60794-1 : Rajoitettuun käyttöön tarkoitettujen. 
SULAKKEET TAI AUTOMAATTIKATKAISIN;
KÄYTTÄKÄÄ VERKKOPISTORASIAA,  JOSSA 
S U L A K K E E T  T A I  A U TO M A A T T I K AT K A I S I N ;  
A S I A N M U K A I N E N  M A A D O I T U S  L I I T E T Ä Ä N  
S Y Ö T T Ö L I N J A N  M A A D O I T U S J O H T O O N  
(KELTAVIHREÄ). TAULUKOSSA 1 ILMOITETAAN 
SUOSITELTAVIEN HITAIDEN  SULAKKEIDEN ARVOT 
AMPEEREISSA HITSIN TUOTTAMAN SUURIMMAN 

Pääkaapelien symboli: vuorottainen volttimäärä - N IMELLISVIRRANPOHJALTA SEKÄ SYÖTÖN 
yksivaiheinen NIMELLISJÄNNITTEEN POHJALTA.

TAULUKOSSA 1

HUOM.:  Puristimella varustettuissa hitseissä tämä kaapeli 
liitetää puristimeen, jossa symbooli :

&

HUOM.:  Puristimella varustettuissa hitseissä tämä 
kaapeli liitetää puristimeen, jossa symbooli :

%
SUOJANAAMARI
Suojanaamaria pitää käyttää AINA hitsauksen aikana 
silmien ja kasvojen suojaamiseksi kaaren tuottamalta 
valosäteilyltä niin että suoritettavaa hitsausta voidaan TERMOSTAATTISUOJA
seurata.Tässä hitsissä on automaattinen suojamekanismi termisen 

Kuva Fylikuumenemisen varalta (tarmostaatin automaattinen 
jälleenkäynnistys). Kun kierukat saavuttavat säädetyn 

Ennen johdon vaihtoa, tunnista kytkimeen asetetut ja/tai 
kiertävässä kommutaattorissa olevat ruuvilla varustetut 
kytkentäterminaalit L1 ja L2. (Kuva .E)
- TYÖKAAPELI

Tämä täytyy kytkeä suoraan työkappaleeseen tai työ 
enkkiin.
VAROITUS! Varmista, että kontakti on riittävä 
työkappaleeseen nähden välttämällä lakattuja pintoja 
ja/tai ei-metallipintaisia materiaaleja.

- HOLKKIKAAPELI
Tämän liitännässä on erikoispuristin elektrodin näkyvän 
osan kiinnitystä varten.
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HITSAUS _______________(N)______________
- Käytä tehtävään sopivia puikkoja vaihtovirralla. 
- Hitsausvaihtovirta täytyy säätää käytössä olevan 

elektrodin halkaisijan ja suoritettavan hitsauksen 
saumatyypin mukaan

Elektrodin halkaisija (mm) Hitsausvaihtovirta (A)
min. maks.

1.6 25 - 50    
2 40 - 80

2.5 60 - 110 ADVARSEL: FØR DU BRUKER MASKINEN, MÅ 
3.2 80 - 160

DU LESE MASKINENS BRUKSANVISNING 4 120 - 200
NØYE !

- Käyttäjän on otettava huomioon, että elektrodin 
halkaisijan mukaisesti tasohitsaukseen on käytettävä 
korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat 
vaihtovirta-arvot ovat välttämättömiä pystysuoraan 
hitsaukseen tai alhaalta ylöspäin tehtävään hitsaukseen.

- Hitsauksen mekaaninen luonne ei määräydy ainoastaan 
käytetyn vaihtovirtajännitteen mukaan, vaan myös 
muiden hitsausparametrien mukaan: kuten elektrodin 
laadun ja halkaisijan, kaaren pituuden, käyttäjän asennon 
ja nopeuden mukaan. Se riippuu myöskin käytössä olevan 
elektrodin tilasta. Elektrodi täytyy pitää pakkauksessaan 
suojassa kosteudelta.

HITSAUSMENETTELY
- Pidä naamiota KASVOJEN EDESSÄ ja sivalla 

elektrodipiste työkappaleeseen aivan kuin sivaltaisit 
tulitikulla. Tämä on oikea sivallusmenetelmä.
VAROITUS: ÄLä LYö elektrodia työkappaleeseen. Tämä 
voi vahingoittaa elektrodia ja tehdä sipaisun vaikeaksi.

- Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritä ylläpitää välimatkaa 
työkappaleeseen, joka on yhdenvertainen käytössä 
olevan sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pidä 
välimatkaa niin paljon kuin mahdollista hitsauksen keston 
aikana. Muista, että etenevän elektrodin kulman pitää olla 
20-30 astetta. (Kuva G).

- Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin päätä 
taaksepäin täyttääksesi hitsaussyvennyksen ja nosta 
e l e k t r o d i  n o p e a s t i  h i t s a u s s y v e n n y k s e s t ä  
sammuttaaksesi kaaren.

HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA
Kuva H

HUOLTO
VAROITUS!
ÄLÄ MILLOINKAAN POISTA SIVUJA TAI TYÖSKENTELE 
LAITTEEN SISÄLLÄ IRROTTAMATTA PÄÄVIRTAA. 
TOIMINTOJEN TARKISTUS LAITTEEN VOLTTIMÄÄRIEN 
OLLESSA PÄÄLLÄ VOI AIHEUTTAA VAKAVAN 
SÄHKÖISKUN JOHTUEN MAHDOLLISESTA SUORASTA 
YHTEYDESTÄ TOIMIVIIN OSIIN.
- Tarkasta kone säännöllisesti käyttömäärien ja työalueen 

pölyisyyden mukaan. Tarkistakaa koneen sisäpuoli ja 
- Ikke bruk maskinen for å tine opp rørene.poistakaa mahdollisesti osien päälle kerääntynyt pöly 
- Plasser maskinen på en horisontal overflate for å matalalla paineella tulevalla ilmalla.

unngå at den velter.- Voitele tarvittaessa säätöelinten liikkuvat osat (kierteitetty 
akseli, liukutasot, sivuvirtapiirit, jne) korkeassa 
lämpötilassa erittäin ohuella rasvakerroksella. 

- Kun tarkistustoimenpide on loppunut, kokoa sivut jälleen 
kiristäen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Älä missään tapauksessa suorita hitsaustöitä koneen 
ollessa vielä auki.

BRUKERVEILEDNING

SIKKERHETSREGLER

 
- Unngå direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen 

fra generatoren uten belastning kan være farlig.
- Kople fra strømnettet før installasjon, kontroller og 

reparasjoner.
- Utfør tilkoplingen til strømnettet i henhold til generelle 

sikkerhetsbestemmelser.
- Hvis strømforsyningsspenningen er høyere, må 

s v e i s e r e n  k o p l e s  m e l l o m  t o  f a s e r  i  e t  
strømforsyningssystem med jordeledning.

- Kontroller at tilførselsledningens jording fungerer.
- Bruk ikke maskinen i fuktige eller på våte steder, ikke 

sveis ute i regnet.
- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller løse 

kontakter.

- Ikke sveis på beholdere eller rør som har inneholdt 
brennbare materialer, gasser eller væsker.

- Unngå å arbeide på overflater som er rengjort med 
klorholdige løsemidler eller i nærheten av slike lø
semidler.

- Sveis aldri på beholdere under trykk.
- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre 

KOKOAMISPAKETTI og papir).
Kuva  I - Sørg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av 

sveiserøyk.

- Beskytt alltid øynene med vernebriller. Bruk alltid 
passende vernetøy og hansker. Unngå å utsette huden 
for de ultrafiolette strålene fra buen.

GENERELL INFORMASJON
Disse sveiserne har en enfase transformator med en 
hengende egenskap , og er egnet til sveising med 
vekselstrøm med tykke elektroder type E43R . 
Sveisestrømmen kan justeres kontinuerlig ved hjelp av en 
magnetisk parallellkrets (1). Strømstyrken (I ) kan avleses 2

på det graderte amperemetret (2) på øvre panel. Denne er 
lik spenningen  til sveisebuen (U ) i følge ligningen:2

U = (18 - 0.04 I ) V (EN 50060).2 2 

     

 ,*

U  = (20 + 0,04 I ) V  (EN 60974-1)2 2



Fig. A

For sveisere med dobbel spenningstilførsel, er det viktig at 
blokkeringsskruen på spenningsveksleren, settes i en 
stilling som tilsvarer den aktuelle strømspenningen.

EN 60794-1 : Europeisk standard for begrensede Fig. D

loddekrets).
-I /U : Strøm og spenning som er normalisert [U2 = 2 2

TEKNISKE DATA (20+0,04 I2) V] og kan genereres av maskinen under 
På en dataplate på bakpanelet finner du en oversikt over lodding.
tekniske data som gjelder maskinytelsen. Symbolene som - X: Varighetsverdi: indikerer den period da maskinen 
er brukt der, gjennomgås nedenfor. kan generere tilsvarende strømverdi (samme 

kolumn). Vises i %, i overensstemmelse med en 
EN 50060 Europeisk  s tandard for  begrensede syklus på 10 min (f. eks. 60% = arbeid i 6 minutter, 
sveisearbeider. hvile i 4 minuter, osv.).

