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1. Opis urzadzenia (rys. 1/2)

Uchwyt elektrody

Zacisk masy

Pokretto regulaciji pradu spawania
Przetacznik 230 V/400 V

Lampka kontrolna sygnalizujaca przegrzanie
Skala pradu spawania

Uchwyt

Kabel sieciowy 400 V

Kabel sieciowy 230 V

10. Szczotka druciana

11. Schowek na elektrode

12. Hak do odwieszania kabla

13. Przycisk przecigzenia

14. Gniazdko wtyczkowe 230 V

15. Stojak

16. Uchwyt na szczotke

OCONDO AWM=

2. Zakres dostawy

Spawarka
Wyposazenie stanowiska spawalniczego

3. Wazne wskazowki

Nalezy doktadnie przeczyta¢ instrukcje obstugi i
przestrzega¢ zawartych w niej zalecen. Prosimy
zapozna¢ si¢ na podstawie tej instrukcji z
urzadzeniem, jego prawidtowym uzytkowaniem oraz
wskazéwkami bezpieczenstwa.

A Wskazowki dotyczace
bezpieczenstwa

Nalezy koniecznie przestrzega¢

UWAGA

Urzadzenie nalezy stosowaé tylko zgodnie z jego
przeznaczeniem, opisanym w ponizszej instrukcji
obstugi: do spawania tukowego recznego
elektrodami otulonymi.

Nieprawidtowe postugiwanie sig tym urzadzeniem
moze by¢ niebezpieczne dla oséb, zwierzat i
przedmiotéw wartosciowych. Uzytkownik tego
urzadzenia jest odpowiedzialny za wtasne
bezpieczenstwo i bezpieczenstwo innych oséb:
Nalezy koniecznie przeczytac¢ ponizsza instrukcje
obstugi i przestrzega¢ zawartych w niej przepisow
o Naprawy i /lub prace konserwacyjne urzagdzenia
moze wykonywacé tylko personel o odpowiednich
kwalifikacjach.
® Nalezy stosowac tylko nalezace do wyposazenia
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spawarki przewody spawalnicze (@ 16 mm?
przewdd spawalniczy w izolacji gumowej).

Nalezy zapewni¢ odpowiednig pielegnacije
urzadzenia.

Urzadzenie podczas pracy nie powinno by¢
ustawione blisko innych przedmiotéw lub
bezposrednio przy $cianie, aby zapewni¢
dostateczny doptyw powietrza przez szczeliny
wentylacyjne. Nalezy si¢ upewni¢, ze urzadzenie
jest prawidtowo podtaczone do sieci (patrz punkt
6.). Nie wolno nacigga¢ przewodu zasilajagcego. W
przypadku zmiany miejsca ustawienia nalezy
odtaczy¢ urzadzenie od sieci.

Nalezy kontrolowac stan przewodow
spawalniczych, uchwytu do elektrod, a takze
zaciskéw masy; zuzycie izolacji oraz elementow
przewodzacych prad moze spowodowac
niebezpieczng sytuacje i obnizy¢ jakosé
wykonywanej pracy spawalniczej.

Przy spawaniu tukiem elektrycznym powstajg
iskry, krople stopionego metalu i dym, dlatego
nalezy przestrzegac: Usuna¢ ze stanowiska pracy
wszystkie substancje i /lub materiaty palne.
Upewnic sie, ze do stanowiska doptywa
dostateczna ilo$¢ powietrza.

Nie wolno spawac¢ na zbiornikach, naczyniach lub
rurach, ktére zawierajg palne ciecze lub gazy.
Unika¢ kazdego bezposredniego kontaktu z
obwodem pradu spawania; napiecie biegu luzem,
ktére wystepuje migdzy kleszczami do trzymania
elektrody a zaciskiem masy, moze by¢
niebezpieczne.

Nie wolno przechowywaé ani uzywac¢ urzadzenia
w wilgotnym lub mokrym otoczeniu oraz na
deszczu.

Oczy nalezy chroni¢ przy pomocy
przeznaczonych do tego szkiet ochronnych
(stopiert 9-10 wg normy DIN), ktére nalezy
zamocowac na tarczy ochronnej nalezacej do
wyposazenia. Nalezy stosowaé rekawice robocze
i sucha odziez ochronna, wolng od olejéw i
smaréw, aby nie narazi¢ skéry na dziatanie
promieniowania ultrafiletowego tuku
spawalniczego.

Nalezy przestrzegac!

@ Naswietlenie promieniami tukowymi moze
uszkodzi¢ oczy i wywota¢ oparzenia skory.
Podczas spawania tukiem powstajg iskry i krople
stopionego metalu, spawany przedmiot zaczyna
sie zarzy¢ i pozostaje stosunkowo dtugo
nagrzany.

Podczas spawania tukiem tworza sie opary, ktére
moga by¢ szkodliwe. Kazde porazenie pragdem
moze by¢ $miertelne.

@ Nie wolno zbliza¢ sig do tuku elektrycznego na
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odlegto$¢ ponizej 15 m.

Nalezy chroni¢ siebie (a takze znajdujace sie w

poblizu osoby) przed niebezpiecznymi ewent.

skutkami oddziatywania fuku spawalniczego.

@ Ostrzezenie: W zaleznosci od warunkéw zasilania
sieciowego w punkcie podtaczenia spawarki,
moga wystapi¢ zaktdécenia w zasilaniu sieciowym
innych odbiornikéw elektrycznych.

Uwaga!

Spawanie w przypadku przecigzonych sieci
zasilajgcych i obwodéw pradowych moze
spowodowacé zaktécenia w zasilaniu innych
odbiornikéw. W razie watpliwosci nalezy sie
skontaktowac z lokalnym zaktadem energetycznym.

Zrédta zagrozen przy spawaniu tukiem

Przy spawaniu tukiem wystepuje caly szereg zrédet
zagrozen. Dlatego jest rzecza niezmiernie wazna,
aby spawacz przestrzegat nastgpujacych zasad, w
celu nie narazania siebie i innych na
niebezpieczenstwo oraz w celu zapobiezenia
szkodom zdrowotnym i uszkodzeniu urzadzenia.

1. Prace na instalacji zasilania napigciem
sieciowym, np. na przewodach, wtyczkach.
gniazdach itd. zleca¢ do wykonania tylko
uprawnionemu elektrykowi. Obowigzuje to
zwtaszcza w odniesieniu do wykonywania
potaczen miedzykablowych.

2. W razie wypadku zrédto zasilania natychmiast
odtaczy¢ od sieci.

3. W razie wystagpienia napiecia dotykowego,
natychmiast wytaczy¢ urzadzenie i oddac je do
sprawdzenia przez uprawnionego elektryka.

4. Nalezy zawsze zwracac¢ uwage na prawidtowy
stan i przyleganie stykéw elektrycznych w
obwodzie pradu spawania.

5. Podczas spawania nalezy zawsze zaktada¢ na
obydwie rece rekawice izolacyjne. Chronig one
przed porazeniem pradem (napiecie biegu luzem
obwodu pradu  spawania), przed
niebezpiecznym promieniowaniem (cieplnym i
ultrafioletowym) oraz przed rozzarzonym
metalem i odpryskami zuzla.

6. Stosowaé wysokie buty izolacyjne, ktére
powinny izolowa¢ réwniez w wilgotnym
otoczeniu. Pétbuty nie sa odpowiednie, gdyz
skapujace, rozzarzone krople metalu moga
spowodowaé oparzenia.

7. Zaktada¢ odpowiednig odziez robocza, odziez
syntetyczna jest nieodpowiednia.

8. Nie wolno patrze¢ nieostonigtymi oczami na tuk
spawalniczy, nalezy stosowac tarcze ochronng z
przepisowymi szktami ochronnymi, zgodnie z
norma DIN. tuk spawalniczy wydziela oprécz
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promieniowania $wietlnego i cieplnego, ktére
powoduje oslepniecie lub oparzenie, rowniez
promieniowanie ultrafioletowe. Niewidzialne
promieniowanie ultrafioletowe powoduje w razie
niedostatecznej ochrony oczu bardzo bolesne
zapalenie spojowek, ktére odczuwalne jest
dopiero po paru godzinach. Ponadto
promieniowanie ultrafioletowe moze
spowodowaé poparzenie nieostonigtych czesci
ciafa, podobne w skutkach do poparzen
stonecznych.

Réwniez osoby przebywajace w poblizu tuku
spawalniczego oraz pomocnicy muszg zosta¢
poinformowani o niebezpieczeristwach i
wyposazeni w niezbedny sprzet ochrony
osobistej, a jezeli jest to konieczne, nalezy
zamontowaé $cianki ochronne.

. Poniewaz podczas spawania, zwtaszcza w

matych pomieszczeniach, powstajg dymy i
szkodliwe gazy, nalezy zabezpieczy¢
dostateczny doptyw $wiezego powietrza.

. Nie wolno wykonywa¢ prac spawalniczych na

zbiornikach, w ktérych sktadowane byty gazy,
paliwa, oleje mineralne itp., nawet jezeli zostaty
one duzo wczesniej opréznione w zwigzku z
wystepujacym zagrozeniem wybuchem
spowodowanym resztkowymi ilo$ciami
sktadowanych substanciji.

. W pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub

wybuchem obowiazuja szczegdlne przepisy.

. Spawy, ktére narazone sg na duze obcigzenia i

ktére musza spetnia¢ szczegélne wymogi
bezpieczenstwa, moga by¢ wykonane tylko
przez spawaczy posiadajacych szczegolne
uprawnienia i doswiadczenie. Przyktadem sa:
zbiorniki ci$nieniowe, szyny jezdne, haki
holownicze itd.

. Wskazdwki:

Nalezy koniecznie uwzgledni¢, ze przewod
ochronny urzadzen lub narzedzi elektrycznych
moze zosta¢ zniszczony przez prad spawania na
skutek niedbatosci, np. zacisk masy potozony na
obudowie spawarki, ktéra potaczona jest z
przewodem ochronnym urzadzenia
elektrycznego. Prace spawalnicze sg
wykonywane na maszynie podtaczonej do
przewodu ochronnego. Mozliwe jest zatem
spawanie na maszynie bez podtgczenia do niej
zacisku masy. W tym wypadku prad spawania
ptynie od zacisku masy przez przewéd ochronny
do maszyny. Wysoki prad spawania moze
spowodowac stopienie przewodu ochronnego.

