
DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ÉLECTRIQUE - 
STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELÉCTRICA - PERIGO DE CHOQUE ELÉTRICO -  GEVAAR 
ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK STØD  -  SÄHKÖISKUN VAARA -  FARE FOR ELEKTRISK STØT  -  FARA FÖR 
ELEKTRISK STÖT - ÊÉÍÄÕÍÏÓ ÇËÅÊÔÑÏÐËÇÎÉÁÓ - ÎÏÀÑÍÎÑÒÜ ÏÎÐÀÆÅÍÈß ÝËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÈÌ ÒÎÊÎÌ - ÁRAMÜTÉS 
VESZÉLYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE  - NIEBEZPIECZEÑSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO  - NEBEZPEÈÍ ZÁSAHU 
ELEKTRICKÝM PROUDEM - NEBEZPEÈENSTVO ZÁSAHU ELEKTRICKÝM PRÚDOM - NEVARNOST ELEKTRIÈNEGA 
UDARA - OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS SMÛGIO PAVOJUS - ELEKTRILÖÖGIOHT - ELEKTROŠOKA 
BÎSTAMÎBA - ÎÏÀÑÍÎÑÒ ÎÒ ÒÎÊÎÂ ÓÄÀÐ

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMÉES DE SOUDAGE - GEFAHR DER 
ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMAÇAS DE 
SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERØYK - 
FARA FÖR RÖK FRÅN SVETSNING - ÊÉÍÄÕÍÏÓ ÊÁÐÍÙÍ ÓÕÃÊÏËËÇÓÇÓ - ÎÏÀÑÍÎÑÒÜ ÄÛÌÎÂ ÑÂÀÐÊÈ - HEGESZTÉS 
KÖVETKEZTÉBEN KELETKEZETT FÜST VESZÉLYE - PERICOL DE GAZE DE SUDURÃ - NIEBEZPIECZEÑSTWO OPARÓW 
SPAWALNICZYCH - NEBEZPEÈÍ SVAØOVACÍCH DÝMÙ - NEBEZPEÈENSTVO VÝPAROV ZO ZVÁRANIA - NEVARNOST 
VARILNEGA DIMA - OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DÛMØ PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU 
OHT  -  METINÂŠANAS IZTVAIKOJUMU BÎSTAMÎBA - ÎÏÀÑÍÎÑÒ ÎÒ ÏÓØÅÊÀ ÏÐÈ ÇÀÂÀÐßÂÀÍÅ

DANGER OF EXPLOSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO 
EXPLOSIÓN - PERIGO DE EXPLOSÃO - GEVAAR ONTPLOFFING - SPRÆNGFARE - RÄJÄHDYSVAARA - FARE FOR 
EKSPLOSJON - FARA FÖR EXPLOSION - ÊÉÍÄÕÍÏÓ ÅÊÑÇÎÇÓ - ÎÏÀÑÍÎÑÒÜ ÂÇÐÛÂÀ - ROBBANÁS VESZÉLYE - 
PERICOL DE EXPLOZIE - NIEBEZPIECZEÑSTWO WYBUCHU - NEBEZPEÈÍ VÝBUCHU - NEBEZPEÈENSTVO VÝBUCHU - 
NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT - 
SPRÂDZIENBÎSTAMÎBA - ÎÏÀÑÍÎÑÒ ÎÒ ÅÊÑÏËÎÇÈß

 WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS C OMPULSORY - BBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES 
VÊTEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACIÓN DE 
LLEVAR ROPA DE PROTECCIÓN - OBRIGATÓRIO O USO DE VESTUÁRIO DE PROTEÇÃO - VERPLICHT BESCHERMENDE 
KLEDIJ TE DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESTØJ - SUOJAVAATETUKSEN KÄYTTÖ PAKOLLISTA - 
FORPLIKTELSE Å BRUKE VERNETØY - OBLIGATORISKT ATT BÄRA SKYDDSPLAGG - ÕÐÏ×ÑÅÙÓÇ ÍÁ ÖÏÑÁÔÅ 
ÐÑÏÓÔÁÔÅÕÔÉÊÁ ÅÍÄÕÌÁÔÁ - ÎÁßÇÀÍÍÎÑÒÜ ÍÀÄÅÂÀÒÜ ÇÀÙÈÒÍÓÞ ÎÄÅÆÄÓ - VÉDÕRUHA HASZNÁLATA 

KÖTELEZÕ - FOLOSIREA ÎMBRÃCÃMINTEI DE PROTECÞIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIE¯Y OCHRONNEJ- 
POVINNÉ POUŽITÍ OCHRANNÝCH PROSTØEDKÙ - POVINNÉ POUŽITIE OCHRANNÝCH PROSTRIEDKOV - OBVEZNO 
OBLECITE ZAŠÈITNA OBLAÈILA - OBAVEZNO KORIŠTENJE ZAŠTITNE ODJEÆE - PRIVALOMA DËVËTI APSAUGINÊ 
APRANG¥ - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - PIENÂKUMS ÌÇRBT AIZSARGTÇRPUS - ÇÀÄÚËÆÈÒÅËÍÎ 
ÍÎÑÅÍÅ ÍÀ ÏÐÅÄÏÀÇÍÎ ÎÁËÅÊËÎ

¯
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H A VESZÉLY, KÖTELEZETTSÉG ÉS TILTÁS GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND 
JELZÉSEINEK FELIRATAI.PROHIBITION SIGNS.

RO LEGENDÃ INDICATOARE DE AVERTIZARE A I LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E 
PERICOLELOR, DE OBLIGARE ªI DE DIVIETO.
INTERZICERE. F LÉGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION 

PL OBJAŒNIENIA ZNAKÓW OSTRZEGAWCZYCH, ET D'INTERDICTION.
NAKAZU I ZAKAZU.D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND 

CZVERBOTSZEICHEN.
E LEYENDA SEÑALES DE PELIGRO, DE 

SKOBLIGACIÓN Y PROHIBICIÓN.
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAÇÃO 

SIE PROIBIDO.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, 

HR/SCG  LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA I 
VERPLICHTING EN VERBOD. ZABRANA.

DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG LT PAVOJAUS, PRIVALOMØJØ IR DRAUDŽIAMØJØ 
FORBUDSSIGNALER. ŽENKLØ PAAIŠKINIMAS.

SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, LV BÎSTAMÎBU, PIENÂKUMU UN AIZLIEGUMA ZÎMJU 

FORPLIKTELSER OG FORBUDT. PASKAIDROJUMI.
S BILDTEXT SYMBOLER FÖR FARA, PÅBUD OCH BG

FÖRBUD. .
GR ËÅÆÁÍÔÁ ÓÇÌÁÔÙÍ ÊÉÍÄÕÍÏÕ, ÕÐÏ×ÑÅÙÓÇÓ 

ÊÁÉ ÁÐÁÃÏÑÅÕÓÇÓ.
RU ËÅÃÅÍÄÀ ÑÈÌÂÎËÎÂ ÁÅÇÎÏÀÑÍÎÑÒÈ, 

ÎÁßÇÀÍÍÎÑÒÈ È ÇÀÏÐÅÒÀ.

VYSVÌTLIVKY K SIGNÁLÙM NEBEZPEÈÍ, 
PØÍKAZÙM A ZÁKAZÙM. 
VYSVETLIVKY K SIGNÁLOM NEBEZPEÈENSTVA, 
PRÍKAZOM A ZÁKAZOM. 
LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA 
PREDPISANO IN PREPOVEDANO.

ËÅÃÅÍÄÀ ÍÀ ÇÍÀÖÈÒÅ ÇÀ ÎÏÀÑÍÎÑÒ, 
ÇÀÄÚËÆÈÒÅËÍÈ È ÇÀ ÇÀÁÐÀÍÀ
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USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L’USO 
DELLA SALDATRICE AI PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU 
POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ÉLECTRIQUES ET ÉLECTRONIQUES MÉDICAUX - 
TRÄGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERÄTE IST DER GEBRAUCH DER 
SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE APARATOS 
ELÉCTRICOS Y ELECTRÓNICOS VITALES - È PROIBIDO O USO DA MÁQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE 
APARELHAGENS ELÉTRICAS E ELETRÔNICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE 
DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM,  DER 
ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - 
HITSAUSKONEEN KÄYTTÖ KIELLETTY HENKILÖILLE, JOILLA ON ELIMISTÖÖN ASENNETTU SÄHKÖINEN TAI 
ELEKTRONINEN LAITE - FORBUDT Å BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE 
ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FÖRBJUDET FÖR PERSONER SOM BÄR ELEKTRISKA OCH 
ELEKTRONISKA LIVSUPPEHÅLLANDE APPARATER ATT ANVÄNDA SVETSEN  - ÁÐÁÃÏÑÅÕÅÔÁÉ Ç ×ÑÇÓÇ ÔÏÕ 
ÓÕÃÊÏËËÇÔÇ ÓÅ ÁÔÏÌÁ ÐÏÕ ÖÅÑÏÕÍ ÇËÅÊÔÑÉÊÅÓ ÊÁÉ ÇËÅÊÔÑÏÍÉÊÅÓ ÓÕÓÊÅÕÅÓ ÆÙÔÉÊÇÓ ÓÇÌÁÓÉÁÓ - 
ÇÀÏÐÅÙÀÅÒÑß ÈÑÏÎËÜÇÎÂÀÍÈÅ ÑÂÀÐÎ×ÍÎÃÎ ÀÏÏÀÐÀÒÀ ËÈÖÀÌ Ñ ÆÈÇÍÅÍÍÎÂÀÆÍÎÉ ÝËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÎÉ È 
ÝËÅÊÒÐÎÍÍÎÉ ÀÏÏÀÐÀÒÓÐÛ - TILOS A HEGESZTÕGÉP HASZNÁLATA MINDAZOK SZÁMÁRA, AKIK SZERVEZETÉBEN 
ÉLETFENNTARTÓ ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KÉSZÜLEK VAN BEÉPÍTVE- SE INTERZICE FOLOSIREA 
APARATULUI DE SUDURÃ DE CÃTRE PERSOANE PURTÃTOARE DE APARATURÃ ELECTRICÃ ªI ELECTRONICÃ VITALE - 

ZABRONIONE JEST U¯YWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJ¥CYM URZ¥DZENIA ELEKTRYCZNE I ELEKTRONICZNE 

WSPOMAGAJ¥CE FUNKCJE ¯YCIOWE - ZÁKAZ POUŽITÍ SVAØOVACÍHO PØÍSTROJE NOSITELÙM ELEKTRICKÝCH A 
ELEKTRONICKÝCH ŽIVOTNÌ DÙLEŽITÝCH ZAØÍZENÍ - ZÁKAZ POUŽÍVANIA ZVÁRACIEHO PRÍSTROJA OSOBÁM 
POUŽÍVAJÚCIM ELEKTRICKÉ A ELEKTRONICKÉ ŽIVOTNE DÔLEŽITÉ ZARIADENIA  - PREPOVEDANA UPORABA 
VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRIÈNE IN ELEKTRONSKE ŽIVLJENJSKO POMEMBNE 
NAPRAVE - ZABRANJENO JE KORIŠTENJE STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRIÈNIH I ELEKTRONSKIH 
APARATA - ASMENIMS, SU GYVYBIŠKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO 
APARATU NAUDOTIS DRAUDŽIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE, KES KANNAVAD 
MEDITSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTI JA ELUSTAMISSEADMEID -  ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICÎNISKO 
IERÎÈU LIETOTÂJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINÂŠANAS APARÂTU - ÇÀÁÐÀÍÅÍÎ Å ÈÇÏÎËÇÂÀÍÅÒÎ ÍÀ 
ÅËÅÊÒÐÎÆÅÍÀ ÎÒ ËÈÖÀ - ÍÎÑÈÒÅËÈ ÍÀ ÅËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÈ È ÅËÅÊÒÐÎÍÍÈ ÌÅÄÈÖÈÍÑÊÈ ÓÑÒÐÎÉÑÒÂÀ

¯ ¥ ¥

¥ ¯

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GÉNÉRIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO 
GENÉRICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE - YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRÅLNING  - 
ALLMÄN FARA - ÃÅÍÉÊÏÓ ÊÉÍÄÕÍÏÓ - ÎÁÙÀß ÎÏÀÑÍÎÑÒÜ - ÁLTALÁNOS VESZÉLY - PERICOL GENERAL - OGÓLNE 
NIEBEZPIECZEÑSTWO - VŠEOBECNÉ NEBEZPEÈÍ -VŠEOBECNÉ NEBEZPEÈENSTVO  - SPLOŠNA NEVARNOST - OPÆA 
OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ÜLDINE OHT - VISPÂRÎGA BÎSTAMÎBA - ÎÁÙÈ ÎÏÀÑÒÍÎÑÒÈ

WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE 
PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACIÓN DE USAR MÁSCARA 
DE PROTECCIÓN - OBRIGATÓRIO O USO DE MÁSCARA DE PROTEÇÃO - VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND 
MASKER - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KÄYTTÖ PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE Å 
BRUKE VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BÄRA SKYDDSMASK - ÕÐÏ×ÑÅÙÓÇ ÍÁ ÖÏÑÁÔÅ ÐÑÏÓÔÁÔÅÕÔÉÊÇ 
ÌÁÓÊÁ - ÎÁßÇÀÍÍÎÑÒÜ ÏÎËÜÇÎÂÀÒÜÑß ÇÀÙÈÒÍÎÉ ÌÀÑÊÎÉ - VÉDÕMASZK HASZNÁLATA KÖTELEZÕ - 

FOLOSIREA MÃªTII DE PROTECÞIE OBLIGATORIE  - NAKAZ U¯YWANIA MASKI OCHRONNEJ - POVINNÉ POUŽITÍ 
OCHRANNÉHO ŠTÍTU - POVINNÉ POUŽITIE OCHRANNÉHO ŠTÍTU - OBVEZNOST UPORABI ZAŠÈITNE MASKE - 
OBAVEZNO KORIŠTENJE ZAŠTITNE MASKE - PRIVALOMA UŽSIDËTI APSAUGINÊ KAUKÊ - KOHUSTUSLIK KANDA 
KAITSEMASKI -  PIENÂKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - ÇÀÄÚËÆÈÒÅËÍÎ ÈÇÏÎËÇÂÀÍÅ ÍÀ ÏÐÅÄÏÀÇÍÀ 
ÇÀÂÀÐÚ×ÍÀ ÌÀÑÊÀ
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DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - 
DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM 
SCHWEISSEN - PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIAÇÕES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - 
GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRÅLER - HITSAUKSEN 
AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISÄTEILYN VAARA - FARE FOR ULTRAFIOLETT STRÅLNING UNDER 
SVEISINGSPROSEDYREN - FARA FÖR ULTRAVIOLETT STRÅLNING FRÅN SVETSNING - ÊÉÍÄÕÍÏÓ ÕÐÅÑÉÙÄÏÕÓ 
ÁÊÔÉÍÏÂÏËÉÁÓ ÁÐÏ ÓÕÃÊÏËËÇÓÇ - ÎÏÀÑÍÎÑÒÜ ÓËÜÒÐÀÔÈÎËÅÒÎÂÎÃÎ ÈÇËÓ×ÅÍÈß ÑÂÀÐÊÈ - HEGESZTÉS 
KÖVETKEZTÉBEN LÉTREJÖTT IBOLYÁNTÚLI SUGÁRZÁS VESZÉLYE - PERICOL DE RADIAÞII ULTRAVIOLETE DE LA 
SUDURÃ -  NIEBEZPIECZEÑSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPEÈÍ 
ULTRAFIALOVÉHO ZÁØENÍ ZE SVAØOVÁNÍ Í - NEBEZPEÈENSTVO ULTRAFIALOVÉHO ŽIARENIA ZO ZVÁRANIA   - 
NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLIÈNIH ŽARKOV ZARADI VARJENJA - OPASNOST OD ULTRALJUBIÈASTIH ZRAKA 
PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA 
ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT  -  METINÂŠANAS ULTRAVIOLETÂ IZSTAROJUMA BÎSTAMÎBA - ÎÏÀÑÍÎÑÒ ÎÒ 
ÓËÒÐÀÂÈÎËÅÒÎÂÎ ÎÁËÚ×ÂÀÍÅ ÏÐÈ ÇÀÂÀÐßÂÀÍÅ

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE 
PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST  PFLICHT - OBLIGACIÓN DE LLEVAR 
GUANTES DE PROTECCIÓN - OBRIGATÓRIO O USO DE LUVAS DE SEGURANÇA - VERPLICHT BESCHERMENDE 
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER  - SUOJAKÄSINEIDEN KÄYTTÖ 
PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE Å BRUKE VERNEHANSKER - OBLIGATORISKT ATT BÄRA SKYDDSHANDSKAR - 
ÕÐÏ×ÑÅÙÓÇ ÍÁ ÖÏÑÁÔÅ ÐÑÏÓÔÁÔÅÕÔÉÊÁ ÃÁÍÔÉÁ - ÎÁßÇÀÍÍÎÑÒÜ ÍÀÄÅÂÀÒÜ ÇÀÙÈÒÍÛÅ ÏÅÐ×ÀÒÊÈ - 
VÉDÕKESZTYÛ HASZNÁLATA KÖTELEZÕ - FOLOSIREA MÃNUªILOR DE PROTECÞIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA 
RÊKAWIC OCHRONNYCH - POVINNÉ POUŽITÍ OCHRANNÝCH RUKAVIC - POVINNÉ POUŽITIE OCHRANNÝCH RUKAVÍC - 
OBVEZNO NADENITE ZAŠÈITNE ROKAVICE - OBAVEZNO KORIŠTENJE ZAŠTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MÛVËTI 
APSAUGINES PIRŠTINES - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - PIENÂKUMS ÌÇRBT AIZSARGCIMDUS - 
ÇÀÄÚËÆÈÒÅËÍÎ ÍÎÑÅÍÅ ÍÀ ÏÐÅÄÏÀÇÍÈ ÐÚÊÀÂÈÖÈ
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2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION_______________(GB)_____________ This apparatus is a power source for arc welding,  made specifically for 
alternating current (AC) MMA welding with coated electrodes.

STANDARD ACCESSORIES:INSTRUCTION MANUAL
- electrode holder clamp;
- return cable and earth clamp;
- wheels kit (in models on wheels).   

WARNING: BEFORE USING THE MACHINE READ THE 3. TECHNICAL DATA
INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY! DATA PLATE

Technical data relative to the performance of the welding machine may 
be found on a plate (back panel) with the following symbols, whose LIMITED SERVICE, MANUAL ARC WELDING MACHINES 
meaning is explained below.FOR COATED ELECTRODES (MMA)

Fig. ANote: In the following text the term “welding machine" will 1- EUROPEAN standard of reference for safety and construction of 
be used. arc welding machines.

2- Symbol for the internal structure of the welding machine.
1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC 3- Welding machine specification: drooping.

4- Symbol for welding procedure provided.WELDING
5- Symbol for power supply line: 

1~: single phase alternating voltage.
6- Protection rating of casing. 
7- H :insulation class of transformer.- Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load 

voltage supplied by the welding machine can be dangerous 
8-  :protection class II.under certain circumstances.

- When the welding cables are being connected or checks and   :welding machine suitable for use in environments with 
repairs are carried out the welding machine should be heightened risk of electric shock.
switched off and disconnected from the power supply outlet. 9- Technical specifications for the power line:

- Make the electrical connections and installation according to - U : Alternating voltage and frequency of welding machine 1
the safety rules and legislation in force. power supply (allowed limits ±10%).

- The welding machine should be connected only and -     : Size of delayed action fuses to be provided in order to 
exclusively to a power source with the neutral lead connected protect the power line.
to earth. - I :  Maximum current absorbed by the line.1 MAX

- Make sure that the power supply plug is correctly connected 10- Performance of welding circuit:
to the earth protection outlet. - U : maximum no-load voltage (open welding circuit).0- Do not use the welding machine in damp or wet places and do - I : Conventional welding current, indicates the adjustment 2not weld in the rain. range of the welding current (minimum  maximum) at the 

- Do not use cables with worn insulation or loose connections. corresponding arc voltage.
-  Ø: diameter of weldable electrodes.
- nc: the number of electrodes of reference that can be welded    starting with the welding machine at ambient temperature 

- Do not weld on containers or piping that contains or has until the first triggering of the thermostat.
contained flammable liquid or gaseous products. - nc1: the number of electrodes of reference that can be welded in 

- Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents one hour starting with the welding machine at ambient 
or near such substances. temperature.

- Do not weld on containers under pressure. - nh: the AVERAGE NUMBER of electrodes of reference that can 
be welded between reset and triggering of the thermostat.- Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.) 

- nh1: the number of electrodes of reference that can be welded in from the working area.
one hour starting with the welding machine at regular heat - Provide adequate ventilation or facilities for the removal of 
level. welding fumes near the arc; a systematic approach is needed 

11 - Serial number for identifying the welding machine (essential for in evaluating the exposure limits for the welding fumes, which 
technical services, when ordering spare parts, for locating the will depend on their composition, concentration and the 
origin of the product).length of exposure itself.
In some models this number is shown on the front panel.

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 
- Use adequate electrical insulation with regard to the welding machine in your possession must be checked directly on the 

electrode, the work piece and any (accessible) earthed metal data plate of the welding machine itself.
parts in the vicinity.
This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head OTHER TECHNICAL DATA
coverings and clothing designed for this purpose and by 
using insulating platforms or mats. - WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1)

- Always protect your eyes using masks or helmets with special 
actinic glass. The welding machine weight is shown in table 1

   Use special fire-resistant protective clothing and do not allow (TAB. 1).
the skin to be exposed to the ultraviolet and infrared rays 
produced by the arc; other people in the vicinity of the arc 4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE 
should be protected by shields of non-reflecting curtains. CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES

Fig. B

 5. INSTALLATION

- The electromagnetic fields generated by the welding process   WARNING!may interfere with the operation of electrical and electronic 
CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND equipment.
ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE Users of vital electrical or electronic devices (e.g. pace-
COMPLETELY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE makers, respirators etc.) should consult a doctor before 
POWER SUPPLY OUTLET.stopping in the vicinity of areas where this welding machine is 
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND used.
EXCLUSIVELY BY AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.Users of vital electrical or electronic devices should not use 

the welding machine.
PREPARATION

Fig. C
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained    RESIDUAL RISKS
in the package.

- OVERTURNING: position the welding machine on a horizontal 
surface that is able to support the weight: otherwise (e.g. Assembling the protective mask
inclined or uneven floors etc.) there is danger of overturning. Fig. D

- IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine 
Assembling the return cable-clampfor any work other than that for which it was designed (e.g. de-

Fig. Eicing mains water pipes).

- Do not use the handle to hang up the welding machine.

SS
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Assembling the welding cable-electrode holder clamp ø Electrode (mm)    Welding current (A)
Fig. F min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80  WARNING! Position the welding machine on a flat surface 2.5 60 - 110

3.2 80 - 160with sufficient carrying capacity for its weight, to prevent it 
4 120 - 200from tipping or moving hazardously.

- The user must consider that, according to the electrode diameter, 
higher current values must be used for flat welding, whereas for CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY
vertical or  overhead welds  lower current values are necessary.- Before making any electrical connection, make sure the rating data 

- In addition to being determined by the selected current intensity, the of the welding machine correspond to the mains voltage and 
mechanical characteristics of the welded join are determined by the frequency available at the place of installation.
other welding parameters i.e. arc length, working rate and position, - The welding machine should only be connected to a power supply 
electrode diameter and quality (to store the electrodes correctly system with the neutral conductor connected to earth.
keep them dry and protected by suitable packaging or containers).

PLUG AND OUTLET.  (For welding machines without a plug) : 
Welding procedureconnect a normalised plug (2P + T, 3P + T) having sufficient capacity- 
- Holding the mask IN FRONT OF THE FACE, strike the electrode tip to the power cable and prepare a mains outlet fitted with fuses or an 

on the workpiece as if you were striking a match. This is the correct automatic circuit-breaker; the special earth terminal should be 
strike-up method.connected to the earth conductor (yellow-green) of the power supply 
WARNING: do not hit the electrode on the workpiece, this could line. Table 1 (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes in 
damage the electrode and make strike-up difficult.amps, chosen according to the max. nominal current supplied by the 

- As soon as arc is ignited, try to maintain a distance from the welding machine, and the nominal voltage of the main power supply.
workpiece  equal to the diameter of the  electrode in use. Keep this 
distance as much  constant as possible for the duration of the weld. For welders with double voltage supply, it is necessary to set the 
Remember that the angle of the electrode as it advances should be blocking screw of the voltage-reverse switch in the position corre 
of 20-30 grades (Fig.H).sponding to the voltage really available (see example below).

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

Failure to observe the above rules will make the (Class 1) safety 
CHARACTERISTICS OF THE WELD BEADsystem installed by the manufacturer ineffective with 

Fig. Iconsequent serious risks to persons (e.g. electric shock) and 
objects (e.g. fire).

7. MAINTENANCE 
CONNECTION OF THE WELDING CABLES   WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE 

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

SUPPLY OUTLET.
EXTRAORDINARY MAINTENANCE:Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables 

2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS SHOULD BE (in mm ) depending on the maximum current supplied by the welding 
CARRIED OUT ONLY AND EXCLUSIVELY BY SKILLED OR machine.
AUTHORISED ELECTRICAL-MECHANICAL TECHNICIANS.

Connecting the electrode-holder clamp welding cable   WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE On the end take a special terminal that is used to close the uncovered 
PANELS AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE part of the electrode.
WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED For welding machines supplied with a terminal, this cable is connected 
FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

to the terminal with the symbol   . If checks are made inside the welding machine while it is live, this 
may cause serious electric shock due to direct contact with live 

Connecting the welding current return cable parts and/or injury due to direct contact with moving parts.
This is connected to the piece being welded or to the metal bench - Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending 
supporting it, as close as possible to the join being made. For welding on use and the dustiness of the environment, and remove the dust 
machines supplied with a terminal, the cable is connected to the deposited on the transformer,  using a jet of dry compressed air 
terminal with the  symbol   . (max. 10 bar).

- At the same time make sure the electrical connections are tight and 
6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE check the wiring for damage to the insulation.
These welding machines consist of a drooping specification, single - At the end of these operations re-assemble the panels of the 
phase transformer and are suitable for welding with alternating current welding machine and screw the fastening screws right down.
using coated electrodes (E 43 R type) based on the diameters given - Never, ever carry out welding operations while the welding 
on the data plate . machine is open.
To switch on the welding machine operate the main switch (Fig. B-1). - If necessary use a very thin layer of grease, at a high temperature, 
The intensity of the supplied welding current can be adjusted to lubricate the moving parts of the regulators (threaded shaft, 
continuously, by means of a manually operated magnetic shunt (Fig. sliding surfaces, shunts etc.).
B-2), or step-by-step by means of a manually operated switch (Fig. B- - Replacing the power supply cable:  before replacing the cable, 
3). identify the screw-connecting terminals L1 and L2 (N) on the 
CHECK THE WELDING MACHINE MODEL. switches (Fig.L).
N.B. In the case of a welding machine with switch, current adjustment 
should be carried out with the main switch (Fig. B-1) in the O position _______________(I)______________(off).
The value of the current setting, (I ) can be read in Amps on the 2

graduated scale (Fig. B-4) on the top or side panel of machines where 
it is provided. MANUALE ISTRUZIONE
The corresponding arc voltage (U ) for the current shown is given 2

according to the following relationship:
U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060).  2 2

ATTENZIONE:THERMOSTATIC PROTECTION PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE This welder is automatically protected from thermic overheating 
ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!(thermostat automatic re-start). When the windings reach 

performance temperature, the protections cut off the supply circuit, 
SALDATRICI  MANUALI AD ARCO PER ELETTRODO RIVESTITO igniting the yellow lamp on the front panel (B-5). After a few minutes’ 
(MMA) A SERVIZIO LIMITATO.cooling the protection will reopen the supply line and turn off the yellow 
Nota: Nel testo che segue verrà impiegato il termine “saldatrice” .lamp. The welder is ready for further use.

WELDING 1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO
- Use electrodes suitable for working in alternating current. 
- The welding current must be regulated according to the diameter of 

the  electrode in use and the type of the joint to be carried out: see  
below the currents corresponding to various electrode diameters: - Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione a 

vuoto fornita dal generatore può essere pericolosa in talune 
circostanze.

- 4 -

co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
- a

ll r
ig

hts
 re

se
rv

ed
 b

y 
FB

C



- La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica e Fig. A
di riparazione devono essere eseguite a saldatrice spenta e 1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione 
scollegata dalla rete di alimentazione. delle macchine per saldatura ad arco.

- Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e 2- Simbolo della struttura interna della saldatrice.
leggi antinfortunistiche. 3- Caratteristica della saldatrice: cadente.

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un 4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.
sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato a 5- Simbolo della linea di alimentazione: 

1~: tensione alternata monofase.terra.
6- Grado di protezione dell’involucro.- Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente 

collegata alla terra di protezione. 7- H :classe di isolamento trasformatore.
- Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto 

la pioggia. 8-  :protezione classe II.
- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con  :saldatrice adatta all’uso in ambiente con rischio accresciuto connessioni allentate.

di scosse elettriche.
9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della    1

saldatrice (limiti ammessi ±10%).- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che -    : Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da contengano o che abbiano contenuto prodotti infiammabili prevedere per la protezione della linea.
liquidi o gassosi. - I :  Corrente massima assorbita dalla linea.1 MAX- Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o 

10- Prestazioni del circuito di saldatura:nelle vicinanze di dette sostanze.
- U : tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).0- Non saldare su recipienti in pressione.
- I : Corrente convenzionale di saldatura; indica la gamma di 2- Allontanare dall'area di lavoro tutte le sostanze infiammabili 

regolazione della corrente di saldatura (minimo - massimo) (p.es. legno, carta, stracci, etc.)
alla corrispondente tensione d’arco.- Assicurarsi un ricambio d'aria adeguato o di mezzi atti ad 

-  Ø: diametro degli elettrodi saldabili.asportare i fumi di saldatura nelle vicinanze dell'arco; è 
- nc: è il numero di elettrodi di riferimento, che possono essere necessario un approccio sistematico per la valutazione dei 

saldati partendo con la saldatrice a temperatura ambiente limiti all'esposizione dei fumi di saldatura in funzione della 
fino al primo intervento del termostato.loro composizione, concentrazione e durata dell'esposizione 

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

- nh: è il VALORE MEDIO del numero di elettrodi di riferimento,   che possono essere saldati tra il ripristino e l’intervento del ,* termostato.
- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto l'elettrodo, - nh1: è il numero di eletrodi di riferimento che possono essere 

il pezzo in lavorazione ed  eventuali parti metalliche messe a saldati in un’ora partendo con la saldatrice a regime 
terra poste nelle vicinanze (accessibili). termico. 
Ciò è normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, 11 - Numero di matricola per l’identificazione della saldatrice 
copricapo ed indumenti  previsti allo scopo e mediante l'uso (indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca 
di pedane o tappeti isolanti.   origine del prodotto).

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici In alcuni modelli questo numero è riportato sul frontale.
montati su maschere o caschi.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di NOTA: L’esempio di targa riportato è indicativo del significato dei 
esporre l'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi simboli e delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della macchina in 

vostro possesso devono essere rilevati direttamente sulla targa della prodotti dall'arco; la protezione deve essere estesa ad altre 
macchina stessa.persone nelle vicinanze dell'arco per mezzo di schermi o 

tende non riflettenti.
ALTRI DATI TECNICI:

- SALDATRICE: vedi tabella 1 (TAB.1)

 Il peso della saldatrice è riportato in tabella 1 (TAB. 1)

- I campi elettromagnetici generati dal processo di saldatura 
possono interferire con il funzionamento di apparecchiature 4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
elettriche ed elettroniche. Dispositivi di controllo, regolazione e connessione
I portatori di apparecchiature elettriche o elettroniche vitali Fig. B
(es. Pace-maker, respiratori etc...), devono consultare il 
medico prima di sostare in prossimità delle aree di utilizzo di 5. INSTALLAZIONE
questa saldatrice.
Ai portatori di dispositivi elettrici o elettronici vitali è   ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI sconsigliato l'utilizzo di questa saldatrice.

INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA 
SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA  
DALLA RETE  DI ALIMENTAZIONE.   RISCHI RESIDUI GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI 
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.- RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice 

ALLESTIMENTOorizzontale di portata adeguata alla massa; in caso contrario 
Fig. C(es. pavimentazioni inclinate, sconnesse etc...) esiste il 

Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, pericolo di ribaltamento.
contenute nell'imballo.

- USO IMPROPRIO: è pericolosa l'utilizzazione della saldatrice 
Assemblaggio maschera di protezioneper qualsiasi lavorazione diversa da quella prevista (es. 

Fig. Dscongelazione di tubazioni dalla rete idrica).

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza- È vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione 
Fig. Edella saldatrice.

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE Fig. FQuesta  saldatrice è una sorgente di corrente per la saldatura ad arco,  
realizzata specificatamente per la saldatura MMA in corrente alternata    ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice 
(AC) di elettrodi rivestiti.

piana di portata adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o 
spostamenti  pericolosi.ACCESSORI DI SERIE:

- pinza portaelettrodo;
COLLEGAMENTO ALLA RETE- cavo di ritorno completo di pinza di massa;
- Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i - kit ruote (nei modelli carrellati).

dati di targa della saldatrice corrispondano alla tensione e 
frequenza di rete disponibili nel luogo d'installazione.3.  DATI TECNICI

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema TARGA DATI
di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.I principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice 

sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

SS
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SPINA E PRESA: (Per le saldatrici sprovviste di spina): dalle apposite confezioni o contenitori).
collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (2P + T, 3P 

Procedimento:+ T) di portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di 
- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta fusibili o interruttore automatico; l'apposito terminale di terra deve 

dell’elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un movimento come essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di 
si dovesse accendere un fiammifero; questo è il metodo più corretto alimentazione. La tabella 1 (TAB.1)  riporta i valori consigliati in 
per innescare l’arco.ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla max. corrente 
ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l’elettrodo sul pezzo; si nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di 
rischierebbe di danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso alimentazione.
l’innesco dell’arco.

- Appena innescato l’arco, cercare di mantenere una distanza dal Per le saldatrici previste con due tensioni di alimentazione, è 
pezzo, equivalente al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere necessario predisporre la vite di blocco della manopola del 
questa distanza la più costante possibile durante l’esecuzione della commutatore cambio-tensione nella posizione corrispondente alla 
saldatura; ricordare che l’inclinazione dell’elettrodo nel senso tensione di linea effettivamente disponibile.
dell’avanzamento dovrà essere di circa 20-30 gradi, (Fig.H).Fig. G

- Alla fine del cordone di saldatura, portare l’estemità dell’elettrodo 
leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di    ATTENZIONE!
sopra del cratere per effettuare il riempimento, indi sollevare L'inosservanza delle regole sopraesposte rende inefficace il 
rapidamente l’elettrodo dal bagno di fusione per ottenere lo sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe I) con 
spegnimento dell’arco.conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock elettrico) e per 

le cose (es.  incendio). 
ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA

Fig. ICONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

7. MANUTENZIONE   ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE I SEGUENTI 
COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA    ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI 
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA La Tabella 1  (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in 
2 SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.mm ) in base alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

MANUTENZIONE STRAORDINARIA:Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte 
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE scoperta dell’elettrodo.
ESPERTO O QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-Per le saldatrici munite di morsetto, questo cavo va collegato al 
MECCANICO.morsetto  con il simbolo    .
   ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE I PANNELLI DELLA 

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui è 
CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE appoggiato, il più vicino possibile al giunto in esecuzione. Per le 
DI ALIMENTAZIONE.saldatrici munite di morsetto, questo cavo va collegato al morsetto con 
Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della il simbolo    .
saldatrice possono causare shock elettrico grave originato da 
contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni dovute al 

6.SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO contatto diretto con organi in movimento.
Queste saldatrici sono costituite da un trasformatore monofase a - Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo 
caratteristica cadente e sono adatte per la saldatura in corrente e della polverosità dell'ambiente, ispezionare l'interno della 
alternata di elettrodi rivestiti (tipo E 43 R)in base ai diametri riportati saldatrice e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore,  
nella targa dati . mediante un getto d'aria compressa secca (max 10 bar).
Per accendere la saldatrice agire sull’interuttore generale (Fig. B-1). - Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben 
L’intensità della corrente di saldatura erogata è regolabile con serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.
continuità, per mezzo di un derivatore magnetico azionabile - Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice 
manualmente (Fig. B-2), oppure a gradini, per mezzo di un deviatore serrando a fondo le viti di fissaggio.
azionabile manualmente (Fig. B-3). - Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a 
VERIFICARE IL MODELLO DI SALDATRICE. saldatrice aperta.
N.B. La regolazione della corrente nel caso di una saldatrice con - Se necessario lubrificare con uno strato sottilissimo di grasso, ad 
deviatore deve essere eseguita con interuttore generale (Fig. B-1) alta temperatura, le parti in movimento degli organi di regolazione 
nella posizione O (aperto). (albero filettato, piani di scorrimento, shunts etc...).
Il valore di corrente impostato, (I ) è leggibile sulla scala graduata in 2 - Sostituzione del cavo di alimentazione: prima di sostituire il 
Ampere (Fig. B-4) posta sul pannello superiore o laterale sulle cavo, identificare i morsetti di connessione a vite L1 e L2 (N) sugli 
macchine ch ne sono provviste. interruttori (Fig. L).
La corrente indicata è corrispondente alla tensione d’arco (U ) 2

secondo la relazione: _______________(F)_______________U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060).2 2

PROTEZIONE TERMOSTATICA:
Questa saldatrice è protetta  da sovraccarichi termici mediante MANUEL D’INSTRUCTIONS
protezione automatica (termostato a ripristino automatico). Quando 
gli avvolgimenti raggiungono una temperatura prestabilita, la 
protezione disinserisce il circuito di alimentazione, accendendo la    
lampada gialla  posta sul pannello frontale (Fig.B-5). Dopo un 

ATTENTION: AVANT TOUTE UTILISATION DE LA MACHINE LIRE raffreddamento di pochi minuti la protezione si ripristinerà inserendo la 
ATTENTIVEMENT LE MANUEL D'INSTRUCTIONS!linea di alimentazione e spegnendo la lampada gialla. La saldatrice 

sarà pronta a lavorare ancora.
POSTES DE SOUDAGE MANUELS À L'ARC POUR ÉLECTRODES 
ENROBÉES (MMA) À UTILISATION LIMITÉE.SALDATURA
Remarque: le terme "poste de soudage" sera ensuite utilisé dans le - Utilizzare elettrodi adatti all’impiego in corrente alternata. 
texte.- La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro 

dell’elettrodo utilizzato ed al tipo di giunto che si desidera eseguire;
1.RÈGLES GÉNÉRALES DE SÉCURITÉ POUR LE SOUDAGE À a titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri di elettrodo 
L'ARCsono:

ø Elettrodo (mm) Corrente di saldatura (A)
min. max.  1.6 25 - 50

2 40 - 80 - Éviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans 
2.5 60 - 110 certains cas, la tension à vide fournie par le poste de soudage 
3.2 80 - 160 peut être dangereuse.
4 120 - 200 - Éteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise 

- Tenere presente che a parità di diametro d’elettrodo valori elevati di secteur avant de procéder au branchement des câbles de 
corrente saranno utilizzati per saldature in piano, mentre per soudage et aux opérations de contrôle et de réparation. 
saldature in verticale o sopratesta dovranno essere utilizzate - L'installation électrique doit être effectuée conformément 
correnti più basse. aux normes et à la législation sur la prévention des accidents 

- Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate, du travail.
oltre che dall’intensità di corrente scelta, dagli altri parametri di - Le poste de soudage doit exclusivement être connecté à un 
saldatura quali, lunghezza dell’arco, velocità e posizione di système d'alimentation avec conducteur de neutre relié à la 
esecuzione, diametro e qualità degli elettrodi (per una corretta terre.conservazione mantenere gli elettrodi  al riparo dall’umidità protetti 
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- S'assurer que la prise d'alimentation est correctement reliée 6- Degré de protection boîtier.
à la terre. 7-  H : classe d'isolement transformateur.

- Ne pas utiliser le poste de soudage dans des lieux humides, 8-   : protection classe II.sur des sols mouillés ou sous la pluie.
- Ne pas utiliser de câbles à l'isolation défectueuse ou aux   : poste de soudage conçu pour utilisation dans un milieu 

connexions desserrées. comportant des risques importants de chocs électriques.
9- Données caractéristiques de la ligne d'alimentation :

- U : Tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de 1   soudage (limites autorisées ±10%)
-     : Valeur des fusibles à action retardée devant être - Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries 

prévus pour la protection de la ligne.contenant ou ayant contenu des produits inflammables 
- I :  Courant maximal absorbé par la ligne.liquides ou gazeux. 1 MAX

10- Performances du circuit de soudage :- Éviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des 
- U : tension maximale à vide (circuit de soudage ouvert).solvants chlorurés ou à proximité de ce type de produit. 0

- Ne pas souder sur des récipients sous pression. - I : Courant conventionnel de soudage : indique la gamme de 2

- Ne laisser aucun matériau inflammable à proximité du lieu de régulation du courant de soudage (minimal - maximal) à la 
travail (par exemple bois, papier, chiffons, etc.). tension d'arc correspondante.

- Prévoir un renouvellement d'air adéquat des locaux ou -  Ø: diamètre des électrodes soudables.
installer à proximité de l'arc des appareils assurant - nc: est le nombre d'électrodes de référence pouvant être 
l'élimination des fumées de soudage; une évaluation soudées en démarrant avec le poste de soudage à 
systématique des limites d'exposition aux fumées de température ambiante jusqu'à la première intervention du 

thermostat.soudage en fonction de leur composition, de leur 
- nc1: est le nombre d'électrodes de référence pouvant être concentration et de la durée de l'exposition elle-même est 

soudées en une heure en démarrant avec le poste de indispensable.
soudage à température ambiante.

- nh: est la VALEUR MOYENNE du nombre d'électrodes de 
référence pouvant être soudées entre le rétablissement et    l'intervention du thermostat.,* - nh1: est le nombre d'électrodes de référence pouvant être - Prévoir un isolement électrique adéquat de l'électrode, de la 
soudées en une heure en démarrant avec le poste de pièce en cours de traitement, et des éventuelles parties soudage à régime thermique. métalliques se trouvant à proximité (accessibles). Cet 11 - Numéro de matricule pour l'identification du poste de soudage isolement est généralement assuré au moyen de gants, de (indispensable pour toute demande d'assistance technique, 

chaussures de sécurité et autres spécifiquement prévus, pièces détachées, recherche origine du produit).
ainsi que de plate-formes ou de tapis isolants.     Ce numéro figure sur la façade de certains modèles.