Fig.B -A/V-A/V: Indikerer reguleringsbredden for 
1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende loddestrømmen (minimum – maksimum) for 

loddemaskinens sikkerhet og konstruksjon. tilsvarende spenningsbue.
2- Symbol for maskinens innsides struktur:  7- K a r a k t e r i s t i s k  i n f o r m a s j o n  g j e l d e n d e  

transformator. strømforsyningslinjen.:
3 - Symbol  for loddingsprosedyren: manuell buelodding - U : Vekselstrøm og strømforsyningsfrekvens for 1

med elektrod med kledning. maskinen (tilatt nivå ±15%):
4- Symbol for strømforsyningslinjen: vekselstrøm - 1ph. - I : Maksimal strøm som blir absortert av linjen.1max

5- Karosseriets beskyttelsesgrad: IP21 eller IP22: er -I  Maksimal effektiv strømforsyning1eff:

beskyttet mot solide fremmende ting med en 8-   : Verdi for sikringene med forsent aktivering 
diameter på 12,5mm (f.eks. fingrer) og mot vertikale må regnes ut for å beskytte linjen.
fall av vanndråper (IP21) eller mot skråning til 15°C -  Symboler som gjelder sikkerhetsforeskriftene.
vertikalt (Ip22). 9-  Tilverkerens matrikulasjonsnummer. Identifikasjon av 

6- Prestasjoner for sveisekretsen: maskinen (trenges for servicearbeid, for henstilling av 
- U0: tomgangsspenning (åpen sveisekrets). tilbehør, etterforskninger om produktets herkomst).
- I2:  Konvensjonel sveisestrøm; indikerer Bemerk: skiltet som er vist i eksemplet indikerer 
reguleringsomfanget for sveisestrømmen (minste- betydelse av sifrer og symboler; de nøyaktige verdier 
høyste verdi) for tilsvarende buespenning. som gjelder teknisk informasjon for deres maskin kan 
-  Ø: diameter for de sveisebare kretsene. avleses direkte på maskinens skilt. 
-  nc tilsvarer det antall elektroder som kan sveises 
med start fra sveiseren ved romtemperatur til TERMOSTATBESKYTTELSE
termostatens første aktivering.

Sveiseren beskyttes automatisk fra  overopphetning 
-  nc1 tilsvarer  det antall elektroder som kan sveises (termostat med automatisk gjenoppstart). Når vindingene 
innenfor en time ved start av sveiseren i når forhåndsinnstilt temperatur, bryter beskyttelsen 
romtemperatur. strømtilførselen, samtidig som den gule lampen på 
-  nh tilsvarer MEDELVERDI av antallet elektroder frontpanelet (3) tennes. Etter noen få minutter nedkjøling, vil 
som kan sveises mellom nullstilling og termostatens beskyttelsen igjen åpne for strømtilførselen og slukke den 
aktivering. gule lampen. Sveiseren er klar til bruk igjen.
-  nh1 tilsvarer det antall elektroder som kan sveises i 
en time med start av sveiseren i oppvarmt modus.

7- K a r a k t e r i s t i s k  i n f o r m a s j o n  g j e l d e n d e  INSTALLASJON
strømforsyningslinjen: Plasser maskinen på en plass slik at åpningene for kald luft 
-  U 1 :  V e k s e l s t r øm  o g  m a s k i n e n s  ikke sperres (tvunget installasjon med vifte). Kontroller at 
strømforsyningsfrekvense (tillatt grenseverdi ±15%) strømførende støv, etsende gasser eller fuktighet ikke 
-   :Verdi for sikringene med forsinket kommer inn i maskinen. 
aktiering for beskyttelsen av linjen
- I1max:  Maksima strøm som blir absorbert av linjen TILKOPLING TIL STRØMNETTET

8- H : transformatorns isoleringsklasse Før apparatet koples til strømnettet, må du kontrollere at 
9-  Tilverkerens matrikulasjonsnummer. Identifikasjon av angitt nettspenning på dataplaten tilsvarer nettspenningen 

maskinen (trenges for servicearbeid, for henstilling av på arbeidsstedet.
tilbehør, etterforskninger om produktets herkomst). Maskinen må være utstyrt  med to strømledere, tofaset eller 

Bemerk: skiltet som er vist i eksemplet indikerer fase nøytral, pluss en tredje ledning beregnet for jording 
betydelse av sifrer og symboler; de nøyaktige verdier (PE). Den siste  med fragekode gul/grønn.
som gjelder teknisk informasjon for deres maskin kan 
avleses direkte på maskinens skilt. 

Fig.C
PLUG: KOPLE NETTKABELEN TIL EN STANDARDISERT 
PLUGG AV PASSENDE KAPASITET (2P + T) OG 1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende 
ANSKAFF EN  KONTAKT MED  SIKRINGER ELLER EN loddemaskinens sikkerhet og konstruksjon.
AUTOMATBRYTER. DEN  RIKTIGE  MÅ KOPLES TIL 2- Symbol for maskinens innsides struktur:  
TERMINALEN,  TIL NETTILFØRSELEN  JORDLEDNING transformator.
(GUL/GRØNN). TABELLEN 1 VISER ANBEFALTE 3 - Symbol  for loddingsprosedyren: manuell buelodding 
AMPEREVERDIER FOR TREGE SIKRINGER, VALGT UT med elektrod med kledning.
I FRA SVEISERENS  MAKSIMAL NOMINELL STRØM,  4- Symbol for strømforsyningslinjen: vekselstrøm - 1ph.
OG  FRA  DEN NOMINELLE  NETTSPENNINGEN.5- Karosseriets beskyttelsesgrad: IP21 eller IP22: er 

TABELLEN 1beskyttet mot solide fremmende ting med en 
diameter på 12,5mm (f.eks. fingrer) og mot vertikale 

ADVARSELfall av vanndråper (IP21) eller mot skråning til 15°C 
O v e r h o l d e s  i k k e  d i s s e  r e g l e n e  v i l  h e l e  vertikalt (IP22).
sikkerhetssystemet, slik som det er konstruert av 6-  Loddekretsens prestasjoner:
produsenten (Klasse I) ikke fungere og kan bli farlig for -U : maksimal spenning ved tomgang (åpen 0
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mennesker (f.eks. elektriske støt) eller gjenstander - Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover 
for å fylle sveisekrateret, løft deretter elektroden raskt (f.eks. brann).
bort, slik at buen slukker.

UTSKIFTING AV NETTSLADDEN.
EKSEMPLER PÅ SVEISESENGERDENNE OPERASJONEN MÅ UTFØRES AV  

Fig. HKVALIFISERT PERSONAL.
Denne må koples direkte til arbeidsstykket eller 
arbeidsbenken.
ADVARSEL! Kontroller at det oppnås skikkelig kontakt ved å 
unngå lakkerte og/eller ikke-metalliske overflater (Fig.E)

TILKOPLING AV SVEISEKABLENE VEDLIKEHOLD
- KRAGEKABEL ADVARSEL!

Denne har en spesiell klemme på kontakten for å feste FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFØR ARBEID INNE I 
den til den synlige delen av elektroden. ENHETEN  DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET  

STRØMNETTET. KONTROLL AV FUNKSJONER MED 
ENHETEN UNDER SPENNING KAN FØRE TIL 
ALVORLIGE STRØMSTØT SOM FØLGE AV DIREKTE 
BERØRING MED STRØMFØRENDE DELER.
- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor 

støvfylt arbeidsstedet er.Kontroller innvendig i maskinen - BESKYTTELSESMASKE
og fjern eventuelt støv som kan ha lagt seg på de Denne må ALLTID brukes under sveisingen for å beskytte 
forskjellige komponentene, ved å blåse det lett vekk.øynene fra lysstrålene fra sveisebuen. Masken gjør det 

- Hvis nødvendig, kan du smøre de bevegelige delene på mulig å se direkte på sveisingen som utføres.
reguleringsorganen (gjenget spindel, glideplan, shunter, 
etc.) med et tynt lag smørefett. 

- Hvis nødvendig, kan du smøre de bevegelige delene på 
reguleringsorganen (gjenget spindel, glideplan, shunter, 
etc.) med et tynt lag smørefett. 

- Når vedlikeholdsarbeidet er fullført, må maskinskroget 
BESKYTTELSESMASKE monteres igjen, og skruene festes godt.
Denne må ALLTID brukes under sveisingen for å beskytte - Unngå å utføre sveisearbeid mens maskinen er åpen.
øynene og ansiktet fra sveisebuens lysstråler. Med masken 
er  det mulig å se direkte på dard for begresveisingen som 
utføres. _______________(S)______________

Fig. F
SVEISING
- Bruk elektroder som passer seg for bruk med 

vekselstrøm. 
- Sveisestrømmen må justeres ut fra elektrodediameteren 

og type forbindelse som skal lages, se tabellen nedenfor 
for passende strømstyrke ut fra elektrodediameteren:

ø elektrode (mm) Sveisestrøm (A)
min. max.    1.6 25 - 50

2 40 - 80
V I G T I G T :  L Ä S  B R U K S A N V I S N I N G E N  2.5 60 - 110

3.2 80 - 160 NOGGRANNT INNAN NI ANVÄNDER MASKINEN 
4 120 - 200

- B r u k e r e n  m å  t a  i  b e t r a k t n i n g  a t  u t  f r a  
elektrodediameteren, kreves kraftigere strømstyrke til flat 
sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden 
krever lavere strømstyrke.

- Den mekaniske effekten av sveisen bestemmes ikke bare 
ut fra strømstyrke, men også andre parametre for sveisen 
som diameter og kvalitet på elektroden, buelengden, 
hastigheten og plasseringen av brukeren. Den vil også 
være avhengig av status til elektrodene som er i bruk, og 
at disse er beskyttet mot fuktighet i emballasjen.

