cod. 952927

Type :

CEN 200

ME77

Einh=Il

Gebrauchsanweisung

Lichtbogen-HandschweiBgerite
nach Europanormen:
EN 60974-6 - EN 60974-1

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

1) SICHERHEITSHINWEISE

Unbedingt beachten!

Achtung!

Verwenden Sie das Geréat nur gemal seiner Eignung,
die in dieser Anleitung aufgefihrt wird:
Lichtbogenhandschwei3en mit Mantelelektroden.

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

Der Benutzer der Anlage ist fUr die eigene Sicherheit
sowie fur die anderer Personen verantwortlich: Lesen
Sie unbedingt diese Gebrauchsanweisung und
beachten Siedie Vorschriften.

Reparatur oder/und Wartungsarbeiten durfen nur von
qualifizierten Personen durchgeflhrt werden.
Sorgen Siefur angemessene Pflege des Gerates.
Das Gerat sollte wahrend der Funktionsdauer nicht
eingeengt oder direkt an der Wand stehen, damit
immer gentgend Luft durch die Offnungsschlitze
aufgenommen werden kann.

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

Achten Sie auf den Zustand der Schwei3kabel, der
Elektrodenzange sowie der Masseklemmen;



Abnutzung an der Isolierung und an den
stromfihrenden  Teilen kdénnen eine geféahrliche
Situation hervorrufen und die Qualitat der
SchweiB3arbeit mindern.

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

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

- Uberzeugen Sie sich, dal3 ausreichend Luftzufuhr
zurVerfligung steht.

- SchweiBen Sie nicht aufBehaltern, Gefal3en oder
Rohren, die brennbare Flussigkeiten oder Gase
enthalten haben.Vermeiden Sie jeden direkten Kontakt
mit dem SchweiBstromkreis; die Leerlaufspannung,
die zwischen Elektrodenzange und Masseklemme
auftritt, kanngefahrlich sein.

- Verwenden Sie das Gerat nicht in feuchter oder
nasser Umgebungoder im Regen.

- Schitzen Sie die Augen mit dafur bestimmten
Schutzglasern (DIN Grad 9-10), die Sie auf dem
beigelegten Schutzschild befestigen. Verwenden Sie
Handschuhe und trockene Schutzkleidung, die freivon
Ol und Fett ist, um die Haut nicht der ultravioletten
Strahlung des Lichtbogens auszusetzen.

Beachten Sie!

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

- Das LichtbogenschweiBen erzeugt Funken und
Tropfen von geschmolzenem Metall, das geschweil3te
Arbeitsstick beginnt zu glihen und bleibt relativ lange
sehrheif3.

- Beim Lichtbogenschweilen werden Dampfe frei, die
maoglicherweise schadlich sind.

- Jeder Elektroschock kann méglicherweise tddlich sein.

- Né&hern Sie sich dem Lichtbogen nicht direkt im
Umkreisvon15m.

- 8Schutzen Sie sich (auch umstehende Personen)
gegen die eventuell geféahrlichen Effekte des
Lichtbogens.

Achtung!

Bei Uberlasteten Versorgungsnetzen und
Stromkreisen kénnen wahrend des SchweiBen fur
andere Verbraucher Stérungen verursacht werden. Im
Zweifelsfalle ist das Stromversorgungsunternehmen
zu Rate zu ziehen.

Gefahrenquellen beim LichtbogenschweiBen

Beim Lichtbogenschweilen ergeben sich eine Reihe von
Gefahrenquellen.

Es ist daher fUr den SchweiBer besonders wichtig,
nachfolgende Regeln genau zu beachten, um sich und
andere nicht zu gefédhrden und Schéaden fur Mensch und
Gerat zuvermeiden.

10)

1)

12)

13)

Arbeiten auf der Netzspannungsseite, z. B. an
Kabeln, Steckern, Steckdosen usw. nur vom
Fachmann ausfihrenlassen.

Dies gilt insbesondere fur das Erstellen von
Zwischenkabeln.

Bei Unféllen SchweiBstromquelle sofort vom Netz
trennen.

Wenn elektrische BerUhrungsspannungen
auftreten, Gerat sofort abschalten und vom
Fachmann Uberprufen lassen.

Auf der Schweilstromseite immer auf gute
elektrische Kontakte achten.

Beim SchweiBen immer an beiden Handen
isolierende Handschuhe tragen. Diese schitzen vor
elektrischen Schlagen (Leerlaufspannung des
SchweilBstromkreises), vor schadlichen Strahlungen
(Wéarme und UV Strahlungen) sowie vor glihenden
Metall und Schlackenspritzern.

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

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

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

Auch in der Nahe des Lichtbogens befindliche
Personen oder Helfer mussen auf die Gefahren
hingewiesen und mit den ndétigen Schutzmitteln
ausgerustet werden, wenn notwendig,
Schutzwénde einbauen.

Bei Schweil3en, besonders in kleine Raumen, ist fur
ausreichende Frischluftzufuhr zu sorgen, da Rauch
und schadliche Gase entstehen.

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

In feuer und explosionsgefardeten Rdumen gelten
besondere Vorschriften.
SchweiBverbindungen, die groBen
Beanspruchungen ausgesetzt sind und unbedingte
Sicherheitsforderungen erfullen missen, durfen nur
von besonders ausgebildeten und  gepriften



SchweiBern ausgefuhrtwerden.

Beispiele sind:

Druckkessel, Laufschienen, Anh&ngerkupplungen
usw.

Hinweise:

Es ist unbedingt darauf zu achten, daB der
Schutzleiter in elektrischen Anlagen oder Geraten
bei Fahrlassigkeit durch den Schwei3strom zerstort
werden kann, z.B. die Masseklemme wird auf das
Schwei3gerdtegehduse gelegt, welches mit dem
Schutzleiter, der elekirischen Anlage verbunden ist.
Die SchweiBarbeiten werden an einer Maschine mit
SchutzleiteranschluB vorgenommen. Es ist ,also
maoglich, an der Maschine zu schweil3en, ohne die
Masseklemme an dieser angebracht zu haben. In
diesem Fall flieBt der SchweiBstrom von der
Masseklemme Uber den Schutzleiter zur Maschine.
Der hohe SchweiBstrom kann ein Durchschmelzen
des Schutzleiters zur Folge haben.

Die Absicherung der Zuleitungen zu den
Netzsteckdosen muf den Vorschriften entsprechen
(VDE 0100). Es durfen also nach diesen Vorschriften
nurdem Leitungsquerschnitt entsprechende
Sicherungen bzw. Automaten verwendetwerden (fur
Schutzkontakisteckdosen max. 16 Amp. Sicherung
oder 16 Amp.

LS-Schalter). Eine Ubersicherung kann
Leitungsbrand bzw.

Gebéudebrandschéaden zur Folge haben.

14)

15)

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

VGB 15 Lichtbogenschweien und -schneiden.

Enge und feuchte Rdume

Bei Arbeiten in engen Behdltern (z. B. Kesseln), in
Rohrleitungen und dgl. und bei Arbeiten an solchen
Anlagen unter beengten Verhiltnissen darf nur
Gleichstrom verwendet werden. Die Verwendung von
Wechselstrom ist zuldassig, wenn der Hauptverband
der gewerblichen Berufsgenossenschaft e.V.,
Zentralstelle fur Unfallverhitung, mit Zustimmung des
Bundesministers fur Arbeit erklart, dal3 die Bauart der
Schwei3geréte den Anforderungen des Unfallschutzes
entspricht.

Bei Arbeiten in engen, feuchten oder hei3en Raumen
sind isolierende Unterlagen und Zwischenlagen ferner
Stulpenhandschuhe aus Leder oder anderen schlecht
leitenden Stoffen zur Isolierung des Kérpers gegen
FuBboden, Wande leitfahige Apparateteile und dgl. zu
benutzen.

Bei Verwendung der KleinschweiBtransformatoren zum
SchweiBBen unter erhdhter elektrischer Gefahrdung, wie z.

B.in engen Raumen aus elektrisch leitfahigen Wandungen.
(Kessel, Rohre usw.), in nassen Raumen (Durchfeuchten
der Arbeitskleidung), in heiBen Raumen (Durchschwitzen
der Arbeitskleidung), darf die Ausgangsspannung des
Schwei3gerdtes im Leerlauf nicht hoéher als 42 Volt
(Effektivwert) sein. Das Gerat kann also aufgrund der

hdheren Ausgangsspannung in diesem Fall nicht
verwendetwerden.

Schutzkleidung
1) Wiéhrend der Arbeit muB der SchweiBer an seinem

ganzen Korper durch die Kleidung und den
Gesichtsschutz gegen Strahlen und gegen
Verbrennungen geschtzt sein.

An beiden Hé&nden sind Stulpenhandschuhe aus
einem geegneten Stoff (Leder) zu tragen. Sie mussen
sichin einem einwandfreien Zustand befinden.

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

Schutz gegen Strahlen undVerbrennungen

An der Arbeitsstelle durch einen Aushang "Vorsicht!
Nicht in die Flamme sehen!" auf die Geféahrdung der
Augen hinweisen. Die Arbeitsplatze sind méglichst so
abzuschirmen, daf3 die in der Nahe befindlichen
Personen geschitzt sind. Unbefugte sind von den
SchweiBarbeiten fernzuhalten.

In unmittelbarer Néhe ortsfester Arbeitstellen sollen
die Wande nicht hellfarbig und nicht glanzend sein.
Fenster sind mindestens bis Kopfhdhe gegen
Durchlassen oder Zurlckwerfen von Strahlen zu
sichern, z.B. durch geeigneten Anstricht.

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

Wir glauben sicher, da3 Sie mit unserem Gerat bestens
zufrieden sind und wiinschen Ihnen viel Erfolg.

2) ALLGEMEIN

Allgemeines Uber das LichtbogenschweiBen mit
SchweiBBentransformatoren.

Mit Hilfe des LichtbogenschweiBens kdnnen Metallteile fest
undinnig miteinander verbunden werden.

Zur Durchfuhrung von LichtbogenschweiBungen werden

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

Augen und Gesichtdes SchweiBers



5. ein Paar SchweiBerhandschuhe zum Schutz der
Héande gegen Warmerstrahlen und
Schweilspritzer

6. Drahtburste, Schlackenhammer zur Reinigung
von SchweiBgut und Schwei3naht

7. SchweiBelektroden mit Umhdillung, je nach

Werkstoff und Werkstuckdicke verschieden.

Kernstick beim LichtbogenschweiBen ist der
SchweiBtransformator.

Er entnimmt die notwendige elektrische Energie dem Netz,
transformiert diese je nach SchweiBstromeinstellung in ein
passendes Strom/Spannungsverhélinis und gibt sie
gefahrlos Uber die Schwei3leitungen an die Schweilstelle
ab. An der SchweiBstelle ermdglicht diese Energie einen
Lichtbogen dessen konzentrierte Warmeeinwirkung einen
SchmelzfluB erzeugt und dadurch eine innige Verbindung
der zu verschweiBenden Teile erlaubt. Aus dem

SchmelzfluB entstehtdurch Abkuhlung die SchweiBraupe.

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

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

Der SchweiBtransformator wird durch einen
Temperaturwéchter gegen Uberhitzung geschutzt.

Die Leistung des SchweiBgerates wird durch die
verschweiBbare Elektrodenanzahl "n¢" und "nh"
ausgedruckt:

3) TECHNISCHE DATEN
TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und
Leistungen der SchweiBmaschine sind auf dem
Typenschild zusammengefal3t:

Abb.B

1- EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und
den Bauvon LichtbogenschweiBmaschinen.

Symbol M\ : SchweiB-Wechselstrom.

Symbol [S] : weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in
einer Umgebung mit erhdhter Stromschlaggefahr
maoglich sind (z. B. in der Né&he groBer metallischer
Massen).

Symbol derVersorgungsleitung:

1~:Wechselspannung einphasig;

Schutzartdes Gehéuses.

Symbol O : schutzklasse I1.

Kenndaten derVersorgungsleitung:
-U, :Wechselspannung und Frequenz far die

2.
3

-4-

Versorgung der SchweiBmaschine (Zulassige
Grenzen +10%):

- | :Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- l., :Tatsdchliche Stromversorgung.

8- Leistungendes SchweiBstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (Schwei3stromkreis

offen).

- @ : Durchmesser der schwei3baren Elektroden.

:HandschweiBstrom bei der entsprechenden
Lichtbogenspannung.
:Die mittlere Dauer der Schwei3zeit bei
Nennlast, berechnet zwischen Ruckstellung
und Ansprechen des Thermostats. Die
Zeitermittlung beginnt, wenn die
SchweiBmaschine die Betriebstemperatur
erreichthat.
:Die mittlere Dauer der Ruckstellungszeit,
berechnet zwischen dem Ansprechen und der
Ruckstellung des Thermostats. Die
Zeitermittlung beginnt, wenn die
SchweiBmaschine die Betriebstemperatur
erreichthat.

- AIV-A/V: Gibt den Regelbereich des Schwei3stroms
(Minimum - Maximum) bei der entsprechenden
Lichtbogenspannung an.

Seriennummer fur die Identifizierung der

SchweiBmaschine (wird unbedingt bendétigt fur die

Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von

Ersatzteilen und die Nachverfolgung der

Produktherkunft).

10--== : FurdenLeitungsschutz erforderlicher Wert

dertréagen Sicherungen.

11-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die

Bedeutung ist im Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fur

das Lichtbogenschwei3en" erlautert.

.|2

-tw

-tr

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

EN60974-1: Europaische Schweissnorm fir
SchweiBstromquelle

e Einphasentrafo

U, Nennleerspannung

50/60 Hz Netzfrequenz

1 Schweissstrom

X% Duty Cicle in functie

g mm Schweisselektrodendruchmesser

U, Netzspannung

I, max Maximaler Aufnahmestrom
Ampere Wert der Sicherung

= Oder des autom Neztunterbrechers.

IP 21 Schutzgrad der Schutzhuelle.

H Isolierungsklasse des Trafos

Thermostat

o




?:

Elektrodenhalter

=K Masseklemme
D DS Normstecker
Umschalter

4

4) NETZANSCHLUSS

Vor Anschluf3 des Geréates an das Netz Uberprufen Sie,
ob Spannung und Frequenz des Typenschildes mit den
Netzwerten Ubereinstimmen.

Die Geréate :

CEN 150 sind mit einer Netzleitung mit
Schutzkontakistecker 220V oder 230V ausgestattet.
Leitung mit3 Adern:

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

Leitung mit Schutzkontaktstecker 220V oder 230V 3
Adern:

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

380V oder 400V 3 Adern:

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

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

Phase + Mp Nulleiter + Schutzleiter (gelb/grun) PE.
Entsprechend der Netzspannung ist nach dem
AnschluBB das Geréat durch Einschalten des
Umschalters auf die richtige Netzspannung in Betrieb

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

Q 2. Q 2.
Sy 0 o5y SQ 0 o5
8 it »$ N e
e e § X
200v @ ® 3gov
230V 400V

5) SCHWEISSVORBEREITUNGEN

Das Massekabel wird direkt am SchweiBstlck oder an
der Unterlage, auf der das SchweiBstlick abgestelltist,
befestigt.

Achtung, sorgen Sie dafur, daf3 ein direkter Kontakt mit
dem Schweil3stick besteht. Meiden Sie daher lackierte
Oberflachen und/oder Isolierstoffe.

Das Elekirodenhalterkabel besitzt an Ende eine
Spezialklemme, die zum Einklemmen der Elekirode
dient.

Das SchweiBschutzschild ist wéahrend des
Schwei3ens immer zu verwenden. Es schitzt die
Augen vor der vom Lichtbogen ausgehenden
Lichtstrahlung und erlaubt dennoch genau,
Beobachtung des SchweiBvorganges.

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

6) SCHWEISSEN

Nachdem Sie alle elekirischen AnschluBe fuar die
Stromversorgung sowie fUr den SchweiBstromkreis
vorgenommen haben, kénnen Sie folgendermalBen
vorgehen:

Fuhren Sie das nicht ummantelte Ende der Elektrode
in den Elekirodenhalter ein und verbinden Sie die
Masseklemme mit dem SchweiBstlck. Achten Sie
dabei darauf, daB ein guter elekirischer Kontakt
besteht.

Schalten Sie das Geréat ein und stellen Sie den
Schweilstrom (mit dem Handrad) je nach Elektrode,
die man verwenden will, ein.
Elektroden @ (mm)

SchweiBstrom (A)

1,6 25 - 50
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 SchweiBstick so, daB Sie
eine Bewegung wie beim Anzlnden eines Streichholzes
ausflihren. Dies ist die beste Methode, um den Lichtbogen
zu zinden.

Achtung!

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

Sobald sich der Lichtbogen entzindet hat versuchen
Sie eine Distanz zum Werkstlck einzuhalten, die dem
verwendeten Elekirodendurchmesser entspricht. Der
Abstand sollte méglichst konstant bleiben, wahrend
Sie schweiBen. Die Elektrodenneigung in
Arbeitsrichtung sollte 20/30 Grad betragen.

Achtung!

Benltzen Sie immer eine Zange, um verbrauchte
Elekiroden zu entfernen oder um eben geschweil3te
Stucke zu bewegen. Beachten Sie bitte, daB die
Elektrodenhalter nach dem SchweiBen immer isoliert
abgelegtwerden mussen.



(C2Z)
1) BEZPECNOSTNiPOKYNY

Bezpodminecné dbat!

Pozor!

Pouzivejte pristroj pouze na uéel, ktery je v tomto navodu
uveden: obloukové ruéni svafovani s tlusté obalenymi
elektrodami.

Neodborné zachazeni s timto zafizenim mize byt

nebezpeéné pro osoby, zvifata a vécné hodnoty.

Uzivatel zafizeni je zodpovédny za bezpeénost vlastni a

jinych osob: Bezpodmineéné si prectéte tento navod k

obsluze a dbejte jeho predpisti.

- Opravarenské a udrzbové prace smi provadét pouze
kvalifikované osoby.

- Postarejte se o pfiméfenou pédi o pfistroj.

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

- Ubezpeéte se, zda byl pristroj spravné pfipojen na sit
(viz 4.). Vlyhybeijte se jakémukoliv tahu na sitovy kabel.
Pfistroj vytahnéte ze zasuvky, nez ho budete chtit
postavit na jiné misto.

- Dbeijte na stav svafovaciho kabelu, elektrodovych klesti
a ukostfovacich svorek; opotfebeni na izolaci a na
proud vodicich éastech mohou vyvolat nebezpeéné
situace a snizit kvalitu svarovacich praci.
Obloukové svafovani produkuje jiskry,
Gastecky kovl a kour, dbejte proto:

- Vsechny hoflavé latky a materidly z pracovisté
odstranit.

- Presvédéte se, zda je k dispozici dostateény privod
vzduchu.

- Nesvafujte na nadobach, nadrzich nebo trubkach, které
obsahovaly hoflavé kapaliny nebo plyny. Vyhnéte se
kazdému pfimému kontaktu s okruhem svarovaciho
proudu; napéti naprazdno, které se mezi elektrodovymi
klestémi a ukostiovaci svorkou vyskytuje, mize byt
nebezpeéné.

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

- Chranite oéi pomoci k tomu uréenych bezpeénostnich
skel (DIN stupen 9-10), kterd pfipevnite na pfilozeny
ochranny $tit. PouZivejte rukavice a suché ochranné
obleéeni, které je prosté oleje a tuku, abyste chranili
kizi pfed ultrafialovym zafenim svételného oblouku.

roztavené

Dbejte!

- Svételné zareni oblouku miZze poskodit zrak a zplsobit
popaleniny kiize.

- PFi obloukovém svafovani se tvori jiskry a kapky
roztaveného kovu, svafovany kus zaéne Zhnout a
zUstane relativné dlouho velmi horky .

- Priobloukovém svafovani se uvolfuji pary, které mohou
byt $kodlivé.

- Kazdy elektricky $ok miZe byt smrtelny.

- Nepfiblizujte se k oblouku pfimo v okruhu 15 m.

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

Pozor!

Pfi pretizenych zasobovacich sitich a proudovych
obvodech miize béhem svafovani dojit k porucham pro jiné
spotrebitele. V pfipadé potieby je tfeba poradit se s
prislusnym podnikem zasobovani proudem.

Zdroje nebezpedi pfi obloukovém svafovani

Pfi obloukovém svarovani existuje fada zdroji nebezpeéi.
Proto je pro svarfede obzvlast dalezité dbat nasledujicich
pravidel, aby neohrozoval sebe a ostatni a aby zabranil
Skodam pro osoby a na pfistroji.

1) Prace na strané sitového napéti, napr. na kabelech,

zastrékach, zasuvkach atd.
odbornikem.

Toto plati pfedevsim pro vytvoreni mezikabell.

2) Prinehodéach ihned zdroj svafovaciho proudu odpoijit od
sité.

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

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

6) Pii svafovani nosit vzdy na obou rukou izolujici
rukavice. Tyto chrani pfed uderem elektrickym proudem
(napéti naprazdno svarovaciho proudového okruhu),
pfed Skodlivym zafenim (teplo a UV zareni) a pfed
Zhnoucim kovem a stfikajici struskou.
Nosit pevnou izolujici obuv, ktera mé chranit i za mokra.
Polobotky nejsou vhodné, protoZze odpadavajici,
Zhnouci kapky kovu mohou zplisobit popaleniny.
Nosit vhodné obleéeni, nenosit nic ze syntetickych
materialu.
Do oblouku se nedivat nechranényma oéima, pouzivat
pouze ochranny stit s pfedpisovym ochrannym sklem
podle DIN. Svételny oblouk vyzafuje kromé svételného
a tepelného zafeni, které zplsobi osInéni resp.
popaleni, také UV paprsky. Toto neviditelné ultrafialové
zareni zplsobi pfi nedostateéné ochrané velice
bolestivy, teprve po nékolika hodinach se projevuijici,
zanét spojivek. Kromé& toho ma UV zareni na
nechranénych mistech téla za nasledky $kodlivé
sluneéni spaleni.

Také v blizkosti oblouku se vyskytujici osoby nebo

pomocnici musi byt o nebezpecich informovéani a byt

vybaveni nutnymi ochrannymi prostfedky, v pfipadé
nutnostizabudovat ochranné zdi.

10) Pri svafovani, pfedev$im v malych prostorach, je tfeba

se postarat o dostateény prisun ¢erstvého vzduchu,

protoZe vznika kour a $kodlivé plyny.

Na nadobach, ve kterych jsou skladovany plyny,

pohonné hmoty, mineralni oleje nebo pod., nesmi byt

provadény Zadné svarovaci prace, ani kdyZ uz jsou
dlouhou dobu vyprazdnény, protoZze diky zbytkim
hrozinebezpedi vybuchu.

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

13) Svafované spoje, které jsou vystaveny velkému
namahani a musi bezpodmineéné spliovat
bezpeénostni pozadavky, smi byt provadény pouze
zvlast vyskolenymia prezkousenymisvaredéi.

Priklady jsou:
autoklavy, kolejnice, zavésna zafizeni pfivésl atd.

14) Pokyny:

Je tieba bezpodmineéné dbat na to, aby mohl byt
ochranny vodi¢ v elektrickych zafizenich nebo
pristrojich pfi nedbalosti svafovacim proudem zniéen,
napf. ukostfovaci svorka je pfilozena na kryt
svafovaciho pfristroje, ktery je spojen s ochrannym
vodiéem elektrického zafizeni. Svarovaci prace jsou
provadény na stroji s pfipojkou pro ochranny kontakt.
Je tedy mozné, na stroji svarovat, bez toho, Ze by na
ném byla pfipevnéna ukostfovaci svorka. V tomto
pripadé te¢e svarovaci proud od ukostfovaci svorky
pres ochranny vodi¢ ke stroji. Vysoky svarovaci proud
muizZe mit za nasledek pfetaveniochranného vodice.

15) Jidténi privodnich vedeni k sitovym zasuvkam musi
odpovidat predpisim (VDE 0100). Podle téchto
predpisl tedy smi byt pouzivany pouze prifezu vedeni
odpovidajici pojistky popf. automaty (pro zasuvky s
ochrannym kolikem max. 16ampérové pojistky nebo
16ampérovy spinaé pojistky pro jisténi vedeni).
Nadmérné jisténi mize mit za nasledky pozar vedeni
resp. pozarbudovy.

nechat provést
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Obzvlast pro zZivnostenské pouzivani je tfeba dodrzovat
nasledujici pfedpisy urazové prevence profesni oborové
organizace pro jemnou mechaniku a elektrotechniku:

VGB 15 Obloukové svafovaniafezani.



Uzké a vlhké prostory

1) Pfi praci na uzkych nadobach (napf. kotlich), v
potrubnim vedeni apod. a pfi pracich na takovych
zarizenich za stisnénych podminek smi byt pouzZivan
pouze stejnosmérny proud. Pouzivani stfidavého
proudu je pripustné, kdyz Hlavni svaz Zivnostenskych
oborovych profesnich organizaci e.V., centralni misto
pro bezpecnost prace, se souhlasem spolkového
ministra prace prohlasi, Ze konstrukce svarfovacich
pfistroji odpovida pozadavkim bezpeénosti prace.

2) Pii praci v uzkych, vihkych nebo horkych prostorach je
tfeba pouzivat izolujici podlozky a mezipodloZzky a
shrnovaci rukavice z kiiZze nebo jinych, $patné vodivych
materiall, na izolaci téla oproti podlaze, sténam
vodivych &asti zafizeniapod.

Pfi pouziti malych svafovacich transformatori na
svarovani za zvy$eného elektrického ohrozeni, jako napf. v
uzkych prostorach z elektricky vodivych oblozeni (kotle,
trubky atd.), v mokrych prostorach (promoéeni pracovniho
odévu), v horkych prostorach (propoceni pracovniho
odévu), nesmi byt vystupni napéti svafovaciho pristroje pfi
chodu naprazdno vy$$i nez 42 voltl (efektivni hodnota).
Pristroj nesmi byt tedy z diivodd vy$$iho vystupniho napéti
vtomto pfipadé pouZivan.

Ochranny odév

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

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

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

Ochrana proti zafeni a popaleninam

1) Na pracovisti poukdzat na ohrozeni oéi vyvéskou:
"Pozor nedivat se do plamene!" Pracovi$té je treba
pokud mozno ohradit, aby byly osoby nachéazejici se v
blizkosti chranény. Nepovolané nepoustét do blizkosti
svarovacich praci.

2) V bezprostredni blizkosti pracovist vazanych na misto
by nemély byt zdi svétlé a lesklé. Okna je tfeba
minimalné do vysky hlavy zabezpedit proti propusténi a
reflektovani zareni, napf. vhodnym natérem.

Prosim dodrZujte tdaje z tohoto informaéniho materialu.
Viyhnete se tim nepfijemnostem a nakladiim.

Pevné véfime, Ze jste s nasim pfistrojem maximalné
spokojenia pfejeme Vam hodné uspéchu.

2) OBECNE

VSeobecné o obloukovém svafovani se svafovacimi
transformatory.

Pomoci obloukového svafovani mohou byt kovové dily
spolu pevné a nerozluéné spojeny.

Na obloukové svarovani je potieba:

zdrOJ svafovaciho proudu

svarfovacivedenis drzakem elektrody

vedeni obrobku s ukostiovaci svorkou

svareGsky ochranny $tit na ochranu zraku a obli¢eje
svafeée

par svare¢skych rukavic na ochranu rukou pfed
tepelnymzarenim a rozstrikem pfi svafovani

dratény kartd¢ na disténi svafovaného materialu a
svaru

tlusté obalené svariovaci elektrody. Tyto je tfreba zvolit
podle druhu materialu a tloustky obrobku.

N o kon=

Jadrem obloukového svafovanije svarovaci transformator.
Tento odebird potfebnou elektrickou energii ze sité,
transformuje ji podle nastaveni svafovaciho proudu na
vhodny pomér proud/napéti a odevzda ji bezpeéné pres

svafovaci vedeni na svafované misto. Na svafovaném

misté umozni tato energie svételny oblouk, jehoz

koncentrované tepelné plsobeni vytvofi taveninu a tim

dovoli tésné spojeni svarovanych dili. Z taveniny vznikne

po ochlazeni svarkova struska.

Obecné je tfeba dbat toho, aby bylo mezi ukostiovaci

svorkou a obrobkem dosaZeno dobrého vodivého spojeni.

Barvu, rez atd. je tfeba pred nasazenim objimky z mista

pl’lpojenl odstranit.
Nastaveni svafovaciho proudu se provadi otoénou
rukojeti na c&elni strané pfistroje tak zvanym
Suntovacim posunutim. Nastaveny svafovaci proud
muzZe byt odecten na stupnici na horni strané pfistroje.

- Svafovaci transformator je proti prehrati chranén
teplotnim gidlem.

- Vykon svafovaciho prlstrole Je vyjadren pomoci
svafitelného poétu elektrod "nc" a"nh":

3) STANDARDNI PRISLUSENSTVI:
IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni ddaje tykajici se pouZiti a vlastnosti svafovaciho
pristroje jsou shrnuty na identifikaénim stitku a jejich
vyznam je nasledujici:

Obr. B
Piislusha EVROPSKA norma pro bezpeénost a
konstrukci strojli pro obloukové svarovani.

Symbol r\J:stFidavy svafovaci proud.

Symbol : Poukazuje na moZnost svafovani v
prostfedi se zvySenym rizikem urazu elektrickym
proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych
soucasti).

Symbol napajeciho vedeni:

1~: stfidavé jednofazové napéti.

Stupen ochrany obalu.

Symbol o - Tfida ochrany Il

Technlcke udaje napajecihovedeni:

-U, : Stfidavé napéti a frekvence napajeni
svarovaciho pfistroje (povolené mezni hodnoty
+10%):

: Maximalni proud absorbovany vedenim.

: Efektivni napajeci proud.

Vlastnostl svafovaciho obvodu:

-U, : maximalni napéti naprazdno (rozepnuty

svarovaci obvod).

1-

2
3

-~
T

6-
7-

=]
1

-@ : primérelektrod ke svafovani.

-1, : Obvykly svafovaci proud pfi odpovidajicim
napétioblouku.

-tw : je primérna doba svafovani na jmenovité
zatézi, vypocitana mezi obnovenim éinnosti a
zasahem termostatu po zahéjeni &innosti se
svarovacim pfistrojem na provozni teploté.

-tr : je primérna doba opétovného uvedeni do

provozu, vypoc¢itand mezi zasahem a
obnovenim éinnosti termostatu se svafovacim
pristrojem na provozni teploté.

- AlV-AV: Poukazuje na regulaéni fadu svafovaciho
proudu (minimalni maximalni) pfFi
odpovidajicim napéti oblouku.

9- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svarovaciho pfistroje
(nezbytné pro servisni sluzbu, objednavky nahradnich
dild, vyhledavani pivodu vyrobku).

10- ===~ :Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci,
potfebnych kochrané vedeni

11-Symboly vztahujici se k bezpednostnim normam,
jejichz vyznam je uveden v kapitole 1 ,Zakladni
bezpeénost pro obloukové svafovani®.

Poznamka: Uvedeny priklad stitku ma pouze indikativni
charakter poukazujici na symboly a orientaéni hodnoty;
pfesné hodnoty technickych udaji vaseho svafovaciho
pristroje musi byt odeéitany pfimo z identifikaéniho $titku
samotného svarfovaciho pristroje.



4) PRIPOJENINASIT

Pred pfipojenim pfistroje na sit' je tfeba zkontrolovat,
zda napéti a kmitoéet typového $titku souhlasi s
hodnotamisité.
- Pristroje:
CEN 150 jsou vybaveny sitovym vedenim s vidlici s
ochrannym kontaktem 230 V. Vedeni se 3 Zilami:
faze + Mp (nulovy vodi¢) + ochranny vodi¢ (Zluto-
zeleny) PE
CEN 160 F, CEN 200, CE 210, CE 250 jsou vybaveny
2 sﬂ’ovymlvedenlml
vedeni svidlici s ochrannym kontaktem 230V 3 Zily:
faze + Mp (nulovy vodié) + ochranny vodi¢ (Zluto-
zeleny) PE
vedenis CEE vidlici 5p6lové 400V 3 Zily:
faze L1+ faze L2 + ochranny vodi¢ (Zluto-zeleny) PE
Pristroj CEN 200 miZe byt také vybaven sitovym
vedenim 230-400 V. Sitové vedeni je bez vidlice se 3
Zilami:
faze + Mp (nulovy vodié) + ochranny vodi¢ (Zluto-zeleny)
PE.

Pfislu$né podle zvoleného sitového napéti mize byt
pfistroj po pfipojeni, zapnutim pfepinaée na spravné
sitové napéti, uveden do provozu.

Druhé poloha spina¢e musi byt zasroubovanim jisticiho
éepu (1) zabezpeéena proti zapnuti.

POZOR: Pfipojeni sitové zastréky provede pouze
odbornik.

Sitové napéti Sit'ové napéti
30 V 400 V
Q 2 ) =2
) A 0
S @s‘ 0 v’e;’:p LR %0
® @ 380v
2oV a00v

5) PRIPRAVA SVAROVANI

Ukostfovaci kabel je pfipevnén pfimo na svafovaném
kuse nebo na podloZce, na které svafovany kus stoji.
Pozor, postarejte se o to, aby existoval pfimy kontakt se
svafovanym kusem. Vyhybejte se proto lakovanym
povrchim a/nebo izolaénim latkam.

- Kabel drzéku elektrod disponuje na konci specialni
svérkou, ktera slouzik sevreni elektrody.

- Ochranny $tit je treba béhem svarovani stale pouzivat.
Chrani oci pfed zarenim vychazejicim ze svételného
oblouku a pfesto dovoluje pfesné pozorovani
svafovani.

1-ochranny $tit
2 -ochranné sklo (CE DIN 11)
3-rukojet

CEN 160 F Bild

/® 1- RUKOJET
2- SROUB
3- OSA _

4- KOLECKO

6) SVAROVANI

Poté, co jste provedli vSechna elektricka pripojeni pro
zasobovani proudem a pro svafovaci proudovy okruh,
muzZete postupovat nasledovné:

Zavedte neobaleny konec elektrody do drzaku elektrod a
pevné ho seviete. Spojte ukostfovaci svorku se
svafovanym kusem. Dbejte pfitom na to, aby existoval
dobry elektricky kontakt.

Zapnéte pristroj a nastavte svafovaci proud (ruénim
koleékem) podle druhu elektrody, kterou chcete pouzit.

Elektroda ? (mm) Svafovaci proud (A)
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 -110
3,2 80 -160
4 120 -200

Drzte ochranny stit pfed obli¢ejem a trete $pi¢kou elektrody
o obrobek tak, jako kdyZ zapalujete zapalky. Toto je nejlepsi
metoda na zapalenioblouku.

Pozor!

Nedotykejte se elektrodou obrobku, mohlo by dojit ke
Skodé a ke ztizeni zapaleni elektrického oblouku.
Jakmile se oblouk zapalil, snazte se udrzovat k
obrobku vzdalenost, ktera odpovida priméru pouzité
elektrody. Vzdalenost by meéla béhem svafovani
zhstavat pokud mozno konstantni. Sklon elektrody v
pracovnim sméru by mél éinit 20/30 stupnui.

Pozor!