- Toujours protéger les yeux au moyen de verres inactiniques 
spéciaux montés sur le masque ou le casque. Utiliser des Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles 
gants et des vêtements de protection afin d'éviter d'exposer et des chiffres; les valeurs exactes des informations techniques du 
l'épiderme aux rayons ultraviolets produits par l'arc. Ces poste de soudage doivent être vérifiées directement sur la plaquette 
mesures de protection doivent également être étendues à du poste de soudage.
toute personne se trouvant à proximité de l'arc au moyen 
d'écrans ou de rideaux non réfléchissants. AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:

- POSTE DE SOUDAGE: voir tableau 1 (TAB.1)  
Le poids du poste de soudage est indiqué au tableau 1 (TAB.1).- Les champs électromagnétiques produits par le processus 

de soudage peuvent interférer avec le fonctionnement des 
appareils électriques et électroniques.

4.DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGELes porteurs d'appareils électriques ou électroniques 
DISPOSITIFS DE CONTRÔLE, DE RÉGULATION ET DE médicaux (par ex., stimulateurs cardiaques, respirateurs, 
CONNEXIONetc.) doivent consulter leur médecin traitant avant de 

Fig. Bstationner à proximité des zones d'utilisation du poste de 
5. INSTALLATIONsoudage. L'utilisation du poste de soudage est déconseillée 

aux porteurs d'appareils électriques ou électroniques   ATTENTION!médicaux
EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES  OPÉRATIONS 
D'INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS 
ÉLECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ÉTEINT ET ISOLÉ   RISQUES RÉSIDUELS
DE LA LIGNE D'ALIMENTATION SECTEUR.

- RENVERSEMENT: Installer le poste de soudage sur une L E S  R A C C O R D E M E N T S  É L E C T R I Q U E S  D O I V E N T  
surface horizontale de portée adéquate pour éviter tout EXCLUSIVEMENT ÊTRE EFFECTUÉS PAR UN PERSONNEL 
risque de renversement (par ex. en cas de sol incliné ou EXPERT OU QUALIFIÉ.
irrégulier, etc.)

INSTALLATION
- UTILISATION INCORRECTE: il est dangereux d'utiliser le Fig. C

poste de soudage pour d'autres applications que celles Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.
prévues (ex.: décongélation des tuyauteries du réseau 
hydrique.) Assemblage masque de protection

Fig. D
- Ne pas utiliser la poignée pour suspendre le poste de 

soudage. Assemblage câble de retour - pince
Fig. E

2.  INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage à Assemblage câble de soudage - pince porte-électrode
l'arc, spécifiquement conçue pour le soudage MMA en courant Fig. F
alternatif (CA) d'électrodes enrobées.

    ATTENTION: Installer le poste de soudage sur une surface 
ACCESSOIRES DE SERIE: horizontale d'une portée correspondant à son poids pour éviter 
- pince porte-électrode; tout risque de déplacement ou de renversement.
- câble de retour équipé de pince de masse;
- kit roulettes (modèles montés sur roulettes). BRANCHEMENT AU RÉSEAU D'ALIMENTATION SECTEUR

- Avant de procéder aux raccordements électriques, contrôler que 
3. DONNÉES TECHNIQUES les informations figurant sur la plaquette de la machine 
PLAQUETTE D'INFORMATIONS correspondent à la tension et à la fréquence de réseau disponibles 
Les principales informations concernant les performances du poste sur le lieu d'installation.
de soudage sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la - Le poste de soudage doit exclusivement être connecté à un 
signification suivante: système d'alimentation avec conducteur de neutre branché à la 

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

construction des machines pour le soudage à l'arc. FICHE ET PRISE:  (Pour les postes de soudage sans fiche): 
2- Symbole de la structure interne du poste de soudage. brancher une fiche normalisée (2P + T , 3P + T) de portée adéquate au 
3- Caractéristiques du poste de soudage : à pente. câble d'alimentation, et installer une prise de réseau munie de fusibles 
4- Symbole du procédé de soudage prévu : ou d'un interrupteur automatique. La borne de terre prévue doit être 

1~: tension alternative monophasée. reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation. Le 

SS
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tableau 1 (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en conservation correcte, garder les électrodes à l'abri de l'humidité 
ampères, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du dans leurs boîtes ou emballages).
courant nominal max. distribué par le poste de soudage et de la 
tension nominale d'alimentation. Exécution:

- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frottez la pointe de 
La machine doit être alimentée per deux conducteurs (deux phases ou l’électrode sur la pièce à souder en effectuant un mouvement 
phase neutre), plus un troisième servant au raccord à la terre (PE); ce comme pour craquer une allumette; c’est la méthode la plus 
conducteur est d’une couleur jaune-vert. correcte pour amorcer l’arc.
Pour les postes de soudage munis de double tension d’alimentacion ATTENTION: NE PAS TAPOTER l’électrode sur la pièce; vous 
régler la vis de blocage de la poignée du commutateur changement de risqueriez d’abîmer le revêtement en rendant l’amorçage de l’arc 
tension sur la position correspondante à la tension de ligne plus difficile.
effectivement disponible. - Dès que vous avez amorcé l’arc, essayez de maintenir une distance 

Fig. G équivalente au diamètre de l’électrode utilisée et tenez cette 
distance constante le plus possible pendant l’exécution de la    ATTENTION! La non-observation des règles indiquées ci- soudure;
reppelez-vous que l’inclinaison de l’électrode dans le sens de dessus annule l’efficacité du système de securité prévu par le 
l’avancement devra être d’environ 20-30 degrés. (Fig.H).constructeur (classe I) et peut entraîner de graves risques pour 

- A la fin du cordon de soudure, tirez l’extrémité de l’électrode les personnes (choc électrique) et pour les choses (incendie).
légèrement vers l’arrière par rapport à la direction d’avancement, 
au-dessus du cratère pour effectuer le remplissage, puis soulevez CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
rapidement l’électrode du bain de fusion pour éteindre l’arc.    TOUTES LES OPÉRATIONS DE CONNEXION DU CIRCUIT 

ASPECTS DU CORDON DE SOUDUREDOIVENT ETRE EFFECTUÉES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE 
Fig. IÉTEINT ET DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU D'ALIMENTATION 

7. ENTRETIENÉLECTRIQUE.
Le tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les câbles de 

2   ATTENTION: AVANT TOUTE OPÉRATION D'ENTRETIEN, soudage (en mm ) en fonction du courant maximal distribué par le 
S'ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ÉTEINT ET poste de soudage.
L'ALIMENTATION SECTIONNÉE.

Connexion câble de soudage pince/porte-électrode
ENTRETIEN CORRECTIF:LES OPÉRATIONS D'ENTRETIEN Une borne spéciale permettant de serrer la partie exposée de 
CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT ÊTRE EFFECTUÉES l'électrode est prévue sur l'extrémité du câble.
PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIÉ DANS LE SECTEUR En cas de postes de soudage équipés de borne, le câble doit être  
ÉLECTROMÉCANIQUE.

connecté à la borne portant le symbole      . 
  ATTENTION! ÉTEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE 

Connexion câble de retour du courant de soudage DÉBRANCHER DU RÉSEAU D'ALIMENTATION ÉLECTRIQUE 
Doit être connecté à la pièce à souder ou au banc métallique de AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE 
support, le plus près possible du raccord en cours d'exécution. En cas ET D'ACCÉDER À L'INTÉRIEUR DE CE DERNIER.
de postes de soudage équipés de borne, le câble doit être connecté à Tout contrôle exécuté sous tension à l'intérieur du poste de 
la borne portant le symbole   .  soudage risque de provoquer des chocs électriques graves dus 

au contact direct avec les parties sous tension et/ou des 
blessures dues au contact direct avec les organes en 6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCÉDÉ
mouvement.Ces postes de soudage se composent d'un transformateur 
- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en monophasé à caractéristiques à pente et sont prévus pour le soudage 

fonction de l'utilisation et du niveau d'empoussièrement des lieux, en courant alternatif d'électrodes enrobées (type E 43 R) en fonction 
l'intérieur de la machine et retirer la poussière déposée sur le des diamètres figurant sur la plaquette données. Allumer le poste de 
transformateur, la au moyen d'un jet d'air comprimé sec (max. 10 soudage au moyen de l'interrupteur général (Fig. B-1).
bars).L'intensité du courant de soudage distribué peut être réglé avec 

- Contrôler également que les connexions électriques sont continuité au moyen d'un dérivateur magnétique actionnable 
correctement serrées et vérifier l'état de l'isolement des câblages.manuellement (Fig. B-2), ou à gradins au moyen d'un déviateur 

- À la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en actionnable manuellement (Fig. B-3).
serrant à fond les vis de fixation.CONTRÔLER LE MODÈLE DE POSTE DE SOUDAGE.

- Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de N.B. Le réglage du courant d'un poste de soudage avec déviateur doit 
soudage ouvert.être effectué au moyen de l'interrupteur général (Fig. B-1) en position 

- Si nécessaire, lubrifier les parties en mouvement des organes de O (ouvert).
régulation (arbre fileté, surfaces de déplacements, shunts, etc.) au La valeur de courant définie (I ) peut être lue sur l'échelle graduée en 2 moyen d'une couche très fine de graisse à haute température.ampères (Fig. B-4) placée sur le panneau supérieur ou latéral des 

- Remplacement du câble d'alimentation: avant tout machines en étant équipées.
remplacement du câble, identifier les bornes de connexion à vis L1 Le courant indiqué correspond à la tension de l'arc (U ) selon la 2 et L2 (N) sur les interrupteurs (Fig.L).relation: U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060).2 2

PROTECTION THERMOSTATIQUE ______________(D)______________Ce poste de soudage est protégé des surcharges thermiques par une 
protection automatique (thermostat à remise en marche 
automatique). Quand les enroulements atteignent une température BEDIENUNGSANLEITUNGpréétablie, la protection débranche le circuit d’alimentation et allume le 
témoin jaune situé sur le panneau avant (Fig. B-5). Après quelques 
minutes de refroidissement, la protection se réarme, rebranche la    ligne d’alimentation et éteint le témoin jaune. Le poste de soudage est 
de nouveau prêt à travailler. ACHTUNG: VOR GEBRAUCH DER MASCHINE LESEN SIE 

SORGFÄLTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG
SOUDAGE SICHERHEITSNORMEN!
- Utiliser des électrodes adaptées à une utilisation avec courant 

alternatif. MANUELLE LICHTBOBENSCHWEISSMASCHINEN MIT 
- Le courant de soudage se règle en fonction du diamètre de EINGESCHRÄNKTEM BETRIEB FÜR UMHÜLLTE ELEKTRODEN 

l’électrode utilisée et du type de joint que l’on désire effectuer: à titre (MMA).
indicatif, les courants utilisables pour les différentes diamètres Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff "Schweißmaschine" 
d’électrodes sont: gebraucht.
ø électrode (mm) courant de soudage (A)

min. max. 1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM 
1.6 25 - 50 LICHTBOGENSCHWEISSEN
2 40 - 80

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

- Vermeiden Sie  den di rekten Kontakt  mi t  dem - Il ne faut pas oublier que, à diamètre d’électrode égal, des valeurs 
Schweißstromkreis; die von der Schweißmaschine élevées de courant seront utilisées pour le soudage horizontal, alors 
bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten que pour le soudage vertical ou au-dessus de la tête il faudra utiliser 
Umständen gefährlich.des courants plus bas.

- Das Anschließen der Schweißkabel, Prüfungen und - Les caractéristiques mécaniques de la soudure sont déterminées, 
Reparaturen dürfen nur ausgeführt werden, wenn die outre l'intensité de courant utilisée, par d'autres paramètres de 
Schweißmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz soudage comme la longueur de l'arc, la vitesse et la position 
genommen ist.d'exécution, le diamètre et la qualité des électrodes (pour une 

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlägigen 
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Vorschriften und Unfallverhütungsbestimmungen 2- Symbol für den inneren Aufbau der Schweißmaschine.
vorzunehmen. 3- Eigenschaft der Schweißmaschine: mit fallender Kennlinie.

- Die Schweißmaschine darf ausschließlich an ein 4- Symbol des vorgesehenen Schweißverfahrens.
Versorgungsnetz mit geerdetem Nullleiter angeschlossen 5- Symbol der Versorgungsleitung: 
werden. 1~: Einphasige Wechselspannung.

- Stellen Sie sicher, daß die Strombuchse korrekt mit der 6- Schutzart der Hülle.
Schutzerde verbunden ist. 7- H : Isolationsklasse des Transformators.- Die Schweißmaschine darf nicht in feuchter oder nasser 
Umgebung oder bei Regen benutzt werden. 8-   : Schutzklasse II.

  : Schweißmaschine geeignet zur Benutzung in Umgebungen    mit erhöhter Stromschlaggefahr .
9- Merkmale der Versorgungsleitung:- Schweißen Sie nicht auf Containern, Gefäßen oder - U : Wechselspannung und Versorgungsfrequenz der 1Rohrleitungen, die entflammbare Flüssigkeiten oder Gase 

Schweißmaschine (zulässige Grenzwerte ±10%)enthalten oder enthalten haben.
-     : Wert der zum Schutz der Leitung notwendigen trägen - Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten Sicherungen .Lösungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch - I :  Maximale Stromaufnahme der Leitung.1 MAXnicht in der Nähe dieser Lösungsmittel.

10-Leistungen des Schweißstromkreises:- Nicht an Behältern schweißen, die unter Druck stehen.
- U : M a x i m a l e  L e e r l a u f s p a n n u n g  ( g e ö f f n e t e r  0- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, 

Schweißstromkreis).Stofffetzen o. ä.).
- I : Konventioneller Schweißstrom; Bezeichnung für den 2- Sorgen Sie für ausreichenden Luftaustausch oder geeignete 

Einstellbereich des Schweißstromes (Minimum - Hilfsmittel, um die beim Schweißen in Lichtbogennähe 
Maximum) bei der jeweiligen Lichtbogenspannung.freiwerdenden Rauchgase abzuführen. Es ist systematisch 

-  Ø: Durchmesser der schweißbaren Elektroden.zu untersuchen, welche Grenzwerte für die jeweilige 
- nc: Als Richtschnur die Zahl der Elektroden, die ausgehend Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer 

von der Umgebungstemperatur der Schweißmaschine bis der Schweißabgase gelten.
zum erstmaligen Einschreiten des Thermostats - Die Gasflasche (falls benutzt) muß vor Wärmequellen 
geschweißt werden können.einschließlich Sonneneinstrahlung geschützt werden.

- nc1: Als Richtschnur die Zahl der Elektroden, die in einer Stunde 
geschweißt  werden können,  wenn s ich  d ie  
Schweißmaschine zu Beginn auf Umgebungstemperatur 

   befindet.,* - nh: Der DURCHSCHNITTSWERT der als Richtschnur 
- Sorgen Sie für eine funktionsgerechte elektrische Isolierung angegebenen Elektrodenzahl, die zwischen dem 

der Elektrode, des Werkstückes und nahegelegener Zurückstellen und dem erneuten Einschreiten des 
(zugänglicher) geerdeter Metallteile. Thermostates geschweißt werden kann.
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende - nh1: Die als Richtschnur angegebene Elektrodenzahl, die in 
Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu einer Stunde geschweißt werden kann, wenn sich die 
tragen, sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu Schweißmaschine auf Betriebstemperatur befindet. 
benutzen.   11 - Seriennummer für die Identifizierung der Schweißmaschine 

- Schützen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an Masken (unbedingt erforderliche Angabe für die Anforderung des 
oder Helmen angebracht ist. technischen Kundendienstes, die Ersatzteilbestellung und die 
Verwenden Sie funktionsgerechte feuerhemmende Rückverfolgung der Produktherkunft).
Schutzkleidung und vermeiden Sie es, die Haut der vom Bei einigen Modellen steht diese Nummer auf der Vorderseite.
Lichtbogen ausgehenden UV- und Infrarotstrahlung 
auszusetzen; Schützen müssen sich mit Schirmen oder nicht Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die 
reflektierenden Vorhängen auch Dritte, die sich in der Nähe Bedeutung der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der 
des Lichtbogens aufhalten. technischen Daten für Ihre eigene Schweißmaschine ist unmittelbar 

dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- Die beim Schweißvorgang erzeugten Magnetfelder können 
- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)elektrische und elektronische Geräte stören.

Träger von lebenserhaltenden elektrischen oder 
Das Gewicht der Schweißmaschine ist in Tabelle 1 (TAB. 1) elektronischen Geräten (Herzschrittmacher, Atemhilfen 
aufgeführt.etc...) müssen ihren Arzt befragen, bevor sie den Wirkradius 

dieser Schweißmaschine betreten.
4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE Trägern von lebenserhaltenden elektrischen oder 
EINRICHTUNGEN FÜR STEUERUNG, EINSTELLUNG UND elektronischen Einrichtungen wird vom Gebrauch dieser 
ANSCHLUSSSchweißmaschine abgeraten.

Abb. B

5. INSTALLATION   RESTRISIKEN

- KIPPGEFAHR: Die Schweißmaschine ist auf einer  ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR 
waagerechten Fläche aufzustellen, die das Gewicht tragen I N S T A L L AT I O N  U N D  Z U M  A N S C H L U S S  A N  D I E  
kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefälle, unregelmäßigem STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE 
Untergrund etc) besteht Kippgefahr. UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ 

GETRENNT WERDEN.
- UNSACHGEMÄSSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der DIE STROMANSCHLÜSSE DÜRFEN AUSSCHLIESSLICH VON 

Schweißmaschine für andere als die vorgesehenen Arbeiten FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFÜHRT WERDEN.
ist gefährlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).

EINRICHTUNG
- Es ist nicht gestattet, die Schweißmaschine am Griff Abb. C

aufzuhängen. Die Schweißmaschine von der Verpackung befreien, die lose 
gelieferten Teile sind zu montieren.

2. EINFÜHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG Zusammensetzen der Schutzmaske
Diese Schweißmaschine ist eine Stromquelle für das Abb. D
Lichtbogenschweißen, speziell gebaut für das Schweißverfahren 
MMA mit umhüllten Elektroden und Wechselstrom (AC). Zusammensetzen Stromrückleitungskabel und Klemme

Abb. E
SERIENMÄSSIGES ZUBEHÖR: Zusammensetzen Schweißkabel und Elektrodenklemme
- Elektrodenklemme; Abb. F
- Stromrückleitungskabel komplett mit Masseklemme;
- Rädersatz (nur verfahrbare Modelle).  ACHTUNG! Die Schweißmaschine ist auf einer flachen, 

ausreichend tragfähigen Oberfläche aufzustellen, um das 
3.TECHNISCHE DATEN Umkippen und Verschieben der Maschine zu verhindern.
TYPENSCHILD
Die wichtigsten Angaben über die Bedienung und Leistungen der NETZANSCHLUSS
Schweißmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaßt: - Bevor die elektrischen Anschlüsse hergestellt werden, ist zu 

Abb. A prüfen, ob die Daten auf dem Typenschild der Schweißmaschine 
1- EUROPÄISCHE Referenznorm für die Sicherheit und den Bau von mit der Netzspannung und frequenz am Installationsort 

Lichtbogen-Schweißmaschinen. übereinstimmen.

SS
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- Die  Sch wei ßma sch ine  dar f aus sch lie ßli ch mit  ein em höhere Stromwerte für Schweißarbeiten in der Ebene und niedere 
Speisesystem verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter Werte für Schweißen in der Vertikale oder über dem Kopf ver wendet 
hat. werden müssen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweißverbindung werden 
nicht nur durch die gewählte Stromstärke bestimmt, sondern auch STECKER UND BUCHSE: (Bei Schweißmaschinen ohne 
durch die anderen Schweißparameter wie die Lichtbogenlänge, die Stromstecker): verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen 
Ausführungsgeschwindigkeit und –position sowie durch den Normstecker (2P + T , 3P + T) mit ausreichender Stromfestigkeit und 
Durchmesser und die Güte der Elektroden (zur korrekten richten Sie eine Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder 
Aufbewahrung schützen Sie die Elektroden in ihrer Verpackung Leistungsschalter. Der zugehörige Erdungsanschluß muß mit dem 
oder speziellen Behältern vor Feuchtigkeit).Schutzleiter (gelb-grün) verbunden der Versorgungsleitung 

verbunden werden. In Tabelle 1 (TAB.1) sind die empfohlenen 
ArbeitsvorgangAmperewerte der trägen Leitungssicherungen aufgeführt, die 
- Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die auszuwählen sind nach dem von der Schweißmaschine 

Elektrodenspitze auf dem Werkstück so, als ob Sie ein Zündholz abgegebenen max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.
anzünden. Das ist die korrekte Art, den Bogen zu zünden.
ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am Werkstück Bei Schweissgeräte mit zwei Spannungen, stellen Sie die 
herum, da sonst der Mantel der Elektrode beschädigt werden Blockierschraube des Spannungswahlschalter in der Stellung 
könnte und damit das Entzünden des Bogens erschwert wird.entsprechend der realen verfügbaren Spannung (Siehe Sie 

- Sobald sich der Bogen entzündet hat, halten Sie die Elektrode in Zeichnung).
dem Abstand, der dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom Abb. G
Werkstück entfernt. Halten Sie nun diesen Abstand so konstant wie     ACHTUNG! möglich während des Schweißens ein. Beachten Sie, daß der 
Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungefähr 20-30 Grad Bei Mißachtung der obigen Regeln wird das herstellerseitig 
betragen soll  (Abb.H).vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) ausgehebelt. Schwere 

- Am Ende der Schweißnaht führen Sie die Elektrode leicht  gegen Gefahren für die beteiligten Personen (z. B. Stromschlag) und 
die Arbeitsrichtung zurück, um den Krater zu füllen. Dann heben Sie Sachwerte (z. B. Brand) sind die Folge.
ruckartig die Elektrode aus dem Schweißbad, um so den Bogen 
auszulöschen.ANSCHLÜSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT   VORSICHT! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLÜSSE 
Abb. IVORGENOMMEN WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE 

7. WARTUNGSCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM 
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.   ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST 
In Tabelle 1 (TAB. 1) sind für den jeweiligen maximal abgegebenen 

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE Schweißstrom der Schweißmaschine die empfohlenen Werte für den 
2 AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT Querschnitt des Schweißkabels aufgeführt (in mm ).

IST.

Anschluß Schweißkabel mit Elektrodenhalter
AUSSERPLANMÄSSIGE WARTUNG:Das Schweißkabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum 
AUSSERPLANMÄSSIGE WARTUNGEN DÜRFEN NUR VON Festhalten des nicht umhüllten Elektrodenteils.
FACHPERSONAL AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK Bei den Schweißmaschinen, die mit Klemme ausgestattet sind, muß 
DURCHGEFÜHRT WERDEN.das Kabel an die Klemme mit dem Symbol angeschlossen werden   .

  VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE Anschluß Schweißstrom-Rückleitungskabel
ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST Es wird mit dem Werkstück oder der Metallbank verbunden, auf dem 
SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM es aufliegt, und zwar so nah wie möglich an der Schweißnaht. Bei 
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.Schweißmaschinen, die mit Klemme ausgestattet sind, muß das 
Werden Kontrollen durchgeführt, während das Innere der Kabel an die Klemme mit dem Symbol  angeschlossen werden   .
Schweißmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr 
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit 6.SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Diese aus einem einphasigen Transformator mit fallender Kennlinie spannungsführenden Teilen oder von Verletzungen beim 
bestehenden Schweißmaschinen eignen sich zum Schweißen von direkten Kontakt mit Bewegungselementen.
umhüllten Elektroden (Typ E 43 R) mit Wechselstrom. Die - Regelmäßig und in der Häufigkeit auf die Verwendungsweise und 
Durchmesser sind als Grundlageninformation auf dem Datenschild die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muß das Innere 
genannt. der Schweißmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf 
Die Schweißmaschine wird mit dem Hauptschalter eingeschaltet Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit 
(Abb. B-1). trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).
Die Stärke des bereitgestellten Schweißstromes ist mit Hilfe eines - Wenn Gelegenheit besteht, prüfen Sie, ob die elektrischen 
handbetätigten magnetischen Nebenschlusses stufenlos regelbar Anschlüsse festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt 

sind.(Abb. B-2), mit einem handbetätigten Wechselschalter läßt er sich 
- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der stufenweise regeln (Abb. B-3).

Schweißmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben PRÜFEN SIE DAS SCHWEISSMASCHINENMODELL.
wieder vollständig angezogen.Zur Beachtung: Während der Stromregulierung bei einer 

- Vermeiden Sie unter allen Umständen, bei geöffneter Schweißmaschine mit Wechselschalter muß sich der Hauptschalter 
Schweißmaschine zu arbeiten.(Abb. B-1) in der Stellung O (offen) befinden.

- Fal ls erforderl ich, werden die Bewegungstei le der Der eingestellte Stromwert (I ) steht in Ampere auf der Anzeigeskala 2
R e g e l u n g s e l e m e n t e  m i t  e i n e m  h a u c h d ü n n e n  (Abb. B-4), die sich auf dem oberen oder seitlichen Panel der 
hochtemperaturgeeigneten Fett geschmiert (Gewindewelle, entsprechend ausgestatteten Maschinen befindet.
Gleitflächen, Shunts etc...).Der angezeigte Strom entspricht der Lichtbogenspannung (U ) 2

- Ersetzung des Versorgungskabels: Vor dem Austausch des gemäß dem folgenden Verhältnis:
Kabels müssen die Anschluß-Schraubklemmen L1 und L2 (N) auf U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060).2 2 den Schaltern (Abb. L) identifiziert werden.

DER THERMOSCHUTZ
Dieses Gerät ist gegen thermische Überladung durch eine _______________(E)______________
automatische Schutzeinrichtung (Thermostat mit automatischer 
Wiederaufnahme) geschützt. Die Schutzvorrichtung unterbricht den MANUAL DE INSTRUCCIONESStromkreis, wobei sich die gelbe Lampe auf der Vorderfront 
einschaltet (Abb.B-5). Nach einigen Minuten der Abkühlung wird das 
Gerät wieder aktiviert und die gelbe Lampe geht wieder aus. Das    Gerät ist für weitere Arbeiten bereit.
SCHWEISSEN ATENCIÓN: ANTES DE UTILIZAR LA MÁQUINA LEER 
- Verwenden Sie Elektroden, die für die Arbeit mit Wechselstrom ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

geeignet sind. 
- D e r  S c h w e i ß s t r o m  w i r d  i n  A b h ä n g i g k e i t  z u m  SOLDADORAS MANUALES POR ARCO PARA ELECTRODO 

Elektrodendurchmesser und zum verwendeten Arbeitsstück REVESTIDO (MMA) DE SERVICIO LIMITADO.
bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum Nota: En el texto que sigue se empleará el término “soldadora”.
Durchmesser :
ø Elektrodendurchmesser (mm) Schweißstrom (A) 1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80   

2.5 60 - 110
- Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la 3.2 80 - 160

tensión sin carga suministrada por la soldadora puede ser 4 120 - 200
peligrosa en algunas circunstancias. - Beachten Sie, daß bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser 
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- La conexión de los cables de soldadura, las operaciones de 1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricación 
comprobación y de reparación deben ser efectuadas con la de las máquinas para soldadura por arco.
soldadora apagada y desenchufada de la red de 2- Símbolo de la estructura interna de la soldadora.
alimentación. 3- Característica de la soldadora: con cáida.

- Hacer la instalación eléctrica respetando las normas y leyes 4- Símbolo del procedimiento de soldadura previsto.
de prevención de accidentes previstas. 5- Símbolo de la línea de alimentación: 

1~: tensión alterna monofásica.- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema 
6- Grado de protección del involucro.de alimentación con conductor de neutro conectado a tierra.
7- H :clase de aislamiento del transformador.- Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente 

conectada a la tierra de protección. 8-   : protección clase II.
- No utilizar la soldadora en ambientes húmedos o mojados o 

bajo la lluvia.  soldadora adecuada para su uso en ambiente con riesgo 
- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones aumentado de descargas eléctricas.

mal realizadas. 9- Datos y características de la línea de alimentación:
- U : Tensión alterna y frecuencia de alimentación de la 1

soldadora (límites admitidos ±10%).      -    : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a 
preparar para la protección de la línea.- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberías que 

- I :  Corriente máxima absorbida por la línea.contengan o hayan contenido productos inflamables 1 MAX

10-Prestaciones del circuito de soldadura:líquidos o gaseosos. 
- U : tensión máxima en vacío (circuito de soldadura abierto).- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes 0

- I : Corriente convencional de soldadura; indica la gama de clorurados o en las cercanías de dichos disolventes. 2

- No soldar en recipientes a presión. regulación de la corriente de soldadura (mínimo - máximo) a la 
- Alejar del área de trabajo todas las sustancias inflamables correspondiente tensión de arco.

(por ejemplo, madera, papel, trapos, etc.). -  Ø: diámetro de los electrodos soldables.
- Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de - nc es el número de electrodos de referencia, que pueden 

soldarse comenzando con la soldadora a temperatura ambiente que existen medios aptos para eliminar los humos de 
hasta la primera intervención del termostato.soldadura en la cercanía del arco; es necesario adoptar un 

- nc1 es el número de electrodos de referencia que pueden enfoque sistemático para la valoración de los límites de 
soldarse en una hora comenzando con la soldadora a exposición a los humos de soldadura en función de su 
temperatura ambiente.composición, concentración y duración de la exposición.

- nh es el VALOR MEDIO del número de electrodos de referencia, 
que pueden soldarse entre el restablecimiento y la intervención 
del termostato.  - nh1 es el número de electrodos de referencia que pueden ,* soldarse en una hora comenzando con la soldadora a régimen - Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al 
térmico. electrodo, la pieza en elaboración y posibles partes 

11 - Número de matrícula para la identificación de la soldadora metálicas puesta a tierra colocadas en las cercanías 
(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambios, (accesibles).
búsqueda del origen del producto).Esto normalmente se consigue usando los guantes, calzado, En algunos modelos este número se indica en la parte frontal.

cascos e indumentaria previstos para este objetivo y 
mediante el uso de plataformas o tapetes aislantes.   Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicación del significado de 

- Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados los símbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos 
inactínicos montados sobre máscara o gafas. de la soldadora en su posesión deben controlarse directamente en la 

   Usar ropa ignífuga de protección evitando exponer la piel a chapa de la misma soldadora.
los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la 
protección debe extenderse a otras personas que estén OTROS DATOS TÉCNICOS:
cerca del arco por medio de pantallas o cortinas no 
reflectantes. - SOLDADORA: vea tabla 1 (TAB. 1)

El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB.1)  
- Los campos magnéticos generados por el proceso de 4. DESCRIPCIÓN DE LA SOLDADORA

soldadura pueden interferir con el funcionamiento de DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACIÓN Y CONEXIÓN
aparatos eléctricos y electrónicos. Fig. B
Los portadores de aparatos eléctricos o electrónicos vitales 
(Ej, marcapasos, respiradores, etc...) deben consultar con su 5. INSTALACIÓN
médico antes de pararse cerca de las áreas de utilización de   ¡ATENCIÓN! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE esta soldadora.
Se desaconseja que los portadores de aparatos eléctricos o INS TALACI ÓN Y CON EXI ONE S ELÉ CTR ICA S CON  LA 
electrónicos vitales utilicen esta soldadora. SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA 

DE LA RED DE ALIMENTACIÓN.
LAS CONEXIONES ELÉCTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS    RIESGOS RESTANTES E X C L U S I V A M E N T E  P O R  P E R S O N A L  E X P E R T O  O  
CUALIFICADO.- VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal 

con una capacidad adecuada para la masa; en caso contrario, 
PREPARACIÓN(por ejemplo, pavimentos inclinados o no igualados) existe el 

Fig. Cpeligro de vuelco.
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que están 
separadas, contenidas en el embalaje.- USO IMPROPIO: es peligrosa la utilización de la soldadora 

para cualquier elaboración diferente de la prevista (Ej. 
Ensamblaje de la máscara de proteccióndescongelación de tuberías de la red hídrica).

Fig. D

- Se prohíbe utilizar el asa como medio de suspensión de la 
Ensamblaje del cable de retorno-pinzasoldadora.

Fig. E

2. INTRODUCCIÓN Y DESCRIPCIÓN GENERAL
Ensamblaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodoEsta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco, 

Fig. Frealizada específicamente para la soldadura MMA en corriente 
alterna (CA) de electrodos revestidos.

   ¡ATENCIÓN! Coloque la soldadora encima de una superficie 
ACCESORIOS DE SERIE:

plana con una capacidad adecuada para el peso, para evitar que - pinza portaelectrodo;
se vuelque o se desplace peligrosamente.- cable de retorno con pinza de masa;

- kit ruedas (en los modelos con carro).
CONEXIÓN A LA RED
- Antes de efectuar cualquier conexión eléctrica, compruebe que 3. DATO S TÉCNICOS

los datos de la chapa de la soldadora correspondan a la tensión y CHAPA DE DATOS
frecuencia de red disponibles en el lugar de instalación.Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la 

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de soldadora se resumen en la chapa de características con el siguiente 
alimentación con conductor de neutro conectado a tierra.significado:

Fig. A
ENCHUFE Y TOMA:  (Para las soldadoras que no tienen enchufe): 

SS
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conectar al cable de alimentación un enchufe normalizado, (2P + T, 3P electrodos (para una correcta conservación mantener los 
electrodos al resguardo de la humedad protegidos en sus paquetes + T) de capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de 
o contenedores).fusibles o interruptor automático; el relativo terminal de tierra debe 

conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la línea de 
Procedimiento:alimentación. La tabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados en 
- Teniendo la máscara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del amperios de los fusibles retrasados en base a la corriente máxima 

electrodo sobre la pieza a soldar, siguiendo un movimiento, como si nominal distribuida por la soldadora, y a la tensión nominal de 
debiese encender un cerillo; éste es el método más correcto para alimentación.
cebar el arco.

Para las soldadoras abastecidas en doble tensión de alimentación, ATENCION: NO PUNTEAR el electrodo sobre la pieza, se corre el 
hay que predisponer el tornillo de bloqueo del conmutador de cambio- riesgo de dañar el revestimiento, haciendo dificultoso el cebado del 
tension en la posición correspondiente a la tensión de alimentación arco.
real. - Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia con la 

pieza, equivalente al diámetro del electrodo utilizado, y mantener Fig. G
esta distancia la más constante posible, durante la ejecución de la 
soldadura; recordar que la inclinación del electrodo, en el sentido de    ¡ATENCIÓN! avance, deberá ser de cerca de 20-30 grados  (Fig.H).

- Al final del cordón de soldadura, llevar el extremo del electrodo La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz el 
ligeramente hacia atrás, respecto a la dirección de avance, por sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase I) con los 
encima del cráter, para efectuar el relleno; después levantar consiguientes graves riesgos para las personas (Ej. Descarga 
rápidamente el electrodo del baño de fusión, para obtener el eléctrica) y para las cosas (Ej.  incendio).
apagado del arco.

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURA

Fig. I   ¡ATENCIÓN! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES 
CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTÁ 

7. MANTENIMIENTOAPAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACIÓN.
La Tabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de 

2   ¡ATENCIÓN! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE soldadora (en mm ) en base a la máxima corriente distribuida por la 
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA soldadora.
ESTÉ APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE 
ALIMENTACIÓN.Conexión del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte 
MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO:descubierta del electrodo.
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO Para las soldadoras provistas de borne, este cable se conecta al 
DEBEN SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL borne con el símbolo   .
EXPERTO O CUALIFICADO EN EL ÁMBITO ELÉCTRICO-
MECÁNICO.Conexión del cable de retorno de la corriente de soldadura

Se conecta a la pieza a soldar o al banco metálico en el que se apoya,    ¡ATENCIÓN! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA lo más cerca posible de la junta en ejecución. Para las soldadoras 
provistas de borne, este cable se conecta al borne con el símbolo   SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE 

QUE LA SOLDADORA ESTÉ APAGADA Y DESCONECTADA DE 
6. SOLDADURA: DESCRIPCIÓN DEL PROCEDIMIENTO LA RED DE ALIMENTACIÓN.
Estas soldadoras están formadas por un transformador monofásico Los controles que se puedan realizar bajo tensión en el interior 
con característica con modulación y son adecuadas para la soldadura de la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave 
en corriente alterna de electrodos revestidos (tipo E 43 R) en base a originada por el contacto directo con partes en tensión y/o 
los diámetros indicados en la chapa de datos. lesiones debidas al contacto directo con órganos en 
Para encender la soldadora usar el interruptor general (Fig. B-1). movimiento.
La intensidad de la corriente de soldadura distribuida se puede regular - Periódicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en 
continuamente, gracias a un derivador magnético que se acciona función de la utilización y del nivel de polvo del ambiente, revisar el 
manualmente (Fig. B-2), o por etapas, por medio de un desviador que interior de la soldadora y quitar el polvo depositado en el 
se acciona manualmente (Fig. B-3). transformador, mediante un chorro de aire comprimido seco (máx. 
COMPROBAR EL MODELO DE SOLDADORA. 10 bar)
Nota importante. La regulación de la corriente en caso de una - Aprovechar la ocasión para comprobar que las conexiones 
soldadora con desviador debe efectuarse con interruptor general (Fig. eléctricas estén bien ajustadas y que los cableados no presenten 
1-B) en la posición O (abierto). daños en el aislamiento.
El valor de corriente fijado, (I ) se puede leer en una escala graduada - Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la 2

soldadora ajustando a fondo los tornillos de fijación.en amperios (Fig. B-4) colocada en el panel superior o lateral en 
- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la las máquinas que poseen este accesorio.

soldadora abierta.La corriente indicada se corresponde a la tensión de arco (U ) según la 2

- Si es necesario, lubricar con una capa finísima de grasa, a alta relación:
temperatura, las partes en movimiento de los órganos de U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060).2 2
regulación (eje con rosca, planos de deslizamiento, shunts, 
etc...).PROTECCION TERMOSTATICA

- Sustitución del cable de alimentación: antes de sustituir el Esta soldadora esta protegida de sobrecargas térmicas, mediante 
cable, identificar los bornes de conexión con tornillos L1 y L2 (N) protección automática (termostato de reactivación automática). 
en los interruptores (Fig.L).Cuando los bobinados alcancen una temperatura preestablecida, la 

protección desconectará el circuito de alimentación, encendiéndo la 
lámpara amarilla, sobre el panel delantero (Fig. B-5). Después de  
algunos minutos de  refrigeración, la protección se reactivará ______________(P)______________
conectando el circuito de alimentación y apagando la lámpara 
amarilla. De este modo la soldadora estará despuesta para trabajar MANUAL DE INSTRUÇÕESotra vez.

SOLDADURA
- Utilizar electrodos aptos para el uso en corriente alterna. 
- La corriente de soldadura va regulada en función del diámetro del    

electrodo utilizado y del tipo de junta que se desea realizar. A título 
CUIDADO:indicativo, las corrientes utilizables, para los distintos tipos de 
ANTES DE UTILIZAR A MÁQUINA LER CUIDADOSAMENTE O electrodo, son:
MANUAL DE INSTRUÇÕES !ø Electrodo (mm) Corriente de soldadura (A)

min. max.
MÁQUINAS DE SOLDA  MANUAIS A ARCO PARA ELETRODO 1.6 25 - 50
REVESTIDO (MMA) COM SERVIÇO LIMITADO.2 40 - 80
Nota: No texto a seguir será utilizada a frase “máquina de solda” .2.5 60 - 110

3.2 80 - 160
4 120 - 200 1. SEGURANÇA GERAL PARA A SOLDAGEM  A ARCO

- Tener presente que, a igualdad de diámetro de electrodo, se 
utilizarán valores elevados de corriente para la soldadura en llano; 
mientras que para soldadura en vertical o sobrepuesta, deberán   
utilizarse corrientes más bajas. - Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensão 

- Las características mecánicas de la junta soldada están em vazio fornecida pela máquina de soldar pode ser perigosa determinadas, además de por la intensidad de la corriente elegida, em algumas circunstâncias.por otros parámetros de soldadura como la longitud del arco, la 
- A conexão dos cabos de solda, as operações de verificação e velocidad y posición de la ejecución, el diámetro y la calidad de los 
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de reparação devem ser executadas com a máquina de soldar das máquinas para a soldagem a arco.
desligada e desconectada da rede de alimentação. 2- Símbolo da estrutura interna da máquina de solda.

- Efetuar a instalação elétrica de acordo com as normas e leis 3- Característica da máquina de solda: queda.
de prevenção e acidentes em vigor. 4- Símbolo do procedimento de soldagem previsto.

- A máquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um 5- Símbolo da linha de alimentação: 
1~: tensão alternada monofásica.sistema de alimentação com condutor de neutro ligado à 

6- Grau de proteção do invólucro.terra.
- Certificar-se que a tomada de alimentação esteja ligada 7- H :classe de isolamento do transformador.

corretamente à terra de proteção.
- Não utilizar a máquina de solda em ambientes úmidos ou 8-   :proteção classe II.

molhados ou com chuva.
  :máquina de solda apropriada para o uso em ambiente com - Não utilizar fios com isolamento deteriorado ou com 

risco acrescido de choques elétricosconexões afrouxadas.
9- Dados característicos da linha de alimentação:

- U : Tensão alternada e freqüência de alimentação da máquina 1     de solda (limites admitidos ±10%)
-    : Valor dos fusíveis com acionamento retardado a prever - Não soldar sobre reservatórios, recipientes ou tubulações para a proteção da linha.

que contenham ou que contiveram produtos inflamáveis ou - I :  Corrente máxima absorvida pela linha.1 MAXcombustíveis líquidos ou gasosos.
10-Prestações do circuito de soldagem:- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes 

- U : tensão máxima em vazio (circuito de soldagem aberto).0clorados ou nas proximidades de tais substâncias.
- I : Corrente convencional de soldagem; indica a série de 2- Não soldar recipientes sob pressão.

regulação da corrente de soldagem (mínimo - máximo) à - Afastar da área de trabalho todas as substâncias inflamáveis 
correspondente tensão de arco.(p.ex. madeira, papel, panos,  etc.).

-  Ø: diâmetro dos eletrodos soldáveis.- Verificar que haja uma circulação de ar adequada ou de 
- nc é o número de eletrodos de referência, que podem ser equipamentos capazes de eliminar as fumaças de solda nas 

soldados partindo com a máquina de solda em temperatura proximidades do arco; é necessário um controle  
ambiente até a primeira intervenção do termostato.sistemático para a avaliação dos limites à exposição das 

- nc1 é o número de eletrodos de referência que podem ser fumaças de solda em função da sua composição, 
soldados em uma hora partindo com a máquina de solda em concentração e duração da própria exposição. temperatura ambiente.

- nh é o VALOR MÉDIO do número de eletrodos de referência, que 
podem ser soldados entre a restauração e a intervenção do 
termostato.  

- nh1 é o número de eletrodos de referência que podem ser ,*
- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relação ao soldados em uma hora partindo com a máquina de solda em 

eletrodo, a peça em usinagem e eventuais partes metálicas regime térmico. 
colocadas no piso nas proximidades (acessíveis). 11 - Número de série para a identificação da máquina de solda 

(identificação para a assistência técnica, pedido de peças de Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, calçados, 
reposição, busca da origem do produto).capacetes e vestuários previstos para a finalidade e 
Em alguns modelos este número está aplicado na parte da frente.mediante o uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com vidros com filtros de luz 
Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos montados nas máscaras ou capacetes.Usar os vestuários 
símbolos e dos dígitos; os valores exatos dos dados técnicos da protetores apropriados à prova de fogo evitando de expor a 
máquina de solda em seu poder devem ser detectados diretamente epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos 
na placa da própria máquina de solda.produzidos pelo arco; a proteção deve ser estendida às 

outras pessoas nas vizinhanças do arco através de barreiras 
ou cortinas não refletoras.