Sveiseprosedyre
- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot 

arbeidsstykket som om den var en fyrstikke. Dette er 
korrekt tenneprosedyre.
ADVARSEL: Elektroden må ikke slås mot arbeidsstykket. 
Dette kan skade elektroden og føre til at den blir vanskelig 
å tenne.

- Så snart buen er tent, må du prøve å holde jevn avstand 
m e l l o m  e l e k t r o d e n  o g  a r b e i d s s t y k k e t  l i k  
elektrodediameteren under hele sveiseoperasjonen. 
Husk at vinkelen på elektroden når den flyttes bør være 20 
- 30 grader. (Fig. G)

MONTERINGSDELEN 
Fig. I

N.B.: For sveisere med klemme,  må denne kabelen koples 
til klemmen med symbolet 

&

N.B.: For sveisere med klemme, må denne kabelen 
koples til klemmen med symbolet

 %

BRUKSANVISNING

SÄKERHETSFÖRESKRIFTER

 
- Undvik direktkontakt med svetskretsen. Spänningen 

från mataraggregatet kan vara farlig.
- Dra ur stickproppen ur väggen innan du gör några 

kontroller eller reparationer.
- U t f ö r  n ä t a n s l u t n i n g e n  e n l i g t  g ä l l a n d e  

säkerhetslagstiftning.
- Om inspänningen är den högre ska svetsmaskinen  

anslutas mellan två faser i ett ineffektsystem med jordad 
nolledare. 

- Se till att stickproppen är riktigt jordad.
- Använd inte aggregatet i fukt eller väta. Svetsa inte i 

regn.
- Använd inte kablar med sliten isolering eller 

kontaktglapp.
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U  = (20 + 0,04 I ) V  (EN 60974-1)2 2

- Svetsa inte behållare eller rörledningar som har använts 
för brandfarliga ämnen eller explosiva gaser eller 
vätskor.

- Undvik att arbeta med material som rengjorts med 
klorhaltiga lösningsmedel eller liknande.

- Sveis aldri på beholdere under trykk.
- Avlägsna alla brandfarligt ämnen (trä, papper, måm) 

från arbetsplatsen.
- Arbeta endast om ventilationen är tillfredsställande eller 

utsug för svetsgaserna anordnats.

- Skydda ögonen med svetsglasögon eller mask. EN 60794-1 Europeisk standard för svetsning i begränsad 
Använd ordentliga skyddskläder och handskar, och omfattning.
undvik att utsätta huden för UV-strålningen från 
svetsbågen.

ALLMÄNT
Svetsutrustningen består av en enfas transformator med 
böjd spets och lämpar sig för svetsning med växelström 
med svetselektroder typ E43R på 1,5 mm diameter.
Svetsspänningen kan justeras kontinuerligt med hjälp av en 
magnetisk shunt (1).
Spänningen (I ) kan avläsas på Ampereskalan (2) på den 2

övre panelen, och motsvarar bågens spänning (U ) enligt 2

formeln.
U  = (16 - 0,04 I ) V (EN 5060)2 2

EN 50060 Europeisk standard för svetsning i begränsad 
omfattning.

TERMOSTATSKYDD
Svetsutrustningen har ett inbyggt automatiskt 
termostatskydd mot överhettning och med automatisk 
omstart. När utrustningens lindningar når max 
prestandatemperatur,  ut löses skyddskretsen i  
strömförsörjningen och den gula lampan på frampanelen 
(3) tänds. När utrustningen kylts ner under ett par minuter 
kopplas skyddet ut och strömförsörjningen slås åter till. Den 
gula lampan slocknar och svetsutrustningen kan åter 
användas.

kan svetsas mellan återställningen och termostatens 
utlösande.
-  nh1 referensantalet elektroder som kan svetsas på en 
timme startandes med uppvärmd svetsanordning.

7- Matningslinjens egenskaper:
- U1: maskinens växelström och matningsfrekvens 
(tillåtna gränser ±15%)
-     :Värdet för tröga säkringar som behövs för att 
skydda linjen
- I1max:  Max. strömförbrukning för linjen

8- H :  transformatorns isoleringsklass
9- Tillverkningsnummer. Identifiering av maskinen 

(oumbärlig vid teknisk assistans, beställning av 
reservdelar, sökande efter produktens ursprung).

Anmärkning: I det exempel på skylt som finns här, är 
symbolernas och siffrornas betydelse indikativ; de 
exakta värdena för er maskins tekniska data måste 
avläsas direkt på den skylt som finns på själva maskinen.

Figur C
1- EUROPEISK referensnorm gällande säkerhet och 

- Använd inte maskinen för att tina upp slangarna. konstruktion av maskiner för bågsvetsning.
- Placera maskinen på ett horisontalt plan för att 2- Symbol för maskinens inre struktur: transformator .

undvika att den tippar
3- Symbol för det aktuella tillvägagångssättet för 

svetsning: manuell bågsvetsning med belagd elektrod.
4- Symbol för matningslinjen: 1ph- växelström.
5- Höljets skyddsgrad: IP21 eller IP22: skydd för 

främmande föremål som har en diam.  12.5mm (t.ex. 
fingrar) och för vertikalt fallande vattendroppar (IP21) 
eller med högst 15° inklination på vertikalen (IP22).

7 - Svetsningskretsens prestationer:
-U :  maximal spänningstopp på tomgång 0

(svetsningskretsen öppen).
-I /U : Motsvarande normaliserad ström och spänning 2 2

[U2 = (20+0,04 I2) V] som kan fördelas av maskinen 
under svetsningen.
- X: Intermittensförhållande: indikerar den tid under 

Figur A vilken maskinen kan fördela den motsvarande 
strömmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %,

TEKNISKA DATA baserad på en cykel på 10 min (t. ex. 60% = 6 minuters 
Tekniska data för maskinen finns på en dataplåt (på arbete, 4 minuters vila; och så vidare).
bakstycket). Beteckningarna förklaras nedan. - A/V-A/V: Indikerar skalan för inställning av 

svetsströmmen (minimum - maximum) och 
motsvarande bågspänning.

7- Data för matningslinjens egenskaper:
Figur B - U : Växelspänning och frekvens för matning av 1

1- EUROPEISK referensnorm gällande säkerhet och maskinen (tillåtna gränser ±15%):
konstruktion av maskiner för bågsvetsning. - I : M aximal ström som absorberas av linjen.1max  2- Symbol för maskinens inre struktur: transformator .

- I : maximal effektiv matningsström1eff  3- Symbol för det aktuella tillvägagångssättet för svetsning: 
8-   : Värde för de säkringar med fördröjd verkan manuell bågsvetsning med belagd elektrod.

som ska förberedas för att skydda linjen.4- Symbol för matningslinjen: 1ph- växelström.
-  Symboler som hänvisar till säkerhetsnormer.

5- Höljets skyddsgrad: IP21 eller IP22: skydd för främmande 
9- Tillverkningsnummer. Identifiering av maskinen 

föremål som har en diam.  12.5mm (t.ex. fingrar) och för 
(oumbärlig vid teknisk assistans, beställning av 

vertikalt fallande vattendroppar (IP21) eller med högst 15° 
reservdelar, sökande efter produktens ursprung).

inklination på vertikalen (Ip22).
Anmärkning: I det exempel på skylt som finns här, är 

6- Svetsningskretsens prestationer:
symbolernas och siffrornas betydelse indikativ; de 

- U0: tomspänning (öppen svetsningskrets).
exakta värdena för er maskins tekniska data måste 

- I2:  Konvent ionel l  svetsningsström; anger 
avläsas direkt på den skylt som finns på själva maskinen.justeringsområdet för svetsningsströmmen (min. – max.) 

för motsvarande bågspänning.
-  Ø: de svetsbara elektrodernas diameter.
- nc referensantalet elektroder som kan svetsas 
s t a r t a n d e s  m e d  s v e t s a n o r d n i n g e n  i  
omgivningstemperatur ända tills termostaten utlöser för 
första gången.
-  nc1 referensantalet elektroder som kan svetsas på en 
t imme startandes med svetsanordningen i 
omgivningstemperatur.
-  nh  MEDELVÄRDET för referensantalet elektroder som 
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INSTALLATION åstadkomma. Nedanstående tabell visar svetsströmmar 
Ställ aggregatet på en plats där öppningarna för kylluften för olika elektroddiametrar:
(fläktkylning) inte riskerar att blockeras, och se till att 
elektriskt ledande damm, korrosiv ånga, fukt, mÊm, inte kan elektrod-ø (mm) Svetsström (A)
komma in i aggregatet. min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80

2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

- Tänk på att för en given elektroddiameter skall högre 
strömstyrka användas vid horisontalsvetsning, medan 
lägre strömmar skall användas för vertikala svetsfogar 
eller svetsning från undersidan.

- Svetsfogens utseende och hållfasthet beror dels på 
strömstyrkan, och dels på övriga svetsförhållanden som 
tex elektrodens kvalitet och diameter, båglängden, hur 
snabbt svetsningen utförs och hur man står i förhållande 
till arbetet. Dessutom beror resultatet på elektrodens 
skick. Förvara elektroderna i förpackningen och skydda 
dem mot fukt.

Svetsning:
- Håll masken FRAMFÖR ANSIKTET, slå elektrodspetsen 

mot arbetsstycket som när du tänder en tändsticka. Detta 
är rätt sätt att tända svetsbågen.
VARNING: SLÅ INTE elektroden mot arbetsstycket. Detta 
kan skada elektroden och försvåra tändningen.