. Zabezpieczenia obwoddw zasilajgcych gniazdka

sieciowe muszg byé zgodne z przepisami (VDE
0100). A zatem, zgodnie z tymi przepisami
mozna stosowac tylko bezpieczniki lub
bezpieczniki automatyczne dostosowane do
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przekroju przewodu (dla gniazdek z wtykiem
ochronnym bezpieczniki o maksymalnej mocy 16
Alub wytgcznik zasilania o mocy 16 A).
Bezpieczniki o nadmiernej mocy moga
spowodowaé pozar instalacji elektrycznej lub
catego budynku.

Urzadzenie nie nadaje si¢ do celow
przemystowych.

Ciasne i wilgotne pomieszczenia

Podczas pracy w waskich, wilgotnych lub gorgcych
pomieszczeniach nalezy stosowaé maty izolacyjne
uktadane na podtodze i przy $cianach, a ponadto
dtugie rekawice skérzane lub inne Zle przewodzace
materiaty w celu odizolowania ciata od podtogi, $cian
i tatwo przewodzacych prad czesci aparatu itp.

W przypadku stosowania matych transformatoréw
spawalniczych do spawania w warunkach o
podwyzszonym zagrozeniu porazeniem
elektrycznym, jak np. w ciasnych pomieszczeniach
wykonanych z tatwo przewodzacych $cianek (kotty,
rury), w mokrych pomieszczeniach (przemoczenie
odziezy roboczej), w goragcych pomieszczeniach
(przepocenie odziezy roboczej), napiecie wyjsciowe
spawarki na biegu luzem nie moze przekracza¢ 42 V
(warto$¢ czynna). A zatem w tym przypadku nie
wolno stosowaé urzadzenia ze wzgledu na wyzsze
napiecie wyjsciowe.

Odziez ochronna

1. Spawacz podczas pracy powinien zosta¢
zaopatrzony w ochroneg twarzy i odziez ochronng
zabezpieczajgca jego cate ciato przed
promieniowaniem i poparzeniami.

2. Na obydwie rece nalezy zatozy¢ dtugie rekawice
z odpowiedniego materiatu (skéra). Powinny sie¢
one znajdowaé w nienagannym stanie.

3. W celu ochrony odziezy przed iskrami i
oparzeniami nalezy nosi¢ odpowiednie fartuchy
robocze. Jezeli wymaga tego rodzaj
wykonywanej pracy, np. spawanie ponad gtowa,
nalezy zaktada¢ odpowiedni kombinezon
roboczy, a takze nakrycie ochronne gtowy.

4. Uzywana odziez ochronna i osprzet musza
odpowiada¢ wytycznym ,Sprzet ochrony
osobistej*.
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Ochrona przed promieniowaniem i
oparzeniami

1. Na stanowisku pracy za pomoca tabliczki
ostrzegawczej: Uwagal! Nie patrze¢ w ptomien!
Poinformowaé o zagrozeniu oczu. Stanowiska
pracy nalezy w miarg mozliwo$ci ostoni¢ w taki
sposob, aby chroni¢ osoby przebywajace w
poblizu. Osoby nieupowaznione nie powinny sie
zbliza¢ do stanowiska spawalniczego.

2. W bezposrednim sgsiedztwie statych stanowisk
spawalniczych nie wolno malowa¢ $cian jasnymi
ani btyszczacymi farbami. Okna nalezy
zabezpieczy¢ co najmniej do wysokosci glowy
przed przepuszczaniem lub odbijaniem promieni,
np. odpowiednio zamalowac.

4. SYMBOLE | DANE TECHNICZNE
EN 50 060 Norma Europejska dot. urzadzer do
spawania fukowego recznego z
ograniczonym czasem zatgczenia.

-0~

Transformator jednofazowy

50 Hz Czestotliwos¢ sieci

U, Zasilanie elektryczne

I, max Maksymalny pobér pradu

- Bezpiecznik o pradzie znamionowym
w amperach

U, Napiecie znamionowe biegu luzem

1, Prad spawania

@ mm Srednica elektrod

nc/nc, llo¢ elektrod, ktére mogg zostac
stopione.
a) od stanu nierozgrzanego do
zadziatania czujnika temperatury
(nc) i
b) w czasie pierwszej godziny od
stanu nierozgrzanego (nc,)

nh/nh, llo$¢ elektrod, ktére moga zostac

stopione

a) w stanie goragcym pomiedzy
wigczeniem i wytaczeniem
czujnika temperatury (nh) oraz

b) w czasie jednej godziny w stanie
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goracym od poczatku ponownego
zataczenia (nh,)

Symbol dla opadajgcej
charakterystyki

Symbol spawania tukowego
recznego elektrodami otulonymi
precikowymi

Przytacze sieciowe jednofazowe

Nie przechowywac¢ ani nie uzytkowa¢
urzadzenia w wilgotnym badz
mokrym miejscu lub na deszczu.

Przed uzyciem spawarki prosze
doktadnie zapoznac sig z instrukcja
obstugi i stosowac sie do niej.

IP 21

Klasa ochronnosci
H Skuteczno$¢ izolacii:

Urzadzenie posiada ochrone przeciwzaktéceniowg
zgodnie z dyrektywa 89/336/EWG.

Zasilanie sieciowe: 230V /400V ~ 50 Hz
Prad spawania (A) cos ¢ = 0,68: 55 -160
Elektrody (@ mm): 2,0 (n/ng;: 50/50 / ny/n;,1:50/50,
2,5 (n/Ney: 21/23 / ny/ny4:8/24

3,2 (Ne/Ney: 8/18 / ny/np4:3/15)

4,0 (n/ngy: 3/8 / ny/nyy:1/7)

)
)
)
)

Napiecie biegu luzem (V): 48
Pobor mocy: 8,8 kVA dla22 Acos ¢ =

Bezpiecznik (A): 16

5. Instrukcja montazu
Patrz rys. 3-13.

6. Przylaczenie do sieci

Spawarka moze by¢ zasilana pradem o napieciu
znamionowym 230 Vi 400 V. Przy uzyciu
przedstawionego pokretta (rys. 1) moze zosta¢
ustawiona wybrana warto$¢ napiecia
zZnamionowego.

Postepowac zgodnie z ponizszymi wskazéwkami
obstugi:

8
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Przestrzega¢ nastepujacych wskazéwek aby uniknaé
zagrozenia powstania pozaru, porazenia pradem
elektrycznym lub uszkodzenia ciata oséb
znajdujacych sie w poblizu:

o Nigdy nie uzywac urzadzenia podtgczonego do
sieci o napieciu 400 V, ustawionego na 230 V.
Uwaga: Niebezpieczenstwo pozaru!

Przed ustawieniem pokretta napigcia odtaczy¢
urzadzenie od sieci elektrycznej.

Zabrania sie przestawiania pokretta wartosci
napiecia w czasie dziatania urzadzenia.

Przed wiaczeniem spawarki upewni¢ sie, ze
ustawione napiecie znamionowe urzadzenia jest
zgodne z napieciem pradu sieci.

Uwaga:

Spawarka jest wyposazona w dwie wtyczki i dwa
kable zasilajace. Nalezy tgczy¢ odpowiednig wtyczke
z odpowiadajacym jej zrédtem pradu (wtyczka 230
V-gniazdko 230 V i wtyczka 400 V-gniazdko 400 V).

7. Przygotowanie do spawania

Zacisk masy (2) nalezy zamocowaé bezposrednio na
spawanym przedmiocie lub na podstawce, na ktérej
zostanie utozony przedmiot spawany.

Uwaga, zapewnic¢, aby byt bezpos$redni kontakt z
przedmiotem spawanym. Dlatego nalezy unika¢
powierzchni lakierowanych i /lub materiatéw
izolacyjnych. Przewéd uchwytu elektrody posiada na
koncu specjalny zacisk, ktéry stuzy do zamocowania
elektrody. Podczas spawania nalezy zawsze
stosowaé tarcze ochronng. Chroni ona oczy przed
promieniowaniem $wietinym tuku spawalniczego, a
pomimo tego umozliwia doktadng obserwacje
spawanego materiatu.

8. Spawanie

Po podtaczeniu wszystkich elektrycznych
przewoddw obwodu zasilania sieciowego i pradu
spawania, nalezy postepowac¢ nastepujaco:
Woprowadzi¢ nieotulong koficdéwke elektrody do
uchwytu (1) i potaczy¢ zacisk masy (2) z
przedmiotem spawanym. Uwazaé, aby wystepowat
dobry styk elektryczny.

Zatgczy¢ urzadzenie wytgcznikiem (4) i ustawi¢ prad
spawania pokrettem regulacyjnym (3), w zaleznosci
od stosowanej elektrody. Zastoni¢ twarz tarcza
ochronng i pociera¢ przedmiot spawany koficéwka
elektrody, wykonujac ruch przypominajacy zapalenie
zapatki. Jest to najlepsza metoda zajarzania tuku.
Sprawdzi¢ na prébce materiatu, czy zostata dobrana
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odpowiednia elektroda i natezenie pradu.

Elektroda @ (mm) Prad spawania (A)

2 40-80A
25 60-110A
3,2 80-160 A
4 120 -200 A
Uwaga!

Nie wolno popukiwac elektrodg o spawany
przedmiot, gdyz moze to spowodowaé uszkodzenie i
utrudni¢ zajarzanie tuku.

Po zajarzeniu tuku nalezy probowac utrzymac taka
odlegto$¢ od spawanego przedmiotu, ktora
odpowiada $rednicy stosowanych elektrod.

Podczas spawania nalezy utrzymaé mozliwie statg
odlegtos¢. Pochylenie elektrody powinno wynosi¢
20/30 stopni w kierunku wykonywania spoiny.

Uwaga!

Do usuwania zuzytych elektrod i przemieszczania
$Swiezo zespawanych przedmiotéw nalezy zawsze
uzywac kleszczy. Przestrzegac, aby po wykonaniu
spawania uchwyt do elektrod (1) odtozy¢ na
podktadce izolacyjnej.