OUTROS DADOS TÉCNICOS:

- MÁQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB.1) 
O peso da máquina de solda está descrito na tabela 1 (TAB. 1)

- Os campos eletromagnéticos gerados pelo processo de 
solda podem interferir com o funcionamento de 4. DESCRIÇÃO DA MÁQUINA DE SOLDA
aparelhagens elétricas e eletrônicas. DISPOSITIVOS DE CONTROLE, REGULAÇÃO E LIGAÇÃO
Os portadores de aparelhagens elétricas ou eletrônicas vitais Fig. B
(p.ex. Pace-maker, respiradores, etc...), devem consultar o 5. INSTALAÇÃO
médico antes de ficar na proximidade das áreas de utilização    ATENÇÃO! EXECUTAR TODAS AS OPERAÇÕES DE desta máquina de solda.
Aos portadores de dispositivos elétricos ou eletrônicos vitais INSTALAÇÃO E LIGAÇÕES ELÉTRICAS COM A MÁQUINA DE 
é desaconselhado o uso desta máquina de solda. SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADA E DESCONECTADA DA 

REDE DE ALIMENTAÇÃO.
AS LIGAÇÕES ELÉTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS    RISCOS RESÍDUOS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU 
QUALIFICADO.- QUEDA: colocar a máquina de solda sobre uma superfície 

INSTALAÇÃOhorizontal com capacidade adequada à massa; caso 
Fig. Ccontrário (p.ex. pisos inclinados, desnivelados, etc...) existe o 

Desembalar a máquina de solda, efetuar a montagem das partes perigo de queda.
separadas, contidas na embalagem.

- USO IMPRÓPRIO: é perigoso o uso da máquina de solda para 
Montagem da máscara de proteçãoqualquer usinagem diferente daquela prevista (ex. 

Fig. Ddescongelamento de tubulações da rede hídrica).

Montagem do cabo de retorno-pinça- È proibido utilizar a maçaneta como meio de suspensão da 
Fig. Emáquina de solda.

Montagem do cabo de soldagem-pinça porta eletrodo2.INTRODUÇÃO E DESCRIÇÃO GERAL
Fig. FEsta máquina de solda é uma fonte de corrente para a soldagem a 

arco,  realizada especificamente para a soldagem MMA em corrente 
alternada (AC) de eletrodos revestidos.    ATENÇÃO! Colocar a máquina de solda numa superfície 

plana de capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou ACESSÓRIOS DE SÉRIE:
deslocamentos perigosos.- pinça porta eletrodo;

- cabo de retorno completo de pinça de massa;
LIGAÇÃO À REDE- kit rodas (nos modelos com carrinho).
- Antes de efetuar qualquer ligação elétrica, verificar que os dados 

da placa da máquina de solda correspondam à tensão e 3.DADOS TÉCNICOS
freqüência de rede disponíveis no local de instalação.PLACA DE DADOS

- A máquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema Os principais dados relativos ao uso e às prestações da máquina de 
de alimentação com condutor de neutro ligado à terra.solda são resumidos na placa de características com o seguinte 

significado:
PLUGUE E TOMADA: (Para as máquinas de solda que não Fig. A
possuem plugue):  ligar ao cabo de alimentação um plugue 1- Norma EUROPÉIA de referência para a segurança e a construção 

SS

- 13 -

co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
- a

ll r
ig

hts
 re

se
rv

ed
 b

y 
FB

C



normalizado, (2P + T , 3P + T ) com capacidade adequada e instalar uma correcta conservação manter os eléctrodos ao abrigo da 
uma tomada de rede dotada de fusíveis ou interruptor automático; o humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos 
terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra apropriados  recipientes).
(amarelo-verde) da  linha de alimentação. A tabela 1 (TAB.1) contém 
os valores recomendados em ampères dos fusíveis retardados de Procedimento
linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal distribuída - Mantendo a máscara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a 
pela máquina de solda, e à tensão nominal de alimentação. ponta do eléctrodo na peça que deve ser soldada fazendo um 

movimento como se fosse acender um palito de fósforo; este é o 
Para as máquinas previstas com  duas tensões de alimentação, é melhor método para accionar o arco.
necessário predispor os parafusos  de bloqueio da  manivela do ATENÇÃO: NÃO GOLPEAR com o eléctrodo na peça; pois deste 
comutador troca-tensão na posição correspondente à tensão de linha jeito se corre o risco de danificar o revestimento rendendo 
efectivamente disponível. dificultoso o accionamento do arco.

Fig. G - Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distância da 
peça, equivalente ao diâmetro do eléctrodo utilizado e manter esta  ATENÇÃO! distância o mais constante possível durante a execução da 
soldadura; lembre-se que a inclinação do eléctrodo na direcção de A falta de observação das regras acima citadas torna ineficiente 
avance deverá ser de aproximadamente 20-30 graus  (Fig.H).o  sistema de segurança previsto pelo fabricante (classe I) com 

- No final do cordão de soldadura, levar a extremidade do eléctrodo conseqüentes graves riscos para as pessoas (p.ex. choque 
levemente pra trás em respeito a direcção de avance, para cima da elétrico) e para as coisas (p.ex.  incêndio).
cratera para efetuar o preenchimento, e então levantar rapidamente 
o eléctrodo do banho de fusão para obter o desligamento do arco.LIGAÇÕES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

ASPECTOS DO CORDÃO DE SOLDADURA    ATENÇÃO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES 
Fig. ILIGAÇÕES VERIFICAR QUE A MÁQUINA DE SOLDA ESTEJA 

DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAÇÃO.
7. MANUTENÇÃOA Tabela 1  (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos 

2de soldagem (em mm ) de acordo com a corrente máxima distribuída   ATENÇÃO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAÇÕES DE  pela máquina de solda.
MANUTENÇÃO, VERIFICAR QUE A MÁQUINA DE SOLDA 
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE Ligação do cabo da máquina de solda pinça-porta eletrodo
ALIMENTAÇÃO.No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte 

descoberta do eletrodo.
MANUTENÇÃO EXTRAORDINÁRIA:Para as máquinas de solda munidas de borne, este cabo deve ser 
AS OPERAÇÕES DE MANUTENÇÃO EXTRAORDINÁRIA DEVEM ligado ao borne com o símbolo    .
SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL 
ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO NO CAMPO ELÉTRICO-Ligação do cabo de retorno da corrente de soldagem
MECÂNICO.Deve ser ligado à peça a soldar ou à bancada metálica onde está 

apoiada, o mais próximo possível da junta que está sendo executada.     ATENÇÃO! ANTES DE REMOVER OS PAINÉIS DA MÁQUINA Para as máquinas de solda com borne, este cabo deve ser ligado ao 
DE SOLDA E ACESSAR À SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE borne com o símbolo    .
A  M Á Q U I N A  D E  S O L D A  E S T E J A  D E S L I G A D A  E  
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAÇÃO.6.SOLDAGEM: DESCRIÇÃO DO PROCEDIMENTO
Eventuais controles efetuados sob tensão dentro da máquina de Estas máquinas de solda são compostas por um transformador 
solda podem causar choque elétrico grave provocado por monofásico com característica de queda e são apropriadas para a 
contato direto com partes sob tensão e/ou lesões devido ao soldagem em corrente alternada de eletrodos revestidos (tipo E 43 R) 
contato direto com órgãos em movimento.conforme os diâmetros descritos na placa de dados.
- Periodicamente e sempre com freqüência em função da utilização Para ligar a máquina de solda agir na chave geral (Fig. B-1).

e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da máquina de solda A intensidade da corrente de soldagem distribuída é regulável com 
e remover a poeira que se depositou no transformador,   mediante continuidade, por meio de um derivador magnético com acionamento 
um jato de ar comprimido seco (max 10 bars).manual (Fig. B-2), ou em degraus, por meio de um desviador com 

- Na ocasião verificar que as ligações elétricas estejam bem acionamento manual (Fig. B-3).
apertadas e as cablagens não apresentem danos ao isolamento.VERIFICAR O MODELO DE MÁQUINA DE SOLDA.

- No final de tais operações remontar os painéis da máquina de N.B. A regulação da corrente no caso de uma máquina de solda com 
solda apertando a fundo os parafusos de fixação.desviador deve ser executada com chave geral (Fig. B-1) na posição 

- Evitar absolutamente de executar operações de soldagem com a O (aberto).
máquina de solda aberta.O valor de corrente configurado, (I ) é legível na escala graduada em 2 - Se for necessário lubrificar, aplicar uma camada muito fina de Ampère (Fig. B-4) colocada no painel superior ou lateral nas 
graxa, em  alta temperatura, nas partes em movimento dos máquinas que o tiverem.
órgãos de regulação (eixo roscado, superfícies corrediças, A corrente indicada é correspondente à tensão de arco (U ) segundo a  2 shunts, etc...).relação:

- Substituição do cabo de alimentação: antes de substituir o U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060).2 2 cabo, identificar os bornes de conexão com parafuso L1 e L2 (N) 
nos interruptores (Fig.L).

PROTEÇÃO TERMOSTÁTICA
Esta máquina de soldar é protegida das sobrecargas térmicas 
mediante proteção automática (termóstato com reinicio automático). ______________(NL)_____________Quando os enrolamentos alcançam uma temperatura 
preestabelecida, a proteção desliga o circuito de alimentação, 
acendendo a lâmpada amarela situada no painel frontal (Fig. B-5). INSTRUCTIEHANDLEIDING
Depois de ter esfriado uns poucos minutos a proteção se 
restabelecerá inserindo a linha de alimentação e desligando  a 
lâmpada amarela. A máquina estará pronta para ser usada o    
novamente.

GEBRUIKSAANWIJZING 
VOOR APPARATEN MET CONSTANTE DRAADVOEDING.SOLDADURA

- Utilizar eléctrodos adequados à utilização em corrente alternada. 
MANUELE BOOGLASMACHINES VOOR BEKLEDE ELEKTRODE - A corrente de soldagem deve ser regulada em função do diâmetro 
(MMA) MET BEPERKTE DIENSTLEVERING.do eléctrodo utilizado e ao tipo de junção que se deseje efetuar; 
Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt indicamos a seguir as correntes utilizáveis segundo os varios 
worden .diâmetros dos eléctrodos:

ø eléctrodo (mm)         Corrente de soldadura (A)
1.ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80   2.5 60 - 110

3.2 80 - 160 - Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de 
4 120 - 200 nullastspanning geleverd door de lasmachine kan in 

- Tenha presente que em paridade do diâmetro do eléctrodo, valores bepaalde gevallen gevaarlijk zijn. 
elevados de corrente serão utilizados para soldagens em - De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en 
superfícies planas, enquanto para soldagens em vertical ou pra reparatie moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde 
cima deverão ser utilizadas correntes mais baixas. lasmachine die losgekoppeld is van het voedingsnet. 

- As características mecânicas da junta soldada são determinadas, - De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene 
além que pela intensidade de corrente escolhida, pelos outros ongevallenpreventienormen en -wetten.
parâmetros de soldadura como: comprimento do arco, velocidade e - De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een 
posição de execução, diâmetro e qualidade dos eléctrodos (para voedingsnet met een neutraalgeleider verbonden met de 
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aarde.   3- Kenmerk van de lasmachine: vallend.
- Verifiëren of het voedingscontact correct verbonden is met de 4- Symbool van de voorziene lasprocedure.

beschermende aarde. 5- Symbool van de voedingslijn: 
- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of 1~: eenfase wisselspanning .

in de regen. 6- Beschermingsgraad van het omhulsel.
- Geen kabels met een versleten isolering  of met loszittende 7- H : klasse isolering transformator.verbindingen gebruiken. 

8-   : bescherming klasse II.

  : lasmachine geschikt voor gebruik in een ruimte met      
vermeerderd risico voor elektroshocks. - Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare  9- Karakteristieke gegevens van de voedingslijn:of gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat - U : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine 1hebben. 

(toegelaten limieten ±10%).- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn 
-     : Waarde van de zekeringen met vertraagde werking te met chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van voorzien voor de bescherming van de lijn. dergelijke producten.  - I :  Maximum verbruiksstroom van de lijn .1 MAX- Niet lassen op bakken onder druk.  

10- Prestaties van het lascircuit:- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. 
- U :  maximum spanning leeg (lascircuit open).0hout, papier, vodden, enz.).
- I : Conventionele lasstroom; wijst op de gamma van regeling 2- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte 

van de lasstroom (minimum - maximum) aan de middelen voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de 
overeenstemmende boogspanning.boog; er is een systematische benadering nodig voor de 

-  Ø: diameter van de lasbare elektroden.evaluatie van de limieten van blootstelling aan de lasrook in 
- nc: is het aantal referentie-elektroden, die gelast kunnen worden functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van 

met de lasmachine op kamertemperatuur  tot aan de eerste de blootstelling zelf. 
ingreep van de thermostaat.

- nc1:is het aantal referentie-elektroden die in een uur kunnen 
gelast worden vertrekkend met de lasmachine op 
kamertemperatuur.  

- nh: is de GEMIDDELDE WAARDE van het aantal referentie-,*
- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de elektroden, die gelast kunnen worden tussen de reset en de  

elektrode, het stuk in bewerking en eventuele op de grond ingreep van de thermostaat.  
geplaatste metalen elementen die in de nabijheid staan (die - nh1:is het aantal referentie-elektroden die  in een uur gelast 
toegankelijk zijn).   kunnen worden vertrekkend met de lasmachine op 
Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van thermisch regime. 
handschoenen, veiligheidsschoeisel,  hoofddeksels en voor 11 - Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine 

(noodzakelijk voor de  technische service, aanvraag reserve dit doel voorziene kledij en middels het gebruik van 
onderdelen, opzoeking oorsprong van het product). Op sommige voetplanken of isolerende tapijten. 
modellen staat dit nummer op het frontaal gedeelte.  - De ogen altijd beschermen met de speciaal daartoe bestemde 

niet-actinistiche glazen gemonteerd op maskers of helmen. 
Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft    De speciale beschermende vuurwerende kledingstukken 
een indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van dragen en hierbij vermijden de huid bloot te stellen aan de 
de cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van de ultraviolet en infrarood stralen geproduceerd door de boog; 
lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden van de de bescherming moet ook uitgebreid worden naar de andere 
kentekenplaat van de lasmachine zelf. personen in de nabijheid van de boog middels niet 

reflecterende schermen of gordijnen.  
ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1).  

- De elektromagnetische velden gegenereerd door het 
Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. lasproces kunnen interfereren met de werking van de 
1).elektrische en elektronische apparatuur.  

De dragers van vitale elektrische of elektronische apparatuur 
(vb. Pace-maker, ademhalingstoestellen enz...), moeten de 

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINEgeneesheer raadplegen voordat ze blijven staan in de 
INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING nabijheid van de gebruikszones van deze lasmachine.  
LASMACHINEMen raadt het gebruik van deze lasmachine af aan de dragers 

 Fig. Bvan vitale elektrische of elektronische apparatuur.

5. INSTALLATIE   RESIDU RISICO'S   OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN 
- OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal oppervlak ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE 

plaatsen met een adequaat draagvermogen voor de massa; L A S M A C H I N E  VO L L E D I G  U I T G E S C H A K E L D  E N  
zoniet (vb. hellende, oneffen bevloeringen enz...) bestaat het LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET. 
gevaar van omkanteling. DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND 

UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD 
- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is PERSONEEL. 

gevaarlijk voor gelijk welke bewerking die verschilt van 
diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen van buizen van de INRICHTING
waterleiding). De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten 

bevat  in de verpakking  uitvoeren.
- Het is verboden het handvat te gebruiken als middel om de Fig.C

lasmachine op te heffen.  
Assemblage beschermend masker 

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING Fig. D
Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen,  speciaal 
gerealiseerd voor het MMA-lassen in wisselstroom i (AC) van beklede Assemblage retourkabel- tang 
elektroden.  Fig. E

SERIE-ACCESSOIRES: Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder 
- tang elektrodenhouder; Fig. F
- retourkabel volledig met massatang;
- kit wielen (in de modellen met wagen).

  OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal 
3.TECHNISCHE GEGEVENS oppervlak met een adequaat draagvermogen voor het gewicht 
KENTEKENPLAAT teneinde de kanteling of gevaarlijke verplaatsingen te 
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de voorkomen. 
lasmachine zijn samengevat  op de kentekenplaat met de volgende 
betekenis: AANSLUITING OP HET NET

Fig. A - Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet 
1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de men verifiëren of de gegevens van de kentekenplaat 

machines voor het booglassen. overeenstemmen met de spanning en de frequentie van het net die 
2- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.  beschikbaar zijn op de plaats van installatie.
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- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een 3.2 80 - 160
voedingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de 4 120 - 200
aarde. - Er dient rekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige 

elektrodendiktes hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor 
STEKKER EN CONTACT:  (Voor de lasmachines zonder stekker):  horizontaal lassen, terwijl voor het vertikale of boven het hoofd 

lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.een genormaliseerde stekker, (2P + T , 3P + T) met een adequaat 
- De mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden vermogen met de voedingskabel verbinden en een contact van het net 

bepaald niet alleen door de intensiteit van de gekozen stroom, maar voorinstellen uitgerust met zekeringen of een automatische 
ook door de andere parameters van het lassen, zoals de lengte van schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet verbonden 
de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de diameter en de worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn. De 
kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet men tabel 1 (TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampères van de 
de elektroden beschermen tegen de vochtigheid in speciaal daartoe vertraagde zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max. 
bestemde verpakkingen of containers).nominale stroom verdeeld door de lasmachine en van de nominale 

voedingsspanning. 
Werkwijze
- Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over Voor de lasapparaten die op twee verschillende voedingsspanningen 

het te lassen stuk bewegen en daarbij 11n beweging makend alsof u kunnen werken zal het noodzakelijk zijn de stelschroef van de 
een lucifer aansteekt; dit is de meest correcte methode om de boog spanningsomschakelknop in de positie die overeenkomt met de 
te trekken.effectief aanwezige netspanning  te plaatsen.
LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de Fig. G
mogelijkheid bestaat dat u de bekleding  beschadigt waardoor het   OPGELET! trekken van de boog wordt bemoeilijkt.

- Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomstig de Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door 
dikte van de gebruikte elektrode in acht worden genomen, en tijdens de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiënt (klasse I) 
het lassen moet deze afstand zo goed mogelijk worden met daaruit volgende zware risico's voor de personen (vb. 
gehandhaafd; onthoud dat de hoek van de elektrode in de elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).
beweegrichting ongeveer 20-30 graden dient te bedragen. (Fig.H)

- Op het eind van de lasnaad, de punt van de elektrode, ten opzichte VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT 
van de beweegrichting, een weinig terugtrekken tot boven het 
kratertje, om deze te vullen, vervolgens de elektrode snel uit het    OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN 
smeltbad trekken om de boog te onderbreken.UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE 

UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET 
VOORBEELDEN VAN LASNADENVOEDINGSNET.

Fig. IDe Tabel 1 (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels 
2(in mm ) op basis van de maximum stroom verdeeld door de 

7. ONDERHOUDlasmachine.

   OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES 
Verbinding laskabel tang- elektrodenhouder 

UITVOERT, MOET MEN VERIFIËREN OF DE LASMACHINE Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt 
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET gedeelte van de elektrode vast te zetten. 
VOEDINGSNET.Voor de lasmachines voorzien van een klem, moet deze kabel 

verbonden worden met de klem met het symbool    .
BUITENGEWOON ONDERHOUD:
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN Verbinding retourkabel van de lasstroom 
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank 
GEKWALIF ICEERD PERSONEEL OP GEBIED VAN waarop dit steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering. Voor 
ELECTRICITEIT EN MECHANICA.  de lasmachines voorzien van een klem, moet deze kabel verbonden 

worden met de klem met het symbool  .   OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE 
LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN 6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCÉDÉ
GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE Deze lasmachines bestaan uit een eenfase transformator met vallend 
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET kenmerk en zijn geschikt voor het lassen in wisselstroom van beklede 

elektroden (type E 43 R) op basis van de diameters aangeduid op de VOEDINGSNET. 
plaat gegevens. Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de 
Om de lasmachine te activeren, de hoofdschakelaar gebruiken (Fig. binnenkant van de lasmachine kunnen zware elektroshocks 
B-1). De intensiteit van de verdeelde lasstroom kan continu geregeld veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact met 
worden,  middels een magnetische deflector die manueel geactiveerd gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een 
kan worden (Fig. B-2), ofwel stapsgewijs, middels een deflector die rechtstreeks contact met organen in beweging. 
manueel geactiveerd kan worden (Fig. B-3). - Regelmatig en  in ieder geval met een zekere frequentie in functie 
HET MODEL VAN LASMACHINE VERIFIËREN. van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van 
N.B. De regeling van de stroom in geval van een lasmachine met de lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft 

afgezet op de transformator, de reactantie en de gelijkrichter deflector moet uitgevoerd worden met de hoofdschakelaar (Fig. B-1) 
middels een straal droge perslucht (max 10 bar).in de stand O (open).

- Bij gelegenheid verifiëren of de elektrische verbindingen goed De waarde van de ingestelde stroom, (I ) is leesbaar op de 2

vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan gegradueerde schaal in Ampères (Fig. B-4) geplaatst op het bovenste 
de isolering vertonen. of zijpaneel van de machines die erover beschikken. De aangegeven 

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de stroom stemt overeen met de boogspanning (U ) volgens de 2
lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het verhouding:
einde toe vastdraaien. U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060).2 2 - Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open 
lasmachine.  THERMISCHE BEVEILIGING

- Indien nodig de gedeelten in beweging van de organen van regeling Dit lasapparaat wordt door middel van een automatische 
(schroefdraden drijfas, bewegingsvlakken, shunts, enz…) smeren resetinrichting tegen thermische overbelasting beschermd 
met een heel dun laagje vet aan hoge temperatuur. (thermostaat en automatische reset). Als de wikkelingen een van te 

voren bepaalde temperatuur bereiken zal de beschermingsinrichting 
- Vervanging van de voedingskabel: voordat men de kabel he t  voed ingsc i r cu i t  u i t s chake len ,  en  za l  he t  ge le  

vervangt, moet men de verbindingsklemmen met schroef L1 en L2 waarschuwingslampje op het paneel aan de voorzijde van het 
(N) op de schakelaars identificeren (Fig.L).apparaat gaan branden (Fig.B-5). Na een afkoelingsperiode van 

enkele minuten zal de beschermingsinrichting weer in de beginstand 
terugkeren, zal het voedingscircuit weer worden geactiveerd en het ______________(DK)______________gele lampje uitgaan. Het lasapparaat is dan opnieuw gereed om te 
functioneren.

HET LASSEN INSTRUKTIONSMANUAL- Elektroden gebruiken die geschikt zijn voor een gebruik met 
wisselstroom.

- De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte 
elektrode  en het gewenste type lasverbinding ingesteld; als richtlijn    gelden de volgende stroomwaarden voor de gebruikte 
elektrodendiktes: GIV AGT:
ø elektrode (mm) Lasstroom (A)

LÆS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FØR MASKINEN min max.
TAGES I BRUG !1.6 25 - 50

2 40 - 80
MANUELLE BUESVEJSEMASKINER TIL  BEKLÆDTE 2.5 60 - 110
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ELEKTRODER (MMA) MED BEGRÆNSET DRIFT. - Det er forbudt at anvende håndtaget til at ophænge  
svejsemaskinen.Bemærk: I den nedenstående tekst anvendes betegnelsen 

“svejsemaskine” .
2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE 
Denne svejsemaskine er en strømkilde til buesvejsning, der er specielt 

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRØRENDE beregnet til vekselstrøm (AC) MMA-svejsning af beklædte elektroder.
LYSBUESVEJSNING 

STANDARDTILBEHØR:
- elektrodetang; 
- returkabel forsynet med jordklemme;

- Undgå direkte berør ing med svejsekredsløbet;  
- hjulsæt (til modeller med vogn).nulspændingen fra svejsemaskinen kan I visse tilfælde være 

farlig.
3.TEKNISKE DATA - Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, 
SPECIFIKATIONSMÆRKATfør svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller 
De vigtigste data vedrørende svejsemaskinens anvendelse og reparationer.
præstationer er sammenfattet på specifikationsmærkatet med - Den elektriske installation skal være i overensstemmelse med 
følgende betydning:de gældende ulykkesforebyggende normer og love.

Fig. A- Svejsemaskinen må udelukkende forbindes til et 
1- EUROPÆISK referencenorm vedrørende buesvejsemaskiners forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.

sikkerhed og bygning.- Man skal sørge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet 
2- Symbol for maskinens indre struktur.med jordbeskyttelsesanlægget.
3- Svejsemaskinens egenskab: faldende.- Svejsemaskinen må ikke anvendes i fugtige, våde omgivelser 

eller udendørs i regnvejr. 4- Symbol for den forventede svejseprocedure.
- Der må ikke anvendes ledninger med dårlig isolering eller løse 5- Symbol for forsyningslinien: 

forbindelser. 1~: enfaset vekselstrøm. 
6- Indpakningens beskyttelsesgrad.
7- H : Transformerens isoleringsklasse.     
8-   : Beskyttelsesklasse II.- Der må ikke svejses på beholdere, dunke eller rør, der 

indeholder eller har indeholdt brændbare væsker eller   : Svejsemaskine beregnet til anvendelse i omgivelser, hvor 
gasarter.

der er øget fare for elektrisk stød 
- Man skal undlade at arbejde på materialer, der er renset med 

9- Forsyningsliniens kendetegnende egenskaber:
klorbrinteholdige opløsningsmidler eller i nærheden af 

- U :  Vekselspænding og svejsemaskinens netfrekvens (tilladte 1lignende stoffer.
grænser ±10%).- Der må ikke svejses på beholdere under tryk.

-     : Værdi for sikringerne med forsinket udløsning til - Samtlige brændbare stoffer (såsom træ, papir, klude osv.) 
beskyttelse af linien.skal fjernes fra arbejdsområdet. 

- I :  Liniens maksimale strømforbrug.- Man skal sørge for, at der er tilstrækkelig udluftning eller 1 MAX

10- Svejsekredsløbets ydeevne:findes egnede midler til fjernelse af svejsedampene i 
nærheden af svejsebuen; der skal iværksættes en - U : Maksimalspænding uden belastning (svejsekredsløbet 0

systematisk procedure til vurdering af grænsen for åbent).
udsættelse for  svejsedampene al t  ef ter  deres -  I : Almindelig svejsestrøm; angiver svejsestrømmens 2

sammensætning, koncentration og udsættelsens varighed. reguleringsspektrum (minimum - maksimum) ved den 
tilsvarende buespænding.

-  Ø: Diameter på de elektroder, der kan svejses.
  - nc: står for det antal elektroder, som kan svejses, inden  ,* termostaten udløses første gang, hvis svejsemaskinen ved 

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden, start har stuetemperatur.
arbejdsemnet og de (tilgængelige) jordforbundne metaldele, - nc1: står for det antal elektroder, som kan svejses i løbet af en 
som befinder sig i nærheden. time, hvis svejsemaskinen ved start har stuetemperatur.
Dette gøres almindeligvis ved at benytte formålstjenlige - nh: står for det antal elektroder, der I GENNEMSNIT kan 
handsker, sko, hovedbeklædning og tøj samt isolerende 

svejses mellem genopretningen og termostatens næste 
trinbræt eller måtter.   

udløsning.
- Man skal altid beskytte øjnene ved at anvende masker eller 

- nh1: står for det antal elektroder, som kan svejses i løbet af en hjelme med strålingsbeskyttende glas.
t ime, hvis svejsemaskinen ved start står på   Man skal anvende vandtætte beskyttelseklæder, således at 
driftstemperaturen.huden ikke udsættes for de ultraviolette eller infrarøde stråler, 

11 - Serienummer til identificerig af svejsemaskinen (skal opgives ved som lysbuen frembringer; man skal desuden sørge for, at de 
anmodning om teknisk assistance, reservedele og for at fastslå andre personer, som befinder sig i nærheden af lysbuen, 
varens herkomst). På visser modeller står dette nummer foran. beskyttes med ikke-reflekterende skærme eller gardiner.

Bemærk: Datamærkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes   betydning; de helt nøjagtige tekniske data gældende for den 
svejsemaskine, I har anskaffet, skal aflæses på den pågældende - De elektromagnetiske felter, som dannes under 
svejsemaskines datamærkat.svejseprocessen, kan forstyrre elektriske og elektroniske 

apparaters funktion.
ANDRE TEKNISKE DATA:De personer, der anvender livsvigtigt elektrisk eller 

elektronisk apparatur (såsom Pace-maker, respirator osv...), 
- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1).skal opsøge deres læge, før de opholder sig i nærheden af de 

områder, hvor denne svejsemaskine anvendes.
Svejsemaskinens vægt er opført på tabel 1 (TAB. 1).Det frarådes, at de personer, der anvender livsvigtige 

elektriske eller elektroniske anordninger, benytter denne 
4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINENsvejsemaskine.
KONTROL-, REGULERINGS- OG 
FORBINDELSESANORDNINGER   TILBAGEVÆRENDE RISICI Fig. B

- VÆLTNING: Svejsemaskinen skal stilles på en vandret flade, 
5. INSTALLATIONsom kan holde til dens vægt; i modsat fald (hvis gulvet hælder, 

er uregelmæssigt m.m....) er der fare for, at den vælter.  GIV AGT! DET ER STRENGT NØDVENDIGT, AT 

S V E J S E M A S K I N E N  S L U K K E S  O G  F R A K O B L E S  - UHENSIGTSMÆSSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende 
NETFORSYNINGEN, FØR DER FORETAGES HVILKEN SOM svejsemaskinen til hvilket som helst formål, som afviger fra 
HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.den forventede anvendelse (såsom optøning af vandrør).
DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MÅ UDELUKKENDE 

SS
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FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RÅDER Den angivne strøm svarer til buespændingen (U ) i dette forhold:2

OVER DE FORNØDNE KVALIFIKATIONER. U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060).2 2

OPSTILLING TERMOSTATISK BESKYTTELSE
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de løse dele, som Denne svejsemaskine er beskyttet mod overophedning v.h.a. en 
emballagen indeholder. automatisk sikring (termostat og automatisk genopstart). Når 

Fig. C spolerne når en fastsat temperatur, slår sikringen netkredsløbet fra og 
den gule lampe på frontpanelet lyser (Fig. B-5). Efter et par minutters 

Samling af beskyttelsesmaske afkøling slås netkredsløbet til igen og den gule lampe slukkes. 
Fig. D Svejsemaskinen er klar til brug igen.

Samling af returkabel-tang SVEJSNING
Fig. E - Anvend elektroder, der egner sig til vekselstrøm. 

- Svejsespændingen skal være indstillet i overensstemmelse med 
diameteren på elektroden og typen af svejsesømmen: Se nedenfor Samling af svejsekabel-elektrodetang 
nævnte spænding i forhold til elektrodiametrene.Fig. F
ø elektrode (mm) Svejsespænding (A)

  GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres på en plan flade, som min. max.
1.6 25 - 50kan holde til maskinens vægt, således at der ikke opstår fare for 
2 40 - 80væltning eller farlige forskydninger.

2.5 60 - 110
3.2 80 - 160TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN 
4 120 - 200- Før man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, 

- Brugeren skal tage i betragtning at afhængig af diameteren på skal man kontrollere, om svejsemaskinens mærkeværdier svarer 
elektroden skal den største værdi benyttes ved vandrette til den netspænding og -frekvens, der er til rådighed på 
svejsninger og den mindste værdi skal benyttes ved lodrette og installeringsstedet.
under-op svejsninger.- Svejsemaskinen må udelukkende forbindes med et 

- Sammenkoblingens mekaniske egenskaber afhænger ikke kun af forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.
den valgte strømstyrke, men også af de øvrige svejseparametre 
såsom buens længde, hastighed og udførelsesstilling, STIK OG STIKKONTAKT:  (For svejsemaskiner uden stik): forbind 
elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne bør opbevares i de fødekablet med et passende standardstik (2P + T , 3P + T) og installér 
dertil beregnede pakninger eller beholdere for at beskytte dem mod en stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den 
fugt).dertil beregnede jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens 

jordforbindelse (den gul-grønne ledning). Tabel 1 (TAB.1) viser 
SVEJSEPROCEDURENværdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede 
- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af liniesikringer, som vælges med henblik på den maksimale 

elektroden mod arbejdsstykket, lige som man stryger en tændstik. nominalstrøm, svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte 
Dette er den korrekte antændingsmetode.nominalspænding.
ADVARSEL: Stød ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil 
kunne skade elektroden og besværliggøre antændingen.Hvad angår svejsemaskiner med mulighed for tilførsel af to 

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

 GIV AGT! Tilsidesættelse af de ovenfor nævnte regler kan - Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man føre elektroden lidt 
medføre, at det af producenten planlagte sikkerhedssystem tilbage for at fylde svejsekrateret, hvorefter man hurtigt løfter 
(klasse 1) ikke fungerer, som det skal, med følgende risiko for elektroden fra svejsesøen for at slukke for lysbuen.
personer (f. eks. elektrisk stød) og genstande (f. eks. brand).

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE
SVEJSEKREDSLØBETS FORBINDELSER Fig. I

  GIV AGT! FØR MAN FORETAGER DE NEDENSTÅENDE 
7. VEDLIGEHOLDELSE

FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT 
SVEJSEMASKINEN ER .   GIV AGT! FØR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL 

MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.Tabel 1 (TAB. 1) viser værdierne, som anbefales for svejsekablerne (i 

2mm ) i betragtning af den maksimale strømstyrke, maskinen kan 
levere. EKSTRAORDINÆR VEDLIGEHOLDELSE:

DEN EKSTRAORDINÆRE VEDL IGEHOLDELSE MÅ 
Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder UDELUKKENDE FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE 
Sæt en særlig klemme på endestykket, således at elektrodens ELLER MEDARBEJDERE MED DEN FORNØDNE VIDEN PÅ EL- 
blottede del strammes.

OG MEKANIKOMRÅDET.Hvis svejsemaskinen er forsynet med klemme, skal denne ledning 
tilsluttes klemmen med symbolet    .   GIV AGT! FØR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS 

PANELER FOR AT FÅ ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN Forbindelse af svejsestrømreturkablet 
Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette står på, KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG 
så tæt som muligt på den søm, der er ved at blive udført. Hvis FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
svejsemaskinen er forsynet med klemme, skal denne ledning tilsluttes Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den 
klemmen med symbolet    . tilføres spænding, er der fare for alvorlige elektriske stød ved 

direkte kontakt med dele under spænding og/eller læsioner ved 
6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMÅDEN 

direkte kontakt med dele i bevægelse.
Disse svejsemaskiner består af en enfaset transformer med faldende 

- Man skal med jævne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor 
egenskab, der egner sig til vekselstrømsvejsning af beklædte 

støvet der er i omgivelserne -  kontrollere svejsemaskinens indre 
elektroder (type E 43 R), hvis diameter er angivet på 

og fjerne det støv, der har lagt sig på transformer, ved hjælp af en 
specifikationsmærkatet.

tør trykluftstråle (maks. 10 bar).
Svejsemaskinen tændes ved hjælp af hovedafbryderen (Fig. B-1).

- Benyt lejligheden til at undersøge, om de elektriske forbindelser er 
Den frembragte svejsestrømstyrke kan hele tiden reguleres ved hjælp ordentligt spændte samt om kablernes isolering er defekt.
af en magnetomskifter med manuel styring (Fig. B-2), eller trinvist ved - Når disse operationer er udført, skal man påmontere 
hjælp af en omstiller med manuel styring (Fig. B-3). svejsemaskinens paneler igen og stramme fastgøringsskruerne 
KONTROLLÉR SVEJSEMASKINENS MODEL. fuldstændigt.
N.B. Hvis svejsemaskinen er forsynet med omstiller, skal - Man skal under alle omstændigheder undlade at foretage 
hovedafbryderen (Fig. B-1) stå på O (åben), når man regulerer  svejsninger, mens svejsemaskinen er åben.
strømmen. -  Smør om nødvendigt  et  meget tyndt  lag fedt  på 
Den indstillede svejsestrøm (I ) kan aflæses på den gradinddelte skala 2 reguleringskomponenternes bevægelige dele (gevindaksel, 
i Ampere (Fig. B-4) på panelet foroven eller på siden af de maskiner, glideflader, shunts osv....) ved høj temperatur. 
der er forsynet dermed. 

- 18 -

co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
- a

ll r
ig

hts
 re

se
rv

ed
 b

y 
FB

C



- Udskiftning af elledningen: Før man udskifter ledningen, skal - Kahvaa ei saa käyttää hitsauskoneen ripustamiseen.
man finde frem til de rigtige forbindelsesklemmer med skrue L1 og 
L2 (N) på kontakterne (Fig.L). 2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tämä hitsauskone on tarkoitettu kaarihitsaukseen, erityisesti MMA-
hitsaukseen vaihtovirralla (AC) ja hitsauspuikolla.______________(SF)_____________
VAKIOVARUSTEET:
- elektrodin pidin;OHJEKIRJA
- paluukaapeli maadoituspuristimella;
- pyörät (kärrymalleissa).

3. TEKNISET TIEDOT   TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen työsuoritusta koskevat tiedot löytyvät kilvestä 

HUOMIO: esitettynä seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetään alla:
ENNEN KONEEN KÄYTTÖÄ LUE HUOLELLISESTI  Kuva A
KÄYTTÖOHJEKIRJA ! 1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja 

valmistusta käsittelevä viitestandardi.
MANUAALISET KAARIHITSAUSKONEET HITSAUKSEEN 2- Koneen sisärakenteen symboli.
PÄÄLLYSTETYILLÄ ELEKTRODEILLA (MMA). 3- Hitsauskoneen ominaiskäyrä: laskeva.
Huom.: jatkossa käytetään pelkkää nimitystä “hitsauskone”. 4- Vaaditun hitsausmenetelmän symboli.

5- Pääkaapelien symboli: 1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS 1~: : vuorottainen volttimäärä - yksivaiheinen
6- Vaipan suojausaste.
7- H : Muuntajan eristysluokka  
8-  :  Suojaus luokka II.- Vältä suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, sillä 

generaattorin tuottama tyhjäkäyntijännite voi olla vaarallinen.   : Hitsauskone soveltuu käytettäväksi ympäristössä, jossa 
- Sammuta hitsauskone ja irrota se sähköverkosta ennen lisääntynyt sähköiskun vaara.

hitsauskaapelien kytkemistä tai minkään tarkistus- tai 9- Syöttölinjan ominaisuudet:
korjaustyön suorittamista. - U : Koneen vaihtovirta ja syöttötaajuus (sallitut rajat  ±10%).1

- Suorita sähkökytkennät yleisten turvallisuusmääräysten -    : Linjan suojaamiseen tarvittavien hidastettujen 
mukaan. varokkeiden arvo.

- Hitsauskone tulee liittää ainoastaan syöttöjärjestelmiin, - I :  Linjan max. virrankulutus.1 MAX

joissa on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin. 10-Hitsauspiirin suoritukset:
- Varmistaudu siitä, että syöttötulppa on oikein maadoitettu. -  U : Jännite tyhjänä (avonainen hitsauspiiri).0

- Älä käytä hitsauskonetta kosteissa tai märissä paikoissa -  I : Tavanomainen hitsausvirta; osoittaa hitsausvirran 2
äläkä hitsaa sateessa. säätöalueen (minimi -  maksimi) vastaaval la 

- Älä käytä kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kaarijännitteellä.
kytkennät ovat löysät. -   Ø: Hitsattavien elektrodien halkaisija.

-nc: Viitemäärä elektrodeja, jotka voidaan hitsata hitsauslaite 
ympäristölämpötilassa siihen asti, kun termostaatti      laukeaa ensimmäistä kertaa.

-nc1: Viitemäärä elektrodeja, jotka voidaan hitsata tunnissa - Älä hitsaa säiliöitä tai putkia, jotka ovat sisältäneet helposti 
aloittaen hitsauslaite ympäristölämpötilassa.syttyviä aineita ja kaasumaisia tai nestemäisiä polttoaineita.

-nh: on KESKIARVO elektrodien viitemäärästä, jotka voidaan - Älä työskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu 
hitsata ennalleen palauttamisen ja termostaatin klooriliuoksilla, tai niiden läheisyydessä.
laukeamisen välillä.- Älä hitsaa paineen alaisten säiliöiden päällä.

-nh1: on viitemäärä elektrodeja, jotka voidaan hitsata tunnissa - Poista työskentelyalueelta kaikki helposti syttyvät materiaalit 
hitsauslaite lämpimänä. (esim. puu, paperi jne.)

11-Valmistuksen sarjanumero koneen tunnistamista varten - Huolehdi, että kaaren läheisyydessä on riittävä ilmanvaihto 
(välttämätön huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperän tai muu järjestelmä hitsaussavujen poistamiseksi; 
selvityksen yhteydessä).hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava systemaattisesti 

Eräissä malleissa sarjanumero on etulevyssä.niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston 
Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja mukaan.
lukujen merkitystä, hallussanne olevan hitsauskoneen täsmälliset 
arvot on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvestä.

  MUUT TEKNISET TIEDOT:,*
- Huolehdi riittävästä sähköneristyksestä suhteessa - HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL.1)

elektrodiin, työstettävään kappaleeseen ja mahdollisiin 
lähistöllä maassa oleviin metalliosiin. Hitsauskoneen paino näkyy taulukosta 1 (TAUL. 1)
Sähköneristys voidaan normaalisti taata käyttämällä 
tarkoitukseen sopivia suojakäsineitä, -jalkineita, -päähinettä 4. HITSAUSKONEEN KUVAUS 
ja vaatetusta ja eristäviä lavoja tai mattoja.   OHJAUS-, SÄÄTÖ- JA LIITÄNTÄLAITTEET

- Suojaa aina silmät sopivilla maskiin tai kypärään kiinnitetyillä 
suojalaseilla. HITSAUSKONE
Käytä kunnon suojavaatetusta äläkä altista ihoa kaaren Kuva B
aiheuttamille ultravioletti- ja infrapunasäteille; myös kaaren 
läheisyydessä olevat henkilöt on suojattava ei-heijastavien 5. ASENNUS
suojien ja verhojen avulla.

 HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI 
S A M M U T E T T U  J A  I R R O T E T T U  S Ä H K Ö V E R K O S TA   ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SÄHKÖKYTKENTÖJEN 

- Hitsausprosessin aiheuttamat sähkömagneettiset kentät TEKEMISEN AIKANA.
voivat häiritä muiden sähköisten tai elektronisten laitteiden AINOASTAAN PÄTEVÄ TAI KOKENUT HENKILÖ SAA TEHDÄ 
toimintaa. SÄHKÖKYTKENNÄT.
Henkilöt, joilla on elimistöön asennettu sähköinen tai 
elektroninen laite (esim. sydämentahdistin), saavat oleskella VALMISTELU
hitsauskoneen käyttöalueen lähistöllä vain lääkärin luvalla. Kuva C
Hitsauskoneen käyttöä ei suositella henkilöille, joilla on Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa 
elimistöön asennettu sähköinen tai elektroninen laite. mukana olevat irralliset osat.