- Håll avståndet till arbetsstycket så konstant som möjligt 
när bågen tänds. Detta avstånd är lika med elektrodens VARNING
diameter. Håll samma avstånd under hela arbetet. Vinkeln O m  o v a n s t å e n d e  r e g l e r  i n t e  f ö l j s  h a r  
mellan elektroden och arbetsstycket skall vara 20-30 säkerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren 
grader. (Fig.G)(klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk för 

- För elektroden bakåt i slutet av fogen, så att svetskratern skador på personer (têex elektriska stötar) och 
fylls. Lyft snabbt elektroden från smältan så att bågen egendom (têex brand).
släcks.

BYTE AV MATNINGSKABELN.
SVETSFOGENS UTSEENDEDETTA ARBETSSKEDE FÅR ENBART UTFÖRAS AV 

Figur HKVALIFICERAD PERSONAL.  (Fig.E)

ANSLUTNING AV SVETSKABLARNA

UNDERHÅLL
VARNING!
TA UNDER INGA FÖRHÅLLANDEN BORT NÅGRA 
KÅPOR ELLER UTFÖR ARBETE I UTRUSTNINGEN NÄR 
STICKPROPPEN SITTER I VÄGGEN. PÅ GRUND AV 
STÖTRISKEN FRÅN DE STRÖMFÖRANDE DELARNA 
ÄR DET LIVSFARLIGT ATT UTFÖRA NÅGRA 
KONTROLLER ELLER UNDERHÅLLSARBETE MED 
UTRUSTNINGEN SPÄNNINGSSATT.
- Se över aggregatet med jämna mellanrum beroende på 

hur ofta det används, och i hur dammig miljö. Inspektera 
maskinens inre delar och avlägsna damm som eventuellt 
finns på maskinkomponenterna med hjälp av en 
tryckluftsstråle med lågt tryck.

- Smörj vid behov regleringsorganens rörliga delar i hög 
temperatur med ett tunnt lager fett (gängad aksel, glidytor, 
shunter, etc.)

- Efter underhållsarbetet skall maskinens paneler 
monteras på igen. Dra åt fästskruvarna ordentligt.

- Utför inte svetsarbete när maskinens paneler inte är 
monterade.

ALLMÄNT
OM SVETSNING
- Använd elektroder som lämpar sig till uppgiften i likström. 
- Strömmen i svetskretsen måste regleras beroende på 

elektrodens diameter och vilken typ av svetsfog man vill 

ANSLUTNING TILL NÄTET
Innan anslutningen till nätet görs måste spänningen i nätet 
avstämmas mot erforderlig spänning som anges på 
typplåten.
Utrustningen matas av två ledare, med tvåfas eller en 
neutral fas samt en tredje jordledare (PE). Jordledaren är 
gul/grön.
För svetsutrustning med dubbel strömförsörjning måste 
b l o c k e r i n g s s k r u v e n  p å  s p ä n n i n g e n s  
inverteringsomkopplare sättas i det läge som motsvarar 
nätets spänning (se exemplet nedan).

Fig. D

EL-UTTAG: ANSLUT NÄTKABELN TILL ETT STANDARD 
EL-UTTAG MED TILLRÄCKLIG KAPACITET (2P +T) OCH 
SKYDDAT AV EN SÄKRING ELLER EN AUTOMATISK 
BRYTARE OCH TILLSE ATT JORDLEDAREN 
(GUL/GRÖN) ANSLUTS ORDENTLIGT TILL JORD 
ELLER JORDPUNKTEN I EL-UTTAGET.
I  TABELLEN 1 V ISAS REKOMMENDERADE 
AMPERETAL FÖR TRÖGA SÄKRINGAR VID MAX. 
MÄRKSTRÖM I  SVETSUTRUSTNINGEN OCH 
MÄRKSPÄNNING I NÄTET.

TABELLEN 1

MONTERING
Fig. I- SVETSKABELN

OBS. Vid svetsning med en klämma måste svetskabeln 
anslutas direkt till klämman vid symbolen 

&

OBS. Vid svetsning med en klämma måste svetskabeln 
anslutas direkt till klämman vid symbolen

%
ANSIKTSMASK
Ansiktsmask skall ALLTID användas vid svetsarbete. 
Masken skyddar ögonen mot farlig ljusstrålning från 
svetsbågen och gör det möjligt att observera svetsarbetet 
under pågående svetsning.

Fig. F

Denna ansluts direkt till svetsstycket eller till arbetsbänken.
VARNING! Se till att svetsstycket lämpar sig för svetsning, 
dvs. det måste vara fritt från lackering på ytan och måste 
vara ett metallföremål.

- SPÄNNHYLSEKABEL
Kabeln har ett speciellt fäste som skall anslutas till 
elektroden.
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______________(GR)______________

   
ÐPOÓOXH :
ÐPIN XPH ÓIM  OÐOIH  ÓE T E T H  M  H XA   NH ÄIA  B  E ÓT E  
ÐPOÓE XT  IKA  T O E  ÃXE IPIÄIO XPH ÓH Ó !

Åéê. A

ÔÅ×ÍÉÊÁ ÓÔÏÉ×ÅÉÁ
Ôá êýñéá óôïé÷åßá ó÷åôéêÜ ìå ôç ÷ñÞóç êáé áðüäïóç 
ôçò ìç÷áíÞò åßíáé óõíïøéóìÝíá ðÜíù óôçí ðéíáêßäá 
ôùí ÷áñáêôéñéóéêþí  ìå ôçí áêüëïõèç óçìáóßá:

Åéê. B
1- ÅÕÑÙÐÁÉÊÏÓ Êáíïíéóìüò ðïõ áíáöÝñåôáé óôçí 

áóöÜëåéá êáé ôçí êáôáóêåõÞ ìç÷áíþí ãéá 
óõãêüëëçóç ìå ôüîï.

2- Óýìâïëï ôçò åóùôåñéêÞò äïìÞò ôçò ìç÷áíÞò: 
ìåôáó÷çìáôéóôÞò.

3- Ðñïâëåðüìåíï óýìâïëï ôçò äéáäéêáóßáò 
óõãêüëëçóçò: ÷åéñïêßíçôç óõãêüëëçóç ìå ôüîï ìå 

Óå ðåñßðôùóç áíþôåñçò ôñïöïäïóßáò ôÜóçò, ï åðåíäõìÝíï çëåêôñüäéï.
óõãêïëëçôÞò  ðñÝðåé íá óõíäåèåß ìåôáîý äõï öÜóåùí 4- Óýìâïëï ãéá ôç ãñáììÞ ôñïöïäïóßáò:1ph- 
åíüò óõóôÞìáôïò ôñïöïäïóßáò ãåéùìÝíï ìå ïõäÝôåñï. ôñéöáóéêÞ ôÜóç.

5- Âáèìüò ðñïóôáóßáò ôïõ ðåñéâëÞìáôïò: IP21 Þ 
IP22: ðñïóôáôåýåôáé êáôÜ ôùí óôåñåþí 
åîùôåñéêþí óùìÜôùí äéáìÝôñïõ diam.  =12.5mm 
(ð÷. äÜ÷ôõëá) êáé êáôÜ ôùí êÜèåôùí ðôþóåùí 
óôáãüíùí íåñïý (IP21) Þ ìå êëßóç Ýùò15° ðñïò ôçí 
êÜèåôï (Ip22).

6- Áðïäüóåéò ôïõ êõêëþìáôïò óõãêüëëçóçò:
 -U0: ôÜóç ìå áíïé÷ôü êýêëùìá.
- I2: Óõìâáôéêü ñåýìá óõãêüëëçóçò. Äåß÷íåé ôçí 
êëßìáêá ñýèìéóçò ôïõ ñåýìáôïò óõãêüëëçóçò 
(åëÜ÷éóôï - ìÝãéóôï) óôçí áíôßóôïé÷ç ôÜóç ôüîïõ.
- 

- nc åßíáé ï áñéèìüò çëåêôñïäßùí áíáöïñÜò, ðïõ 
ìðïñïýí íá óõãêïëëçèïýí îåêéíþíôáò ìå ôï 
óõãêïëëçôÞ óå èåñìïêñáóßá ðåñéâÜëëïíôïò ìÝ÷ñé ôçí 
ðñþôç åðÝìâáóç ôïõ èåñìïóôÜôç.
- nc1 åßíáé ï áñéèìüò çëåêôñïäßùí áíáöïñÜò, ðïõ 
ìðïñïýí íá óõãêïëëçèïýí óå ìéá þñá îåêéíþíôáò ìå 
ôï óõãêïëëçôÞ óå èåñìïêñáóßá ðåñéâÜëëïíôïò. - Ìç óõãêïëëÜôå óå äï÷åßá ðïõ âñßóêïíôáé õðü ðßåóç.
- nh åßíáé ç ÌÅÓÇ ÔÉÌÇ ôïõ áñéèìïý çëåêôñïäßùí 
áíáöïñÜò, ðïõ ìðïñïýí íá óõãêïëëçèïýí áíÜìåóá 
óôçí áðïêáôÜóôáóç êáé óôçí åðÝìâáóç ôïõ 
èåñìïóôÜôç.
- nh1 åßíáé ï áñéèìüò ôùí çëåêôñïäßùí áíáöïñÜò ðïõ 
ìðïñïýí íá óõãêïëëçèïýí óå ìéá þñá îåêéíþíôáò ìå   
ôï óõãêïëëçôÞ óå èåñìéêü êáèåóôþò. 