Warstwe zuzla nalezy usuna¢ ze spoiny dopiero po
wystudzeniu.

Jezeli kontynuuje sie spawanie na niedokoriczonej
spoinie, to w miejscu przytozenia elektrody nalezy
najpierw usuna¢ warstwe zuzla.

9. Ochrona przed przegrzaniem

Spawarka wyposazona jest w zabezpieczenie przed
przegrzaniem, ktére chroni trasformator spawalniczy
przed przegrzaniem. Kiedy zadziata zabezpieczenie
przed przegrzaniem, zapala sie rownoczesnie
lampka kontrolna (5) na urzadzeniu. Spawarke nalezy
pozostawi¢ przez pewien czas do ostudzenia.

10. Gniazdko wtyczkowe (14)

Z tylnej strony urzadzenia znajduje sie gniazdko
wtyczkowe 230 V ~ 50 Hz, zabezpieczone
wytacznikiem przeciazeniowym (13) 6A. W razie
przeciazenia gniazdka (14) zadziata wytacznik
przeciazeniowy (13). Po ochtodzeniu gniazdko (14)
moze zosta¢ podtaczone ponownie przez nacisniecie
wytacznika przeciazeniowego (13). Do gniazdka
mozna podtacza¢ urzadzenia o mocy nie
przekraczajacej 600 W. Uwaga! Nie uzytkowac¢ tych
urzadzen podczas spawania!
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11. Konserwacja

Regularnie usuwac z maszyny pyt i
zanieczyszczenia. Czyszczenie najlepiej wykonac
delikatng szczotka lub szmatka.

12. Zamawianie czesci zamiennych

Zamawiajac czesci zamienne, nalezy podaé
nastepujace dane:

e Typ urzadzenia

@ Nrwyrobu

® Nridentyfikacyjny urzadzenia

® Nrwymaganej czesci zamiennej

Aktualne ceny i informacje znajdg Paristwo na stonie
www.isc-gmbh.info



Anleitung NSG 180 F_SPK5

1. Descrierea aparatului (fig. 1)

suportul electrozilor

clema de masa

roata de reglare pentru curentul de sudare
comutator 230 V/400 V

lampa de control pentru supraancailzire
scala curentului de sudare

maner de tractiune

cablu de retea 400 V

cablu de retea 230 V

10. Perie de otel

11. Suportul electrozilor

12. Carlig pentru infasurarea cablului

13. intrerupator de suprasarcini

14. Priza 230 V

15. Picior

16. Suport pentru peria de otel

©CONOO A WN =

2. Cuprinsul livrarii

Aparat de sudura
Echipament pentru locul de sudura

3. Indicatii importante

Va rugam sa cititi cu atentie instructiunile de folosire
si respectati indicatiile din acestea. Prin intermediul
instructiunilor de folosire, familiarizati-va cu aparatul,
cu utilizarea lui corecta precum si cu indicatiile de
siguranta.

A Indicatii de siguranta

Se vor respecta neaparat

ATENTIE

Utilizati aparatul numai in scopul prevazut in aceste
instructiuni:

sudare manuala cu arc electric cu electrozi inveliti.

Manevrarea necorespunzatoare a acestei instalatii
poate fi periculoasa pentru persoane, animale si
bunuri valoroase. Utilizatorul este responsabil de
siguranta sa proprie precum si de siguranta celorlalte
persoane:

Cititi neaparat aceste instructiuni de folosire si tineti
cont de prevederile respective.

@ Reparatiile sau/si lucrarile de intetinere se vor
efectua numai de catre persoane calificate.

Se vor folosi numai cablurile de sudura cuprinse
in livrare (cablu de suduré din cauciuc de @ 16
mm?).

Asigurati intretinerea corespunzétoare a
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aparatului.

® Pe timpul functionarii aparatul nu are voie sa stea
direct la perete si trebuie sa aiba loc pentru a
putea intra intotdeauna aer suficient prin orificii.
Asigurati-va ca aparatul este racordat corect la
retea (vezi 6). Evitati orice intindere a cablului de
retea. Scoateti aparatul din priza fnainte de a-l
amplasa intr-un alt loc.

@ Tineti cont de stare cablului de suduré, a clestelui
electrozilor precum si a clemei de masé; uzurile
izolarilor i cele de la piesele conductoare de
curent pot provoca o situatie periculoasa si pot
reduce calitatea lucrarilor de sudura.

® Sudarea cu arc electric produce scantei, bucati de
metal topit si fum, din acest motiv trebuie sa tineti
cont ca: toate substantele sau/si materialele
inflamabile s fie indepartate de la locul de lucru.

@ Convingeti-va ca exista o alimentare cu aer
suficienta.

@ Nu sudati pe recipienti, butoaie sau conducte care
au continut lichide sau gaze inflamabile. Evitati
orice contact direct cu circuitul de curent de sudat;
tensiunea de mers in gol care se formeaza intre
clestele electrozilor si clema de masa poate fi
periculoasa.

@ Du depozitati sau folositi aparatul in atmosfera
umeda sau uda sau in ploaie.

@ Protejati ochii cu sticlele de protectie prevazute in
acest sens (grad DIN 9-10), pe care le fixati pe
masca de protectie alaturata. Folositi manusi si
echipament de protectie uscat fara urme de ulei si
unsoare pentru a nu supune pielea undelor
ultraviolete ale arcului electric.

Fiti atenti!

@ Unda luminoasd a arcului electric poate vatama
ochii si poate provoca arsuri pe piele.

® Sudarea cu arc electric produce scantei si picaturi
de metal topit, piesa de sudat incepe sa se
nroseasca si ramane relativ mult timp foarte
fierbinte.

® La sudarea cu arc electric rezulta vapori care pot
fi ddunatori. Fiecare soc electric poate fi mortal.

® Nu va apropiati direct de arcul electric pe o
circumferinta de 15 m.

® Protejati-vé pe dumneavoastra (si persoanele
prezente) impotriva eventualelor efecte
daunatoare ale arcului electric.

® Avertizare: dependent de conditiile de racordare la
retea de la locul de racordare a aparatului de
sudura, pot interveni deranjamente in retea pentru
ceilalti consumatori.

Atentie!
In cazul retelelor de alimenare si circuitelor de curent
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supraancarcate, pot interveni deranjamente pentru
ceilalti consumatori pe timpul sudarii. In caz de dubiu
consultati-va cu uzina de alimentare cu curent.

Surse de pericol la sudarea cu arc electric

La sudarea cu arc electric pot interveni o serie de
surse de pericole. Din acest motiv, pentru sudor este
foarte important de a tine cont de urmatoarele reguli
pentru a nu se supune pe el insusi si pe alfii
pericolului si pentru a evita pagube pentru om si
aparat.

1. Lucrari la partea de tensiune de retea, de
exemplu la cabluri, stechere, prize si altele.
Acest lucru este valabil in special pentru punerea
cablurilor intermediare.

2. in caz de accident, sursa de curent de suduri se
va deconecta imediat de la retea.

3. Atunci cand apar tensiuni de contact electrice,
aparatul se va decupla imediat si se va verifica
de cétre un specialist.

4. Pe partea cu curent de sudare se va tine cont
intotdeauna de contacte electrice bune.

5. Lasudare se vor purta intotdeauna manusi
izolante pe ambele maini. Acestea protejeaza
impotriva socurilor electrice (mersul in gol al
circuitului de curent de sudare), impotriva
radiatiilor periculoase (caduré si radiatii UV)
precum si impotriva stropilor de metal
incandescent si de zgura.

6. Se va purta incaltaminte izolanta stabila,
incaltamintea trebuie sa izoleze si in caz de
umiditate. Pantofii nu se preteaza deoarece
picéturile de metal incandescente care cad pot
provoca arsuri.

7. Se va purta imbracaminte corespunzétoare, sub
nici o forma imbracaminte sintetica.

8. Nu se va privi cu ochiul neprotejat in arcul
electric, se va folosi numai mascéa de protectie
de sudura cu sticla de protectie reglementara
conform DIN. Arcul electric emite, pe langa
radiatiile luminoase si termice care provoaca
orbire respectiv arsuri, si radiatii UV. Aceste
radiatii ultraviolete invizibile, n cazul unei
protectii insuficiente, provoaca abia dupa cateva
ore o conjunctivita foarte dureroasa. Pe langa
aceasta, radiatiile UV au ca urmare un efect
asemanator arsurilor de soare pe partile de corp
neprotejate.

9. Chiar si persoanele sau asistentii aflati in
apropiere trebuiesc informati despre pericol si
trebuiesc echipati cu mijloacele de protectie
necesare, daca este necesar se vor monta pereti
de protectie.

10. La sudare, in special in incéperile mici, se va
tine cont de o aerisire buna, deoarece poate
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rezulta fum sau gaze daunatoare.

. La recipientii in care au fost depozitate gaze,
combustibili, uleiuri minerale sau altele, chiar
dacéd acestea au fost golite de mult timp, nu se
vor efectua lucrari de sudura deoarece, datorita
resturilor, exista pericol de explozie.

12. Pentru incéperile cu foc i in care persista
pericolul de explozie sunt valabile prevederi
deosebite.

. Imbinarile prin sudura care sunt supuse
solicitarilor mari, se vor efectua numai de catre
sudori instruiti si special verificati.

De exemplu la:
cazanele de presiune, sinele de rulare, cuplajul
remorcii, si altele.

14. Indicatii:

Se va tine cont neaparat ca, in caz de neatentie,
cablurile de protectie din instalatiile electrice sau
aparate pot fi deteriorate de curentul de sudura,
de exemplu clema de masa se ageaza pe
carcasa aparatului de sudura care este racordat
cu cablul de protectie al instalatiei electrice.
Lucrarile de suduré se efectueaza la o masina cu
racord al cablului de protectie. Este deci posibila
sudarea la masina fara ca clema de masa sa fie
plasata la aceasta. in acest caz, curentul de
sudare trece de la clema de masa prin cablul de
protectie la magina. Curentul de sudare inalt
poate avea ca efect topirea cablului de protectie.