Suojamaskin asennus   JÄÄNNÖSRISKIT Kuva D

-  KAATUMINEN:  Hi tsauskone on a ina asetet tava 
Paluukaapelin/puristimen asennusvaakatasoiselle, sen painon kantavalle pinnalle. Muussa 

Kuva Etapauksessa  (esim. viettävällä tai epätasaisella lattialla) kone 
on vaarassa kaatua.

Holkkikaapelin asennus
Kuva F- VÄÄRÄ KÄYTTÖ: Hitsauskoneen käyttö muuhun kuin sille 

osoitettuun tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen)    HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle, 
on vaarallista.

SS
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sen painon kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai - Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet määräytyvät valitun 
virran voimakkuuden lisäksi hitsausparametrien, kuten kaaren siirtymisen välttämiseksi.
pituus, nopeus ja toteutusasennon, halkaisijan ja hitsauspuikkojen 
laadun perusteella (säilytä hitsauspuikot kosteudelta suojattuina KYTKENTÄ VERKKOON
asianmukaisissa pakkauksissa tai koteloissa).- Ennen sähkökytkentöjen tekemistä tarkista, että hitsauskoneen 

kilvessä ilmoitettu jännite ja taajuus vastaavat asennuspaikan 
HITSAUSMENETTELYkäytettävissä olevan verkon arvoja.
- Pidä naamiota KASVOJEN EDESSÄ ja sivalla elektrodipiste - Hitsauskone  tulee liittää ainoastaan syöttöjärjestelmiin, joissa on 

työkappaleeseen aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. Tämä on oikea maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
sivallusmenetelmä.
VAROITUS: ÄLä LYö elektrodia työkappaleeseen. Tämä voi PISTOKE JA PISTORASIA:  Liitä verkkojohtoon riittävällä 
vahingoittaa elektrodia ja tehdä sipaisun vaikeaksi.kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T , 3P + T) ja käytä 

- Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritä ylläpitää välimatkaa verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; 
työkappaleeseen, joka on yhdenvertainen käytössä olevan asianmukainen maadoitus liitetään syöttölinjan maadoitusjohtoon 
sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pidä välimatkaa niin paljon kuin (keltavihreä). Taulukossa 1 (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien 
mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, että etenevän hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman 
elektrodin kulman pitää olla 20-30 astetta. (Kuva H).suurimman nimellisvirran pohjalta sekä syötön nimellisjännitteen 

- Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin päätä taaksepäin pohjalta.
täyttääksesi hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti 
hitsaussyvennyksestä sammuttaaksesi kaaren.Hitseissä, joissa on mahdollisuus syötön kahteen vaiheeseen  on 

jännitteen valitsevan nupin säätöruuvi asetettava käytössä olevan 
HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIAlinjajännitteen kohdalle.

Kuva IKuva G
7. HUOLTO

  HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA   HUOM.!
ON VARMISTETTAVA, ETTÄ HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU Yllä olevien ohjeiden laiminlyöminen tekee koneen 
JA IRROTETTU SÄHKÖVERKOSTA.turvajärjestelmän (luokka I) tehottomaksi aiheuttaen siten 

vakavan henkilövahinkojen (esim. sähköisku) tai aineellisten 
ERIKOISHUOLTO:vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILÖSTÖ SAA 

HITSAUSPIIRIN KYTKENNÄT SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITÄ.

  HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTÖJEN  HUOM.! ÄLÄ MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI 
TEKEMISTÄ, ETTÄ HITSAUSKONE ON  SAMMUTETTU JA TYÖSKENTELE HITSAUSKONEEN SISÄLLÄ,  JOS KONETTA EI 
IRROTETTU SÄHKÖVERKOSTA OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SÄHKÖVERKOSTA.
Taulukossa 1 (TAUL. 1) esitetään hitsauskaapeleille suositeltavat Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jännitteellinen voi 

2arvot (yksikkö mm ) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran johtaa vakavaan sähköiskuun, jos jännitteellisiin osiin kosketaan 
perusteella. suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan 

loukkaantumiseen.
Holkkikaapelin kytkentä - Tarkasta kone säännöllisesti käyttömäärien ja työalueen 
Tämän liitännässä on erikoispuristin elektrodin näkyvän osan pölyisyyden mukaa n. Tarkista koneen sisäpuoli ja p oista 
kiinnitystä varten. muuntajan,  päälle kerääntynyt pöly kuivalla paineilmalla (max 10 
Puristimella varustetuissa hitsauskoneissa tämä kaapeli liitetään bar).
puristimeen, jossa symboli   . - Tarkista vähän väliä, että sähkökytkennät ovat kunnolla kiinni ja 

etteivät kaapelien eristykset ole vioittuneet.
- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen Hitsausvirran paluukaapelin kytkentä

paneelit jälleen paikoilleen kiristäen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.Kytketään suoraan työkappaleeseen tai työpenkkiin mahdollisimman 
- Älä missään tapauksessa suorita hitsaustöitä koneen ollessa vielä lähelle tehtävää hitsaussaumaa. Puristimella varustetuissa 

auki.hitsauskoneissa tämä kaapeli liitetään puristimeen, jossa symboli  
- Voitele tarvittaessa säätöelinten liikkuvat osat (kierteitetty akseli,   .

liukutasot, sivuvirtapiirit, jne) korkeassa lämpötilassa erittäin 
ohuella rasvakerroksella.6. HITSAUSMENETTELY

- Virtajohdon vaihtaminen: Etsi ennen johdon vaihtamista Näissä hitsauskoneissa on yksivaihemuuntaja laskevalla 
ominaiskäyrällä ja ne sopivat vaihtovirtahitsaukseen päällystetyillä ruuveilla varustetut liitäntäpuristimet L1 ja L2 (N) kytkimistä (kuva 
elektrodeilla (tyyppi E 43 R) arvokilvessä ilmoitettujen halkaisijoiden L).
puitteissa. _______________(N)______________Käynnistä hitsauskone pääkytkimestä (kuva B-1).
Tuotetun hitsausvirran voimakkuutta voidaan säätää portaattomasti 
käsikäyttöisen magneettisen derivaattorin avulla (kuva B-2) tai BRUKERVEILEDNING
asteittain käsikäyttöisen säätimen avulla (kuva B-3).
TARKISTA HITSAUSKONEEN MALLI.
HUOM. Virtasäätö on suoritettava säätimellä varustetuissa koneissa    
pääkytkimen (kuva B-1) ollessa asennossa O (auki).

ADVARSEL:Säädetty virta-arvo (I ) on luettavissa ampeereina (kuva B-4) 2 FØR DU BRUKER MASKINEN, MÅ DU LESE MASKINENS porrastetusta asteikosta, joka sijaitsee yläpaneelissa tai 
BRUKSANVISNING NØYE !sivupaneelissa sellaisella varustetuissa koneissa.

Ilmoitettu virta vastaa kaaren jännitettä (U ) seuraavasti:2 MANUELLE BUESVEISEBRENNER FOR KLEDDE ELEKTRODER U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060).2 2 (MMA) MED BEGRENSET SERVICE.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

TERMOSTAATTISUOJA
Tässä hitsissä on automaattinen suojamekanismi termisen 1.GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING
yl ikuumenemisen varal ta ( tarmostaat in automaatt inen 
jälleenkäynnistys). Kun kierukat saavuttavat säädetyn lämpötilan, 
suojamekanismi sulkee syöttö piirin ja etupaneelin keltainen   
merkkivalo syttyy (Fig.B-5). Muutaman minuutin jäähtymisen jälkeen 

- Unngå direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra suojamekanismi käynnistää automaattisesti syöttölinjan ja keltainen 
sveisebrenneren uten belastning kan være farlig i noen merkkivalo sammuu. Hitsi on uudelleen valmis käyttöön.
tilfeller.

HITSAUS - Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og 
- Käytä tehtävään sopivia puikkoja vaihtovirralla. reparasjon må utföres med sveisebrenneren slått av og 
- Hitsausvaihtovirta täytyy säätää käytössä olevan elektrodin frakoplet fra strømnettet.

halkaisijan ja suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan. - Utfør tilkoplingen til strømnettet i henhold til generelle 
Elektrodin halkaisija (mm) Hitsausvaihtovirta (A) sikkerhetslover og bestemmelser.

min. maks. - Sveisebrenneren må forsynes med strøm bare fra et 
1.6 25 - 50 forsyningssystem med nøytral jordeledning.
2 40 - 80 - Kontroller at tilførselsledningens jording fungerer.

2.5 60 - 110 - Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller på våte steder, ikke 
3.2 80 - 160 sveis ute i regnet.
4 120 - 200 - Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller løse kontakter.

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

- Ikke sveis på beholdere, bokser eller rør som innholder eller hitsaukseen.
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har inneholdt brennbare materialer, gasser eller væsker. - I : Konvensjonell sveisestrøm; angir reguleringsfelt (minimum  2

- Unngå å arbeide på overflater som er rengjort med maksimum) for tilsvarende buespenning.
klorholdige løsemidler eller i nærheten av slike løsemidler. -  Ø: diameter for sveisebare elektroder.

- Sveis aldri på beholdere under trykk. - nc:tilsvarer antall referanseelektroder som kan sveises ved å 
- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, starte med sveisebrenneren i romtemperatur til termostatens 

papir, kluter etc.). første inngrep.
-  Sørg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av - nc1:tilsvarer antall referanseelektroder som kan sveises i en 

sveiserøyk i nærheten av buen; det er viktig å utføre en time, ved å starte med sveisebrenneren i romtemperatur.
systematisk vurdering av grenseverdiene for sveiserøyken I - nh: tilsvarer GJENNOMSNITTSVERDIEN AV antall 

referanseelektroder som kan sveises mellom nullstiling og o v e r e n s s t e m m e l s e  m e d  s a m m e n s e t n i n g e n ,  
termostatens inngrep.konsentrasjonen og varigheten av kontakten.

- nh1:tilsvarer antall referanseelektroder som kan sveises i en 
time, ved å starte med sveisebrenneren i varmt tilstand.

11 -Matrikelnummer for identifikasjon av sveisebrenneren (trenges for   teknisk assistanse, for bestilling av reservedeler og for søking av ,* produktets opprinnelse). I noen modeller, står dette nummer på -  Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til 
frontsiden.elektroden, delen som bearbeides og eventuelle 

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og metallstykker med jordeledning i nærheten (tilgjengelige).
nummer; for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se - Dette oppnås normalt ved å ha på seg anbefalte hansker, skor, 
direkte på sveiserens skilt.hjelm og tøy og ved hjelp av bruk av ramper og 

isoleringsgulvtepper.   
ANDRE TEKNISKE DATA:- Beskytt alltid øyene med spesialglasset som er montert på 

maskene og hjelmene.
- SVEISER: se tabell 1 (TAB.1).Bruk spesialtøy som ikke er lettantennelig for å unngå å 
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1).utsette huden for ultrafiolett strålning och infrarød strålning 

produsert av buen; vernet gjelder også andre personer i 4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREnærheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner som ikke ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLINGreflekterer lyset. Fig. B

5. INSTALLASJON  
  ADVARSEL! UTFØR ALLE OPERASJONENE SOM - De elektromagnetiske feltene som blir generert av 
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN sveiseprosedyren kan hindre funksjonen i elektriske og 
SLÅTT FRA OG FRAKOPLET NETTET.elektroniske apparater.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MÅ UTFØRES KUN AV Personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske 
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER.apparater (f.eks. pace-maker, respiratorer, etc.), må de 

henvende seg til legen før de går inn i bruksområdet for denne 
MONTERINGsveisebrenner.

Pakk ut sveiseren, utfør montering av delene i esken.Vi anbefaler personer som bruker livsviktige elektriske eller 
Fig. Celektroniske apparater å ikke bruke denne sveiseren.

Montering av vernemask
Fig. D

Montering av returkabeln-klemme   ANDRE RISIKOER
Fig. E

- VELTING: plasser sveiseren på en horisontal overflate med 
lempelig kapasitet i henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme
skråninger, ujevnt gulv, etc), er der fare for velting. Fig. F

- GALT BRUK: det er farlig å bruke sveiseren for prosedyrer som  ADVARSEL! Plasser sveiseren på en jevn overflate med en 
ikke er beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for å tine opp rør kapasitet som passer til vekten for å forhindre velting eller farlige 
i vannettet). bevegelser.

- Det er forbudt å bruke håndtaket som sveisebrennerens KOPLING TIL NETTET
hengefeste. - Før du utfør noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at 

informasjonen på sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og 
2.INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE nettfrekvens på installasjonsplassen.
Denne sveiseren er en strømkilde for buesveising spesielt - Sveiseren skal bare koples til et nett med nøytral jordeledning.
konstruert for MMA-sveising med vekselstrøm (AC) til kledde 
elektroder. KONTAKT OG UTTAK:  (For sveisebrenner som ikke er utstyrt 

med kontakt): kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P + T , 3P + T) 
TILBEHØR SOM MEDFØLGER: med passende kapasitet og bruk et nettuttak utstyrt med sikringer eller 
- elektrodholdertang; automatisk bryter; jordeledningen skal koples til jordeledningen 
- returkabel utstyrt med jordeledningsklemme; (gul/grønn) i forsyningslinjen. Tabell 1 (TAB.1) angir anbefalte verdier i 
- hjulsett (i modeller utstyrt med vogn). ampere for trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal 

nominal strøm som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal 
3.TEKNISKE DATA forsyningsspenning.
DATAPLATE
På en dataplate på bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data For sveisere med dobbel spenningstilførsel, er det viktig at 
som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, blokkeringsskruen på spenningsveksleren, settes i en stilling som 
gjennomgås nedenfor. tilsvarer den aktuelle strømspenningen.

Fig. A Fig. G
1- EUROPEISK REFERANSENORM for sikkerhet og konstruktion 

av maskiner for buesveising.  ADVARSEL!
2- Symbol for sveisebrennerens innvendige struktur. Hvis du ikke følger reglene ovenfor, kan sikkerhetssystemet som 
3- Karakteristisk trekk for sveisebrenneren: fallende. fabrikanten installert (klasse I) ikke fungere korrekt, med 
4- Symbol for sveiseproseduren som skal brukes. alvorlige risikoer for personer (f.eks. elektrisk støt) og materielle 
5- Symbol for strømforsyningslinjen: formål (f.eks. brann).

1~: enfas vekselstrøm.
6- Utsidens vernegrad. KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN
7- H : transformatorens isoleringsgrad.

  ADVARSEL! FØR DU UTFØR FØLGENDE KOPLINGER, 8-   : verneklasse II.
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLÅTT AV OG 

  : sveisebrenner som lemper seg for bruk i miljøer med stor FRAKOPLET FRA STRØMNETTET.
2risiko for elektrisk støt. Tabell 1  (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm) i 

9- Karakteristiske trekk for strømforsyningslinjen: henhold til maksimal strøm som sveiseren gir fra seg.
- U : Vekselstrøm og sveisebrennerens strømforsyningsfrekvense 1

(tillatt grenseverdi ±10%) Kopling av sveisekabeln med elektrodholderklemme
-     : Verdi for sikringene med treg aktivering som Installer den på terminalen med en spesiell klemme som skal stramme 

skal brukes som vernesystem for linjen. den bare delen av elektroden.
- I :  Maksimusstrøm som blir absorbert i linjen. For sveiser utstyrt med klemme, skal denne kabeln koples til uttaket 1 MAX

med symbolet   .10- Prestasjoner for sveisekretsen:
-  U : maksimal vakuumspenning (åpen sveisekrets).0
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Kopling av returkabeln for sveisestrømmen rengjøringsmidler.
Denne kabeln skal koples til delen som skal sveises eller til - På same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er 
metallbenken som den står på, så nære som mulig til skjøten. For riktig og at kablenes isolering ikke er skadd.
sveisere  som er utstyrt med kabelfeste, skal denne kabeln koples til - Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens 
kabelfestet med symbolen  . paneler og stramme festeskuene helt til slutt.

- Unngå absolutt å utføre sveiseoperasjoner med åpen sveiser.
6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN - Utskifting av nettkabelen: før du skifter kabeln ut, skal du 
Disse sveisebrennere består av en enfas transformator med fallende identifisere kabelfestene med skrukopling L1 og L2 (N) på bryterne 
karakteristiske trekk som lemper seg for sveising i vekselstrøm av (Fig.L).
kledde elektroder (type E 43 R), i forhold til den diameter som står på 
dataskiltet.For adgang til sveisebrenneren, skal du trykke på _______________(S)______________hovedbryteren (Fig. B-1). Intensiteten av den sveisestrøm som blir 
generert kan reguleres ved hjelp av en magnetisk deriveringsenhet 
som kan aktiveres på manuell måte (Fig. B-2), eller i skritt, ved hjelp av BRUKSANVISNING
en deviator som aktiveres manuellt (Fig. B-3).
KONTROLLER SVEISEBRENNERENS MODELL.
BEMERK: reguleringen av strømmen i en sveisebrenner med 
deviator, skal utføres med hovedbryteren (Fig. B-1) i stilling O (åpen).    Verdiet på innstilt strøm, (I) kan ses på den gradente skalen i Ampere 2

(Fig. B-4) som befinner seg på frontpanelet eller sidepanelet på VIGTIGT:
maskinene som er utstyrt med den. LÄS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVÄNDER 
Den indikerte strømmen tilsvarer buespenningen (U ) i forhold til 2 MASKINEN !
følgende formel:
U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060).2 2 MANUELLA BÅGSVETSAR FÖR BELAGD ELEKTROD (MMA) MED 

TIDSBEGRÄNSAD ANVÄNDNING.
TERMOSTATBESKYTTELSE Anmärkning: i den text som följer kommer vi att använda oss av termen 
Sveiseren beskyttes automatisk fra  overopphetning (termostat med “svets”.
automatisk gjenoppstart). Når vindingene når forhåndsinnstilt 
temperatur, bryter beskyttelsen strømtilførselen, samtidig som den 1. ALLMÄNNA SÄKERHETSANVISNINGAR FÖR 
gule lampen på frontpanelet (Fig.B-5) tennes. Etter noen få minutter BÅGSVETSNING  
nedkjøling, vil beskyttelsen igjen åpne for strømtilførselen og slukke 
den gule lampen. Sveiseren er klar til bruk igjen.   
SVEISING

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spänningen på - Bruk elektroder som passer seg for bruk med vekselstrøm. 
tomgång från svetsen kan under vissa förhållanden vara - Sveisestrømmen må justeres ut fra elektrodediameteren og type 
farlig.forbindelse som skal lages, se tabellen nedenfor for passende 

- Stäng av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan strømstyrke ut fra elektrodediameteren:
du ansluter svetskablarna eller utför några kontroller eller ø elektrode (mm) Sveisestrøm (A)
reparationer.min. max.

- Utför den elektriska installationen i enlighet med gällande 1.6 25 - 50
normer och säkerhetslagstiftning.2 40 - 80

2.5 60 - 110 - Svetsen får endast anslutas till ett matningssystem med en 
3.2 80 - 160 neutral ledning ansluten till jord.
4 120 - 200 - Försäkra er om  att nätuttaget är korrekt anslutet till jord.

- Brukeren må ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves - Använd inte svetsen i fuktig eller våt miljö eller i regn.
kraftigere strømstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising - Använd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.
fra undersiden krever lavere strømstyrke.

- De mekaniske karakteristiske trekkene av sveiseskjøten beror på 
valgt strømverdi, sveiseparametrer som buens lengde, hastighet og      
plass for utførelsen, elektrodenes diameter og kvalite’ (for en korrekt 

- Svetsa inte på behållare eller rörledningar som innehåller eller oppbevaring av elektrodene, skal du beskytte dem mot fukt i 
har innehållit brandfarliga ämnen i vätske- eller gasform.spesielle pakker eller beholder).

- Undvik att arbeta på material som rengjorts med klorhaltiga 
lösningsmedel eller i närheten av sådana ämnen.Sveiseprosedyre

- Svetsa aldrig på behållare under tryck.- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot 
- Avlägsna alla brandfarliga ämnen (t.ex. trä, papper, trasor arbeidsstykket som om den var en fyrstikke. Dette er korrekt 

m.m.) från arbetsområdet.tenneprosedyre.
- Försäkra er om att ventilationen är tillfredsställande eller ADVARSEL: Elektroden må ikke slås mot arbeidsstykket. Dette kan 

använd er av något hjälpmedel för utsugning av svetsgaserna skade elektroden og føre til at den blir vanskelig å tenne.
i närheten av bågen; det är nödvändigt med en systematisk - Så snart buen er tent, må du prøve å holde jevn avstand mellom 
kontroll för att bedöma gränserna för exponeringen för rök elektroden og arbeidsstykket lik elektrodediameteren under hele 
från svetsningen, beroende på rökens sammansättning och sveiseoperasjonen. Husk at vinkelen på elektroden når den flyttes 
koncentration samt exponeringens längd.bør være 20 - 30 grader (Fig. H).

- Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for å fylle 
sveisekrateret, løft deretter elektroden raskt bort, slik at buen 
slukker.

  
EKSEMPLER PÅ SVEISESENGER ,*

Fig. I - Se alltid till att ha en lämplig elektrisk isolering i förhållande till 
elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade 

7. VEDLIKEHOLD metalldelar som  befinner sig i närheten (åtkomliga).
Detta kan i normala fall uppnås genom att man bär   A D V A R S E L !  F Ø R  D U  G Å R  F R E M  M E D  skyddshandskar, skor, skydd för huvudet och skyddskläder 

VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT som är avsedda för ändamålet samt genom användningen av 
SVEISEBRENNEREN ER SLÅTT AV OG FRAKOPLET FRA isolerande plattformar eller mattor.   
STRØMNETTET. - Skydda alltid ögonen med för detta avsedda UV-glas 

monterade på mask eller hjälm.
EKSTRA VEDLIKEHOLDSARBEID:    Använd för detta avsedda ej brännbara skyddskläder och 
ALLE  EKST RA VEDL IKEH OLDS PROS EDYRE R MÅ KUN handskar, och undvik att utsätta huden för ultraviolett och 
FULLFØRES AV KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER I infraröd strålning från svetsbågen; även andra personer som 
DET ELEKTRISKE OG MEKANISKE FELTET. befinner sig i närheten av bågen måste skyddas med hjälp av 

icke reflekterande skärmar eller draperier.   ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFØR 
ARBEID INNE I ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET 
STRØMNETTET.  
Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under 
spenning, kan fore til alvorlige strømstøt og/eller skader som - De elektromagnetiska fält  som uppkommer vid 
følge av direkte berøring av strømførende deler. svetsningsprocessen kan ge upphov till störningar i 
- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor støvfylt elektriska och elektroniska apparaters funktion.

arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt Personer som bär elektr iska el ler  elektroniska 
støv som kan ha lagt seg på transformatoren, reaktansen og livsuppehållade apparater (t.ex. pace-maker, respirator, etc.) 
likretteren, ved å blåse det lett vekk med tør trykkluft (maks. 10 bar). måste tala med en läkare innan de uppehåller sig i närheten av 

- Unngå å rette trykkluftsstrålen mot de elektroniske kortene; rengjør de områden där denna svets används.
disse nøye med en meget myk børste eller passende 
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De personer som bär elektriska eller elektroniska IORDNINGSTÄLLNING
livsuppehållade apparater bör inte använda denna svets. Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna 

som finns i förpackningen.
Fig. C   ÅTERSTÅENDE RISKER

Montering av skyddsmask- TIPPNING: placera svetsen på en horisontal yta av lämplig 
Fig. Dbärkapacitet för dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller 

ojämnt golv, etc.) finns det risk för att den tippar.
Montering av återledarkabel-tång

Fig. E- FELAKTIG ANVÄNDNING: det är farligt att använda svetsen 
för något annat än vad den är avsedd för (t.ex. för att tina upp 

Montering av svetskabel-elektrodhållartångvattenrör).
Fig. F

- Det är förbjudet att använda handtaget för att lyfta upp 
svetsen.  VIKTIGT! Placera svetsen på en plan yta av lämplig 

bärkapacitet för dess vikt för att undvika att den tippar eller rör 2.INLEDNING OCH ALLMÄN BESKRIVNING 
sig på ett farligt sätt.Denna svets är en strömkälla för bågsvetsning, särskilt avsedd för 

MMA-svetsning i växelström (AC) med belagda elektroder.
ANSLUTNING TILL ELNÄTET
- Innan den elektriska anslutningen sker måste man försäkra sig om STANDARDTILLBEHÖR:

att de värden som indikeras på informationsskylten på svetsen - elektrodhållartång;
motsvarar den nätspänning och -frekvens som finns tillgängliga på - återledarkabel utrustad med tång för massa;
installationsplatsen.- hjulsats (för modeller på hjul).

- Svetsen får bara anslutas till ett matningssystem som är utrustat 
med en neutral ledare ansluten till jord.3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT
STICKPROPP OCH UTTAG: (För svetsar som  inte är utrustade Den viktigaste informationen gällande användningen av svetsen och 
med stickpropp):  anslut nätkabeln till en stickpropp av dess prestationer finns sammanfattad på en informationsskylt med 
standardmodell (2P + T, 3P + T) av lämplig kapacitet och förbered ett följande betydelse:
eluttag utrustat med säkringar eller med en automatisk brytare, Fig. A
terminalen för jord måste anslutas till matningslinjens jordledare 1- EUROPEISK referensnorm  för säkerhet och konstruktion av 
(gul/grön). I tabell 1 (TAB.1) indikeras de rekommenderade värdena i maskiner för bågsvetsning.
ampere för linjens fördröjda säkringar, som valts på basis av den 2- Symbol för svetsens inre struktur.
maximala nominella ström som fördelas av svetsen samt av elnätets 3- Svetsens kännetecken: fallande.
nominella matningsspänning.4- Symbo l  fö r  de t  avsedda t i l l vägagångssä t te t  fö r  

svetsning.
För svetsutrustning med dubbel strömförsörjning måste 5- Symbol för matningslinjen: 
blockeringsskruven på spänningens inverteringsomkopplare sättas i 1~: enfas växelspänning .
det läge som motsvarar nätets spänning (se exemplet nedan).6- Höljets skyddsgrad.

Fig. G7- H :isoleringsklass transformator.

 VIKTIGT!8-   :skyddsklass II.
Om ovanstående regler inte följs har säkerhetssystemet som 

  :svets lämplig för användning i miljö med ökad risk för konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder 
elektrisk stöt . att det finns risk för skador på personer (t.ex. elektrisk stöt) och 

9- Matningslinjens egenskaper: för saker (t.ex. brand).
- U : Växelspänning och frekvens för matning av svetsen (tillåtna 1

gränser  ±10%). ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN
-     : Värde för säkringar med fördröjd verkan som ska 

användas för att skydda linjen .  VIKTIGT! FÖRSÄKRA ER OM ATT SVETSEN ÄR 
- I :  Maximal ström som absorberas av linjen .1 MAX AVSTÄNGD OCH FRÅNKOPPLAD FRÅN ELNÄTET INNAN NI 

10-Svetskretsens prestationer: UTFÖR FÖLJANDE ANSLUTNINGAR.
- U : maximal spänning på tomgång (svetskrets öppen).0 I tabell 1  (TAB. 1) indikeras de rekommenderade värdena för 

2- I : konventionell svetsström; indikerar det område inom vilket 2 svetskablarna (i mm ) på basis av den maximala ström som fördelas 
svetsströmmen kan regleras (minimum - maximum) vid den av svetsen.
motsvarande bågspänningen.

-  Ø: diameter för svetsbara elektroder. Anslutning av svetskabel med elektrodhållartång
- nc:är antalet referenselektroder som kan svetsas från det att På terminalen finns en speciell klämma som används för att låsa fast 

svetsen startas vid rumstemperatur till termostatets första den nakna delen av elektroden.
ingrepp. För de svetsar som är utrustade med klämma ska denna kabel 

- nc1: är antalet referenselektroder som kan svetsas på en timma anslutas till klämman med symbolen    .
från det att svetsen startas vid rumstemperatur.

- nh:är MEDELVÄRDET för antalet referenselektroder som kan Anslutning av återledarkabel för svetsström 
svetsas mellan återställandet av termostatet och dess Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbänk på vilken 
ingrepp. stycket är placerat, så nära den fog man håller på att svetsa som 

- nh1: är antalet referenselektroder som kan svetsas på en timma möjligt. För de svetsar som är utrustade med klämma ska denna kabel 
från det att svetses startas vid driftstemperatur. anslutas till klämman med symbolen    .

11 - Serienummer för identifiering av svetsen (nödvändigt för teknisk 
service, beställning av reservdelar, sökning efter produktens 6.SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVÄGAGÅNGSSÄTT  
ursprung). med de diametrar som indikeras på skylten.
På vissa modeller finns detta nummer på framsidan. För att starta svetsen ska man vrida på huvudströmbrytaren (Fig. B-

Anmärkning: I det exempel på skylt som finns här är symbolernas och 1).
siffrornas betydelse indikativ; de exakta värdena för er svets tekniska Den fördelade svetsströmmens intensitet kan regleras, antingen på ett 
data måste avläsas direkt på den skylt som finns på själva svetsen. kontinuerligt sätt med hjälp av en manuellt styrd magnetisk shunt (Fig. 

B-2), eller i steg med hjälp av en manuellt styrd shunt (Fig. B-3).
ÖVRIGA TEKNISKA DATA: KONTROLLERA SVETSENS MODELL.

OBS. Regleringen av strömmen för en svets med shunt måste utföras 
- SVETS: se tabell 1 (TAB.1). med huvudströmbrytaren (Fig. B-1) i läget O (öppen).

Det värde som ställts in för strömmen, (I ) kan läsas av i Ampere på 2Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1). den graderade skalan (Fig. B-4) som finns på den övre eller 
sidoliggande panelen på de maskiner som är utrustade med sådan.

4.BESKRIVNING AV SVETSEN Den ström som indikeras motsvarar bågspänningen (U ) i enlighet 2ANORDNINGAR FÖR KONTROLL, REGLERING OCH med följande förhållande:ANSLUTNING U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060).2 2Fig.B

TERMOSTATSKYDD5. INSTALLATION Svetsutrustningen har ett inbyggt automatiskt termostatskydd mot 
överhettning och med automatisk omstart. När utrustningens  VIKTIGT! UTFÖR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FÖR 
lindningar når max prestandatemperatur, utlöses skyddskretsen i 

INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN strömförsörjningen och den gula lampan på frampanelen (Fig.B-5) 
AVSTÄNGD OCH FRÅNKOPPLAD FRÅN ELNÄTET. tänds. När utrustningen kylts ner under ett par minuter kopplas 
DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MÅSTE ALLTID UTFÖRAS skyddet ut och strömförsörjningen slås åter till. Den gula lampan 
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL. slocknar och svetsutrustningen kan åter användas.

SS
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ôÜóç óå áíïéêôü êýêëùìá ðïõ ðáñÝ÷åôáé áðü ôï óõãêïëëçôÞ ALLMÄNT
óå ïñéóìÝíåò óõíèÞêåò ìðïñåß íá åßíáé åðéêßíäõíç.OM SVETSNING

- Ç óýíäåóç ôùí êáëùäßùí óõãêüëëçóçò, ïé åíÝñãåéåò - Använd elektroder som lämpar sig till uppgiften i likström. 
åðáëÞèåõóçò êáé åðéóêåõÞò ðñÝðåé íá åêôåëïýíôáé ìå ôï - Strömmen i svetskretsen måste regleras beroende på elektrodens 
óõãêïëëçôÞ óâçóôü êáé áðïóõíäåìÝíï áðü ôï äßêôõï diameter och vilken typ av svetsfog man vill åstadkomma. 
ôñïöïäïóßáò.Nedanstående tabel l  v isar svetsströmmar för ol ika 

- ÅêôåëÝóôå ôçí çëåêôñéêÞ åãêáôÜóôáóç óýìöùíá ìå ôïõò elektroddiametrar:
éó÷ýïíôåò íüìïõò êáé êáíïíéóìïýò.elektrod-ø (mm) Svetsström (A)

- Ï óõãêïëëçôÞò ðñÝðåé íá óõíäÝåôáé áðïêëåéóôêÜ óå min. max.
óýóôçìá ôñïöïäïóßáò ìå ãåéùìÝíï ïõäÝôåñï áãùãü.  1.6 25 - 50

- Âåâáéùèåßôå üôé ç ðñßæá ôñïöïäïóßáò åßíáé óùóôÜ 2 40 - 80
óõíäåäåìÝíç óôç ãåßùóç ðñïóôáóßáò.2.5 60 - 110

- Ìç ÷ñçóéìïðïéåßôå ôï óõãêïëëçôÞ óå õãñÜ ðåñéâÜëëïíôá Þ 3.2 80 - 160
êÜôù áðü âñï÷Þ. 4 120 - 200 - Ìç ÷ñçóéìïðïéåßôå êáëþäéá ìå öèáñìÝíç ìüíùóç Þ - Tänk på att för en given elektroddiameter skall högre strömstyrka ÷áëáñùìÝíåò óõíäÝóåéò. användas vid horisontalsvetsning, medan lägre strömmar skall 

användas för vertikala svetsfogar eller svetsning från undersidan.
- Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, förutom på den valda       strömmens intensitet, på andra svetsparametrar som bågens längd, 

- Ìçí óõãêïëëåßôå óå äï÷åßá Þ óùëçíþóåéò ðïõ ðåñéÝ÷ïõí Þ hastighet och arbetsposition, elektrodernas diameter och kvalitet 
ðïõ ðåñéåß÷áí åýöëåêôá õãñÜ Þ áÝñéá ðñïúüíôá.(för en korrekt förvaring av elektroderna ska man hålla dem 

- Áðïöåýãåôå íá åñãÜæåóôå óå õëéêÜ ðïõ êáèáñßóôçêáí ìå skyddade från fukt i de för detta avsedda förpackningarna eller 
÷ëùñïý÷á äéáëõôéêÜ Þ êïíôÜ óå ðáñüìïéåò ïõóßåò. behållarna).

- Ìçí óõãêïëëåßôå óå äï÷åßá õðü ðßåóç.
- Áðìáêñýíåôå áðü ôçí ðåñéï÷Þ åñãáóßáò üëåò ôéò åýöëåêôåò Svetsning:

ïõóßåò (ð.÷. îýëï, ÷áñôß, ðáíéÜ êëð.).- Håll masken FRAMFÖR ANSIKTET, slå elektrodspetsen mot 
- Åîáóöáëßæåôå ôçí êáôÜëëçëç êõêïöëïñßá áÝñá Þ ìÝóá arbetsstycket som när du tänder en tändsticka. Detta är rätt sätt att 

êáôÜëëçëá ãéá íá áöáéñïýí ôïõò êáðíïýò óõãêüëëçóçò tända svetsbågen.
êïíôÜ óôï ôüîï. Åßíáé áðáñáßôçôo íá ëáìâÜíåôå õðüøç ìå VARNING: SLÅ INTE elektroden mot arbetsstycket. Detta kan 
óõóôçìáôéêüôçôá ôá üñéá Ýêèåóçò óôïõò êáðíïýò skada elektroden och försvåra tändningen.
óõãêüëëçóçò óå óõíÜñôçóç ôçò óýíèåóçò, óõãêÝíôñùóçò - Håll avståndet till arbetsstycket så konstant som möjligt när bågen 
êáé ôçò äéÜñêåéáò ôçò ßäéáò ôçò Ýêèåóçò.tänds. Detta avstånd är lika med elektrodens diameter. Håll samma 

avstånd under hela arbetet. Vinkeln mellan elektroden och 
arbetsstycket skall vara 20-30 grader. (Fig.H)

- För elektroden bakåt i slutet av fogen, så att svetskratern fylls. Lyft   snabbt elektroden från smältan så att bågen släcks. ,*
- Õéïèåôåßôå ìéá êáôÜëëçëç çëåêôñéêÞ ìüíùóç óå ó÷Ýóç ìå ôï 

SVETSFOGENS UTSEENDE çëåêôñüäéï, ôï ìÝôáëëï åðåîåñãáóßáò êáé åíäå÷üìåíá 
Figur I ãåéùìÝíá ìåôáëëéêÜ ìÝñç ôïðïèåôçìÝíá êïíôÜ (ðñïóéôÜ).

Áõôü åðéôõã÷Üíåôáé öïñþíôáò ôáêôéêÜ ãÜíôéá, õðïäÞìáôá, 
7. UNDERHÅLL êÜëõììá êåöáëéïý êáé åíäýìáôá ðïõ ðñïâëÝðïíôáé ãéá ôï 

óêïðü áõôü êáé ìÝóù ôçò ÷ñÞóçò äáðÝäùí êáé ìïíùôéêþí  VIKTIGT! FÖRSÄKRA ER OM ATT SVETSEN ÄR ôÜðçôùí.   
- Ðñïóôáôåýåôå ðÜíôá ôá ìÜôéá ìå åéäéêÜ áíôéáêôéíéêÜ ãõáëéÜ AVSTÄNGD OCH FRÅNKOPPLAD FRÅN ELNÄTET INNAN NI 

ôïðïèåôçìÝíá ðÜíù óôéò ìÜóêåò Þ óôá êñÜíç. UTFÖR ARBETSSKEDENA FÖR UNDERHÅLL.
   ×ñçóéìïðïéåßôå åéäéêÜ ðñïóôáôåõôéêÜ åíäýìáôá êáôÜ ôçò EXTRA UNDERHÅLL:

öùôéÜò áðïöåýãïíõáò íá åêèÝôåôå ôçí åðéäåñìßäá óôéò ARBETSSKEDENA FÖR EXTRA UNDERHÅLL FÅR BARA 
õðåñéþäåéò êáé õðÝñõèñåò áêôßíåò ðïõ ðáñÜãïíôáé áðü ôï UTFÖRAS AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM 
ôüîï. Ç ðñïóôáóßá ðñÝðåé íá åðåêôåßíåôáé êáé óôá Üëëá DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA OMRÅDET. Üôïìá ðïõ âñßóêïíôáé êïíôÜ óôï ôüîï äéá ìÝóïõ ôïé÷ùìÜôùí 
Þ êïõñôßíùí ðïõ íá ìçí áíôáíáêëïýí.

   VIKTIGT! FÖRSÄKRA ER OM ATT SVETSEN ÄR AVSTÄNGD 
OCH FRÅNKOPPLAD FRÅN ELNÄTET INNAN NI AVLÄGSNAR  
SVETSENS PANELER OCH PÅBÖRJAR ARBETET I DESS INRE.

- Ôá çëåêôñïìáãíçôéêÜ ðåäßá ðïõ äçìéïõñãïýíôáé áðü ôç Eventuella kontroller som utförs i svetsens inre när denna är 
äéáäéêáóßá óõãêüëëçóçò ìðïñïýí íá ðáñÝìâïõí ìå ôç under spänning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stöt p.g.a. 
ëåéôïõñãßá çëåêôñéêþí êáé çëåêôñïíéêþí óõóêåõþí.direkt kontakt med komponenter under spänning och/eller 
Áôïìá ðïõ öÝñïõí çëåêôñéêÝò Þ çëåêôñïíéêÝò óõóêåõÝò skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rörelse.
æùôéêÞò óçìáóßáò (ð.÷. Pace-maker, áíáðíåõóôÞñåò êëð...), - Inspektera svetsens inre med jämna mellanrum, beroende på hur 
ðñÝðåé íá óõìâïõëåõôïýí ôïí éáôñü ðñéí óôáèìåýóïõí mycket den används och i hur dammig miljö.  Avlägsna damm som 
êïíôÜ óôéò ðåñéï÷Ýò üðïõ ÷ñçóéìïðïéåßôáé áõôüò ï ansamlats på transformatorn,  med hjälp av en stråle torr tryckluft 
óõãêïëëçôÞò.(max 10 bar).
Óôá Üôïìá ðïõ öÝñïõí çëåêôñéêÝò Þ çëåêôñïíéêÝò óõóêåõÝò - Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna är ordentligt 
æùôéêÞò óçìáóßáò, óõíéóôÜôáé íá ìçí ÷ñçóéìïðïéïýí áõôüí åtdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar någon skada. ôï óõãêïëëçôÞ. - Efter att underhållsarbetet avslutats ska maskinens paneler 

monteras dit igen, drag åt skruvarna för fixering ordentligt.
- Undvik absolut att utföra svetsarbete när svetsen är öppen.   ÕÐÏËÏÉÐÏÉ ÊÉÍÄÕÍÏÉ
- Smörj de rörliga delarna (gängad axel, glidytor, shuntar etc.) på 

- ÁÍÁÐÏÄÏÃÕÑÉÓÌÁ: ôïðïèåôÞóôå ôï óõãêïëëçôÞ óå regleringsanordningarna med ett mycket tunt lager fett för hög 
ïñéæüíôéï åðßðåäï ìå êáôÜëëçëç ðñïò ôïí üãêï éêáíüôçôá. temperatur om det skulle visa sig nödvändigt. 
Óå áíôßèåôç ðåñßðôùóç (ð÷. êåêëéìÝíá, áíþìáëá äÜðåäá êëð. - Byte av matningskabel: innan ni byter ut kabeln måste ni 
õðÜñ÷åé êßíäõíïò áíáðïäïãõñßóìáôïò).lokalisera terminalerna med skruv för anslutning L1 och L2 (N) på 

strömbrytarna (Fig.L). - ÁÊÁÔÁËËÇËÇ ×ÑÇÓÇ: åßíáé åðéêýíäõíç ç åãêáôÜóôáóç ôïõ 
óõãêïëëçôÞ ãéá ïðïéáäÞðïôå åñãáóßá äéáöïñåôéêÞ áðü ôçí 
ðñïâëåðüìåíç (ð.÷. îåðÜãùìá óùëçíþóåùí áðü ôï éäñéêü ______________(GR)______________
äßêôõï).

ÅÃ×ÅÉÑÉÄÉÏ ×ÑÇÓÇÓ - Áðáãïñåýåôáé ç ÷ñÞóç ôçò ëáâÞò ùò ìÝóï áíýøùóçò ôïõ 
óõãêïëëçôÞ.

   2. ÅÉÓÁÃÙÃÇ ÊÁÉ ÃÅÍÉÊÇ ÐÅÑÉÃÑÁÖÇ
Áõôüò ï óõãêïëëçôÞò åßíáé ìéá ðçãÞ ñåýìáôïò ãéá ôç ÐPOÓOXH : óõãêüëëçóç ôüîïõ, åéäéêÜ êáôáóêåõáóìÝíïò åéäéêÜ ãéá ôç ÐPIN XPH ÓIM  OÐOIH  ÓE T E T H  M  H XA   NH ÄIA  B  E ÓT E  ÐPOÓE XT  IKA  T O E  ÃXE óõãêüëëçóç MMA óå åíáëëáóóüìåíï ñåýìá (AC) IPIÄIO XPH ÓH Ó ! åðåíäåäõìÝíùí çëåêôñïäßùí.