7- ×áñáêôçñéóôéêÜ óôïé÷åßá ôçò ãñáììÞò ôñïöïäïóßáò:
 -U1: Åíáëáóóüìåíç ôÜóç êáé óõ÷íüôçôá ôñïöïäïóßáò 
ôçò ìç÷áíÞò (áðïäåêôÜ üñéá  15%)
-    :  Ô é ì Þ  ô ù í  á ó ö á ë å é þ í  ô Þ î ç ò  
êáèçóôåñçìÝíçò äñáóôçñéïðïßçóçò ðïõ ðñÝðåé íá 
ðñïâëåöèïýí ãéá ôçí ðñïóôáóßá ôçò ãñáììÞò
-É1max: ÌÝãéóôï ñåýìá ðïõ áðïññïöÜôáé áðü ôç 
ãñáììÞ

8- Ç : Êáôçãïñßá ìüíùóçò ôïõ ìåôáó÷çìáôéóôÞ
- Ìçí ÷ñçóéìïðïéåßôå ôç ìç÷áíÞ ãéá íá îåðáãþíåôå 9 - Áñéèìüò ìçôñþïõ êáôáóêåõÞò.  ÁíáãíùñéóôéêÜ 

ôïõò óùëÞíåò. óôïé÷åßá ôçò ìç÷áíÞò (áðáñáßôçôá ãéá ôçí ôå÷íéêÞ 
- ÔïðïèåôÞóôå ôç ìç÷áíÞ óå ïñéæüíôéï åðßðåäï ãéá âïÞèåéá, ôçí ðáñáããåëßá áíôáëëáêôéêþí, Ýñåõíá 

íá áðïöýãåôå ôçí ðôþóç ôçò.

GENIKES PLHROFORIES
Autevõ oi suskeuevõ sugkollhvsewõ eivnai sugkrothmevneõ apov 
evna monofasikov metaschmatisthv me caraktiristikov 
ptwvshõ kai eivnai katavllhleõ gia th sugkovllhsh se 

ÊÁÍÏÍÅÓ ÁÓÖÁËÅÉÁÓ enallaswvmeno reuvma kalummevnwn hlektrodivwn (tupoõ E 43 
R).
H evntash tou reuvmatoõ sugkovllhshõ pou corhghvtai eivnai 
ruqmizovmenh me sunevceia, diav mevsou enwvõ magnhtikouv 
paroceuthv pou qevtetai se kivnhsh ceironaktika v(1).
H timhv tou reuvmato õ pou qevtetai, (I ) eivnai anagnwvsimh 2

sth klivmaka diabaqmismevnh se Ampere (Ampevr) (2) 
topoqethmevnh sto tamplwv pou brivsketai sto pavnw mevro õ; 
to katavllhlo reuvma eivnai anavlogo me thn tavsh tou tovxou 
(I ) suvmfwna me th scevsh: 2

U  = (18. 0,04 I  ) V  (EN 50060)2 2

ÊÁÍÏÍÅÓ ÁÓÖÁËÅÉÁÓ

 
- Áðïöåýãåôå ôéò Üìåóåò åðáöÝò ìå ôï êýêëùìá 

ç ë å ê ô ñ ï ó õ ã ê ü ë ë ç ó ç ò ·  ç  ô Ü ó ç
 åí êåíü ðïõ ðáñÝ÷åôáé áðü ôç ãåííÞôñéá ìðïñåß íá EN 50060 Eurwpaikhv sunqhvkh scetikhv  me tiõ suskeuevõ 
ðñïêáëÝóåé åðéêßíäõíç êáôÜóôáóç óå ìåñéêÝò sugkollhvsewõ.
ðåñéðôþóåéò.

- ÁðïóõíäÝåôå ôç ìç÷áíÞ áðü ôçí ðñßæá 
ñ å õ ì á ô ï ä ü ô ç ó ç ò  ð ñ é í  á ð ü  ô ç í  å ã ê á ô
Üóôáóç (ôïðïèÝôçóç) êáé áðü üëåò ôéò åñãáóßåò 
åëÝã÷ïõ êáé åðéóêåõÞò.

- Åêôåëåßôå ôçí çëåêôñéêÞ åãêáôÜóôáóç óýìöùíá ìå 
ôïõò ðñïâëåðüìåíïõò êáíüíåò êáé íüìïõò ðåñß 
ôçò ðñïëÞøåùò áôõ÷çìÜôùí.

- 

- Âåâáéþíåóôå üôé ç ðñßæáôñïöïäüôçóçò ñåýìáôïò 
åßíáé óùóôÜ óõíäåäåìÝíç ìå ôçí ðñïóôáôåõôéêÞ ãå
ßùóç.

- Ìçí ÷ñçóéìïðïéåßôå ôç ìç÷áíÞ óå õãñïýò Þ 
â ñ å ã ì Ý í ï õ ò  ÷ þ ñ ï õ ò  Þ  ê Ü ô ù  á ð ü  ô
ç âñï÷Þ.

- Ìçí ÷ñçóéìïðïéåßôå êáëþäéá ìå ìüíùóç öèáñìÝíç 
Þ ìå óõíäÝóåéò (åðáöÝò) ÷áëáñùìÝíåò.

Ø: äéÜìåôñïò ôùí çëåêôñïäßùí ðïõ ìðïñïýí íá 
óõãêïëëçèïýí.

- Ìçí êÜíåôå çëåêôñïóõãêïëëÞóåéò ðÜíù óå êïõôéÜ, 
äï÷åßá Þ óùëçíþóåéò ðïõ ðåñéåß÷áí åýöëåêôá 
ðñïúüíôá Þ êáýóéìá õãñÜ Þ áÝñéá.

- Áðïöåýãåôå íá  åñãÜæåóôå ðÜíù óå õëéêÜ 
êáèáñéóìÝíá ìå ÷ëùñéïý÷ïõò äéáëýôåò Þ êïíôÜ óå 
ôÝôïé ïõò äéáëýôåò.

- Åîáóöáëßæåôå ìéá êáôÜëëçëç áëëáãÞ áÝñïò Þ ìÝóá 
é ê á í Ü  í á  á ö á é ñ ï ý í  ô ï õ ò  ê á ð í ï ý ò  ô ç ò  
çëåêôñïóõãêüëëçóçò ðïõ ó÷çìáôßæïíôáé ãýñï áðü 
ôï ôüîï.

- Ðñïóôáôåýåôå ðÜíôá ôá ìÜôéá ìå ôá åéäéêÜ 
áíôéáêôéíéêÜ ãõáëéÜ ôïðïèåôçìÝíá ðÜíù óå ìÜóêåò 
Þ  êÜóêåò.

±

-  ×ñçóéìïðïéåßôå ôá å é ä é ê Ü  ð ñ ï ó ô á ô å õ ô é ê Ü  
ñïý÷á êáé ãÜíôéá áðïöåýãïíôáò íá åêèÝôåôå ôçí 
åðéäåñìßäá óôéò õðåñéþäåéò áêôßíåò ðïõ ðáñÜãïíôáé 
áðü ôï ôüîï.

U  = (20 + 0,04 I ) V  (EN 60974-1)2 2

      

 ,*

GENIKES PLHROFORIES
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ðñïÝëåõóçò ôïõ ðñïúüíôïò).
Óçìåßùóç: Ôï ðáñÜäåéãìá ôçò åôéêÝôáò ðïõ 
áíáöÝñåôáé åßíáé åíäåéêôéêü ôçò óçìáóßáò ôùí 
óõìâüëùí êáé ôùí áñéèìþí, ïé áêñéâåßò ôéìÝò  ôùí 

ÅÃÊÁÔÁÓÔÁÓÇ
ôå÷íéêþí óôïé÷åßùí ôçò ìç÷áíÞò ðïõ åßíáé óôçí Åðéóçìáßíåôáé ôï ÷þñï åãêáôÜóôáóçò ôçò ìç÷áíÞò 
êáôï÷Þ óáò èá ðñÝðåé íá ðñïÝñ÷ïíôáé êáôåõèåßáí Ýóôé þóôå íá ìçí õðÜñ÷ïõí åìðüäéá óå áíôéóôïé÷ßá ìå 
áðü ôçí åôéêÝôá ôçò ßäéáò ôçò ìç÷áíÞò. ôï Üíïéãìá åéóüäïõ êáé åîüäïõ ôïõ áÝñïò øýîåùò 

(åîáíáãêáóìÝíç êõêëùöïñßá ìÝóù áíåìéóôÞñá)· 
âåâáéþíåóôå åí ôù ìåôáîý üôé äåí áðïññïöïýíôáé 
áãþãéìåò óêüíåò, äéáâñùôéêïß áôìïß, õãñáóßá, êëð...

Åéê. CCCC
1- ÅÕÑÙÐÁÉÊÏÓ Êáíïíéóìüò ðïõ áíáöÝñåôáé óôçí 

áóöÜëåéá êáé ôçí êáôáóêåõÞ ìç÷áíþí ãéá 
óõãêüëëçóç ìå ôüîï.

2- Óýìâïëï ôçò åóùôåñéêÞò äïìÞò ôçò ìç÷áíÞò: 
ìåôáó÷çìáôéóôÞò.