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

PRUREZY SVARU

U

moc pomalé pracovani

V222t
moc rychlé pracovani

moc kratky oblouk

moc dlouhy oblouk

moc nizké' proud

moc proudu

VT

dobre
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1) BIZTONSAGIUTASITASOK

Okvetleniil figyelembe venni!

Figyelem!

A készuléket csak, ebben az utasitisban megadott
képességének megifeleléen hasznalni: kézi ivhegesztés
képenyelektrodaval.

A szerelvény szakszeriitlen kezelése veszélyes lehet
személyek, allatok és a targyi értékek részére.

A szerelvény hasznaldja felelés sajat és mas személyek
biztonsagéért: Olvassa okvetlenliel el ezt a hasznalati
utasitast és vegye figyelembe az el6irasait.

- Ajavitasi és karbantartasi munkalatokat csakis kvalifikalt
személyeknek szabad elvégezni.

Gondoskodjon a készulék megfelel6 apolasardl.

A készlléket nem szabad az Uzemeltetés ideje alatt
beszoritani vagy direkt a falhoz allitani, azért hogy a
nyillasi réseken keresztul mindig elég levegét tudjon
felvenni.

Gy6z6djdn meg arrél, hogy a készllék helyesen van
réakapcsolva a haldzatra (Iasd a 4.). Kerulje el a hal6zati
kabel minden fajta hiz6 igénybevételét. Huzza ki a
készuléket miel6tt mas helyen felallitana.

Ugyeljen a hegesztékabel, elekirédacsipesz valamint a
foéldeléscsipesz allapotara; azizolalason vagy az aramot
vezet6 részeken levé elkopasok egy veszélyes szituaciot
vélthatnak ki és csodknethetik a hegsztémunkak
minéségét.

Az ivhegesztés szikrakat, megdmledt fémrészeket és
fustot okoz, ezértvegye figyelembe hogy:

minden gyullékony matériat és anyagot a munkahelyrdl
eltavolitani.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy elegendd levegbellatas all a
rendelkezésre.

Ne hegeszen olyan tartalyokon, edényeken vagy
csdveken amelyek gyullékony folyadékokat vagy gazokat
tartalmaztak. Keruljon el minden direkt kontaktust a
hegesztéaramkdrrel, az elektrodacsipesz és a
fodeléscsipesz kozodtt fellépd alapjarati fesziliség
veszélyeslehet..

Ne hasznalja a készuléket
koérnyezetbenvagy esében.
Ovja a szemeit az erre meghatarozott védélvegekkel
(DIN fok 9-10), amelyeket a mellékelt védépajzsra
felerésit. Hasznaljon kesztyliket és szaraz
védéruhazatot, amelyek olaj és zsirmentessek, azért
hogy ne tegye ki a bdérét a villamos iv ultraibolya
sugarzasanak.

nedves vagy vizes

Vegyefigyelembe!

- A villamos iv fénysugéarzésa karosithatja a szemet és
égéseket hozhatlétre a béron.

- Az ivhegesztés szikrakat és a megdmledt fémektdl
cstppeketokoz, a hegesztett munkadarab elkezdizzani
ésrelativhosszu ideig nagyon forré marad.

- Az ivhegesztésnél olyan g6zdk szabadulnak fel,
amelyek esetleg karosak.

- Minden elektrosokk esetleg haldlosis lehet.

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

- Ovjamagat (a korulallé személyeketis) az elektromos iv
esetleges veszélyes effektusaitol.

Figyelem!

Tllterhelt ellatévezetékhalldézatoknal és aramkoroknél a
hegesztés ideje alatt mas aramfogyasztok szamara
zavarok keletkezhetnek. Kétség esetén kérje ki az
aramellatovallalat tanacsat.

Veszélyforrasok az ivhegesztésnél

Az ivhegesztésnél szamos veszélyforras addodik.

Ezért a hegeszi6 szamara kuldndsen fontos, hogy
pontosan figyelembe vegye a kbvetkezé szabalyokat, azért
hogy méasokat ne veszélyesztesen és elkerilje a kdrokat az
ember és akészilék szamara.

1) A hallézati feszlltségen oldalan, mint példaul a
kabelokon, hal6zati csatlakozdékon, dugaszold
aljzatokon stb. valé munkalatokat, csak egy szakember
altal végeztesse el. Ez kuldndsen a kdzkabelek
készitésére vonatkozik.

Balesetek esetén a hegesztéaramforrast azonnal
levalasztani a halozatrol.

Ha elektromos érintési feszultségek 1€pnek fel, akkor
azonnal kikapcsolni a készuléket és egy szakember
altal feltlvizsgaltatni.

Ugyelien arra, hogy a hegesztéaramnak mindig jo
kontaktusailegyenek.

Viselien hegesztés kdzben mindig mind a két kezén
szigetel6 kesztyliket. Ezek 6vjak magéat az aramutéstol
(a hegesztési aramkor Uresjarati feszlltsége), a karos
kisugarzasok (hé és ibolyantuli sugarak) valamint az
izz6 1émek és a salakfrbcosenések elol.

Hordjon szilard izolalé labbelit, a labbeliknek
nedvességben is izolalniuk kell. A félcipék nem
alkalmasak, mivel a lehullo, izzé fémcseppek égési
sebeketokoznak.

Huzzon egy megfelel6 6ltdzéket fel, ne vegyen fel
szintetikus ruhadarabokat.

Ne pillantson védetlen szemekkel a villamos ivbe, csak
a DIN-nek megfelels, el6iras szerinti védélveggel
felszerelthegeszié-védépajzsot hasznalni. A villamos iv
fény- és hdésugarzas melett, amelyek vakitast ill.
égéseket okoznak, még ibolyantuli sugarzast is bocsajt
ki. Ez a nem lathaté ibolyantdli sugéarzéds egy nem
elegenddé védekezés esetében egy nagyon fajdalmas
kotéhartyagyulladéast okoz, amelyet csak egy par éraval
késébb lehet észrevenni

Ezenkivll az ibolyantuli sugarzasnak a védetlen
testrészekre lestléshez hasonlo karos hatasa van..

A villamos iv kbzelében tartézkodd személyeknek és
segitéknek is fel kell hivni a figyelmét a fennallé
veszélyekre és el kell 6ket latni a szukséges
védészerekkel, ha szikséges, akkor épitsen be
védéfalakat.

10) A hegesztésnél gondoskodni kell elegendé firss
levegoellatasrol, klldndsen a kis termekben, mert flst
és karos gazok keletkeznek.

Nem szabad olyan tartalyokon hegesztési munkékat
elvégezni, amelyekben gézok, izemanyagok, kéolaj
vagy hasonldk voltak tarolva, még akkor sem, ha mar
hosszabb ideje ki lettek Uritve, mivel a maradékok &ltal
robbanasiveszély all fenn.

Kulonds eléirasok érvényesek a tliz és robbanas
veszélyeztetett termekben.

Olyan hegesztési kotéseket, amelyek nagy
megterhelésnek vannak kitéve és amelyeknek
okvetlenul teljesitenitk kell a biztonsagi
kdvetelményeket, azokat csak a kulon kiképzett és
levizsgaztatott hegeszt6knek szabad elvégeznilk.
Példék: nyomdkazan, vezetésinek, potkocsivond
készulékek stb.

Utasitas: Okvetlenul ugyelni kell arra, hogy a villamos
szerelvényekben vagy készllékekben a
védévezetéket gondatalansagnal a hegeszt6aram
altal tonkre lehet tenni, mint példaul ha rarakja a
foldelé csipeszt a hegeszibkészilék motorhazéara,
amely pedig 6ssze van kotve a villamos szerelvény
védbévezetékével, A hegesztémunkdalatokat
védévezetéki csatlakozds gépen végzi el. Tehat
lehetséges a gépen hegeszteni, anélkll hogy ratette
volna erre a foldelé csipeszt. Ebben az esetben a
hegeszt6aram a f6ldelé csipeszidl a védévezetéken
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keresztul folyik a géphez. A magas hegesztéaram
kovetkezménye a védoévezeték atolvadasa lehet..
15)A dugaszolé alyzatokhoz valdé bevezeték
ovintézkedésének meg kell felenie az el6irasoknak
(VDE 0100). Tehat ezek az el6irasok szerint csak a
vezetékatmérének megfelelé6 biztositdékat ill.
automatakat szabad hasznélni (a védéérintkezés
dugaszol6 aljzatoknak max. 16 Amp. biztosité vagy 16
Amp. LS-kapcsold). Ezek tullépésének kdvetkezménye
avezetékekkigyulladasa illetve az épulettiizkara lehet.

Kuléndsen az ipari hasznalat esetén figyelembe kell venni
a finommechanika és elektrotechnika szakmai
egyesuletének akdvetkezé balesetelharitasi eléirasait:
VGB 15 ivhegesztés ésvagas..

Sziik és nedves termek

1) Sziuk tartédlyokban (mint példaul ustdkben),
csbvezetékekben és hasonlékban levé munkaknal
valamint az ilyen szerelvényeken t6rténé
munkalatoknal korlatozott viszonyokndl, csak
egyenaramot szabad hasznélni. A véaltakozdaram
hasznélata akkor engedélyezett, ha az ipar szakmai
szbvetség bejegyzett egyesllet 16 szdvetségének, a
balesetelharitdas kdzpontja, a szdvetségi
munkaminiszter beleegyezésével Kijelenti, hogy a

hegesztékészulék épitési mddja megfelel a
balesetelharitas kbvetelményeinek.
2) A szlik, nedves vagy forré termekben t6rténé

munkéalatoknal izolalo alatéteket és kozététeket
tovabba bérbdl vagy més rosszul vezeté anyagbdl levé
hajtokas kesztyliket kell hasznalni, azért hogy izolalja a
testét a padlotol, falaktdl, vezetbképességli miiszer
részektél és hasonloktol.

Ha a magasabb villamos veszélyeztetések melett, mint
példaul szuk helyeken villamos vezet6képességl
falazatoknal (katlan, csévek, stb.), nedves helyiségekben
(a munkaruha atnedvesitése), forré helyiségeben ( a
munkaruha 4atizzadésa), a hegesztéshez kis
hegesztétranszformatorokat hasznal akkor a hegesztégép
Uresjarati kimeneti feszlltségének nem szabad 42 Voltnal
(effektivérték) tobbnek lennie. Tehat a készlléket a
magasabb kimeneti feszlltsége miatt ebben az esetben
nem lehethasznalni.

Véddoruhazat

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

2) Mind a két kézen, egy megfelelé anyagbdl levé (bor)
hajtékas kesztyliket kell hordani. Ezeknek egy
kifogéstalan éllapotban kell lennitk.

3) Megfelelé kdtényeket kell hordani, azért hogy dvja a
ruhdjat a szikrahullastol és égésektél. Ha a munkak
fajtaja, mint példaul a fej folotti hegesziés, szerint
szikséges, akkor egy védoéoltdnyt és ha szukséges
akkor fejvédétis kell hordani.

Védelem a sugarak és az égési sériilések ellen

1) A munkahelyen egy kiflggesztés altal: "Figyelem, ne
nézzen a langba! ", kell a szemek veszélyeztetésére
ramutatni. A munkahelyeket lehetéleg ugy kell
levélasztani, hogy a kdzelben tartézokddé személyek
védve legyenek. A jogosulatlan személyeket tavol kell
tartani a hegesztémunkaktol.

2) A rogzitett munkahelyek kozvetlen kozelében ne
legyenek a falak vilagos szinliek és tundoklék. Az
ablakokat legalabb fejmagassagig biztositani kell a
sugarzasok atengedése vagy visszaverése ellen, mint
példaul egy megfelelé kifestés altal.

Kérjuk szivlelie meg ebben az informacios iratban megadot
adatokat és utasitasokat. Ezdltal bosszlsagot és
koltségeketkeril el.
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Biztossak vagyunk benne, hogy On lehetd legjobban meg
lesz elégedve a készllékinkel és kivanunk sok sikert.

2) ALTALANOS

Altalanosssagok a hegesztétranszformatorokali
ivhegesztésrél.

Az ivhegesziés segitségével feszessen és szorosan Hssze
lehetkapcsolnia fémrészeket.

Az |vhegesztes elvégzéséhez a kbvetkezbkre van szikség:
egy hegesztéaramforrasra

egy hegesztévezetékre elektrddtartéval

egy munkadarabvezetére foldeld csipesszel

egy hegesziévédbpajzsra a hegeszid szemeinek és
azarcanak avédésére.

egy par hegeszibkesztylire a kezek védésére a
hésugarak és a hegesztéfroccsenések eldl.
Drotkefére, salakkalapéacsra a hegesztési javak és a
hegesztésivarrat megtisztitasara.

hegesztbelketrddra brukolattal. Ezeket a nyersanyag
és a munkadarab vastagsagtél fuggéen kell
kivalasztani.

N o o mwes

Az ivhegesztésnél a magelem a hegesztétranszformator.
O veszi fel a szlkséges villamos energiat a hallézatbdl,
transzformalja a hegesztéaramteljesitménytdl fuggden a
megfelelé aram/feszlltségviszonylagossagba és leadja
veszély nélkul a hegesztbvezetékeken keresztlul a
hegesztési helyre. A hegesztési helyen ez az energia egy
ivet tesz lehetéveé, amelynek a koncentralt hékifejlesztése
egy tlizfolydsagot hoz létre €s ezéltal az dsszehegesztésre
szant részek szoros kapcsolatat engedélyezi. A
tlizfolydsag lehulése altal keletkezik a hegesztésisalak.

Altalanosan figyelembe kell venni, hogy a munkadarab és
f6ldel6 csipesz kozbtt egy j6 vezetd kapcsolatot érjen el. A
szorité készUlék feltevése el6tt el kell tavolitani a festéket,
rozsdatstb. a csatlakozés helyérél.

A hegeszt6aram bedllitdsa a készulék eliilsé oldalan
levé forgéfogantya altal torténik az ugynevezettt
sOnteltolédas éaltal. A beadllitott hegesztési aramot a
készllék felséoldalan levé skalan lehetleolvasni.

A hegesztétranszformator egy hémérsékletfellgyelével
van tilhevilés ellen védve.

A hegeszt6készulék teljesitménye a hegeszthetd
elekirédaszam "nc" és "nh" fejeziki:

3)MUSZAKIADATOK
ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozo
minden alapvet6 adat a jellemz6k tablazataban van
feltiintetve a kdvetkez6 jelentéssel:

B Abr.

1- Az ivhegesztégépek biztonsagara és gyartasara
vonatkoz6 EUROPAI norma.

2-"u jelzés: hegesztésivaltoaram.

3-[8] Azt jeldli, hogy végrehajtasra keriilhetnek

hegesztési miiveletek olyan kdrnyezetben is, ahol az
aramiités megndvelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtiimegek kozvetlen k6zelében).

4- Az aramellatas vezetékének jele:
1~: egyfazisu valtozé fesziiltség.

5- Aburkolat védelmének foka.

6- O jelzés: 1. osztalyi védelem

7- Az aramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:

: hegesztégép aramellatasanak valtozoé
feszillisége és frekvenciaja (megengedett hatar
+10%)

Az aramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert
aram.

- |« : Aténylegesenadagolt aram.
8- Hegeszto aramkor tulajdonsagai:

- U, :legmagasabb fesziltség iires allapotban

1

1max *



(nyitott hegeszto aramkar).

@ : hegesztendo elektrodok atméroje.

I, : Konvencionalis hegesztési aram a megfelelo

ijffesziiltség mellett.

- tw : a hegesztés tartamanak atlagos ideje névleges
téltésen, mely az Ujrainditas és a termosztat
beavatkozasa kozétti idonek felel meg,
termikus rendszerben all6 hegesztovel indulva.

-tr : az Ujraheviilés atlagos idotartama, mely a
beavatkozas és a termosztat Ujrainditasanak
ko6zétti idonek felel meg, termikus rendszerben
allé hegesztovel indulva.

- AIV-A/V: a hegesztési aramnak (minimum-maximum
az iv megfeleld fesziiltségéhez valo
szabalyozasitartomanyat mutatja.

9- A hegesztégépek azonositdsat szolgalé Ilajstromiel
(nélkulézhetetlen a muszaki sagelynyujtashoz,
cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

10- = A késleltetett miikodés(i olvadobiztositékok
azon értéke, mely a vezeték védelméhez iranyzandé

eld.

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

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szereﬁlé jelek és
szamok fiktivek, az 6ndk tulajdonaban all6 hegesztgép
pontos értékei és miiszaki adatai a hegeszt6gép tablajan
lathatok.

4) HALOZATICSATLAKOZAS

A készlléknek a halézatra torténd rakapcsolasa el6tt
ellendrizze le, hogy megegyezik e a tipustablan levé
feszultség és frekvencia a halézat adataival.

- Akészllékek:
Az CEN 150 es egy védéérintkezés dugdval felszerelt
230V-0s haldzati vezetékkel van ellatva. Vezeték 3
érrel:
Fazis + Mp (Nullavezeték) + védbvezeték (sarga/zold)
PE

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

héaldzati vezetékkel vannak ellatva:

Vezeték véddérintkezés dugoéval 230V 3 ér:

Fazis + Mp (Nullavezeték) + védévezeték (séarga /

z6ld) PE

Vezeték CEE-dugéval 5-pblus 400V 3 ér:

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

Fazis + Mp Nullavezeték + véddvezeték (sarga / zdld)
PE.

A Kkivalasztott haldzati vezetéknek megfeleléen lehet a
készuléket a csatlakoztatds utan, az atkapcsolénak a
helies haldzati feszlltségre valdé bekapcsolésa Aaltal
Uzembe venni.

A masik kapcsolddllast a biztonsagi csapszeg (1)
becsavarasa altal bekapcsolés ellen biztositanikell.
FIGYELEM: A halézati dugé csatlakozatasat csak
egy szakember altal elvégeztetni.

Halézati fesziiltség Halézati fesziiltség

& 2 S 2
S 2 Sy 0 0,
L 0 0) <%
S KN > S %
® @ 380v
§§g¥ 400V

5) HEGESZTESIELOKESZULETEK

- A foldel6 kabelt vagy direkt a hegesztési darabra kell
réerésiteni vagy az alatétre, amelyre ra lett allitva a
hegesztésidarab.

Figyelem, gondoskodjon arrdl, hogy a hegesztési
darabbal egy direkt kontaktus aljon fenn. Ezért kerulje el
alakkozot felleteket és/vagy izolalé anyagokat.

- Az elekirodat tarté kébelnek a végén egy specidlis
csipesz van, amelyik az elektréda becsipésére szolgal..

- Ahegesztés ideje alatt mindig hasznalni kell a hegeszié
védbépajzsot. Ez védi a szemeket a villamos ivtdl
kiaramlo fénysugarzas eldl és mégis engedélyezi a
hegesztésifolyamat pontos figyelését.

1-Védépajzs
2-Védéuveg (CEDIN 11)
3-Fogantyd

Fogantyu
Csavar
Tengely
Kerék

AWN =

6) HEGESZTENI

Miutan elvégzett minden villamosséagi csatlakoztatast az
aramellatashoz valamint a hegesztési aramkérhodz, a
kovetkezé képpen jarhat tovabb el:

- Vezesse az elektroda nem burkolt végét az
elektrodatartéba és szoritsa be. Csaflakoztassa a
foldelési csipeszt a hegesztési darabra. Ugyeljen ennél
arra, hogy j6 villamos kontaktus &lljon fenn.

Kapcsolja be a készlléket és dllitsa (a kézikerék
segitségével) a hegeszt6aramot be, attél fuggéen, hogy
milyen elektrodat akar hasznélni.

Elektré6da @ (mm) Hegesztéaram (A)
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 -110
3,2 80 -160
4 120 -200

Tartsa a védépajzsot az arca elé és dorzsdlje az elekiréda
hegyét Ggy a hegesztési darabon, hogy egy olyan
mozdulatot végezen el mindha egy gyufat akarna
meggyujtani. Ez a legjobb metédus egy villamos iv
meggyujtasahoz.
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Figyelem!

Ne bokdbése meg az elekir6daval a munkadarabot,
mert ezaltal egy kar Iéphet fel és ez megnehezitheti a
villamos iv gyujtasat.

Miutdn meggyulladt a villamos iv probaljon a
munkadarbhoz egy olyan tavolsagot betartani, amely
a hasznéalt elektréda &atméréjének megfelel. A
tavolsagnak, a hegesztés ideje alatt lehetéleg
konstantnak kell lennie. Az elektréda déntésének
20/30 foknak kellene lennie.

Figyelem!

Az elhasznélt elekirédék eltavolitdsdhoz vagy a
frissen hegesztett darabok mozgatasahoz mindig egy
fogét hasznalni. Kérjuk vegye figyelembe, hogy az
elekirédatartokat a hegesztés utdn mindig izolaltan
kelllerakni.

A HEGESZTESI VARRAT KERESZTMETSZETE

U

tul lassu dolgozas
V222l 727
tal gyors dolgozas

e

tal révid iv
tal hosszi iv
tal kevés aram
tul sok aram

io

(HR)
1) SIGURNOSNE NAPOMENE

Obavezno obratiti paznju!

Paznja!

Uredaj koristite samo u skladu s uputama za uporabu:
Ruéno zavarivanje elektriénim lukom pomoéu naslojenih
elektroda.

Nestruéno rukovanje ovim uredajem moZze biti opasno za
ljude, zivotinje i materijalne vrijednosti.

Korisnik uredaja je odgovoran za vlastitu kao i sigurnost
drugih osoba: Obavezno procitajte ove upute za uporabu i
pridrzavajte se navedenih propisa.

Popravke i odrZzavanje smiju obavljati
kvalificirane osobe.

Pobrinite se za primjerenu njegu uredaja.
Dok je u funkciji, uredaj se ne smije stajati u skuéenom
prostoru ili direktno uza zid, jer kroz otvore mora
dobivati dovoljno zraka.

Provjerite je li uredaj pravilno prikljuéen na mrezu (vidi
4.)). Izbjegavajte svako vlaéno naprezanje mreznog
kabela. Prije nego $to uredaj premijestite na neko drugo
mijesto, iskljudite ga.

Pripazite na stanje kabela za zavarivanje, klijesta za
elektrode kao i stezaljki s masom; istro$enost izolacije i
dijelova koji provode struju mozZe dovesti do opasne
situacije i smanijiti kvalitetu zavarivanja.

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

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

Provjerite je li dostatan dovod zraka.

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

Ne skladistite i ne koristite uredaj u vlaznoj ili mokroj
okoliniilina kisi.

Zastitite o¢i prikladnim zastitnim naoc¢alama (DIN
stupanj 9-10) koje éete pricvrstiti na dobivenu zastitnu
masku. Koristite rukavice i suhu zastithu odje¢u bez
mrlja od ulja i masti kako biste sprijecili izlaganje koze
ultraljubiéastom zraéenju elektriénog luka.

Pripazite!

Svjetlosno zraéenje elektri¢nog luka mozZe $tetiti o¢ima i
izazvati opekline koZe.

Zavarivanje elektriénim lukom stvara iskre i kapljice
rastaljenog metala, a zavareni radni komad se uzari i
relativno dugo ostaje jako vrué.

Kod zavarivanja elektriénim lukom oslobadaju se pare
koje mogu biti jako $tetne..

Svaki elektroSok moze biti smrtonosan.

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

Paznja!

Kod preopterecenih mreza za napajanje i strujnih krugova
tijekom zavarivanja mogu nastati smetnje za ostale
potro$ace. U sluéaju da postoji takva sumnja, potrazite
savjet poduzeca za distribuciju struje.

|zvori opasnosti kod zavarivanja elektriénim lukom
Kod zavarivanja elektri¢énim lukom pojavljuje se niz izvora
opasnosti.

Zbog toga je za zavarivada naroéito vazno pridrzavati se
sljiedecih pravila da ne bi sebe i druge doveo u opasnost, te
da biizbjegao povrede ljudii o$teéenja uredaja.

1) Radove na strani mreznog napona, npr. na kablovima,
utikadima, utiénicama itd. smiju izvoditi samo struéne
osobe.

To narodito vazi za postavljanje medukablova.

2) Kod nesreéa odmabh iskljudite izvor struje zavarivanja iz
mreze.

3) Nastane li dodirni napon, odmah iskljudite uredaj i
dajte ga struénjaku da ga provjeri.

4) Uvijek se pobrinite da na strani struje zavarivanja budu
dobrielektriéni kontakti.

5) Kod zavarivanja uvijek na obje ruke stavite izolacijske
rukavice. One $tite od elektriénih udara (napona
praznog hoda ili strujnog kruga zavarivanja), od $tetnih
zracenja (topline i UV-zracenja) kao i od uzarenog
metalaiprskanjatroske.

6) Nosite ¢vrstu, izolacijsku obuéu, cipele bi trebale biti
otporne i na vodu. Polucipele nisu prikladne, jer uZzareni

komadi¢i metala koji otpadaju mogu prouzrogiti
opekline.

7) Nosite prikladnu odjeéu, ne sinteticke odjevne
predme

8) Ne gledajte u elektriéni luk nezasti¢enih oéiju, koristite
iskljuéivo zastitnu masku za zavarivanje sa zastitnim
naoc¢alama propisanim prema DIN-u. Osim
svjetlosnog i toplinskog zradenja koja uzrokuju
blijestanje odnosno opekotine, elektriéni luk stvara i UV-
zradenje. Ovo nevidljivo ultraljubiéasto zraéenje
uzrokuje kod nedovoljne zastite vrlo bolnu upalu
mrezZnice koja se primjecuje tek nekoliko sati kasnije.
Osim toga, UV-zraéenje moZe na nezasticenim
dijelovima tijela imati $tetna djelovanja poput sunéanih
opeklina.

9) Osobe koje se nalaze u blizini elektriénog luka ili

pomocnici takoder moraju biti upuéeni u opasnosti i



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

10) Kod zavarivanja, naroéito u malim prostorijama, treba
osigurati dovoljno dovodenje svjeZeg zraka jer nastaju
dimiplinovi.

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

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

13) Zavarene spojeve koji su izloZeni velikim
optere¢enjima i koji obavezno moraju ispunjavati
sigurnosne zahtjeve, smiju izvoditi samo specijalno
obuéene osobe i kvalificirani zavarivagi.
Primjerisu:
Tlaénikotlovi, traénice, spojke za prikolice itd.
Napomene:
Obavezno obratite paZnju na to da zbog nemara struja
zavarivanja moZe unistiti zastitne vodice u elektriénim
uredajima, npr. stezaljka s masom se poloZi na kuciste
uredaja za zavarivanje koje je spojeno sa zastitnim
vodiéem elektricnog uredaja. Radovi zavarivanja
obavljaju se na stroju s priklju¢kom zastitnog vodica.

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

ne stavlja stezaljka s masom. U tom sluéaju struja

zavarivanja teée od stezaljke s masom preko zastitnog
vodiéa do stroja. Jaka struja zavarivanja mozZe
uzrokovatirastaljivanje zastitnog vodica.

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

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

VGB 15 Zavarivanje i rezanje elektriénim lukom.

Uskii vlazni prostori

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

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

Kod primjene malih transformatora za zavarivanje uz
poveéanu opasnost od udara el. struje, kao npr. u uskim
prostorijama od elektriéno vodljivih stijenki (kotlovi, cijevi
itd.), u vlaznim prostorijama (mokra radna odje¢a), u vru¢im
prostorijama (znojna radna odjeéa), izlazni napon uredaja
zazavarivanje u praznom hodu ne smije biti veéi od 42 Volti
(efektivne vrijednosti). Uredaj se, dakle, zbog vecdeg
izlaznog napona u tom slu¢aju ne smije koristiti.

Zastitna odjeca

1) Zbog zracenja i moguéih opeklina tijekom rada cijelo
tijelo zavariva¢a mora biti zastiéceno odjeéom, a lice
pokriveno zastitnom maskom.

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

3) Da biste zastitili odje¢u od iskrenja i zapaljenja, nosite
prikladne pregade. Zahtijeva li to vrsta radova, npr.
zavarivanje iznad glave, treba obuéi zastitno odijelo, te
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ako je potrebno i zastitni sljem.
Zastita od zraéenja i opeklina

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

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

Molimo da uvazite ove podatke i napomene. Na taj nadin
¢ete izbjeditroskove i nepotrebne probleme.

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

2) OPCENITO

Opcéenito o zavarivanju elektriénim
transformatorima za zavarivanje.

Pomocu zavarivanja elektriénim lukom mogu se évrsto
medusobno spojiti metalnidijelovi.

Zazavarivanje elektri¢énim lukom potrebno je:

izvor struje zavarivanja

vod za zavarivanje s drza¢em elektroda

vod za radni komad sa stezaljkom s masom

maska za zastitu odiju i lica zavarivaca

par rukavica za zavarivanje za zastitu ruku od
toplinskog zraéenja i prskanja tijekom zavarivanja
Zicana Getka, éeki¢ za ¢iSéenje predmeta od troske i
Sava zavarivanja

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

Jezgro kod zavarivanja elektriénim
transformatorza zavarivanje

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

lukom s

N akon=

lukom &ini

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

Podesavanje struje zavarivanja obavlja se okretnom
ruckom na prednjoj strani uredaja tzv. pomicanjem
shunta tj. promjenom paralelnog spoja otpora.
Podesena struja zavarivanja moZe se oéitati na skali na
gornjoj strani uredaja.

Transformator za zavarivanje zastiéen je od
pregrijavanja kontrolnikom temperature.

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

3) TEHNICKIPODACI
PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate
stroja za varenje navedeni su na plocici sa osobinama sa
slijede¢imznacéenjem:

Fig. B
1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za
luéo varenje.

2- Simbol M\u: izmjenicna struja za varenje.

3- Simbol I8 : oznacduje da se mogu izvoditi radovi
varenja u prostoru sa veéim rizikom strujnog udara
(npr. u blizini velikih metalnih masa).

4- Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjeniéni napon.

6- Zastitni stupanjkucista.



6- Simbol O] : zastita klasa II.

7- Podacio linijinapajanja:

-U, : Izmijeniéni napon i frekvenca napajanja stroja
zavarenje (prihvatljive granice +10%).

= |, ... ¢ Maksimalna struja koju linija apsorbira.

-1, : Efektivnastrujanapajanja.

8- Rezultatl kruga varenja:

: maksimalni napon u prazno (otvoreni krug
varenja).

: promjer zavarivih elektroda.

1 Konvencionalna struja varenja odgovarajucem
naponu luka.

. prosjecno trajanje varenja na nominalnom
napajanju izracunatom izmedu ponovnom
uspostavljanja i intervencije termostata krecuci
sa strojem za varenje pod termickim rezimom.

. prosjecno trajanje ponovnog paljenja
izracunatom izmedu intervencije i ponovnog
uspostavljanja termostata krecuci sa strojem za

varenje pod termickim rezimom.

- AlV-A/V: Oznadava niz regulacija struje za varenje
(minimalna - maksimalna) sa odgovarajuéim
naponom luka.

9- Matiéni broj za identifikaciju stroja za varenje
(neophodan za servisiranje, za narudivanje rezervnih
dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).

10- === Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem
zazastitu linije.

11-Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere d&ije je
znacenje navedeno u poglavlju br. 1 “Opéa sigurnost za

luénovarenje”.

o

-&

-1,
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Napomena: Znaéaj simbola i brojki na navedenom primjeru
plocice indikativan je; toénitehnicki podaci stroja za varenje
kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na plodici
stroja.

4) MREZNI PRIKLJUCAK

Prije prikljuéivanja uredaja na mreZzu provjerite
odgovaraju li napon i frekvencija na tipskoj plogici
vrijednostima mreze.

Uredaiji:

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

Faza + Mp (nultivodic) + zastitni vodi¢ (Zuta/zelena) PE
CEN 160 F, CEN 200, CE 210, CE 250 opremljenisu s 2
mrezna kabla:

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

Faza + Mp (nulti vodi¢) + zastitni vodi¢ (Zuta/zelena) PE
Kabel s 5-polnim CEE-utikaéem 400V, 3 Zice:
Fazal1+faza L2 +zastitnivodic¢ (Zuta/zelena) PE
Uredaj CEN 200 moze biti opremljen i mreZnim kablom
od 230-400V. MrezZni kabel je bez utikada s 3 Zice :

Faza + Mp nultivodi¢ + zastitnivodi¢ (Zuta/zelena) PE.
Prema odabranom mreZnom naponu uredaj se nakon
prikljuéivanja moze staviti u pogon ukljudivanjem
preklopnika na toéan mrezninapon.

Drugi preklopni poloZaj treba osigurati uvrtanjem
sigyrnosnog svornjaka (1) protiv ukljuéivanja.

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

Napon mreze Napon mreze

230V 400V
Q 2. s 2

S S S 0 9
Ly 0 2, 2,

S V’eobb > S X
® @ 330v
2oV a00v
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5) PRIPREME ZAZAVARIVANJE

Kabel mase priévrsti se direktno na komad za
zavarivanje ili na podlogu na kojoj se komad nalazi.
Paznja, provjerite postoji li direktan kontakt s komadom
za zavarivanje. Pri tome izbjegavajte lakirane povrsine
i/ili izolacijske materijale.

Kabel drzac¢a elektroda ima na zavrsetku specijalnu
stezaljku koja sluzi za pritezanje elektrode.

Tijekom zavarivanja uvijek treba koristiti zastitu masku.
Ona stiti o¢i od svjetlosnog zradenja kojeg stvara
elektriéni luk i omogucava toéno promatranje predmeta
zavarivanja.

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

6) ZAVARIVANJE

Nakon sto ste prikljugili sve priklju¢ke za napajanje strujom

kao i za strujni krug zavarivanja, mozete postupiti na

sljedecinadin:

- Umetnite nenaslojeni kraj elektrode u drzaé i évrsto ga
stegnite. Spojite stezalku za masu s komadom za
zavarivanje. Pritome pazite da postoji dobar el. kontakt.

- Ukljudite uredaj i podesite struju zavarivanja (ruénim
kotaci¢em) ovisno o elektrodi koju Zelite koristiti.

Elektrode @ (mm) Struja zavarivanja (A)

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

Drzite stitnik za odi ispred lica i trljajte vrh elektrode po
komadu koji zavarujete kao da palite Sibicu. Ovo je najbolji
nacdin da zapalite svjetlosniluk.

Paznja!

Ne lupkajte elektrodom po radnom komadu jer na taj
nadin mogu nastati $tete i otezati se paljenje
svjetlosnog luka.

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



elektrode u smjeru rada bi trebao iznositi 20/30
stupnjeva.
Paznja!
Uvijek koristite klijesta da biste odstranili potro$ene
elektrode ili pomicali upravo zavarene komade.
Pazite da drzac elektroda nakon zavarivanja odlazete
uvijek na izolirano mjesto.

PRESJECI SAVA ZAVARIVANJA

U

prespori rad
V222l 727
prebrzi rad

prekratki luk
predugaéak luk
premaia struja
prevelika struja
dobro
(SK)
1) BEZPECNOSTNE PREDPISY

Bezpodmieneéne dodrziavat?

Pozor!

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

Neodborné zaobchadzanie s tymto zariadenim méze byt
nebezpeéné pre osoby, zvierata a vecné hodnoty.
Pozivatel zariadenia je zodpovedny za vlastnu
bezpecénost, ako aj bezpednost ostatnych os6b: Prosim
starostlivo si precitajte tento navod na obsluhu a
dodrziavajte jeho predpisy.

Opravy a udrzbové prace smu byt vykonavané len
kvalifikovanymi osobami.