×ÅÉÑÏÊÉÍÇÔÏÉ ÓÕÃÊÏËËÇÔÅÓ ÔÏÎÏÕ ÃÉÁ ÅÐÉÊÁËÕÌÅÍÏ 
ÂÁÓÉÊÁ ÅÎÁÑÔÇÌÁÔÁ:ÇËÅÊÔÑÏÄÉÏ (MMA) ÐÅÑÉÏÑÉÓÌÅÍÇÓ ÕÐÇÑÅÓÉÁÓ.
- ëáâßäá çëåêôñïäßïõ;Óçìåßùóç: Óôï êåßìåíï ðïõ áêïëïõèåß èá ÷ñçóéìïðïéåßôáé ï 
- êáëþäéï åðéóôñïöÞò åöïäéáóìÝíï ìå ëáâßäá ãåßùóçò; üñïò “óõãêïëëçôÞò” .
- êéô ôñï÷þí (óôá óõñüìåíá ìïíôÝëá).

1.ÃÅÍÉÊÇ ÁÓÖÁËÅÉÁ ÃÉÁ ÔÇ ÓÕÃÊÏËËÇÓÇ ÔÏÎÏÕ
3.ÔÅ×ÍÉÊÁ ÓÔÏÉ×ÅÉÁ
ÓÔÏÉ×ÅÉÁ ÔÅ×ÍÉÊÏÕ ÐÉÍÁÊÁ
Ôá êýñéá óôïé÷åßá ðïõ ó÷åôßæïíôáé ìå ôç ÷ñÞóç êáé ôéò áðïäüóåéò   
ôïõ óõãêïëëçôÞ óõíïøßæïíôáé óôïí ðßíáêá ôå÷íéêþí óôïé÷åßùí 

- Áðïöåýãåôå Üìåóåò åðáöÝò ìå ôï êýêëùìá óõãêüëëçóçò. Ç ìå ôçí áêüëïõèç Ýííïéá:
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Åéê. A óýóôçìá ôñïöïäïóßáò ìå ãåéùìÝíï áãùãü ïõäÝôåñïõ.
1- ÅÕÑÙÐÁÉÊÏÓ Êáíïíéóìüò áíáöïñÜò ãéá ôçí áóöÜëåéá êáé ôçí 

êáôáóêåõÞ ôùí ìç÷áíþí ãéá óõãêüëëçóç ôüîïõ. ÑÅÕÌÁÔÏËÇÐÔÇÓ ÊÁÉ ÐÑÉÆÁ:  (Ãéá ôïõò óõãêïëëçôÝò äß÷ùò 
2- Óýìâïëï ôçò åóùôåñéêÞò äïìÞò ôïõ óõãêïëëçôÞ. ñåõìáôïëÞðôç): óõíäÝóôå óôï êáëþäéï ôñïöïäïóßáò Ýíáí 
3- ×áñáêôçñéóôéêÜ ôïõ óõãêïëëçôÞ: ðôþóçò. êáíïíéêïðïéçìÝíï ñåõìáôïëÞðôç (2P + T, 3P + T)êáôÜëëçëçò 
4- Óýìâïëï ôçò ðñïâëåðüìåíçò äéáäéêáóßáò óõãêüëëçóçò. éêáíüôçôáò êáé ðñïäéáèÝóôå ìéá ðñßæá äéêôýïõ åöïäéáóìÝíç ìå 

áóöÜëåéåò êáé áõôüìáôï äéáêüðôç. Ôï åéäéêü ôåñìáôéêü ãåßùóçò 5- Óýìâïëï ôçò ãñáììÞò ôñïöïäïóßáò: 
ðñÝðåé íá óõíäåèåß óôïí áãùãü ãåßùóçò (êßôñéíï-ðñÜóéíï) ôçò 1~: ìïíïöáóéêÞ åíáëëáóóüìåíç ôÜóç.
ãñáììÞò ôñïöïäïóßáò. Ï ðßíáêáò 1 (ÐÉÍ.1) áíáöÝñåé ôéò ôéìÝò 6- Âáèìüò ðñïóôáóßáò ðåñéâëÞìáôïò.
ôùí êáèõóôåñçìÝíùí áóöáëåéþí óå ampere  ðïõ 7- H :êáôçãïñßá ìüíùóçò ìåôáó÷çìáôéóôÞ.
óõìâïõëåýïíôáé âÜóåé ôïõ áíþôáôïõ ïíïìáóôéêïý ñåýìáôïò 

8-   :ðñïóôáóßá êáôçãïñßá II. ðïõ ðáñÝ÷åôáé áðü ôï óõãêïëëçôÞ êáé ôçò ïíïìáóôéêÞò ôÜóçò 
ôñïöïäïóßáò. :óõãêïëëçôÞò êáôÜëëçëïò ãéá ÷ñÞóç óå ðåñéâÜëëïí ìå 

áõîçìÝíï êßíäõíï çëåêôñïðëçîßáò . Gia tiõ suskeuevõ pou evcoun problefqeiv me duvo tavseiõ trofodovthshõ, 
9- ×áñáêôçñéóôéêÜ äåäïìÝíá ôçò ãñáììÞò ôñïöïäïóßáò: eivnai aparaivthto na prodiaqevsete th bivda mplokarivsmatoõ thõ 

- U : Åíáëëáóóüìåíç ôÜóç êáé óõ÷íüôçôá ôñïöïäïóßáò ôïõ ceirivdaõ tou metallavkth allaghvõ - tavshõ sthn antivstoich qevsh thvõ 1

tavshõ thvõ diaqevsimhõ grammhvõ.óõãêïëëçôÞ (áðïäåêôÜ üñéá ±10%).
Åéê. CG-     :ÔéìÞ ôùí áóöáëåéþí êáèõóôåñçìÝíçò åíåñãïðïßçóçò 

ðïõ ðñÝðåé íá ðñïâëåöèïýí ãéá ôçí ðñïóôáóßá ôçò ãñáììÞò.   ÐÑÏÓÏ×Ç! Ç ìç ôÞñçóç ôùí ðáñáðÜíù êáíüíùí êáèéóôÜ - I :  ÌÝãéóôï áðïññïöçìÝíï áðü ôç ãñáììÞ ñåýìá.1 MAX
áíáðïôåëáóìáôéêü ôï óýóôçìá áóöáëåßáò ðïõ ðñïâëÝðåôáé 10-Áðïäüóåéò ôïõ êõêëþìáôïò óõãêüëëçóçò:
áðü ôïí êáôáóêåõáóôÞ (êáôçãïñßá I) ìå åðáêüëïõèïõò - U : ìÝãéóôç ôÜóç åí êåíþ (áíïé÷ôü êýêëùìá).0 óïâáñïýò êéíäýíïõò ãéá Üôïìá (ðð.÷. çëåêôñïðëçîßá) êáé - I : Óõìâáôéêü ñåýìá óõãêüëëçóçò. Äåß÷íåé ôçí ãêÜìá ñýèìéóçò 2 áíôéêåßìåíá (ð.÷. ðõñêáãéÜ).

ôïõ ñåýìáôïò óõãêüëëçóçò (åëÜ÷éóôï - ìÝãéóôï) óôçí áíôßóôïé÷ç 
ôÜóç ôüîïõ. ÓÕÍÄÅÓÅÉÓ ÊÕÊËÙÌÁÔÏÓ ÓÕÃÊÏËËÇÓÇÓ 

- Ø: äéÜìåôñïò çëåêôñïäßùí ðïõ ìðïñïýí íá óõãêïëëçèïýí.
- nc: åßíáé ï áñéèìüò áíáöïñÜò ôùí çëåêôñïäßùí ðïõ ìðïñïýí     ÐÑÏÓÏ×Ç! ÐÑÉÍ ÅÊÔÅËÅÓÔÅ ÔÉÓ ÁÊÏËÏÕÈÅÓ 

íá óõãêïëëçèïýí áñ÷ßæïíôáò ìå ôï óõãêïëëçôÞ óå ÓÕÍÄÅÓÅÉÓ ÂÅÂÁÉÙÈÅÉÔÅ ÏÔÉ Ï ÓÕÃÊÏËËÇÔÇÓ ÅÉÍÁÉ 
èåñìïêñáóßá ðåñéâÜëëïíôïò ìÝ÷ñé ôçí ðñþôç åðÝìâáóç ÓÂÇÓÔÏÓ ÊÁÉ ÁÐÏÓÕÍÄÅÄÅÌÅÍÏÓ ÁÐÏ ÔÏ ÄÉÊÔÕÏ 
ôïõ èåñìïóôÜôç. ÔÑÏÖÏÄÏÓÉÁÓ.

- nc1: åßíáé ï áñéèìüò áíáöïñÜò ôùí çëåêôñïäßùí ðïõ ìðïñïýí Ï Ðßíáêáò 1  (ÐÉÍ. 1) áíáöÝñåé ôéò ôéìÝò ðïõ óõìâïõëåýïíôáé ãéá 
2íá óõãêïëëçèïýí óå ìéá þñá áñ÷ßæïíôáò ìå ôï ôá êáëþäéá óõãêüëëçóçò (óå mm ) âÜóåé ôïõ ìÝãéóôïõ ñåýìáôïò 

óõãêïëëçôÞ óå èåñìïêñáóßá ðåñéâÜëëïíôïò. ðïõ ðáñÝ÷åôáé áðü ôï óõãêïëëçôÞ.
- nh: åßíáé ç ÌÅÓÇ ÔÉÌÇ ôïõ áñéèìïý áíáöïñÜò çëåêôñïäßùí, 

ðïõ ìðïñïýí íá óõãêïëëçèïýí áíÜìåóá óôçí Óýíäåóç êáëùäßïõ óõãêüëëçóçò ëáâßäáò-âÜóçò çëåêôñïäßïõ
áðïêáôÜóôáóç êáé óôçí åðÝìâáóç ôïõ èåñìïóôÜôç. ÖÝñíåé óôï ôåñìáôéêü Ýíáí åéäéêü áêñïäÝêôç ðïõ óöáëßæåé ôï 

- nh1: åßíáé ï áñéèìüò áíáöïñÜò ôùí çëåêôñïäßùí ðïõ ìðïñïýí îåóêÝðáóôï ìÝñïò ôïõ çëåêñïäßïõ.
íá óõãêïëëçèïýí óå ìéá þñá áñ÷ßæïíôáò ìå ôï Ãéá ôïõò óõãêïëëçôÝò ìå áêñïäÝêôç, áõôü ôï êáëùäéï óõíäÝåôáé óôïí 
óõãêïëëçôÞ óå èåñìéêü êáèåóôþò. áêñïäÝêôç ìå ôï óýìâïëï    .    

11 - Áñéèìüò ìçôñþïõ ãéá ôçí áíáãíþñéóç ôïõ óõãêïëëçôÞ 
(áðáñáßôçôïò ãéá ôçí ôå÷íéêÞ óõìðáñÜóôáóç, æÞôçóç Óýíäåóç êáëùäßïõ åðéóôñïöÞò ñåýìáôïò óõãêüëëçóçò 
áíôáëëáêôéêþí, áíáæÞôçóç ðñïÝëåõóçò ðñïúüíôïò). ÓõíäÝåôáé óôï ìÝôáëëï ðñïò óõãêüëëçóç Þ óôï ìåôáëëéêü ðÜãêï üðïõ 
Óå ìåñéêÜ ìïíôÝëá áõôüò ï áñéèìüò áíáãñÜöåôáé óôï ìåôùðéêü óôçñßæåôáé, üóï ãßíåôáé ðéï êïíôÜ óôï óçìåßï óýíäåóçò õðü 
ìÝñïò. åðåîåñãáóßá. Ãéá ôïõò óõãêïëëçôÝò ìå áêñïäÝêôç, áõôü ôï êáëþäéï 

óõíäÝåôáé óôïí áêñïäÝêôç ìå ôï óýìâïëï   .
Óçìåßùóç: Ôï áíáöåñüìåíï ðáñÜäåéãìá ôçò ôáìðÝëáò åßíáé 
åíäåéêôéêü ôçò óçìáóßáò ôùí óõìâüëùí êáé ôùí øçöåßùí. Ïé 
áêñéâåßò ôéìÝò ôùí ôå÷íéêþí óôïé÷åßùí ôïõ óõãêïëëçôÞ óôçí 6.ÓÕÃÊÏËËÇÓÇ: ÐÅÑÉÃÑÁÖÇ ÄÉÁÄÉÊÁÓÉÁÓ
êáôï÷Þ óáò ðñÝðåé íá äéáâáóôïýí êáôåõèåßáí óôïí ôå÷íéêü Áõôïß ïé óõãêïëëçôÝò áðïôåëïýíôáé áðü Ýíáí ìïíïöáóéêü 
ðßíáêá ôïõ ßäéïõ ôïõ óõãêïëëçôÞ. ìåôáó÷çìáôéóôÞ ìå ÷áñáêôçñéóôéêÜ ðôþóçò êáé åßíáé êáôÜëëçëïé ãéá ôç 

óõãêüëëçóç åíáëëáóóüìåíïõ ñåýìáôïò åðéêáëõìÝíùí çëåêôñïäßùí 
ÁËËÁ ÔÅ×ÍÉÊÁ ÓÔÏÉ×ÅÉÁ: (ôýðïõE 43 R) âÜóåé ôùí äéáìÝôñùí ðïõ áíáãñÜöïíôáé óôçí ôå÷íéêÞ 

ðéíáêßäá.
- ÓÕÃÊÏËËÇÔÇÓ:âëÝðå ðßíáêá 1 (ÐÉÍ.1). Ãéá íá áíÜøåôå ôï óõãêïëëçôÞ åíåñãÞóôå óôï ãåíéêü äéáêüðôç (Åéê. B-

1).Ôï âÜñïò ôïõ óõãêïëëçôÞ áíáãñÜöåôáé óôïí ðßíáêá 1 (ÐÉÍ. 1). Ç Ýíôáóç ôïõ ðáñå÷üìåíïõ ñåýìáôïò óõãêüëëçóçò ìðïñåß íá 
ñõèìéóôåß ìå óõíÝ÷åéá, äéá ìÝóïõ ìéáò ìáãíçôéêÞò ðñïÝëåõóçò ðïõ 
åíåñãïðïéåßôáé ÷åéñïêßíçôá (Åéê. B-2), Þ êëéìáêùôÜ, äéá ìÝóïõ åíüò 4.ÐÅÑÉÃÑÁÖÇ ÔÏÕ ÓÕÃÊÏËËÇÔÇ
åêôñïðÝá ðïõ åíåñãïðïéåßôáé ÷åéñïêßíçôá (Åéê. B-3).ÓÕÓÔÇÌÁÔÁ ÅËÅÃ×ÏÕ, ÑÕÈÌÉÓÇ ÊÁÉ ÓÕÍÄÅÓÇ 
ÅËÅÃÎÔÅ ÔÏ ÌÏÍÔÅËÏ ÔÏÕ ÓÕÃÊÏËËÇÔÇ.Åéê. B
Ðñïóï÷Þ: Ç ñýèìéóç ôïõ ñåýìáôïò óå ðåñßðôùóç åíüò óõãêïëëçôÞ 
ìå åêôñïðÝá ðñÝðåé íá åêôåëåßôáé ìå ãåíéêü äéáêüðôç (Åéê. B-1) óôç 5. ÅÃÊÁÔÁÓÔÁÓÇ
èÝóç O (áíïé÷ôÞ).
Ç ðñïóäéïñéóìÝíç ôéìÞ ñåýìáôïò (I ) äéáâÜæåôáé óôç âáèìïëïãéêÞ 2   ÐÑÏÓÐÑÏÓÏ×Ç! ÅÊÔÅËÅÓÔÅ ÏËÅÓ ÔÉÓ ÅÍÅÑÃÅÉÅÓ êëßìáêá óå Ampere (Åéê. B-4) ôïðïèåôçìÝíç óôïí ðÜíù Þ 
ðëåõñéêü ðßíáêá óôéò ìç÷áíÝò ðïõ ôçí äéáèÝôïõí.ÅÃÊÁÔÁÓÔÁÓÇÓ ÊÁÉ ÔÉÓ ÇËÅÊÔÑÉÊÅÓ ÓÕÍÄÅÓÅÉÓ ÌÅ ÔÏ 
Ôï åíäåäåéãìÝíï ñåýìá áíôéóôïé÷åß óôçí ôÜóç ôüîïõ (U ) óýìöùíá ìå ÓÕÃÊÏËËÇÔÇ ÁÐÏËÕÔÙÓ ÓÂÇÓÔÏ ÊÁÉ ÁÐÏÓÕÍÄÅÄÅÌÅÍÏ 2

ôç ó÷Ýóç:ÁÐÏ ÔÏ ÄÉÊÔÕÏ ÔÑÏÖÏÄÏÓÉÁÓ. ÏÉ ÇËÅÊÔÑÉÊÅÓ ÓÕÍÄÅÓÅÉÓ 
U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060).Ð Ñ Å Ð Å É  Í Á  Å Ê Ô Å Ë Ï Õ Í Ô Á É  Á Ð Ï Ê Ë Å É Ó Ô É Ê Á  Á Ð Ï  2 2

ÅÉÄÉÊÅÕÌÅÍÏ ÊÁÉ ÐÅÐÅÉÑÁÌÅÍÏ ÐÑÏÓÙÐÉÊÏ.
QERMOSTATIKH PROSTASIA
Authv h suskeuhv sugkollhvsewõ eivnai prostateumevnh apov qermikav ÓÕÍÁÑÌÏËÏÃÇÓÇ
parafortwvmata diav mevsou autovmathõ prostasiaõ (qermostavthõ me ÁðïóõóêåõÜóôå ôï óõãêïëëçôÞ, åêôåëÝóôå ôç óõíáñìïëüãçóç 
autovmath apokatavstash). Otan ta plegmata ftasoun miav ôùí äéáöüñùí ôìçìÜôùí ðïõ ðåñéÝ÷ïíôáé óôç óõóêåõáóßá.
prokaqorismevnh qermokrasiva, h prostasiva aposundevei to kuvklwma Åéê. C trofodovthshõ, anavbontaõ thn kivtrinh lavmpa sto metwpikov tamplwv 
(Fig.B-5). Metav apov evna kruvwma livgwn leptwvn h prostasiva qa 

Óõíáñìïëüãçóç ìÜóêáò ðñïóôáóßáò apokatastaqeiv sundevontaõ th grammhv trofodovthshõ kai sbuvnontaõ 
Åéê. D thn kivtrinh lampa. H suskeuhv sugkollhvsewõ qa eivnai evtoimh na 

xanadoulevyei.
Óõíáñìïëüãçóç êáëùäßïõ åðéóôñïöÞò-ëáâßäáò

ÓÕÃÊÏËËÇÓÇÅéê. E
- ×ñçóéìïðïéåßóôå çëåêôñüäéá êáôÜëëçëá ãéá ôç ÷ñÞóç ìå 

åíáëëáêôéêü ñåýìá. Óõíáñìïëüãçóç êáëùäßïõ óõãêüëëçóçò-ëáâßäáò çëåêôñïäßïõ
- Ôï ñåýìá óõãêüëëçóçò ðñÝðåé íá ñõèìßæåôáé óå ó÷Ýóç ìå ôç Åéê. F

äéÜìåôñï ôïõ ÷ñçóéìïðïéïýìåíïõ çëåêôñïäßïõ êáé ìå ôïí   ÐÑÏÓÏ×Ç! ÔïðïèåôÞóôå ôï óõãêïëëçôëç óå ïñéæüíôéï ôýðï ôïõ áñìïý ðïõ èÝëåôå íá åêôåëÝóåôå· ÅíäåéêôéêÜ ôá 
÷ñçóéìïðïéïýìåíá ñåýìáôá ãéá ôéò äéÜöïñåò äéáìÝôñïõò åðßðåäï êáôÜëëçëçò éêáíüôçôáò ñïò ôï âÜñïò þóôå íá 
çëåêôñïäßïõ åßíáé:áðïöåõ÷èïýí ôï áíáðïäïãýñéóìá Þ åðéêýíäõíåò ìåôáêéíÞóåéò. 

ÆÇëåêôñüäéï (mm) Ñåýìá óõãêüëëçóçò(Á)ÓÕÍÄÅÓÇ ÓÔÏ ÄÉÊÔÕÏ
min. max.- Ðñéí åêôåëÝóåôå ïðïéáäÞðïôå çëåêôñéêÞ óýíäåóç, 

1.6 25 - 50âåâáéùèåßôå üôé ôá óôïé÷åßá ðïõ áíáãñÜöïíôáé óôïí ôå÷íéêü 
2 40 - 80ðßíáêá ôïõ óõãêïëëçôÞ áíôéóôïé÷ïýí óôçí ôÜóç êáé 

2.5 60 - 110óõ÷íüôçôá ôïõ äéêôýïõ ðïõ äéáôßèåíôáé óôïí ôüðï 
3.2 80 - 160åãêáôÜóôáóçò.
4 120 - 200- Ï óõãêïëëçôÞò ðñÝðåé íá óõíäåèåß áðïêëåéóôéêÜ óå Ýíá 

QERMOSTATIKH PROSTASIA
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- Íá Ý÷åôå õð\üøçí óáò üôé ãéá ßäéåò äéáìÝôñïõò çëåêôñïäßïõ èá 1.ÎÁÙÀß ÒÅÕÍÈÊÀ ÁÅÇÎÏÀÑÍÎÑÒÈ ÏÐÈ ÄÓÃÎÂÎÉ 
÷ñçóéìïðïéïýíôáé çøçëÝò ôéìÝò ñåýìáôïò ãéá ïñéæüíôéåò ÑÂÀÐÊÅ
óõãêïëëÞóåéò, åíþ ãéá óõãêïëëÞóåéò êÜèåôåò Þ ðÜíù áðü ôï 
êåöÜëé èá ðñÝðåé íá ÷ñçóéìïðïéïýíôáé ðéï ÷áìçëÝò ôéìÝò 
ñåýìáôïò.  

- Ôá ìç÷áíéêÜ ÷áñáêôçñéóôéêÜ ôçò óõãêïëëçìÝíçò óýíäåóçò 
- Èçáåãàòü íåïîñðåäñòâåííîãî êîíòàêòà ñ ýëåêòðè÷åñêèì êáèïñßæïíôáé, åêôüò áðü ôçí Ýíôáóç ôïõ åðéëåãìÝíïõ ñåýìáôïò, áðü 

Üëëåò ðáñáìÝôñïõò óõãêüëëçóçò üðùò ìÞêïò ôüîïõ, ôá÷ýôçôá êáé êîíòóðîì ñâàðêè, òàê êàê â îòñóòñòâèè íàãðóçêè 
èÝóç åêôÝëåóçò, äéÜìåôñïò êáé ðïéüôçôá çëåêôñïäßùí (ãéá ôç óùóôÞ íàïðÿæåíèå, ïîäàâàåìîå ãåíåðàòîðîì, âîçðàñòàåò è 
óõíôÞñçóÞ ðñïöõëÜîôå ôá çëåêôñüäéá áðü ôçí õãñáóßá ìîæåò áûòü îïàñíî.
äéáôçñþíôáò ôá óôéò åéäéêÝò óõóêåõáóßåò Þ èÞêåò). - Îòñîåäèíÿòü âèëêó ìàøèíû îò ýëåêòðè÷åñêîé ñåòè ïåðåä 

ïðîâåäåíèåì ëþáûõ ðàáîò ïî ñîåäèíåíèþ êàáåëåé 
Äéáäéêáóßá óõãêüëëçóçò: ñâàðêè, ìåðîïðèÿòèé ïî ïðîâåðêå è ðåìîíòó.
- Êñáôþíôáò ôç ìÜóêá ÌÐÑÏÓÔÁ ÓÔÏ ÐÑÏÓÙÐÏ, ôñßâåôå ôçí - Âûïîëíèòü ýëåêòðè÷åñêóþ óñòàíîâêó â ñîîòâåòñòâèå ñ Üêñç ôïõ çëåêôñïäßïõ ðÜíù óôï êïììÜôé ðïõ ðñüêåéôáé íá 

äåéñòâóþùèì çàêîíîäàòåëüñòâîì è ïðàâèëàìè òåõíèêè óõãêïëëÞóåôå åêôåëþíôáò ìéá êßíçóç óáí íá áíÜâáôå Ýíá 
áåçîïàñíîñòè.îõëÜêé· áõôÞ åßíáé ç ðéï óùóôÞ ìÝèïäïò ãéá íá 

- Ñîåäèíÿòü ñâàðî÷íóþ ìàøèíó òîëüêî ñ ñåòüþ ïèòàíèÿ ñ åìðõñåõìáôßæåôå ôï ôüîï.
í å é ò ð à ë ü í û ì  ï ð î â î ä í è ê î ì ,  ñ î å ä è í å í í û ì  ñ  ÐÑÏÓÏ×Ç: ÌÇÍ ×ÔÕÐÁÔÅ ôï çëåêôñüäéï óôï êïììÜôé· 

õðÜñ÷åé êßíäõíïò íá êáôáóôñÝøåôå ôçí åðéêÜëõøç çàçåìëåíèåì.
êáèéóôþíôáò äýóêïëç ôçí åìðéñåõìÜôéóç ôïõ ôüîïõ. - Óáåäèòüñÿ, ÷òî ðîçåòêà ñåòè ïðàâèëüíî ñîåäèíåíà ñ 

- Ìüëéò åìðõñåõìáôéóôåß ôï ôüîï, ðñïóðáèåßôå íá äéáôçñåßôå çàçåìëåíèåì çàùèòû.
ìéá áðüóôáóç áðü ôï êïììÜôé, éóïäýíáìç ìå ôç äéÜìåôñï ôïõ - Íå ïîëüçîâàòüñÿ àïïàðàòîì â ñûðûõ è ìîêðûõ 
÷ñçóéìïðïéïýìåíïõ çëåêôñïäßïõ êáé íá äéáôçñåßôå áõôÞí ôçí ïîìåùåíèÿõ, è íå ïðîèçâîäèòå ñâàðêó ïîä äîæäåì.áðüóôáóç üóï ôï äõíáôüí ðéï óôáèåñÞ êáôÜ ôç äéÜñêåéá ôçò 

- Íå ïîëüçîâàòüñÿ êàáåëåì ñ ïîâðåæäåííîé èçîëÿöèåé èëè åêôÝëåóçò ôçò óõãêüëëçóçò· íá èõìÜóôå üôé ç êëßóç ôïõ 
ñ ïëîõèì êîíòàêòîì â ñîåäèíåíèÿõ.çëåêôñïäßïõ êáôÜ ôç öïñÜ ôïõ ðñï÷ùñÞìáôïò ðñÝðåé íá åßíáé 

ðåñßðïõ 20–30 âáèìþí (Åéê. CH).
- Óôï ôÝëïò ôçò ñáöÞò óõãêüëëçóçò, öÝñåôå ôçí Üêñç ôïõ    çëåêôñïäßïõ åëáöñÜ ðñïò ôá ðßóù óå ó÷Ýóç ìå ôç äéåýèçíóç 

ôïõ ðñï÷ùñÞìáôïò, ðÜíù áðü ôïí êñáôÞñá ãéá íá êÜíåôå ôï - Íå ïðîâîäèòü ñâàðî÷íûõ ðàáîò íà êîíòåéíåðàõ, åìêîñòÿõ 
ãÝìéóìá, åðïìÝíùò áíáóçêþíåôå ôá÷Ýùò ôï çëåêôñüäéï áðü èëè òðóáàõ,  êîòîðûå ñîäåðæàëè æèäêèå èëè ôï ôçãìÝíï ìÝôáëëï ãéá íá åðéôõã÷Üíåôå ôï óâÞóéìï ôïõ 

ãàçîîáðàçíûå ãîðþ÷èå âåùåñòâà.ôüîïõ.
- Íå ïðîâîäèòü ñâàðî÷íûõ ðàáîò íà ìàòåðèàëàõ, ÷èñòêà 

ê î ò î ð û õ  ï ð î â î ä è ë à ñ ü  õ ë î ð î ñ î ä å ð æ à ù è ì è  ÌÏÑÖÅÓ ÔÇÓ ÑÁÖÇÓ ÓÕÃÊÏËËÇÓÇÓ
ðàñòâîðèòåëÿìè èëè ïîáëèçîñòè îò óêàçàííûõ âåùåñòâ.Åéê. I

- Íå ïðîâîäèòü ñâàðêó íà ðåçåðâóàðàõ ïîä äàâëåíèåì.
- Óáèðàòü ñ ðàáî÷åãî ìåñòà âñå ãîðþ÷èå ìàòåðèàëû 7. ÓÕÍÔÇÑÇÓÇ

(íàïðèìåð, äåðåâî, áóìàãó, òðÿïêè è ò.ä.).  ÐÑÏÓÏ×Ç! ÐÑÉÍ ÅÊÔÅËÅÓÅÔÅ ÔÉÓ ÅÍÅÑÃÅÉÅÓ - Îáåñïå÷èòü äîñòàòî÷íóþ âåíòèëÿöèþ ðàáî÷åãî ìåñòà 
ÓÕÍÔÇÑÇÓÇÓ, ÂÅÂÁÉÙÈÅÉÔÅ ÏÔÉ Ï ÓÕÃÊÏËËÇÔÇÓ ÅÉÍÁÉ èëè ïîëüçîâàòüñÿ ñïåöèàëüíûìè âûòÿæêàìè äëÿ 
ÓÂÇÓÔÏÓ ÊÁÉ ÁÐÏÓÕÍÄÅÄÅÌÍÅÏÓ ÁÐÏ ÔÏ ÄÉÊÔÕÏ óäàëåíèÿ äûìà, îáðàçóþùåãîñÿ â ïðîöåññå ñâàðêè ðÿäîì 
ÔÑÏÖÏÄÏÓÉÁÓ. ñ äóãîé. Íåîáõîäèìî ñèñòåìàòè÷åñêè ïðîâåðÿòü 

âîçäåéñòâèå äûìîâ ñâàðêè, â çàâèñèìîñòè îò èõ ñîñòàâà, 
ÅÊÔÁÊÔÇ ÓÕÍÔÇÑÇÓÇ: êîíöåíòðàöèè è ïðîäîëæèòåëüíîñòè âîçäåéñòâèÿ.ÏÉ ÅÍÅÑÃÅÉÅÓ ÅÊÔÁÊÔÇÓ ÓÕÍÔÇÑÇÓÇÓ ÐÑÅÐÅÉ ÍÁ 
ÅÊÔÅËÏÕÍÔÁÉ  ÁÐÏÊËÅÉÓÔ ÉÊÁ ÁÐÏ ÐÑÏÓÙÐÉÊÏ 
ÐÅÐÅÉÑÁÌÅÍÏ Ç ÅÊÐÁÉÄÅÕÌÅÍÏ ÓÔÏÍ ÇËÅÊÔÑÏ-
ÌÇ×ÁÍÉÊÏ ÔÏÌÅÁ.   ,* ÐÑÏÓÏ×Ç! ÐÑÉÍ ÁÖÁÉÑÅÓÅÔÅ ÔÉÓ ÐËÁÊÅÓ ÔÏÕ 

- Ïðèìåíÿòü ñîîòâåòñâóþùóþ ýëåêòðîèçîëÿöèþ 
ÓÕÃÊÏËËÇÔÇ ÊÁÉ ÅÐÅÌÂÅÔÅ ÓÔÏ ÅÓÙÔÅÑÉÊÏ ÔÇÓ, ýëåêòðîäà, ñâàðèâàåìîé äåòàëè è ìåòàëëè÷åñêèõ ÷àñòåé ñ ÂÅÂÁÉÙÈÅÉÔÅ ÏÔÉ Ï ÓÕÃÊÏËËÇÔÇÓ ÅÉÍÁÉ ÓÂÇÓÔÏÓ ÊÁÉ 

çàçåìëåíèåì, ðàñïîëîæåííûõ ïîáëèçîñòè (äîñòóïíûõ) .ÁÐÏÓÕÍÄÅÄÅÌÅÍÏÓ ÁÐÏ ÔÏ ÄÉÊÔÕÏ ÔÑÏÖÏÄÏÓÉÁÓ.
Ýòîãî ìîæíî äîñòè÷ü, íàäåâ ïåð÷àòêè, îáóâü, êàñêó è Åíäå÷üìåíïé Ýëåã÷ïé ìå çëåêôñéêÞ ôÜóç óôï åóùôåñéêü ôïõ 
ñïåöîäåæäó, ïðåäóñìîòðåííûå äëÿ òàêèõ öåëåé, è óõãêïëëçôÞ ìðïñïýí íá ðñïêáëÝóïõí óïâáñÞ çëåêôñïðëçîßá 
ïîñðåäñòâîì èñïîëüçîâàíèÿ èçîëèðóþùèõ ïëàòôîðì áðü Üìåóç åðáöÞ ìå ìÝñç õðü ôÜóç êáé/Þ ôñáýìáôá ïöåéëüìåíá 
èëè êîâðîâ.   óå Üìåóç åðáöÞ ìå üñãáíá óå êßíçóç.

- ÐåñéïäéêÜ êáé ïðïóäÞðïôå ìå óõ÷íüôçôá, áíÜëïãá ìå ôç - Âñåãäà çàùèùàòü ãëàçà ñïåöèàëüíûìè íåàêòèíè÷íûìè 
÷ñÞóç êáé ôçí ðïóüôçôá óêüíçò ôïõ ðåñéâÜëëïíôïò, ñòåêëàìè, ìîíòèðîâàííûìè íà ìàñêè è íà êàñêè. 
áíé÷íåýóôå ôï åóùôåñéêü ôïõ óõãêïëëçôÞ êáé áöáéñÝóôå ôç Ïîëüçîâàòüñÿ çàùèòíîé íåâîçãîðàåìîé ñïåöîäåæäîé, 
óêüíç ðïõ óõãêåíôñþèçêå óôï ìåôáó÷çìáôéóôÞ, áíôßóôáóç è ç á å ã à ÿ  ï î ä â å ð ã à ò ü  ê î æ ó  â î ç ä å é ñ ò â è þ  
êáé áíïñèùôÞ ìå îçñü ðåðéåóìÝíï áÝñá. (ìÝ÷ñé 10 bar). ó ë ü ò ð à ô è î ë å ò î â û õ  è  è í ô ð à ê ð à ñ í û õ  ëó ÷ å é ,  

- Må ôçí åõêáéñßá åëÝã÷åôå üôé ïé çëåêôñéêÝò óõíäÝóåéò åßíáé ïðîèçâîäèìûõ äóãîé ; çàùèòà äîëæíà îòíîñèòüñÿ òàêæå ê óöáëéóìÝíåò êáé ôá êáìðëáñßóìáôá äåí ðáñïõóéÜæïõí 
ïðî÷èì ëèöàì, íàõîäÿùèìñÿ ïîáëèçîñòè îò äóãè, ïðè âëÜâåò óôç ìüíùóç.
ïîìîùè ýêðàíîâ èëè íå îòðàæàþùèõ øòîð.- Óôï ôÝëïò áõôþí ôùí åíåñãåéþí îáíáôïðïèåôÞóôå ôéò 

ðëÜêåò ôïõ óõãêïëëçôÞ óöáëßæïíôáò ìÝ÷ñé ôï ôÝñìá ôéò 
âßäåò óôåñÝùóçò.

- Áðïöåýãåôå áðïëýôùò íá åêôåëåßôå åíÝñãåéåò óõãêüëëçóçò 
ìå áíïé÷ôü óõãêïëëçôÞ.  

- Áí åßíáé áðáñáßôçôï âÜëôå Ýíá ðïëý ëåðôü óôñþìá ãêñÜóïõ, ìå - Ýëåêòðîìàãíèòíûå ïîëÿ, ãåíåðèðóåìûå ïðîöåññîì õøçëÞ èåñìïêñáóßá, óôá ôìÞìáôá õðü êßíçóç ôùí ïñãÜíùí 
ñâàðêè, ìîãóò âëèÿòü íà ðàáîòó ýëåêòðîîáîðóäîâàíèÿ è ñýèìéóçò (óðåéñïåéäÞ Üîïíá, åðßðåäá êõëßóìáôïò, shunts êëð.).
ýëåêòðîííîé àïïàðàòóðû.- ÁíôéêáôÜóôáóç ôïõ êáëùäßïõ ôñïöïäïóßáò: ðñéí 
Ëþäè, èìåþùèå íåîáõîäèìóþ äëÿ æèçíåäåÿòåëüíîñòè áíôéêáôáóôÞóåôå ôï êáëþäéï, åíôïðßóôå ôïõò áêñïäÝêôåò óýíäåóçò 
ýëåêòðè÷åñêóþ è ýëåêòðîííóþ àïïàðàòóðó (ïðèì. ôýðïõ âßäáò L1 êáé L2 (N) óôïõò äéáêüðôåò (Åéê.L).
Ðåãóëÿòîð ñåðäå÷íîãî ðèòìà, ðåñïèðàòîð è ò. ä...), äîëæíû 
ïðîêîíñóëüòèðîâàòüñÿ ñ âðà÷îì ïåðåä òåì, êàê ______________(RU)______________ íàõîäèòüñÿ â çîíàõ ðÿäîì ñ ìåñòîì èñïîëüçîâàíèÿ ýòîãî 
ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà.
Ëþäÿì, èìåþùèì íåîáõîäèìóþ äëÿ æèçíåäåÿòåëüíîñòè 
ýëåêòðè÷åñêóþ è ýëåêòðîííóþ àïïàðàòóðó, íå ÐÓÊÎÂÎÄÑÒÂÎ ÏÎËÜÇÎÂÀÒÅËß
ðåêîìåíäóåòñÿ ïîëüçîâàòüñÿ äàííûì ñâàðî÷íûì 
àïïàðàòîì.    ÎÑÒÀÒÎ×ÍÛÉ  ÐÈÑÊÂÍÈÌÀÍÈÅ:

ÏÅÐÅÄ ÒÅÌ, ÊÀÊ ÈÑÏÎËÜÇÎÂÀÒÜ ÌÀØÈÍÓ, ÂÍÈÌÀÒÅËÜÍÎ - ÎÏÐÎÊÈÄÛÂÀÍÈÅ: ðàñïîëîæèòü ñâàðî÷íûé àïïàðàò íà 
ÏÐÎ×ÈÒÀÒÜ ÐÓÊÎÂÎÄÑÒÂÎ ÏÎËÜÇÎÂÀÒÅËß! ãîðèçîíòàëüíîé ïîâåðõíîñòè íåñóùåé ñïîñîáíîñòè, 

ñîîòâåòñòâóþùåé ìàññå; â ïðîòèâíîì ñëó÷àå (íàïð., ïîë 
ÐÓ×ÍÛÅ  ÄÓÃÎÂÛÅ ÑÂÀÐÎ×ÍÛÅ ÀÏÏÀÐÀÒÛ ÄËß ïîä íàêëîíîì, íåðîâíûé è ò. ä..) ñóùåñòâóåò îïàñíîñòü 
ÝËÅÊÒÐÎÄÎÂ Ñ ÏÎÊÐÛÒÈÅÌ (MMA) Ñ ÎÃÐÀÍÈ×ÅÍÍÎÉ îïðîêèäûâàíèÿ.
ÑËÓÆÁÎÉ.
Ïðèìå÷àíèå: Â ïðèâåäåííîì äàëåå òåêñòå èñïîëüçóåòñÿ òå ðìèí - ÏÐÈÌÅÍÅÍÈÅ ÍÅ ÏÎ ÍÀÇÍÀ×ÅÍÈÞ: îïàñíî ïðèìåíÿòü 
“ñâàðî÷íûé àïïàðàò”. ñâàðî÷íûé àïïàðàò äëÿ ëþáûõ ðàáîò, îòëè÷àþùèõñÿ îò 
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ïðåäóñìîòðåííûõ (íàïð. Ðàçìîðàæèâàíèå òðóá ÎÒÑÎÅÄÈÍÅÍÍÛÌ ÎÒ ÑÅÒÈ ÏÈÒÀÍÈß.
âîäîïðîâîäíîé ñåòè). ÝËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÈÅ ÑÎÅÄÈÍÅÍÈß ÄÎËÆÍÛ ÂÛÏÎËÍßÒÜÑß 

Ò Î Ë Ü Ê Î  Î Ï Û Ò Í Û Ì  È  Ê Â À Ë È Ô È Ö È Ð Î Â À Í Í Û Ì  - Çàïðåùàåòñÿ ïîëüçîâàòüñÿ ðóêîÿòêîé â êà÷åñòâå 
ÏÅÐÑÎÍÀËÎÌ.ïðèñïîñîáëåíèÿ äëÿ ïîäâåøèâàíèÿ ñâàðî÷íîãî 

àïïàðàòà.
ÑÁÎÐÊÀ
Ðèñ. C2.ÂÂÅÄÅÍÈÅ È ÎÁÙÅÅ ÎÏÈÑÀÍÈÅ

Ñíÿòü ñî ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà óïàêîâêó, âûïîëíèòü ñáîðêó Ýòîò ñâàðî÷íûé àïïàðàò ÿâëÿåòñÿ èñòî÷íèêîì ïåðåìåííîãî òîêà 
îòñîåäèíåííûõ ÷àñòåé, èìåþùèõñÿ â óïàêîâêå.äëÿ äóãîâîé ñâàðêè,  âûïîëíåí ñïåöèàëüíî äëÿ ñâàðêè MMA ïðè 

ïåðåìåííîì òîêå (AC) ýëåêòðîäàìè ñ ïîêðûòèåì.
Ñáîðêà çàùèòíîé ìàñêè

Ðèñ. DÑÅÐÈÉÍÛÅ ÏÐÈÍÀÄËÅÆÍÎÑÒÈ:
- ãîðåëêà;

Ñáîðêà êàáåëÿ âîçâðàòà - çàæèìà- îáðàòíûé  êàáåëü ñ çàæèìîì çàçåìëåíèÿ;
Ðèñ. E- íàáîð êîëåñ  (ìîäåëè ñ òåëåæêàìèi).

Ñáîðêà êàáåëÿ/ñâàðêè - çàæèìà äåðæàòåëÿ ýëåêòðîäà3. ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÈÅ ÄÀÍÍÛÅ
Ðèñ.FÒàáëè÷êà äàííûõ 

Òåõíè÷åñêèå äàííûå, õàðàêòåðèçóþùèå ðàáîòó è ïîëüçîâàíèå    ÂÍÈÌÀÍÈÅ! Óñòàíîâèòü ñâàðî÷íûé àïïàðàò íà ïëîñêóþ àïïàðàòîì, ïðèâåäåíû íà ñïåöèàëüíîé òàáëè÷êå, èõ ðàçúÿñíåíèå 
ïîâåðõíîñòü ñ ñîîòâåòñòâóþùåé ãðóçîïîäúåìíîñòüþ, ÷òîáû äàåòñÿ íèæå: 
èçáåæàòü îïàñíûõ ñìåùåíèé èëè îïðîêèäûâàíèÿ.ðèñ. À

1- Ñïðàâî÷íàÿ ÅÂÐÎÏÅÉÑÊÀß ÍÎÐÌÀ ïî áåçîïàñíîñòè è 
ÏÎÄÑÎÅÄÈÍÅÍÈÅ Ê ÝËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÎÉ ÑÅÒÈ ÏÈÒÀÍÈßèçãîòîâëåíèþ ìàøèí äëÿ äóãîâîé ñâàðêè.
- Ïåðåä ïîäñîåäèíåíèåì àïïàðàòà ê ýëåêòðè÷åñêîé ñåòè, 2- Ñèìâîë âíóòðåííåé ñòðóêòóðû ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà.