3- Ðñïâëåðüìåíï óýìâïëï ôçò äéáäéêáóßáò 
óõãêüëëçóçò: ÷åéñïêßíçôç óõãêüëëçóç ìå ôüîï ìå 
åðåíäõìÝíï çëåêôñüäéï.

4- Óýìâïëï ãéá ôç ãñáììÞ ôñïöïäïóßáò:1ph- 
ôñéöáóéêÞ ôÜóç.

5- Âáèìüò ðñïóôáóßáò ôïõ ðåñéâëÞìáôïò: IP21 Þ 
IP22: ðñïóôáôåýåôáé êáôÜ ôùí óôåñåþí 
åîùôåñéêþí óùìÜôùí äéáìÝôñïõ diam.  =12.5mm 
(ð÷. äÜ÷ôõëá) êáé êáôÜ ôùí êÜèåôùí ðôþóåùí 
óôáãüíùí íåñïý (IP21) Þ ìå êëßóç Ýùò15° ðñïò ôçí 

Åéê. CDêÜèåôï (IP22).
6- Áðüäïóç ôïõ êõêëþìáôïò óõãêüëëçóçò:

-U : ìÝãéóôç ôÜóç êïñõöÞò ÷ùñßò öïñôßï (êýêëùìá O

óõãêüëëçóçò áíïé÷ôü).
- É / U :  Ñ å ý ì á  ê á é  á í ô ß ó ô ï é ÷ ç  ô Ü ó ç  2 2

êáíïíéêïðïéçìÝíï [U2=(20+0,04 I2)V] ðïõ 
ìðïñïýí íá ðáñá÷èïýí áðü ôç ìç÷áíÞ êáôÜ ôç 
äéÜñêåéá ôçò óõãêüëëçóçò.
-×: Ó÷Ýóç äéáëåßðïõóáò ëåéôïõñãßáò: äåß÷íåé ôïí 
÷ñüíï êáôÜ ôïí ïðïßï ç ìç÷áíÞ ìðïñåß íá ðáñÝ÷åé 
ôï áíôßóôïé÷ï ñåýìá (ßäéá êïëüíá). ÅêöñÜæåôáé óå 
%, óôç âÜóç åíüò êýêëïõ 10 min (ãéá ðáñÜäåéãìá 
60% = 6 ëåðôÜ åñãáóßáò, 4 ëåðôÜ ðáýóçò, êôë).
-AV-A/V: Äåß÷íåé ôçí ãêÜìá ðáñï÷Þò ôïõ ñåýìáôïò ÐÑÏÓÏ×Ç!
óõãêüëëçóçò (åëÜ÷éóôï-ìÝãéóôï) óôçí áíôßóôïé÷ç Ç áèÝôçóç ôùí áíùôÝñù êáíüíùí êáèéóôÜ ìç 
ôÜóç ôïõ ôüîïõ. á ð ï ô á ë å ó ì á ô é ê ü  ô ï  ó ý ó ô ç ì á  á ó ö á ë å ß á ò  

7- ×áñáêôçñéóô éêÜ  óôïé÷å ßá  ôçò  ãñáììÞò ðñïâëåðüìåíï áðü ôïí êáôáóêåõáóôÞ (êëÜóç É) ìå 
ôñïöïäïóßáò: åðáêüëïõèïõò óïâáñïýò êéíäýíïõò ãéá ôá Üôïìá (ð.÷. 
-U : ÅíáëëáêôéêÞ ôÜóç êáé óõ÷íüôçôá ôñïöïäïóßáò çëåêôñïðëçîßá) êáé ãéá ôá ðñÜãìáôá (ð.÷. ðõñêáãéÜ).1

ôçò ìç÷áíÞò (åðéôñåðôÜ üñéá ±15%):
-É : ÌÝãéóôï ñåýìá ðïõ áðïññïöÜôáé áðü ôç ÁÍÔÉÊÁÔÁÓÔÁÓÇ ÔÏÕ ÊÁËÙÄÉÏÕ ÔÑÏÖÏÄÏÓÉÁÓmax

ãñáììÞ. ÁÕÔÇ Ç ÅÑÃÁÓÉÁ ÈÁ ÐÑÅÐÅÉ ÍÁ ÅÊÔÅËÅÉÔÁÉ ÁÐÏ 
-É : áðïô: ìÝãéóôï áðïôåëåóìáôéêü ñåýìá ÅÉÄÉÊÅÕÌÅÍÏ ÐÑÏÓÙÐÉÊÏ  (Åéê. CE)1eff

ôñïöïäïóßáò
8-   : ÔéìÞ áóöáëåéþí ìå åðéâñáäéóìÝíç ÓÕÍÄÅÓÇ ÔÙÍ ÊÁËÙÄÉÙÍ ÓÕÃÊÏËËÇÓÇÓ

åíåñãïðïßçóç ðïõ èá ðñÝðåé íá ðÝñíïíôáé ãéá ôçí 
ðñïóôáóßá ôçò ãñáììÞò.
- Óýìâïëá ðïõ áíáöÝñïíôáé óôïõò êáíïíéóìïýò 

áóöáëåßáò.
9 - Áñéèìüò ìçôñþïõ êáôáóêåõÞò.  ÁíáãíùñéóôéêÜ 

óôïé÷åßá ôçò ìç÷áíÞò (áðáñáßôçôá ãéá ôçí ôå÷íéêÞ 
âïÞèåéá, ôçí ðáñáããåëßá áíôáëëáêôéêþí, Ýñåõíá 
ðñïÝëåõóçò ôïõ ðñïúüíôïò).

Óçìåßùóç: Ôï ðáñÜäåéãìá ôçò åôéêÝôáò ðïõ 
áíáöÝñåôáé åßíáé åíäåéêôéêü ôçò óçìáóßáò ôùí 
óõìâüëùí êáé ôùí áñéèìþí, ïé áêñéâåßò ôéìÝò  ôùí 
ôå÷íéêþí óôïé÷åßùí ôçò ìç÷áíÞò ðïõ åßíáé óôçí 
êáôï÷Þ óáò èá ðñÝðåé íá ðñïÝñ÷ïíôáé êáôåõèåßáí 
áðü ôçí åôéêÝôá ôçò ßäéáò ôçò ìç÷áíÞò.

sbuvnontaõ thn kivtrinh lampa. H suskeuhv sugkollhvsewõ qa 
eivnai evtoimh na xa
nadoulevyei..

EN 60794-1gkoll Eurwpaikhv sunqhvkh scetikhv  me tiõ
suskeuevõ suhvsewõ.

SUNDESH STH GRAMMH TROFODOTHSHS
Prin na kavnete opoiadhvpote hlektrikhv suvndesh, 
exakribwvste an h tavsh kai h sucnovthta tou pivnaka thõ 
suskeuhvõ sugkollhvsewõ antistoicouvn sthn tavsh kai 
sucnovthta duktivou diaqevsimeõ sto cwvro thõ 
egkatavstashõ.
H mhcanhv prevpei na trofodothvtai apov duvo agwgouvõ (duvo 
favseiõ hv favsh - oudevtero ) kai apov evnan trivto agwgov 
proorismevno apokleistikav gia th suvndesh sth geivwsh 
prostasivaõ (PE) ; autovõ o agwgov õ evcei crwvma pravsino - 
kivtrino.
Gia tiõ suskeuevõ pou evcoun problefqeiv me duvo tavseiõ 
trofodovthshõ, eivnai aparaivthto na prodiaqevsete th bivda 
mplokarivsmatoõ thõ ceirivdaõ tou metallavkth allaghvõ - 
tavshõ sthn antivstoich qevsh thvõ tavshõ thvõ diaqevsimhõ 
grammhvõ.

Sundevste ston agwgov trofodovthsh  evna fi  
tupooihpmevno,(2P + T) katavllhlh  dunõ kai prodiaqevste miav 
privza duktivou efodiasmevnh me asfavleia (thvkth) hv autovmato 
diakovpth h eidikhv apovlhxh thõ geivwshõ prevpei na eivnai 
sundedemevnh me ton agwgov geivwshõ (prasino - kitrino) thõ 
grammhvõ trofodovthshõ.
O pinakaõ 1 fevrei tiõ timevõ pou sumbouleuvontai se 
Ampere (Amper) twn kaqhsterouvmenwn thktwvn (asfaleiwvn) 
thõ grammhvõ dialegmevneõ me bavsh to mevgisto onomastikov 
reuvma pou parevcetai apov th suskeuhv sugkollhvsewõ, kai 
thn onomastikhv tavsh trofodovthshõ.

pinakaõ 1

Gia tiõ suskeuevõ sugkollhvsewõ efodiasmevneõ me 
morsevto, autov to kalwvdio prevpei na sundeqeiv sto 
morsevto me to suvmbolo:

&

Gia tiõ suskeuevõ sugkollhvsewõ efodiasmevneõ me QERMOSTATIKH PROSTASIA
morsevto, autov to kalwvdio prevpei na sundeqeiv sto Authv h suskeuhv sugkollhvsewõ eivnai prostateumevnh apov 
morsevto me to suvmbolo:qermikav parafortwvmata diav mevsou autovmathõ prostasiaõ 

(qermostavthõ me autovmath apokatavstash). Otan ta 
plegmata ftasoun miav prokaqorismevnh qermokrasiva, h %
prostasiva aposundevei to kuvklwma trofodovthshõ, 
anavbontaõ thn kivtrinh lavmpa sto metwpikov tamplwv (3). PROSTATEUTIKH MASKA
Metav apov evna kruvwma livgwn leptwvn h prostasiva qa Prevpei na crhsimopoihvtai PANTA katav th diavrkeia thõ 
apokatastaqeiv sundevontaõ th grammhv trofodovthshõ kai 

- KALWDIO
Prevpei na sundeqeiv apeuqeivaõ sto kommavti pou eivnai gia 
sugkovllhsh hv sth metallikhv evdra pavnw sthn opoiva eivnai 
akoumpismevno. Prosochv: exasfalivste mia katavllhlh 
epafhv me to kommavti pou eivnai gia sugkovllhsh 
apofeuvgontaõ epifavneieõ bamevneõ me barnivki kai/hv mh 
metallikav ulikav.