. Sigurantele cablurilor de alimentare la prizele de
retea trebuie sa corespunda prescriptiilor (VDE
0100). Deci conform acestor prescriptii au voie
sé fie folosite numai sigurante respectiv
automate corespunzatoare sectiunii cablului
(pentru prizele cu contact de protectie max. 16
Amp. sau comutator de protectie de putere de 16
Amp.). O siguranta prea puternica poate duce la
arderea cablului respectiv incendierea cladirii.

w

o

Aparatul nu se preteaza pentru utilizarea in domeniul
profesional!

incaperile mici si umede

La lucrérile in incéperile mici, umede sau fierbinti se
vor folosi suporturi izolante si straturi intermediare,
apoi manusi lungi cu manseta din piele sau alte
materiale neconductibile pentru izolarea corpului de
pardosea, pereti, parti de aparat conductibile sau
altele.

La utilizarea transformatoarelor de sudura mici
pentru sudarea in conditii electrice deosebit de
periculoase, cum ar fi de exemplu in incaperile mici
din pereti cu conductibilitate electrica (cazane,
conducte, si altele), in incaperile umede (umezirea

11
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imbracamintei de lucru), in incaperile fierbinti
(imbrécaminte de lucru imbibata cu transpiratie),
tensiunea de iesire a aparatului de sudura la mersul
n gol nu are voie sa fie mai mare de 42 de volti
(valoare efectiva). in acest caz, aparatul nu are voie
sé fie deci folosit datorita tensiunii de iesire ridicate.

imbracamintea de protectie

1. Pe timpul lucrului, sudorul trebuie sa fie protejat
pe tot corpul prin imbracaminte de protectie
impotriva radiatiilor iar fata trebuie s fie
protejata impotriva radiatiilor si arsurilor.

2. Pe ambele maini se vor purta manusi lungi cu
mansete dintr-un material corespunzator (piele).
Ele trebuie sa fie intr-o stare exceptionala.

3. Pentru protectia imbracamintei impotriva
scanteilor si arsurilor se vor purta sorturi de
protectie corespunzatoare. Atunci cand tipul

lucrarii, de exemplu la lucrarile deasupra capului,

o solicitd, se va purta un costum de protectie si
daca este necesar protectie pentru cap.

4. imbracamintea de protectie folosita precum si toti

auxiliarii trebuie sa corespunda liniei directoare
»Echipamentul de protectie personal“.

Protectia impotriva radiatiilor si
arsurilor

1. Lalocul de muncé se va indica printr-o placuta
,Atentie, nu priviti in flacéra!“ pericolul pentru
ochi. Locurile de muncé se vor ecrana astfel
incat persoanele aflate in apropiere sa fie
protejate. Persoanele neautorizate se vor tine
departe de locul de sudare.

2. inimediata apropiere a locurilor de munc fixe,
peretii nu au voie sa fie de culoare deschisa sau
stralucitori. Ferestrele se vor asigura pana cel
putin la inaltimea capului de trecerea sau

reflectarea radiatiilor, de exemplu printr-o vopsire

corespunzatoare.

4. SIMBOLURILE $I DATELE TEHNICE
EN 50 060 Norma europeana pentru aparatele

de sudura la sudarea manuala cu
durata de comutare limitata.

‘OD‘ Transformator cu o faza

50 Hz Frecventa de retea

U, Tensiunea de retea

12
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1, max Cea mai mare valoare a curentului
masurata

— Siguranta cu valoare nominala in
Amperi

Uo Tensiunea nominala la mersul in gol

Io Curentul de sudare

g mm Diametrul electrozilor

nc/ncq Numarul electrozilor de sudare care
pot fi topiti.

a) de la starea rece pana la
declansarea aparatului de control al
temperaturii (nc) si

b) pe timpul primei ore de la starea
rece (ncq)

nh/nh4 Numarul electrozilor de sudare care
pot fi topiti
a) Tn stare fierbinte intre deschiderea
si inchiderea aparatului de control al
temperaturii (nh) si
b) pe timpul unei ore in stare
fierbinte de la reconectare (nh4)

Simbol pentru linia caracteristica
descrescétoare

arc electric cu electrozi tip bard
nveliti

,,-_r_- Simbol pentru sudarea manuald cu
Te=

1 faza — racord de retea

PR Nu depozitati sau folositi aparatul in
? atmosfere umde sau ude sau pe
ploaie.
Inaintea folosirii aparatului de sudat
se vor citi cu atentie si se vor
respecta indicatiile de folosire.

IP 21 Modul de protectie

H Clasa de izolare

Aparatul este deparazitat conform liniei directoare CE
89/336/ CEE
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Racordul de retea: 230 V/400 V ~ 50 Hz

Curent de sudare la cos ¢ = 0,68: 55-160 A

Electrozi (@ mm): 2,0 (n¢/ngq: 50/50 /np/np4:50/50)
2,5 (ng/ngq: 21/23 / np/n,1:8/24)

3,2 (ng/ngq: 8/18 / np/npy4:3/15)

4,0 (ng/ngq: 3/8/ np/npq:1/7)

Tensiunea de mers in gol: 48V
Consumul de putere: 8,8 kVA la 22 A cos ¢ = 0,68
Siguranta (A): 16

5. Instructiuni de montare

Vezi figura 3-13.

6. Racordul de retea

Acest aparat de sudura poate fi utilizat la o tensiune
nominala de 230 V si 400 V. Cu ajutorul
comutatorului rotativ reprezentat (fig. 1) poate fi
aleasa tensiunea nominala dorita. Va rugam sa
parcurgeti indicatiile de folosire prezentate mai jos:

Va rugdm sa tineti cont de urmatoarele indicatii
pentru a evita pericolul de foc, soc electric sau
vatdmarea persoanelor:

@ Nu folositi aparatul niciodata la o tensiune
nominala de 400 de volti atunci cand este fixat pe
230 de volti. Atentie: pericol de incendiu!

Va rugdm sa scoateti aparatul de la alimentarea
cu curent inainte de fixarea tensiunii nominale.
Modificarea tensiunii nominale pe timpul
functionarii aparatului de sudura este interzisa.
inainte de folosirea aparatului de sudura se va
asigura ca tensiunea nominala fixata a aparatului
corespunde cu cea a sursei de curent.

Remarca:

Aparatul de sudura este echipat cu 2 cabluri de
curent si stechere. V& rugadm s racordati stecherul
corespunzator cu sursa de curent corespunzatoare
(racordati stecherul de 230 volti cu priza de 230 volti
si stecherul de 400 volti cu priza de 400 volti).

7. Pregatirea sudarii

Clema de masa (2) este fixata direct la piesa de
sudat sau la suportul pe care se aseaza aparatul de
sudat.

Atentie, asigurati-va ca exista un contact direct cu
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piesa de sudat. Evitati suprafetele lacuite si/ sau
substantele izolante. Cablul de sustinere a
electrozilor are la capete o clema speciala care
serveste la prinderea electrozilor. Masca de protectie
se va folosi permanent pe timpul sudurii. Ea
protejeaza ochii impotriva radiatiilor luminoase emise
de catre arcul electric si permite totusi exact privirea
piesei de sudat.

8. Sudarea

Dupa ce ati efectuat toate racordurile electrice pentru
alimentarea cu curent precum si pentru circuitul de
curent de sudare, puteti sa continuati in modul
urmétor:

Introduceti capatul neanvelit al electrodului in
suportul electrodului (1) si legati clema de masa (2)
cu piesa de sudat. Tineti cont ca aici sa existe un
contact electric bun.

Porniti aparatul la comutatorul (4) si fixati curentul de
sudare cu roata manuala (3) in functie de electrodul
pe care doriti sa-| folositi.

Tineti masca de protectie in fata ochilor si frecati
capatul electrozilor in aga fel, ca si cand ati aprinde
un chibrit. Aceasta metoda este cea mai buna pentru
a aprinde arcul electric.

Testati pe o piesd de proba daca ati ales electrodul
corect si intensitatea corecta a curentului.

Electrod @ (mm) Curent de sudare (A)

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

Nu atingeti de mai multe ori cu electrodul piesa de
prelucrat, acest lucru poate provoca o paguba si
poate ingreuna aprinderea.

Atunci cand arcul electric s-a aprins, incercati sa
pastrati o distanta fata de piesa de prelucrat
corespunzatoare diametrului electrodului folosit.
Distanta trebuie sa ramana pe cat posibil constanta
in timp ce sudati. inclinatia electrodului pe directia de
lucru trebuie sa fie de 20/30 grade.

Atentie!

Folositi intotdeauna un cleste pentru a indeparta
electrozii uzati sau pentru a misca piesele tocmai
sudate. Fiti atenti ca suportii electrozilor (1) dupa
sudare trebuie sa fie intotdeauna depozitati izolat.
Zgura se va indeparta abia dupa racire de pe
cordonul de sudura.
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Dacé sudarea are loc la un cordon de sudura
intrerupt, atunci trebuie mai intai indepartata zgura
de la locul de unde se continu& sudarea.

9. Protectie impotriva supraancalzirii

Aparatul de sudura este echipat cu o protectie
impotriva supradncalzirii care protejeaza
transformatorul de sudare impotriva supraancalzirii.
Daca protectia impotriva supraéncalzirii se
declangeaza, atunci se aprinde lampa de control (5)
de la aparatul dumneavoastra. Lasati aparatul de
sudurd sa se raceasca catva timp.

10. Priza pentru racordarea aparatelor
(14)

Aparatul de sudat este prevazut la partea din spate
cu o priza de 230 V~ 50 Hz pentru racordarea
aparatelor care este echipata cu un intrerupator de
suprasarcina (13) de 6 A. Daca priza (14) este
supraéncarcata, intrerupatorul de suprasarcina (13)
se declangeaza. Dupa racire priza (14) poate fi
cuplata din nou prin actionarea intrerupatorului de
suprasarcina (13). Priza se preteaza pentru unelte
electrice de pana la max. 600 W.

Atentie!

Uneltele nu se vor folosi pe timpul sudatului.

11. intretinerea

Praful si mizeria se va indeparta cu regularitate de pe
masina. Curétirea se va efectua cel mai bine cu o
perie fina sau cu o carpa.