ïðîâåðüòå ñîîòâåòñòâèå íàïðÿæåíèÿ è ÷àñòîòû ñåòè â ìåñòå 3- Õàðàêòåðèñòèêà ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà: ïàäàþùàÿ.
óñòàíîâêè òåõíè÷åñêèì õàðàêòåðèñòèêàì, ïðèâåäåííûì íà 4- Ñèìâîë ïðåäóñìîòðåííîãî ïîðÿäêà ñâàðêè.
òàáëè÷êå àïïàðàòà.

5- Ñèìâîë ëèíèè ïèòàíèÿ: - Ñâàðî÷íûé àïïàðàò äîëæåí ñîåäèíÿòüñÿ òîëüêî ñ ñèñòåìîé 
1~: ïåðåìåííîå îäíîôàçíîå íàïðÿæåíèå ïèòàíèÿ ñ íóëåâûì ïðîâîäíèêîì, ïîäñîåäèíåííûì ê 

6- Ñòåïåíü çàùèòû êîðïóñà. çàçåìëåíèþ.
7- H :êëàññ èçîëÿöèè òðàíñôîðìàòîðà

ÂÈËÊÀ È ÐÎÇÅÒÊÀ:  (Äëÿ ñâàðî÷íûõ àïïàðàòîâ áåç âèëêè): 8-   :çàùèòà êëàññ II
ñîåäèíèòü êàáåëü ïèòàíèÿ ñî ñòàíäàðòíîé âèëêîé (2 ïîëþñà + 

  :ñâàðî÷íûé àïïàðàò ïîäõîäèò äëÿ èñïîëüçîâàíèÿ â çàçåìëåíèå, 3 ïîëþñà + çàçåìëåíèå), ðàññ÷èòàííîé íà 
ñðåäå ñ ïîâûøåííûì ðèñêîì ýëåêòðè÷åñêîãî øîêà ïîòðåáëÿåìûé àïïàðàòîì òîê. Íåîáõîäèìî ïîäêëþ÷àòü ê 

9- Õàðàêòåðèñòèêè ëèíèè ïèòàíèÿ: ñòàíäàðòíîé ñåòåâîé ðîçåòêå, îáîðóäîâàííîé ïëàâêèì èëè 
- U : Ïåðåìåííîå íàïðÿæåíèå è ÷àñòîòà ïèòàíèÿ ñâàðî÷íîãî àâòîìàòè÷åñêèì ïðåäîõðàíèòåëåì; ñïåöèàëüíàÿ çàçåìëÿþùàÿ 1

àïïàðàòà (äîïóñòèìûå ïðåäåëû ±10%). êëåììà äîëæíà áûòü ñîåäèíåíà ñ çàçåìëÿþùèì ïðîâîäíèêîì 
-    :Çíà÷åíèå ïðåäîõðàíèòåëåé ñ çàìåäëåííûì (æåëòî-çåëåíîãî öâåòà) ëèíèè ïèòàíèÿ. Â òàáëèöå 1 (ÒÀÁ. 1) 

ïðèâåäåíû çíà÷åíèÿ â àìïåðàõ, ðåêîìåíäóåìûå äëÿ ñðàáàòûâàíèåì, ïðåäóñìàòðèâàåìûõ äëÿ çàùèòû ëèíèè .
ïðåäîõðàíèòåëåé ëèíèè çàìåäëåííîãî äåéñòâèÿ, âûáðàííûõ íà - I :  Ìàêñèìàëüíûé òîê, ïîãëîùåííûé ëèíèåé.1 MAX

îñíîâå ìàêñ. íîìèíàëüíîãî òîêà, âûðàáàòûâàåìîãî ñâàðî÷íûì 10- Õàðàêòåðèñòèêè òîêà ñâàðêè:
àïïàðàòîì, è íîìèíàëüíîãî íàïðÿæåíèÿ ïèòàíèÿ.- U : ìàêñèìàëüíîå õîëîñòîå íàïðÿæåíèå (îòêðûòûé 0

ñâàðî÷íûé êîíòóð).
Äëÿ àïïàðàòîâ, íàïðÿæåíèå ïèòàþùåé ýëåêòðîñåòè êîòîðûõ - I : êîíâåêöèîííûé òîê ñâàðêè; óêàçûâàåò äèàïàçîí 2 ìîæåò èìåòü äâà çíà÷åíèÿ, íåîáõîäèìî óñòàíîâèòü áëîêèðóþùèé 

ðåãóëèðîâàíèÿ òîêà ñâàðêè  (ìèíèìàëüíûé -  âèíò ðóêîÿòêè êîììóòàòîðà ïåðåêëþ÷åíèÿ íàïðÿæåíèÿ, êîòîðûé 
ìàêñèìàëüíûé) â çàâèñèìîñòè îò íàïðÿæåíèÿ äóãè. áëîêèðóåò ïåðåêëþ÷àòåëü â ïîëîæåíèè, ñîîòâåòñòâóþùåì 

- Ø: äèàìåòð ñâàðèâàåìûõ ýëåêòðîäîâ. èìåþùåìóñÿ â äåéñòâèòåëüíîñòè íàïðÿæåíèþ ëèíèè.
- nc: êîëè÷åñòâî ýòàëîííûõ ýëåêòðîäîâ, êîòîðûå ìîãóò Ðèñ. G

ñâàðèâàòüñÿ, íà÷èíàÿ ðàáîòàòü ïðè òåìïåðàòóðå 
ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà, ðàâíîé òåìïåðàòóðå îêðóæàþùåé    Âíèìàíèå! 
ñðåäû äî ïåðâîãî ñðàáàòûâàíèÿ òåðìîñòàòà. Íåñîáëþäåíèå óêàçàííûõ âûøå ïðàâèë ñóùåñòâåííî 

- nc1: êîëè÷åñòâî ýòàëîííûõ ýëåêòðîäîâ, êîòîðûå ìîãóò ñíèæàåò ýôôåêòèâíîñòü ýëåêòðîçàùèòû, ïðåäóñìîòðåííîé 
ñâàðèâàòüñÿ â òå÷åíèå ÷àñà ïðè òåìïåðàòóðå èçãîòîâèòåëåì (êëàññ I) è ìîæåò ïðèâåñòè ê ñåðüåçíûì 
îêðóæàþùåé ñðåäû ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà. òðàâìàì ó ëþäåé (íàïð., ýëåêòðè÷åñêèé øîê) è íàíåñåíèþ 

- nh: ÑÐÅÄÍÅÅ ÇÍÀ×ÅÍÈÅ êîëè÷åñòâà ýòàëîííûõ ìàòåðèàëüíîãî óùåðáà (íàïð., ïîæàðó).
ýëåêòðîäîâ, êîòîðûå ìîãóò ñâàðèâàòüñÿ ìåæäó 

ÑÎÅÄÈÍÅÍÈÅ ÊÎÍÒÓÐÀ ÑÂÀÐÊÈâîññòàíîâëåíèåì è ñðàáàòûâàíèåì òåðìîñòàòà.
- nh1: êîëè÷åñòâî ýòàëîííûõ ýëåêòðîäîâ, êîòîðûå ìîãóò    ÂÍÈÌÀÍÈÅ! ÏÅÐÅÄ ÒÅÌ, ÊÀÊ ÂÛÏÎËÍßÒÜ ñâàðèâàòüñÿ â òå÷åíèå ÷àñà, íà÷èíàÿ ðàáîòàòü ñî 

ÑÎÅÄÈÍÅÍÈß, ÏÐÎÂÅÐÈÒÜ, ×ÒÎ ÑÂÀÐÎ×ÍÛÉ ÀÏÏÀÐÀÒ ñâàðî÷íûì àïïàðàòîì ïðè ðàáî÷åé òåìïåðàòóðå. 
ÎÒÊËÞ×ÅÍ È ÎÒÑÎÅÄÈÍÅÍ ÎÒ ÑÅÒÈ ÏÈÒÀÍÈß.11 - Ñåðèéíûé íîìåð äëÿ èäåíòèôèêàöèè ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà 
Â òàáëèöå  1  ( ÒÀÁ. 1) èìåþòñÿ çíà÷åíèÿ, ðåêîìåíäóåìûå äëÿ (íåîáõîäèì äëÿ òåõíè÷åñêîé ïîìîùè, çàïðîñà çàïàñíûõ 2êàáåëåé ñâàðêè (â ìì ) â ñîîòâåòñòâèå ñ ìàêñèìàëüíûì òîêîì ÷àñòåé, ïîèñêà ïðîèñõîæäåíèÿ èçäåëèÿ).
ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà.Ó íåêîòîðûõ ìîäåëåé ýòîò íîìåð óêàçàí íà ïåðåäíåé ïàíåëè.

Ñîåäèíåíèå êàáåëÿ ñâàðêè äåðæàòåëÿ ýëåêòðîäàÏðèìå÷àíèå: Ïðèìåð èäåíòèôèêàöèîííîé òàáëè÷êè ÿâëÿåòñÿ 
Íà êîíöå èìååòñÿ ñïåöèàëüíûé çàæèì, êîòîðûé íóæåí äëÿ óêàçàòåëüíûì äëÿ îáúÿñíåíèÿ çíà÷åíèÿ ñèìâîëîâ è öèôð: 
çàêðó÷èâàíèÿ îòêðûòîé ÷àñòè ýëåêòðîäà.òî÷íûå çíà÷åíèÿ òåõíè÷åñêèõ äàííûõ âàøåãî àïïàðàòà 
Äëÿ ñâàðî÷íûõ àïïàðàòîâ ñ çàæèìîì, ýòîò êàáåëü íåîáõîäèìî ïðèâåäåíû íà åãî òàáëè÷êå.
ñîåäèíèòü ñ çàæèìîì, îáîçíà÷åííûì ñèìâîëîì    .

ÏÐÎ×ÈÅ  ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÈÅ ÄÀÍÍÛÅ:
Ñîåäèíåíèå êàáåëÿ âîçâðàòà òîêà ñâàðêè
Ñîåäèíÿåòñÿ ñî ñâàðèâàåìîé äåòàëüþ èëè ñ ìåòàëëè÷åñêèì - ÑÂÀÐÎ×ÍÛÉ ÀÏÏÀÐÀÒ:  ñìîòðè òàáëèöó 1 (ÒÀÁ.1).
ñòîëîì, íà êîòîðîì îíà ëåæèò, êàê ìîæíî áëèæå ê âûïîëíÿåìîìó 
ñâàðíîìó ñîåäèíåíèþ. Äëÿ ñâàðî÷íûõ àïïàðàòîâ ñ çàæèìîì, ýòîò Âåñ ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà óêàçàí â òàáëèöå 1 (TAÁ. 1).
êàáåëü íåîáõîäèìî ñîåäèíèòü ñ çàæèìîì, îáîçíà÷åííûì 
ñèìâîëîì   .4. ÎÏÈÑÀÍÈÅ ÑÂÀÐÎ×ÍÎÃÎ ÀÏÏÀÐÀÒÀ 

ÓÑÒÐÎÉÑÒÂÀ ÓÏÐÀÂËÅÍÈß, ÐÅÃÓËÈÐÎÂÀÍÈß È 
6. ÑÂÀÐÊÀ: ÎÏÈÑÀÍÈÅ ÏÐÎÖÅÄÓÐÛÑÎÅÄÈÍÅÍÈß
Ýòè  ñâàðî÷íûå àïïàðàòû ñîñòîÿò  èç  îäíîôàçíîãî ÑÂÀÐÎ×ÍÛÉ ÀÏÏÀÐÀÒ
òðàíñôîðìàòîðà ñ ïàäàþùåé õàðàêòåðèñòèêîé è ïîäõîäÿò äëÿ ðèñ. B
ñâàðêè ïðè ïåðåìåííîì òîêå ýëåêòðîäàìè ñ ïîêðûòèåì (òèï E 43 
R) íà îñíîâå äèàìåòðà, óêàçàííîãî íà òàáëè÷êå äàííûõ.5. ÓÑÒÀÍÎÂÊÀ 
Äëÿ âêëþ÷åíèÿ ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà íàæàòü íà ãëàâíûé 
âûêëþ÷àòåëü (Ðèñ. B-1).Èíòåíñèâíîñòü âûðàáàòûâàåìîãî òîêà   ÂÍÈÌÀÍÈÅ! ÂÛÏÎËÍÈÒÜ ÂÑÅ ÎÏÅÐÀÖÈÈ ÏÎ 
ñâàðêè ìîæåò íåïðåðûâíî ðåãóëèðîâàòüñÿ, ïîñðåäñòâîì ÓÑÒÀÍÎÂÊÅ È ÝËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÎÅ ÑÎÅÄÈÍÅÍÈÅ ÑÎ 
ìàãíèòíîãî øóíòà, óïðàâëÿåìîãî âðó÷íóþ (Ðèñ. B-2), èëè Ñ Â À Ð Î × Í Û Ì  À Ï Ï À Ð ÀÒ Î Ì ,  Î Ò Ê Ë Þ × Å Í Í Û Ì  È  
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ðåãóëèðîâàòüñÿ ñòóïåí÷àòî, ïîñðåäñòâîì øóíòà, óïðàâëÿåìîãî Âûïîëíåíèå ïðîâåðîê ïîä íàïðÿæåíèåì ìîæåò ïðèâåñòè ê 
ñåðüåçíûì ýëåêòðîòðàâìàì,  òàê  êàê  âîçìîæåí âðó÷íóþ (Ðèñ. B-3).
íåïîñðåäñòâåííûé êîíòàêò ñ òîêîâåäóùèìè ÷àñòÿìè ÏÐÎÂÅÐÈÒÜ ÌÎÄÅËÜ ÑÂÀÐÎ×ÍÎÃÎ ÀÏÏÀÐÀÒÀ.
àïïàðàòà è/èëè ïîâðåæäåíèÿì âñëåäñòâèå êîíòàêòà ñ ÏÐÈÌ. Ðåãóëèðîâàíèå òîêà â ñëó÷àå ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà ñ 
÷àñòÿìè â äâèæåíèè.øóíòîì äîëæíî âûïîëíÿòüñÿ ñ ãëàâíûì âûêëþ÷àòåëåì (Ðèñ. B-
- Ðåãóëÿðíî îñìàòðèâàéòå âíóòðåííþþ ÷àñòü àïïàðàòà, â 1), íàõîäÿùèìñÿ â ïîëîæåíèè O (îòêðûòî).

çàâèñèìîñòè îò ÷àñòîòû èñïîëüçîâàíèÿ è çàïûëåííîñòè Çíà÷åíèå çàäàííîãî òîêà, (I ) ÷èòàåòñÿ íà ãðàäóèðîâàííîé â 2 ðàáî÷åãî ìåñòà. Óäàëÿéòå íàêîïèâøóþñÿ íà òðàíñôîðìàòîðå, 
àìïåðàõ øêàëå (Ðèñ. B-4), ðàñïîëîæåííîé íà âåðõíåé èëè 

ñîïðîòèâëåíèè è âûïðÿìèòåëå ïûëü ïðè ïîìîùè ñòðóè ñóõîãî 
áîêîâîé ïàíåëè íà ìàøèíàõ, îñíàùåííûõ øêàëîé. ñæàòîãî âîçäóõà ñ íèçêèì äàâëåíèåì (ìàêñ. 10 áàð).
Óêàçàííûé òîê ñîîòâåòñòâóåò íàïðÿæåíèþ äóãè (U ) ñîãëàñíî 2 - Ïðîâåðèòü ïðè î÷èñòêå, ÷òî ýëåêòðè÷åñêèå ñîåäèíåíèÿ 
ñîîòíîøåíèþ: õîðîøî çàêðó÷åíû è íà êàáåëåïðîâîäêå îòñóòñòâóþò 
U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060).2 2 ïîâðåæäåíèÿ èçîëÿöèè.

- Ïîñëå îêîí÷àíèÿ îïåðàöèè òåõîáñëóæèâàíèÿ âåðíèòå ïàíåëè 
ÒÅÐÌÎÑÒÀÒÈ×ÅÑÊÀß ÇÀÙÈÒÀ: àïïàðàòà íà ìåñòî è õîðîøî çàêðóòèòå âñå êðåïåæíûå âèíòû.
Ýòîò ñâàðî÷íûé àïïàðàò çàùèùåí îò òåðìè÷åñêèõ ïåðåãðóçîê -  Íèêîãäà íå ïðîâîäèòå ñâàðêó ïðè îòêðûòîé ìàøèíå.
àâòîìàòè÷åñêîé çàùèòîé (òåðìîñòàò ñ àâòîìàòè÷åñêèì - Åñëè íåîáõîäèìî, ñìàæüòå î÷åíü òîíêèì ñëîåì êîíñèñòåíòíîé 
âîññòàíîâëåíèåì). Êîãäà îáìîòêà äîñòèãàåò çàðàíåå ñìàçêè ïðè âûñîêîé òåìïåðàòóðå, ÷àñòè â äâèæåíèè 
óñòàíîâëåííîé òåìïåðàòóðû, çàùèòà îòêëþ÷àåò öåïü ïèòàíèÿ, è ðåãóëèðîâî÷íûõ îðãàíîâ (ðåçüáîâîé âàë, ïîâåðõíîñòè 
âêëþ÷àåò æåëòóþ ëàìïó íà ïåðåäíåé ïàíåëè (Ðèñ. B-5). Ïîñëå ñêîëüæåíèÿ, øóíòû è ò. ä.).
îõëàæäåíèÿ â òå÷åíèå íåñêîëüêèõ ìèíóò çàùèòà àâòîìàòè÷åñêè - Çàìåíà êàáåëÿ ïèòàíèÿ: ïåðåä òåì, êàê çàìåíèòü êàáåëü 
âîññòàíàâëèâàåòñÿ è âêëþ÷àåò ëèíèþ ïèòàíèÿ; æåëòàÿ ëàìïà ïèòàíèÿ, îïðåäåëèòü ñîåäèíèòåëüíûå âèíòîâûå êëåììû L1 è 
ãàñíåò. Ñâàðî÷íûé àïïàðàò ãîòîâ ê äàëüíåéøåé ðàáîòå. L2 (N) íà ïåðåêëþ÷àòåëÿõ (Ðèñ. L).

Ñâàðêà
- Èñïîëüçîâàòü ýëåêòðîäû, ïîäõîäÿùèå äëÿ ðàáîòû ñ ________________(H)______________

ïåðåìåííûì òîêîì. 
- Òîê ñâàðêè äîëæåí âûáèðàòüñÿ â çàâèñèìîñòè îò äèàìåòðà HASZNÁLATI UTASÍTÁSýëåêòðîäà è òèïà ñâàðî÷íûõ ðàáîò.  Íèæå ïðèâîäèòñÿ òàáëèöà 

äîïóñòèìûõ òîêîâ ñâàðêè â çàâèñèìîñòè îò äèàìåòðà 
ýëåêòðîäîâ:

Äèàìåòð ýëåêòðîäà (ìì) Òîê ñâàðêè (A)  
ìèíèìàëüíûé ìàêñèìàëüíûé

1.6 25 - 50
F I G Y E L E M :  A  H E G E S Z T Õ G É P  H A S Z N Á L A T Á N A K  2 40 - 80
MEGKEZDÉSE ELÕTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A 2.5 60 - 110

3.2 80 - 160 HASZNÁLATI UTASÍTÁST!
4 120 - 200

- Ïîëüçîâàòåëþ íåîáõîäèìî ó÷èòûâàòü, ÷òî âåëè÷èíà KORLÁTOZOTT ÜZEMÛ BURKOLT ELEKTRÓDOS (MMA) KÉZI 
ñâàðî÷íîãî òîêà äëÿ îäíîãî è òîãî æå òèïà ýëåêòðîäîâ ÍVHEGESZTÕGÉPEK 
âûáèðàåòñÿ ðàçíîé, â çàâèñèìîñòè îò ïîëîæåíèÿ ñâàðèâàåìûõ Megjegyzés: Az alábbiakban “hegesztõgép” kifejezés használatos.
äåòàëåé: ïðè ñâàðêå íà ïëîñêîñòè âåëè÷èíà òîêà ìàêñèìàëüíà, 
à ïðè âåðòèêàëüíîì øâå èëè ðàáîòå íàä ãîëîâîé ìèíèìàëüíà. 1. AZ ÍVHEGESZTÉS ÁLTALÁNOS BIZTONSÁGI SZABÁLYAI

- Ìåõàíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè ñâàðíîãî ñîåäèíåíèÿ 
îïðåäåëÿþòñÿ, ïîìèìî èíòåíñèâíîñòè âûáðàííîãî òîêà, 
òàêèìè ïàðàìåòðàìè ñâàðêè, êàê äëèíà äóãè, ñêîðîñòü è  ïîëîæåíèå èñïîëíåíèÿ, äèàìåòð è êà÷åñòâî ýëåêòðîäîâ (äëÿ 
ïðàâèëüíîãî õðàíåíèÿ ñëåäóåò äåðæàòü ýëåêòðîäû - A hegesztés áramkörével való közvetlen érintekezés 
çàùèùåííûìè îò âëàãè, â ñïåöèàëüíûõ óïàêîâêàõ èëè elkerülendõ; a generátor által létrehozott  üresjárási 
êîíòåéíåðàõ).

feszültség néhány helyzetben veszélyes lehet .
- A hegesztési kábelek csatlakoztatásakor valamint, az Âûïîëíåíèå

ellenõrzési és javítási mûveletek  végrehajtásakor  a - Äåðæà ìàñêó ÏÅÐÅÄ ËÈÖÎÌ, ïðèêîñíèòåñü ê ìåñòó ñâàðêè 
hegesztõgépnek kikapcsolt állapotban kell lennie és êîíöîì ýëåêòðîäà, äâèæåíèå âàøåé ðóêè äîëæíî áûòü ïîõîæå 
kapcsolatát az áramellátási hálózattal meg kell szakítani.íà òî, êàêèì âû çàæèãàåòå ñïè÷êó. Ýòî è åñòü ïðàâèëüíûé ìåòîä 

çàæèãàíèÿ äóãè. - Az elektromos összeszerelés végrehajtására  a 
- Îäåíüòå ìàñêó íà ëèöî. Ïðèêîñíèòåñü ê ìåñòó ñâàðêè êîíöîì b i z t o n s á g v é d e l m i  n o r m á k  é s  s z a b á l y o k  á l t a l  

ýëåêòðîäà, äâèæåíèå âàøåé ðóêè äîëæíî áûòü ïîõîæå íà elõirányzottaknak megfelelõen kell hogy sor kerüljön.
Âíèìàíèå: Íå ñòó÷èòå ýëåêòðîäîì ïî äåòàëè, òàê êàê ýòî ìîæåò - A hegesztõgép kizárólag földelt, nulla vezetékû áramellátási 
ïðèâåñòè ê ïîâðåæäåíèþ ïîêðûòèÿ è çàòðóäíèò çàæèãàíèå äóãè.

rendszerrel lehet összekapcsolva.- Êàê òîëüêî ïîÿâèòñÿ ýëåêòðè÷åñêàÿ äóãà, ïîïûòàéòåñü 
- Meg kell gyõzõdni arról, hogy az áramellátás konnektora óäåðæèâàòü ðàññòîÿíèå äî øâà ðàâíûì äèàìåòðó 

kifogástalanul csatlakozik a földeléshez. èñïîëüçóåìîãî ýëåêòðîäà. Â ïðîöåññå ñâàðêè óäåðæèâàéòå ýòî 
- Tilos a hegesztõgép , nedves, nyirkos környezetben, vagy ðàññòîÿíèå ïîñòîÿííî äëÿ ïîëó÷åíèÿ ðàâíîìåðíîãî øâà. 

esõs idõben való használata.Ïîìíèòå, ÷òî íàêëîí îñè ýëåêòðîäà â íàïðàâëåíèè äâèæåíèÿ 
äîëæåí ñîñòàâëÿòü îêîëî 20-30 ãðàäóñîâ. (Ðèñ. H). - Tilos olyan kábelek használata, melyek szigetelése 

- Çàêàí÷èâàÿ øîâ, îòâåäèòå ýëåêòðîä íåìíîãî íàçàä, ïî megrongálódott, vagy csatlakozása meglazult.
îòíîøåíèþ ê íàïðàâëåíèþ ñâàðêè, ÷òîáû çàïîëíèëñÿ 
ñâàðî÷íûé êðàòåð, à çàòåì ðåçêî ïîäíèìèòå ýëåêòðîä èç 
ðàñïëàâà äëÿ èñ÷åçíîâåíèÿ äóãè.    

- Nem hajtható végre hegesztés olyan tartályokon és Ïàðàìåòðû ñâàðî÷íûõ øâîâ 
edényeken, melyek gyúlékony folyadékokat vagy gáznemû Ðèñ. I
anyagokat tartalmaznak, vagy tartalmazhatnak.

7. ÒÅÕ ÎÁÑËÓÆÈÂÀÍÈÅ - Elkerülendõ az olyan anyagokon való mûveletek 
végrehajtása, melyek tisztítására klórtartalmú oldószerrel   ÂÍÈÌÀÍÈÅ! ÏÅÐÅÄ ÏÐÎÂÅÄÅÍÈÅÌ ÎÏÅÐÀÖÈÉ került sor, vagy a nevezett anyagok közelében való hegesztés.

ÒÅÕÎÁÑËÓÆÈÂÀÍÈß ÏÐÎÂÅÐÈÒÜ, ×ÒÎ ÑÂÀÐÎ×ÍÛÉ - Tilos a nyomás alatt álló tartályokon való hegesztés.
ÀÏÏÀÐÀÒ ÎÒÊËÞ×ÅÍ È ÎÒÑÎÅÄÈÍÅÍ ÎÒ ÑÅÒÈ ÏÈÒÀÍÈß . - A munkaterület környékérõl minden gyúlékony anyag 

eltávolítandó (pl. fa, papir, rongy, stb.).
ÂÍÅÏËÀÍÎÂÎÅ ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÎÅ ÎÁÑËÓÆÈÂÀÍÈÅ

- Biztosítani kell a megfelelõ szellõzést, vagy a hegesztés ÎÏÅÐÀÖÈÈ ÂÍÅÏËÀÍÎÂÎÃÎ ÒÅÕÎÁÑËÓÆÈÂÀÍÈß ÄÎËÆÍÛ 
következtében képzõdött füstök ívhegesztés környékérõl Â Û Ï Î Ë Í ß Ò Ü Ñ ß  Ò Î Ë Ü Ê Î  Î Ï Û Ò Í Û Ì  È Ë È  
való eltávolítására alkalmas eszközöket ; szisztematikus ÊÂÀËÈÔÈÖÈÐÎÂÀÍÍÛÌ Â ÝËÅÊÒÐÈÊÎ-ÌÅÕÀÍÈ×ÅÑÊÈÕ 
vizsgálat szükséges  a hegesztés következtében képzõdött ÐÀÁÎÒÀÕ  ÏÅÐÑÎÍÀËÎÌ.
füstök expozíciós határainak megbecsléséhez, azok   ÂÍÈÌÀÍÈÅ! összetételének, koncentrációjának és magának az expozíció 

ÍÈÊÎÃÄÀ ÍÅ ÑÍÈÌÀÉÒÅ ÏÀÍÅËÜ È ÍÅ ÏÐÎÂÎÄÈÒÅ idõtartamának függvényében. 
ÍÈÊÀÊÈÕ ÐÀÁÎÒ ÂÍÓÒÐÈ ÊÎÐÏÓÑÀ ÀÏÏÀÐÀÒÀ, ÍÅ 
Î Ò Ñ Î Å Ä È Í È Â  Ï Ð Å Ä Â À Ð È Ò Å Ë Ü Í Î  Â È Ë Ê Ó  Î Ò  
ÝËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÎÉ ÑÅÒÈ. 
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- I : Az áramellátási vezetékbõl maximálisan elnyelt áram.1 MAX

10- A hegesztés áramkörének teljesítményei:  - U  : maximális üresjárási feszültség (a hegesztés áramköre 0,* nyitott).- Az elektródtól, a megmunkálandó darabtól és a közelben  
- I : megállapodás szerinti hegesztési áram: a hegesztési áram  2elhelyezett (megközelíthetõ) esetleges fém alkatrészktõl 

megfelelõ ív-feszültséghez való szabályozásának  tartományát való megfelelõ szigetelést kell alkalmazni.
(minimum-maximum) jelöli.

A munkálatokat a célhoz elõirányzott kesztyût, lábbelit, - Ø: hegeszthetõ elektródok átmérõje.
f e j f e d õ t  v i s e l v e ,   é s  f e l h á g ó d e s z k á n ,  v a g y  - nc: azon hivatkozott elektródok száma, melyek hegeszthetõek 
szigetelõszõnyegen állva kell végezni. környezeti hõmérsékletû hegesztõgéppel kezdve egészen az 

- A szemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt különleges, elsõ hõszabályozású beavatkozásig.
fényre nem reagáló üvegekkel védendõk. - nc1: azon hivatkozott elektródok száma, melyek egy óra alatt 

hegeszthetõk környezeti hõmérsékletû hegesztõgéppel kezdve a Megfelelõ védõ tûzálló öltözék használata kötelezõ, 
mûveletet.megvédve ilyen módon a bõr felhámrétegét az ívhegesztés 

- nh: azon hivatkozott elektródok ÁTLAG ÉRTÉKE, melyek által keltett ibolyántúli és infravörös sugaraktól; e védelmet 
hegeszthetõk a helyreállítás és a hõszabályozási beavatkozás vászon, vagy fényt vissza nem verõ függöny segítségével az 
között.

ívhegesztés közelében álló más személyekre is ki kell - nh1: azon hivatkozott elektródok száma, melyek egy óra alatt 
terjeszteni. hegeszthetõk hõszabályozási üzemmódban üzemeltetett 

hegesztõgéppel kezdve a müveletet. 11 - A hegesztõgép azonosí tását  szo lgá ló  la js t romje l  
(né lkü lözhete t len  a  mûszak i  segí tségnyu j táshoz,  

- A hegesztési folyamat által generált elektromágneses mezõk cserealkatrészek igényének benyujtásához, a termék 
hatást gyakorolhatnak az elektromos vagy elektronikus eredetének felkutatásához).
készülékek mûködésére. Néhány modell esetében ez a szám a homlokzaton van feltüntetve.
Azon személyeknek, akik szervezetében életfenntartó 
elektromos vagy elektronikus készülék van beépítve (p. MEGJEGYZÉS: A feltüntetett táblában szereplõ jelek és számok 

fiktívek, az önök tulajdonában álló hegesztõgép pontos értékei es pace-maker, légzõkészülék), orvossal kell konzultalniuk azt 
mûszaki adatai a hegesztõgép tábláján találhatóak.megelõzõen, hogy ilyen használatban lévõ hegesztõgép 

közelébe mennének. 
EGYÉB MÛSZAKI ADATOK:Nem tanácsos, hogy olyan személyek mûködtessék ezt a 

hegesztõgépet, akik szervezetében életfenntartó elektromos - HEGESZTÕGÉP: ld. a táblát (1.sz. TÁBLÁZAT).
vagy elektronikus készülék van beépítve.   

A hegesztõgép súlyát az 1. táblázat tünteti fel (1.sz. TÁBLÁZAT)

4. HEGESZTÕGÉP LEÍRÁSA 
Az ellenõrzés, szabályozás és összekapcsolás egységei.

EGYÉB KOCKÁZATOK B Ábr.
- BILLENÉS: a hegesztõgépet a tömegenek megfelelõ 

hordképességû vízszintes felületen kell  elhelyezni; 5. ÖSSZESZERELÉS
ellenkezõ esetben (pl. meghajlított, szétszedett padlózat stb.)   FIGYELEM! MINDEN ÖSSZESZERELÉSSEL KAPCSOLATOS fennáll a billenés veszélye.

MÛVELET,  VALAMINT A HEGESZTÕGÉPPEL VALÓ 
ELEKTROMOS ÖSSZEKÖTÉSEK KIZÁRÓLAG KIKAPCSOLT, ÉS - NEM MEGFELELÕ HASZNÁLAT: a hegesztõgép használata 
AZ ÁRAMELLÁTÁSI HALÓZATTÓL MEGSZAKÍTOTT veszélyes bármilyen, nem elõ irányzott mûvelet 
BERENDEZÉSEN VÉGEZHETÕK.

végrehajtására (pl. vízvezeték csõberendezésének AZ ELEKTROMOS KAPCSOLÁSOKAT KIZÁRÓLAG SZAKÉRTÓ 
fagytalanítása). VAGY KVALIFIKÁLT SZEMÉLY VÉGEZHETI.

- Tilos a hegesztõgép fogantyújának felfüggesztési ELÕKÉSZÍTÉS
eszközként való alkalmazása. C Ábr.

A hegesztõgép kicsomagolása, a csomagban lévõ szétszedett részek 
összeszerelése.2. BEVEZETÕ ÉS ÁLTALÁNOS ISMERTETÉS

Ez a hegesztõgép olyan áramforrás, mely kifejezetten burkolt 
Védõmaszk összeszereléseelektródos (MMA), váltóárammal (A/C) mûködõ ívhegesztések 

D Ábr.végrehajtására készült.

Kimenõ kábel- fogó összeszereléseSOROZAT TARTOZÉKOK:
E Ábr.- elektród-tartó fogója;

- földelés-fogó teljes kimenõ kábele;
Hegesztési kábel- elektródtartó fogójának összeszerelése- szabvány készlet (a gurulókon mozgatható modellekhez).

F Ábr.

3. MÛSZAKI ADATOK
ADAT-TÁBLA   FIGYELEM! A hegesztõgépet a súlyának megfelelõ A hegesztõgép használatára és teljesítményére vonatkozó minden 

hordképességû vizszintes felületen kell elhelyezni a billenés és a alapvetõ adat a jellemzõk táblázatában van feltüntetve a következõ 
veszélyes elmozdulások megelõzése érdekében.jelentéssel:

A Ábr.
ÖSSZEKAPCSOLÁS AZ ÁRAMELLÁTÁSI HÁLÓZATTAL1- Az ívhegesztõgépek biztonságára és gyártására vonatkozó 
- Bármilyen elektromos kapcsolás létrehozását megelõzõen EURÓPAI norma.

ellenõrizni kell, hogy a hegesztõgép táblájának adatai megfelelnek 2-  A hegesztõgép belsõ szerkezetének jele.
e az összeszerelés helyén lévõ áramellátási hálózat által 3-  A hegesztõgép jellemgörbéje: süllyedõ.
szolgáltatott feszültségnek es frekvenciának.4-  A tervezett hegesztés folyamatának jele.

- A hegesztõgépet kizárólag földelt, nulla vezetékû áramellátási 5-  Az áramellátás vezetékének jele:
rendszerrel lehet összekapcsolni.1~: egyfázisú változó feszültség

6-  A burkolat védelmének foka;
VILLÁSDUGÓ ÉS CSATLAKOZÓ (A villásdugóval tervezett 

7- H : A transzformátor szigetelésének osztálya. hegesztõgépekhez):
Az áramellátási kábelt egy megfelelõ teljesítményû szabványosított 8 -      : II. osztályú védelem
villásdugóval kell összekapcsolni (2P + F, 3P + F) és elõkészíteni egy 
hálózati csatlakozót, mely olvadóbiztosítékokkal, vagy automatikus  : hegesztõgép, mely alkalmas a hegesztési mûveletek olyan 
megszakító kapcsolóval van ellátva; a megfelelõ földkivezetést a környezetben való végrehajtására is, ahol az áramütés 
tápvezeték földvezetékével (sárga-zöld) kell összekapcsolni. A megnövelt veszélye áll fenn.
táblázat (1. TÁB.) a kiválasztott tápvezetékek késleltetett mûködésû 9-  Az áramellátási vezeték jellemzõinek adatai:
olvadóbiztosítékainak javasolt értékeit tünteti fel amperben, a - U  : A hegesztõgép áramellátásának változó feszültsége és 1
hegesztõgép által szolgáltatott maximális névleges áram-, és az frekvenciája (megengedett határ ±10%).
áramellátás névleges feszültsége alapján.

-   A késleltetett mûködésû olvadóbiztosítékok azon értékei, 
melyek figyelembe veendõek az áramellátási vezeték Az áramellátás két feszültségével tervezett hegesztõgépek esetében 
védelmének tervezésekor.

SS
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olyan állásban kell elõkészíteni a feszültség-váltó kapcsolója TARTVA az elektród végét a hegesztendõ munkadarabhoz kell 
fogantyújának rögzitõcsava rjait , mely megfe lel a tápvo nal dörzsölni olyan mozdulattal, mint egy gyufaszál meggyujtásakor.
ténylegesen rendelkezésre álló feszültségének. FIGYELEM: NEM SZAB AD AZ ELEKTRÓDOT A 

G Ábr. MUNKADARABHOZ VERNI ,  mer t  ez  a  burko la t  
megrongálódásának kockázatával jár, ami nehezíti az ív    FIGYELEM! meggyujtását.

Fenti szabályok be nem tartása hatástalanítja a gyártó által - Amint az ív meggyulladt igyekezni kell az alkalmazott elektród 
elõirányzott biztonságot (I osztály), minek következtében komoly átmérõjével egyenértékû távolságot tartani a munkadarabtól és ezt 
kockázat lép fel úgy személyekre (pl. áramütés), mint tárgyakra a távolságot a lehetõ legtovább megtartani a hegesztés során; nem 
nézve (pl. tûzvész). szabad elfelejteni, hogy az elektród elõtolás irányában való 

dõlésszögének kb. 20-30 foknak kell lennie (H Ábr.).
HEGESZTÉSI ÁRAMKÖR KAPCSOLÁSA - A hegesztés záróvonalának végén az elektród szélsõ részét kissé 

hátra kell vinni az elõtolás irányához képest, a kráter fölé, a kitöltés   F I G Y E L E M !  A  K Ö V E T K E ZÕ  K A P C S O L Á S O K  végrehajtásához, majd gyorsan felemelni az elektródot az öntési 
VÉGREHAJTÁSA ELÕTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARRÓL, oldatból annak érdekében, hogy elértté váljon az ív eltolása.
HOGY A HEGESZTÕGÉP KI VAN KAPCSOLVA ÉS KAPCSOLATA 

A HEGESZTÉS ZÁRÓVONALÁNAK ASPEKTUSAIAZ ÁRAMELLÁTÁSI HÁLÓZATTAL MEGSZAKÍTOTT.
I Ábr.A táblázat (1. TÁB.) tünteti fel a hegesztési kábel javasolt értékeit 

2(mm  -ben) a hegesztõgép által szolgáltatott maximális áram alapján.
7. KARBANTARTÁS 

Hegesztési kábel és elektródtartó-fogó csatlakoztatása
A kivezetés végére egy speciális szorítot kell helyezni, mely az   F IGYELEM!  A  KARBANTARTÁSI  MÛVELETEK 
elektród burkolatlan részének rögzítését szolgálja. VÉGREHAJTÁSA ELÕTT ELLENÕRIZNI KELL, HOGY A 
A szorítóval ellátott hegesztõgépek esetében ezt a kábelt kell HEGESZTÕGÉP KI VAN E KAPCSOLVA ÉS KAPCSOLATA AZ 

ÁRAMELLÁTÁSI HÁLÓZATTAL MEGSZAKÍTOTTcsatlakoztatni a     jellel ellátott szorítóhoz .

RENDKÍVÜLI KARBANTARTÁSHegesztési áram kimenõ kábelének csatlakoztatása A RENDKÍVÜLI KARBANTARTÁS MÛVELETEIT KIZÁRÓLAG 
A hegesztendõ munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbõl készült padhoz SZAKÉRTÕ, VAGY GYAKORLOTT ELEKTROMÛSZERÉSZ 
kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a lehetõ HAJTHATJA VÉGRE.
legközelebb a kivitelezés alatt álló csatlakozáshoz. A szorítóval 

ellátott hegesztõgépek esetében ez a kábel a   jellel ellátott   F I G Y E L E M !  A  H E G E S Z T Õ G É P  PA N E L J E I N E K  szorítóhoz kapcsolandó .
ELMOZDÍTÁSA, ÉS A GÉP BELSEJÉBE VALÓ BELÉPÉST 
MEGELÕZÕEN ELLENÕRIZNI KELL HOGY A HEGESZTÕGÉP 6. HEGESZTÉS: A FOLYAMAT LEÍRÁSA KIKAPCSOLT ÁLLAPOTBAN VAN E, ÉS KAPCSOLATA AZ 

Ezek a hegesztõgépek süllyedõ jelleggörbéjû egyfázisú ÁRAMELLÁTÁSI HÁLÓZATTAL MEGSZAKÍTOTT.
transzformátorral készültek és burkolt elektródos váltóárammal való A feszültség alatt lévõ hegesztõgépen belüli esetleges 
hegesztésre alkalmasak (E43R típus) az adat-táblában feltüntetett ellenõrzések súlyos áramütést okozhatnak , melyet a feszültség 
átmérõk alapján. alatt álló alkatrészekkel való közvetlen kapcsolat eredményez, 
A hegesztõgép bekapcsolásához meg kell nyomni a fõkapcsolót (B-1 és/ vagy sérüléseket, melyek a mozgásban lévõ szervekkel való 

küzvetlen kapcsolat következtében keletkeznek.Ábr.)
- Idõszakonként, a használattól, és a környezet porosságától A szolgáltatott hegesztési áram intenzitása folyamatosan 

függõen ellenõrizni kell a hegesztõgép belsejét, és eltávolítani a szabályozható egy kézileg mûködtethetõ mágneses sönt 
transzformátorra rakódott port, száraz súrített levegõ- sugár (max. segítségével (B-2 Ábr.), vagy lépcsõzetesen, egy kézileg 
10 bahr) segítségével.mûködtethetõ kapcsológép segítségével (B-3 Ábr.). - Alkalmanként ellenõrizni kell az elektromos kapcsolások jó 

ELLENÕRIZNI KELL A HEGESZTÕGÉP MODELLJÉT. rögzítését, valamint azt, hogy a  kábelezés nem okoz károsodást a 
Megjegyzés : Az áram szabályozását a kapcsológéppel ellátott szigetelésben.
hegesztõgépek esetében 0 (nyitott) állásban lévõ fõkapcsolóval kell - A mûveletek befejezésekor a rögzítõ csavarok teljes 
végrehajtani (B-1 Ábr.) megszorításával vissza kell szerelni a hegesztõgép paneljeit.
A meginditott áram értéke (I ) Amperben olvasható le (B-4 Ábr.) a - Maximálisan kerülni kell  hegesztési mûveletek végrehajtását 2

nyitott hegesztõgéppel.hegesztõgép felsõ, vagy oldalsó panelérõl. 
- Amennyiben szükséges, igen vékony zsiradék réteggel, magas A jelzett áram megfelel az ív feszültségének (U ) az alábbi 2 hõmérsékleten, meg kell kenni a szabalyozó szervek mozgásban összefüggés szerint : lévõ részeit (csavarmenetes tengely, csuszamlási felületek, 

U  =(18 + 0,04 I ) V (EN 50060).2 2 shuntok stb.).
- Az áramellátási kébel cseréje: a kábel cseréje elõtt azonosítani 

HÕSZABÁLYOZÁSI VÉDELEM kell a kapcsolókon a csatlakozás L1 és L2 (N) csavaros szorítóit (L 
Ezt a hegesztõgépet automatikus védelem (automatikus Ábr.).
hõfokszabályozó) óvja a termikus túlterhelésektõl. Amikor a 
tekercselések hõmérséklete elér egy elõre megállapított értéket, a ______________(RO)______________védelem kikapcsolja az ellenállás áramkörét , meggyujtva egy  az 
elülsõ panelre szerelt  sárga lámpát (B-5 Ábr.). Pár perces lehûlést 
követõen az áramellátási vezeték bekapcsolásával és a sárga lámpa 
leoltásával a védelem ujra helyreáll. A hegesztõgép kész a további MANUAL DE INSTRUCÞIUNI 
mûködésre.