Postarajte sa o primerand starostlivost o pristroj.

Pristroj by sa poéas pouZivania nemal nachadzat v
uzkych priestoroch alebo priamo pri stene, aby vzdy
mohol prechadzat cez vetracie otvory dostatok
vzduchu.

Presved¢ite sa o tom, Ze je pristroj spravne napojeny na
elektricku siet (vid 4.). Vystrihajte sa akéhokolvek
namahania elektrického kabla tahom. Predtym, nez
zariadenie premiestnite inam, vZdy vytiahnite elektricky
kabel zo siete.

Davajte pozor na stav zvaracieho kabla, elektrédovej
svorky, ako aj uzemnovacich svoriek; opotrebovanie na
izolacii a na ¢éastiach vodiacich elektricky prid méze
vyvolat nebezpeéné situacie a znizit' kvalitu zvaracej
prace.

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

Vsetky horlavé latky a materialy odstrante z pracoviska.
Presved¢ite sa o tom, Ze mate k dispozicii dostatoény
privod vzduchu.

Nezvarajte na nadrziach, nadobach alebo rurach, ktoré

-15-

obsahovali horlavé tekutiny alebo plyny. Viyhybajte sa
priamemu kontaktu so zvaracim elektrickym obvodom;
napéatie na prazdno, ktoré sa vyskytuje medzi
elektrodovou a uzemnovacou svorkou, méze byt
nebezpeéné.

Nepouzivajte tento pristroj vo vlhkom alebo mokrom
prostredialebo pri dazdi.

Chranite si oéi ochrannymi sklami (DIN stupen 9-10),
uréenymi na tento Gcel, ktoré upevnite na priloZenom
ochrannom stite. Pouzivajte rukavice a suché ochranné
obleéenie, ktoré neobsahuje oleje a tuky, aby ste
nevystavovali vasu pokoZku ultrafialovému Ziareniu,
vznikajucemu prielektrickom obliku.

Nezabudnite!

Svetelné Ziarenie elektrického obluka méze poskodit
odi a spdsobit popalenia na pokoZke.

Prizvarani elektrickym oblukom vznikaju iskry a kvapky
roztaveného kovu, zvarany obrobok sa rozZeravi a
zostavarelativne dlhi dobu velmiteply.

Pri zvarani elektrickym oblikom sa uvolfuju vypary,
ktoré mozu byt zdraviu skodlivé.

Kazdy elektroSok méze byt smrtelny.

V okruhu 15 m sa nepribliZzujte priamo ku elektrickému
obliku.

Chrante sa (ako aj okolostojace osoby) proti pripadnym
nebezpeénym uéinkom elektrického obluka.

Pozor!

Pri pretaZzenych elektrickych sietach a elektrickych
obvodoch méze poéas zvarania dochadzat k ruseniam pre
inych pouzZivatelov. V pripade pochybnosti je potrebné sa
poradit' s podnikom dodavajucim elektrickd energiu.

Zdroje nebezpeéenstva pri zvarani elektrickym
oblukom

Pri zvarani elektrickym obliikom vznika cely rad moznych
zdrojov nebezpedenstva.

Preto je pre zvaraca obzvlast délezité désledne dodrziavat’
nasledujuce pravidla, aby nedoslo k jeho ohrozeniu alebo
ohrozeniu inych oséb, a aby sa zamedzilo vzniku ujmy pre
fudiazariadenie.

1) Prace na strane sietového elektrického napatia, napr.
na kabloch, zastrékach, zasuvkach, atd. nechajte
vykonavat'len odbornikom.

Plati to predov$etkym pre zhotovovanie medzikablov.

2) Pri nehodach okamzite odpoijit zdroj zvaracieho pridu
zosiete.

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

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

6) Pri zvarani vzdy noste na oboch rukach izolujice
rukavice. Tieto chrania pred urazmi elektrickym pradom
(napatie na prazdno zvaracieho elektrického okruhu),
pred $kodlivymi Ziareniami (tepelné a UV ziarenia), ako
aj pred odprskujicim zeravym kovom a troskou.

6) Noste pevnu izolujucu obuv, topanky by maliizolovat aj
v mokrom prostredi. Poltopanky nie su vhodné, pretoze
odpadavajlice Zeravé kvapky kovu moézZu spdsobit
popaleniny.

7) Obleéte sivhodny odev, Ziadne syntetické oblecéenie.

8) Nepozerajte sa nechranenymi o¢ami do elektrického
obluka; pouZivajte iba zvaraésky ochranny $tit s
predpisanym ochrannym sklom podla normy DIN.
Elektricky oblik vyzaruje okrem svetelnych a tepelnych
luéov, ktoré spdsobuju oslepenie, resp. popalenie,
taktiez UV - Ziarenie. Neviditelné ultrafialové Ziarenie
sposobuje pri nedostatoénej ochrane aZz o niekolko
hodin neskér spozorovatelny, velmi bolestivy zapal
océnych spojiviek.

Okrem toho spésobuje UV - Ziarenie na nechranenych
Gastiach tela rovnaké nasledky ako tipal zo sinka.

9) Aj osoby alebo pomochnici, nachadzajuci sa v blizkosti

elektrického oblika, musia byt upozorneni na toto



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

10) Pri zvarani, predovSetkym v malych miestnostiach, je
potrebné zabezpecit dostatoény privod é&erstvého
vzduchu, pretoze dochadza ku vzniku dymu a
Skodlivych plynov.
Na nadrziach, v ktorych su skladované plyny, pohonné
hmoty, mineralne oleje alebo pod., nie je povolené
vykonavat zvaraéské prace, ani ked su tieto nadoby uz
dlhy éas vyprazdnené, pretoze vzhlfadom na mozné
zvysky uvedenych latok hrozi nebezpeéenstvo
vybuchu.

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

13) Zvarové spojenia, ktoré su vystavené vysokym
zataZzeniam, a ktoré musia splhat bezvyhradné
bezpeénostné poziadavky, mézZu vykonavat len
osobitne vyskoleni a odskusani zvaradi.

Priklady:
Tlakové kotly, kolajnice, tazné zariadenia, atd’.

14) Upozornenie:

Je bezpodmieneéne potrebné dbat na to, Ze pri
nedbanlivosti méze zvaracim pridom déjst k zniéeniu
ochranného vodiéa v elektrickych zariadeniach alebo
pristrojoch, napr. uzemnovacia svorka sa prilozi na
skrinu zvaracieho pristroja, ktora je spojena s
ochrannym vodi¢om elektrického zariadenia. Zvaracie
prace sa vykonavaju na stroji s pripojenim ochranného
vodiéa. Je teda mozné zvarat na stroji aj bez toho, aby
bola uzemnovacia svorka na tomto stroji upevnena. V
takom pripade tecie zvaraci prud od uzemnovacej
svorky cez ochranny vodié¢ ku stroju. Velky zvaraci
prud méze mat za nasledok pretavenie ochranného
vodiéa.

15) Zabezpecéenie privodov ku sietovym zasuvkam
poistkami musi zodpovedat predpisom (VDE 0100).
Podla tychto predpisov sa teda mézu pouzivat len
poistky, resp. automaty, ktoré zodpovedaju prierezu
vedenia (pre zasuvky s ochrannym kontaktom max. 16
ampérova poistka alebo 16 ampérovy LS-spinac).
Pouzitie vacsich poistick méze sposobit zhorenie
elektrického vedenia, resp. skody v dosledku poziaru
budovy.
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Obzvlast pre priemyselné pouZivanie je potrebné dbat na
nasledujice predpisy na ochranu pred urazmi odborovej
profesnej organizacie presného strojarstva a
elektrotechniky:

VGB 15 Zvaranie a rezanie elektrickym oblikom

Tesné a vlhké priestory
Pri pracach v tesnych nadrziach (napr. kotloch), v
potrubiach a pod. a pri pracach na takychto
zariadeniach za stiesnenych podmienok je mozZné
pouzivat len jednosmerny prud. Pouzitie striedavého
prudu je pripustné, ak hlavny zvaz priemyselnej
profesnej organizacie e.V., ustredie pre ochranu proti
urazom, so suhlasom spolkového ministra prace
prehlasi, Ze druh konstrukcie zvaracich pristrojov
zodpoveda poziadavkam protiirazovych opatreni.

2) Pri pracach v uzkych, vlhkych alebo horucich
priestoroch je potrebné pouZivat izolaéné podlozky a
vlozky, dalej rukavice s manzetami z koze alebo inych
nevodivych latok na izolaciu tela od podlahy, stien,
vodivych &asti zariadenia, a pod.

1

=

Pri pouziti transformatorov na malé zvaranie pri zvy$enom
elektrickom ohrozeni, ako napr. v dzkych priestoroch z
elektricky vodivych oblozeni (kotly, rary, atd.), vo vihkych
miestnostiach (prevlhéenie pracovného obleéenia), v
hordcich miestnostiach (prepotenie pracovného
obleéenia), nesmie byt vystupné napétie zvaracieho
pristroja vo volnobehu vy$sie ako 42 Voltov (efektivha
hodnota). Pristroj teda v tomto pripade nie je mozné pouzit
zdoévodu vy$sieho vystupného napatia.

Ochranné oble¢enie

1) Podas prace musi byt zvaraé chraneny na svojom celom
tele obleéenim a ochranou tvare proti Ziareniu a proti
popaleninam.

2) Na oboch rukach mé nosit rukavice s manzetami,
vyrobené z vhodnej latky (koZa). Tieto musia byt vzdy v
bezchybnom stave.

3) Na ochranu odevu proti odlietavajucim iskram a
ohoreniu je potrebné nosit vhodné zastery. Ak to povaha
prac vyzaduje (napr. zvaranie vo vyskach nad droviiou
hlavy), je potrebné nosit ochranny oblek, a ak to je
potrebné, tak aj ochranu hlavy.

Ochrana proti Ziareniu a popaleninam

1) Na pracovisku je potrebné upozornit na mozné
ohrozenie zraku prostrednictvom vyvesky "Pozor!
Nepozerat do plamena!". Pracoviska je potrebné podla
mozZnosti odtienit tak, aby boli osoby nachadzajuce sav
blizkosti chranené. Nepovolané osoby sa maju
zdrziavat mimo miesta vykonu zvaracich prac.

2) V bezprostrednej blizkosti stalych zvaracich pracovisk
nemaju byt steny svetlej farby a nemaju byt ani lesklé.
Okna je potrebné najmenej do vysky hlavy zabezpedit
proti prepustaniu alebo spatnému odrazaniu ziarenia,
napr. prostrednictvom vhodného nateru.

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

Sme si isti, Ze budete s nasim pristrojom plne spokojni a
Zelame vamvela uspechov.

2) VSEOBECNE

VSeobecné informacie o zvarani elektrickym oblukom so
zvaracimitransformatormi.

Za pomoci zvarania elektrickym oblukom je mozné spajat
kovové éasti pevne a neoddelitelne.

Na uskutoénenie zvarania elektrickym oblikom je
potrebné:

zdrojzvaracieho prudu

zvaracie vedenie s drZziakom na elektrédy

vedenie ku obrobku s uzemnovacou svorkou

ochranny zvaraésky $tit na ochranu zraku a tvare
zvaraga

par zvaradskych rukavic na ochranu rik protitepelnym
laéom a zvaraciemu odprskovaniu

drotena kefa, kladivo na trosku pre d&istenie
zvarovaného kovu a zvaru

zvaracie elektrédy s plastom. Tieto je potrebné vybrat
na zaklade materialu a hriibky obrabaného predmetu.

N oo o RN

Zakladom pri zvarani elektrickym oblukom je zvaraci
transforméator.

Odobera potrebnu elektricku energiu zo siete, transformuje
ju podla nastaveni zvéaracieho pradu na vhodny pomer
prudu/napétia a bezpeéne ju odovzdava prostrednictvom
zvaracich vedeni na miesto zvaru. Na mieste zvaru
umoZiuje tato energia vytvorenie elektrického oblika,
ktorého koncentrované tepelné pédsobenie vytvara
taveninu, a tym umoznuje neoddelitelné spojenie
zvaranych ¢éasti. Z taveniny po ochladeni vznika zvaracia
troska.

VSeobecne je potrebné dbat na to, aby bolo medzi

obrobkom a uzemnovacou svorkou vytvorené dobre

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

- Nastavenie zvaracieho prudu sa uskutoénuje na
prednej strane pristroja pomocou regulaéného
gombika prostrednictvom tzv. shuntového postvania.
Nastaveny zvaraci prud je mozné od¢itat na stupnici na
hornej strane pristroja.

- Zvaraci transformator je chraneny proti prehriatiu
tepelnou kontrolkou.

- Vykon zvaracieho pristroja sa vyjadruje
prostrednictvom zvaritefného poétu elektrod "nc" a
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3) TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavné udaje tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho
pristroja su obsiahnuté na identifikaénom s&titku a ich
vyznam je nasledujuci:

; br. B
1- Prislusnd EUROPSKA norma pre bezpeénost a
konstrukciu strojov pre oblukové zvaranie.
2- Symbol r\J:striedavy zvaraci prad.

3- Symbol (sl poukazuje na moznost zvarania v prostredi
) zvyéenim rizikom urazu elektrickym pradom (napr. v
tesnej blizkostivelkych kovovych sucasti).

4- Symbol napajacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napatie;

6- Stupen ochrany obalu.

6- Symbol O : Trieda ochrany Il

7- Technické Udaje napajacieho vedenia:

-U, : Striedavé napitie a frekvencia napajania
zvaracieho pristroja (povolené medzné
hodnoty +10%):

= L, nax - Maximalny prud absorbovany vedenim.

-l : Efektivny napajaciprud.

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

-U, : maximalne napétie naprazdno (preruseny
zvaraciobvod).

-@ : priemerzvaracich elektrod.

-1, : Obvykly zvaraci prud priodpovedajlicom napéati
oblika.

-tw : je priemema doba zvarania na menovitej
zatazi, vypoditana medzi obnovenim éinnosti a
zasahom termostatu, po zahajeni &innosti so
zvaracim pristrojom na prevadzkovej teplote.

-tr : je priemerna doba opatovného uvedenia do
prevadzky, vypoéitana medzi zasahom a
obnovenim c¢innosti termostatu, so zvaracim
R,ristrojom na prevadzkovejteplote

- AN-AV: Poukazuje na regulaént radu zvaracieho
pradu (minimalny maximalny) pri
odpovedajiicom napati obliku.

9- Vyrobné cislo pre identifikaciu zvaracieho pristroja
(nevyhnutné pre servisnl sluzbu, objednavky
nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

10--===: Hodnota poistick s oneskorenou aktivaciou,
potrebnych na ochranu vedenia

11-Symboly vztahujice sa k bezpeénostnym normam,
ktorych vyznam je uvedeny v kapitole 1 ,Zakladna
bezpeénost pre oblikové zvaranie®.

Poznamka: Uvedeny priklad s$titku ma iba indikativny
charakter poukazujtci na symboly a orientaéné hodnoty;
presné hodnoty technickych udajov vasho zvaracieho
pristroja musia byt odé&itané priamo z identifikaéného stitku
samotného zvaracieho pristroja.

4) SIETOVE PRIPOJENIE

- Pred pripojenim pristroja do siete skontrolujte, ¢i sa
elektrické napatie a frekvencia na vyrobnom stitku
zariadenia zhoduje s hodnotamivasej siete.

- Pristroje :

CEN 150 su vybavené sietovym vedenim so zastrékou
s ochrannym kontaktom 230V. Vedenie s 3 Zilami:
faza + Mp (nulovy vodié) + ochranny vodi¢ (Zlty/zeleny)

PE

CEN 160 F, CEN 200, CE 210, CE 250 su vybavené
dvomi siefovymivedeniami:

Vedenie so zastrékou s ochrannymkontaktom 230V 3

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

Vedenie so zastrékou CEE 5-polové 400V 3 Zily:

faza L1 +fazal2 + ochranny vodié (Zlty/zeleny) PE
Pristroj CEN 200 moéZe byt vybaveny i siefovym
vedenim 230-400V. Sietové vedenie je bez zastréky s 3
Zilami :
faza + Mp nulovy vodi¢ + ochranny vodié (Zlty/zeleny)

Podla zvoleného sietového napéatia je mozné po
pripojeni do siete uviest pristroj do prevadzky zapnutim

prepinaca na spravne sietové napatie.

Druhti moZnost nastavenia je potrebné poistit proti
neZelanému zapnutiu zakratenim poistného éapu (1).
POZOR: Zapojenie siet'ovej zastrcky musi byt
vykonavané vyluéne odbornikom.

Siet'ové napitie Siet'ové napitie

30V
Q 2 s N
$ ', > 0 2,
s‘*’@@ 0 N >® X
@ ® 3g0v
220w a00v

5) BEZPECNOSTNE PRIPRAVY

Uzemnovaci kabel sa upevfiuje priamo na obrobku
alebo na podlozke, na ktorej je zvarany predmet
umiestneny.

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

- Kaébel drziaku elektrédy ma na konci $pecialnu svorku,
ktora slizina zovretie elektrody.

- Podas zvarania je potrebné vzdy pouzivat ochranny
zvaracésky $tit. Chrani zrak pred svetelnym Zziarenim,
vychadzajicim z elektrického obluka a umoziuje
napriek tomu presné sledovanie zvaracieho procesu.

1-Ochranny $tit
2 -Ochranné sklo (CE DIN 11)
3 - Rukovat

1-RUKOVAT
2-SKRUTKA

/® 3-HRIADEL

Y 4-KOLESO

6) ZVARANIE

Potom, ako ste vykonali pripojenie pre elektrické napajanie
ako aj pre zvaraci elektricky obvod, mézete postupovat
nasledovne:

- Zasunite neobaleny koniec elektrody do elektrédového
drziaku a upevnite ju. Spojte uzemnovaciu svorku so
zvaranym predmetom. Dbajte na to, aby existoval dobry
elektricky kontakt so zvaranym predmetom.
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- Zapnite pristroj a nastavte zvaraci prud (pomocou
ruénv(_aho kolesa) v zavislosti na elektréde, ktoru chcete

pouzit.
Elektréda @ (mm) Zvaraci prad (A)
, 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 -110
3,2 80 -160
120 -200

Dajte si ochranny $tit pred tvar a $krtnite $pickou elektrody
o zvarany predmet tak, Ze vykonate pohyb ako pri
zapalovani zapalky. Je to najlep$i spdsob, ako zapalit
elektricky obluk.
Pozor!
Nebodujte s elektrédou na obrobok, mohlo by tym
dojst k poskodeniu a stazit to zapalenie elektrického
oblika.

- Akonahle sa obluk zapali, pokuste sa dodrzat
vzdialenost od obrobku, ktora zodpoveda priemeru
zvolenej elektrody. Vzdialenost by mala byt podas
zvarania podla moznosti konstantna. Sklon elektrody
v pracovhom smere by mal byt 20/30 stupnov.

Pozor!

Vzdy pouzivajte klieste, ked chcete odstranit pouzité
elektrody alebo pohybovat so zvaranymi predmetmi.
Dbajte prosim na to, Ze drziaky elektrod sa musia po
ukonéenizvarania vzdy odlozZit zaizolované.

PRIECNE REZY ZVARU

7

prilis§ pomalé zvaranie
V222672727
prilis rychle zvaranie
prilis kratky obluk
prili$ dihy obluk
prilis nizky prad

prilis vysoky prad

v poriadku

(SLO)
1) VARNOSTNINAPOTKI

Brezpogojno upostevajte!

Pozor!

Aparat uporabljajte samo v namen uporabe kot je to
navedeno v teh navodilih: obloéno roéno varjenje z
oplaséenimi elektrodami.

Neustrezna uporaba tega aparata lahko predstavlja

nevarnost za osebe, Zivali in stvari.

Uporabnik aparata je odgovoren za lastno varnost in tudi za

varnost drugih oseb: Brezpogojno preberite ta navodila za

uporabo in upostevajte v navodilih navedene predpise.

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

- Skrbite za primerno nego aparata.

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

reZe odprtin zmeraj zadostno koli¢ino zraka za hlajenje.

- Prepri¢ajte se, ¢e je aparat pravilno prikljuéeni na
elektricno omrezje (glej tocko 4.). Prepredite
kakr$nokoli natezno obremenjevanje elektriénega
prikljuénega kabla. Izkljucite aparat, ée ga Zelite
premestiti na drugo mesto.

- Pazite na stanje varilnih kablov, elektriénih kle$¢& in
prikljuénih sponk za maso; obrabljena izolacija na
delih pod elektriénim tokom lahko povzroéi
nevarno situacijo in zmanj$a kakovost izvajanja
varjenja.

Obloéno varjenje proizvaja iskrenje, raztaljene
kovinske dele in dim in zato upostevajte sledece:

- Iz delovnega prostora odstranite vse gorljive snovi
in material.

- Prepridajte se, e je na razpolago zadosten dovod
zraka.

- Varjenja ne izvajajte na posodah rezervoarjih,
posodah ali ceveh, ki so vsebovale gorljive
tekodine ali pline. lzogibajte se kakrdnegakoli
neposrednega stika z varilnim tokokrogom;
napetost praznega teka, ki nastopa med
elektriénimi kle$éami in sponkami mase, je lahko
nevarna.

- Aparata ne uporabljajte v vlaznem ali mokrem
okolju in deZju.

- Zavarujte si o6i z ustreznimi zasgitnimi odali (DIN
stopnja 9-10), ki jih pritrdite na priloZzeno varilsko
masko. Uporabljajte rokavice in suho zaséitno
obleko, ki mora biti prosta olja in mas¢obe, da ne bi
izpostavljali koze ultravioliénemu sevanju
obloénice.

Upostevajte sledece!

- Svetlobno sevanje obloénice lahko poskoduje oéi in
povzrodi opekline na kozi

- Pri obloénem varjenju nastajajo iskre in kapljice
raztaljene kovine, varjeni obdelovanec zaéne zareti in
ostane relativno dolgo zelo vro¢.

- Priobloénemyvarjenju se spro$éajo pare, ki so lahko tudi
Skodljive.

- Vsaki elektriéni udar lahko povzrodi smrt.

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

- Zavarujte se (tudi osebe, ki se nahajajo v bliZini) pred
eventuelno nevarnimi uginki obloénice.

Pozor!

V primeru preobremenjenega elektriécnega omrezja in
elektriénih tokokrogov lahko pride med varjenjem do
motenj na drugih uporabnikih. V primeru dvoma se
posvetujte s podjetiemza dobavo elektriénega toka.

Viri nevarnosti pri obloénem varjenju

Pri obloénem varjenju nastopa cela vrsta virov nevarnosti.
Zato je posebej pomembno za varilca, da natanéno
uposteva sledeéa pravila, da ne bi ogrozal sebe in drugih
osebin, da prepreci poskodbe ljudiin aparata.

1) Dela na omrezni napetostni strani, n.pr. na kablih,
vtikagih, vtiénicah, itd. sme izvajati samo strokovnjak.
To $e posebej velja za izvajanje vmesnih prikljuénih
kablov.

2) V primeru nezgode takoj izkljuéite varilni aparat iz

elektriénega omrezja.

Ce pride do dotikovnih napetosti, takoj izklopite aparat

, katerega mora pregledati strokovnjak.

Na varilni elektriéni tokovni strani zmeraj pazite na

dobre elektri¢ne kontakte.

Pri varjenju zmeraj uporabljajte na obeh rokah izolirane

zaséitne rokavice. Le-te Vas varujejo pred elektriénim

udarom (napetost praznega teka varilnega tokokroga),

pred $kodljivim sevanjem (toplota in UV sevanje) ter

pred raztaljeno kovino in brizganjem Zlindre.

Uporabljajte évrsto izolirano obuvalo; &evlji morajo biti

izolirani tudi proti vlagi. Pol&evlji niso primerni, ker lahko

padajoce, zareée kapljice kovine povzrodijo opekline.

7) Za delo si oblecite primerno oblagdilo in ne uporabljajte
sintetiénih oblagil.

3
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8) Ne glejte z nezaséitenimi oémi v obloénico; uporabljajte
samo varilsko masko s predpisanim zas¢itnim steklom
po DIN. Obloénica oddaja svetlobno in toplotno sevanje,
ki povzro¢a sleplienje oziroma ozganine in tudi UV
zarke. Tak$ni nevidni ultravijoliéni zarki povzrogijo v
primeru nezadostne zaséite Sele nekaj ur kasneje
opazno, zelo boleée vnetje oéesne veznice.

Poleg tega ima UV sevanje na nezaséitenih mestih
telesa za posledico $kodljive sonéne opekline.

9) Tudi v blizini obloénega plamena nahajajo¢e se osebe
ali pomocénike morate opozoriti na nevarnosti in jih
opremiti s potrebno zas$éitno opremo. Po potrebi
postavite zaséitne stene.

10) Privarjenju, $e posebej pa v majhnem prostoru, morate
poskrbeti za zadostni dovod svezega zraka, ker pri
varjenju nastajajo dimin $kodljivi plini.

11) Na posodah, v katerih so bili shranjeni plini, goriva,
mineralna olja ali podobne snovi, ne smete izvajati
varjenja tudi, ¢e so bile tak$ne snovi odstranjene ze
pred dolgo ¢asa, kajti zaradi ostankov tak$nih snovi
obstaja nevarnost eksplozije.

12)V prostorih, kjer obstaja nevarnost poZara ali
eksplozije, veljajo posebnivarnostni predpisi.

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

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

14) Napotki:

Brezpogojno morate paziti na to, da lahko varilni tok v
primeru malomarnosti uniéi zasditne vodnike v
elektriéni opremi in napravah, n. pr. sponka mase je
poloZena na ohi$je varilnega aparata, ki je povezano z
zaséitnim vodnikom, z elektriéno napravo. Varilska dela
se izvajajo na stroju s prikljuékom zas$éitnega vodnika.
Torej je tudi mozno varjenje na stroju brez, da bi nanj
namestili sponko mase. V takSnem primeru tece
varilski tok od sponke mase preko za$éitnega vodnika
do stroja. Visoki varilski tok lahko povzroéi taljenje
zasditnega vodnika.

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

16 Amp. ali stikala LS 16 Amp.). Premoéne varovalke
lahko povzrodijo pozar navodih oz. v zgradbi.

Se posebej pri obrtniski uporabi varilnih aparatov je
potrebno upostevati sledeée predpise za prepreéevanje
nezgod in predpise poklicnega zdruZenja finomehanikov in
elektrotehnikov:

VGB 15 varjenje in rezanje z obloénim plamenom.

Ozki in vlazni prostori

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

2) Pri izvajanju dela v tesnih, vlaznih ali vrodih prostorih je
potrebno uporabljati izolirane podlage in vmesne
vlozke, rokavice z zavihkom iz usnja ali podobnega
slabo prevodnega blaga v namen izolacije telesa do
poda, prevodnih dele aparata, ipd.

Pri uporabi majhnih varilnih transformatorjev za varjenje pri
poveédani elektriéni ogrozenosti, kot na primer v tesnih
prostorih z elektriéno prevodnimi stenami (kotli, cevi, itd.), v
vlaznih prostorih (premoéenje delovne obleke), v vrodih
prostorih (vlazenje delovne obleke zaradi potenja), ne sme
biti izhodna napetost varilnega aparata v prostem teku veé

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

Zascitna obleka

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

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

3) Za zasdito oblacila pred iskrenjem in oZganjnami je
potrebno uporabljati primerne predpasnike. Ce naéin
izvajanja varjenja tako zahteva, n. pr. varjenje na visini
nad glavo, mora varilec uporabljati ustrezno zasc¢itno
obleko in po potrebitudizaséito za glavo.

Zascita pred sevanjem in oZganinami

1) Na delovnem mestu izobesite opozorila za za$éito oci
Previdnost ! Ne glej v plamen !" . Delovna mesta je
potrebno po moznosti zavarovati tako, da v bliZini
nahajajoce se osebe ne bodo izpostavljene
nevarnostim. Nepooblaséene osebe se ne smejo
zadrZevativ bliziniizvajanja varilnih del.

2) V neposredni blizini fiksnih delovnih mest ne smejo biti
stene svetle barve in sijoée. Okna morajo biti vsaj do
viSine telesa ustrezno premazana za zaséito pred
prepu$éanjem in odbijanjem UV zarkov, n.pr. s
primernimi premazi.

Prosimo, ée upostevate v tem informativhem priroéniku
navedene podatke in opozorila. Tako se boste izognili
teZzavam in stroSkom.

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

2) SPLOSNO

Splosno o obloénem varjenju in varilnih transformatorjih.

S pomocjo obloénega varjenja lahko é&vrsto in v celoti

zvarite skupaj kovinske dele.

Zaizvajanje obloénega varjenja potrebujete sledece:

virelektri¢nega toka za varjenje

varilno kabel z drzalom elektrod

kabel s sponko za masoza priklop obdelovanca na

maso

varilska za$éitna maska za za$¢ito o¢iin obraza varilca

en par varilskih zaséitnih rokavic za zaséito rok pred

toplotnim sevanjem in pred brizganjem varilnih kapljic

kovine

Ziéna krtacka, kladivo za odstranjevanje varilne Zlindre

in ¢idéenje zvarov

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

ok on=

*

Bistveni del opreme pri obloénem varjenju je varilni
transformator.

Varilni transformator prevzema potrebno elektriéno
energijo iz omreZja, le-to pretvarja glede na nastavitev
varilnega toka na odgovarjajoce razmerije tok / napetost in
jo varno prenasa preko varilnih kablov do mesta varjenja.
Na mestu varjenja omogoca ta energija obloénico, ki
proizvaja s koncentriranim toplotnim ucinkom taljenje
kovine in s tem notranje vezanje varjenih delov. Na
raztaljeni kovini nastaja z ohlajevanjemvarilna Zlindra.

V splo$nem je potrebno upostevati, da obstaja med
obdelovancem in sponko mase dobra prevodna zveza.
Pred nameséanjem kle$¢ odstranite iz mesta varjenja
barvo, rjo, itd.

- Nastavitev varilnega toka izvrsite z obragalnim roéajem
na sprednji strani aparata s tako imenovanim Shunt
premikanjem. Vrednost nastavljenega varilnega toka
lahko odditate na skali na zgornji strani varilnega
aparata.

- Varilni transfotrmator je zavarovan pred pregrevanjems
temperaturnim varovalom.
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Mo¢ varilnega aparata je izraZzena z varilnim $tevilom

elektrode "nc"in"nh":

3) TEHNICNIPODATKI
PODATKOVNA PLOSCICA
Vsi_osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo
varilnega aparata so povzeti na plos¢ici z lastnostmi in
pomenijo naslednje:

Slika B
1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in

izdelavo naprave za obloéno varjenje.

2- Simbol £ \U:izmeniénivarilnitok.

3- Simbol[S] :kaZe, da se lahko izvaja varjenje v prostoru,
kjer je pove¢ana nevarnost elektricnega $oka (npr.
blizina velikih koli¢in kovin).

4- Shemanapajalne linije:
1~:izmeniéna enofazna napetost.

5- Sposobnost zasdite pokrova.

6- Simbol [0 : Zasgitall. razreda.

7- Podatki o napajalni liniji:

- U, :lzmeniéna napetost in frekvenca napajanja
varilnega aparata (dovoljeni limiti +10%).

- Lns : Maksimalnitok, ki ga prenese linija.

- l,.. :Dejanskinapajalnitok.

8- Prikaz varilnega elektricnega kroga:

- U, :Maksimalna napetostv prazno (odprt tokokrog
varjenja)

- @ :Premerelektrod zavarjenje.

- 1, :Dogovorjeni varilni tok pri ustrezni napetosti
obloka.

- tw :povpreéno trajanje varjenja pri nazivni
obremenitvi, izraéunana med povritvijo v
prvotno stanje in posegom termostatskega
stikala, z zagonom varilnega stroja v
termiénem nagdinu delovanja.

- tr :povpreéno trajanje tponovnega olnjenja med
posegom in povmitvijo termostata v prvotno
stanje, z zagonom varilnega stroja v
termiénem nacinu delovanja.

- ANV-A/V: kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju
(minimum maksimumg v povezavi z
napetostjo obloka.

9- Serijska stevilka za identifikacijo modela naprave
(nepogreél{'(iva za tehniéno pomoé, oskrbo z rezervnimi
deliin pri iskanju izvora naprave).

10- Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom,
gotrebnih zazaséito linije.

11-Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih

pomen je opisan v poglavju 1 “Splosna varnost pri
obloénem varjenju”.

Opomba: Na zg_ora{ opisani ploscici so le zgledi vrednosti

simbolov in stevilk,

ocni tehniéni podatki vasega varilnega

aparata so navedeni na plo$éici na vasi napravi.

4)

OMREZNI PRIKLJUCEK

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

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

CEN 160 F, CEN 200, CE 210, CE 250 so opremljeniz
2 omreznima kabloma:

Kabel z zas¢itnim kontaktnim stikalom 230V 3-Zilni:
faza + Mp (nielni vod) + zas¢itni vod (rumena/zelena)
PE

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

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

faza + Mp niéelni vod + za&¢itni vod (rumena/zelena)
PE.

V skladu z izbrano omrezno napetostjo lahko zaéne

aparat obratovati po priklju¢ku na omreZje z vklopom
preklopnega stikala na pravilno omrezno napetost..
Drugacen poloZaj vklopa zavarujete z obradanjem
varovalnega zati¢a (1) pred vklopom.

POZOR: Priklju¢ek omreznega vtikaca sme izvrsiti
samo strokovnjak.

Omrezna napetost Omrezna napetost
230V R 400v
Q & S <2
$ 2, PN 0 2,
S 0 2 S %
S @Q ‘P”LL W (7N
220y @ @ 350v
230V 400V

5) PRIPRAVE NAVARJENJE

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

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

Drzalni kabel za elektrode ima na koncu posebno
spono, kisluZivpenjanju elektrode.

Zmeraj morate med varjenjem uporabljati varilsko
zascitno masko. Le-ta varuje oéi varilca pred
svetlobnim sevanjem, ki ga oddaja oblo¢nica, in kljub
temu omogodéa natanéno opazovanje postopka
varjenja.

1 varilska za$éitna maska
2 zadditno steklo (CE DIN 11)
3-drzalo

1-ROCAJ
2-VIJAK
3-0S
4-KOLO

6) VARJENJE

Potem ko ste izvrsili vse elektriéne prikljuéke za dovod
elektriénega toka ter varilnega tokokroga, lahko postopate
na slededinacin:

- Vstavite neoplaséeni konec elektrode v drzalo elektrod in

évrsto vpnite elektrodo v drzalo. Povezite sponko za
maso z predmetom varjenja. Pazite na to, da bo obstajal



dober elektriéni stik.

- Vkljuéite aparat in nastavite vrednost varilnega toka (z
obraéalnim gumbom) glede na vrsto elektrode, ki jo
Zelite uporabljati.

Elektrode & (mm) Varilnitok (A)
25 - 50
40 - 80
60 -110
80 -160
120 -200

Drzite varilsko zaséitno masko pred obrazomin podrgnite s

konico elektrode po predmetu varjenja s tak$nim pomikom

kot, da bi prizigali vZigalico. To je najbolj§i nadin, da
prizgete obloénico.

Pozor!

Ne pikajte z elektrodo po obdelovancu, ker lahko

poskodujete obdelovanec in otezZite priziganje
obloénice.