12. Comanda pieselor de schimb

La comanda pieselor de schimb trebuiesc mentionate
urmatoarele date:

® Tipul aparatului

® Numarul articolului aparatului

® Numarul ident al aparatului

® Numarul piesei de schimb al piesei necesare
Preturi actuale si alte informatii gasiti la www.isc-
gmbh.info
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1. Onucanue Ha ypepa (cur. 1)

1. bp>xay 3a enektpoau

2. Knema 3a cBbp3BaHe KbM Maca

3. CenekTopeH KoY 3a 3aBapbyHuA TOK
4. Mpesknioysaten 230 V /400 V

5. KoHTponHa namna 3a nperpAeaHe

6. Ckana 3a 3aBapb4HuA TOK

7. [pbxKa 3a HoceHe

8. Mpexos kaben 400 V

Mpexos kaben 230 V

10. CTomaHeHa yeTka

11. EnekTpoaHa 6ydepHa nameT

12. Kykuyku 3a HaBuBaHe Ha kabena

13. MNpekbeBay, pearmpaly npu npetoBapsaHe
14. KoHTakT 230 V

15. OnopeH Kpak

16. Ibp>xay 3a CTOMaHeHa YeTka

©

2. O6bem Ha gocTaBKaTa

EnekTtpo3aBapbyeH anapat
O6opyaBaHe Ha MACTOTO 3a 3aBapABaHe

3. BaxkHu ykasaHunA

Mons, npoyeTeTe rpuXnnBO PbKOBOACTBOTO 3a
obcnyxBaHe 1 cbbniogasaiTe ykazaHuATa B Hero.
3anosHaiiTe ce ¢ NOMOLLTA HA TOBA PbKOBOACTBO C
ypena, ¢ npasunHaTa My ynotpeba, KakTo u ¢
yKasaHuATa 3a 6e3onacHa pa6oTa.

A YkasaHuA 3a 6e3onacHa paboTta
[la ce cvbniofaBat HenpeMmeHHo

BHUMAHUE

M3nonsBaiTe ypeaa camo cbobpasHoO HEroBoTo
npeaHa3HayYeHne, KOeTo Ce Moco4Ba B ToBa
PbKOBOACTBO: PbYHO €NIeKTPOABrOBO 3aBapABaHe C
obmasaHu enekTpoau.

EKCI‘IJ‘IOaTaLlI/IHTa Ha TOBa CbOPBXEHUe He No
HEeroBOTO NpefHasHayYeHne Moxe fa Gbae onacHo
3a nmua, XXUBOTHU U MaTepuanHn LeHHOCTU.
M30n3BalLmMAT CbOPBXEHNETO € OTFOBOPEH 3a
cBoATa cobcTBEHa 6e30NacHOCT, KakTo U 3a Tasn
Ha apyru nuua.

MpoyeTeTe HenpemMeHHO ToBa ynbTBaHe 3a
ekcnnoarauma n cnassante npeanvcaHunATa.

® PeMOHTHUTe paboTu unu/v Tean 3a
noaApbXKaTa
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Morart Aa ce U3BbpLIBaT camo oT
KBanuuumpanm nuua.
MoraT fja ce n3nonasat camo BKJIOYEHUTE B
obema Ha focTaBkara 3aBapbyHu kabemm. (3 16
mm? rymeH 3aBapbyeH Kaben)
MorpvxeTe ce 3a NoAxoAALLA NOAAPBXKKA HA
ypena.
Mpe3 BpeMme Ha paboTa ypeabT He TpA6Ba Aa ce
NpUTUCKa UNK Aa ce Hamupa AUPEKTHO A0
cTeHaTa, 3a Aa MOXe BbTpe Aa ce npuema
[OCTaTbYHO Bb3AYX NPE3 NPOPE3HUTE OTBOPU.
yBepeTe ce, Ye YpeabT e CBbP3aH NPaBuHO KbM
mpexara (BuxX 6). N3bArsaiiTe BCAKaKBO
HaToBapBaHe Ha OMbBaHe Ha 3axpaHBaluuA
kaber. M3knioueTe ypeaa, npeav aa ro
npemecTuTe Ha Apyro MACTO.
CrepeTe 3a CbCTOAHMETO Ha 3aBapbyHNA Kaben,
Ha ['bpXXaya 3a eNneKTpoau, KakTo 1 Ha Knemute
3a mMaca; MsHocBaHeTo Mo u3onaurATa unm no
nposexJ/jalmTe TOK YacTu MoraT Aa fosefat o
onacHa cuTyaumaA 1 Aa HamanAT KayecTBOTO Ha
3aBapbyHara pabora.
EnekTpoabroBoTO 3aBapABaHe nponssexaa
VCKPU, pa3ToMNeHn MeTanHu 4acTv 1 AvMm, nopaau
KoeTo chbnioaaBanTe:
OTCcTpaHeTe BCUYKM 3ananvMy BellecTsa u/mnm
mMaTepuani ot paboTHOTO MACTO.
Y6eneTe ce, 4e pasnonarate ¢ AOCTATbYHO
NPUTOK Ha Bb3AyX.
He 3aBapABaiiTe Mo LU1CTEpHW, CbOBE NNk
TPB6M, KOUTO CbABPXKAT 3ananuMnm TEYHOCTU Unn
rasoBe. /136AreaiiTe BCAKaKbB ANPEKTEH
KOHTaKT CbC 3aBapbyHUA TOKOB KPbr;
HanpeXeHNEeTO Ha NpaseH XOA, KOETO Bb3HUKBA
Mexay Abpyaya 3a efleKTpoam 1 Knemarta 3a
maca, MoXe Aia 6bie onacHo.
He cbxpaHnaBaiiTe v He n3nonseaiTe ypeaa BbB
BriaXKHa UK MOKpa cpeaa unm B AbXA.
MpepanassaiTe o4nTe C NpeHa3HaYeHUTe 3a
ToBa 3awwuTHK cTbkna (DIN cTeneH 9-10), kouTto
ce 3aKpenBaT Ha NpunoXeHaTa npeanasHa
macka. ManonssaiiTe pbKaBuLM 1 CyXO 3aLLMTHO
0651eK10, MO KOETO HAMA Macsio 1 rpec, 3a fia He
u3naraTe KoXxara Ha U3Tb4BaHeTo Ha
enekTpuyeckara abra.

[a ce cbbniopasal

@ CBeT/NIMHHOTO U3NbYBaHe Ha eneKkTpuyeckara
Abra MoXe Aia yBpeav o4uTe 1 Aa npeavssuka
N3rapAHUA HO KoXKaTa.

|-|pVI eNeKTpoABLroBoTO 3aBapABaHe ce
npouseexaat UCKPU N Kanku OT pasToneH
meTan, 3aBapABaHaTa 3arotToBka ce Haxexasa u
0CTaBa MHOro ropeuia CpaBHUTENHO AbAro
Bpeme.

Mpu enekTPOABroBOTO 3aBapABaHe ce
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ocBo60XaaBaT napu, KOUTO € Bb3MOXHO Aa ca
BpeHu. Bcekn enekTpollok Moxe aa 6bae
CMBPTOHOCEH.

He ce pobnuxasaiite A0 enekTpuyeckara gbra
[OVIPEKTHO B OKOMHOCT OT 15 M.

MaseTe ce (CbLLO M CTOALUMTE HAOKONO) OT
eBeHTyasH1Te onacHn echekTn Ha
enekTpuyeckaTa gbra.

MpenynpexaeHve: B 3aBUCUMOCT OT yCNOBUETO
Ha CBbpP3BaHe KbM MpeXXaTa B MACTOTO Ha
CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHUA anapat, MoXe Ja ce
nony4ar CMyLIEHVA 3a ApYru KOHCYyMaTopu.

BHumanne!

Mpu npeToBapeH 3axpaHBalla Mpexa 1 TOKOBU
KpPbroBe Mo Bpeme Ha 3aBapABaHETo Morat aa
6bAaTt NPUYMHEHN CMYLLEHUA 3a ApYrn
KOHcymatopu. B cnyyait Ha cbMHeHWe TpAbBa Aa ce
KOHCYNTUpaTe C eleKTPOCHabAUTENHOTO
npeanpuATHe.

N3TO4HMLM Ha onacHOCT npu
eneKTpoAbroBo 3aBapABaHe

TPy eneKTPoABLroBO 3aBapABaHe ce nosyyasar
peauua MaTouHULM Ha onacHocT. ETo 3awo 3a
3aBapyMKa e 0cobeHo BaXHO Aa cnaasa npasunara
no-Aony, 3a Aa He uanara Ha onacHocT cebe cu 1

Ap

ypeaa.
1.

yruTe, 1 ia ce u3berHar LWeTu 3a HoBeka u

PaboTu no 3axpaHBaHeTo, Hanp. no kabenu,
Lencenu, KOHTaKTK 1 ap. TpAGBea Aa ce
M3BBPLUBAT CaMo OT TeXHUK. ToBa ce oTHacA
0co6eHo 3a nonaraHe Ha MeXauHHU Kabenu.
Mpu 310M0NyKa USTOYHUKBT Ha 3aBapbUeH TOK
TpAGBa BefHara Aa ce U3KJIo4M OT Mpexara.
Mpu Hanuuve Ha eNeKTPUHECKO KOHTAKTHO
HanpexeHue ypeabT TpAGBa Aa ce U3KMoUK
Be/AHara v aa ce NpoBepu OT TexHWK. BuHaru na
Ce BH/MaBa 3a A06bP eNeKTPUHECKN KOHTaKT
Ha 3aBapBbYHUA TOK.

Mpu 3aBapABaHe BMHarM fja ce HOCAT
130MMpaLLy PbKasBuLM Ha ABETe pble. Te
npeAnasBart OT TOKOBM yaapu (Hanpexenue Ha
npa3eH X0/ Ha 3aBapbyeH TOKOB Kpbr), OT
BpeAHN NbyeHna (TonnmHa n UV-nbun), KakTo n
OT HaropelleH MeTan 1 NPbLCKK OT Laka.

[a ce HOCAT 3apaBu U30NMPaLLYM OGYBKN, KOUTO
[fia usonupart v npu Bnara. He ca noaxoaAwm
HUCKM 06YBKM, Thil KATO NaAalLmM ropALLM Karku
meTan morat [ja npeau3BuKaT N3rapaHnA.