HEGESZTÉS  - A váltóárammal való mûködéshez megfelelõ elektródok 
alkalmazandók. ATENÞIE: CITIÞI CU ATENÞIE ACEST MANUAL DE 

- A hegesztési áramot az alkalmazott elektród átmérõjétõl és a INSTRUCÞIUNI ÎNAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE 
megvalósítani kívánt összekapcsolás típusától függõen kell SUDURÃ! 
szabályozni; jelzésként az akalmazandó áramok az elektródok 
különbözõ átmérõi esetében az alábbiak : APARATE DE SUDURÃ MANUALE CU ARC ELECTRIC PENTRU 
ø Elektród (mm) Hegesztési áram (A) SUDURA CU ELECTROZI ÎNVELIÞI (MMA) DESTINATE UTILIZÃRII 

min. max. LIMITATE. 
1,6 25 - 50 Observaþie: În textul care urmeazã se va utiliza termenul „aparat de 
2 40 - 80 sudurã”. 
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160 1. MÃSURI GENERALE DE SIGURANÞÃ ÎN CAZUL SUDURII CU 
4 120 - 200 ARC 

- Ügyelni kell arra, hogy az elektród átmérõjével arányosan magas 
értékû áram használandó síkhegesztéshez, míg függõleges-, vagy 
fej feletti hegesztéshez alacsonyabb értékû áramot kell használni.  

- A hegesztett csatlakozás mechanikai jellemzõit a kiválasztott áram 
- Evitaþi contactul direct cu circuitul de sudurã; tensiunea în gol intenzitásán túlmenõen a hegesztés egyéb paraméterei is 

transmisã de generator poate fi periculoasã în anumite cazuri. meghatározzák, úgy mint : az ív hossza, a végrehajtás sebessége 
- Conectarea cablurilor de sudurã, operaþiile de control precum és helyzete, az elektródok átmérõje és minõsége (korrekt megóvás 

ºi reparaþiile trebuie efectuate cu aparatul de sudurã oprit ºi érdekében az elektródokat megfelelõ csomagolásban vagy 
deconectat de la reþeaua de alimentare. tartályokban tárolva kell védeni a nedvességtõl).

- Realizaþi instalaþia electricã corespunzãtor normelor ºi legilor 
în vigoare referitor la prevenirea accidentelor de muncã Eljárás :

- Aparatul de sudurã trebuie sã fie conectat numai la un sistem - Az ív gyujtásának legkorrektebb módja: a maszkot az ARC ELÕTT 
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de alimentare cu conductor de nul legat la pãmânt. 2- Simbolul structurii interne a aparatului de sudurã. 
- Asiguraþi-vã cã priza de alimentare este corect conectatã la 3- Caracteristicile aparatului de sudurã: descendentã. 

pãmântarea de protecþie. 4- Simbolul procedeului de sudurã prevãzut. 
- Nu folosiþi aparatul de sudurã în medii cu umiditate, igrasie sau 5- Simbolul prizei de alimentare:1~: tensiune alternativã monofazicã. 

sub ploaie. 6- Gradul de protecþie a carcasei. 
- Nu folosiþi cabluri cu izolare deterioratã sau cu conectoare 

7- H : clasa de izolaþie a transformatorului. slãbite.
8-   : clasa de protecþie II. 

  : aparat de sudurã destinat utilizãrii în medii cu risc de 
electrocutare ridicat.    

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare: 
- Nu sudaþi containere, recipiente sau tubulaturi care conþin 

- U : Tensiunea alternativã ºi frecvenþa de alimentare a 1sau care au conþinut produse inflamabile lichide sau 
aparatului de sudurã (limitele admise ±10%). gazoase. 

-  : Valoarea siguranþelor cu temporizare prevãzute pentru - Evitaþi operarea aparatului pe materiale curãþate cu solvenþi 
protecþie. cloruraþi sau în vecinãtatea substanþelor de acest gen. 

- I : Curent maxim absorbit din prizã. 1 MAX- Nu sudaþi pe recipiente sub presiune.  
10-Randamentul circuitului de sudurã: - Îndepãrtaþi de zona de lucru toate substanþele inflamabile (de 

- U : tensiune maximã în gol (circuit de sudurã deschis). 0exemplu lemn, hârtie, cârpe, etc.). 
- I : curent convenþional de sudurã; indicã gama de reglare a - Asiguraþi-vã cã existã un schimb de aer adecvat sau alte 2

curentului de sudurã (minim - maxim) la tensiunea de arc mijloace capabile sã elimine gazele de sudurã din vecinãtatea 
corespunzãtoare. arcului; este necesarã o abordare sistematicã pentru a evalua 

-  Ø: diametrul electrozilor sudabili. limitele de expunere la gazele de sudurã în funcþie de 
- nc: reprezintã numãrul de electrozi de referinþã care pot fi compoziþia lor, concentraþia ºi durata expunerii respective.  

sudaþi pornind cu aparatul de sudurã la o temperaturã 
ambiantã, pânã la prima intervenþie a termostatului. 

- nc1: reprezintã numãrul de electrozi de referinþã care pot fi sudaþi   într-o orã pornind cu aparatul de sudurã la o temperaturã ,* ambiantã. 
- Efectuaþi o izolare electricã adecvatã faþã de electrod, piesa în - nh: reprezintã VALOAREA MEDIE a numãrului de electrozi de 

lucru ºi faþã de alte pãrþi metalice legate la pãmânt, situate în referinþã care pot fi sudaþi între faza de resetare ºi 
apropiere (accesibile). intervenþia termostatului. 
Acest lucru se obþine în mod normal prin protejarea cu - nh1: reprezintã numãrul de electrozi de referinþã care pot fi 
mãnuºi, încãlþãminte, mãºti ºi îmbrãcãminte adecvate acestui sudaþi într-o orã pornind cu aparatul de sudurã la un nivel de 
scop ºi prin utilizarea de platforme sau de covoare izolante. cãldurã regulat.  

- Protejaþi-vã întotdeauna ochii cu geamuri de protecþie 11 - Numãr de înregistrare pentru identificarea aparatului de sudurã 
inactinice montate pe mãºti sau pe cãºti. (indispensabil pentru asistenþa tehnicã, solicitarea pieselor de 
Folosiþi îmbrãcãminte ignifugã de protecþie adecvatã ºi evitaþi schimb, identificarea originii produsului). 
expunerea epidermei la razele ultraviolete ºi infraroºii La anumite modele acest numãr este indicat pe partea frontalã a 
produse de arc; protecþia trebuie sã fie extinsã ºi la alte aparatului. 
persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de 
protecþie sau a perdelelor nereflectorizante.

OBSERVAÞIE: Exemplul de placã indicatoare prezentat este 
orientativ în ceea ce priveºte semnificaþia simbolurilor ºi a cifrelor; 
valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului de sudurã achiziþionat 
trebuie sã fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului  
respectiv. 

- Câmpurile electromagnetice generate în timpul operaþiei de 
sudare pot interfera cu funcþionarea aparatelor electrice ºi ALTE DATE TEHNICE: 
electronice. 
Persoanele purtãtoare de aparaturã electricã ºi electronicã - APARAT DE SUDURÃ:  a se vedea tabelul 1 (TAB. 1) 
vitale (de exemplu Pace-maker, aparate de respirat, etc.), 
trebuie sã consulte medicul înainte de a staþiona în apropierea Greutatea aparatului de sudurã este indicatã în tabelul 1(TAB.1) 
zonelor în care aparatul de sudurã este utilizat. 
Nu se recomandã folosirea aparatului de sudurã de cãtre 4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURÃ 
persoane purtãtoare de aparaturã electricã ºi electronicã Dispozitive de control, de reglare ºi conectare 
vitale. Fig. B 

5. INSTALARE     ALTE RISCURI 

   ATENÞIE! EFECTUAÞI TOATE OPERAÞIILE DE INSTALARE - RÃSTURNARE: poziþionaþi aparatul de sudurã pe o suprafaþã 
orizontalã corespunzãtoare greutãþii acestuia; în caz contrar ªI CONECTARE A APARATULUI DE SUDURÃ NUMAI CÂND 
(de ex. podele înclinate, nenetede, etc.) existã pericolul ACESTA ESTE OPRIT ªI DECONECTAT DE LA REÞEAUA DE 
rãsturnãrii aparatului. ALIMENTARE. 

LEGÃTURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SÃ FIE 
- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudurã în EFECTUATE NUMAI DE CÃTRE UN PERSONAL EXPERT SAU 

scopuri diferite faþã de cel pentru care a fost destinat (de ex. CALIFICAT. 
decongelarea tubulaturilor din reþeaua hidricã) este 
periculoasã.  PREGÃTIRE 

Fig. C 
- Se interzice folosirea mânerului ca mijloc de suspensie a Înlãturaþi aparatul de sudurã din ambalajul sãu original ºi montaþi 

aparatului de sudurã. piesele aferente prezente în ambalaj. 

2.INTRODUCERE ªI DESCRIERE GENERALÃ Asamblarea mãºtii de protecþie 
Acest aparat de sudurã este o sursã de curent pentru sudura cu arc Fig. D 
electric, realizatã în mod special pentru sudura MMA cu electrozi 
înveliþi în curent alternativ (CA).  Asamblarea cablului de masã - cleºte 

Fig. E 
ACCESORII DE SERIE: 
- cleºte portelectrod;  Asamblarea cablului de sudurã - cleºte portelectrod 
- cablu de masã ºi cleºte de masã;  Fig. F 
- set de roþi (pentru modelele cu roþi).  

  ATENÞIE!  Poziþionaþi aparatul de sudurã pe o suprafaþã 
3. DATE TEHNICE 

planã corespunzãtoare pentru a suporta greutatea acestuia ºi PLACÃ INDICATOARE 
pentru a preveni rãsturnarea sau deplasãrile periculoase ale Principalele date referitoare la utilizarea ºi randamentul aparatului de 
aparatului. sudurã sunt menþionate pe placa indicatoare a acestuia cu 

urmãtoarele semnificaþii: 
CONECTAREA LA REÞEAUA DE ALIMENTARE Fig. A 
- Înainte de efectuarea oricãrei legãturi electrice, controlaþi ca placa 1- Normã EUROPEANÃ de referinþã pentru siguranþa ºi construcþia 

indicatoare a aparatului de sudurã sã corespundã cu tensiunea ºi aparatelor de sudurã cu arc electric. 

SS
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frecvenþa de reþea disponibile în locul de instalare. Ø Electrod (mm)    Curentul de sudurã (A) 
- Aparatul de sudurã trebuie sã fie conectat numai la un sistem de min. max.

alimentare cu conductor de nul legat la pãmânt. 1.6 25 - 50
2 40 - 80

ªTECÃR ªI PRIZÃ: (Pentru aparatele de sudurã fãrã ºtecãr): 2.5 60 - 110
conectaþi la cablul de alimentare un ºtecãr conform normelor (2P + P, 3.2 80 - 160
3P + P) ºi corespunzãtor curentului indicat ºi asiguraþi o prizã de reþea 4 120 - 200
dotatã cu siguranþe sau cu întrerupãtor automat; clema de - De reþinut este faptul cã pentru electrozi de acelaºi diametru se vor 
împãmântare corespunzãtoare trebuie sã fie legatã la firul de utiliza valori de curent ridicate pentru suduri pe orizontalã, în timp ce 
împãmântare (galben-verde) al cablului de alimentare. Tabelul 1 (TAB. pentru suduri pe verticalã sau deasupra capului se vor utiliza valori 
1) indicã valorile recomandate în amperi pentru siguranþele cu de curent mai scãzute. 
temporizare, alese în baza curentului nominal maxim transmis de - Caracteristicile mecanice ale joncþiunii sudate sunt determinate, pe 
aparatul de sudurã ºi în baza tensiunii nominale de alimentare. lângã intensitatea curentului ales, ºi de alþi parametri de sudurã 

precum lungimea arcului, viteza ºi poziþia în timpul executãrii, 
diametrul ºi calitatea electrozilor (pentru o conservare corectã a Pentru aparatele de sudurã prevãzute cu douã tensiuni de alimentare 
electrozilor, feriþi-i de sursele de umiditate prin intermediul este necesarã situarea ºurubului de blocare de la butonul de rotire al 
ambalajelor sau recipientelor corespunzãtoare). comutatorului de modificare a tensiunii în poziþia corespunzãtoare 

tensiunii prizei de alimentare disponibilã. 
Procedeu: Fig. G
- Cu masca ÎN FAÞA OCHILOR, frecaþi vârful electrodului de piesa de 

sudat, efectuând o miºcare similarã aprinderii unui chibrit; aceasta    ATENÞIE!  Nerespectarea regulilor mai sus menþionate 
este metoda cea mai corectã pentru declanºarea arcului. 

poate duce la nefuncþionarea sistemului de siguranþã prevãzut 
ATENÞIE: NU LOVIÞI electrodul de piesã; se riscã dãunarea 

de fabricant (clasa I) cu riscuri grave pentru persoane (de ex. 
înveliºului electrodului îngreunând declanºarea arcului. 

electrocutare) sau obiecte (de ex. incendiu).  
- Imediat ce s-a declanºat arcul, încercaþi sã menþineþi o oarecare 

distanþã faþã de piesã, egalã cu diametrul electrodului utilizat, ºi 
CONECTÃRILE CIRCUITULUI DE SUDURÃ 

menþineþi aceastã distanþã destul de constant posibil în timpul 
sudurii; amintiþi-vã cã înclinaþia electrodului în direcþia de avansare   ATENÞIE!  ÎNAINTE DE EFECTUAREA CONECTÃRILOR DE trebuie sã fie de aproximativ 20-30 de grade. (Fig. H). 

MAI JOS, ASIGURAÞI-VÃ CÃ APARATUL DE SUDURÃ ESTE - La sfârºitul cordonului de sudurã, orientaþi extremitatea electrodului 
OPRIT ªI DECONECTAT DE LA REÞEAUA DE ALIMENTARE. înapoi faþã de direcþia de avansare deasupra craterului format 
Tabelul 1 (TAB. 1) indicã valorile recomandate pentru cablurile de pentru a-l umple ºi ridicaþi electrodul imediat de la baia de sudurã 

2sudurã (în mm ) în baza curentului maxim transmis de aparatul de pentru stingerea arcului.  
sudurã. 

ASPECTE ALE CORDONULUI DE SUDURÃ 
Conectare cablu de sudurã - cleºte portelectrod Fig. I 
Cablul este dotat la capãt cu o clemã specialã care serveºte la 
blocarea pãrþii expuse a electrodului. 7. ÎNTREÞINERE  
În cazul aparatelor de sudurã dotate cu clemã, acest cablu se va 

  ATENÞIE! ÎNAINTE DE EFECTUAREA OPERAÞIILOR DE conecta la clema cu simbolul    . 
ÎNTREÞINERE, ASIGURAÞI-VÃ CÃ APARATUL DE SUDURÃ ESTE 
OPRIT ªI DECONECTAT DE LA REÞEAUA DE ALIMENTARE. Conectarea cablului de masã al curentului de sudurã 

Se conecteazã la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este 
ÎNTREÞINERE SPECIALÃ sprijinit, cât mai aproape posibil de joncþiunea în timpul sudurii. În 
OPERAÞIILE DE ÎNTREÞINERE SPECIALÃ TREBUIE SÃ FIE cazul aparatelor de sudurã dotate cu clemã, acest cablu se va conecta 
EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT ÎN 

la clema cu simbolul   . DOMENIUL ELECTRIC ªI MECANIC.  

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI   ATENÞIE! ÎNAINTE DE A ÎNLÃTURA PLÃCILE CARCASEI 
Aceste aparate de sudurã sunt alcãtuite dintr-un transformator 

APARATULUI DE SUDURÃ PENTRU A AVEA ACCES LA monofazic cu caracteristicã descendentã ºi sunt prevãzute pentru 
INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURAÞI-VÃ CÃ APARATUL ESTE sudura cu electrozi înveliþi în curent alternativ (tip E43R). 
OPRIT ªI DECONECTAT DE LA REÞEAUA DE ALIMENTARE. Pentru a porni aparatul de sudurã, acþionaþi întrerupãtorul general 
Eventualele verificãri efectuate sub tensiune în interiorul (Fig. B-1). 
aparatului de sudurã pot cauza electrocutãri grave datorate Intensitatea curentului de sudurã transmis este reglabilã în mod 
contactului direct cu pãrþile sub tensiune ºi/ sau leziuni datorate continuu, prin intermediul unui derivator magnetic care poate fi 
contactului direct cu piesele în miºcare. acþionat manual (Fig. B-2) sau treptat, prin intermediul unui reostat 
- Verificaþi interiorul aparatului periodic sau frecvent, în funcþie de care poate fi acþionat manual (Fig. B-3). 

gradul de praf din mediul în care se lucreazã cu acesta ºi înlãturaþi VERIFICAÞI MODELUL DE APARAT DE SUDURÃ. 
praful depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat N.B. Reglarea curentului în cazul unui aparat de sudurã cu reostat 
sec (max. 10 bar).  trebuie sã fie efectuatã cu întrerupãtorul general (Fig. B-1) pe poziþia 

- În timpul acestei operaþii verificaþi ca legãturile electrice sã fie O (deschis). 
strânse bine ºi cablurile sã nu prezinte daune la nivelul izolãrii. Valoarea curentului setat (I ) se poate citi pe scala gradatã în amperi 2 - La terminarea acestor operaþii, repoziþionaþi plãcile carcasei 

(Fig. B -4) situatã pe panoul superior sau lateral la maºinile care aparatului de sudurã, strângând bine ºuruburile de fixare. 
permit acest lucru. - Evitaþi întotdeauna efectuarea operaþiilor de sudare cu aparatul 
Curentul indicat corespunde cu tensiunea de arc (U ) precum reiese 2 deschis. 
din formula: - La nevoie ungeþi piesele în miºcare ale organelor de reglare 
U  = (18 + 0,04 I ) V (EN 50060). 2 2 (arbore filetat, suprafeþe de alunecare, ºunturi, etc.) cu un strat 

foarte subþire de grãsime la o temperaturã ridicatã.
PROTECÞIE TERMOSTATICÃ: - Înlocuirea cablului de alimentare: înainte de a înlocui cablul de 
Acest aparat de sudurã este protejat împotriva supraîncãrcãrii termice alimentare, identificaþi bornele de conectare cu ºurub L1 ºi L2 (N) 
printr-un sistem de protecþie automatã (termostat cu funcþie de de pe întrerupãtori (Fig. L). 
resetare automatã). Când înfãºurãrile ating o temperaturã 
prestabilitã, sistemul de protecþie dezactiveazã circuitul de alimentare, 
provocând aprinderea lãmpii galbene situatã pe panoul frontal (Fig. B- ______________(PL)______________5). Dupã o rãcire de câteva minute, protecþia se reseteazã activând 
priza de alimentare ºi stingând lampa galbenã. Aparatul de sudurã 
este gata din nou pentru funcþionare. 

INSTRUKCJA OBS£UGI
SUDURA 
- Folosiþi electrozi corespunzãtor funcþionãrii aparatului în curent 

alternativ.   
- Curentul de sudurã se regleazã în funcþie de diametrul electrodului 

utilizat ºi de tipul de joncþiune care se doreºte sã se efectueze; 
UWAGA: PRZED ROZPOCZÊCIEM SPAWANIA NALE¯Y În scop informativ, curentul utilizat pentru diferitele tipuri de 
UWA¯NIE PRZECZYTAÆ INSTRUKCJÊ OBS£UGI!diametru de electrozi este: 

SPAWARKI £UKOWE DO RÊCZNEGO SPAWANIA 
ELEKTRODAMI OTULONYMI (MMA) O OGRANICZONEJ 
EKSPLOATACJI.
Uwaga: W dalszej czêœci instrukcji stosowany jest termin “spawarka” .
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1. OGÓLNE BEZPIECZEÑSTWO PODCZAS SPAWANIA 3.  DANE TECHNICZNE
£UKOWEGO TABLICZKA ZNAMIONOWA

G³ówne dane dotycz¹ce zastosowania i wydajnoœci spawarki podane 
s¹ na tabliczce parametrów: 

Rys. A- Unikaæ bezpoœrednich kontaktów z obwodem spawania; w 
1- Norma EUROPEJSKA dotycz¹ca bezpieczeñstwa i produkcji niektórych okolicznoœciach napiêcie ja³owe wytwarzane 

urz¹dzeñ przeznaczonych do spawania ³ukowego.przez generator mo¿e byæ niebezpieczne.
2- Symbol struktury wewnêtrznej spawarki.- Pod³¹czanie przewodów spawalniczych, operacje maj¹ce na 
3- Charakterystyka spawarki: opadaj¹ca.celu kontrolê oraz naprawa powinny byæ wykonane po 
4- Symbol wybranego procesu spawania.wy³¹czeniu spawarki i od³¹czeniu zasilania urz¹dzenia
5- Symbol linii zasilania: - Wykonaæ instalacjê elektryczn¹ zgodnie z obowi¹zuj¹cymi 

1~: napiêcie przemienne jednofazowe.normami oraz przepisami bezpieczeñstwa i higieny pracy.
6- Stopieñ zabezpieczenia obudowy.- Spawarkê nale¿y pod³¹czyæ wy³¹cznie do uk³adu zasilania 
7- H :klasa izolacji transformatora.wyposa¿onego w uziemiony przewód neutralny.

- Upewniæ siê, ¿e wtyczka zasilania jest prawid³owo 8-   :zabezpieczenie klasy II.
pod³¹czona do uziemienia ochronnego.

  :spawarka przeznaczona do u¿ytku w œrodowisku o - Nie u¿ywaæ spawarki w œrodowisku wilgotnym lub mokrym 
lub te¿ podczas padaj¹cego deszczu. zwiêkszonym zagro¿eniu pora¿enia pr¹dem elektrycznym.

- Nie u¿ywaæ kabli z uszkodzon¹ izolacj¹ lub poluzowanymi 9- Dane charakterystyczne linii zasilania:
po³¹czeniami. - U : Napiêcie przemienne oraz czêstotliwoœæ zasilania spawarki 1

(granice dopuszczalne ±10%).
-     : Wartoœæ bezpieczników z opóŸnionym dzia³aniem,    które nale¿y przewidzieæ w celu zabezpieczenia linii.

- Nie spawaæ pojemników, kontenitorów lub przewodów - I :  Maksymalny pr¹d poch³oniêty przez liniê.1 MAX

rurowych, które zawieraj¹ lub zawiera³y ciek³e lub gazowe 10-Wydajnoœæ obwodu spawania:
substancje ³atwopalne. - U : maksymalne napiêcie ja³owe (obwód spawania otwarty).0

- Nie stosowaæ rozpuszczalników chlorowanych do materia³ów - I : Pr¹d konwekcyjny spawania; wskazuje gamê regulacji 2
czystych i nie przechowywaæ w ich pobli¿u. pr¹du spawania (minimalny - maksymalny) dla 

- Nie spawaæ zbiorników pod ciœnieniem. odpowiedniego napiêcia ³uku.
- Usun¹æ z obszaru pracy wszelkie substancje ³atwopalne(np. -  Ø: œrednica spawanych elektrod.

drewno, papier, szmaty, itp.). - nc: jest liczb¹ elektrod, które mog¹ byæ spawane pocz¹wszy od 
- Upewniæ sie, czy w pobli¿u ³uku jest odpowiednia wentylacja momentu uzyskania przez spawarke temperatury 

powietrza lub czy znajduj¹ siê odpowiednie œrodki s³u¿¹ce do otoczenia a¿ do pierwszej interwencji termostatu.
usuwania oparów spawalniczych; nale¿y systematycznie - nc1: jest liczb¹ elektrod, które mog¹ byæ spawane w ci¹gu 
sprawdzaæ, aby oceniæ granice dzia³ania oparów godziny, rozpoczynaj¹c gdy spawarka znajduje siê w 
spawalniczych w zale¿noœci od ich sk³adu, stê¿enia i czasu temperaturze otoczenia.
trwania samego procesu spawania. - nh: jest  ŒREDNI¥ WARTOŒCI¥ liczby elektrod, które mog¹ 

byæ spawane w czasie pomiêdzy przywróceniem do 
pierwotnego stanu a zadzia³aniem termostatu.

- nh1: jest liczb¹ elektrod, które mog¹ byæ spawane w ci¹gu jednej 
godziny, podczas gdy spawarka osi¹gnie sta³¹ temperaturê   
pracy. ,*

- Zastosowaæ odpowiedni¹ izolacjê elektryczn¹ pomiêdzy 11 - Numer czêœci s³u¿¹cy do identyfikacji spawarki (niezbêdny dla 
elektrod¹, obrabianym przedmiotem i ewentualnymi pogotowia technicznego, zamówienia czêœci zamiennych i 
uziemionymi czêœciami metalowymi, które znajduj¹ siê w badania pochodzenia produktu).
pobli¿u (s¹ dostêpne). W niektórych modelach numer ten jest podany na przednim 
W tym celu nale¿y nosiæ rêkawice ochronne, obuwie panelu.
ochronne, nakrycia g³owy i odzie¿ ochronn¹ oraz stosowaæ 
pomosty lub chodniki izolacyjne. UWAGA: Na opisanej tabliczce podane s¹ przyk³adowe znaczenia 

- Nale¿y zawsze chroniæ oczy za pomoc¹ odpowiednich szkie³ symboli i cyfr; dok³adne wartoœci danych technicznych posiadanego 
przyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach urz¹dzenia nale¿y odczytaæ bezpoœrednio na tabliczce urz¹dzenia.
lub przy³bicach spawalniczych.
Nosiæ odpowiedni¹ ognioodporn¹ odzie¿ ochronn¹, unikaj¹c POZOSTA£E DANE TECHNICZNE:
nara¿enia na dzia³anie promieniowania nadfioletowego i 
podczerwonego, wytwarzanego przez ³uk; rozszerzyæ - SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB.1)
zabezpieczenie na inne osoby znajduj¹ce sie w pobli¿u ³uku 
za pomoc¹ os³on lub zas³on nie odbijaj¹cych. Ciê¿ar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1)

4. OPIS SPAWARKI Urz¹dzenia kontroli, regulacji i pod³¹czenia
Rys. B- Pola elektromagnetyczne wytwarzane podczas procesu 

spawania mog¹ nak³adaæ siê na funkcjonowanie aparatur 
5. INSTALOWANIEelektrycznych i elektronicznych.

Osoby stosuj¹ce urz¹dzenia elektryczne lub elektroniczne    UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA I wspomagaj¹ce funkcje ¿yciowe (np. Pacemaker, aparaty 
POD£¥CZENIA ELEKTRYCZNE NALE¯Y WYKONAÆ PO tlenowe itp...), powinny skonsultowaæ siê z lekarzem przed  

zatrzymywaniem siê w pobli¿u obszarów u¿ywania spawarki. UPRZEDNIM WY£¥CZENIU SPAWARKI I OD£¥CZENIU 
Osobom stosuj¹cym  urz¹dzenia elektryczne lub ZASILANIA .
elektroniczne wspomagaj¹ce funkcje ¿yciowe odradza siê POD£¥CZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYÆ WYKONYWANE 
u¿ywania spawarki. WY£¥CZNIE PRZEZ PERSONEL DOŒWIADCZONY LUB 

WYKWALIFIKOWANY.    POZOSTA£E ZAGRO¯ENIA 
PRZYGOTOWANIE

- WYWRÓCENIE: ustawiæ spawarkê na równej powierzchni, o Rys. C
noœnoœci odpowiedniej do jej ciê¿aru; w przeciwnym Rozpakowaæ spawarkê i zamontowaæ od³¹czone czêœci znajduj¹ce 
przypadku (np. pochy³a posadzka, niespoista itp...) istnieje siê w opakowaniu.
niebezpieczeñstwo wywrócenia urz¹dzenia.

Monta¿ maski ochronnej
- NIEW£AŒCIWE U¯YWANIE: u¿ywanie spawarki do Rys. D

jakiejkolwiek obróbki odmiennej od przewidzianej jest 
niebezpieczne (np. rozmra¿anie przewodów rurowych Monta¿ przewodu powrotnego  zacisk kleszczowy
instalacji wodnej). Rys. E

- Zabronione jest u¿ywanie uchwytu jako œrodka do Monta¿ przewodu spawania - uchwyt elektrody
zawieszenia spawarki. Rys. F

2. WPROWADZENIE I OGÓLNY OPIS    UWAGA! Ustawiæ spawarkê na równej powierzchni,  o 
Spawarka jest Ÿród³em pr¹du przeznaczonym do spawania ³ukowego, noœnoœci odpowiedniej dla jej ciê¿aru celem unikniêcia 
zrealizowana specjalnie do spawania elektrodami otulonymi, metod¹ wywrócenia lub przesuniêcia.
MMA pr¹dem przemiennym (AC).

POD£¥CZENIE DO SIECIAKCESORIA STANDARDOWE:
- Przed wykonaniem jakiegokolwiek pod³¹czenia elektrycznego - uchwyt elektrody;

nale¿y sprawdziæ, czy dane podane na tabliczce znamionowej - przewód powrotny z zaciskiem masowym;
spawarki odpowiadaj¹ napiêciu i czêstotliwoœci sieci, bêd¹cych do - zestaw kó³ (w modelach na podwoziu ko³owym).
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dyspozycji w miejscu instalowania. elektrody wiêksze wartoœci pr¹du bêd¹ u¿ywane do spawania 
- Spawarkê nale¿y pod³¹czyæ wy³¹cznie do systemu zasilania z poziomego, podczas gdy do spawania pionowego lub pu³apowego 

uziemionym przewodem neutralnym. nale¿y u¿ywaæ pr¹dów o ni¿szych wartoœciach.
- Parametry mechaniczne spawanego z³¹cza okreœlone s¹, oprócz 

WTYCZKA I GNIAZDO: (Dla spawarek nie posiadaj¹cych natê¿enia pr¹du wybranego, równie¿ przez inne parametry 
wtyczki): spawania, takie jak: d³ugoœæ ³uku, prêdkoœæ i pozycje spawania, 
Do przewodu zasilania pod³¹czyæ znormalizowan¹ wtyczkê (2P + T, œrednica i jakoœæ elektrod ( elektrody nale¿y przechowywaæ w 
3P + T) o odpowiedniej noœnoœci i przygotowaæ wtyczkê sieciow¹ suchym miejscu i chroniæ przed wilgoci¹ w opowiednich 
wyposa¿on¹ w bezpieczniki lub wy³¹cznik automatyczny; pod³¹czyæ opakowaniach lub pojemnikach).
odpowiedni zacisk uziemiaj¹cy do przewodu uziomowego (¿ó³to-
zielony) linii zasilania. W tabeli 1 (TAB.1) podane s¹ w amperach Proces spawania:
wartoœci zalecane dla bezpieczników z opóŸnionym dzia³aniem, - OS£ANIAJAC TWARZ pod mask¹ spawalnicz¹ pocieraæ koñcem 
wybranych w zale¿noœci od maksymalnego pr¹du znamionowego elektrody o spawany przedmiot, wykonuj¹c ruch jak podczas 
wytwarzanego przez spawarkê oraz napiêcia znamionowego zapalania zapa³ki; jest to  prawid³owy sposób zajarzenia ³uku.
zasilania. UWAGA: NIE UDERZAÆ elektrod¹ o przedmiot; grozi to 

uszkodzeniem pow³oki i utrudnia zajarzenie ³uku.
W przypadku spawarek wyposa¿onych w dwa rodzaje napiêcia - Bezpoœrednio po zajarzeniu ³uku nale¿y utrzymywaæ elektrodê 
zasilania, nale¿y przygotowaæ œrubê blokuj¹c¹ pokrêt³o prze³¹cznika podczas spawania w odpowiedniej odleg³oœci od przedmiotu, 
zmiany napiêcia w po³o¿eniu odpowiadaj¹cym napiêciu linii, bêd¹ce odleg³oœæ ta powinna byæ równa œrednicy u¿ywanej elektrody; 
rzeczywiœcie do dyspozycji. nale¿y pamiêtaæ, ¿e nachylenie elektrody w kierunku posuwu 

Rys. G powinno wynosiæ oko³o 20-30 stopni, (Rys.H).
- Po zakoñczeniu œciegu spawania przesun¹æ koniec elektrody lekko 

do ty³u wzglêdem kierunku posuwu, aby wype³niæ krater, a   UWAGA! Nieprzestrzeganie wy¿ej opisanych zaleceñ nastêpnie szybko podnieœæ elektrodê nad jeziorko spawalnicze 
powoduje nieskuteczne dzia³anie uk³adu zabezpieczenia, ¿eby zgasiæ ³uk.
zainstalowanego przez producenta (klasa I) wraz z 
konsekwentnymi powa¿nymi zagro¿eniami dla osób (np. szok WYGL¥D ŒCIEGU SPAWANIA
elektryczny) i przedmiotów (np.po¿ar). Rys. I

POD£¥CZENIA OBWODU PR¥DU SPAWANIA 7. KONSERWACJA

  U W A G A !  P R Z E D  W Y K O N A N I E M  O P E R A C J I     UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPISANYCH NI¯EJ KONSERWACYJNYCH NALE¯Y UPEWNIÆ SIÊ, ¯E SPAWARKA 
POD£¥CZEÑ NALE¯Y UPEWNIÆ SIÊ, CZY SPAWARKA JEST JEST WY£¥CZONA I OD£¥CZYÆ ZASILANIE.
WY£¥CZONA I OD£¥CZYÆ ZASILANIE URZ¥DZENIA.
W tabeli 1  (TAB. 1) podane s¹ wartoœci zalecane dla przewodów NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

2spawania (w mm ) w zale¿noœci od maksymalnej iloœci pr¹du OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYÆ 
wytwarzanego przez spawarkê. W Y K O N Y W A N E  W Y £¥ C Z N I E  P R Z E Z  P E R S O N E L  

DOŒWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE 
Pod³¹czenie przewodu spawania do uchwytu elektrody ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.
Na koñcu przewodu znajduje siê specjalny zacisk, który s³u¿y do 
zakleszczenia nieos³oniêtej czêœci elektrody.
W spawarkach wyposa¿onych w zacisk przewód ten nale¿y   UWAGA! PRZED WYJÊCIEM PANELI SPAWARKI I 
pod³¹czyæ do zacisku z symbolem    . DOSTANIEM SIÊ DO JEJ WNÊTRZA NALE¯Y UPEWNIÆ SIÊ, ¯E 

SPAWARKA ZOSTA£A WY£¥CZONA I OD£¥CZYÆ ZASILANIE.Pod³¹czenie przewodu powrotnego pr¹du spawania
Nale¿y pod³¹czyæ do spawanego przedmiotu lub do metalowego sto³u 

Ewentualne kontrole pod napiêciem, wykonywane wewn¹trz spawalniczego, na którym jest u³o¿ony, jak najbli¿ej jest to mo¿liwe do 
spawarki mog¹ groziæ powa¿nym szokiem elektrycznym, wykonywanego z³¹cza. W spawarkach wyposa¿onych w zacisk, 
powodowanym przez bezpoœredni kontakt z czêœciami przewód ten nale¿y pod³¹czyæ do zacisku z symbolem  .
znajduj¹cymi siê pod napiêciem lub/i mog¹ one powodowaæ 
uszkodzenia wynikaj¹ce z bezpoœredniego kontaktu z czêœciami 6.SPAWANIE: OPIS PROCESU
znajduj¹cymi w ruchu.Spawarki zbudowane s¹ z transformatora jednofazowego o 
- Okresowo, z czêstotliwoœci¹ zale¿n¹ od u¿ywania urz¹dzenia i charakterystyce opadaj¹cej i przeznaczone s¹ do spawania elektrod 

stopnia zakurzenia otoczenia, nale¿y sprawdzaæ wnêtrze otulonych pr¹dem przemiennym (typu E 43 R), w zale¿noœci od 
spawarki i usuwaæ kurz osadzaj¹cy siê na transformatorze, za œrednicy podanej na tabliczce znamionowej.
pomoc¹ suchego strumienia sprê¿onego powietrza (maks 10 bar).Aby w³¹czyæ spawarkê nale¿y wcisn¹æ wy³¹cznik g³ówny (Rys. B-1).

- Korzystaj¹c z okazji nale¿y sprawdziæ, czy po³¹czenia elektryczne Natê¿enie wytwarzanego pr¹du spawania jest stale regulowane, za 
s¹ prawid³owo dociœniête, a izolacje okablowania nie uleg³y pomoc¹ magnetycznego prze³¹cznika uruchamianego rêcznie (Rys. 
uszkodzeniom .B-2), lub te¿ stopniowo, poprzez wciœniêcie prze³¹cznika 

- Po zakoñczeniu wy¿ej wymienionych operacji nale¿y ponownie uruchamianego rêcznie (Rys. B-3).
zamontowaæ panele spawarki, dokrêcaj¹c do koñca œruby SPRAWDZIÆ MODEL SPAWARKI.
zaciskowe.N.B. W spawarkach zawieraj¹cych prze³¹cznik regulacja 

- Nale¿y bezwzglêdnie unikaæ wykonywania operacji spawania przy wykonywana jest za pomoc¹ wy³¹cznika g³ównego(Rys. B-1) 
otwartej spawarce.znajduj¹cego siê w  po³o¿eniu O (otwarty).

- Je¿eli to konieczne smarowaæ cieniutk¹ warstw¹ gor¹cego smaru Ustawion¹ wartoœæ pr¹du, (I ) mo¿na odczytaæ w Amperach na 2 czêœci urz¹dzeñ regulacji znajduj¹ce siê w ruchu (wa³ gwintowany, podzia³ce skalowanej (Rys. B-4), znajduj¹cej siê na górnej tablicy lub p³aszczyzny przesuwania siê, shunts itd...).w przypadku urz¹dzeñ, które jej nie posiadaj¹ na tablicy bocznej. - Wymiana przewodu zasilania: przed wymian¹ przewodu nale¿y Podana wartoœæ pr¹du odpowiada napiêciu ³uku (U ) zgodnie ze 2 sprawdziæ zaciski pod³¹czeniowe œrubowe L1 i L2 (N) na 
wzorem: wy³¹cznikach (Rys. L).
U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060).2 2

ZABEZPIECZENIE TERMOSTATYCZNE:
______________(CZ)______________Spawarka jest zabezpieczona przed dodatkowym obci¹¿eniem 

termicznym poprzez automatyczne zabezpieczenie (termostat z 
automatycznym przywróceniem do pierwotnego stanu). Kiedy 
uzwojenia osi¹gaj¹ wczeœniej ustalon¹ temperaturê, zabezpieczenie NÁVOD K POUŽITÍ
wy³¹czy obwód zasilania, w³¹czaj¹c ¿ó³t¹ lampkê znajduj¹c¹ siê na 
przednim panelu (Rys.B-5). Po sch³odzeniu trwaj¹cym kilka minut 
zabezpieczenie powróci do pierwotnego stanu w³¹czaj¹c liniê 
zasilania i wy³¹czaj¹c ¿ó³t¹ lampkê. Spawarka bêdzie gotowa do  
dalszej pracy.

SPAWANIE
- U¿ywaæ elektrody przeznaczone dla pr¹du przemiennego. 
- Pr¹d spawania nale¿y regulowaæ w zale¿noœci od œrednicy 

u¿ywanej elektrody i od rodzaju  z³¹cza, które zamierza siê 
wykonaæ;
poni¿ej podane s¹ wielkoœci pr¹du u¿ywane dla ró¿nych œrednic 
elektrod:
ø Elektroda (mm) Pr¹d spawaania (A)

1. ZÁKLADNÍ BEZPEÈNOSTNÍ POKYNY PRO OBLOUKOVÉ min. max.
SVAØOVÁNÍ 1.6 25 - 50

2 40 - 80
2.5 60 - 110  3.2 80 - 160
4 120 - 200

- Proszê zwróciæ uwagê, ¿e przy jednakowych wartoœciach œrednicy 

UPOZORNÌNÍ: PØED POUŽITÍM SVAØOVACÍHO PØÍSTROJE SI 
POZORNÌ PØEÈTÌTE NÁVOD K POUŽITÍ!

SVAØOVACÍ PØÍSTROJE PRO RUÈNÍ OBLOUKOVÉ SVAØOVÁNÍ 
OBALENÝCH ELEKTROD (MMA) S OMEZENÝM PROVOZEM.
Poznámka: V následujícím textu bude použitý výraz „svaøovací 
pøístroj“.

- Zabraòte pøímému styku se svaøovacím obvodem; napìtí 
naprázdno dodávané generátorem mùže být za daných 
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okolností nebezpeèné. 4- Symbol pøedurèeného zpùsobu svaøování. 
- Pøipojení svaøovacích kabelù, kontrolní operace a opravy 5- Symbol napájecího vedení: 

musí být provádìny pøi vypnutém svaøovacím pøístroji, 1~: støídavé jednofázové napìtí.
odpojeném od elektrického rozvodu. 6- Stupeò ochrany obalu.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnými 7- H :tøída izolace transformátoru.
pøedpisy a zákony pro zabránìní úrazùm. 8-   :tøída ochrany II.

- Svaøovací pøístroj musí být pøipojen výhradnì k napájecímu   :svaøovací pøístroj vhodný pro použití v prostøedí se systému s uzemnìným nulovým vodièem.
zvýšeným rizikem zásahu elektrickým proudem.- Ujistìte se, že je napájecí zásuvka øádnì pøipojena k 

9- Technické údaje napájecího vedení:ochrannému zemnicímu vodièi.
- U : Støídavé napìtí a frekvence napájení svaøovacího pøístroje 1- Nepoužívejte svaøovací pøístroj ve vlhkém, mokrém 

(povolené mezní hodnoty 10%).prostøedí nebo za deštì.
- Nepoužívejte kabely s poškozenou izolací nebo s -     : Hodnota pojistek s opoždìnou aktivací, potøebných k 

uvolnìnými spoji. ochranì vedení. 
- I :  Maximální proud absorbovaný vedením.1 MAX

10-Vlastnosti svaøovacího obvodu:
- U : Maximální napìtí naprázdno (rozepnutý svaøovací obvod).0

- I : Konvenèní svaøovací proud; poukazuje na regulaèní øadu - Nesvaøujte na nádobách, zásobnících nebo potrubích, které 2

obsahují nebo obsahovaly zápalné kapalné nebo plynné svaøovacího proudu (minimální  maximální) pøi 
produkty. odpovídajícím napìtí oblouku.