- KALWDIO PENSAS POU FEREI TO HLEKTRODIO
Fevrei sthn apovlhxh evna eidikov morsevto pou creiavzetai 
gia na peribavllei to gumnov mevroõ tou hlektrodivou.

SUNDESH STH GRAMMH TROFODOTHSHS

pinakaõ 1

pinakaõ 1

QERMOSTATIKH PROSTASIA

PROSTATEUTIKH MASKA

- KALWDIO

- KALWDIO PENSAS POU FEREI TO HLEKTRODIO
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sugkovllhshõ, gia na prostateuvei ta matia kai to provswpo 
apov tiõ fwteine õv  aktinoboliveõ pou paravgontai apov to 
tovxo, epitrevpontaõ thn parakolouvqhsh thõ sugkovllhshõ 
pou labaivnei cwvro.

KATASKEUH SUNARMOLOGHSHS

ÑÅÕÌÁÔÏÄÏÔÇÓÇÓ.
ÅÍÄÅ×ÏÌÅÍÏÉ ÅËÅÃ×ÏÉ ÐÏÕ ÅÊÔÅËÏÕÍÔÁÉ ÕÐÏ 
ÔÁÓÇ ÓÔÏ ÅÓÙÔÅÑÉÊÏ ÔÇÓ ÌÇ×ÁÍÇÓ ÌÐÏÑÏÕÍ ÍÁ 
Ð Ñ Ï Ê Á Ë Å Ó Ï Õ Í  Â Á Ñ Õ  Ç Ë Å Ê Ô Ñ Ï Ó Ï Ê  

Åéê. F (ÇËÅÊÔÑÏÐËÇÎÉÁ) ÐÏÕ ÐÑÏÊÁËÅÉÔÁÉ ÁÐÏ ÔÇÍ 
ÁÌÅÓÇ ÅÐÁÖÇ ÌÅ ÌÅÑÇ ÕÐÏ ÔÁÓÇ.

ÓÕÃÊÏËËÇÓÇ - ÐåñéïäéêÜ êáé åí ôïýôïéò óõ÷íÜ áíÜëïãá ìå ôç ÷ñçóç 
- ×ñçóéìïðïéåßóôå çëåêôñüäéá êáôÜëëçëá ãéá ôç êáé ôçí ðïóüôçôá óêüíçò ðïõ õðÜñ÷åé óôï ÷þñï, 

÷ñÞóç ìå åíáëëáêôéêü ñåýìá. åëÝã÷åôå ôï åóùôåñéêü´ ôçò óõóêåõÞò êáé 
- Ôï ñåýìá óõãêüëëçóçò ðñÝðåé íá ñõèìßæåôáé óå ìåôáêßíçóç åíäå÷ïìÝíçò óêüíçò ðïõ êÜèçóå óôá 

ó÷Ýóç ìå ôç äéÜìåôñï ôïõ ÷ñçóéìïðïéïýìåíïõ óõóôáôéêÜ ìÝóù ðñïâïëÞò áÝñïò ÷áìçëÞò ðéÝóåùò.
çëåêôñïäßïõ êáé ìå ôïí ôýðï ôïõ áñìïý ðïõ èÝëåôå - ÅÜí åßíáé áíáãêáßï ëéðÜíåôå ìå Ýíá ëåðôü óôñþìá 
íá åêôåëÝóåôå· ÅíäåéêôéêÜ ôá ÷ñçóéìïðïéïýìåíá ãñÜóïõ, óå õøçëÞ èåñìïêñáóßá, ôá ìÝñç óå êßíçóç 
ñåýìáôá ãéá ôéò äéÜöïñåò äéáìÝôñïõò çëåêôñïäßïõ ôùí ïñãÜíùí ñýèìéóçò (åëéêïåéäÞò Üîïíáò, åðßðåäá 
åßíáé: ñïÞò, shunts, êôë.)

- Óôï ôÝëïò ôùí åíåñãåéþí óõíôÞñçóçò åðáíáöÝñáôå 
ÆÇëåêôñüäéï (mm) Ñåýìá óõãêüëëçóçò(Á) ôá ðëáßóéá ôçò óõóêåõÞò áóöáëßæïíôáò âáèåéÜ ôéò 

âßäåò óôåñÝùóçò.min. max.
1.6 25 - 50 - Áðïöýãáôå ñçôÜ ôçí åêôÝëåóç åíåñãåéþí 
2 40 - 80 óõãêüëëçóçò ìå áíïéêôÞ óõóêåõÞ.

2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

- Íá Ý÷åôå õð\üøçí óáò üôé ãéá ßäéåò äéáìÝôñïõò 
çëåêôñïäßïõ èá ÷ñçóéìïðïéïýíôáé çøçëÝò ôéìÝò 
ñåýìáôïò ãéá ïñéæüíôéåò óõãêïëëÞóåéò, åíþ ãéá 
óõãêïëëÞóåéò êÜèåôåò Þ ðÜíù áðü ôï êåöÜëé èá 
ðñÝðåé íá ÷ñçóéìïðïéïýíôáé ðéï ÷áìçëÝò ôéìÝò 
ñåýìáôïò.

- Ôá ìç÷áíéêÜ ÷áñáêôçñéóô éêÜ ôïõ áñìïý 
óõãêüëëçóçò êáèïñßæïíôáé, åêôüò áðü ôçí Ýíôáóç 
ôïõ åðéëåãìÝíïõ ñåýìáôïò, áðü ôéò ðáñÜìåôñïõò 
óõãêüëëçóçò üðùò: äéÜìåôñï êáé ðïéüôçôá ôïõ 
çëåêôñïäßïõ, ìÞêïò ôïõ ôüîïõ, ôá÷ýôçôá êáé èÝóç 
åêôÝëåóçò· åêôüò áõôþí êáé áðü ôç óùóôÞ 
óõíôÞñçóç ôùí çëåêôñïäßùí ðïõ ðñÝðåé íá 
öõëÜãïíôáé ìáêñõÜ áðü ôçí õãñáóßá ðñïöõëáãìÝíá 
ìÝóá óôéò åéäéêÝò óõóêåõáóßåò Þ êïõôéÜ.

Äéáäéêáóßá óõãêüëëçóçò:
- Êñáôþíôáò ôç ìÜóêá ÌÐÑÏÓÔÁ ÓÔÏ ÐÑÏÓÙÐÏ, 

ôñßâåôå ôçí Üêñç ôïõ çëåêôñïäßïõ ðÜíù óôï êïììÜôé 
ðïõ ðñüêåéôáé íá óõãêïëëÞóåôå åêôåëþíôáò ìéá 
êßíçóç óáí íá áíÜâáôå Ýíá îõëÜêé· áõôÞ åßíáé ç ðéï 
óùóôÞ ìÝèïäïò ãéá íá åìðõñåõìáôßæåôå ôï ôüîï.
ÐÑÏÓÏ×Ç: ÌÇÍ ×ÔÕÐÁÔÅ ôï çëåêôñüäéï óôï 
êïììÜôé· õðÜñ÷åé êßíäõíïò íá êáôáóôñÝøåôå ôçí 
åðéêÜëõøç êáèéóôþíôáò äýóêïëç ôçí åìðéñåõìÜôéóç 
ôïõ ôüîïõ.

- Ìüëéò åìðõñåõìáôéóôåß ôï ôüîï, ðñïóðáèåßôå íá 
äéáôçñåßôå ìéá áðüóôáóç áðü ôï êïììÜôé, éóïäýíáìç 
ìå ôç äéÜìåôñï ôïõ ÷ñçóéìïðïéïýìåíïõ çëåêôñïäßïõ 
êáé íá äéáôçñåßôå áõôÞí ôçí áðüóôáóç üóï ôï 
äõíáôüí ðéï óôáèåñÞ êáôÜ ôç äéÜñêåéá ôçò 
åêôÝëåóçò ôçò óõãêüëëçóçò· íá èõìÜóôå üôé ç êëßóç 
ôïõ çëåêôñïäßïõ êáôÜ ôç öïñÜ ôïõ ðñï÷ùñÞìáôïò 
ðñÝðåé íá åßíáé ðåñßðïõ 20–30 âáèìþí. (Åéê. CG)

- Óôï ôÝëïò ôçò ñáöÞò óõãêüëëçóçò, öÝñåôå ôçí Üêñç 
ôïõ çëåêôñïäßïõ åëáöñÜ ðñïò ôá ðßóù óå ó÷Ýóç ìå 
ôç äéåýèçíóç ôïõ ðñï÷ùñÞìáôïò, ðÜíù áðü ôïí 
êñáôÞñá ãéá íá êÜíåôå ôï ãÝìéóìá, åðïìÝíùò 
áíáóçêþíåôå ôá÷Ýùò ôï çëåêôñüäéï áðü ôï ôçãìÝíï 
ìÝôáëëï ãéá íá åðéôõã÷Üíåôå ôï óâÞóéìï ôïõ ôüîïõ.