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

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

NGl o
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PRESEKI VARILNEGA SIVA

prepocasno varjenje

V2l 7777
prehitro varjenje

b

prekratki lok

U007

predolgi lok

Wb

premajhen tok

07

prevelik tok

dobro

(1
MANUALE ISTRUZIONI

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

NORME DI SICUREZZA

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

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

Eseguire linstallazione elettrica secondo le previste
norme e leggi antinfortunistiche.

Nel caso di alimentazione alla tensione superiore la
saldatrice deve essere collegata tra due fasidi un sistema
dialimentazione 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 inflammabili liquidi o gassosi.
Evitare di operare su materiali puliticon solventi clorurati o
nelle vicinanze di dette sostanze.

Non saldare su recipientiin pressione.

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

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

D O=?

- Proteggere sempre gliocchi con gli appositi vetriinattinici
montati su maschere o caschi. Usare gli appositi
indumenti e guanti protettivi evitando di esporre
I'epidermide airaggi ultravioletti prodotti dallarco.

- Non utilizzare la macchina per scongelare le tubazioni.

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

GENERALITA’

Queste saldatrici sono costituite da un trasformatore
monofase a caratteristica cadente e sono adatte per la
saldatura in corrente alternata di elettrodi rivestiti (tipo E 43
R).
Lintensita della corrente di saldatura erogata & regolabile
con continuita, per mezzo di un derivatore magnetico
azionabile manualmente (1).

Il valore di corrente impostato, (I,) € leggibile sulla scala
graduata in Ampere (2) posta sul pannello superiore. La
corrente indicata e corrispondente alla tensione d’arco (U,)
secondo larelazione:
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U,=(18+0,041,)V (EN60974-6),

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

DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della
saldatrice sono riassunti nella targa caratteristiche col
seguente significato:
Fig. B
1 -Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza ¢ la
costruzione delle macchine persaldatura ad arco.

2 - Simbolo “\U:corrente alternata disaldatura.
3 - Simbolo : indica che possono essere eseguite
operazioni di saldatura in un ambiente di rischio

accresciuto di shock elettrico (p.es. in stretta vicinanza
digrandi masse metalliche).

4 - Simbolo dellalineadialimentazione:
1~:tensione alternata monofase.

5 - Gradodiprotezione dell'involucro.

6 -Simbolo O : Protezione classe Il.

7 - Daticaratteristicidella linea di alimentazione:

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

-1, . ¢ COrrente massima assorbita dalla linea.

-l, ., 1 Corrente effettiva di alimentazione.

8 - Prestazionidelcircuito disaldatura:

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

-@: diametro degli elettrodisaldabili.

-l,:  Corrente convenzionale di
corrispondente tensione d’arco.

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

-tr: & ladurata media del tempo di riarmo calcolato
tra lintervento e il ripristino del termostato
partendo con la saldatrice a regime termico.

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

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

10 - |===~ Valore dei fusibili ad azionamento ritardato
da prevedere per la protezione dellalinea.

11 - Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato
riportato nel capitolo 1 “Sicurezza generale per la
saldaturaadarco”.

NOTA: Lesempio di targa riportato & indicativo del

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

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

saldatura alla

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

Fig.C
Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la
costruzione delle macchine per saldatura ad arco.
Simbolo della struttura interna della macchina:
trasformatore .
Simbolo del procedimento di saldatura previsto:
saldatura ad arco manuale con elettrodo rivestito.

1
2

w
1

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

5- Grado di protezione dellinvolucro: IP21 o IP22: &
protetto contro corpi solidi estranei di diam. 212.5mm
(es. dita) e contro la caduta verticale di gocce d’acqua
(IP21) o con inclinazione fino a 15° sulla verticale
(IP22).

6- Prestazionidelcircuito disaldatura:

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

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

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

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

7- Daticaratteristici della linea dialimentazione:

-U,: Tensione alternata e frequenza di alimentazione

dellamacchina(limitiammessi +15%)

- 1. Corrente massima assorbita dallalinea

- L Massimacorrente efficace dialimentazione

8- == :Valore deifusibili ad azionamento ritardato da
prevedere perla protezione dellalinea
Simboliriferitia norme disicurezza.

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

NOTA: Lesempio di targa riportato & indicativo del

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

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

PROTEZIONETERMOSTATICA:

Questa saldatrice e protetta da sovraccarichi termici
mediante protezione automatica (termostato a ripristino
automatico). Quando gli avvolgimenti raggiungono una
temperatura prestabilita, la protezione disinserisce |l
circuito di alimentazione, accendendo la lampada gialla
posta sul pannello frontale (3). Dopo un raffreddamento di
pochi minuti la protezione siripristinera inserendo la linea di
alimentazione e spegnendo la lampada gialla. La saldatrice
saraprontaalavorare ancora

INSTALLAZIONE

UBICAZIONE

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

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

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

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

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

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

COLLEGAMENTO DEI CAVI DI SALDATURA

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

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

=\

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

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

?I

MASCHERA PROTETTIVA:

Va SEMPRE usata durante la saldatura, equipaggiata con
appositi vetri filtranti per proteggere gli occhi ed il viso dalle
radiazioni luminose emesse dall’arco, consentendo di
osservare la saldatura che si sta eseguendo.

Fig. F
SALDATURA
- Utilizzare elettrodi adatti allimpiego in corrente
alternata.

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

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

o Elettrodo (mm) Corrente di saldatura (A)

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

- Tenere presente che a parita di diametro d’elettrodo valori
elevatidicorrente saranno utilizzati per saldature in piano,
mentre per saldature in verticale o sopratesta dovranno
essere Utilizzate correntipiu basse.

Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono
determinate, oltre che dalla intensita di corrente scelta,
dagli altri parametri di saldatura quali: diametro e qualita
dellelettrodo, lunghezza dell’arco, velocita e posizione di
esecuzione, oltre che dalla corretta conservazione degli
elettrodi che devono essere mantenuti al riparo
dellumidita protetti dalle apposite confezioni o contenitori.
Procedimento:

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

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

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

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA

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

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

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

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione
dellutilizzo e della polverosita del’ambiente, ispezionare
Finterno della macchina e rimuovere eventualmente la
polvere depositatasi sui componenti per mezzo di un getto
d’aria a bassa pressione.

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

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

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura
amacchina aperta.

(F)
MANUEL D’INSTRUCTIONS

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

Fa

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

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

- Effectuer l'installation électrique selon les normes etles
lois surla prévention contre les accidents du travail.

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

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

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

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

™ &

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

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

- Nepassoudersurdesrécipients sous pression.

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

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

® O-="

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

- Nepas utiliserlamachine pour décongeler les tubes

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

ASPECTS GENERAUX

Ces postes de soudage sont constitués d’un transformateur

monophasé a caractéristique tombante et sont prévus pour

souder en courant alternatif avec des électrodes enrobées

(type E 43R).

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

- Lavaleur du courantdéterminé (1,) est lisible sur'échelle
graduée en Ampere (2) située sur le panneau supérieur
etcorrespond alatension de 'arc (U,) selon la relation:

U,=(18+0,041,)V (EN60974-6)

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

| Fig. A
DONNEES TECHNIQUES
PLAQUETTE D'INFORMATIONS
Les principales informations concernant les performances
du poste de soudage sont résumées sur la plaque des
caractéristiques avec la signification suivante:
Fig. B

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

2- Symbole M\ courant alternatif de soudage.

3- Symbole [Sl: indique qu'il est possible d'effectuer des
opérations de soudage dans un milieu présentant des
risques accrus de choc électrique (ex. a proximité
immédiate de grandes masses métalliques).

4- Symbole de laligne d'alimentation.
1~:tension alternative monophasée;

5- Degré de protection de la structure.

6- Symbole [O : Protection classe Il.

7- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:
- U, : tension alternative et fréquence d'alimentation

du poste de soudage (limites admises + 10%).
= Lna @ cOurantmaximal absorbé parlaligne.
- L, @ courantdalimentation efficace.

8- Performances du circuitde soudage :

- U, : tension maximale a vide (circuit de soudage

ouvert).
- @ : diameétre des électrodes de soudage.
-1, : Courant conventionnel de soudage a la tension

d'arc correspondante.

-tw : durée moyenne du temps de soudage sur la
charge nominale calculée entre le
rétablissement et l'intervention du thermostat
en démarrant avec le poste de soudage a
régime thermique.

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

- A/V - A/V:indique la plage de régulation du courant de
soudage (minimum - maximum) a la tension
d'arc correspondante.

9- Numéro d'immatriculation pour l'identification du poste
de soudage (indispensable en cas de nécessité
d'assistance technique, demande piéces de rechange,
recherche provenance

10- ==~ :Valeur des fusibles & commande retardée &
prévoir pour la protection de laligne.

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

Note: La plaquette représentée indique la signification des

symboles et des chiffres; les valeurs exactes des

informations techniques du poste de soudage doivent étre
vérifiées directement sur la plaquette du poste de soudage.

EN 60974: Norme européenne relative aux postes de

soudage a utilisation limitée.

.C

1- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et
la construction des machines pour soudage alarc.

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

3- Symbole du procédé de soudage prévu: soudage al’arc
manuel avec électrode protégée.

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

5- Degré de protection du boftier IP21 ou IP22: protégé
contre les corps étrangers solides d'un diamétre de
12.5mm (comme par ex. un doigt), et contre la chute
verticale de gouttes d'eau (IP21) ou avec une
inclinaison a la verticale de 15° maximum (1P22).
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6- Prestations circuits de soudage:
- U,:tension avide (circuit de soudage ouvert).
- I/U,: Courant et tension correspondante normalisée
[U2 = (20+0,04 12) V] pouvant étre distribués par la
machine durantle soudage.
- X: Facteur de marche:indique le temps durant lequel la
machine peut distribuer le courant correspondant
(méme colonne). Exprimé en %,
sur la base d’un cycle de 10 min (par ex. 60% = 6
minutes de fonctionnement, 4 minutes de pause; et
ainsi de suite).
- A/V - AV:indique la gamme de réglage du courant de
soudage (minimal — maximal) a la tension de l'arc
correspondante.

7- Données caractéristiques de la ligne d’alimentation:

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

- |,ae: COUrant maximal absorbé parlaligne.

- L: cOurant d’alimentation maximal efficace

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

- Symboles se référant aux normes de sécurité.

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

Remarque: Lexemple 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 étre relevées
directement surla plaque de la machine.

PROTECTIONTHERMOSTATIQUE

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

INSTALLATION

POSITIONNEMENT

Trouver le lieu d’installation de lamachine de fagon ace qu’il
n’y ait pas d’obstacles en face de 'ouverture d’entrée et de
sortie de lair de refroidissement (circulation forcée par
ventilateur); dans I'entretemps, s’assurer que les
poussieres conductrices, les vapeurs corrosives, et
humidité ne soient pas aspirées.

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

Fig. D

FICHE: BRANGHER UNE FICHE NORMALISEE (2P+T)
AU CABLE D’ALIMENTATION; ELLE DOIT ETRE D’UNE
PORTE ADEQUATE ET INSTALLER UNE PRISE DE
RESEAU MUNIE DE FUSIBLES OU D’UN

INTERRUPTEUR _AUTOMATIQUE. LA BORNE DE
TERRE, PREVUE A CET EFFET, DOIT ETRE RELIEE AU
CONDUCTEUR DE TERRE (JAUNE-VERT) DE LA LIGNE
D’ALIMENTATION. |
LE TABLEAU 1 REPORTE LES VALEURS CONSEILLEES
DES FUSIBLES RETARDES EN AMPERES, CHOISIS EN
FONCTION DU COURANT NOMINAL MAXIMUM
PRODUIT PAR LE POSTE DE SOUDAGE

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

REMPLACEMENT DU CABLE D’ALIMENTATION CETTE

OPERATION NE DEVRA ETRE EFFECTUEE QUE PAR

UN PERSONNEL QUALIFIE.

Avant de procéder au remplacement du cable, identifier les

bornes de connexion a vis L1 et L2 sur linterrupteur a

bascule et/ou sur le commutateur rotatif. (Fig.E).

BRANCHEMENT DES CABLES DE SOUDAGE

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

N.B.: Pourles postes de soudage munis de bornes, ce cable
doitétre relié ala borne ayantcomme Symbole

=\

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

N.B.:Pourles postes de soudage munis de bornes, ce cable
doitétre relié ala borne ayantcomme symbole

?:

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

Fig. F

SOUDAGE

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

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

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

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

Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont
déterminées, non seulement par lintensité du courant
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choisi mais aussi par les autres parametres de soudage
tels que: le diametre et la qualité de I'électrode, la
longueur de l'arc, la vitesse et la position d’exécution,
ainsi que par la bonne conservation des électrodes qui
doivent étre tenues a I'abri de 'lhumidité et protégées dans
leurs emballages.
Exécution:
- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frottez la
pointe de I'électrode sur la piece a souder en effectuantun
mouvement comme pour cragquer une allumette; c’est la
méthode la plus correcte pour amorcer arc.
ATTENTION: NE PAS TAPOTER Iélectrode sur la piéce;
vous risqueriez d’abimer le revétement en rendant
'amorgage de I'arc plus difficile.
Dés que vous avez amorce l'arc, essayez de maintenir
une distance équivalente au diamétre de I'électrode
utilisée et tenez cette distance constante le plus possible
pendant 'exécution de la soudure;
reppelez-vous que linclinaison de I'électrode dans le
sens de 'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés.
(Fig.G)
A la fin du cordon de soudure, tirez I'extrémité de
électrode légérement vers larriere par rapport a la
direction d’avancement, au-dessus du cratére pour
effectuer le remplissage, puis soulevez rapidement
I'électrode du bain de fusion pour éteindre I'arc.

ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE

Fig. H
KIT DE MONTAGE

Fig. |
ENTRETIEN
ATTENTION!

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

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

- 8i nécessaire, lubrifier avec une couche trés fine de
graisse et a haute température les parties en mouvement
des organes de réglage (arbre fileté, surface de
déplacement, shunts, etc.)

- AU terme des opérations dentretien, remonter les
panneaux de la machine en serrant & fond les vis de
fixation.

- Eviter absolument deffectuer des opérations de
soudage avec lamachine ouverte.

(GB)

INSTRUCTION MANUAL

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

SAFETY RULES

Ea

- 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
notweldinthe 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 notweld oncontainers under pressure

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

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

D O-."

- 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 notuse the machine to defrost the piping

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

GENERAL

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

The value of the current (I,) may be read on the Amp.
graduated scale (2) on the upper panel, and corresponds to
the voltage of the arc (U,) according to the equation:
U,=(18+0,041,)V (EN60974-6)

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

Fig. A
TECHNICAL DATA
DATA PLATE
The mostimportant data regarding use and performance of
the welding machine are summarised on the rating plate
and have the following meaning:

Fig. B
1 -EUROPEAN standard of reference for safety and

construction of arc welding machines.

2 -Symbol Ny alternating welding current.

3 -Symbol [8] : indicates that welding operations may be
carried out in environments with heightened risk of
electric shock (e.g. very close to large metallic
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volumes).
4 - Symbolfor powersupply line:
1~:single phase alternating voltage.
5 - Protectionrating of the covering.

- Symbol ] :protection class .

7 - Technical specifications for power supply line:

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

=l : Maximum currentabsorbed by the line.

-l :effectivecurrentsupplied.

8 - Performance of the welding circuit:
-U, :maximum no-load voltage

circuit).

-@ :diameterofweldable electrodes.

-, :welding current at the corresponding arc
voltage.

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

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

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

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

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

11 - Symbols referring to safety regulations, whose
meaning is given in chapter 1 “General safety
considerations for arc welding”.

NOTE: The data plate shown above is an example to

give the meaning of the symbols and numbers; the

exact values of technical data for the welding machine
in your possession must be checked directly on the
data plate of the welding machine itself.

o

(open welding

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

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

2- Symbol for internal machine structure:
transformer.

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

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

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

6- Performance of welding circuit:

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

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

- X: Duty cycle: indicates the time for which the machine
can deliver the corresponding current (same column).
Expressed in %,0n the basis of a 10min cycle (e.g.60%
=6 minutes work, 4 minutes wait; and so on).

- ANV-AN: Indicates the welding current adjustment
range (minimum - maximum) at the corresponding arc

inverter

voltage.
7- Technical specifications for powersupply line:
- U,: Alternating voltage and power supply frequency of
machine (limit allowed +15%):
= |, max: Maximum current consumed by the line.
- |- maximum effective current consumed
8- =3 Value of delayed action fuses to be used to
protect the power line.
- Symbols referring to safety standards
9- Manufacturer's serial number. Machine identification
(indispensable for technical assistance, requesting
spare parts, discovering product origin).
Note: The plate example given shows the meaning
of the symbols and figures; the exact rating values
for the machine in your possession should be read
directly on the rating plate of the machine it self.

THERMOSTATIC PROTECTION

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

INSTALLATION

SITE

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

CONNECTION TO MAINS

Before making any electrical connection check that the
mains voltage ratings of the data table correspond with the
voltage of the workplace. The machine is to be fed with two
conductors (2 phases or phase-neutral) plus a third
separate one designed for the protective earth connection
(PE); this conductor is coloured yellow/green.

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

Fig.D

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

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

REPLACING THE POWER SUPPLY CABLE

THIS OPERATION MUST BE CARRIED OUT BY
SKILLED PERSONNEL!

Before replacing the cable, find the screw connection
terminals

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

- WORK CABLE
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/ornon-metallic materials.

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

=\

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

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

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

Fig. F

WELDING

- Use electrodes suitable for working in alternating current.

- The welding current must be regulated according to the
diameterofthe electrode inuse and the type of the jointto
be carried out: see below the currents corresponding to
various electrode diameters:

o Electrode (mm) Welding current (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
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
currentvalues are necessary.

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

Welding procedure

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

WARNING: do not hit the electrode on the workpiece, this
could damage the electrode and make strike-up difficult.
As soon as arc is ignited, try to maintain a distance from
the workpiece equal to the diameter of the electrode in
use. Keep this distance as much constant as possible for
the duration of the weld. Remember that the angle of the
electrode as it advances should be of 20-30
grades.(Fig.G)

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

ASSEMBLING KIT
Fig |

MAINTENANCE

WARNING!

NEVER REMOVE PANELS OR OPERATE WITHIN THE
UNIT WITHOUT DISCONNECTING THE MAINS POWER
SUPPLY. CHECKING OPERATIONS WHEN THE UNIT IS
UNDER VOLTAGE MAY CAUSE SERIOUS ELECTRIC
SHOCK BECAUSE OF POSSIBLE DIRECT CONTACT
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
mechanismus (threaded shaft, sliding planes, etc.)

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

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

(E)
MANUAL DE INSTRUCCIONES

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

NORMAS DE SEGURIDAD

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

- Desenchufar la méachina de la toma de corriente antes
de la instalacion y de todas las operaciones de
verificaciony reparacion.

- Hacer la instalacién eléctrica segun las normas
previstas y leyes de prevencién de accidentes.

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

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

- No utilizar la mé&quina en ambientes humedos o
mojados o bajo la lluvia.

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

™

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

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

- Nosoldarenrecipientes a presion.

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

- Asegurarse un aireacion adecuada o de medios aptos
para aspirar los humos de la soldadura o en las
cercanias del arco.
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- Proteger los ojos con los vidrios adecuados inactinicos
montados sobre maéscara o gafas. Utilizar la
indumentaria de proteccién adecuada y guantes,
evitando exponer la epidermis a los rayos ultravioletos
producidos porel arco.

- Noutilizarlamaquina para descongelar las tuberias.

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

INFORMACIONES GENERALES
Estas soldadoras estan constituidas por un transformador
monofésico de caracteristicas cadente y son aptas para la
soldadura en corriente alterna de electrodos revestidos
(tipo E 43 R). La intensidad de la corriente de soldadura
suministrada es regulables con continuidad mediante un
derivador magnético accionable manualmente (1). El valor
de corriente planteado (I,) puede leerse en la la escala
graduada en Amperio (2), puesta sobre el panel superior. La
corriente indicada corresponde a la tension del arco (U,)
segunlarelacion:
U,=(18+0,041,)V (EN60974-6)
U,=(20+0,041,)V (EN60974-1)

Fig. A

DATO S TECNICOS

CHAPA DE DATOS

Los principales datos relativos al empleo y a las
prestaciones de la soldadora se resumen en la chapa de
caracteristicas con el siguiente significado:

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

2- Simbolo ©\U :corriente alterna de soldadura.

3- Simbolo[8]: indica que pueden efectuarse operaciones
de soldadura en un ambiente con riesgo aumentado de
descarga eléctrica (por ejemplo, cerca de grandes
masas metalicas).
Simbolo de la linea de alimentacion:
1~:tensién alterna monofasica;
5- Grado de proteccion del envoltorio.
6- Simbolo @ : Proteccién clase II.
7- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:
- U, :Tensiénalternay frecuenciade alimentacion de
la soldadora/limites admitidos +10%):
= Lae : Corriente maxima absorbida porlalinea.
- L : Corriente efectiva de alimentacién
8- Prestaciones delcircuito de soldadura:
- U, :tension méaxima en vacio (circuito de soldadura

E-Y
]

abierto).
- @ :diametrode loselectrodos soldables.
- 1, :Corriente convencional de soldadura a la

correspondiente tensién de arco.

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

- tr :es la duracién media del tiempo de rearme
calculado entre la intervenciéon y el
restablecimiento del termostato iniciando con
la soldadora arégimen térmico.

- A/N-AN: Indica la gama de regulacion de la corriente

de soldadura (minimo - maximo) a la
correspondiente tensién de arco.

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

10- -~ : Valor de los fusibles de accionamiento
retardado a preparar parala protecciéonde lalinea

11- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo
significado se indica en el capitulo 1 "Seguridad general
paralasoldadura porarco”.

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacién

del significado de los simbolos y de las cifras; los

valores exactos de los datos técnicos de la soldadora
en su posesion deben controlarse directamente en la
chapa de la misma soldadora.

EN 60794-1:
Norma Europea sobre a los generadores para soldaduras
Fig.C

1- Norma EUROPEA de referencia parala seguridad yla
construccion de las maquinas de soldadura porarco.

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

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

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

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

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

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

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

-A/V - A/V:indica la gamade regulacién de la corriente
de soldadura (minimo-méximo) a la tensién de arco
correspondiente.

7- Datoscaracteristicos de la linea de alimentacion:

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

-1, corriente maxima absorbida porlalinea.

-1, méxima corriente eficaz de alimentacion

8- === Valor de los fusibles de accionamiento
retardado a prever para la proteccion de lalinea.
- Simbolos referidos a normas de seguridad.

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

Nota: El ejemplo de matricula que se muestra vale como

indicacién del significado de los simbolos y de las

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

PROTECCIONTERMOSTATICA

Esta soldadora esta protegida de sobrecargas térmicas,
mediante proteccién automdtica (termostato de
reactivacion automatica). Cuando los bobinados alcancen
una temperatura preestablecida, la proteccion

-29 -



desconectard el circuito de alimentacién, encendiéndo la
lampara amarilla, sobre el panel delantero (3). Después de
algunos minutos de  refrigeracién, la proteccion se
reactivara conectando el circuito de alimentacion y
apagando la lampara amarilla. De este modo la soldadora
estard despuesta paratrabajar otravez.

UBICACION

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

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

Fig. D

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

LATABLA 1
ATENCION!
La no observacion de las normas antes indicadas,
ocasiona ineficacia en el sistema de seguridad previsto
por el fabricante (clase I), con los consiguientes graves
riesgos para la persona (p.ej: shok eléctrico) y para las
cosas (p.ej. incendio).

ESTA OPERACION DEBE SER EFECTUADA POR
PERSONAL CUALIFICADO.

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

SUSTITUCION DEL CABLE DE ALIMENTACION.

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

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

=

- CABLE DE PINZA PORTAELECTRODOS
Lieva sobre el terminal una mordaza especial, que sirve
para cerrarla parte descubierta del electrodo.
N.B.: Para las soldadoras equipadas de borne, este Cable
se conecta alborne conelsimbolo

?I

MASCARA DE PROTECCION

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

(Fig.F)

SOLDADURA

Utilizar electrodos aptos para el uso en corriente alterna.

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

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

Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada son
determinadas, ademas de por la intensidad de corriente
elegida, por los parametros de soldadura, que son:
diametro y calidad del electrodo, longitud del arco,
velocidad y posicion de ejecucion; adamas de por la
correcta conservacion de los electrodos, que deben
mantenerse alejados de la humedad, protegidos por las
confeccionesy contenedores adecuados.
Procedimiento:

- Teniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, rozar la
punta del electrodo sobre la pieza a soldar, siguiendo un
movimiento, como si debiese encender un cerillo; éste es
elmétodo mas correcto para cebarel arco.

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

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

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

ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURA
Fig.H

EQUIPO DE MONTAJE
Fig. |

MANTENIMIENTO

ATENCIONI

EN NINGUN CASO QUITAR LOS PANELES DE LA

MAQUINA, NI ACCEDER A SU INTERIOR, SIN QUE SE

HAYA QUITADO, PREVIAMENTE, LA CLAVIJA DE LA

TOMADE ALIMENTACION.

LOS CONTROLES EVENTUALES REALIZADOS BAJO

TENSION EN EL INTERIOR DE LA MAQUINA, PUEDEN

CAUSAR SHOCK ELECTRICO GRAVE, ORIGINADO

POR CONTACTO DIRECTO CON PARTES EN TENSION.

- Periédicamente, y sea como fuere con frecuencia, en
funcion del uso o de la polvorosidad del ambiente,
inspeccionar el interior de la méquina, y quitar el polvo
depositado sobre los componentes, mediante un chorro
de aire a baja presion.
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- Siesnecesario, lubrificar con una capa finisima de grasa
a alta temperatura, las partes en movimiento de los
o6rganos de regulacion (eje roscado, planos de
deslizamiento, shunts, etc.)

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

- Evite efectuar las operaciones de soldadura con
maquina abierta.

(P)
MANUAL DE INSTRUGOES

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

NORMAS DE SEGURANCA

E2

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

- Destacar a tomada de alimentagdo da maquina antes
da instalagéo e de todas as operagbes de verificagédo e
de reparagéo.

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

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

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

- Na&o utilizar a méaquina em lugares humidos, molhados
ou nachuva.

- N&o utilizar fios com a cobertura de isolamento
deteriorada ou com as conexdes froixas.

T &

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

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

- N&osoldar sobre recipientes em presséo.

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

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

D O-»”

- Proteger sempre 0s olhos com mascaras ou capacetes
dotados de vidros inatingiveis apropriados para a
soldagem. Usar vestidos adequados e luvas de protega

o, evitando deste jeito, de expor a epiderme aos raios
ultravioletas produzidos pelo arco de soldagem.
- Né&o utilizar amaquina para descongelar as tubulagdes.
- Apoiar a maquina sobre um plano horizontal para
evitar a viragem.

INFORMACOES GERAIS

Estas méaquinas de soldar sdo constituidas por um
transformador monofase com caracteristica cadente e séo
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 accionavel manualmente (1).

O valor da corrente estabelecido (1,), € legivel na escala
graduada em Ampére (2) situada no painel superior: a
corrente indicada, correspondente & tenséo de arco (U,)
segundo arelagéo:

U,=(18+0,041,)V (EN60974-6)

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

Fig. A

DADOSTECNICOS
PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da
méaquina de solda sdo resumidos na placa de
caracteristicas com o seguinte significado:
Fig. B

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a

fabricagdo das méquinade solda a arco.

2-Simbolo ™\U: corrente alternada de soldadura.

3- Simbolo [8] : indica que podem ser executadas
operagGes de soldagem num ambiente com risco
acrescido de choque elétrico (ex. muito préximo de
grandes massas metdlicas).

4- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~:tenséo alternada monofasica;
3~:tenséo alternada trifasica.

5- Grau de protegdo do invélucro.

6-Simbolo [ Protecgéoclassell.
7- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:
-U, : Tensdo alternada e freqUéncia de alimentagdo
damaquinade solda (limites admitidos +10%).
=l . : Corrente maxima absorvida da linha.
- L., : Correnteefetiva de alimentagé&o.
8- Desempenhos do circuito de soldadura:
-U, :tensdomaximaem vacuo (circuito de soldadura

aberto).
-@  : didmetro dos eletrodos soldaveis.
-1, : Corrente convencional de soldadura a tensé@o

de arco correspondente.

-tw : é a duragé@o média do tempo de soldadura em
carga nominal calculado entre arestauragédoe a
intervengdo do termostato arrancando com a
soldadoraem regime térmico.

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

- AIV-A/V: Indica a série de regulagéo da corrente de
soldagem (minimo - maximo) a correspondente
tens&o de arco.

9- Numero de matricula para a identificagdo da maquina
de solda (indispensavel para a assisténcia técnica,
pedido de pegas de reposigédo, busca da origem do
produto).

10- ===~ :Valor dos fusiveis com acionamento
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retardado que devem ser instalados para proteger a
linha.
11-Simbolos referidos a normas de seguranga cujo
significado esta contido no capitulo 1 “Seguranga geral
para asoldagemaarco”.
Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do
significado dos simbolos e dos digitos; os valores
exatos dos dados técnicos da maquina de soldaem seu
poder devem ser detectados diretamente na placa da
propria maquina de solda.

EN 60794-1: Norma européia relativa & méaquinas de

soldar.

Fig.C

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

2- Simbolodaestruturainternadaméaquina transformador.

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

4- Simbolodalinhadealimentagdo:tenséoalternada-1ph.

5- Graudeprotecgdodoinvdlucro:IP21oulP22:éprotegido
contra corpos sélidos alheios de diam. 12.5mm (ex.
dedos)econtraaquedaverticaldegotasde dgua(IP21)
oucominclinagdoaté15°navertical(IP22).

6- Rendimentodocircuitodesoldadura:

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

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

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

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

7- Dadoscaracteristicosdalinhadealimentagéo:

- U,: Tensdo alternada e frequéncia de alimentagédo da
maquina(limitesamitidos+15%):
-l,..:Correnteméaximaabsorbidapelalinha.
-11,.,;maximacorrenteeficazdealimentagéo

8- -3~ :Valordosfusiveiscomaccionamentoatrasado
apreverparaaprotecgéodalinha.

- Simbolos referidos a normas de segurancga.

9- NuUmerode matricula fabrico. Identificagdo da maquina
(indispensavel para assisténcia técnica, pedido pegas
sobressalentes,pesquisaorigemdoproduto).

Nota: o exemplo de placa indicado representa o

significado dos simbolos e dos algarismos; os valores

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

PROTEGAOTERMOSTATICA

Esta maquina de soldar é protegida das sobrecargas
térmicas mediante prote¢@o automadtica (terméstato com
reinicio automatico). Quando os enrolamentos alcangam
uma temperatura preestabelecida, a protegdo desliga o
circuito de alimentagéo, acendendo a lampada amarela
situada no painel frontal (3). Depois de ter esfriado uns
poucos minutos a protegdo se restabelecera inserindo a
linha de alimentagédo e desligando a lampada amarela. A
maquina estara pronta para ser usada o novamente.

INSTALAGAO

Individuar o lugar de instalagdo da maquina de modo que
ndo tenham obstéculos perto da abertura de ingresso e de
safida do ar de resfriamento (circulagéo forgada por meio de
um ventilador); certificar-se que neste tempo néo venham

aspiradas poeiras conductivas, vapores COrrosivos,
humidade, efc...

CONEXAO DA LINHA DE ALIMENTAGAO
Antes de efetuar qualquer conexao eléctrica, verificar se a
tensdo e a frequéncia indicadas na etiqueta situada na
maquina, correspondem & tensd e a frequéncia de rede
disponiveisnolocal emque serafeitaa instalagéo.
A méaquina deve ser alimentada com dois condutores (duas
fases ou fase neutra) mais um terceiro condutor destinado
exclusivamente para a coligagdo com o fio de terra de
protegdo (PE); este condutor é de coramarela e verde.
Para as maquinas previstas com duas tensbes de
alimentagdo, € necessario predispor os parafusos de
bloqueio da manivela do comutador troca-tensdo na
posigdo correspondente & tenséo de linha efectivamente
disponivel.
Fig.D ~

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

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

(Fig.E)

CONEXAO DOS FIOS DE SOLDADURA

- CABODE MASSA
Devera ser ligado directamente a pega ou & bancada de
trabalho. ATENCAQ!: verifique se o contacto com a pega
se estabelece de forma adequada, evitando superficies
envernizadas e/ou materiais nédometalicos.

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

este cabodeve ser coligadoao borne com o simbolo:

=

-CABO DA PINGA PORTA-ELECTRODOS
Dispte de um grampo especial no terminal para fixar a
parte exposta do electrodo
N.B.: Para as maquinas de soldar com borne, este cabo
deve sercoligado ao borne como simbolo

?I

MASCARA DE PROTECAO
Deve ser SEMPRE usada durante a soldadura, para
proteger os olhos e o rosto das radiagdes luminosas
emanadas pelo arco, permetindo observar a soldadura que
se esta aexecutar.
Fig.F
SOLDADURA
- Utilizar eléctrodos adequados a utilizag&o em corrente
alternada.
- A corrente de soldagem deve ser regulada em fung&o do
diametro do eléctrodo utilizado e ao tipo de jungdo que se
deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes utilizaveis
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segundo os varios diametros dos eléctrodos:

aeléctrodo (mm) Corrente de soldadura (A)
min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

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

As caracteristicas mecénicas da jungdo soldada séo
determinadas, seja da intensidade da corrente escolhida,
que dos outros parametros de soldagem quais, diametro
e qualidade do eléctrodo, comprimento do arco,
velocidade de execugdo e também da correcta
conservagdo dos eléctrodos que devem ser mantidos em
lugares secos protegidos dentro das préprias confecgbes
oucaixas.

Procedimento

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

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

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

ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDADURA

Fig. H

CONFECGAO DE MONTAGEM
Fig. |

MANUTENCAO

ATENGAO!

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

EVENTUAIS CONTROLES EFETUADOS AO INTERNO
DA MAQUINA SOBRE TENSAO PODEM CAUSAR
GRAVES CHOQUESELECTRICOS PELOS CONTACTOS
DIRECTOS COM PARTES EMTENSOES.

Periédicamente e frequentemente, inspeccionar ao
interno da maquina, em fungdo da utilizagdo e das
condigbes ambientais, removendo as poeiras e particelas
metélicas depositadas nos componentes por meio de
umajacto de ar a baixa presséo.

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

Ao final das operagdes de manutengao montar de novo os
paineis da maquina fechando a fundo os parafusos de
fixag&o.

Evitar absolutamente de eseguir operagdes de soldadura
com amaquina aberta

(NL)
GEBRUIKSAANWIJZING

GEBRUIKSAANWIJZING VOOR APPARATEN MET
CONSTANTE DRAADVOEDING

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

- Ingevalvanvoeding aan de bovenste spanning moetde
lasmachine verbonden worden tussen twee fasen van
eenvoedingssysteem metneutraal op de grond.

- Controleren dat het stopcontact van de elekirische
voeding met de beschermende aarde is verbonden.

- Hetapparaatnietin een vochtige of natte omgeving of in
de regen gebruiken.

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

oty

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

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

- Nietlassen op bakken onder druk.

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

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

PO -

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

- De machine niet gebruiken om de leidingen te
ontdooien.