[a ce Hocu noaxoaAwo obnekno, 6e3
CUHTETUYHM YacTu.

[la He ce rnepa ¢ He3aLWUTEHN 04U KbM
enekTpuyeckata abra. [la ce usnonssa camo
3aBapbyHa Macka ¢ NpeanasHo CTHKIO0
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cbobpasHo nancksanuAaTa Ha DIN.
EﬂeKTpI/NeCKaTa Abra OCBeH CBET/IMHHN U
TONAMHHWU NbYX, KOUTO MOraTt ga agosejar ao
ocnenAsaHe 1 uarapaHe, nanbysa n UV-nbun.
Tosa HeBUAMMO yNTPaBMONeToOBO SibYeHne
NpUYMHABA NPU HeAoCTaTbYHA 3awWmTa
3abenexum efiBa crief} HAKOJIKO Yaca MHOro
6onesHeH KoHIOHKTVBNT. OcseH Tosa UV-
JTbYEHNETO MOXe Aa MMa W3rapALo AeicTene
BbpXy HE3aWwuUTeHnTe MecTa OT TANOTO.
PaboTHMUMTE M NOMOLWHULMTE B 61IM30CT A0
enekTpuyeckaTa fbra chllo TpAbsa Aa 6baaT
3anosHaTu ¢ OMacHoCTUTe 1 Aa umat
Heob6XxoauMUTe NpeanasHu cpeacTsa. AKO e
HeOGXOI:lVIMO Aa ce u3rpaaAT npeanasHn CTeHn.
Mpu 3aBapABaHe, 0CO6EHO B ManKu NOMELLeHNA,
TpAGBa Aa ce OCUrypu A0CTaTbYeH MPUTOK Ha
CBeX Bb3JyX, Tbil KaTo ce obpasysa AuM 1
Bpe/HU rasose.

. Mo pesepBoapu, B KOUTO Ce cKnaaupart rasose,

ropusa, MUHepanH1 Macna u ap., He TpAbea aa
ce U3BbLPLIBAT 3aBapbYHN paboTy, Aopu 1
oTAaBHa Aa ca NpasHu, Tbil KATO OT OCTaTbLUTE
MOXE Aa Bb3HUKHE eKCIIO3uA.

. B nomelenna 3acTpalweHn oT noxap n

EeKCNNo3uA BaXaTt 0co6eHn npeanucaHnAa.

. SBBap'b‘-IHM CbeANHEeHNA, 3a KOUTO ca

nocTaBeHn ronemm U3MCKBaHMA N KOUTO
3a4bMKUTENHO TpHGBa Aa 3NbAHAT
M3MCKBaHWATA 3@ CUTYPHOCT, TPAGBA Aa ce
n3nbsiHABAT Camo OT OﬁyHeHVI " ONUTHKU
3aBapuuuyn. Hanpumep: Cbaose nof, HanAraxe,
perncu, Ternuyu 3a pemapkeTa u ap.
YkaszaHnua:

3agbmkuTenHo TpAGBa Aa ce BHUMaBa 3a ToBa,
Ye 3aWUTHUAT NPOBOAHUK B €NeKTPU4EeCKN
CbOPBXEHVA UNK ypean MoxXe Aa ce paspyluu
PN HEBPEXXHOCT OT 3aBapbYHUA TOK, Harmp.
KriemaTa 3a CBbp3BaHe KbM Maca ce NocTasA
BBbPXy KOpnyca Ha 3aBapbyHUA Ype, KOMTO e
CBBP3aH CbC

. 3alMTHMA NPOBOAHUK HA eNeKTPU4EeCKoTO

ChopbXeHNe. 3aBapbyHuTe paboTu ce
U3BbPLIBAT HA MaluMHa C U3BOA 3a 3alUTeH
NpPoBOAHMK. Bb3MOXHO e fia ce 3aBapABa Ha
malmHaTa, 6e3 Aa cTe NocTaBUNN Ha HeA
Knemara 3a maca. B To3u cnyyait 3aBapbyHUAT
TOK NpOTWYa OT Kflemara 3a Maca npes
3alWnTHUA NPOBOAHUK KbM MaluMHaTa. CunHuAaT
3aBapbyeH TOK MOXe Aa AoBefe 0
pa3TonABaHe Ha 3alWUTHUA NPOBOAHNK.

. 3awwmTarac npeanasvTenu Ha 3axpaHsawure

NPOBOJHNLIM KbM KOHTaKTUTe TpAbBa Aa
oTroBapsa Ha npeanucanuaTa (VDE/Cbio3 Ha
repmaHckuTe enektpoTtexHuumn/ 0100). Cnopen
Teau npeanucaHuA TpAGBa fa ce uanonasat
CaMo CbOTBETCTBALLM Ha CEYEHNETO Ha
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npoBOAHMKA NpeanasuTeny unm asTomaTu (3a
3ALLUMTHN CUCTEMN KOHTaKTW MakcuMym
npeanasutenu 16 A unu 16 A 3awmTHn
aBTOMaTK). 3alWmTa ¢ no-CUnHW NpeanasuTenv
MOXe Aa ioBe/ie [0 3ananiBaHe Ha
NpOBOAHMLMTE pecr. A0 WeTn OT noxap 3a
crpajara.

YpenbT He e NpefiHa3HayeH 3a NpoMULLNIeHa
ynoTpeba.

TecHU 1 Bna)kHu NomMeLleHnaA

Mpwu paboTa B TeCHU, BNAXHN U1 ropeLLmn
rioMelleHA TpAGBA Aa Ce U3MoM3BaT M3omMpaLn u
MeXAWHHN NOANOXKU 1 OCBEH TOBa pbKaBuuu C
MaHLLIETU OT KOXa Wi Apyrv BelecTsBa Cbe craba
NPOBOAMMOCT 3a U30M1aLMA Ha TANIOTO OT MOJ0BU
HacCTWUNIKN, CTeHW, IeCHONpPOBOANMU HacTu OT
anapati v ap. noao6Hu.

Mpw n3nonssaHe Ha Masnkun 3aBapbyHN
TpaHchopmaTopu 3a 3aBapABaHe Npu PUCKOBU
©NeKTPUYECKN YCNOBUA, KaTo Hanpumep B TECHU
MOMELLEHNA OT CTEHM C BUCOKA eNeKTpnyecka
nNpoOBOAUMOCT (CbAOBE, TPBOM U T.H.), B MOKpYH
rnomeLLeHuna (M3MOKpAHEe Ha paboTHOTO 06NEKNO), B
ropeLuu noMeLLeHnA (M3noTABaHe Ha paboTHOTO
06eKs10), U3XOAHOTO HaMpPeXeHWe Ha 3aBapbyHNA
anapart Ha npaseH xoa He TpAbsa aa 6bae no-
BUCOKO OT 42 BoNTa (eheKTUBHA CTOMHOCT).
CriepfoBaTesniHO B TO3U Cryyai nopaau no-BucoKoOTo
N3XO[IHO HanpeXeHue ypeabT He

MOXe Aia Ce N3nonasa.

3awmuTtHO obnekno

1. o Bpeme Ha paboTa 3aBapyMKbT TpAGBa Aa e
3alUMTEH MO LIANOTO CU TANO NOCPEACTBOM
06N1eKroTO U 3alnTaTa 3a 3pEeHNETO cpeLly
U3MbYBaHe U U3rapAHUA.

2. Ha gseTte pbue TpﬁﬁBa Aa ce HOCAT pbKasuuu C
MaHLUeTU OT NOAXOAALL MaTepuan (koxa). Te
TpAbGBa Aa 6bAaT B 6e3ynpeyHo ChCTOAHKE.

3. 3anpeanassaHe Ha 06NEKNOTO OT XBbPYEHe Ha
VCKPW 1 U3rapAHWA TpAbBa Aa ce HOCAT
NOAXOAALLM NPECTUNKU. 30raTo BUABLT Ha
ornepauunTe, Hanp. TaBaHHO 3aBapABaHe, ro
131CKBa, TPAGBA Aa Ce HOCM 3aLUUTEH KOCTIOM
1, aKo e Heo6X0AMMO, U MpeanasHa Kacka.

4. W3nona3saHOTO 3alMUTHO 06/1EKM0 1 UANOTO
o6opyfBaHe TpAGBa Aja OTroBapA Ha
NvpekTuBarta rflnyHa npeanasHa ekunupoBKa“.
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3awumTa cpeLly usnbysaHe u
n3rapAHUA

1. Ha paboTHOTO MACTO 4pe3 Tabenu Cc ykasaHuA.
BHumanve, ae He ce rneaa B nnambka! [la ce
1ma npea Buj, Ye ounTe ca 3acTpalieHu. Mo
BB3MOXHOCT paboTHUTE MecTa TpAGBa fa ce
n3onupar Taka, 4e HammpalwmTe ce B 6m3ocT
nvua aa 6baaT sawmnTeHu. HeynmbnHomoweHn
nnua TpAGBa ia CTOAT Aarney oT 3aBapbyHuTe
pa6oTu.

2. B HenocpeacTBeHa 6nmM30CT A0 CTaUMOHapHK
paboTHM MecTa CTeHUTe He TpAbGBa Aa ca B
APKM LiBETOBE 1 Aa ca nbekasu. MposopunTe
TpAGBa /1a Ca OCUIYPEeHN MoHe A0 BUCOHMHaTa
Ha rnasara npoT1B NPOMyCcKaHe unu
oTpasABaHe Ha JTbyy, Hanp. Ype3 NoAXOAALLO
6oAancBaHe .

4. CUMBOJIN U TEXHUYECKU OAHHU

EN 50 060 EBponeiickn cTaHaapT 3a

3aBapb4HU anapaTu 3a pbyHO

€eneKTpoAbroBo

3aBapABaHe ¢ orpaHnyeHa

NPOABIMKUTENHOCT Ha BKOYBaHe.