ÌÏÑÖÅÓ ÔÇÓ ÑÁÖÇÓ ÓÕÃÊÏËËÇÓÇÓ
Åéê. H

Åéê. CI
ÓÕÍÔÇÑÇÓÇ
ÐÑÏÓÏ×Ç!
ÓÅ ÊÁÌÉÁ ÐÅÑÉÐÔÙÓÇ ÌÇÍ ÂÃÁÆÅÔÅ ÔÁ 
ÊÁËÕÌÌÁÔÁ ÔÇÓ ÌÇ×ÁÍÇÓ ÊÁÉ ÌÇÍ ÐËÇÓÉÁÆÅÔÅ 
Ô Ï  Å Ó Ù Ô Å Ñ É Ê Ï  Ô Ç Ó  × Ù Ñ É Ó  Í Á  Å × Å Ô Å  
ÐÑÏÇÃÏÕÌÅÍÙÓ ÁÖÁÉÑÅÓÅÉ ÔÏ ÖÉÓ ÁÐÏ ÔÇÍ ÐÑÉÆÁ 
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Tensione di linea: 230V Tensione di linea: 400V
Tension de ligne: 230V Tension de ligne: 400V
Mains voltage: 230V Mains voltage: 400V
Netzspannung: 230V Netzspannung: 400V
Netspanning: 230V Netspanning: 400V
Tension de aliment.: 230V Tension de aliment.: 400V
Tensão da linha: 230V Tensão da linha: 400V
Netspænding: 230V Netspænding: 400V
Virtajännite: 230V Virtajännite:  400V
Nettspenning: 230V Nettspenning:  400V
Nätspänning: 230V Nätspänning:  400V
Tash gramhs: 230V Tash gramhs: 400V

Altri abbinamenti a due tensioni di linea

D’autres possibilites a deux tensions de ligne

Other possibilities for double voltages

Weitere Möglichkeiten unter zwei Spannungen

Andere combinaties van twee netspanningen

Otras posibilidades en doble tension

Outras combinações a duas tensões de linha.

Andre muligheder for dobbelt spænding

Muut mahdollisuudet kaksinkertaista jännitettä varten

Andre muligheter til doble spenninger

Andra möjligheter med dubbelspänning

Andra möjligheter med dubbelspänning
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FIG. G



FIG. H

TAB.1

FIG. I

AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANCEMENT TROP FAIBLE
ADVANCEMENT TOO SLOW
ZU LANGASAMES ARBEITEN
LASSNELHEID TE LAAG
AVANCE DEMASIADO VELOZ
AVANÇO MUITO LENTO
GÅR FOR LANGSOMT FREMAD
EDISTYS LIIAN HIDAS
FOR SAKTE FREMDRIFT
FÖR LÅNGSAM FLYTTNING
POLU ARGO PROCWRHMA

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
BÅGEN ÄR FÖR KORT
POLU KONTO TOXO

CORRENTE  TROPPO  BASSA
COURANT TROP FAIBLE
CURRENT TOO LOW
ZU GERINGER STROM
LASSTROOM TE LAAG
CORRIENTE DEMASIADO BAJA
CORRENTE MUITO BAIXA
FOR LILLE STRØMSTYRKE
VIRTA LIIAN ALHAINEN
FOR LAV STRØM
FÖR LITE STRÖM
OPOLU CAMHLO REUMA

AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
AVANCEMENT EXCESSIF
ADVANCEMENT TOO FAST
ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TE HOOG
AVANCE DEMASIADO LENTO
AVANÇO MUITO RAPIDO
GÅR FOR HURTIGT FREMAD
EDISTYS LIIAN NOPEA
FOR RASK FREMDRIFT
FÖR SNABB FLYTTNING
POLU GRHGORO PROCWRHMA

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 PITKÄ
FOR LANG BUE
BÅGEN ÄR FÖR LÅNG
POLU MAKRU TOXO

CORRENTE  TROPPO  ALTA
COURANT TROP ELEVE
CURRENT TOO HIGH
ZU VIEL STROM
SPANNING TE HOOG
CORRIENTE DEMASIADO ALTA
CORRENTE MUITO ALTA
FOR STOR STRØMSTYRKE
VIRTA LIIAN VOIMAKAS
FOR HØY STRØM
FÖR MYCKET STRÖM
POLU UYHLO REUMA

CORDONE  CORRETTO
CORDON CORRECT
CURRENT CORRECT
RICHTIG
JUISTE LASSTROOM
CORDON CORRECTO
CORRENTE CORRECTA
KORREKT STRØMSTYRKE
VIRTA OIKEA
RIKTIG STRØM
RÄTT STRÖM
SWSTO KORDONI
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BB

AA

AA

AA

AA
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CEN 150             Art. Nr.: 15.440.30           I-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 

ERSATZTEILLISTE

1 Gehäuserückwand 15.440.00.01

2 Thermowäcther

3 Transportgriff

4 Feder f r Shunt

5 Schwei

6 Gehäuseoberteil

7 Schalter

8 Schaltergriff ----------------

9 Transformatorjoch ----------------

10 Handrad kpl. 15.440.00.11

11 Netzleitung 220-230V

12 Kabelhalter

13 Shunt

14 Gehausebodenteil

15 Trafo kpl.

ohne Bild:

15.440.00.16

15.440.00.02

ü 15.440.00.14

ßstromanzeige 15.440.00.04

15.440.30.01

15.440.00.17

15.440.30.02

Netzleitung 380-400V ----------------

----------------

15.440.00.13

15.440.30.03

15.440.30.21

Elektrodenhalter 15.460.02.10

Zangekabel 15.440.30.23

Masseklemme 15.440.00.10

Massekabel 15.440.30.22

Schutzschild 15.440.00.08

Glas fur Schutzschild 15.440.00.07

Burste mit Sclackenham. 15.440.00.06

1 Gehäuserückwand 15.460.02.01

2 Thermowäcther

3 Transportgriff

4 Feder f r Shunt

5 Schwei

6 Gehäuseoberteil

7 Schalter 1 

8

9 Transformatorjoch ----------------

10 Handrad kpl.

11 Netzleitung 220-230V

12

13 Shunt

14 Gehausebodenteil

15 Trafo kpl.

ohne Bild:

15.460.02.17

15.460.02.02

ü 15.460.02.15

ßstromanzeige 15.460.02.04

15.460.30.01

Netzleitung

7 Schalter 2 Netzleitungen

Schaltergriff

15.460.02.12

15.440.30.02

Netzleitung 380-400V 15.460.30.03

Kabelhalter ----------------

15.460.02.14

15.460.30.04

15.460.30.05

Elektrodenhalter 15.460.02.10

Zangekabel ----------------

Masseklemme 15.460.02.11

Massekabel ----------------

Schutzschild 15.460.02.09

Glas fur Schutzschild 15.460.02.08

Burste mit Sclackenham. 15.460.02.07

15.460.30.02.001

15.460.36.02.001

15.495.09.03.001

1 Gehäuserückwand 15.490.01.40

2 Thermowäcther

3 Transportgriff

4 Feder f r Shunt

5 Schwei

6 Gehäuseoberteil

7 Schalter 1 

8

9 Transformatorjoch

10 Handrad kpl.

11 Netzleitung 220-230V

12

13 Shunt

14 Gehausebodenteil

15 Trafo kpl.

ohne Bild:

15.490.01.41

15.490.01.42

ü 15.490.01.43

ßstromanzeige 15.490.01.44

15.490.30.01

Netzleitung

7 Schalter 2 Netzleitungen

Schaltergriff

15.490.01.48

15.490.01.49

15.490.30.02

Netzleitung 380-400V 15.490.30.03

Kabelhalter 15.490.01.52

15.490.01.53

15.490.30.04

Elektrodenhalter 15.490.01.57

Zangekabel ----------------

Masseklemme 15.490.01.58

Massekabel ----------------

Schutzschild 15.490.01.59

Glas fur Schutzschild 15.490.01.60

Burste mit Sclackenham. 15.490.01.61

15.490.30.02.001

15.490.36.02.001

15.495.09.03.001

15.490.36.02.002

CEN 150 CEN 160 CEN 200

1

11

12

3

8

14
6

7

5

10

9 13

2

15
4
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1423

421

1522

216

267

1218

18

2513

CE 210             Art. Nr.: 15.491.05              I-Nr.:01034
CE 210             Art. Nr.: 15.491.09              I-Nr.:01034

ERSATZTEILLISTE

15.495.09.02
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28

30

29
230 V

400 V

28 15.491.09.20

15.491.09.2129

30

15.495.09.03.001

15.490.36.02.002 15.495.09.03.003

15.491.09.03.004

15.491.09.03.005

15.495.09.03.002

Schalter 1 Netzleitung

Schalter 2 Netzleitungen

Kondensator-Wiedersand



Kondensator-Wiedersand

28 15.495.09.05

15.491.09.2129

1423

421

1522

216

267

1218

18

2513 27

10

11

9

6

19

17

5

20
24

CE 250             Art. Nr.: 15.495.01              I-Nr.:01034
CE 250             Art. Nr.: 15.495.09              I-Nr.:01034

ERSATZTEILLISTE

15.495.09.01

15.495.09.02 15.495.09.03

15.495.09.04
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29
230 V

400 V

28

30

30

15.495.09.03.001

15.495.09.03.003

15.495.09.03.002

Schalter 1 Netzleitung

Schalter 2 Netzleitungen
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