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

BESCHRIJVING

De lasapparaten bestaan uit een enkelfasige
wisselstroomtransformator met
spanningsafnamekarakteristieken en zijn bestemd voor het
lassen met mantelelektroden (type E43 R).
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De sterkte van de gegenereerde lasstroom is door middel
van een met de hand verstelbare magnetische shunt
traploosinstelbaar(1).
De ingestelde stroomwaarde (l,) is af te lezen op de
Ampéreschaal (2) die zich op het bedieningspaneel
bovenop het lasapparaat bevindt. De boogspanning (U,)
verhoudt zich tot de aangegeven stroomwaarde als volgt:
U,=(18+0,041,)V (EN60974-6)
U,=(20+0,041,)V (EN 60974-1)

Fig. A

TECHNISCHE GEGEVENS
KENTEKENPLAAT
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de
prestaties van de lasmachine zijn samengevat op de
kentekenplaat metde volgende betekenis:
Afb.B

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de

bouw van de machines voorbooglassen.

2 - Symbool M\ :wisselstroom van lassen.

3- Symbool Sl : wijst erop dat er lasoperaties mogen
uitgevoerd worden in een ruimte meteen verhoogd risico
van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van
grote metalen massa's).

4- Symboolvan de voedingslijn:
1~:eenfase wisselspanning;

5- Beschermingsgraad van hetomhulsel.

6- Symbool O Bescherming klasse II.

7- Kentekens van de voedingslijn:

-U, :Wisselspanning en voedingsfrequentie van de
lasmachine (toegelaten limieten £10%):

=l mae * Maximum stroom verbruikt door de lijn.

-l..n : Effectieve voedingsstroom.

8- Prestaties van hetlascircuit:

-U, : maximumspanningleeg (lascircuitopen).

-@ :diametervande lasbare elekirodes.

-, :Conventionele lasstroom aan de
overeenstemmende boogspanning.

-tw :is de gemiddelde tijdsduur van het lassen op
nominale lading berekend tussen het herstel en
de ingreep van de thermostaat vertrekkend met
de lasmachine op thermisch regime.

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

- AN-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de
lasstroom (minimum - maximum) aan de
overeenstemmende boogspanning.

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

10- .=~ : De waarde van de zekeringen met

vertraagde werking moet voorzien worden voor de
bescherming van de lij.

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

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

EN 60794-1: Europese standaard voor lasapparaten.

Fig.C
1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de
bouw van lasmachines met boog.
2- Symbool van de interne structuur van de machine:
transformator
3- Symbool van de voorziene lasprocedure: lassen met
manuele boog met beklede elektrode.
4- Symboolvan 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).
Prestaties van het lascircuit:
-U,: maximum spanning piek leeg (lascircuitopen).
-1,/U,: Overeenstemmende genormaliseerde stroomen
spanning [U2 = (20+0,04 12) V] die door de machine
kunnen verdeeld worden tijdens het lassen.
- X: Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de
machine de overeenstemmende stroom kan verdelen
(zelfde kolom).Wordt uitgedruktin %,
op de basis van een cyclus van 10min (vb. 60% =6
minutenwerk, 4 minuten pauze; en zo verder).
- A/V - AN: Duidt de gamma van regeling aan van de
stroom van het lassen (minimum- maximum) met de
overeenstemmende spanning van de boog.
7- Karakteristieke gegevens van de voedingslijn:
- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de
machine (toegestane limieten +15%):
= |, maet Maximum stroom geabsorbeerd door de lijn.
- l,,:maximum efficiénte stroom voeding
8- ===~ De waarde van de zekeringen metvertraagde
activering moet voorzien worden voor de bescherming
vandelijn.
- Symbolen metverwijzing naar de veiligheidsnormen.
9- Inschrijvingsnummer fabricage. Identificatie van de
machine (noodzakelijk voor technische service,
aanvraag van reserve onderdelen, opzoeken van de
oorsprongvan het product).
Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de
kentekenplaat geeft een indicatieve aanwijzing van de
betekenis van de symbolen en de cijfers; de exacte
waarden van de technische gegevens van de machine
in uw bezit moeten rechtstreeks aangeduid worden op
de kentekenplaat van de machine zelf.

=]
1

THERMISCHE BEVEILIGING

Dit lasapparaat wordt door middel van een automatische
resetinrichting tegen thermische overbelasting beschermd
(thermostaat en automatische reset). Als de wikkelingen
een van te voren bepaalde temperatuur bereiken zal de
beschermingsinrichting het voedingscircuit uitschakelen,
en zal het gele waarschuwingslampje op het paneel aan de
voorzijde van het apparaat gaan branden (3). Na een
afkoelingsperiode van enkele minuten zal de
beschermingsinrichting weer in de beginstand terugkeren,
zal het voedingscircuit weer worden geactiveerd en het gele
lampje uitgaan. Het lasapparaat is dan opnieuw gereed om
te functioneren.

INSTALLATIE

PLAATSING

Bij het plaatsen van de machine moet erop worden
toegezien dat de in- en uitlaatopeningen van de koellucht
(gedwongen luchtcirculatie door middel van een ventilator)
niet geblokkeerd worden; er tevens op letten dat er geen
geleidende stoffen, corroderende dampen, vocht, enz.
worden opgezogen.

AANSLUITING OP HETELEKTRICITEITSNET
Alvorens een elekirische aansluiting tot stand te brengen,
moet worden gecontroleerd of de op het plaatje van het
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lasapparaat aangegeven spanning en frequentie
overeenkomen met de spanning en de frequentie van het
elektriciteitsnet dat aanwezig is op de plaats waar het
lasapparaat zalworden geinstalleerd.

De stroomtoevoer naar het apparaat dient door middel va n
twee stroomdraden te worden uitgevoerd (tweefasig of
enkelfasig - nulleiding) plus een derde draad die uitsluitend
voor aardsluitingsbeveiling (PE) dient: deze draad zal
groen-geelvankleur zijn.

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

Fig. D

STEKKER: VERBIND EEN GENORMALISEERDE
STEKKER MET AFDOENDE VERMOGEN AAN DE
VOEDINGSKABEL, (2P + AARDE) EN GEBRUIK EEN
MET ZEKERINGEN OF AUTOMATISCHE
ONDERBREKER UITGERUSTE CONTACTDOOS.
DE CONTACTDOOS MOET UITGERUST ZIJN MET
ZEKERINGEN OF EEN AUTOMATISCHE SCHAKELAAR;
DE AARDAANSLUITING MOET AAN HET
AARDINGSDRAAD (GEEL-GROEN) VAN DE
NETVOEDINGWORDEN AANGESLOTEN.
TABEL 1 GEEFT DE AANBEVOLEN WAARDEN VAN DE
TRAGE ZEKERINGEN VAN DE NETVOEDING WEER IN
AMPERES, AFHANKELIJK VAN DE MAXIMALE DOOR
HET LASAPPARAAT GEGENEREERDE NOMINALE
STROOM, EN DE NOMINALE NETSPANNING.

TABEL 1
LETOP
Het niet naleven van bovenstaande regels zal de door
de fabrikant gerealiseerde beveiliging (klasse 1)
tenietdoen, en ernstige risico’s voor personen (bijv.
elektrische schokken) en zaken (bijv. brand) met zich
mee brengen.

VOEDINGSKABEL.

DEZE OPERATIE MOET UITGEVOERD WORDEN DOOR
GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

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

AANSLUITING VAN DE LASKABELS

- AARDKABEL
Deze moet direct gekoppeld worden aan het werkstuk of
de werkbank.
WAARSCHUWING: zorg ervoor dat het werkstuk schoon
is en deze geen verniste opperviakien en/of niet-metaal
bevat.

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

—=h_

- LASKABEL

Deze heeft een speciale klem om het kale gedeelte van

de elektrode in te bevestigen.
N.B.: Bij de lasapparaten die met een klem zijn uitgerust
moet deze kabel aan de klem met het symbool worden
verbonden
LASKAP
Deze dient tijdens hetlassen ALTIJD te worden gebruikt om

de ogen en het gezicht tegen de door de vlamboog
veroorzaakie lichtstralen te beschermen. De kap stelt u

bovendien in staat om tijdens het lassen te zien waar u
werkt.
Fig. F

HETLASSEN

Elektroden gebruiken die geschikt zijn voor een gebruik
metwisselstroom.

De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de
gebruikte elekirode en het gewenste type lasverbinding
ingesteld; als richtlijn gelden de volgende stroomwaarden
voor de gebruikte elektrodendiktes:

o elektrode (mm) Lasstroom(A)
min max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
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 elekirode, 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.

Werkwijze

- Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de
elektrode over het te lassen stuk bewegen en daarbij 11n
beweging makend alsof u een lucifer aansteekt; dit is de
meest correcte methode om de boog te trekken.

LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK
SLAAN; de mogelijkheid bestaat dat u de bekleding
beschadigt waardoor het trekken van de boog wordt
bemoeilijkt.

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

Op heteind van de lasnaad, de puntvan de elektrode, ten
opzichte van de beweegrichting, een weinig terugtrekken
tot boven het kratertje, om deze te vullen, vervolgens de
elektrode snel uit het smeltbad trekken om de boog te
onderbreken.

VOORBEELDEN VAN LASNADEN

Fig.H
MONTAGECONFECTIE

Fig. |
ONDERHOUD
LET OP!

MET DE STEKKER IN HET STOPCONTACT IN GEEN

GEVAL DE BESCHERMINGSPANELEN VAN HET

APPARAAT VERWIJDEREN EN WERKZAAMHEDEN

BINNEN HET APPARAAT UITVOEREN.

TIJDENS EVENTUELE CONTROLEOPERATIES

UITGEVOERD OP EEN ONDER SPANNING STAAND

APPARAAT BESTAAT HET RISICO VAN ZEER

GEVAARLIJKE ELEKTRISCHE SCHOKKEN ALS

GEVOLG VAN EEN RECHTSTREEKS CONTACT MET

ONDER SPANNING STAANDE ONDERDELEN.

- Van tijd tot tijd, en in ieder geval regelmatig, afhankelijk
van het gebruik en de in de omgeving aanwezige
hoeveelheid stof, de binnenkant van het apparaat
controleren en de zich op de componenten bevindt met
behulp van een lagedrukluchtstraal.
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- Indien nodig de gedeelten in beweging van de organen
van de regeling (schroefdraden as, bewegingsvlakken,
shunts, enz.) smeren met een heel dunne laag vet aan
hoge temperatuur.

-Monteer, na het beéindigen van de
onderhoudswerkzaamheden, de panelen van de machine
endraaide schroeven daarvan goed vast.

- Voer in geen geval laswerkzaamheden uit als de machine
geopendis.

(DK)
INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT:
LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT,
FOR MASKINEN TAGES | BRUG !

SIKKERHED

>

- Undga direkte berering med svejsekredslobet,
nulspaendingen fra stremkilden kan veere farlig.

- Afbryd for hovedstrgmforsyningen inden installering og
undersagelse af udstyret eller inden der udferes nogen
form forreparationer.

- Udfar hovedforbindelserne i overensstemmelse med de
generelle sikkerhedsregler.

- | tilfelde af tilfersel af hgjere spaending ma
svejsemaskinen  udelukkende forbindes mellem to
faser i et forsyningsanleeg udstyret med neutral
jordforbindelse.

- Veer opmaerksom pa at forsyningen skal veere korrekt
forbundettil jordforbindelse.

- Benyt ikke maskinen pa fugtige eller vade steder og
svejs ikke i regnvejr.

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

™ &

- Svejs ikke pa beholdere eller rar som indeholder
brandbare materialer, gasarter eller flydende
eksplosiver.

- Undga at arbejde pa materialer, der er rengjort med
klorbrinte- eller tilsvarende oplg
sninger.

- Undlad atsvejse pa genstande under tryk

- Fjern alle brandfarlige materialer (iree, papir, klud osv)
fra arbejdsomradet

- Forsyn svejseomradet med tilstraekkelig ventilation til at
fierne alle svejsedampene.

DO

- Beskyt altid gjnene med en tiliredsstillende hjelm eller
maske. Benyt ordentlig bekleedning og handsker og
undga at udsaette huden for de ultraviolette straler, der
kommer fra lysbuen.

- Undlad atanvende maskinen til optening af rer.

- Stil maskinen pa en plan flade for at undga, at den

veelter

GENERELLE OPLYSNINGER
Disse svejsemaskiner bestar af en enfaset transformer
med faldende egenskaber og er velegnede til
stangelektrodesvejsning (type E 43 R) .
Svejsestrammens styrke kan til enhver tid indstilles ved
hjeelp af en handstyret magnetisk shunt (1).
Den indstillede stremstyrke (I,) kan afleeses pad Ampere-
skalaen (2) pa det averste panel; den anferte styrke svarer
tilbuens spaending (U,) i overensstemmelse med:
U,=(18+0,041,)V (EN 60974-6)
U,=(20+0,041,)V(EN60974-1)

Fig. A

TEKNISKE DATA
SPECIFIKATIONSM/ERKAT
De vigtigste data vedrarende svejsemaskinens anvendelse
0og prestationer er sammenfattet pa
specifikationsmeaerkatet med falgende betydning:
Fig. B

1- Den EUROPZ/EISKE referencenorm vedrerende

lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2- Symbol ny : Svejsevekselstram.

3- Symbol sl Angiver at der kan foretages
svejseprocesser i omgivelser, hvor der er gget risiko for
elektrisk stad (f.eks. umiddelbart i neerheden af sterre
metalgenstande).

4- Symbol for forsyningslinien
1~:Enfasetvekselspaending;

5- Indpakningens beskyttelsesgrad.

6- Symbol o] :Beskyttelsesklasse Il

7- Netforsyningens egenskaber:

- U, :Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens
(tilladte greenser +10%):

= | 1 Liniens maksimale stramforbrug.

- by : Reelstramstyrke.

8- Svejsekredsens ydelser:

- U, :Maksimal pe&ending uden belastning
(svejsekreds aben).

- @ :Diameterpa de elektroder, der kan svejses.

-1, :Almindelig svejsestrem ved den tilsvarende
lysbuespeending.

-tw :Det er svejsningens gennemsnitlige varighed
ved mearkebelastning udregnet mellem
genopretningen og termostatens udlasning, nar
svejsemaskinen har naet driftstemperaturen.

-tr :Det er genindkoblingens gennemsnitlige
varighed udregnet mellem termostatens
udlgsning og genopretning, nar svejsemaskinen
harnaetdriftstemperaturen.

-A/V-A/V: Angiver svejsestrgmmens
reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspaending.

9- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig
ved henvendelse til Kundeservice, anmodning om
reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.

10--===~ : Verdien for sikringerne med forsinket
aktivering, som skal indrettes til beskyttelse af linien.

11-Symboler vedrarende sikkerhedsnormer, hvis betydning
er fremstillet i kapitel 1 “Almen sikkerhedsnormer
vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes

og tallenes betydning; de helt nojagtige tekniske data

geeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal
afleeses pa den pagaldende svejsemaskines
datameerkat.
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609794-1 :Europaeisk norm vedr svejsemaskiner.
Fig.C

1- Den EUROPZAEISKE referencenorm vedrgrende
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2-  Symbolformaskinensindrestruktur: transformer.

3- Symbol for den forventede svejsemade: manuel
lysbuesvejsningmedbeklaedtelektrode.

4- Symbolforforsyningslinien: 1ph-tvekselspaending.

5- Indpakningens beskyttelsesgrad: P21 eller IP22:
Beskyttetmod solide fremmedlegemer med etdiameter
pa 12.5mm (f.eks. fingre) samt mod lodret fald af
vanddraber (IP21) eller med en heeldning pa op til 15°i
forholdtillodlinien(IP22).

6- Svejsekredslgbetsegenskaber:

-U,: Maksimalspaending uden belastning
(svejsekredslabetabent).

-1,/U,: tilsvarende normaliseret stram og speending [U, =
(20+0,04 12) V], som maskinen kan udsende under
svejsningen.

-X: Intermittensforhold: Angiver hvor lang tid maskinen
kanudsendetilsvarendestram(sammesgajle).Udtrykkes
i% iforholdtilen arbejdscyklus pa 10 min. (f.eks.60% =6
minuttersdrift,4minutterspause;ogsavidere).
-AN-A/NV:Angiversvejsestrammensreguleringsinterval
(minimum - maksimum) ved den tilsvarende
lysbuespeending.

7- Forsyningslinienskendetegnendedata:

-U,: Vekselspaending maskinens fadefrekvens (tilladte
greenser £15%):

-, ncMaksimalstrgmabsorberetaflinien.
-l,Maksimal,effektiviedestram.

8- -=== :Foratbeskyttelinienskalmanudregneveerdien
forsikringernemedforsinketaktivering.
- Symbolerforsikkerhedsnormer.

9- Fabrikantens serienummer. Identificering af maskinen
(uundveerlig ved henvendelse til Kundeservice,
anmodningomreservedele, bestemmelse af maskinens
oprindelse).

Bemszerkning: Maerkeskiltet anvendt i eksemplet viser

symbolernes og tallenes bhetydning; Deres maskines

ngjagtigetekniskedatastarpadmaskinensmaerkeskilt.

TERMOSTATISK BESKYTTELSE

Denne svejsemaskine er beskyttet mod overophedning
v.h.a. en automatisk sikring (termostat og automatisk
genopstart). Nar spolerne nar en fastsat temperatur, slar
sikringen netkredslabet fra og den gule lampe pa
frontpanelet lyser (3). Efter et par minutters afkaling slas
netkredslgbet til igen og den gule lampe slukkes.
Svejsemaskinen erklar til brug igen.

INSTALLATION

Anbring maskinen i et omrade, hvor abninger til kold luft ikke
er blokeret (tvangscirkulation med ventilator). Check at der
ikke kommer stramiarende stav, korrosive dampe, fugt osv.
indimaskinen.

NETTILSLUTNING
Far der udfgres enhver form for elektrisk forbindelse skal
man veere sikker pd, at den for maskinen pakreevede
stroamstyrke og frekvens stemmer overens med
spaendingen og netfrekvensen til radighed pa
installeringsstedet. Maskinen skal veere forsynet med to
ledere (tofasede eller neutralt fasede) plus en trejde
ledning, der udelukkende skal anvendes til jordforbindelse
(PE); denne ledning er gul-gran.
Hvad angar svejsemaskiner med mulighed for tilfersel af to
stromstyrker, skal en blokerende skrue placeres i
omskifteren til endring af spaendingen i den stilling, der
svarer til den anvendte spaending.

Fig. D
STIK: FORBIND FODEKABLET MED ET PASSENDE
STANDARDSTIK (2P+T) OG INSTALLER EN

STIKKONTAKT FORSYNET MED SIKRINGER ELLER EN
AUTOMATISK AFBRYDER. DEN RIGTIGE ENDE SKAL
FORBINDES MED FODELEDNINGENS
JORDFORBINDELSE (DEN GUL-GRONNE LEDNING).
SKEMA 1 VISER V/AERDIERNE, UDTRYKT | AMPERE,
DER ANBEFALES FOR SIKRINGER MED
TIDSFORSINKELSE; DE ER VALGT MED HENSYN TIL
DEN MAKSIMALE NOMINALSTROM,
SVEJSEMASKINEN UDSENDER, SAMT TIL DEN
ANVENDTE NOMINALSP/ZENDING.
SKEMA 1

ADVARSEL

Tilsidesaettelse af de ovenfor nazevnte regler kan
medfore usikkerhed i det elektriske system, der er
forudset af producenten (klasse 1) med folgende risiko
for personer (for eks. elektrisk stad) og ting (for eks.
brand).

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

FORBINDELSE AF SVEJSEKABLER

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

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

—=h_

- SP/ENDPATRONKABEL
Dette har en saerlig klampe pé terminalen til fastgerelse
pé elektrodens blottede del.
N.B. Hvis man anvender svejsemaskiner forsynet med
klemmer, skal dette kabel forbindes med klemmen meaerket

med:
BESKYTTELSESMASKE
Den skal ALTID benyttes under svejsning for at beskytte
ajneneog ansigtet mod lysstra lerne, lysbuen frembringer.
Den ger det muligt at holde gje med svejsearbejdet.

Fig. F

SVEJSNING

- Anvend elekiroder, der egner sig til vekselstram.

- Svejsespandingen skal veare indstillet i
overensstemmelse med diameteren pa elektroden og
typen af svejsesgmmen: Se nedenfor naevnte speending i
forhold til elektrodiametrene.

o elektrode (mm) Svejsespaending (A)

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

- Brugeren skal tage i betragining at afheaengig af
diameteren pa elektroden skal den starste veerdi benyttes
ved vandrette svejsninger og den mindste veerdi skal
benyttes ved lodrette og under-op svejsninger.

- Den mekaniske karakter af svejsningen vil ikke kun
afhaenge af den spaending der benyttes men ogsa andre
ting, s& som diameteren og kvaliteten af elektroden,
leengden af svejsningen, stillingen og
fremfaringshastigheden. Den vil ogsa afhaenge af
tilstanden pa den benyttede elektrode, som bar veere
beskyttet mod fugtighed i pakningen.
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SVEJSEPROCEDUREN

- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen
af elektroden mod arbejdsstykket, lige som man stryger
en teendstik. Dette er den korrekte anteendingsmetode.
ADVARSEL: Stad ikke elektroden mod arbejdsstykket, da
dette vil kunne skade elekiroden og besveerliggare
antendingen.

Sa snart lysbuen er antendt, skal man forsage at holde
elektroden i en afstand fra arbejdsstykket, som svarer til
tykkelsen af den elekirode, der benyttes. Hold denne
afstand s& ngjagtig som muligt under svejsningen. Husk at
vinklen pa elektroden, nar den fremfares, skal veere pa 20-
30 grader. (Fig.G)

Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man fare
elektroden lidt tilbage for at fylde svejsekrateret, hvorefter
man hurtigt lafter elektroden fra svejsesaen for at slukke
for lysbuen.

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE
Fig. H

MONTERINGSPAKKE
Fig. |

VEDLIGEHOLDELSE

ADVARSEL!

MAN MA ALDRIG FJERNE PANELERNE ELLER

ARBEJDE INDE | SVEJSEMASKINEN, UDEN AF

AFBRYDE FOR HOVEDSTROMFORSYNINGEN.

UNDERSOGELSE AF MASKINEN MED STR@M PA KAN

MEDFORE ALVORLIGE ELEKTRISKE CHOK, DER KAN

SKEVEDBER@RING AF DE STROMFORENDE DELE.

- Undersag jeevnligt maskinen i overensstemmelse med
frekvensen af brugen og maengden af stov i lokalet. Fjern
Man skal efterse maskinens indre og eventuelt fierne
stogvet, der har lagt sig pa komponenterne v.h.a. en
luftstrale med lavt tryk.

- Reguleringsanordningernes beveagelige dele
(gevindaksel, glideflader osv.) skal om ngdvendigt
smares med et tyndt lag fedt ved haj varme.

- Efter vedligeholdelse skal man montere maskinens
paneler pa igen og stramme fastgaringsskruerne
omhyggeligt.

- Man ma under ingen omstendigheder foretage
svejsning, mens maskinen er aben.

(SF)
OHJEKIRJA

HUOMIO: A m

ENNEN KONEEN_ KAYTTOA LUE
HUOLELLISESTIKAYTTOOHJEKIRJA!!

TURVALLISUUSOHJEET

Ea

- Vé&lta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla
generaattorin tuottama kuormittamaton volttiméaéra voi
ollavaarallinen.

- lrrota péaékaapelin pistoke ennen asennusta ja ennen
mink&é&n tarkistus- tai korjaustydn suorittamista.

- Suorita péaakaapelien kytkentd yleisten
turvallisuusmaéaaraysten mukaan.

- Jos kéaytetddn korkeampaa syodttdjannitetta,
hitsauslaite taytyy kytke& maadoitetun
syottdjarjestelméan kahden vaiheen valiin.

- Varmistaudu siitd, ettd syodttdtulppa on oikein
maadoitettu.

- Ala kayta konetta kosteissa tai mérissé paikoissa &laka
hitsaa sateessa.

- Alakéayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennat ovat [oysat.

™

- Ala hitsaa sailisita tai putkia, jotka ovat sisaltaneet
helposti leimahtavia aineita ja kaasumaisia tai
nestamaéisié polttoaineita.

- Valta tydoskentyd materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla tai sen lahisukulaisilla.

- Alahitsaa paineen alaisten séilididen p&alla.

- Poista tydskentelyalueelta kaikki helposti leimahtavat
materiaalit (esim. puu, papeti, ...).

- Huolehdi tilojen riittavasti tuuletuksesta hitsausliekkien
poistumiseksi.

D O-."

- Suojaa aina silmasi sopivilla laseilla. Kayta kunnon
suojavaatetusta ja hansikkaita ja valtd asettamasta
ihoa alttiiksi kaaren aiheuttamille ultraviolettiséteille.

- Ald ké&aytd konetta putkistossa olevan jaén
sulattamiseen.

- Pane kone vaakasuoralle tasolle, niin ettei se paése
kallistumaan.

YLEISTA TIETOA

Néaissd hitseissd on yrsivaihe muuntaja laskevalla
ominaisk&yrélld ja ne sopivat vaihtovirtahitsaukseen E43R.
suurempi hitsin etuosassa olevan taulukon mukaisesti.
Tuotetun hitsausvirran voimakkuutta voidaan saataa
kasikayttdisen magneettisen derivaattorin avulla (1).
Séaéadetty virta-arvo, (l,) on luettavissa ylapaneelin
porrastetussa asteikossa Ampeereina (2): iimoitettu virta
vastaa kaaren jannitettéd (U,) seuraavasti:

U,=(18+0,041,)V (EN60974-6)

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

Kuva A
TEKNISET TIEDOT
TYYPPIKILPIHitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot
|0ytyvét kilvesta esitettyné seuraavin symbolein, joiden
merkitys selitetdan alla:

Kuva B
1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden

turvallisuutta ja valmistusta késitteleva viitestandardi.

2- Symboli ™\ :hitsausvaihtovirta.

3- [8l: symboli: osoittaa, etté hitsaustoimenpiteité voidaan
suorittaa ympéristtssd, jossa on korkea séhkdiskun
vaara (esim.hyvin lahelld suuria metallimaéaria).

4- Syottdlinjan symboli:
1~:vaihtojannite yksivaiheinen;

5- Vaipansuojausaste.

6- Symboli a :suojausluokkall.

7- Sydttdlinjan tyypilliset luvut:

-U, :Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus
(sallitutrajat +10%).
=lma : Suurinlinjan kayttamaé virta.
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=l :Tehollinensybdttdvirta.
8- Hitsauspiirinominaisuudet:

-U, :maksimi jannite tyhjakaynnilla (avoin
hitsauspiiri).

-@ :hitsattavien elektrodien halkaisija.

-1, :normioitu hitsausvirta vastaavalla kaaren
jannitteella.

-tw :keskiméaérédinen hitsausaika
nimelliskuormituksella laskettuna ennalleen
palautuksen ja termostaatin keskeytyksen
valilla kaytettdessd hitsauslaitetta
lampékuormituksella.

-tr :keskimdardinen palautusaika laskettuna
keskeytyksen ja termostaatin ennalleen
palautuksen valilla kdytettdessa hitsauslaitetta
lampékuormituksella.

- AIV-ANV: limoittaa hitsausvirran sa&tdéalueen (minimi -
maksimi) kaaren vastaavalla jannitteella.

9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten
(valttaméatdn huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen
alkuperén selvityksen yhteydessé).

10--===—: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn
kaynnistyksen sulakkeiden arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden
merkitys selitetddn kappaleessa 1 “Kaarihitsauksen
yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan

symbolien ja lukujen merkitystéd, hallussanne olevan

hitsauskoneen tésmailliset arvot on katsottava suoraan
kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

EN60794-1:Rajoitettuunkayttéontarkoitettujen.
KuvaC

1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden

turvallisuutta ja valmistusta késitteleva viitestandardi.
2- Koneensisdrakenteensymboli: transformaattori.
3- Vaaditun hitsausmenetelméan symboli: hitsaus
kasikaytidisellakaarellavaipoitetullaelektrodilla.
Paéakaapelien symboli: vuorottainen volttimaéara -
yksivaiheinen
Vaipan suojausaste: IP21 tai IP22: suojaa vierailta
esineiltd, joiden halkaisijaon 12.5mm (esim.sormet) ja
vesipisaroilta, jotka tippuvat pystysuoraan (IP21) tai
korkeintaan15°kallistuksella(IP22).
Hitsauspiirintoimintakyky:
-U,: suurinhuippujénnitetyhjané(avoinhitsauspiiri).
-1,/U,: Normalisoituvastaavavirtajajannite[U2=(20+0,04
12)V],jotkakonevoituottaahitsauksenaikana.
-X: Jaksoittainensuhde:ilmoittaa sen ajan, jonkaaikana
kone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta).
ilmoitetaan % -maaraisend, 10 minuutin kierron
perusteella(esim.60%=6tydminuuttia,4:nminuutintauko
ine).
- A/V - AN: limoittaa hitsausvirran séatdsarjan (minimi -
maksimi)kaarenvastaavallajannitteella.
Virtalinjantyypillisetluvut:
- U,: Koneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat
+15%):
=02 SUUrinlinjankayttamavirta.
-l Suurintehollinensyéttdvirta
8- -B== :Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn
kaynnistyksensulakkeidenarvot.
- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin.
Valmistuksen sarjanumero. Koneen tunnistetiedot
(valttaméatdon huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen
alkuperéanselvityksenyhteydessa).
Huomautus: Annettu esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan
symbolien ja lukujen merkitystéd, hallussanne olevan
koneentdsmallisetarvotonotettavasuoraanko:nkoneen
kilvestd.

E-Y
T

(2]
T

=]
1

~
[}

©w
v

TERMOSTAATTISUOJA

Téssé hitsissé on automaattinen suojamekanismi termisen
ylikuumenemisen varalta (tarmostaatin automaattinen
jalleenkaynnistys). Kun kierukat saavuttavat séédetyn
lampétilan, suojamekanismi sulkee sy6ttd piirin ja
etupaneelin keltainen merkkivalo syttyy (3). Muutaman
minuutin jadhtymisen jélkeen suojamekanismi kaynnistaa
automaattisesti syoéttélinjan ja keltainen merkkivalo
sammuu. Hitsi on uudelleen valmis kayttoon.

ASENNUS
Sijoita kone alueelle, jolla jadhdytysilma-aukot eivét ole
tukossa (siiven pakoiskierre); tarkista, etteivat sahkoa
johtava poly, sydvyttavd hoyry, kosteus jne. péaése
koneeseen.

KYTKENTAVERKKOON
Ennen sé&hkdkytkentd jen suorittamista tarkista, etta hitsin
laatassa ilmoitettu jannite ja taajuus vastaavat
asennuspaikan kaytettavissé olevan verkon arvoja.
Konetta tulee syoéttdd kahdella (kaksivaiheinen tai
neutraalivaiheinen) sek& kolmannella ainoastaan
maadoitusliitantaan tarkoitetulla (PE), tamé& johtoi on
vihre&keltainen.
Hitseissd, joissa on mahdollisuus sy®dtdn kahteen
vaiheeseen on jannitteen valitsevan nupin saatéruuvi
asetettava kaytdssa olevan linjajannitteen kohdalle.

Kuva D

LITTAKAA VERKKOJOHTOON RIITTAVALLA
KAPASITEETILLA VARUSTETTU PISTOKE (2P+T) JA

KAYTTAKAA VERKKOPISTORASIAA, JOSSA
SULAKKEET TAI AUTOMAATTIKATKAISIN;
KAYTTAKAA VERKKOPISTORASIAA, JOSSA

SULAKKEET TAI AUTOMAATTIKATKAISIN;
ASIANMUKAINEN MAADOITUS LIITETAAN
SYOTTOLINJAN MAADOITUSJOHTOON
(KELTAVIHREA). TAULUKOSSA 1 ILMOITETAAN
SUOSITELTAVIEN HITAIDEN SULAKKEIDEN ARVOT
AMPEEREISSA HITSIN TUOTTAMAN SUURIMMAN
NIMELLISVIRRANPOHJALTA SEKA SYOTON
NIMELLISJANNITTEEN POHJALTA.

TAULUKOSSA 1

SYOTTOJOHDONVAIHTO. .
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA
SAATEHDATAMANTOIMENPITEEN.
Ennen johdon vaihtoa, tunnista kytkimeen asetetut ja/tai
kiertavassa kommutaattorissa olevat ruuvilla varustetut
kytkentaterminaalit L1ja L2.(Kuva.E)
- TYOKAAPELI
Tamaé taytyy kytked suoraan tydkappaleeseen tai tyd
enkkiin.
VAROITUS! Varmista, ettd kontakti on riittava
tyokappaleeseen néhden vélttamalla lakattuja pintoja
ja/tai ei-metallipintaisia materiaaleja.
HUOM.: Puristimella varustettuissa hitseissa tdma kaapeli
liitetdd puristimeen, jossa symbooli:

—=h_
- HOLKKIKAAPELI
Tamén litannassa on erikoispuristin elektrodin nakyvan
osan kiinnitysta varten.
HUOM.: Puristimella varustettuissa hitseissé tama
kaapeli liteta& puristimeen, jossa symbooli :

?:

SUOJANAAMARI
Suojanaamaria pitdd kayttdd AINA hitsauksen aikana
silmien ja kasvojen suojaamiseksi kaaren tuottamalta
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valoséteilyltd niin ettd suoritettavaa hitsausta voidaan
seurata.
Kuva F

HITSAUS

- Kayta tehtavéaén sopivia puikkoja vaihtovirralla.

- Hitsausvaihtovirta taytyy s&dtdd kaytdssa olevan
elektrodin halkaisijan ja suoritettavan hitsauksen
saumatyypin mukaan

Elektrodin halkaisija (mm) Hit§ausvaihtovirta (A)

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

Kayttajan on otettava huomioon, ettd elektrodin
halkaisijan mukaisesti tasohitsaukseen on kaytettava
korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat
vaihtovirta-arvot ovat valttamattomia pystysuoraan
hitsaukseen tai alhaalta ylospain tehtavaén hitsaukseen.
Hitsauksen mekaaninen luonne ei maaraydy ainoastaan
kaytetyn vaihtovirtajannitteen mukaan, vaan myds
muiden hitsausparametrien mukaan: kuten elektrodin
laadun ja halkaisijan, kaaren pituuden, kayttajan asennon
janopeuden mukaan. Se riippuu mydskin kaytdssa olevan
elektrodin tilasta. Elektrodi taytyy pitdd pakkauksessaan
suojassa kosteudelta.

HITSAUSMENETTELY ;

- Pida naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla
elektrodipiste tydkappaleeseen aivan kuin sivaltaisit
tulitikulla. Tamé on oikea sivallusmenetelma.
VAROITUS: AL& LY elektrodia tydkappaleeseen. Tamé
voivahingoittaa elektrodia ja tehd& sipaisun vaikeaksi.
Niin pian kuin kaari on syttynyt, yrita yllapitaa valimatkaa
tydkappaleeseen, joka on yhdenvertainen kéytdssa
olevan sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida
vélimatkaa niin paljon kuin mahdollista hitsauksen keston
aikana. Muista, ettd etenevén elektrodin kulman pitédé olla
20-30 astetta. (Kuva G).

Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin pé&éata
taaksepdin tayttdédksesi hitsaussyvennyksen ja nosta
elektrodi nopeasti hitsaussyvennyksesta
sammuttaaksesi kaaren.

HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA

Kuva H
KOKOAMISPAKETTI
Kuva |
HUOLTO
VAROITUS!