EnHohaseH TpaHcopmaTop

50 Hz YecToTa Ha MpexaTta

U, HanpexeHue Ha mpexara

I, max MakcumaneH BxoaALL TOK

— Mpeanasuten ¢ HOMUHaNHa
CTOHOCTB amnepu

U, HomuHanHo HanpexeHue Ha npaseH
xon

1, 3aBapbyeH Tok

@ mm [lvaveTbp Ha enekTpoanTe

ne/ne, Bpoii enekTpoam 3a 3aBapABaHe,
KOWTO MOXe Jia ce cTonu
a) OT CTY/ZIeHO CLCTOAHME A0
3ajeiicTBaHe Ha TemnepaTypHOTO
pene (nc) n
b) B pamkuTe Ha nbpBUA Yac oT
CTyAeHo cbeToAHKE (NC,)

nh/nh, Bpoii enekTpoau 3a 3aBapABaHe,

KOWTO MOXe Aa ce CTomu



Anleitung

NSG 180 F_SPK5 20.0

a) B ropeLLo CbCTOAHNE MEXAY
BKJ/IO4YBaHEe U N3KIOYBaHe Ha
TemnepaTtypHoTo pene (nh) n
b) no Bpeme Ha eavH yac

B ropeLLo CbCTOAHNE OT
NOBTOPHOTO BKAo4BaHe (nh,)

CumBon 3a nagaa
XapakTepucTuka

CuvmBON 3a enekTpuyecka Abra-
PbuHO 3aBapABaHe ¢ obmasaHu
NPBLTOBYM €NeKTPOAU

EpHodasHo 3axpaHBaHe OT Mpexa

P He cbxpaHABaiTe 1 He u3nonasanTe
ypesa BbB BaxHa uin MoKpa
cpefa v He uanaranTe Ha AbXA.

Mpenu ynoTtpeba Ha 3aBapbyHUA
ypen npoyeTeTe BHAMATESHO 1
cnasBaiiTe TOBa ynbTBaHe 3a

pa6oTa.
IP 21 Bupg 3awmta
H Knac Ha usonauusa

YpensT e ¢ NoTucKaHe Ha paavocMyLUeHUA
cbrnacHo ykasanuata Ha EO 89/336/EMO

3axpaHBaHe OT Mpexa: 230V /400V ~ 50 Hz
3aBapbyeH Tok (A) cos ¢ = 0,68: 55-160
Enektpoaun (@ mm): 2,0 (n/n.y: 50/50 / n/n;,1:50/50)
2,5 (ny/ney: 21/23 / ny/ny4:8/24)

3,2 (ne/Ney: 8/18 / ny/npy:3/15)

4,0 (ng/ngy: 3/8 / ny/ny:1/7)

Hanpe>xeHve Ha npaseH xoa (V): 48
KoHcymmnpaHa eneprua: 8,8 kVA npn 22 A cos j =
0,68

3awwTa ¢ npegnasutenu (A): 16

5. UHCTPYKLUMM 32 MOHTaX

Bux cour. 3-13.
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6. CBbp3BaHe KbM eJ1. MpeXxaTta

Toau 3aBapbyeH anapat Moxe Aa paboTi npu
HOMWHAIHO HanpexeHue ot 230 V 1 400 V.
MocpencTeBoM n3o6paseHunn npeskoyBaTen (ur.
1) MOXe Aa ce HacTPOM XenaHoTo HOMUHANTHO
Hanpe>xxeHue. MonA cnepsaiTe Aoy U3bpoeHUTe
yKasaHuA 3a 06CnyXBaHe:

Morna cnasBaiiTe cneaHUTe ykasaHus, 3a Aa
n36erHeTe onacHoOCT OT MoxXap, TOKOB yap uim
HapaHABaHe Ha Xopa:

® Hukora He usnonseaite ypeaa ¢ HOMMHaNHO
Hanpe>xxeHue oT 400 V, ako e HacTpoeH Ha 230 V.
BHumaHune! OnacHocT oT noxap.

Mona nsknioyeTe ypeaa oT Mpexara npeau aa
HacTpouTe HOMUHANIHOTO HanpeXeHue.

@ 3abpaHeHo e HaCTPONBAHETO Ha HOMUHANHOTO
Hanpe>keHue no BpemMe Ha ekcnnoaTtaunATa Ha
3aBapbyHWA anapar.

Mpeay ekcnnoaTauvA Ha 3aBapbyHUA anapat
MOJIA yCTaHOBETE, 1/ HACTPOEHOTO HOMUHAIHO
Hanpe>XeHue Ha ypeaa oTroBapA Ha N3To4HMKa
Ha TOK.

3abenexka:

3aBapbyHUAT anapat e obopyasaH ¢ Asa kabena v
nga wencena. Mona cebpxeTe CbOTBETHNA Wencen
CbC CbOTBETHWA U3TOYHUK Ha TOK (wwencen oT 230 V
¢ KoHTakT oT 230 V 1 wencen ot 400 V ¢ KOHTaKT
oT 400 V).

7. NoaroToBka 3a 3aBapABaHe

Knemara 3a maca (2) ce 3akpensa AMPEKTHO 3a
3asapABaHuA ,qual?ln nnu 3a noanoxkara, Bbpxy
KOATO Ce MoCTaBA AeTalnbT.

BHumaBaiiTe 3a TOBa, Aa UMa ANPEeKTeH KOHTaKT
CbC 3aBapABaHWA feTain. 3aTosa nsbareanTe
nakupaHu NoOBbPXHOCTH wvnn n30n1aunoHHN
maTepuanu. KabenbT Ha Abpxkaya 3a enekTpoam
1Ma Ha KpasA crieumasiHa Knema, KOATO Cryxiu 3a
3axBalyaHe Ha enekTpoga. MNpeanasHara
3aBapbyHa Macka TpAGBa fa ce U3Non3ea BUHarvm
o Bpeme Ha 3aBapfBaHe. TA npejnassa ounTte ot
M3M13aLLOTO OT eNneKTpuyeckara fbra CBeT/IMHHO
n3nbyBaHe " CblUeBpPEeMEeHHO AaBa Bb3MOXHOCT 3a
TOYEH Morne/, BbPXy 3aBapbyHOTO U3/ENne.

8. 3aBapABaHe

Cnep kato cTe Hanpasunn BCUYKN eNeKTpu4ecku
CBBbP3BaHMA 3a 3axpaHBaHe C TOK, KaKTo 1 3a
3aBapb4yHNA TOKOB KPbr, MOXeTe Aa npoueavpare
no CNeAHnA HaYuH:
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MocTaBeTe HeobMa3aHNA Kpail Ha enekTpoaa B
Abpxavda (1) n cBbpXeTe KnemaTa 3a Maca (2) cbe
3aBapABaHuA AeTaiin. Cnepete Aa uma nob6sp
eNeKTPUYEeCKN KOHTaKT.

BknitoyeTe ypeaa oT npekbeBaya (4) u HacTpoiite
3aBapbYHMA TOK C PbYHOTO Koneno (3). cnopen
eneKTpoAa, KOTo XenaeTe Aa u3nonasare.
[pbXTe NpeanasHaTta Macka npes MueTo n
TbpKaiiTe BbpXa Ha enekTpoja Mo 3aBapABaHNA
,CleTal?Iﬂ Taka, BCe e4HO Ye uanbvfHABaTe ABUXeHune
KaKTo npu 3anansaHe Ha KM6put. Tosa e Haii-
OGPMAT METOA 3a 3anasnBaHe Ha eNeKTpuYecka
abra.

MpoBepeTe BbpXy NpobeH obpasel, Aanu cTe
n36panu NpaBUHATE eNeKTPOo/ 1 roneMmnHa Ha
ToKa.

EnekTpopa f (mm) 3aBapbeH Tok (A)

2 40-80 A
25 60-110 A
3,2 80-160 A
4 120-200 A
BHumanne!

He npaBeTe TOYKW C eNneKkTpoga no 3aroTtoBkara,
Taka 6uxa MOrnM Aa ce NPUYMHAT WeTu 1 pa ce
3aTpyAHu 3ananiBaHeTo Ha eneKTpuyecka abvra.
LLiom efleKTpu4yeckarta Abra ce e sananuna,
onuTanTe ce pa noaabpXaTte CnpAMO 3aroToBkaTta
AUCTaHUMA, KOATO OTroBapA Ha u3non3saHuA
AnameTbp Ha enekTpoaa.

[okaTo 3aBapABaTe, Pa3CTOAHMETO MO Bb3MOXHOCT
TpAGBa Aa ocTaHe NOCTOAHHO. brunbT Ha
eneKTpoAaa B Nocoka Ha paboTa TpAbea Aa 6bae
20/30 rpagyca.

BHumannue!

BuHaru usnonssaiite knewum, 3a Aa OTCTpaHuUTe
N3Non3BaHu enekTpoau nnu Aa npemecTuTe TokKy
wo 3aBapeHu aetannm. O6bpHeTe BHUMaHWe Ha
TOBa, AbpXaybT 3a enekTpoav (1) BuHaru ga ce
OCTaBA U30NMpaH cref, 3aBapABaHe.

LinakaTa MoXe [ja ce OTCTpaHu OT LeBa efiBa cref
KaTo U3CTUHe.

Ako efiHa 3aBapka ce NMPoAb/KaBa Mo HeMpeKbCcHaT
3aBapbleH LWeB, Hait-Hanpep TpAbsa Aa ce
OTCTPaHu LWNlakaTa Ha MACTOTO Ha HaTpynBaHe .

9. 3awwuTa ot nperpABaHe

SaBap'bHHI/IF!T anapart uMa 3awmTa oT nperpAsaHe,
KOATO Npe/nasea 3aBapbyHKUA TpaHcdopmaTop oT
npeHarpABaHe. Ako 3awuTtara oT nperpABaHe ce
3afencTsa, CBETBa KOHTpPonHaTta namna (5) Ha
BawwuA ypen. OcTaBeTe 3aBapbyHUA anapaTt Aa
M3CTWHE 3a N3BECTHO BPEME.

Seite 19
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10. KoHTaKT Ha ypepa (14)

Ha rbpba 3aBapbyHUAT ypes uma KoHTakT 230 V~
50 Hz, Toi e o6e3onaceH ¢ Nnpekbceay, pearmpaty
npv npetoBapsaHe (13) 6 A. AKo KOHTaKTbT (14) ce
npeToBapy, To NPeKbCBaYbLT, pearupall npu
npeTtoBapsaHe (13) ce 3agenctea. Cnea
oXxNaXJaHeTo KOHTaKTbT (14) MoXe OTHOBO Aa ce
BKJ/I04M Ype3 3aJeiicTBaHe Ha NpeKbcBaYa,
pearuvpauy npu npetosapsaHe (13). KOHTakTbT €
noaxoAALY 3a eNeKTPOUHCTPYMEHTH [0 Makc. 600
w

BHumaHue!