ALA MILLOINKAAN POISTA SIVUJA TAI TYOSKENTELE
LAITTEEN SISALLA IRROTTAMATTA PAAVIRTAA.
TOIMINTOJEN TARKISTUS LAITTEEN VOLTTIMAARIEN
OLLESSA PAALLA VOI AIHEUTTAA VAKAVAN
SAHKOISKUN JOHTUEN MAHDOLLISESTA SUORASTA
YHTEYDESTATOIMIVIIN OSIIN.

- Tarkasta kone sééanndllisesti kayttomaarien ja tydalueen
pélyisyyden mukaan. Tarkistakaa koneen sisépuoli ja
poistakaa mahdollisesti osien pédlle kerdéantynyt poly
matalalla paineella tulevallailmalla.

Voitele tarvittaessa séatodelinten liikkuvat osat (kierteitetty
akseli, liukutasot, sivuvirtapiirit, jne) korkeassa
lampétilassa erittdin ohuella rasvakerroksella.

Kun tarkistustoimenpide on loppunut, kokoa sivut jélleen
kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ald missdén tapauksessa suorita hitsaustditd koneen
ollessa vield auki.

(N)
BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL: FOR DU BRUKER MASKINEN, MA
DU LESE MASKINENS BRUKSANVISNING
NOYE !

SIKKERHETSREGLER

>

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen
fra generatoren uten belastning kan veere farlig.

- Kople fra stramnettet far installasjon, kontroller og
reparasjoner.

- Utfar tilkoplingen til stremnettet i henhold til generelle
sikkerhetsbestemmelser.

- Hvis stremforsyningsspenningen er hayere, ma
sveiseren koples mellom to faser i et
stramforsyningssystem med jordeledning.

- Kontroller attilferselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke maskinen i fuktige eller pa vate steder, ikke
sveis ute iregnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lase
kontakter.

&

- |kke sveis pa beholdere eller rer som har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller veesker.

- Unnga & arbeide pa overflater som er rengjort med
klorholdige lgsemidler eller i naerheten av slike lg
semidler.

- Sveis aldripé beholdere under trykk.

- Fjernaltbrennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre
og papir).

- Seorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fierning av
sveisergyk.

DO-»

- Beskytt alltid gynene med vernebriller. Bruk alltid
passende vernetay og hansker. Unnga & utsette huden
forde ultrafiolette stralene fra buen.

- Ikke bruk maskinen for & tine opp rarene.

- Plasser maskinen pa en horisontal overflate for &
unnga at den velter.

GENERELL INFORMASJON

Disse sveiserne har en enfase transformator med en
hengende egenskap , og er egnet til sveising med
vekselstram med tykke elektrodertype E43R.
Sveisestrammen kan justeres kontinuerlig ved hjelp av en
magnetisk parallellkrets (1). Stramstyrken (1,) kan avieses
pa det graderte amperemetret (2) pa gvre panel. Denne er
lik spenningen til sveisebuen (U,) i falge ligningen:
U,=(18-0.041,)V (EN 60974-6)
U,=(20+0,041,)V(EN60974-1)
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Fig. A

TEKNISKE DATA
DATAPLATE
P& en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over
tekniske data som gjelder maskinytelsen og symbolene
som er brukt der, gjennomgas nedenfor.
Fig. B

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter

buesveiserens sikkerhet og konstruksjon.

2- Symbol '\J:veksekstrzmforsveising.

gjeldende

3- Symbol [8]: indikerar at du kan fulliare sveiseprosedyrer |
en miljg med stor risiko for elektrisk stat (f.eks.inaerheten
av store metallmasser).

4- Symbol for stramtilfgrelslinjen:
1~:enfas vekselstrom;

5- Karosseriets beskyttelsesgrad.

6- Symbol O : verneklasse II.

7- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens
(tillatte grenser +10%).

= |, mae © Maksimal stram som absorberes fra linjen.

-1, : faklisk forsyningsstram.

8- Sveisekretsens prestasjoner:

-U, :maksimal tomgangsspenning (&pen
sveisekrets).

-@ : diameterpdelektrodersomkan sveises.

-1, :sedvanlig sveisestrem i forhold til
buespenningen.

-tw : normal sveisetid med en nominal belastning
som blir kalkylert mellom tilbakestiling og
inngrep av termostaten med oppstart av
sveisebrennerenitermisk modus.

-tr : normalaktiveringstid so blir kalkylert mellom
inngrepet og tilbakestillingen av termostaten
med oppstart av sveisebrenneren i termisk
modus.

- AIV-ANV: indikerer sveisestrammens reguleringsfelt
(minimum maksimum) i henhold til tilsvarende
buespenning.

9- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for

identifisering av sveiseren (nedvendig for teknisk
assistans, bestilling av reservedeler, seking av
produktets opprinnelige eier.

10- == : Verdi for sikringer med sein aktivering for
vernav linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning
som er angitt i kapittel 1 “Generell sikkerhet for
buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av

symboler og nummer; for eksakte verdier gjeldende

deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens sKilt.

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

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende
loddemaskinens sikkerhet og konstruksjon.

2- Symbol for maskinens innsides struktur:
transformator.

3- Symbol forloddingsprosedyren: manuell buelodding
med elektrod med kledning.

4-  Symbol for stramforsyningslinjen: vekselstrem - 1ph.

5-  Karosseriets beskyttelsesgrad: IP21 eller IP22: er
beskyttet mot solide fremmende ting med en
diameter pa 12,5mm (f.eks. fingrer) og mot vertikale
fall av vanndraper (IP21) eller mot skraning til 15°C
vertikalt (IP22).

6- Loddekretsens prestasjoner:
-U,: maksimal spenning ved
loddekrets).

-1,/U,: Stram og spenning som er normalisert [U2 =
(20+0,04 12) V] og kan genereres av maskinen under
lodding.

- X: Varighetsverdi: indikerer den period da maskinen
kan generere tilsvarende stremverdi (samme
kolumn). Vises i %, i overensstemmelse med en
syklus pa 10 min (f. eks. 60% = arbeid i 6 minutter,
hvile i 4 minuter, osv.).

-A/V-A/V: Indikerer reguleringsbredden for
loddestrammen (minimum — maksimum) for
tilsvarende spenningsbue.

7- Karakteristisk informasjon gjeldende
stramforsyningslinjen.:

- U, Vekselstram og stramforsyningsfrekvens for
maskinen (tilatt niva +15%):

=1, maet Maksimal stram som blir absortert avlinjen.

-l,... Maksimal effektiv stramforsyning

8- —E==:Verdi for sikringene med forsent aktivering
méaregnes ut for & beskytte linjen.

- Symbolersom gjelder sikkerhetsforeskriftene.

9-  Tilverkerens matrikulasjonsnummer. [dentifikasjon av
maskinen (trenges for servicearbeid, for henstilling av
tilbeher, etterforskninger om produktets herkomst).

Bemerk: skiltet som er vist i eksemplet indikerer

betydelse av sifrer og symboler; de nagyaktige verdier

som gjelder teknisk informasjon for deres maskin kan
avleses direkte pa maskinens skilt.

tomgang (apen

TERMOSTATBESKYTTELSE

Sveiseren beskyttes automatisk fra  overopphetning
(termostat med automatisk gjenoppstart). Nar vindingene
nar forhandsinnstilt temperatur, bryter beskyttelsen
stremtilfarselen, samtidig som den gule lampen pa
frontpanelet (3) tennes. Etter noen fa minutter nedkjaling, vil
beskyttelsen igjen apne for stramtilferselen og slukke den
gule lampen. Sveiseren er Klar til brukigjen.

INSTALLASJON

Plasser maskinen pa en plass slik at &pningene for kald luft
ikke sperres (tvunget installasjon med vifte). Kontroller at
stramfgrende stov, etsende gasser eller fuktighet ikke
kommer innimaskinen.

TILKOPLINGTILSTROMNETTET
Far apparatet koples til stremnettet, ma du kontrollere at
angitt nettspenning pa dataplaten tilsvarer nettspenningen
péa arbeidsstedet.
Maskinen ma vaere utstyrt med to stremledere, tofaset eller
fase ngytral, pluss en tredje ledning beregnet for jording
(PE).Densiste med fragekode gul/grann.
For sveisere med dobbel spenningstilfarsel, er det viktig at
blokkeringsskruen pé spenningsveksleren, settes i en
stilling som tilsvarer den aktuelle stramspenningen.

Fig.D

PLUG: KOPLE NETTKABELEN TIL EN STANDARDISERT
PLUGG AV PASSENDE KAPASITET (2P + T) OG
ANSKAFF EN KONTAKT MED SIKRINGER ELLER EN
AUTOMATBRYTER. DEN RIKTIGE MA KOPLES TIL
TERMINALEN, TILNETTILFORSELEN JORDLEDNING
(GUL/GRONN). TABELLEN 1 VISER ANBEFALTE
AMPEREVERDIER FOR TREGE SIKRINGER, VALGT UT
| FRA SVEISERENS MAKSIMAL NOMINELL STROM,
OG FRA DENNOMINELLE NETTSPENNINGEN.
TABELLEN 1

ADVARSEL

Overholdes ikke disse reglene vil hele
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sikkerhetssystemet, slik som det er konstruert av
produsenten (Klasse I) ikke fungere og kan bli farlig for
mennesker (f.eks. elekiriske stot) eller gjenstander
(f.eks. brann).

UTSKIFTING AV NETTSLADDEN.

DENNE OPERASJONEN MA UTFQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL.
Denne ma koples direkte til
arbeidsbenken.

ADVARSEL! Kontroller atdet oppnas skikkelig kontaktved &
unnga lakkerte og/eller ikke-metalliske overflater (Fig.E)

arbeidsstykket eller

TILKOPLING AV SVEISEKABLENE

- KRAGEKABEL
Denne har en spesiell klemme pé kontakten for & feste
dentilden synlige delen av elektroden.

N.B.: For sveisere med klemme, méa denne kabelen koples
tilklemmen med symbolet

—=h_
- BESKYTTELSESMASKE
Denne ma ALLTID brukes under sveisingen for & beskytte
aynene fra lysstralene fra sveisebuen. Masken gjor det
mulig & se direkte pa sveisingen som utfares.
N.B.: For sveisere med klemme, méa denne kabelen
koples til klemmen med symbolet

?I

BESKYTTELSESMASKE

Denne ma ALLTID brukes under sveisingen for & beskytte

aynene og ansiktet fra sveisebuens lysstraler. Med masken

er det mulig & se direkte pa dard for begresveisingen som
utfares.
Fig. F

SVEISING

- Bruk elektroder som passer seg for bruk med
vekselstram.

- Sveisestrammen ma justeres ut fra elektrodediameteren
og type forbindelse som skal lages, se tabellen nedenfor
for passende stremstyrke ut fra elekirodediameteren:

o elektrode (mm) Sveisestrom (A)

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

- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra
elektrodediameteren, kreves kraftigere stramstyrke til flat
sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden
krever lavere stramstyrke.

Den mekaniske effekten av sveisen bestemmes ikke bare
ut fra stremstyrke, men ogsa andre parametre for sveisen
som diameter og kvalitet pa elektroden, buelengden,
hastigheten og plasseringen av brukeren. Den vil ogsa
veere avhengig av status til elektrodene som er i bruk, og
atdisse er beskyttet mot fuktigheti emballasjen.

Sveiseprosedyre

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot
arbeidsstykket som om den var en fyrstikke. Dette er
korrekttenneprosedyre.

ADVARSEL: Elektroden ma ikke slas mot arbeidsstykket.
Dette kan skade elektroden og fare til at den blir vanskelig
atenne.

Sé snart buen er tent, ma du prgve & holde jevn avstand
mellom elektroden og arbeidsstykket lik
elektrodediameteren under hele sveiseoperasjonen.
Husk at vinkelen pa elektroden nar den flyttes bar vaere 20

-30 grader.(Fig.G)

- Ved slutten av sveisesengen skyves elekiroden bakover
for & fylle sveisekrateret, laft deretter elektroden raskt
bort, slik at buen slukker.

EKSEMPLER PA SVEISESENGER
Fig. H

MONTERINGSDELEN
Fig. |

VEDLIKEHOLD

ADVARSEL!

FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE |

ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET

STROMNETTET. KONTROLL AV FUNKSJONER MED

ENHETEN UNDER SPENNING KAN FORE TIL

ALVORLIGE STROMSTOT SOM FOLGE AV DIREKTE

BER@RING MED STROMFJRENDE DELER.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor
stoviylt arbeidsstedet er.Kontroller innvendig i maskinen
og fiern eventuelt stav som kan ha lagt seg pa de
forskjellige komponentene, ved & blase det lettvekk.

- Hvis nedvendig, kan du smare de bevegelige delene pa
reguleringsorganen (gjenget spindel, glideplan, shunter,
etc.) med ettyntlag smarefett.

- Hvis nedvendig, kan du smeare de bevegelige delene pa
reguleringsorganen (gjenget spindel, glideplan, shunter,
etc.) med ettyntlag smarefett.

- Nar vedlikeholdsarbeidet er fullfart, ma maskinskroget
monteresigjen, og skruene festes godt.

- Unnga & utfere sveisearbeid mens maskinen er dpen.

(S)
BRUKSANVISNING

VIGTIGT: LAS BRUKSANVISNINGEN
NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER MASKINEN

SAKERHETSFORESKRIFTER

Fa

- Undvik direktkontakt med svetskretsen. Spénningen
fran mataraggregatet kan vara farlig.

- Dra ur stickproppen ur vaggen innan du gbr nagra
kontroller eller reparationer.

- Utfér néatanslutningen enligt
sékerhetslagstiftning.

- Om inspénningen ar den hdgre ska svetsmaskinen
anslutas mellan tva faser i ett ineffektsystem med jordad
nolledare.

- Setill att stickproppen ar riktigt jordad.

- Anvand inte aggregatet i fukt eller véta. Svetsa inte i
regn.

- Anvand inte kablar med sliten isolering eller
kontaktglapp.

géllande

- 42 -



™

- Svetsainte behallare eller rérledningar som har anvants
fér brandfarliga &amnen eller explosiva gaser eller
vétskor.

- Undvik att arbeta med material som rengjorts med
klorhaltiga Idsningsmedel eller liknande.

- Sveis aldripa beholdere under trykk.

- Avlagsna alla brandfarligt &mnen (tr4, papper, mam)
fran arbetsplatsen.

- Arbetaendastom ventilationen &r tillfredsstéllande eller
utsug for svetsgaserna anordnats.

D O-."

- Skydda o6gonen med svetsglasdgon eller mask.
Anvénd ordentliga skyddsklader och handskar, och
undvik att utsatta huden for UV-stralningen fran
svetsbéagen.

- Anvandinte maskinen for atttina upp slangarna.

- Placera maskinen pa ett horisontalt plan for att
undvika att den tippar

ALLMANT

Svetsutrustningen bestar av en enfas transformator med
béjd spets och lampar sig for svetsning med vaxelstrom
med svetselektrodertyp E43R pa 1,5 mm diameter.
Svetsspanningen kan justeras kontinuerligt med hjélp aven
magnetisk shunt (1).

Spéanningen (I,) kan avldsas pa Ampereskalan (2) pa den
dvre panelen, och motsvarar bagens spanning (U,) enligt
formeln.

U,=(16-0,041,)V (EN60974-6)

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

Figur A

TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen gallande anvéndningen av
svetsen och dess prestationer finns sammanfattad péa en
informationsskylt med féljande betydelse:

Fig. B
EUROPEISK referensnorm géllande sékerhet och
konstruktion av maskiner for bagsvetsning.

Symbol M\ : Svetsstrom vaxelstrom.

1

N
b

Symbolen [8]: indikerar att svetsning kan utforas i miljo

med 6kad risk for elektrisk stot (t. ex. i nérheten av stora

metallmassor).

Symbol {é6r matningslinjen:

1~:enfas véaxelspanning;

Holjets skyddsgrad.

Symbol [0l : Skyddsklass II.

Matningslinjens egenskaper:

- U, :Vaxelspénning och frekvens fér matning av
maskinen (tillatna granser +10%):

= |, nay = Maximal strém som absorberas av linjen.

= |, :Reellmatningsstrém.

Svetskretsens prestationer:

- U, :maximal spanning pa tomgang (svetskretsen
dppen).

- @ :diameterelekiroder somkan svetsas.

-l, :normal svetsstroém vid motsvarande
bagspanning.

-tw :medellangd f6r svetstiden vid nominell

w
1

E-Y
T

~N o o
P M

@®
1

belastning berdknad mellan termostatens
aterstdlining och ingrepp med bérjan fran
svetsen vid normal temperatur.

-tr :medellangd for tiden for aterstélining berdknad
mellan termostatens ingrepp och aterstalining
med bérjan fran svetsen vid normal temperatur.

- A/V-ANV: Indikerar skalan for instélining av
svetsstrommen  (minimum - maximum) och
motsvarande bagspénning.

9- Serienummer f6r identifiering av svetsen (oumbaérlig vid
teknisk service, bestallning av reservdelar, sékning efter
produktens ursprung).

10- .=~ : Vérde f0r de fordrojda sékringar som ska
anvandas for att skydda linjen.

11-Symboler som hénvisar till sdkerhetsnormer vars
betydelse fdrklaras i kapitel 1 “Allmé&nna
sdkerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns héar ar

symbolernas och siffrornas betydelse indikativ; de

exakta vardena for er svets tekniska data maste avlidsas
direkt pa den skylt somfinns péa sjélva svetsen.

EN 60794-1 Europeisk standard for svetsning i begransad

omfattning.

FigurC

- EUROPEISK referensnorm géllande sékerhet och
konstruktion av maskiner for bagsvetsning.

2- Symbolférmaskinensinrestruktur:transformator.

3- Symbol for det aktuella tillvadgagangsséattet for

svetsning:manuellbagsvetsningmedbelagdelektrod.

4- Symbolférmatningslinjen:1ph-vaxelstrom.

5- Holjets skyddsgrad: 1P21 eller IP22: skydd for
frammande féremal som harendiam. 12.5mm (t.ex.
fingrar) och f6r vertikalt fallande vattendroppar (IP21)
ellermedhégstiseinklinationpavertikalen(1P22).

6- Svetsningskretsensprestationer:

-U,: maximal spénningstopp pé& tomgang
(svetsningskretsentppen).

-1,/U,: Motsvarande normaliserad strom och spénning
[U2 = (20+0,04 12) V] som kan férdelas av maskinen
undersvetsningen.

- X: Intermittensférhallande: indikerar den tid under
vilkken maskinen kan foérdela den motsvarande
strommen(sammakolonn).Dettauttrycksi%,
baserad paencykel pa 10 min (t.ex.60% = 6 minuters
arbete,4minutersvila;ochsavidare).

- AN-AN: Indikerar skalan for instélining av
svetsstrommen (minimum - maximum) och
motsvarandebagspanning.

7- Dataférmatningslinjensegenskaper:

- U;: Véxelspanning och frekvens fér matning av
maskinen(tillatnagranser+15%):

=l - Maximalstrémsomabsorberasavlinjen.

-1, :maximaleffektivmatningsstrom

8- =B :Véardefdrde sékringarmed fordrojdverkan
somskaforberedasforattskyddalinjen.

- Symboler som hanvisar till sékerhetsnormer.

9- Tillverkningsnummer. ldentifiering av maskinen
(oumbarlig vid teknisk assistans, bestélining av
reservdelar, sokande efter produktens ursprung).

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har, ar

symbolernas och siffrornas betydelse indikativ; de

exakta vdrdena for er maskins tekniska data maste
avladsasdirektpadenskyltsomfinnspéasjialvamaskinen.

—y

TERMOSTATSKYDD

Svetsutrustningen har ett inbyggt automatiskt
termostatskydd mot &verhettning och med automatisk
omstart. Nar utrustningens lindningar nar max
prestandatemperatur, utléses skyddskretsen i
stromforsériningen och den gula lampan pa frampanelen
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(8) tdnds. Nar utrustningen Kkylts ner under ett par minuter
kopplas skyddet ut och stromforsériningen slas ater till. Den
gula lampan slocknar och svetsutrustningen kan ater
anvandas.

INSTALLATION

Stall aggregatet pa en plats dar &ppningarna for kylluften
(flaktkylning) inte riskerar att blockeras, och se ftill att
elektriskt ledande damm, korrosiv anga, fukt, mEm, inte kan
kommainiaggregatet.

ANSLUTNINGTILL NATET
Innan anslutningen till natet gérs maste spanningen i natet
avstdmmas mot erforderlig spanning som anges pa
typplaten.
Utrustningen matas av tva ledare, med tvafas eller en
neutral fas samt en tredje jordledare (PE). Jordledaren ar
gul/gron.
F&r svetsutrustning med dubbel stromférsérining maste
blockeringsskruven pa spanningens
inverteringsomkopplare séttas i det lage som motsvarar
néatets spanning (se exemplet nedan).

Fig. D

EL-UTTAG: ANSLUT NATKABELN TILL ETT STANDARD
EL-UTTAG MED TILLRACKLIG KAPACITET (2P +T) OCH
SKYDDAT AV EN SAKRING ELLER EN AUTOMATISK
BRYTARE OCH TILLSE ATT JORDLEDAREN
(GUL/GRON) ANSLUTS ORDENTLIGT TILL JORD
ELLER JORDPUNKTEN | EL-UTTAGET.

| TABELLEN 1 VISAS REKOMMENDERADE
AMPERETAL FOR TROGA SAKRINGAR VID MAX.
MARKSTROM | SVETSUTRUSTNINGEN OCGH
MARKSPANNING INATET.

TABELLEN 1

VARNING

Om ovanstaende regler inte féljs har
sédkerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren
(klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk for
skador pa personer (téex elektriska stétar) och
egendom (téex brand).

BYTE AV MATNINGSKABELN. .
DETTA ARBETSSKEDE FAR ENBART UTFORAS AV
KVALIFICERAD PERSONAL. (Fig.E)

ANSLUTNING AV SVETSKABLARNA

-SVETSKABELN

Denna ansluts direkt till svetsstycket eller till arbetsbénken.
VARNING! Se till att svetsstycket [ampar sig for svetsning,
dvs. det maste vara fritt fran lackering pa ytan och maste
vara ett metallféremal.

OBS. Vid svetsning med en klamma maste svetskabeln
anslutas direkt tillklamman vid symbolen

—=h_
- SPANNHYLSEKABEL
Kabeln har ett speciellt faste som skall anslutas till
elektroden.

OBS. Vid svetsning med en kldamma maste svetskabeln
anslutas direkt till klamman vid symbolen

?I

ANSIKTSMASK
Ansiktsmask skall ALLTID anvéndas vid svetsarbete.
Masken skyddar &gonen mot farlig ljusstralning fran
svetsbagen och gor det majligt att observera svetsarbetet
under pagaende svetsning.

Fig. F

ALLMANT

OM SVETSNING

Anvénd elektroder som lampar sig till uppgiftenilikstrém.
Strommen i svetskretsen maste regleras beroende pa
elektrodens diameter och vilken typ av svetsfog man vill
astadkomma. Nedanstaende tabell visar svetsstrommar
for olika elektroddiametrar:

elektrod-g (mm) Svetsstréom (A)

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

Tank pa att for en given elektroddiameter skall hogre
stromstyrka anvéndas vid horisontalsvetsning, medan
lagre strommar skall anvéndas for vertikala svetsfogar
eller svetsning fran undersidan.

Svetsfogens utseende och haéllfasthet beror dels pa
stromstyrkan, och dels pa dvriga svetsforhallanden som
tex elektrodens kvalitet och diameter, baglangden, hur
snabbt svetsningen utférs och hur man star i férhallande
till arbetet. Dessutom beror resultatet pa elektrodens
skick. Forvara elektroderna i férpackningen och skydda
dem mot fukt.

Svetsning: B

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sla elektrodspetsen
mot arbetsstycket som nér du tdnder en tandsticka. Detta
arrattsatt att tainda svetsbagen.

VARNING: SLA INTE elektroden mot arbetsstycket. Detta
kan skada elektroden och férsvara tandningen.

Hall avstandet till arbetsstycket s& konstant som majligt
nar bagen tands. Detta avstand &r lika med elektrodens
diameter. Hall samma avstand under hela arbetet. Vinkeln
mellan elektroden och arbetsstycket skall vara 20-30
grader. (Fig.G)

For elektroden bakat i slutet av fogen, sa att svetskratern
fylls. Lyft snabbt elektroden fran sméltan sa att bagen
slécks.

SVETSFOGENS UTSEENDE

Figur H
MONTERING
Fig. |
UNDERHALL
VARNING!

TA UNDER INGA FORHALLANDEN BORT NAGRA
KAPOR ELLER UTFOR ARBETE | UTRUSTNINGEN NAR
STICKPROPPEN SITTER | VAGGEN. PA GRUND AV
STOTRISKEN FRAN DE STROMFORANDE DELARNA
AR DET LIVSFARLIGT ATT UTFORA NAGRA
KONTROLLER ELLER UNDERHALLSARBETE MED
UTRUSTNINGEN SPANNINGSSATT.

- Se Qver aggregatet med jamna mellanrum beroende pa
hur ofta det anvénds, och i hur dammig miljé. Inspektera
maskinens inre delar och avlagsna damm som eventuellt
finns pa& maskinkomponenterna med hjalp av en
tryckluftsstrale med lagt tryck.

Smorj vid behov regleringsorganens rorliga delar i hdg
temperatur med ett tunnt lager fett (gangad aksel, glidytor,
shunter, etc.)

Efter underhallsarbetet skall maskinens paneler
monteras paigen. Dra at fastskruvarna ordentligt.

Utfor inte svetsarbete nar maskinens paneler inte &r
monterade.
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(GR)
KANONEZX AZ®AAEIAZ

MNP Oz OXH
APIN XPHzIM OMOIH SETETH MHXA NHAIABEZTE
NP OZEXT IKATOEI XBPIAIOXPHEHE !

KANONEZ AZDAAEIAZ

- Amno¢elyete TIG Aueceq eMapég Pe To KUKAwUA
NAEKTPOOUYKOAANONG Taon
£V KgVO TIOU TIAPEYETAL AT TN YEVVI TPLA PIOpEi va
TIPOKOALOEL ETIKIVOUVT KATAOTAON OF HEPIKEG
TIEPIMTTMOELG.

- AmnoouvdéeTte TN pnyavi ané v mnpila
peuUpaTodOTNONG TIpLY amnd Tnv eykKAT
aotaon (Tomof£Tnon) kdl and 6Aeg TG epyaocieq
t:)\éy%olu Kal ETIOKEUN|G. A .

- EkteAsite v nAeKTpIKn eykatdotaon oUpdpwva pe
TOUG TIPOPAETIOPEVOUG KAVOVEG Kal VOHOUG Tiepi
NG TIPOANPEWG ATUXNHATWY.

- Ze mepimTWON avwTEpng Tpocpoaocidg6 Téong, o©
OUYKOAANTAG TTPETTEl va aUV3EDEl MeTagy SUO PATEWY
£VOC CUCTAMATOG TPOPOSOCIag YEIWNEVO UE OUBETEPO.

- BeBawveoTe 611 1 npiCatpododémong pevpaTog
£ival owoTd ouvdEOENEVT) LE TNV TIPOCTATEUTIKY| YE
iwon.

- Mnv xpnoworoleite T pnxavy og uypoug T
Bgeypsvouq Xwpoug 1 KAtTw and T
nbpoxn. , , . .

- Mnv xpnoiomnoleite KaAA®SLA Pe HOVWON pOappévn
1 e ouvOEoelg (emadEg) xaAapwHEVEG.

&

- Mnv kaveTe NAEKTPOOUYKOAAOEIG TIAVW OF KOUTI4,
doyeia 1 ocwAnvwoelg Tou Tepleixav eUpAekTa
npoidvTar kavolpauypdniaépa. | A

- Amopelyete va epyaleoTe TAVW O UALKA
kafdpiopéva e xYAwploUxoug S1ahuTeg 1§ KOVTA Oe
TETOLOUG OLOAUTEG.

- Mn ouykoAAdTe o€ Soxcia Tou BpioKovTal UTTO TTisan.

- EEaogaliCete pia KatdAAnAn aArayn agpog 1 péoa
lkavd va adaipolv Toug kKamvoug Tng
NAEKTPOCUYKOAANONG TOU oXnpaTtifovtal yupo aro
10 T6E0.

- MpooTtateUete mavta Ta PATIO pe Ta €181ka
QVTIAKTIVIKA YuaAld TomoBempuéva nave oe HAOKEG
| KAOKEG.

D O-."

- XpnolgoroleiTeTa €18 1KA4 MPOCTATEUTLKA
poUxa kal yavtia unq%suyowgq va ekBETETE MV
erdepHida OTIG UTIEPIWOELG AKTIVEG TIOU TTapdyovTal
arnoé 1o 16€o. i .,

- Mnv xpnolponoteite m pnxavr yia va Eenmaywvete
TOUG OWATVEG. )

- ToroBemoTe ™ pNxXavr o oplévTio emimnedo yia
va anoduyeTe TNV MTWON TNG.

TENIKEZ ITAHPQ®OPIES, | , i X
AvTéc oL guokevée ouyKoMNoews elyal ouykpoTnuévec amd
éva,  povodaclkd  PETAGXTUATLOTH M€  XOPAKTLPLOTLKO
TTAYGNG kAL €lvgL  KATAMNAEE YL TN _GUYKOANO

f)l)}a)\)\aompevo pelpa kalvppévar niektpodiov (Tumoc E 43

H évraom Tou peldpaTos ouykéAnone mou xopnyfiTaL elvay
puBulopern pe  ouéxela, Sld PECOV €VC ELO.’YVT]TLKOU
TapoxeUTn Tov BéteTal e kivnon xewpovarrika (1.~

H T Tou pedpato ¢ mov Betetal, (1) elvar avayvmmw}
o™y KkApgka  SiaBabuopévn ce  Apmepe (Apmép) (2)
TOWOBETNIEYT OTO TAUTAW ToU BplOKETOL OTO TAV® PEPO &

TQ KaTdAMIo pedpa elvar avdloyo pe Ty Tdom Tou TéEou

(1) opdwva pe T oxéon’

U,= 518. 0,041,)V EEN 60974-6)

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

TEXNIKA ZTOIXEIA
ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta kUpla oToryeia ou oxeTilovTal e TN Xprion Kal Tig
anodooelg ToU oUYKOAANTY] ouvoifovtal oTov Tiivakd
TEXVIKOV OTOLY iV e Tr]Ev GKS}\OUGT} gvvola:

IK.

1-EYPQIAIKOX Kavoviouég avadopdg yla myv
aopAAELA KAl TNV KATACKEUT] HNXAVOV yld
OUYKOAANON TéEO0U.

2-T6pBoro 7\ evodaoodevo pedpa coykéAAnong.

3-20ppoio : deixvel OTL propuv va ekTeAolvTal
OUYKOAANOEIG OF TIEPIBAAAOV e auEnpévo kivduvo
nhekTpomingiag (.. ToAU Kovtd Ot MeTAMALKA
owpaTa).

4->0ppoio ypapprig tpododooiag:
1~ evaAhaoodpevn povodaolkn Taon;

5- BaOpog mpootaciag miatoiou.

6-Zopforo o . IIpootocio katnyopiog 1.

7- TeXVIKA XapaKTNPLOTIKG TNG YPappr|G Tpododooiag:

- U, :EvaMliaocoépevn Taon kar ouxvoetnta
Tpogpoéooiuq OUYKOAANTY (amodekTd 6pla
+10%):

= limx :AvOTaTO amoppodnpévo pelpa andé

ypappn. - .

- by :lpaypatikd pedpa tpogodooiag.

8- Anoddos1; Toy KorAdpaTOG cw:céMncan}:m

- U, :Ménem tdon o8 kevd (kbikhope cuykéAinong
avoyto).

-9 :Smmpogtmmmmﬁaivmvnmmoﬁimv.

- L 1 Zopfatikd pedpa ovykdAnong omv avtiotoym

Téon 16&00.

1 givon 1 péom Sdprera Tov YpEVoL cUYKOAANONG OF
ovouOoTIKO @optio Vo névn avaueca otnv
amoKatdoTaon Kot Ty mapEpPacn tov Bzpuoctd
&s'gvd)\gae He ™ GLYKOANTTIKA pyeve) o Beppuk
KafeoTds.

- tr reivan pgcm Subpkera Tov ypdvov emavarertovpyiog
omoloyiopév avépeco oty wepépPoon ket v
ATOKATAOTAGT TOV OEppocTdm) Eekvédviog pe T
GUYKOANTIKY pipxovi) o€ Beppikd kabeotds.

- A/V-AV: Acixvel mv KAigaka p08piong Ttou
pelpatoG OUYKOAANONG (ehdxloto -
HEYL0TO) OTNV avTioTolyn Tdon 16&ou.

9-AplBu6G pnTp@oOU yia TNV avayvoplon Tou

GUYKOAANTN (amapaitnto yla Tnv TexVIKn

oupnapdoTacn, (o avTaAAAKTIK®Y, avalrmon

KATAOKEUT|G TOU TIPOIOVTOG).

0= Afia TV aodarswwv KaBuoTepnuévNg
EVEPYOTIOINONG TIOU TIPETEL va MPOPAEPTEL yia TNV
MPOOoTACIA TNG YPAHHNG.
11-20pBola avadepdpeva os kavoveg aogpaAeiag n
onpaocia Twv omoiwv avadEpetat oto Ked. 1 “I'eviK
acpAAela yia T GUYKOAATIoN TOEoU .

Znpeiwon: Toavapepopevo mapadeiypa Tr}\q Tapméhag

gival eVBEIKTIKG TNG oNUaciag Twv cUPBOAmV Kal Twv

Pnéeinv. O1akpIBeig TINEG TWV TEXVIKWV OTOIYEIWV TOU

GUYKOAANTH oTnV KAToXn oag mpemel va diapacTodv

KaTeuBeiav oTov TEXVIKG MiVaKa Tou iBiou Tou ouykoAARTH.

g

EN 60794-1ycolh Evpumaikt} ouwdrkn OXeTky pe TG
OUOKEVEC OUTIOEWS. Ei.C
K.C,

1- EYPQMAIKOX Kavoviopég mou avagpépetal otny
aoddAela KAl TNV KATAOKEUH pnXavov yla
OUYKOAANON e T6E0.

2- Y0pBoio G eowTeplknig doprig g pnxavrig:

Hewo NUATIOTAG. | i

poBAemtépevo oUpBoAio Tng dwadlkaciag

OUYKOAATIONG: XELPOKIVITN OUYKOAANON e TOEO pE

EMEVOUPEVO NAEKTPOSI0.

4- Y0pBoio ywa TN ypapuri tpododooiag:iph-
TPIPACIKY] TAOT.

5- Buegéq npootaciag tou meplBArjpatog: IP21 7
IP22: mpooTtateleTal KATd TwV OTEPEW®V
eEWTEPIKOY CWHATOV dlapétpou diam. =12.5mm
(. DAy TUAd) KAL KATA TWV KADETWV MTWOEWY
otayévwv vepou (IP21) 1y pe khion ¢wg15° mpog Tnv
kafeto (IP22).

6- Anéd00r TOU KUKA®PATOG OUYKOAANONG:
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-U,: péylon Taon Kopuodr|g Xwpig poptio (KUKA®wpa
OUYKOAAT ONG avolxTo).
-1,/U,: Pglpa kaL avrtiotolyn Ttdon
Kavovikornoinuévo [U2=(20+0,04 12)V] mou
mopoUv va napayfouv amnd T pnxavry Kata
AapKela T%Q GUYKOAATIONG.

-X: 2y ¢on OlaAeinouoag Aeltoupyiag: deiyvel Tov
XPOVO KATA Tov oToio %unxuvr'] propei va mapéyet
TO avTioTolKo pevpa (idla kohdva). EkdpaleTal oe
%, 0T Bdon ev6g kUkhou 10 min (yia mapadelypa
60% =6 Aemnta epyaoiag, 4 Aentdnavong, KTA).
-AV-A/V: Agiyvel TV YKAPA TAPOYTG TOU pEUATOSG
OUYKOAANOTIG (EAAX10TO-IEYIOTO) TNV AVTIOTOIKN
TAON TOU T%%OU.

7- XapakTInploTikKA oTolxeia TNnNg ypappng
Tpododooiag:
-U,: EvaAAOKTIKY| TAOT KaLouxvoTnTd tpododoociag
™G PNXavg (eTuTpenTd épta p15%):
... Méyioto pelpa mou amoppoddral and Tn
YPAHHN. . ! ,
-l QTOT: MEYLOTO AMOTEAEOHATIKS pelpa

TpOododooia
8- -%— :an,] aocharelndy pe emPpadlopévn

£VEPYOTIOINOT TIoU Ba Tp£Tel va épvovTal yia mv

POOCTACIA TNG YPAULNG. .,

- Z0pBoAa Mou avagpepovTal OTOUG KAVOVIOHOUG
acdaAeiag.

9 - AplBdG PNTPGOOU KATAOKEUY|G. AvayvwploTIKa
ogTtoleia ™G pnxavig qﬂdpGlTr}\TG yla TV TEXVIKN
Borifela, TNV mMapayyeiia aviaAAaKTIK®V, €peuva
TIPO£AEUONG TOU TIPOIOVTOG).

aneimon: To mapadelypa Tng €TIKETAG Mou avadéperal sival

£VOEIKTIKO TNG ONUACiag TV cUPBOAWY Kal TRV ApIBUWY, ol

akpIBeiq TINEG TWV TEXVIKQOV OTOIXEIWV TG MNXavAg rMou eival

TNV KATOXA oqg 8a npénel va mpoépxovral kateudeiav ané

TNV ETIKETA TNG id1ag TnG UnXavig.

GEPMOXTATIKH TIPOSTAZIA | ; 3 3
Avm) 1 oyokeu_ovykoltoens elval mpooTaTeupérn amd Beplid
mTapadoprapaTa Sid pécoy auTOPaTNC TPpooTAcLas (BepPocTATNC pe
autélatn amokardoTacy), OTav Ta  mA€ypata , dTacowy Ld
mpokadoplopévn Oeppokpadia, 1, TpooTagla aATOCUVEEL TO KUKAWUG
?0¢080T1]0‘qc, g.vaBOVTac Y K{TpLYN AGUTIO 0TO PETWMKG TaUTAG
(8. "Meta amé éva kpiopa Aywy XemTdy 1N mpooTasia Ba
amokaTacTafel guvdéovtac ™ 'ypau%\] Tpo¢080frrlcrqc xaL ofuvoyTac
‘rng0 K[)“r%vn Aapma. H suokevl suykolioens 6a elval étolpn va Ea
vaSouAéel..

ErKATASTASH | .
Emonpaivetal 1o xwpo e,\g(a'rdomonq ™ Lnxavig £t hote
va UMV UmdpxXouv £umodla ge avTigrolXia e To dvolyua
el0600u kai £E68ou Tou, aépog YUkewq (e§avaykaouevn
KUKAWopia HEgw aveloTipa): BEBALOVETTE EV T® UETAEU OTL
dev anoppogolvral aydylueg okdveg, dappwTikol atuol,
uypaoia, KAIt...

ZYNAEZH >TH 'PAMMH TPOPOAOTHZHZ ,
Tpw va kdvete omoLadnmoTe mAekTpLkN covdean, eakplpiaTe av 1
TACT] KaL VOTITA TOU TLvaKa, TNC QUOKEUNC GUYKOATEWC
avTioToLXOUV oTnv Tdom kal ouvxpétnTa Suktlou SLabéoiuec oTo
i_(‘wpo NG €YKATATTACNG. 3 L

unxaviy mpémel va TpododoTiTar amé Sl aywyols (Bibo ddoerg 1
ddom - ovdéTepo kal amwd évay TplTo " aywyé TPoOpLOPEVO
amoKAELOTLKG. Y1a TT atyBeon o yelwon mposTaciac (PE) avtéc o
aywy6 ¢ éxeL Xpwpg mpdatve - klTpLvo. , J ,
[a ' T1c " ouckevéc mov éyouv mpoPhedbel e 8o Tdoeic
T TnonG, €lvar  agapalmTo va , mpodlaBécete TN Pida
pmiokaplopaTos Tne xerpldas Tov peralddxkTn alayis - Tdone oy
avtioTolXn 8éomn Tie Tdone TﬁCESLaes(JI.[J.T]C ypappic.

K.

ZuwdéoTe aTor aywyd TpododdTnom | éva ¢ TumooLnmuévo,(2P + T)
KaTdAnAn  Suve ;cat TpodLaBEaTE E;ua mpta SukTlov epodLaciL.évn pe
aopddera (k) 1) auTOpaTo BLaKSTTH M €Lk améAnén e
clwonc mpémeL va elval qurBedepéyn pe Tov aywyd yewwone
(TAGLYO - KLTPLVO) TNG YPaipnc TpododoTnone.
O mvakac 1 L TG TLPEG Tov gujlBouhetiovTal g€ Apmepe (Apmep)
TOV KAIMOTEPOUPEVWY TNKTWY ([aodaretgv) Te Ypapuie dlareyuévee
€ Bdoy) TO JEYLOTO OVOUAOTIKG PEVUA, TOU TAPEXETAL aTO TN
GUCTKEUT OUYKOATIOEME, KAl TNV OVORACTLKT TdoT TpododoTnone.

mvakac 1
MPOZOXH! A i i .
H a8£Tnon TV aveTEpw KAVOVRY KABIOTA N ATIOTAAEONATIKG
10 gloThpa agdalziac MPoPAENMOHEVO ANNG TOV KATAGKEUAOTH
kAdon ) pe emakdAouboug cofapoig Kivdivoug yia Ta dropa
m.X. nAekTponAngia) ka1 yia Ta mpayparta (.. mupKayid).

ANTIKATAZTAZHTOY KAAQAIOY TPO®OAOZIAZ
AYTH H EPTAZIA @A NPENEI NA EKTEAEITAI ANO
EIAIKEYMENO NPOZQMIKO (Eik. E)

ZYNAEZH TQN KAAQAIQN ZYTKOAAHZHZ
- KAAQAIO

IlpémeL va owdebei amevdelac 0710 KoppdTL TMOU €lval yia
OUYKGAATIOT) 1) 0T peTalkn €8pa mdve v omola elval
akovumLgpéevo. TIpocoxi: eEachla)\La‘re wa katdAnin emadh pe
TO KOMPATL TOV €lvar yla ouykOAANoM amodetryorTde emddrees

%ap.évec e Bapvik kapi }j\q peTaMLKE VALKG. ; ;
L& TLG OUOKeVEC ouYKOMToENS edoBlagpéves e LopaéTto, avtd
TO KAAWOLO TPETEL va GUVBEBELOTO LOPaETO Pe TO GUULPoAO"

- KAAQAIO TIENZAS TIOY $EPEI TO HAEKTPOAIOQ
Dépel oIV amdlncn €va €LBLkd 1LopoéTo Tov Xpeld{eTaL ya va
TEPLBAMEL TO YPUVO Pépog Tou NAEKTpoBloY, J ,
['ia Tie guokeyéc ovykoAigens edodlaguéves pe 1opoéto, avtd
TO KAAWSLO TPéMeL va ovvdBebel oTo PHOpGETO e To CUILBOAG*

TPOSTATEYTIKH MASKA , i
Tlpémer va  xpnoipomouitar TTANTA kard - 8iudpketa  Tne
GUYKOMANOTC, Yid VA | ATEVEL TA PATLA KAL TO TPOCHOTO amd TLC
duTeLve ¢ akTLvoPollec Tou TapdyorTal amd To T6E, EMTpémovTac
TNV Tapakoov8nom Tne mryKo)\)\Enon% Tov AaBatvel Xwpo.

IK.

ZYFTKOAAHZH A . A

- Xpnouloroleiote nAeKTpddla KatdAAnAa yia ™ xprion pe
eVAAAKTIKO pelpa.

- To peupa cUYKOAANONG TIpEnielL va pubpileTtal ge oxXEor Je TN
B1apeTpo Tou Xpnoluonoloupevou nAekTpodiou Kal He ToV
T0MO TOU appoU Tou BEAeTe va ekTeAéoete: EvOelKTiKA Ta
XRI‘]OIMOHQLOUEEVG pelpata ya Tig Sddopeg SapETpoug
nAektpodiou eival:

ZHAekTp6d10 (Mm) PelOpa ouykéAAnong(A)
min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 - 200

120

Na éxete urtéymy oag 6T yla (dieg dlapéTpoug nAekTpodiou
6a xpr}g\l oTIolI0UVTAL NYNAEG TINEG PEUATOG YIO OPIGOVTIES
OUYKO #csmg,, £V( Y10 GUYKOAAT|OEIG KABeTEG 1} MAvw and To
KEPAAL BQ TIPETIEL VA XPNCIHOTIOOUVTAL TILO XAHNAEG TIMEQ

EUHATOG. | . . M
‘I)'a UNXavikG XapakmeloTikd Tou appol ouykéAAnong
Kaeo;%ovml, £KTOG aM6 TV £viaon Tou emAeyHEVOU
gs,uua'roq, and Tig TAPAUETPOUG_ OUYKGAANONG Onwe:

IGHETPO Kal MOIGTNTA TOU NAEKTPOSIOU, Hikog TOU ToEoU
TaxuTNTa KOt 0£0N EKTEAEQNG: EKTOG AUTAY KALATO TN OWOT!
quVTIENOT TWV NAEKTPOSIWV TIOU TpEneL va ¢ulayovral
HaKpUaG ané TV uypaocia mpoguAaypeEva Péca oTiq IBIkEG
OUOKEUAOIEG T KOUTIA.

>

i ia ouyk6AAnonc:
Kpatovtag 'rvn pdoka MIMPOXTA XTO MPOZQMO, Tpifete T
AKpn TOU NAEKTPOSIOU MAve OTO KOPHATL MoU MpKeLTaL va
ouxlgoMﬁcsrs, EKTEADVTAG lia Kivnon, oav va avapate £va
EUuAAKl- autn eivar_n mo owotn HéBodog yia va

ﬁmu{)&uhaﬁ’slsm'ro T6EO.

PO2OXH: MHN XTYTATE 1o nAekTtp6dio OTO KOMuATL
undpyel Kivduvog va KatagTpeYPsTe TNV, emKAAuyn
KaBLOT@VTAG SUGKOAN TNV ENTLPEUNATION TOU TOEOU.

MoAg gunupeupaTioTel To, 1080, mpoomabeite va diatnpeite
HIa anéoTaoT and To KOUUATL, l6odUvaun Ue T SIALETPO TOU
Xpnotponoloupevou nAekTpodiou Kal va dlatnpeite authv
TNV andéotaon 600 To GUYATOV TIo aTABEPT| KATA TN JldpKela
MG EKTEAEONG 'rr]g OUYKOAANONG: va Bupaate OTi1 KAlon Tou
NAekTpodiou Kata TN $opd TOU TPOXWPNHATOG TIPEMEL vVa
eivainepinou 20-30 @aeuwv.,()lfm. G A .

210 TEAQG NG, puq)gc OUYKOAANaMG, pépete TNV_GKpn Tou
nAekTpodiou eAappd npog ta niow ge ox£on pe ™ dieudnvon
TOU TIPOXWPNLATOS, AV ard Tov KpaTHPd YIa vd KAVETE TQ
yéuioua, snousvuﬁuvqon KAOVETE TAXEWG TO NAEKTPOSI0 and
qutnyuévo HETAAAO Yla va eTITUYXAvVETE TO aﬂﬁmuo Tou
T650U.

MOP®EZ THZ PIé‘l)HEI ZYFKOAAHZHZ
IK.

KATAXKEYH ZETNAI.PMOAOFHEHE
1K,
ZYNTHPHZH '
NPOZOXH!
2E KAMIA TMEPINTQXH MHN BrAZETE TA KAAYMMATA THX

MHXANH3 KAl MHN NAHZIAZETE TO EZQTEPIKO THZ XQPIX
NA EXETE NMPOHIQYMENQ> A®AIPEZEI TO ®IZ AMNO THN

NPIZA PEYMATOAOTHZHZ.
ENAEXOMENOI EAEIXOI MOY EKTEAOYNTAI YO TAZH 2TO
EZQTEPIKO THX MHXANH> MIOPOYN NA TNPOKAAE>OYN

BAPY HAEKTPOZOK &HAEKTPOH/\HEIA_?_ NOY MNPOKAAEITAI
ANO THN AMEZH EMA®H ME MEPH YIO TAZH.
- NMeplodika kat gv ToUTOLG OU) VA avdioya e T Xpnon KaL tnv
TOUOTNTA, OKOVIG TIOU UTIAPXEL OTO XWPO, EASYXETE TO
EOWTEPLKO” mcb OUOKEUTG Kal peTakivnom evdexopévng
OKOVNG TIOU KABNOE 0Ta GUOTATIKA PECW MPoBoAli¢ agpog
AUNATNG THECEWG.
av elval avaykalo Aindvete pe £va Aemté atpdpa ypdoou,
og UPNAR Beppokpacia, Ta Pépn ge Kivnon TV opxavmv
Eﬁeulqnq(s}\u«osm 1g GEovag, enineda pong, aliing, KTA.)
TO_ TEAOG TWV EVEPYEWRV OUVINPNONG EMAVAPEPATE_TA
mAaigla ™G ouokeung acpaAifovrag Babeld Tig Bideq
gTEpEWang.
AnogdUyate pnTa TNV eKTEAEOT) EVEPYELDV OUYKOAANONG HE
QAVOILKTT) GUOKEUH.
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=
] C) FUSE ‘_.
(1) C EN 60974-6 y T A
@_ ~ U Vv Y YA
@] 16mm | 20mm | 25mm | 3.2mm
@ s 12 40 A 55 A 80 A 115 A ﬂ G
tw s s s s
tr s s s ]
D D= Ui V|l max Al eft A } @
O
5060Hz [ o IP & .__@
JEC.C @ \
@\ ' \ —®
@\ A (I ' EN 60974-1
I~ AV - AV
:"—'i‘:= Ny x| % % % @
Uo v I2 A A A
-==-FUSET A w| Vv v v
q? ﬁ ml& QD= [ V] 11 max Allreff A :
M50/60H
A | ==
S 0 2 8 0 o 220v 380V
o %, S %2
N /A o L
240V 415V
ov 220V
® @ Altri abbinamenti a due tensioni di linea
230V 400v D'autres possibilites a deux tensions de ligne
Other possibilities for double voltages
Tensione dilinea: 230V Tensione dilinea: 400V Weitere Mdglichkeiten unter zwei Spannungen
Tensionde ligne: 230V Tensionde ligne: 400V ot f
Mainsvoltage: 230V Mainsvoltage: 400V Andere Combllnétlles van twee netsPan.nmgen
Netzspannung: 230V Netzspannung: 400V Otras posibilidades en doble tension
Netspanning: 230V Netspanning: 400V Outras combinagdes a duas tensdes de linha.
Tensiondealiment.: 230V Tensiondealiment.: 400V And ligheder for dobbel di
Tens&o da linha: 230V Tens&o da linha: 400V ndre muligheder for dobbelt spznding
Netspeending: 230V Netspeending: 400V Muut mahdollisuudet kaksinkertaista jannitettd varten
Virtajannite: 230V Virtajannite: 400V . . .
Nettspenning: 230V Nettspenning: 400V Andre nﬂlljlllghem {l doble sPem?_mg.er
Natspanning: 230V Natspanning: 400V Andra méjligheter med dubbelspanning
Tash gramhs: 230V Tash gramhs: 400V Avdpa pANyneTep ped SupBerommivy
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1 - MASCHERA 1 - LASKAP 1 - NAAMARI

2 - FILTRO 2 - LASGLAS 2 - SUODATIN

3- IMPUGNATURA 3 - HANDGREEP 3 - KASIKAHVA

1 - MASQUE 1 - MASCARA 1 - MASKE

2 - FILTRE 2 - FILTRQ. 2 - FILTER

3 - POIGNEE 3-EMPUNADURA 3 - HANDTAK

1 - MASK 1 - MASCARA 1 - MASK

2 - FILTER 2 - FILTRO 2 - FILTER

3 - HANDGRIP 3 - PUNHO 3 - HANDTAG
B 1 - MASKE 1 - MASKE 1 - MAZKA

2 - FILTER 2 - FILTER 2 - PI'ATPO

3 - HANDGRIFF 3- HANDGREB 5 - AABH

N

ALARARRLAAARLLALLLRLALL SRR AR RS
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AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANGEMENT TROP FAIBLE
ADVANGEMENT TOO SLOW

ZU LANGASAMES ARBEITEN
LASSNELHEID TE LAAG
AVANGE DEMASIADO VELOZ
AVANGOMUITO LENTO
GARFOR LANGSOMT FREMAD
EDISTYS LIIAN HIDAS

FOR SAKTE FREMDRIFT

FOR LANGSAM FLYTTNING
TIOAY APTO TIPGXQPHMA

ARGCO TROPPO GCORTO
ARG TROP COURT

ARG TOO SHORT

ZU KURZER BOGEN
LICHTBOOG TE KORT
ARGO DEMASIADO CORTO
ARGO MUITO GURTO
LYSBUEN ER FOR KORT
VALOKAARI LIIAN LYHYT
FOR KORTBUE

BAGEN AR FORKORT
TIOAT KONTO TO=0

CORRENTE TROPPO BASSA
COURANT TROP FAIBLE
CURRENT TOO LOW

ZU GERINGER STROM
LASSTROOM TE LAAG
CORRIENTE DEMASIADO BAJA
CORRENTE MUITO BAIXA
FOR LILLE STRZMSTYRKE
VIRTA LIIAN ALHAINEN

FOR LAY STR@M

FOR LITE STROM

OTIOAY XAMHAGC PETMA

AVANZAMENTO TROPPO VELOGE
AVANGEMENT EXCESSIF
ADVANGEMENT TOO FAST
ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TE HOOG
AVANGE DEMASIADO LENTO
AVANGO MUITO RAPIDO
GAR FOR HURTIGT FREMAD
EDISTYS LIIAN NOPEA

FOR RASK FREMDRIFT
FORSNABB FLYTTNING
TIOAT TPHMOPO TTPOXQPHMA

D) S bl

ARCO TROPPO LUNGO
ARC TROP LONG
ARCTOO LONG

ZU LANGER BOGEN
LICHTBOOG TE LANG
ARCO DEMASIADO LARGO
ARCO MUITO LONGO
LYSBUEN ER FOR LANG
VALOKAARI LIIAN PITKA
FOR LANG BUE

BAGEN AR FOR LANG
TIOAT MAKPY TO=O

CORRENTE TROPPO ALTA
COURANT TROP ELEVE
CURRENT TOO HIGH
ZUVIEL STROM
SPANNING TE HOOG
CORRIENTE DEMASIADO ALTA
CORRENTE MUITO ALTA
FOR STOR STROMSTYRKE
VIRTA LIIAN VOIMAKAS
FOR H@Y STRGOM

FOR MYCKET STROM
TIOAT TSHAO PETMA

CORDONE CORRETTO
CORDON CORRECT
CURRENT CORRECT
RICHTIG

JUISTE LASSTROOM
CORDON CORRECTO
CORRENTE CORRECTA
KORREKT STROMSTYRKE
VIRTA OIKEA

RIKTIG STROM

RATT STROM

ZOZTO KOPAON!

S —— EIEDS B~ B

I, max 230V 400V 230V 400V mm’® Kg

© 110A T10A - 16A - 6 12,5
EI 140A T16A - 16A - 10 14
g 160A T16A T10A 16A 16A 10 16,5
190A T20A T10A 32A 16A 16 20

é 170A T25A T16A 32A 16A 16 27
g 230A T25A T16A 32A 16A 16 31
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@ Nur fir EU-Lander
Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmdill!

GemaB européischer Richtlinie 2002/96/EG Uber Elektro- und Elekironik-Altgerate und Umsetzung in
nationales Recht milissen verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt werden und einer
umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.

Recycling-Altemative zur Riicksendeaufforderung:

Der Eigentiimer des Elekirogerates ist altemativ anstelle Riicksendung zur Mitwirkung bei der sachge-
rechten Verwertung im Falle der Eigentumsaufgabe verpflichtet. Das Altgerat kann hierfiir auch einer
Racknahmestelle iiberlassen werden, die eine Beseitigung im Sinne der nationalen Kreislaufwirtschafts-
und Abfallgesetzes durchflihrt. Nicht betroffen sind den Altgeraten beigeflgte Zubehorteile und Hilfsmittel
ohne Elektrobestandteile.

For EU countries only
Never place any electric tools in your household refuse.

To comply with European Directive 2002/96/EC concerning old electric and electronic equipment and its
implementation in national laws, old electric tools have to be separated from other waste and disposed of
in an environment-friendly fashion, e.g. by taking to a recycling depot.

Recycling alternative to the demand to retum electrical devices:

As an alternative to returning the electrical device, the owner is obliged to cooperate in ensuring that the
device is properly recycled if ownership is relinquished. This can also be done by handing over the used
device to a returns center, which will dispose of it in accordance with national commercial and industrial
waste management legislation. This does not apply to the accessories and auxiliary equipment without
any electrical components which are included with the used device.

® Uniquement pour les pays de I'Union Européenne
Ne jetez pas les outils électriques dans les ordures ménagéres.

Selon la norme européenne 2002/96/CE relative aux appareils électriques et systémes électroniques
usés et selon son application dans le droit national, les outils électriques usés doivent étre récoltés a
part et apportés a un recyclage respectusux de l'environnement.

Possibilité de recyclage en alternative a la demande de renvoi :

Le propriétaire de I'appareil électrique est obligé, en guise d’alternative & un envoi en retour, & contribuer
& un recyclage effectué dans les régles de l'art en cas de cessation de la propriété. L'ancien appareil
peut étre remis & un point de collecte dans ce but. Cet organisme devra I'éliminer dans le sens de la Loi
sur le cycle des matiéres et les déchets. Ne sont pas concemés les accessoires et ressources fournies
sans composants électroniques.

@ Enkel voor EU-landen
Elektrisch gereedschap hoort niet bij het huisvuil thuis.

Volgens de Europese richtlijn 2002/96/EG op afgedankte elektrische en elektronische toestellen en
omzetting in nationaal recht dienen afgedankte elektrische gereedschappen afzonderlijk te worden
verzameld en milisuvriendslijk te worden gerecycleerd.

Recyclagealternatief i.p.v. het verzoek het toestel terug te sturen:

In plaats van het elektrische toestel terug te sturen is alternatief de eigenaar van het toestel gehouden
mee te werken aan de adequate recyclage als het eigendom wordt opgegeven. Hiervoor kan het
afgedankte toestel eveneens bij een inzamelplaats worden afgegeven waar het toestel wordt verwijderd
als bedoeld in de wetgeving in zake afvalverwerking en recyclage. Dit geldt niet voor toebehoorstukken
en hulpmiddelen zonder slektrische componenten die bij de afgedankte tosstellen zijn bijgevoegd.

® Solo per paesi membri dell'UE
Non gettate gli utensili elettrici nei rifiuti domestici.

Secondo la Direttiva europea 2002/96/CE sui rifiuti di apparecchiature elettriche ed elettroniche e
I'applicazione nel diritto nazionale gli elettroutensili usati devono venire raccolti separatamente e smaltiti
in modo ecologico.

Alternativa di riciclaggio alla richiesta di restituzione

Il proprietario dell’apparecchio elettrico & tenuto in alternativa, invece della restituzione, a collaborare in
modo che lo smaltimento venga eseguito correttamente in caso ceda I'apparecchio. L'apparecchio
vecchio pud anche venire consegnato ad un centro di raccolta che provvede poi allo smaltimento
secondo le norme nazionali sul riciclaggio e sui rifiuti. Non ne sono interessati gli accessori e i mezzi
ausiliari senza elementi elettrici forniti insieme ai vecchi apparecchi.
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Sélo para paises miembros de la UE
No tire herramientas eléctricas en la basura casera.

Segun la directiva europea 2002/96/CE sobre aparatos usados electronicos y eléctricos y su aplicacion
en el derecho nacional, dichos aparatos deberan recojerse por separado y eliminarse de modo ecolégico
para facilitar su posterior reciclaje.

Alternativa de reciclaje en caso de devolucién:

El propietario del aparato eléctrico, en caso de no optar por su devolucion, esta obligado a reciclar
adecuadamente dicho aparato eléctrico. Para ello, también se puede entregar el aparato usado a un
centro de reciclaje que trate la eliminacién de residuos respetando la legislacién nacional sobre residuos
y su reciclaje. Esto no afecta a los medios auxiliares ni a los accesorios sin componentes eléctricos que
acompafian a los aparatos usados.

86 para paises da UE
Nao dsite as ferramentas eléctricas para o lixo doméstico.

Segundo a directiva europeia 2002/96/CE relativa aos residuos de equipamentos eléctricos e
electrénicos e a respectiva transposigéo para o direito interno, as ferramentas eléctricas usadas devem
ser recolhidas separadamente e colocadas nos scopontos para efeitos de reciclagem.

Alternativa de reciclagem a devolug&o:

O proprietario do aparelho eléctrico no caso de néo optar pela devolugéo é obrigado a reciclar
adequadamente o aparelho eléctrico. Para tal, o aparelho usado também pode ser entregue a uma
instalagé@o de recolha qus trate da eliminagéo de residuos, respsitando a legislagéo nacional sobre
residuos e respectiva reciclagem. N&o estéo abrangidos os meios auxiliares e os acessorios sem
componentes electrénicos, que acompanham os aparelhos usados.

Gaelder kun EU-lande
Smid ikke el-vaerktoj ud som almindeligt husholdningsaffald.

I henhold til EF-direktiv 2002/86 om elektroaffald og dets omsssttelse til national lovgivning skal brugt
el-vesrkte] indsamles adskilt og indleveres pa genbrugsstation.

Recycling-alternativ til tilbagesendelse af brugt vare:

Ejeren af det elektroniske apparat er forpligtet til — som et alternativ i stedet for tilbagesendelse — at
medvirke til, at relevante dele af apparatet genanvendes ifolge miljgforskrifteme i tilfaelde af overdra
gelse af ejerskab til tredjeperson. Det brugte apparat kan ogsé overdrages til et deponeringssted, som vil
varetage boriskaffelsen af apparatets dele i overensstemmselse med nationale bestemmelser vedrarende
skrotning og genbrug. Ikke omfattet heraf er tilbeharsdele og hjeelpemidler, som ikke indsholder
elektroniske komponenter.

Endast for EU-lénder
Kasta inte elverktyg i hushéallssopoma.

Enligt det europeiska direktivet 2002/96/EG om avfall som utgdrs av eller innehéller elektriska eller
elekironiska produkter och dess tillampning i den nationella lagstiftningen, méste fdrbrukade elverktyg
kallsorteras och lamnas

Atervinnings-alternativ till begéran om &terséndning:

Som et alternativ till dterséndning ar &garen av elutrustningen skyldig att bidraga till &ndamélsenlig
avfallshantering for det fall att utrustningen ska skrotas. Efter att den férbrukade utrustningen har lam
nats in till en avfallsstation kan den omhandertas i enlighet med géllande nationella lagstiftning om
&tervinning och avfallshantering. Detta galler inte fdr tillbehdrsdelar och hjalpmedel utan elektriska
komponenter vars syfte har varit att komplettera den forbrukade utrustningen.

Koskee ainoastaan EU-jésenmaita
Ala heita sahkdtydkaluja kotitalousjatteisiin.

S&hkokayttoisia ja elektronisia vanhoja laitteita koskevan Euroopan direktiivin 2002/96/EY mukaan, joka
on siséllytetty kansallisiin lakeihin, tulee loppuun kaytetyt sahkokayttbiset tydkalut kerata erikseen ja
toimittaa ymparistdystavélliseen kierratykseen uusiokéyttda varten.

Kierrétys vaihtoehtona takaisinlahettamiselle:

Sahkolaitteen omistajan velvollisuus on takaisinlahettdmisen vaihtoehtona avustaa laitteen asianmukai
sta havittdmista kierrdtyksen kautta, kun laite poistetaan kéytosta. Laitteen voi toimittaa myds
kierratyspisteeseen, joka suorittaa laitteen havittamisen paikallisten kierratys- ja jatteenpoistomadréysten
mukaisesti hyodyntaen kayttokelpoiset raaka-aineet. Tama ei koske kaytosta poistettaviin laitteisiin
kuuluvia lisévarusteita tai apulaittsita, joissa ei ole séhkéosia.
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@ Pouze pro &lenské zemé EU
Nedévejte elektrické nafadi do doméciho odpadu.

Podle Evropské smémice 2002/96/EG o starych elektrickych a elektronickych pifistrojich (WEEE) a podle
narodniho prava musi byt pouZité elektrické naradi oddélené skladovano a odevzdano k ekologické
recyklaci.

Alternativa recyklace k zaslani zpét:

Vlastnik elektrického pfistroje je alternativné namisto zaslani zpét povinen ke spolupraci pfi odbomé
recyklaci v pfipads, Ze se rozhodne pifistroj zlikvidovat. Stary piistroj miiZe byt v tomto piipadé také
odevzdan do sbérny, kter4 proveds likvidaci ve smyslu nérodnfho zékona o hospodafském kolob&hu a
zékona o odpadech. Toto neplatl pro ke starym pfistrojlim pfiloZené &asti ptislusenstvi a pomocné
prostfedky bez elektrickych soudastf.

Samo za zemlje Europske zajednice
Elektroalate ne bacajte u kuéno smete.

U skladu s europskom odredbom 2002/96/EG o starim elektrinim i elektronickim uredjajima i njezinom
primjenom u okviru drzavnog prava, istro8eni elektroalati moraju se odvojeno sakupiti i zbrinuti na
ekolodki nadin u svrhu recikliranja.

Alternativa s recikliranjem u odnosu na zahtjev za povrat uredjaja:

Viasnik elektrouredjaja altemativno je obvezan da umjesto povrata robe u slugaju odricanja vlasnistva
sudjeluje u struénom zbrinjavanju elektrouredjaja. Stari uredjaj moze se u tu svrhu prepustiti i stanici za
preuzimanije rabljenih uredjaja koja ée provesti uklanjanje u smislu drzavnog zakona o recikliranju i
otpadu. Zakonom nisu obuhvacéeni dijelovi pribora ugradjeni u stare uredjaje i pomoéni materijali bez
elektri¢nih elemenata.

(@) Csak EU-orszagok
Ne dobja az elektromos szerszamokat a hézi hulladék kézé.

A villamos késziilékekkel és elektromos-Sregkészilékekkel kapcsolatos 2002/96/EG-i europai
irAnyvonalaknak valamint ezeknek a nemzeti jogban torténé realizdldsanak megfeléen az elhasznalt
villamos szerszadmokat kiilon kell gyijteni &s egy kémyezetbarati Ujraéntékesitéshez juttatni.

Ujrahasznositas-altemnativa a viszzakiildési felhivashoz:

Az elektromos késziilék tulajdonosa kételezve van, a tulajdon feladdsa esetében, a visszakiilldés helyett
alternativ egy szakszer(i értékesftésre. Ehhez az éreg késziiléket egy visszavevd helynek lehet
atengedni, amely a nemzetkozi iparkorfolyamat és hulladéktorvény értelmében elvégzi a
megsemmisitést. Ez nem érrinti az dreg késziilékekh liékelt villamosalkatrészek nélkuli

tartozékrészeket és segitbeszkdzoket.
@ Len pre krajiny EU
Neodstrariujte elektrické pristroje ako domovy odpad.
Podra Eurépskej smernice 2002/96/ES o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeni (OEEZ) a v

stlade s nérodnymi pravnymi predpismi sa musia pouZité elektronické pristroje odovzdat do triedeného
zberu a musf sa zabezpetit $pecifické spracovanie a recyklacia.

Recykla&nd alternatfva k vyzve na spétny odber vyrobku:

Vlastnik elektrického pristroja je alternativhe namiesto spéatnej zasielky povinny spolupracovat pri riadnej
recyklécii pristroja voj mbdZe byt za tymto G&elom taktieZ prenechany zbemému miestu, ktoré vykona
odstranenie v zmysle narodného zakona o recyklacii a ckych komponentov.

Samo za dezele dlanice EU:
Ne metite elektri¢nega orodja med hidne odpadke.

V skladu z evropsko smernico 2002/96/EG o starih elektri¢nih in elektronskih aparatih in uporabo
drzavnih zakonov je potrebno elektri¢na orodja zbirati lo€eno in odstranjevati v namen reciklaZe v skladu
$ predpisi o varovanju okolja.

Reciklazna alternativa za poziv za vraganje:

Lastnik elektriénega aparata je namesto vratanja aparata dolZan sodelovati pri pravilnem recikliranju v
primeru odpovedi lastni$tvu aparata. Stari aparat se lahko v ta namen preda tudi na prevzemnem
mestu, katero izvaja odstranjevanje v smislu drfavnega zakona o ravnanju z odpaki. To se ne nanasa na
starim aparatom priloZenih delov pribora in pripomodkov brez elektri¢nih sestavnih delov.

Tylko dia krejow UE

Zabrania sie wyrzucania elekironarzedzi na $émieci.

Zgodnie z Europejska Dyrektywa 2002/96/WE o przeznaczonych na ziomowanie elektronarzedziach i
sprzecie elektronicznym oraz jej konwersji na prawo krajowe, elektronarzedzia nalezy zbieraé osobno i
oddaé do punktu zbiérki surowcow witdrnych.

Recykling jako alternatywa wobec obowigzku zwrotu urzadzenia:

Alternatywnie do obowiazku zwrotu urzadzenia elektrycznego po zakoficzeniu jego uzytkowania,
wiasciciel jest zobowiazany do wspdluczestnictwa w jego prawidtowej utylizacji. Wycofane z
eksploatacji urzgdzenie mozna oddaé réwniez do punktu zbiérki surowcéw wtémych, ktéry
przeprowadzi utylizacjg zgodnie z krajowymi przepisami o odpadach i wykorzystaniu surowcéw
wtdrnych. Nie dotyczy to osprzetu nalezgcego do wyposazenia urzadzenia i rodkéw pomocniczych nie
zawierajgcych elementéw elektrycznych.
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Tonbko AnA cTpal EC
3anpellieHo BLIGPachiBaTh 3NEKTPOUHCTPYMEHT B OGbIHHLIA AOMALLHWA MYCOP.