He nyckaiiTe B ekcnnoatauva
€NeKTPOMHCTPYMEHTUTE N0 Bpeme Ha
3aBapABaHeTo.

11. MoaapbXKKa

VYpenbT TpAGBa peJoBHO Aa Ce NOYNCTBA OT Mpax u
3ambpcABaHe. Hain-gobpe e aa ce nouncTea ¢ huHa
YeTKa unu napuan.

12. MopbUBaHe Ha pe3epBHM YacTU

Mpy nopbyBaHe Ha pe3epBy YacTu TpAGBa Aa ce
nocoyaT cnefiHnTe faHHu:

® Tun Haypeaa

o Ne Ha uspenueto

® upeHT. Ne Ha ypeaa

® Ne Ha 1ckaHaTa pe3epBHa 4acT

AKTYanHu LieHbl 1 MHHOPMALIWA LLe HaMepuTe Ha
www.isc-gmbh.info
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GARANTIEURKUNDE

Auf das in der Anleitung bezeichnete Gerét geben wir 2 Jahre
Garantie, fiir den Fall, dass unser Produkt mangelhaft sein sollte.
Die 2-Jahres-Frist beginnt mit dem Gefahreniibergang oder der
Ubernahme des Gerates durch den Kunden. Voraussetzung fir
die Geltendmachung der Garantie ist eine ordnungsgemaBe
Wartung entsprechend der Bedienungsanleitung sowie die be-
stimmungsgeméBe Benutzung unseres Gerétes.

Selbstverstandlich bleiben Ihnen die gesetzlichen Gewahr-

leistungsrechte innerhalb dieser 2 Jahre erhalten. Die Garan-

tie gilt fiir den Bereich der Bundesrepublik Deutschland oder der

jeweiligen Lander des regionalen Hauptvertriebspartners als Er-

ganzung der lokal giiltigen gesetzlichen Vorschriften. Bitte be-

achten Sie Ihren Anspi des regional Kun-
I oder die unten i i

ISC GmbH - International Service Center
EschenstraBe 6 - D-94405 Landau/Isar (Germany)

Info-Tel. 0180-5 120 509 * Telefax 0180-5 835 830
Service- und Infoserver: http://www.isc-gmbh.info

@ Zastrzega sig wprowadzanie zmian technicznych

@ Se rezerva dreptul la modificari tehnice.

® 3ana3sa ce NPaBOTO 3a TEXHUYECKM NPOMEHH
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CERTYFIKAT GWARAN

Na opisywane w instrukcji obstugi urzadzenie udzielamy 2-letnie] gwarancji, na
‘wypadek wadliwosci naszego produktu. 2-letni okres gwarancyjny zaczyna
‘obowiazywat w momencie przejscia ryzyka lub przejecia urzadzenia przez
Kiienta.

Warunkiem skorzystania z uprawnier gwarancyjnych jest prawidiowa
konserwacja urzadzenia, zgodnie z instrukcia obslugi oraz uzytkowanie zgodne
2 przeznaczeniem.

Oczywiscie w okresie tych 2 lat

Pafistwu réwniez

Certificat de garantie

Pentru aparatul prezentat in instructiuni oferim o garantie de 2 ani, in cazul in
care acest produs va fi defect. Termenul de garantie de 2 ani incepe odata cu
depasirea perioadei de periculozitate sau dup preluarea de cétre client.
Conditia de recunoastere a garantiei este o intrefinere corespunzatoare conform
intructiunilor de folosire precum si utilizarea in conformitate cu scopul a acestui
aparat.

gwarancyjne w ramach ustawowej rekojmi.
Gwarancja obowigzuje na terenie Republiki Federalnej Niemiec lub w kraju

Iokalnie przepiséw ustawowych. Prosimy zwréci sie do odpowiedzialnego
pracownika w regionalnym dziale obstugi Kiienta lub pod podany ponizej adres
serwisu technicznego.

ca vé raman la dispozitie drepturile de garantie legala in acesti
2ani.

Garantia este valabilé pe teritoriul Republicii Federale Germania sau in tarile
partenerilor de distributie regionala drept completare la prevederile legale locale
in vigoare. Va rugam s tinefi cont de partenerul service-ului dumneavoastra de
client regional sau de adresa service anexata mai jos.

@ FAPAHLUMOHHA KAPTA

nﬁm 2 T raDAHLIAA HA IOCOMEHIA B PLKOBOACTBOTO YPes, B Cryaii

e HaLUMAT NPOAYKT NPOABM ASCHEKTY. 2-TOAMIIHIAT CPOK 3aN04Ba A8 Tede C

NPEXBLPNIAHE HA PUCKA OT @AHATA BLPXy APYTATA CTPaHA WK C MPAEMAHETO

Ha ypena ot KieHTa.

i E Ha npeTenum

OGCNYXBaHe Ha HAWWA YPBR CLINIACHO PEKOBOACTBOTO, KAKTO W HeropaTa

YNOTPEGa CrIoPe. NPeAHAGHAYEHHETO My.

Pa3tupa ce, B pamKuTe Ha Tes 2 roaunn Bue cu 3anassate Bawnte

38KOHHM FapaHUMOHHY Npasa.

FapaHuVATa BaXy HA TEPATOPHATA Ha Depepanta Penybnuka epuanma unn
CTpanu Ha rnashA 3a pervona Kato

AOMBHEHiME Ha NIOKATHO BANVAHATE 3aKOHOBH PasNopeatH. Mpu

HEOBXOAUMOCT Ce OBBPHETE KbM BallitA KOHCYNTAHT OT ChOTBeTHATa

pervoaia cepaHaHa CyX(5a Wi MOCOSEHUA N0-A0NY BAPEC HA Cepaaa.
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Tylko dla krajow UE
Zabrania sie wyrzucania elektronarzedzi na $mieci.

Zgodnie z Europejska Dyrektywa 2002/96/WE o przeznaczonych na ztomowanie elektronarzedziach i
sprzecie elektronicznym oraz jej konwersji na prawo krajowe, elektronarzedzia nalezy zbiera¢ osobno i
odda¢ do punktu zbiérki surowcow wtérnych.

Recykling jako alternatywa wobec obowiazku zwrotu urzadzenia:

Alternatywnie do obowigzku zwrotu urzadzenia elektrycznego po zakoriczeniu jego uzytkowania,
wiasciciel jest zobowigzany do wspétuczestnictwa w jego prawidtowej utylizacji. Wycofane z
eksploatacji urzadzenie mozna odda¢ réwniez do punktu zbiérki surowcéw wtérnych, ktory
przeprowadzi utylizacje zgodnie z krajowymi przepisami o odpadach i wykorzystaniu surowcéw
wtérnych. Nie dotyczy to osprzetu nalezacego do wyposazenia urzadzenia i $rodkéw pomocniczych nie
zawierajacych elementow elektrycznych.

Numai pentru tari din UE
Nu aruncati 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
reciclari favorabile mediului inconjurator.

Alternativa de reciclare la solicitarea de Tnapoiere a aparatelor electrice:

Proprietarul aparatului electric este alternativ, in locul inapoierii aparatului, obligat de cooperare la
valorificarea corespunzatoare a acestuia in cazul incetarii raportului de proprietate. Aparatul vechi poate
fi predat si la o sectie de preluare care va efectua indepértarea lui in conformitatea cu legea nationald
referitoare |a reciclare si deseuri. Aici sunt excluse accesoriile si piesele auxiliare ale aparatului vechi
fara componente electrice.

Camo 3a cTpaHu oT EC
He n3xBbpnainTe enekTpuyecku ypeam B AOMALLHWA 6OKNYK.

CwbrnacHo EBponeiickata avpektuea 2002/96/EC 3a eNeKTpuyecky n eneKTPOHHW CTapu ypeav n
NPeBpPbLAHETO i B HALMOHAMNHO NpaBo, yNoTpe6ABaHNTE eNeKTpUYecki ypeau TpAbBa Aa ce npeaasat
paspenHo cbbpaHu 1 B CboGpaseH ¢ OKoHaTa cpeAa MyHKT 3a Oron30TBOPABAHE Ha OTnagbLy.

AnTepHaTMBa Ha NokaHaTa 3a 06paTHO M3npailaHe C Les peunknmpaHe:

Co6CTBEHNKBT Ha eNeKTPoype/a e anTepHaTUBHO 3a/Ib/KEH BMECTO Aa r'o U3npaTi 06paTHo, Aa
cbAeiicTBa 3a Cbo6Pa3HOTO My OMON30TBOPABAHE B CIyyail Ha 0TKa3 OT co6CTBeHOCTTa. 3a LenTta
CTapuAT ype/a MoXe /a Ce NpejoCTaBm 1 Ha CbBupaTeneH NyHKT, KOWTO U3BbPLUBA OTCTPaHABAHE Mo
cMucbna Ha 3aKoHa 3a KpbroBpaTHaTa MKOHOMUKA 1 3akoHa 3a oTnaabLumTe. ToBa He ce oTHacA Ao
npubaBeHn KbM CTapuUTe ypeam YacTu U NOMOLLHM CpeAcTBa 63 en. CbCTaBHU YacTu.
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Przedruk lub innego rodzaju powielanie dokumentacji wyrobéw oraz
dokumentéw 1, nawet we dopuszczalne
jest tylko za wyrazna zgoda firmy ISC GmbH.

iei si a hartiilor insotitoare a

i sau i
produselor, chiar i numai sub forma de extras, este permisa
numai cu aprobarea expresa a firmei ISC GmbH.

MpeneyaTBaHeTo N PasMHOXaBAHETO NO APYF HAYMH Ha
[AOKYMEHTaUMA W NpUApY>Kasaluy AOKYMEHTN Ha NPOAYKTY Ha, A0pU U
KaTo M3BajKa, Ce AoNycka Camo C U3PUHHOTO paspelieHue Ha ISC
GmbH.

006

13:07 Uhr

Seite
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