CornacHo eBponeiickoil AupeKTee 2002/96/EG 06 UCNONb3oBaHHBIX 3MSKTPUYECKMX U 3NeKTPOHHBIX
YCTPOWCTBAX U peanusauvn B NpaBoBOii CUCTOME COOTEOTCTBYIOWON CTPaHbl HeOGX0AMMO
UCMONb30BAHHLIN 2NIOKTPUHECKUIA MHCTPYMEHT YTH/IM3MPOBATL OTASMNLHO U HANPaB/ATE Ha BTOPUYHYIO
nepepaboTKy ANA oxXpaHbl OKpyXalollielt cpeabl.

BropnuyHaA nepepaboTka - anbTepHaTMBA OGASATENBHON OTCBIIKE YCTPOCTBA HA3a U3roToOBUTENIO:
BnapensL aneKTpu4ecKkoro ycTponcTea B cnyyae us6aeneHuA 0T COGCTBOHHOCTN O6A3aH, B Ka4ecTse
anbTepHATMBLI OTCHIMIKM HA3al U3rOTOBUTENIO, COASMCTBOBAaTL Haanexaweii ytunuaaumn. Mpuweawes
B HOIOBHOCTb YCTPOWCTBO MOXET GbiTh NepeAaHe B NPUEMHDIA MYHKT, KOTOPLIIA OCYLUECTBUT
JUKBUAALMIO B COOTBETCTBUU G 32KOHOM CTpaHbl O LMK/IMYHOM NPOU3BOACTBE U obpalleHuu ¢
MYCOPOM. 3TO He OTHOGUTGA K MPUIOXKEHHBIM K NpUlLieaLieMy B HErogHoCTb 060pyacBaHuio
[OMONHUTENBHBIM YCTPOMCTBAM U BCNOMOraTesbHbIM CPeiCcTBaM, He cofiepKalliM SNeKTpUiecKie
YacTu.

Numai pentru {ari din UE
Nu aruncafi uneltele electrice in gunoiul menajer.

Conform liniei directoare europene 2002/96/CE referitoare la aparatele electrice si electronice vechi si
aplicarea ei in dreptul national, aparatele electrice uzate trebuiesc adunate separat si supuse unei
recicléri favorabile mediului fnconjurétor.

Alternativa de reciclare la solicitarea de Thapoiere a aparatelor electrice:

Proprietarul aparatului electric este altemativ, in locul inapoierii aparatului, obligat de cooperare la
valorificarea corespunzitoare a acestuia in cazul incetirii raportului de proprietate. Aparatul vechi poate
fi predat i la o sectie de preluare care va efectua indepértarea lui in conformitatea cu legea nationald
referitoare la reciclare si degeuri. Aici sunt excluse accesoriile si piesele auxiliare ale aparatului vechi
férd componente electrice.

Camo 3a cTpaHm oT EC
He na3xsbpnAiiTe eneKTpuyecku ypeav B AoMalLHWA GOKNYK.

CobrnacHo EBponeiickata aupeKTBa 2002/96/EC 3a eneKTPUHECKH U eNeKTPOHHU CTapyu ypeay n
NPEeBPbLIAHETO i B HALMOHAMHO NPaBo, YNOTpeGABAHNTE eNeKTPUHECKH ypean TpAGsa Aa ce npeaasar
paspgenHo cbbpatn U B cbofpaseH ¢ okonHaTa cpeaa NyHKT 3a Onon3oTBOPABaHe Ha OTnagbuy.

AnTepHaTVBa HA NOKaHAaTa 3 06PATHO U3NPAILAHS C LeN PeLMKNUpaHe:

COBCTBEHNKBT Ha NEKTPOYPena © anTepHaTUBHO 3a/ibkeH BMECTO Aa r'o Usnpati o6paTHo, Aa
chAielicTBa 38 CLOGPASHOTO My ONON3OTBOPABaHE B Clydail Ha OTKas OT COGCTBEHOCTTa. 3a LienTa
GTapWAT Ypes MoXe a ce MPeAoCTaBM M Ha CHONpaTeneH MyHKT, KOWTO M3BBPLIBA OTCTPaHABaHe Mo
CMMCBINA Ha 3aKOHa 3a KPbroBpaTHaTa MKOHOMUKA M 3akoHa 3a oTnagbumTe. ToBa He ce OTHaCA Ao
NpMGaBeHN KbM CTAPUTE YPSAMN YACTU U NOMOLLHN CPSACTBA 663 6N. ChCTABHW YacTh.

Mévo yia xipeg mg EE
Mn TIETATE NAEKTPIKEG CUOKEUEG OTA OIKIOKA aroppippaTa.

Zoppouva pe my Odnyia 2002/96/EK ya PETAXEPIOPEVES NASKTPIKEG KAl NAEKTPOVIKESG OUOKEUEG Kal
Y mv petatporn oe EGvikod Akalo TIpETEL va OUYKEVTPMVOVTAL XWPIOTA TA NAEKTPIKA SpyOaAsia K
Va aVAaKUKAGVOVTAL

EvoAAakTiki] AUom avakUKA®ong avti EMoTpogrig

O IBI0KTNG ™G NASKTRIKIG CUOKEUNG UTIOXPEOUTAL EVOAAAKTIKG, avTl va eTOTPEYPEL T CUCKEU, va
OUBAAeL omv cwoTr 3ldBean oe Meplriwon Tou dev Xpeladetal TAEoV T cuokew. H HeTaxeplopévn
cuokeu propel va napaxwpndel oe Yrmpeoia andoupons n omnoia 8a ektéAgoel my ddBeon Tou
TMPOIOVTOG OUPWVA LE TIG EBVIKEG MPOBIAYPaPEG AVAKUKAWONG KAl ATOpppdTeV. Asv
oulnepapBavovtal ta eEapmipata 1 Bonénuka e5ap’ MUATa TWV PETAXEPIOUEVIV CUCKEUMV XWPIG
NAEKTPIKA TRANATA.

Sadece AB Ulkeleri igin Gegerlidir
Elektrikli cihazlar ¢ope atmayiniz.

Elektrikli ve elektronik aletler ile ilgili 2002/96/AB nolu Avrupa Y8netmeligince ve ilgili ydnetmeligin ulusal
nomalara uyarlanmasi sonucunda kullanilmig elektrikli aletler ayngtinlmig olarak toplanacak ve gevreye
zarar vermeyecek gekilde geri kazanim sistemlerine teslim edilecektir.

Kullanilmig Cihazlarin ladesi Yerine Uygulanacak Geri Doniigim Alternatifi:

Kullaniimig elektrikli alet ve cihaz sahipleri bu egyalarini iade etme yerine altematif olarak, yonetmeliklere
uygun olarak galigan geri ddniiglim merkezlerine vermekle yikamlddr. Bunun igin kullanilmig cihaz,
ulusal ddniiglim ekonomisi ve atik kanununa gdre atiklarin antiimasini saglayan kullanilmig cihaz teslim
alma yerine teslim edilecektir. Kullanlmig alet ve cihazlara eklenen ve elektrikli sistemi bulunmayan
aksesuar ile yardimer malzemeler bu dizenlemeden muaf tutulur.
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GARANTIEURKUNDE

Auf das in der Anleitung bezeichnete Gerét geben wir 2 Jahre
Garantie, fur den Fall, dass unser Produkt mangelhaft sein sollte.
Die 2-Jahres-Frist beginnt mit dem Gefahrenibergang oder der
Ubernahme des Gerates durch den Kunden. Voraussetzung fiir
die Geltendmachung der Garantie ist eine ordnungsgeméBe
Wartung entsprechend der Bedienungsanleitung sowie die be-
stimmungsgemaBe Benutzung unseres Gerétes.

Selbstverstandlich bleiben Ihnen die gesetzlichen Gewéhr-
leistungsrechte innerhalb dieser 2 Jahre erhalten. Die Garan-
tie gilt flir den Bereich der Bundesrepublik Deutschland oder der
jeweiligen Lander des regionalen Hauptvertriebspartners als Er-
génzung der lokal glltigen gesetzlichen Vorschriften. Bitte be-
achten Sie Ihren Ansprechpartner des regional zustandigen Kun-
dendienstes oder die unten aufgefiihrte Serviceadresse.

ISC GmbH - International Service Center
EschenstraBe 6 - D-94405 Landau/lsar (Germany)

Info-Tel. 0180-5 120 509 » Telefax 0180-5 835 830
Setrvice- und Infoserver: http:/www.isc-gmbh.info

WARRANTY CERTIFICATE

The product described in these instructions comes with a 2 year warranty cover-
ing defects. This 2-year warranty period begins with the passing of risk or when
the customer receives the product.

For warranty claims to be accepted, the product has to receive the correct main-
tenance and be put to the proper use as described in the operating instructions.
Your statutory rights of warranty are naturally unaffected during these 2
years.

This warranty applies in Germany, or in the respective country of the manufactu-
rer's main regional sales partner, as a supplement to local regulations. Please
note the details for contacting the customer service center responsible for your
region or the service address listed below.

(® GARANTIE

Nous fournissons une garantie de 2 ans pour lappareil décrit dans le mode
d'emploi, en cas de vice de notre produit. Le délai de 2 ans commence avec la
transmission du risque ou la prise en charge de l'appareil par le client.

La condition de base pour le faire valoir de la garantie est un entretien en bonne
etdue forme, conformément au mode o emploi, tout comme une utilisation de
notre appareil selon I'application prévue.

Vous conservez bien entendu les droits de garantie Iégaux pendant ces 2
ans.

La garantie est valable pour 'ensemble de la République Fédérale d’ Allemagne
ou des pays respectifs du partenaire commercial principal en complément des
prescriptions légales locales. Veuillez noter Finterlocuteur du service aprés-
vente compétent pour votre région ou I'adresse mentionnée ci-dessous.

@ GARANTIE
Op het in de handleiding genoemde toestel geven wij 2 jaar garantie voor het
geval dat ons product gebreken mocht vertonen. De periode van 2 jaar gaat in
met de gevaarovergang of de overname van het toestel door de klant.
De garantie kan enkel worden geclaimd op voorwaarde dat het toestel naar
behoren is onderhouden en gebruikt conform de handleiding.

blijven u de ijl i binnen deze 2 jaar

behouden.

De garantie geldt voor het grondgebied van de Bondsrepubliek Duitsland of van
de respectievelijke landen van de regionale hoofdverdeler als aanvulling van de
ter plaatse geldende wettelijke voorschriften. Gelieve zich tot uw contactpersoon
van de regionaal bevoegde klantendienst of tot het hieronder vermelde servi-
ceadres te wenden.

& CERTIFICADO DE GARANTIA

Ofrecemos 2 afios de garantia sobre el aparato referido en el manual, en el
caso de que nuestro producto presentara defectos. El plazo de 2 afios comien-
za con la cesion de riesgos o la entrega del aparato al cliente.

Requisito necesario para reclamar la garantia es un mantenimiento correcto de
acuerdo con el manual de instrucciones, asi como el uso adecuado de nuestro
aparato.

f los de
dentro del plazo mencionado de 2 afios.
Esta garantia es vélida para el &mbito de la Republica Federal de Alemania o
de los respectivos paises del distribuidor principal regional como complemento
de las disposiciones legales validas a nivel local. Le rogamos tenga en cuenta
quién es el encargado de su servicio regional de asistencia técnica o dirfjase a
la direccién de servicio técnico indicada mas abajo.

por la ley

(® CERTIFCADO DE GARANTIA
Damos 2 anos de garantia para o aparelho referido no manual, no caso do
nosso produto estar defeituoso. O prazo de 2 anos inicia-se com a transferéncia
do risco ou com a aceitacdo do aparelho por parte do cliente.
A validade da garantia do nosso aparelho estd dependente de uma manutencéo
conforme com o manual de instrucdes e de uma utilizacdo adequada.

os direitos de i nesta a
aplicam-se durante 2 anos.
A garantia & vélida para a Reptblica Federal da Alemanha ou os respectivos
paises do distribuidor principal regional como complemento as disposicdes em
vigor localmente. Certifique-se relativamente ao contacto do respectivo servigo
de assisténcia técnica regional ou veja, em baixo, o enderego do servico de
assisténcia técnica.

& GARANTIBEVIS

Vilamnar 2 ars garanti pa produkiten som beskrivs i bruksanvisningen. Denna
garanti géller om produkten uppvisar brister. 2-drs-garantin géller fran och med
riskdvergangen eller nar kunden har tagit emot produkten fran saljaren.

En 1rutséttning 6r att garantin ska kunna tas i ansprék &r att produkten har
underhallts enligt instruktionerna i bruksanvisningen samt att produkten har
anvants pa andamalsenligt satt
Givetvis géller for de
denna 2-ars-period.

Garantin géller endast for Forbundsrepubliken Tyskland eller i de l&nder d&r den
regionala centraldistributionspartnern befinner sig som komplettering till de lag-
stadgade féreskrifter som galler i resp. land. Kontakta din kontaktperson vid den
regionala kundtjdnsten eller vand dig till serviceadressen som anges nedan.

na till garanti under
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&> TAKUUTODISTUS

Kéyttoohjeessa kuvatulle laitteelle myénnamme 2 vuoden takuun siind tapauk-
sessa, ettd valmistamamme tuote on puutteellinen. 2 vuoden maaraaika alkaa
joko vaaransiirtymishetkesta tai siita hetkestd, jolloin asiakas on ottanut laitteen
haltuunsa. Takuuvaateiden edellytyksend on laitteen kayttGohjeessa annettujen
maardysten mukainen asiantunteva huolto sekd laiteemme
maaraystenmukainen kaytt.

Oniil selvaa, ettd
sdilyvat ndiden 2 vuoden aikana.

Takuu on voimassa Saksan Liittotasavallan alueella tai kunkin padgmyyntiedusta-
jan alueen maissa paikallisesti voimassaolevien lakiméérdysten tdydennyksend.
Asiakkaan tulee kaéntya takuuasioissa alueesta
velun tai alla mainitun huoltopalvelun puoleen.

olevan asiakaspal-

@ GARANTIBEVIS

| tilfeelde af, at vort produkt skulle veere fejlbeheeftet, yder vi 2 rs garanti pa det
i vejledningen navnte produkt. Garantiperioden pd 2 &r begynder, nér risikoen
gdr over pa kober, eller nar produkiet overdrages til kunden.

For at kunne stette krav p& garantien er det en forudsestning, at produktet er
blevet ordentligt vedligeholdt i henhold til betjeningsvejledningens anvisninger,
samt at produkiet er blevet anvendt korrekt i overensstemmelse med dets for-
mal.

er g g

inden for garantiperioden pa de 2 ar.

Garantien gaelder som supplement til lokalt geeldende bestemmelser i det land,
hvor den regionale hovedforhandler har sit seede. Vi henviser endvidere til din
kontaktperson hos den regionalt ansvarlige kundeservice eller til nedenstaende
serviceadresse.

L ige forbruger

(D CERTIFICATO DI GARANZIA

Per 'apparecchio indicato nelle istruzioni concediamo una garanzia di 2 anni,
nel caso il nostro prodotto dovesse risultare difettoso. Questo periodo di 2 anni
inizia con il trapasso del rischio ¢ la presa in consegna dellapparecchio da parte
del cliente. Le condizioni per la validita della garanzia sono una corretta manu-
tenzione secondo le istruzioni per 'uso cosi come un utilizzo appropriato del
nostro apparecchio.

Naturalmente in questo periodo di 2 anni continuiamo ad assumerci gli
obblighi di responsabilita previsti dalla legge.

La garanzia vale per il territorio della Repubblica Federale Tedesca o dei rispet-
tivi paesi del principale partner di distribuzione di zona a completamento delle
norme di legge in vigore sul posto. Rivolgersi alladdetto del servizio assistenza
clienti incaricato della rispettiva zona o allindirizzo di assistenza clienti riportato
in basso.

Eyyunan

Mo ) CUGKeUN ToU avagpEpeTal omy OBNyia XERong TApEXOUlE eyyunan 2
ETOV VI MV TIEPIMTWON KATA TV oTold T¢ MEoldv pag anoderyBel
eAaTTOpaTIKG. H mpodeoplia Twv 2 eTdV apxilel e Mv peTaBiBaon Twv
KivdUvv 1§ Ty MapoAaBn Tg cuckeurq and tov meAd). Mpoundfeon yia
v afivon e eyyinong £ival N GO CUVTPNON CUMGWvA e v Odnyia
XPNong kaBmG KoL N XENon TS CUCKEUNS HAG avOAOYd e TOV OKOTIO YId TOV
0TI0I0 TIPoOPICETAL.

Puoika diatnpeite 6Aa Ta SiKaldpara TS vOpING eyyinong ota miaicia
QUTQY TRV 2 ETGY.

H eyylnon 1oxlel evtog mg Ouoomovdiakig Anpokpatiag mg Mepuaviag i
EVTOG TG YWPAS TOU EKACTOTE TOTIKOU EKTIPOOWTIOU TIWANCEWY WS
GUMANPWUA TWY TOTIKWY JATaEewy. MapakahoUue va TIPOCEEETE TOV
CPUOBLO TOU TOTIKOU TUANATCS EEUMNPEEMONG MEAUTWV 1] TV KATWTEPO)
avagpepsduevn dlelBuvon CERS.

@ ZARUCNI LIST

Na pfistroj oznageny v ndvodu poskytujeme zaruku 2 let, pro ten pfipad, Ze by
byl n&8 vyrobek vadny. Tato Zleté Ihiita za¢ina prechodem rizika nebo
prevzetim piistroje zékaznikem.

Predpokladem pro uplatriovani zaruky je fadna Udrzba piislusné podle navodu
k obsluze a pouzivani naseho pristroje k ur¢engmu tcelu.

Samozfejmé Vam béhem t&chto 2 let zilstanou zachovana zakonna
zaruéni préva.

Zéruka plati na tzemi Spolkové republiky Némecko nebo pfisludné zemé
regionalniho hlavniho distribucniho partnera jako dopingk lokalné platnych
zakonnych predpistl. V piipadé potfeby se prosim obrat'te na Vaseho
kontaktniho partnera regionalniho pfisludného zakaznického servisu nebo na
dole uvedenou servisni adresu.

GARANCIJSKI LIST

Za napravo, ki je navedena v navodilih, dajemo 2 leti garanciie v primeru, ¢e bi
bil na$ proizvod pomanjkljiv. 2-letni rok zatne teci s prenosom jamstva ali s
prevzemom naprave $ strani kupca. Predpogoj za uveliavljanje garanciie je
redno pravilno vzdrZzevanie v skladu z navodili za uporabo ter namenska
predpisana uporaba nase naprave.

Samoumevno je, da v roku teh 2 let ostanejo za Vas v veljavi VaSe zakonite
pravice glede jamstva za proizvod.

Garancija velja za obmogje Zvezne Republike Nemdéije ali posameznih dezel
regionalnega glavnega prodajnega partnerja kot dopolnilo k lokalnim veljavnim
zakonskim predpisom. Prosimo, ¢e upostevate Vado kontakino osebo v
pristojni servisni sluzbi ali na spodaj navedenem naslovu servisne sluzbe.

GARANCIJSKI LIST

Za uredjaj opisan u uputama dajemo 2 godine jamstva u slu€aju eventulanog
nedostatka na nasem proizvodu. Rok od 2 godine zapoCinje s prijelazom rizika
ili s preuzimanjem uredjaja od strane kupca.

Pretpostavka za ostvarivanje prava jamstva je pravilno odrzavanje u skladu s
uputama za uporabu, kao i svrsishodno koristenje naseg uredjaja.

Razumiljivo je da zadrzavate zakonsko pravo jamstva unutar te 2 godine.
Jamstvo vaZi za podrugje Savezne Republike Njiemacke ili dotiénih zemalja
regionalnog glavnog trgovac¢kog partnera kao dopuna lokalno vazecéih zakons-
kih propisa. Molime Vas da obratite paZnju na Va3u kontakt osobu nadleZne
servisne sluzbe u regiji il na dolje navedenu adresu servisa.

@ Garanciaokmany

Ebben az utasitidsban megnevezett készilékre 2 év jotalldst nyujtunk, arra az
esetre, ha a termékiink hianyos lenne. A 2-éves-hataridd a karveszély atszalla-
savagy a készllék vevo altali atvétele altal kezdodik.

A jotallas érvényesitésének a feltétele a készilékinknek a hasznalati utasitas-
nak megfeleld szabalyszeré karbantartasa ugymint rendeltetészeréi haszndlata.
Magatdl értetddd, hogy ez a 2 év alatt a torvény szerinti szavatossagi jogai
fennmaradnak.

A jotallds a Németorszagi Szovetségi Kbztarsasag terlletére érvényes vagy a
regiondlis fo forgalmaz6 partner orszdgaiban kiegészitésként a helyi érvényes
tBrvényi eldirasokhoz. Kérjik vegye figyelembe a regiondlisan illetékes vevos-
zolgaltatasnal levd kontaktszemélyt vagy az alul megadott servizcimet.

& Zarucény list

Na pristroj popisany v ndvode na obsluhu poskytujeme zaruku 2 roky, ktoré sa
vztahuje na pripad, keby bol vyrobok chybny. Zaruénd 2-roénd lehota sa zadina
prechodom rizika alebo prevzatim pristroja zakaznikom.

Predpokladom pre uplatnenie narokov zo zéaruky je spravna drzba pristroja
podrla ndvodu na obsluhu ako aj pouzivanie pristroja vyluéne len na tie Udely,
na ktoré bol uréeny.
S jme Vam
ku vpo dobu trvania tychto 2 rokov.

Zaruka plati pre oblast Spolkovej republiky Nemecko alebo prisludnych krajin
regiondlneho hlavného distribu¢ného partnera ako doplnenie k lokélne platnym
zakonnym predpisom. Prosim informujte sa u Vasho kontaktného partnera pris-
ludného regiondineho zakaznickeho servisu alebo na dole uvedenej servisnej
adrese.

pr é prava na zaru-
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@

CRGRCNCE-NG)

® 1sC GmbH
EschenstraBe 6
D-94405 Landau/lsar
Tel. (0180) 5 120 509, Fax (0180) 5 835 830

@ Hans Einhell Osterreich Gesellschaft m.b.H.

Miihigasse 1
A-2353 Guntramsdorf
Tel. (02236) 53516, Fax (02236) 52369

[} Fubag International
St. GallerstraBe 182
CH-8404 Winterthur
Tel. (052) 2358787, Fax (052) 2358700

Einhell UK Ltd
Unit 5 Morpeth Wharf
Twelve Quays
Birkenhead, Wirral
CH 41 1NG
Tel. 0151 6491500, Fax 0151 6491501

(B Pour toutes informations ou service aprés
vente, merci de prendre contact avec votre
revendeur.

Einhell Benelux
® veldsteen 44
NL-4815 PK Breda
Tel. 076 5986470, Fax 076 5986476

® Comercial Einhell, S.A.
Travesia Villa Ester, 9 B
Poligono Industrial EI Nogal
E-28119 Algete-Madrid

(® Einhell Portugal Lda.
Apartado 2100
Rua da Aldeia , 225 Apartado 2100
P-4405-017 Arcozelo VNG
Tel. 022 0917500 Fax 022 0917529

@ Einhell ltalia s.r.l.
Via Marconi, 16
1-22070 Beregazzo (Co)
Tel. 031 992080, Fax 031 992084

@B Einhell Skandinavia
Bergsoesvej 36
DK-8600 Silkeborg
Tel. 087 201200, Fax 087 201203

(& Hasse Haraldson
Barlastgatan 3
$-41463 Ggteborg

@ Einhell Norge A/S
Sophus Buggesvaj 48
Postboks 2005
N-3255 Larvik

@D sankotalo Harju OY
Korjaamonkatu 2
FIN-33840 Tampere
Tel. 03 2345000, Fax 03 2345040

Einhell Polska sp. Z.0.0.
Ul. Miedzyleska 2-6
PL-50-514 Wroclaw
Tel. 071 3346508, Fax 071 3346503

(D Papdi Light KFT.
Szegedi (t. 2.
H-6400 Kiskunhalas
Tel. 77 422444, Fax 77 428667

Semak
makina ticaret ve sanayi Itd. sti.
Altay Cesme mah. Yasemin Sok. No: 19
TR 34843 Maltepe - Istanbul
Tel. 0216 4594865, Fax 0216 4429325

Vobler s.r.o
® Zupna 4
SK-95301 Zlate Moravce
Tel. 37 6426255, Fax 37 26256

Technische Anderungen vorbehalten
Technical changes subject to change
Sous réserve de modifications
Technische wijzigingen voorbehouden
Salvo modificaciones técnicas
Salvaguardem-se alteragdes técnicas
Forbehall f6r tekniska forandringar
Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetéan

BORPEOROEG

G2 Turkestan
Investitions- Baugesellschaft
Christofor Stefanidi
Belinskij-102
KZ-4860008 st. Chimkent
Tel./Fax 03252 242414

Novatech S.rl.
Bd. Lasar Catargiu 24-26
Sc. A, AP 9 Sector 1
RO-75121 Bucuresti
Tel. 021 4104800, Fax 021 4103568

@ Poker Plus S.R.0.
Areal vu Bechovice
Budava 10 B
CZ-19011 Prahe - Bechovice 911

Slay GmbH
Mihail Koloni str. 18 W
BG-9000 Varna
Tel. 052 605254

Einhell Croatia d.o.o0.
Velika Ves 2
HR-49224 Lepajci
Tel 049 342 444, Fax 049 342 392

GMA-Elektromechanika d.o.o
Cesta Andreja Bitenca 115
SLO 1000 Ljubljana
Tel 01/5838304, Fax 01/5183803

An. Mavrofidopoulos S.A.
Technical & Commercial Company
12, Papastratou & Asklipiou Str.
GR 18545 Pirdus
Tel 0210 4136155, Fax 0210 4137692

Bermas
Altufyevskoe shosse, 2A
RUS-127273 Moscow
Tel 095 7870179, Fax 095 5401750

@ Dpirbita
Metalo str. 23
LT-02190 Vilnius
Tel 052395769, Fax 052395770

@D AS Baltoil
Roiu alev
Haaslava vald
EE-62102 Tartu
Tel 07 301 700, Fax 07 301 701

Halai Trading Co. LLC

POB 9282, Nakheel Rd. Deira, Shop No. 15
UAE-Dubai

Tel. 04 2279554, Fax 04 2217686

Alborz Abzar Co. Ltd.
No. 111, Bastan Passage, Imam Khomeini Ave.
IR-11146 Teheran
Tel 021 6716072, Fax 021 6727177

FIS d.0.0
Poslovni Centar 96
BA-87000 Vitez
Tel 030 715 267, Fax 030 715 320

€ MANIMEX d.0.0
Uzicke republike 93
SCG-31000 Uzice
Tel 031551 393, Fax 031 601 539

& VOBLER sr.0.
Zupna 4
SK-95301 Zlaté Moravce

Eurasia Industrial and Automotive Supply
Bessemer Str.
Duncanville
ZA-Vereeniging 1930
Tel 16 4555712, Fax 16 455 571 6

®

Der tages forbehold fér tekniske aendringer
Con riserva di apportare modifiche tecniche
Technikai véltozasok jogat fenntartva
Technické zmé&ny vyhrazeny

Tehni€ne spremembe pridrZane.
Zadrzavamo pravo na tehniéne izmjene.
Technické zmény vyhradené

O katackevaoThg dlatnpel To dKaiopa
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®

Der Nachdruck oder sonstige Vervielféltigung von Dokumentation und
Begleitpapieren der Produkte, auch auszugsweise ist nur mit aus-
dricklicher Zustimmung der ISC GmbH zulassig.

The reprinting or reproduction by any other means, in whole or in
part, of documentation and papers accompanying products is
permitted only with the express consent of ISC GmbH.

®

La réimpression ou une autre reproduction de la documentation et
des documents d’accompagnement des produits, méme incomplate,
n'est autorisée gu'avec 'agrément exprés de I'entreprise 1ISC GmbH.

@

Nadruk of andere reproductie van documentatie en geleidepapieren
van de producten, geheel of gedeeltelijk, enkel toegestaan mits
uitdrukkelijke toestemming van ISC GmbH.

®

La reimpresién o cualquier otra reproduccion de documentos e
informacién adjunta a productos, incluida cualquier copia, sélo se
permite con la autorizacién expresa de 1ISC GmbH.

®

A reproducdo ou duplicagdo, mesmo que parcial, da documentagéo e
dos anexos dos produtes, carece da autorizagdo expressa da ISC
GmbH.

@

La ristampa o ['ulteriore riproduzione, anche parziale, della
documentazione o dei documenti d’accompagnamento dei prodotti &
consentita solo con I'esplicita autorizzazione da parte della ISC
GmbH.

(DY

Eftertryk eller anden form for mangfoldiggerelse af skriftligt materiale,
ledsagepapirer indbefattet, som omhandler produkter, er kun filladt
efter udtrykkelig tilladelse fra ISC GmbH.

®

Eftertryck eller annan duplicering av dokumentation och medféljande
underlag for produkter, dven utdrag, ar endast tilldtet med uttryckligt
tillsténd fran 1ISC GmbH.

@

Tuotteiden dekumentaatioiden ja muiden mukaanliitettyjen asiakirjojen
vain osittainenkin kopiointi tai muunlainen monistaminen on sallittu
ainoastaan ISC GmbH:n nimenomaisella luvalla.

Przedruk lub innego rodzaju powielanie dokumentacji wyrobéw oraz
dokumentéw towarzyszacych, nawet we fragmentach dopuszczalne
jest tylko za wyrazna zgoda firmy 1ISC GmbH.

®

Az termékek dokumentaciéjanak és kiséré okmanyainak az
utannyomasa és sokszorositasa, kivonatosan is csak az ISC GmbH
kifejezett beleegyezésével engedélyezett.

Urtinlerinin doklimantasyonu ve evraklaninin kismen olsa dahi
kopyalanmasi veya bagka sekilde gogaltiimasi, yalnizca 1ISC GmbH
firmasinin 6zel onay! alinmak sartiyla serbesttir.

Imprimarea sau multiplicarea documentatiei si a hartillor insofitoare a
produselor, chiar si numai sub forma de extras, este permisa
numai cu aprobarea expresa a firmei ISC GmbH.

@

Dotisk nebo jiné rozmnoZovani dokumentace a prdvoednich
dokumentd vyrobkd, také pouze vyfiatkd, je pfipustné vyhradné se
souhlasem firmy 1ISC GmbH.

ﬂpel’leanBaHeTO MW PASMHOXKABAHETO NO APYTr HAYWH Ha
AOKYMEHTALMA W NPUAPYXABALLM AOKYMEHTHM HA NPOAYKTA HA, A0PK
W KaTo n3eagka, ce onyckKa camo ¢ USPUHHOTO paspelleHne Ha I1ISC
GmbH

Ponatis ali druge vrste razmnoZevanje dokumentacije in spremljajo¢ih
dokumentov proizvodov proizvajalca, tudi v izvleckih, je dovolieno
samo z izrecnim soglasjem firme ISC GmbH.

Naknadno tiskanje ili sli¢na umnozavanja dokumentacije i pratecih
papira ovih proizvoda, ak i djelomiéno kopiranje, mogude je samo
uz izri¢ito dopustenje tvrtke ISC GmbH.

&

Kopirovanie alebo iné rozmnoZovanie dokumentacie a sprievodnych
podkladov produktov, a to aj ¢iastoéné, je pripustné len s vyslovnym
povolenim spolognosti ISC GmbH.

MepeneyatbiBaHue UK NPoHUe BUABI PABMHOXEHUA JOKYMEHTaLMM
W CONPOBOANTENBHBIX NIMCTOB NPOAYKUMA q)VIprI, NONHOCTBK) Nn
4aCTUYHO, PA3PELIEHO NPOU3BOANTL TOMBKO C OAHOBHAYHOIO
paspelweHua ISC GmbH.

H avatumiwon 1) GAAT aQvaropaywyr TEKUNPUHIOEWY KAl
OUVOBEUTIKMY QUAASIWY TWV TROTOVTWY NG ETAPELAS, GKOWN Kal
OF ATIOOTIAOHATA, ETUTPEMETAL HOVO [IETA Ao pnTy EyKplon ™S
sTaeiag ISC GmbH.

EH 03/2004
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ISC GmbH

EschenstraBe 6 Konformitatserklarung
D-94405 Landau/lsar

erklart folgende Konformitat gemas EU-Richtlinie

und Normen fiir Artikel @ dichiara la seguente conformita secondo la

direttiva UE e le norme per I'articolo

@

declares conformity with the EU Directive

: ® attesterer folgende overensstemmelse i
ggg;::T:if:f;?z:;gdsmmxggﬁ T:'de hen:ollg til EU-direktiv og standarder for
lplio . ro
® directive CE et les normes concernant |'article grohll:aéuje nasledujici shodu podle smérnice
@ Verklaart de volgende conformiteit in overeen- @ EU a norem pro vyrobek.
ﬁ::t";mﬂ met de EU-richtlijn en normen voor @ @ kovetkezs konformitast jelenti ki a termekek-
. . kozé EU-ira lak é ak
® declara la siguiente conformidad a tenor de la ;eze\lﬁ:ta tkoz¢ EU-iranyvonalak és norma
directiva y normas de la UE para el articulo pojasnjuje slede&o skladnost po smernici EU
® declara a seguinte conformidade de acordo in normah za artikel.
com a directiva CE e normas para o artigo @ deklaruje zgodnosé wymienionego ponizej
® forklarar féljande 6verensstammelse enl. EU- artykulu z nastepujacymi normami na
direktiv och standarder fér artikeln podstawie dyrektywy WE.
e oty Wdava nagledulds prodsenie o shode poda
tuottejelle y smernice EU a noriem pre vyrobok.
erklaerer herved folgende samsvar med EU- AeKnapupa CNeAHOTO CLOTEETCTEME CBINACHO
® direktiv og standarder for artikkel AnpexTusuTe w obuure Ha EC sa nponykra.
3aﬂanﬂe1'go COOTBETCTBAW TOBAPA 3aABNIAC NPO BiANOBIAHICTL 3riaHO 3 [IMPeKTMBOIO
cneavio " a o P am EC €C Ta cTaHAapTamu, HUHHUMMK ANA AaHOro ToBapy
iz?a\ﬂjyuiemsvlljwelg:éz 5;Il:r;d“;e::stpsmo::lwredbama i ® ge:(lqreerib v_gstlavuse jargnevatele EL direktiivi
normama EU za artikl. d:ljalfugtj)::tlit?kz pagal ES direktyvas ir normas
declara urmétoarea conformitate cu linia direc- @ straipsniui
v sedogiKonformitstu siadu s odred
" N : om i normama za arti
E:;rs':::lars'u%‘:fg'"ce asagidaki uygunluk agikla @ Albilstibas sertifikats apliecina zemak min&to precu

; . I atbilstibu ES direktivam un standartiem
SnA@vel TNV ak6Aoudn cuppwvia ouppwva pe

Tnv Odnyia EE kai Ta mpéTumO YIa TO TIpOToV

ElektroschweiBgerat CEN 200
98/37/EG [ ] 87/404/EWG
73/23/EWG_93/68/EEC | | R&TTED 1999/5/EG
[ ] 97/23/EG [ ] 2000/14/EG:
89/336/EWG_93/68/EEC [ | 95/54/EG:

[ ] 90/396/EWG [ ] 97/68/EG:

[ ] 89/686/EWG

®

EN 60974-6; EN 60974-10

M

Landau/Isar, den 10.01.2006 .
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