- Vyhnìte se èinnosti na materiálech vyèištìných chlorovými -  Ø: prùmìr svaøovatelných elektrod.
rozpouštìdly nebo v blízkosti jmenovaných látek. - nc: poèet vztažných elektrod, kterými je možné svaøovat, 

- Nesvaøujte na zásobnících pod tlakem. poèínaje svaøovacím pøístrojem pøi teplotì prostøedí až do 
- Odstraòte z pracovního prostoru všechny zápalné látky (napø. prvního zásahu termostatu.

døevo, papír, hadry, atd.) - nc1: poèet vztažných elektrod, kterými je možné svaøovat bìhem 
- Zabezpeète si vhodnou výmìnu vzduchu nebo prostøedky jedné hodiny, poèínaje svaøovacím pøístrojem pøi teplotì 

pro odstraòování svaøovacích dýmù z blízkosti oblouku; prostøedí.
Mezní hodnoty vystavení se svaøovacím dýmùm v závislosti - nh: je PRÙMÌRNÁ HODNOTA poètu vztažných elektrod, 
na jejich složení, koncentraci a délce samotné expozice kterými je možné svaøovat mezi obnovením èinnosti a 
vyžadují systematický pøístup pøi jejich vyhodnocování. zásahem termostatu.

- nh1: poèet vztažných elektrod, kterými je možné svaøovat 
bìhem jedné hodiny, poèínaje svaøovacím pøístrojem na 
provozní teplotì. 

11 - Výrobní èíslo pro identifikaci svaøovacího pøístroje (nezbytné pro 
servisní službu, objednávky náhradních dílù, vyhledávání - Zabezpeète si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodì, 
pùvodu výrobku).opracovávané souèásti a pøípadným uzemnìným kovovým 
U nìkterých modelù je toto èíslo uvedeno na èelním panelu.èástem umístìným v blízkosti (dostupným). 

Obyèejnì toho lze dosáhnout použitím k tomu urèených 
POZNÁMKA: Uvedený pøíklad štítku má pouze indikativní charakter rukavic, obuvi, pokrývek hlavy a odìvu a použitím stupaèek 
poukazující na symboly a orientaèní hodnoty; pøesné hodnoty nebo izolaèních kobercù.    
technických údajù vašeho svaøovacího pøístroje musí být odèítány - Pokaždé si chraòte zrak použitím pøíslušných skel 
pøímo z identifikaèního štítku samotného stroje. neobsahujících aktinium na ochranných štítech nebo 

maskách.
DALŠÍ TECHNICKÉ ÚDAJE:Používejte pøíslušný ochranný ohnivzdorný odìv za úèelem 

zabránìní  vystavení  pokožky u l t ra f ia lovému a  
- SVAØOVACÍ PØÍSTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)infraèervenému záøení pocházejícímu z oblouku; ochrana se 

musí vztahovat také na další osoby nacházející se v blízkosti 
Hmotnost svaøovacího pøístroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1)oblouku, a to použitím stínidel nebo nereflexních závìsù. 

4. POPIS SVAØOVACÍHO PØÍSTROJE
Kontrolní zaøízení, regulace a zapojení

- Elektromagnetická pole vznikající pøi procesu svaøování Obr. B
mohou rušit èinnost elektrických a elektronických zaøízení.
Držitelé životnì dùležitých elektrických nebo elektronických 5. INSTALACE
zaøízení (napø. pace-makerù, respirátorù, atd.) musí pøed 

UPOZORNÌNÍ! VŠECHNY OPERACE SPOJENÉ S zdržováním se v blízkosti prostorù, kde se používá tento 
svaøovací pøístroj, konzultovat tuto možnost s lékaøem. INSTALACÍ A ELEKTRICKÝM ZAPOJENÍM SVAØOVACÍHO 

PØÍSTROJE MUSÍ BÝT VYKONÁNY PØÍ VYPNUTÉM Držitelùm elektrických nebo elektronických životnì 
SVAØOVACÍM PØÍSTROJE, ODPOJENÉM OD NAPÁJECÍHO dùležitých zaøízení se použití tohoto svaøovacího pøístroje 
ROZVODU.nedoporuèuje.
ELEKTRICKÉ ZAPOJENÍ MUSÍ BÝT PROVEDENO VÝHRADNÌ 
ZKUŠENÝM A KVALIFIKOVANÝM PERSONÁLEM.

 ZBYTKOVÁ RIZIKA MONTÁŽ
Obr. C- PØEVRÁCENÍ: Umístìte svaøovací pøístroj na vodorovný 

Rozbalte svaøovací pøístroj a proveïte montáž oddìlených èástí povrch s nosností odpovídající dané hmotnosti; v opaèném 
nacházejících se v obalu.pøípadì (napø. na naklonìné, poškozené podlaze, atd.) 

existuje nebezpeèí pøevrácení. 
Montáž ochranného štítu

Obr. D- NESPRÁVNÉ POUŽITÍ: Použití svaøovacího pøístroje na 
jakékoli jiné použití než je správné použití, (napø. 

Montáž zemnicího kabelu-kleštírozmrazování potrubí vodovodního rozvodu), je nebezpeèné.
Obr. E

- Je zakázáno používat rukoje• jako prostøedek k zavìšení 
Montáž svaøovacího kabelu-držáku elektrodysvaøovacího pøístroje.

Obr. F
2. ÚVOD A ZÁKLADNÍ POPIS UPOZORNÌNÍ! Umístìte svaøovací pøístroj na rovný povrch Tento svaøovací pøístroj je zdrojem proudu pro obloukové svaøování a 

s nosností úmìrné jeho hmotnosti, abyste pøedešli jeho je vyroben speciálnì pro svaøování MMA støídavým proudem (AC) 
pøevrácení nebo nebezpeèným pøesunùm. obalených elektrod.

PØIPOJENÍ DO SÍTÌSTANDARDNÍ PØÍSLUŠENSTVÍ:
- Pøed realizací jakéhokoli elektrického zapojení zkontrolujte, zda - držák elektrod;

jmenovité údaje svaøovacího pøístroje odpovídají napìtí a frekvenci - zemnicí kabel se zemnicími kleštìmi;
sítì, která je k dispozici v místì instalace.- sada koleèek (u modelù s vozíkem).

- Svaøovací pøístroj musí být pøipojen výhradnì k napájecímu 
systému s uzemnìným nulovým vodièem.3.  TECHNICKÉ ÚDAJE

IDENTIFIKAÈNÍ ŠTÍTEK
ZÁSTRÈKA A ZÁSUVKA (Pro svaøovací pøístroje bez zástrèky):Hlavní údaje týkající se použití a vlastností svaøovacího pøístroje jsou 
pøipojte k napájecímu kabelu normalizovanou zástrèku (2P + PE, 3P + shrnuty na identifikaèním štítku a jejich význam je následující:
PE) vhodné proudové kapacity a pøipravte sí•ovou zásuvku Obr. A
vybavenou pojistkami nebo automatickým jistièem; pøíslušný zemnicí 1- Pøíslušná EVROPSKÁ norma pro bezpeènost a konstrukci strojù 
kolík bude muset být pøipojen k zemnicímu vodièi (žlutozelený) pro obloukové svaøování. 
napájecího vedení. V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny doporuèené 2- Symbol vnitøní struktury svaøovacího pøístroje.
hodnoty pomalých pojistek napájecího vedení, vyjádøené v ampérech, 3- Charakteristika svaøovacího pøístroje: klesající.

±

   

  ,*

 

   

    

    

SS

- 35 -

co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
- a

ll r
ig

hts
 re

se
rv

ed
 b

y 
FB

C



- 36 -

zvolených na základì maximální jmenovité hodnoty proudu zápalky; jedná se o nejsprávnìjší zpùsob zapálení oblouku.
dodávaného svaøovacím pøístrojem a na základì jmenovitého UPOZORNÌNÍ: NEKLEPEJTE elektrodou o díl; riskovali byste 
napájecího napìtí. tím poškození povrchu s následními obtížemi zapálení 

oblouku. 
- Jakmile dojde k zapálení oblouku, snažte se po celou vytváøení 

svaru udržovat od dílu konstantní vzdálenost, odpovídající prùmìru 
použité elektrody; pamatujte, že elektroda musí být naklonìna pod 
úhlem 20-30 stupòù ve smìru posuvu (obr. H).  

- Po vytvoøení svaru pøesuòte koncovou èást elektrody lehce zpátky 
vzhledem ke smìru posuvu, nad vzniklý kráter, za úèelem jeho 

    UPOZORNÌNÍ! naplnìní. Následnì rychle zvednìte elektrodu z tavicí láznì, abyste 
Nerespektování výše uvedených pravidel bude mít za následek docílili zhasnutí oblouku.
neúèinnost bezpeènostního systému navrženého výrobcem 
(tøídy I) s následným vážným ohrožením osob (napø. zásah VZHLEDY SVARU
elektrickým proudem) a majetku (napø. požár). Obr. I

7. ÚDRŽBA
ZAPOJENÍ SVAØOVACÍHO OBVODU

  UPOZORNÌNÍ! PØED PROVÁDÌNÍM OPERACÍ ÚDRŽBY SE     UPOZORNÌNÍ! PØED PROVÁDÌNÍM OPERACÍ ÚDRŽBY UJISTÌTE, ŽE JE SVAØOVACÍ PØÍSTROJ VYPNUT A ODPOJEN 
SE UJISTÌTE, ŽE JE SVAØOVACÍ PØÍSTROJ VYPNUT A OD NAPÁJECÍHO ROZVODU.
ODPOJEN OD NAPÁJECÍ SÍTÌ.
V  tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporuèené pro svaøovací MIMOØÁDNÁ ÚDRŽBA

2kabely (v mm ) na základì maximálního proudu dodávaného OPERACE MIMOØÁDNÉ ÚDRŽBY MUSÍ BÝT PROVEDENY 
svaøovacím pøístrojem. VÝHRADNÌ PERSONÁLEM SE ZKUŠENOSTMI Z ELEKTRICKO-

STROJNÍ OBLASTI. 
Zapojení svaøovacího kabelu-držáku elektrody
Na jeho konci je upevnìna speciální svìrka sloužící k sevøení 
obnažené èásti elektrody.  UPOZORNÌNÍ! PØED ODLOŽENÍM PANELÙ SVAØOVACÍHO 
U svaøovacích pøístrojù vybavených svorkou je tøeba tento kabel PØÍSTROJE A PØÍSTUPEM K JEHO VNITØKU SE UJISTÌTE, ŽE 

JE SVAØOVACÍ PØÍSTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD pøipojit ke svorce se symbolem     .
NAPÁJECÍHO ROZVODU.

Zapojení zemnicího kabelu svaøovacího proudu Pøípadné kontroly provádìné uvnitø svaøovacího pøístroje pod Je tøeba jej pøipojit ke svaøovanému dílu nebo ke kovovému stolu, na napìtím mohou zpùsobit zásah elektrickým proudem s vážnými kterém je uložen, co nejblíže k vytváøenému spoji. U svaøovacích následky, zpùsobenými pøímým stykem se souèástmi pod pøístrojù vybavených svorkou je tøeba tento kabel pøipojit ke svorce se napìtím a/nebo pøímým stykem s pohybujícími se souèástmi.    
symbolem    . - Pravidelnì a s frekvencí odpovídající použití a prašnosti prostøedí 

kontrolujte vnitøek svaøovacího pøístroje a odstraòujte prach 
nahromadìný na transformátoru prostøednictvím proudu suchého 6.SVAØOVÁNÍ: POPIS PRACOVNÍHO POSTUPU
stlaèeného vzduchu (max. 10 bar). Tyto svaøovací pøístroje jsou tvoøeny jednofázovým transformátorem s 

- Pøi uvedené pøíležitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje klesající charakteristikou a jsou vhodné pro svaøování obalenými 
øádnì utaženy, a zda jsou kabeláže bez viditelných známek elektrodami (typu E43R) støídavým proudem, na základì prùmìrù 
poškození izolace.uvedených na identifikaèním štítku. 

- Po ukonèení uvedených operací proveïte zpìtnou montáž panelù Svaøovací pøístroj se zapíná hlavním vypínaèem (obr. B (1)).
svaøovacího pøístroje a utáhnìte na doraz upevòovací šrouby.Intenzita dodávaného svaøovacího proudu je regulovatelná plynule, 

- Rozhodnì zabraòte provádìní operací svaøování pøi otevøeném prostøednictvím manuálnì ovládaného magnetického boèníku (obr. 
svaøovacím pøístroji.B-2), nebo skokem, prostøednictvím manuálnì ovládaného spínaèe 

- Dle potøeby namažte pohybující se souèásti regulaèních prvkù (obr. B-3).
(høídel se závitem, kluzné plochy, boèníky atd.) jemnou vrstvou ZKONTROLUJTE MODEL SVAØOVACÍHO PØÍSTROJE.
mazacího tuku odolného vùèi vysokým teplotám.POZN. Regulace proudu v pøípadì svaøovacího pøístroje se spínaèem 

- Výmìna napájecího kabelu: pøed výmìnou kabelu proveïte musí být provedena s hlavním vypínaèem (obr. B-1) v poloze O 
identifikaci spojovacích šroubových svorek L1 a L2 (N) na (vypnut). 
vypínaèích (Obr. L). Nastavená hodnota proudu (I ) je odeèitatelná na ocejchované 2

stupnici, vyjádøené v ampérech (obr. B-4), nacházející se na horním 
nebo boèním panelu  u strojù, které jsou tímto panelem vybaveny.   
Znázornìný proud je úmìrný napìtí oblouku (U ) podle vzorce: 2

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

NÁVOD NA POUŽITIETERMOSTATICKÁ OCHRANA:
Tento svaøovací pøístroj je chránìn pøed tepelným pøetížením 
prostøednictvím automatické ochrany (termostat s automatickým 
obnovením èinnosti). Když vinutí dosáhnou pøedurèené teploty, 
ochrana vypne napájecí obvod a rozsvítí žlutou kontrolku na èelním 
panelu (obr. B-5).  Po nìkolikaminutovém ochlazení dojde k obnovení UPOZORNENIE: PRED POUŽITÍM ZVÁRACIEHO 
klidového stavu ochrany opìtovným zapnutím napájecího vedení a ke PRÍSTROJA SI POZORNE PREÈÍTAJTE NÁVOD NA 
zhasnutí žluté kontrolky. Svaøovací pøístroj bude pøipraven k další POUŽITIE!
èinnosti.

ZVÁRACIE PRÍSTROJE PRE RUCNÉ OBLÚKOVÉ ZVÁRANIE 
SVAØOVÁNÍ OBALENÝMI ELEKTRÓDAMI (MMA) S OBMEDZENOU 
- Používejte elektrody vhodné pro svaøování støídavým proudem. PREVÁDZKOU.
- Svaøovací proud má být regulován podle prùmìru použité elektrody Poznámka: V nasledujúcom texte bude použitý výraz „zvárací 

a druhu, který si pøejete zrealizovat; prístroj“.
indikativní hodnoty proudu použitelné pro rùzné prùmìry elektrod 
jsou: 1. ZÁKLADNÉ BEZPEÈNOSTNÉ POKYNY PRE OBLÚKOVÉ 
elektrody (mm) Svaøovací proud (A) ZVÁRANIE 

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80

2.5 60 - 110
3.2 80 - 160 - Zabráòte priamemu styku so zváracím obvodom; napätie 
4 120 - 200 naprázdno dodávané generátorom môže by• za daných 

- Je tøeba pamatovat na to, že pøi stejném prùmìru elektrody budou okolností nebezpeèné.
použity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svaøování, zatímco - Pripojenie zváracích káblov, kontrolné operácie a opravy 
pro svislé svaøování nebo pro svaøování nad hlavou budou použity musia by• vykonávané pri vypnutom zváracom prístroji, 
nižší hodnoty.  odpojenom od elektrického rozvodu.

- Mechanické vlastnosti svaøovaného spoje jsou urèeny, kromì - Vykonajte elektrickú inštaláciu v súlade s platnými predpismi 
intenzity použitého proudu, také dalšími svaøovacími parametry, a zákonmi, aby ste predišli úrazom.
jako je délka oblouku, rychlost a poloha provedení, prùmìr a kvalita - Zvárací prístroj musí by• pripojený výhradne k napájaciemu 
elektrod (za úèelem správného uchovávání elektrod je udržujte systému s uzemneným nulovým vodièom.
mimo dosah vlhkosti, chránìné v pøíslušných baleních nebo - Uistite sa, že je napájacia zásuvka dostatoène pripojená k 
nádobách). ochrannému zemniacemu vodièu.

- Nepoužívajte zvárací prístroj vo vlhkom, mokrom prostredí 
Postup: alebo za dažïa.
- Držte si ochranný štít PØED OBLIÈEJEM a otírejte hrotem - Nepoužívajte káble s poškodenou izoláciou alebo s 

elektrody svaøovaný díl; provádìjte pohyb jako pøi zapalování uvolnenými spojmi.

 

U svaøovacích pøístrojù se dvìma napájecími napìtími je tøeba zajistit 
rukoje• pøepínaèe pro zmìnu napìtí šroubem v poloze odpovídající 
napájecímu napìtí, které je skuteènì k dispozici.

Obr. G
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prístroja (povolené medzné hodnoty 10%).
-    : Hodnota poistiek s oneskorenou aktiváciou, 

potrebných na ochranu vedenia. 
- I :  Maximálny prúd absorbovaný vedením.1 MAX- Nezvárajte na nádobách, zásobníkoch alebo potrubiach, 

10-Vlastnosti zváracieho obvodu:ktoré obsahujú alebo obsahovali zápalné kvapalné alebo 
- U : Maximálne napätie naprázdno (prerušený zvárací obvod).0plynné produkty. 
- I : Konvencný zvárací prúd; poukazuje na regulacnú radu 2- Vyhnite sa èinnosti na materiáloch vyèistených chlórovými 

zváracieho prúdu (minimálny  maximálny) pri rozpúš•adlami alebo v blízkosti uvedených látok.
odpovedajúcom napätí oblúku.-  Nezvárajte na zásobníkoch pod tlakom.

-  Ø: priemer zváracích elektród.- Odstráòte z pracovného priestoru všetky zápalné látky (napr. 
- nc: pocet vztažných elektród, ktorými je možné zvárat, drevo, papier, handry, atï.)

pocínajúc zváracím prístrojom pri teplote prostredia, až do - Zabezpeète si dostatoènú výmenu vzduchu alebo 
prvého zásahu termostatu.prostriedky pre odstraòovanie výparov zo zvárania z 

- nc1: pocet vztažných elektród, ktorými je možné zvárat pocas blízkosti oblúku; Medzné hodnoty vystavenia sa výparom zo 
jednej hodiny, pocínajúc zváracím prístrojom pri teplote zvárania v závislosti na ich zložení, koncentrácii a dåžke 
prostredia.samotnej expozície, vyžadujú systematický prístup pri ich 

- nh: je PRIEMERNÁ HODNOTA poctu vztažných elektród, vyhodnocovaní.
ktorými je možné zvárat medzi obnovením cinnosti a 
zásahom termostatu.

- nh1: pocet vztažných elektród, ktorými je možné zvárat pocas 
jednej hodiny, pocínajúc zváracím prístrojom na 
prevádzkovej teplote. - Zabezpeète si vhodnú izoláciu voèi elektróde, 

11 - Výrobné císlo pre identifikáciu zváracieho prístroja opracovávanej súèasti a prípadným uzemneným kovovým 
(nevyhnutné pre servisnú službu, objednávky náhradných èastiam (dostupným) umiesteným v blízkosti.
dielov, vyhladávanie pôvodu výrobku).Obyèajne je to možné dosiahnu• použitím k tomu urèených 
U niektorých modelov je toto císlo uvedené na celnom paneli.rukavíc, obuvi, pokrývok hlavy a odevu a použitím stúpaèiek 

alebo izolaèných kobercov.    
POZNÁMKA: Uvedený príklad štítku má iba indikatívny charakter - Vždy si chráòte zrak použitím príslušných skiel 
poukazujúci na symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty neobsahujúcich aktinium na ochranných štítoch alebo 
technických údajov vášho zváracieho prístroja musia byt odcítané maskách.
priamo z identifikacného štítku samotného stroja. Používajte príslušný ochranný ohòovzdorný odev, aby ste 

nevystavovali pokožku ultrafialovému a infraèervenému 
ÏALŠIE TECHNICKÉ ÚDAJE:žiareniu pochádzajúcemu z oblúku; ochrana sa musí 

vz•ahova• taktiež na ïalšie osoby nachádzajúce sa v 
- ZVÁRACÍ PRÍSTROJ: vid tabulka 1 (TAB. 1)blízkosti oblúku, a to použitím tienidiel alebo nereflexných 

závesov. 
Hmotnost zváracieho prístroja je uvedená v tabulke 1 (TAB. 1)

4. POPIS ZVÁRACIEHO PRÍSTROJA- Elektromagnetické polia vznikajúce pri procese zvárania 
Kontrolné zariadenie, regulácia a zapojeniemôžu ruši• èinnos• elektrických a elektronických zariadení.

Obr. BOsoby používajúce životne dôležité elektrické alebo 
elektronické zariadenia (napr. pace-makere, respirátory, 

5. INŠTALÁCIAatï.), musia pred zdržovaním sa v blízkosti priestoru, kde sa 
používa tento zvárací prístroj, konzultova• túto možnos• s 
lekárom.     UPOZORNENIE! VŠETKY OPERÁCIE SPOJENÉ S 
Osobám používajúcim životne dôležité elektrické alebo 

INŠTALÁCIOU A ELEKTRICKÝM ZAPOJENÍM ZVáRACIEHO elektronické zariadenia, sa použitie tohoto zváracieho 
PRÍSTROJA MUSIA BYT VYKONANÉ PRI VYPNUTOM prístroja nedoporuèuje.
ZVáRACOM PRÍSTROJI, ODPOJENOM OD NAPÁJACIEHO 
ROZVODU.
ELEKTRICKÉ ZAPOJENIE MUSIA BYT VYKONANÉ VÝHRADNE 
SKÚSENÝM A KVALIFIKOVANÝM PERSONÁLOM.ZBYTKOVÉ RIZIKÁ

- PREVRÁTENIE: Umiestnite zvárací prístroj na vodorovný MONTÁŽ
povrch, s nosnos•ou odpovedajúcou danej hmotnosti; v Obr. C
opaènom prípade (napr. na naklonenej, poškodenej podlahe, Rozbalte zvárací prístroj a vykonajte montáž oddelených castí 
atï.) existuje nebezpeèenstvo prevrátenia. nachádzajúcich sa v obale.

- NESPRÁVNE POUŽITIE: Použitie zváracieho prístroja na Montáž ochranného štítu
akejko¾vek iné použitie než je správne použitie (napr. Obr. D
rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu), je 
nebezpeèné. Montáž zemniaceho kábla-klieští

Obr. E
- Je zakázané používa• rukovä• ako èas• na zavesenie 

zváracieho prístroja. Montáž zváracieho kábla-držiaka elektródy
Obr. F

2. ÚVOD A ZÁKLADNÝ POPIS
Tento zvárací prístroj je zdrojom prúdu pre oblúkové zváranie a je     UPOZORNENIE! Umiestnite zvárací prístroj na rovný povrch 
vyrobený špeciálne pre zváranie MMA striedavým prúdom (AC) s nosnostou úmernej jeho hmotnosti, aby ste predišli jeho 
obalenými elektródami. prevráteniu alebo nebezpecným presunom. 

ŠTANDARDNÉ PRÍSLUŠENSTVO: PRIPOJENIE DO SIETE
- držiak elektród; - Pred realizáciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, 
- zemniaci kábel so zemniacimi klieštami; ci menovité údaje zváracieho prístroje odpovedajú napätiu a 
- sada koliesok (pre modely s vozíkom). frekvencii siete, ktorá je k dispozícii v mieste inštalácie.

-  Zvárací prístroj musí byt pripojený výhradne k napájeciemu 
3.  TECHNICKÉ ÚDAJE systému s uzemneným nulovým vodicom.
IDENTIFIKACNÝ ŠTÍTOK
Hlavné údaje, týkajúce sa použitia a vlastností zváracieho prístroja sú ZÁSTRCKA A ZÁSUVKA (Pre zvárací prístroj bez zástrcky):
obsiahnuté na identifikacnom štítku a ich význam je nasledujúci: pripojte k napájaciemu káblu normalizovanú zástrcku (2P + PE, 3P + 

Obr. A PE) s vhodnou prúdovou kapacitou a pripravte sietovú zásuvku 
1- Príslušná EURÓPSKA norma pre bezpecnost a konštrukciu vybavenú poistkami alebo automatickým isticom; príslušný zemniaci 

strojov pre oblúkové zváranie. kolík bude musiet byt pripojený ku zemniacemu vodicu (žltozelený) 
2- Symbol vnútornej štruktúry zváracieho prístroje. napájacieho vedenia. V tabulke 1 (TAB. 1) sú uvedené doporucené 
3- Charakteristika zváracieho prístroja: klesajúca. hodnoty pomalých poistiek napájacieho vedenia, vyjadrené v 
4- Symbol predurceného spôsobu zvárania. ampéroch, zvolených na základe maximálnej menovitej hodnoty 
5- Symbol napájacieho vedenia: prúdu dodávaného zváracím prístrojom a na základe menovitého 

1~: striedavé jednofázové napätie. napájacieho napätia. 
6- Stupen ochrany obalu.
7- H :trieda izolácie transformátora. U zváracích prístrojov s dvomi napájacími napätiami je potrebné 
8-   :trieda ochrany II. zaistit rukovät prepínaca pre zmenu napätia skrutkou v polohe 

  : zvárací prístroj vhodný pre použitie v prostredí so zvýšeným odpovedajúcej napájaciemu napätiu, ktoré je skutocne k dispozícii.
rizikom zásahu elektrickým prúdom. Obr. G

9- Technické údaje napájacieho vedenia:
- U : Striedavé napätie a frekvencia napájania zváracieho 1

SS
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Následne rýchlo zdvihnite elektródu z taviaceho kúpela, aby sa     UPOZORNENIE! oblúk prerušil.
Nerešpektovanie vyššie uvedených pravidiel bude mat za 

 VZHLAD ZVARUnásledok neúcinnost bezpecnostného systému navrhnutého 
Obr. Ivýrobcom (triedy I) s následným vážnym ohrozením osôb (napr. 

7. ÚDRŽBAzásah elektrickým prúdom) a majetku (napr. požiar). 

  UPOZORNENIE! PRED VYKONANÍM OPERÁCIÍ ÚDRŽBY SA ZAPOJENIE ZVÁRACIEHO OBVODU
UISTITE, ŽE JE ZVÁRACÍ PRÍSTROJ VYPNUTÝ A ODPOJENÝ OD 

  UPOZORNENIE! PRED VYKONÁVANÍM OPERÁCIÍ NAPÁJACIEHO ROZVODU.
ÚDRŽBY SA UISTITE, ŽE JE ZVÁRACÍ PRÍSTROJ VYPNUTÝ A 

MIMORIADNA ÚDRŽBAODPOJENÝ OD NAPÁJACEJ SIETE.
OPERÁCIE MIMORIADNEJ ÚDRŽBY MUSIA BY• VYKONANÉ V  tabulke 1 (TAB. 1) sú uvedené hodnoty doporucené pre zváracie 

2 VÝHRADNE PERSONÁLOM SO SKÚSENOS•AMI  Z  káble (v mm ) na základe maximálneho prúdu dodávaného zváracím 
ELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI. prístrojom.

Zapojenie zváracieho kábla-držiaka elektródy
UPOZORNENIE! PRED ODLOŽENÍM PANELOV ZVÁRACIEHO Na jeho konci je upevnená špeciálna zvierka slúžiaca na uchytenie 

PRÍSTROJA A PRÍSTUPOM DO JEHO VNÚTRA SA UISTITE, ŽE JE obnažené casti elektródy. 
ZVÁRACÍ PRÍSTROJ VYPNUTÝ A ODPOJENÝ OD NAPÁJACIEHO Pre zváracie prístroje vybavené svorkou, je potrebné tento kábel 
ROZVODU.

pripojit ku svorke so symbolom    . Prípadné kontroly vykonané vo vnútri zváracieho prístroja pod 
napätím, môžu spôsobi• zásah elektrickým prúdom s vážnymi 

 Zapojenie zemniaceho kábla zváracieho prúdu následkami, spôsobenými priamym stykom so súèas•ami pod 
Je potrebné ho pripojit ku zváranému dielu alebo ku kovovému stolu, napätím a/alebo priamym stykom s pohybujúcimi sa súèas•ami.    
na ktorom je uložený, co najbližšie k vytváranému spoju. Pre zváracie - Pravidelne a s frekvenciou odpovedajúcou použitiu a prašnosti 
prístroje vybavené svorkou, je potrebné tento kábel pripojit ku svorke prostredia kontrolujte vnútro zváracieho prístroja a odstraòujte 

prach nahromadený na transformátore prostredníctvom prúdu so symbolom    .
suchého stlaèeného vzduchu (max. 10 bar). 

- Pri uvedenej príležitosti skontrolujte, èi sú elektrické spoje 6.ZVÁRANIE: POPIS PRACOVNÉHO POSTUPU dostatoène utiahnuté, a èi sú kabeláže bez vidite¾ných známok Tieto zváracie prístroje sú tvorené jednofázovým transformátorom s poškodenia izolácie.klesajúcou charakteristikou a sú vhodné pre zváranie obalenými - Po ukonèení uvedených operácií vykonajte spätnú montáž elektródami (typu E43R) striedavým prúdom, na základe priemerov panelov zváracieho prístroja a utiahnite na doraz upevòovacie uvedených na identifikacnom štítku. skrutky.Zvárací prístroj sa zapína hlavným vypínacom (obr. B (1)). - Rozhodne zabráòte vykonávaniu operácii zvárania pri otvorenom Intenzita dodávaného zváracieho prúdu je regulovatelná plynulo, zváracom prístroji.prostredníctvom manuálne ovládaného magnetického bocníka (obr. - Pod¾a potreby namažte pohybujúce sa súèasti regulaèných prvkov B-2), alebo skokom, prostredníctvom manuálne ovládaného spínaca (hriade¾ so závitom, klzné plochy, boèníky atï.) jemnou vrstvou (obr. B-3). mazacieho tuku, odolného voèi vysokým teplotám.SKONTROLUJTE MODEL ZVáRACIEHO PRÍSTROJA. - Výmena napájacieho kábla: pred výmenou kábla vykonajte POZN. Regulácia prúdu v prípade zváracieho prístroja so spínacom identifikáciu spojovacích skrutiek svoriek L1 a L2 (N) na musí byt vykonaná hlavným vypínacom (obr. B-1) v polohe O vypínacoch (Obr. L). (vypnutý). 
Nastavená hodnota prúdu (I ) je odcítatelná na ociachovanej stupnici, 2

vyjadrenej v ampéroch (obr. B-4), nachádzajúcom sa na hornom 
alebo bocnom paneli  pre stroje, ktoré sú týmto panelom vybavené.   
Znázornený prúd je úmerný napätiu oblúku (U ) podla vzorca: 2 PRIROÈNIK Z NAVODILI ZA UPORABOU  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060).2 2

TERMOSTATICKÁ OCHRANA:
Tento zvárací prístroj je chránený pred tepelným pretažením 
prostredníctvom automatickej ochrany (termostat s automatickým POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO 
obnovením cinnosti). Ked vinutia dosiahnu predurcené teploty, PREBERITE PRIROÈNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!
ochrana vypne napájací obvod a rozsvieti žltú kontrolku na celnom 
paneli (obr. B-5). Po niekolkominútovom ochladení dôjde k obnoveniu ROÈNI VARILNI APARAT ZA OBLOÈNO VARJENJE Z OPLAŠÈENO 
kludového stavu ochrany opätovným zapnutím napájacieho vedenia a ELEKTRODO (MMA) ZA POSEBNE UPORABE.
k zhasnutiu žltej kontrolky. Zvárací prístroj bude pripravený na dalšiu Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz "varilni aparat".
cinnost.

ZVÁRANIE
- Používajte elektródy vhodné pre zváranie striedavým prúdom. 
- Zvárací prúd má byt regulovaný podla priemeru použitej elektródy a 

druhu zvaru, ktorý si prajete zrealizovat;
indikatívne hodnoty prúdu použitelné pre rôzne priemery elektród 
sú:
ø Elektródy (mm) Zvárací prúd (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80

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

- Je potrebné pamätat na to, že pri rovnakom priemere elektródy 
budú použité vysoké hodnoty prúdu pre vodorovné zváranie, zatial 
co pre zvislé zváranie alebo pre zváranie nad hlavou budú použité 
nižšie hodnoty.  

- Mechanické vlastnosti zváraného spoje sú urcené, okrem intenzity 
použitého prúdu, taktiež dalšími parametrami zvárania, ako je dlžka 
oblúka, rýchlost a poloha prevedenia, priemer a kvalita elektród (za 
úcelom správneho uchovávania elektród ich udržujte mimo dosah 
vlhkosti, chránené v príslušných baleniach alebo nádobách).

Postup:
- Držte si ochranný štít PRED TVÁROU otierajte hrotom elektródy 

zváraný diel; vykonávajte pohyb ako pri zapalovaní zápalky; jedná 
sa o najsprávnejší spôsob zapálenia oblúku.
UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektródou o diel; riskovali by ste tým 
jej poškodenie povrchu, co by spôsobilo obtiažnejšie zapálenie 
oblúku. 

- Akonáhle dôjde k zapáleniu oblúku, snažte sa po celú dobu 
vytvárania zvaru udržiavat od dielu konštantnú vzdialenost, 
odpovedajúci priemeru použitej elektródy; pamätajte, že elektróda 
musí by• naklonená pod uhlom 20-30 stupòov v smere posuvu (obr. H).  

- Po vytvorení zvaru presunte koncovú cast elektródy zlahka naspät 
vzhladom na smer posuvu, nad vzniknutý kráter, aby ste ho naplnili. 

  

  

  

 

______________(SI)______________

 

1. SPLOŠNA VARNOST PRI OBLOÈNEM VARJENJU

 
- Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne 

naprave; napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko 
v nekaterih okolišèinah nevarna.

- Povezava varilnih žic, preverjanje in popravljanje je treba 
izvajati, ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljuèen v 
elektrièno omrežje. 

- Elektrièno instalacijo je treba izvesti po predpisanih 
varnostnih normativih in zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno prikljuèen v ozemljeno 
napajalno omrežje.

- Preprièajte se, da je vtiènica pravilno povezana z 
ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlažnih ali mokrih 
prostorih in v dežju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektriènih 
kablov.

   
- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali 

so vsebovale vnetljive tekoèine ali pline.
- Izogibajte se obdelovancev, oèišèenih s kloridnimi razredèili, 

in varjenja v bližini teh snovi.
- Ne varite na posodah pod pritiskom.
- Iz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive 

materiale (kot so les, papir, krpe itd.).
- Zagotovite ustrezno prezraèevanje prostora ali mehansko 

odzraèevanje varilnih dimov v bližini obloènega varjenja: 
potreben je sistematièni pristop za ocenjevanje 
izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, 
koncentracije ter èasa izpostavljanja.
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za tehnièno pomoè, oskrbo z razervnimi deli in pri iskanju izvora 
naprave).
Pri nekaterih modelih je ta številka natisnjena na prednjem delu.

  
OPOMBA: Na zgoraj opisani plošèici so le zgledi vrednosti simbolov in ,*

- Primerno se elektrièno izolirajte glede na elektrodo, številk, toèni tehnièni podatki vašega varilnega aparata so navedeni 
obdelovanec in eventualne ozemljene kovinske predmete, ki na plošèici na vaši napravi.
so v bližini varjenja (dosegljivi).
To se lahko obièajno doseže z rokavicami, obutvijo, DRUGI TEHNIÈNI PODATKI:
pokrivalom in oblaèili, predvidenimi za delo, pa tudi z 
uporabo izolirnih preprog ali pohodnih desk. - VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB.1)

- Vedno si zašèitite oèi z neaktiniènim steklom, ustrezno 
namešèenim na maski ali èeladi. Teža varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1)
Uporabljajte primerna negorljiva oblaèila in se izogibajte 
izpostavljanju kože ultravijoliènim in infrardeèim žarkom, ki 4. OPIS VARILNEGA APARATA
jih oddaja oblok; z varovali in neodsevnimi zavesami morajo Kontrolna naprava, nastavljanje in povezava
biti zašèitene vse osebe v bližini obloka. Slika B

5. NAMESTITEV   POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUÈITVE 
NAPRAVE NA ELEKTRIÈNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE - Elektromagnetno polje, ki se ustvari med varjenjem, lahko 
VARILNI  APARAT UGASNJEN IN  IZKLOPLJEN IZ  povzroèi motnje pri delovanju elektriènih in elektronskih 
ELEKTRIÈNEGA OMREŽJA.naprav.
ELEKTRIÈNO PRIKLJUÈITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO Uporabniki elektriènih in elektronskih življenjsko 
OSEBJEpomembnih naprav (na primer srènih spodbujevalnikov, 

PRIPRAVArespiratorjev ...) se morajo posvetovati z leèeèim 
Slika Czdravnikom, preden se smejo zadrževati v obmoèju 

Iz ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite priložene dele.delovanja varilne naprave.
Uporabnikom elektriènih in elektronskih življenjsko 

Pritrditev zašèitnega pokrovapomembnih naprav uporabo varilne naprave odsvetujemo.
Slika D

Pritrditev izhodnega kabla-klešèe   DRUGE NEVARNOSTI Slika E

- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno 
Pritrditev varilne žice in klešè za nosilec elektrodpovršino primerne nosilnosti za njeno težo; sicer (na primer 

Slika Fna nagnjeni ali neravni površini) obstaja nevarnost 
prevrnitve.   POZOR! Da bi prepreèili nevarne premike in morebitno 

prevraèanje naprave, mora biti ta postavljena na ravno površino - NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za 
s primerno nosilnostjo glede na težo varilnega aparata.uporabo, drugaèno od predpisane in predvidene, je nevarna 

(na primer za odmrznitev vodovodnih napeljav).
PRIKLJUÈITEV V OMREŽJE
- Preden napravo prikljuèite, se preprièajte, da se vrednosti na - Roèaj je prepovedano uporabljati kot obešalno zanko varilne 

plošèici z lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco naprave.
omrežja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je namešèena 
naprava.2. UVOD IN SPLOŠNI OPIS

- Varilni aparat se lahko prikljuèi izkljuèno v napajalni sistem, ki ima Ta varilni aparat je vir toka za obloèno varjenje, izdelan posebej za 
ozemljeno nièlo.varjenje MMA na izmenièni tok (AC) in z oplašèenimi elektrodami.

VTIKAÈ IN VTIÈNICA: (za varilne aparate, ki nimajo vtikaèa)SERIJSKA OPREMA:
napajalni kabel povežite z ustreznim vtikaèem, (2P + T v 1-raznem, 3P - klešèe za nosilec elektrod;
+ T v 3-faznem) vtikaè naj bo opremljen z varovalkami ali samodejnim - izhodna žica z masnimi klešèami;
stikalom; ozemljitveni konènik mora biti povezan z vodnikom za - komplet koles (pri modelih z vozièki).
ozemljitev (rumeno-zelen) napajalnega omrežja.
Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporoèene vrednosti varovalk (v 3. TEHNIÈNI PODATKI
amperih), izbranih na podlagi najveèjega nazivnega toka, ki ga PODATKOVNA PLOŠÈICA
porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega 

aparata so povzeti na plošèici z lastnostmi in pomenijo naslednje:
Pri varilnih aparatih, ki imajo predvideni dve razlièni jakosti toka, je Slika A
treba prilagoditi blokirni vijak roèke za uravnavanje spremembe 1- EVROPSKI predpis, ki se nanaša na varnost in izdelavo naprave 
jakosti, tako da jo nastavimo na jakost, ki jo imamo dejansko na za obloèno varjenje.
razpolago.2- Shema notranje zgradbe varilnega aparata 

Slika G3- Znaèilnosti varilnega aparata: kadenèen.
 4- Shema predvidenega postopka varjenja.

5- Simbol napajalne linije:   POZOR! Èe zgoraj navedenih predpisov ne upoštevate, 
1~: izmenièna monofazna napetost.

varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni veè uèinkovit, zato 6- Stopnja zašèite ohišja.
lahko pride do težkih poškodb pri èloveku (npr. elektrièni šok) in 7- H :razred izolacije transformatorja.
pri stvareh (npr. požar).8-   :zašèitni razred II.

  :varilni aparat, primeren za uporabo v prostorih, kjer obstaja 
POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGAnevarnost elektriènega šoka.

9- Podatki o napajalnem omrežju:   POZOR! PRED ZAÈETKOM SE PREPRIÈAJTE, DA JE 
- U : Izmenièna napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata 1 NAPRAVA IZKLJUÈENA IN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRIÈNEGA 
(dovoljeni limiti ±10%). OMREŽJA.
-    Za zašèito linije je treba predvideti vrednost varovalk z Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporoèene vrednosti za varilne žice (v 

2zakasnjenim vklopom. mm ) na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko 
- I : Maksimalni tok, ki ga prenese linija.1 max proizvede.

10- Uèinek tokokroga varilnega aparata:
- U  : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varilnega 0 Povezava varilna žica - klešèe za nosilec elektrod

aparata). Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega 
- I : Konvencionalni varilni tok; kaže vrsto regulacije varilnega 2 dela elektrode.

toka (minimum-maksimum), ki vpliva na napetost loka. Ta kabel se poveže s stiènikom s simbolom   .
- Ø: premer elektrod.
- nc: informativno število elektrod, ki jih boste lahko porabili, Povezava povratni elektrièni kabel - varilni aparat

preden bo prišlo do pregretja, ko zaènete delo z varilnim Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na 
aparatom pri sobni temperaturi. katero je naslonjen, èim bliže delu, ki ga obdelujemo. Èe ima varilni 

- nc1: informativno število elektrod, ki jih boste lahko porabili v eni stroj stiènik, ga je treba povezati s tistim delom stiènika, na katerem je 
uri, ko zaènete delo z varilnim aparatom pri sobni 

simbol  .temperaturi.
- nh: informativno POVPREÈNO ŠTEVILO elektrod, ki jih lahko 

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA porabite med ponovnim zaèetkom delovanja naprave ter 
Ta razlièica varilnega aparata je sestavljena iz enofaznega novim varnostnim izklopom .
transformatorja s kadenènimi znaèilnostmi in je primerna za varjenje z - nh1: informativno število elektrod, ki jih boste lahko porabili v eni 
izmeniènim tokom z oplašèenimi elektrodami (tip E43R) na podlagi uri, ko zaènete delo z varilnim aparatom v termiènem 
premerov, navedenih na plošèici z lastnostmi aparata.režimu. 
Varilni aparat vkljuèimo tako, da pritisnemo glavno stikalo (Slika B-1).11 - Serijska številka za identifikacijo modela naprave (nepogrešljiva 
Jakost varilnega toka se uravnava neprestano z magnetnim 

SS
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derivatorjem, ki se sproži roèno (Slika B-2), oziroma postopoma z 
uporabo kretnice, ki jo uravnavamo roèno (Slika B-3).
PREVERITE MODEL VARILNEGA APARATA.
OPOMBA: V primeru varilnega aparata s kretnico se nastavljanje toka 
lahko izvede neposredno z glavnim stikalom (Slika B-1), s pomikom v 
položaj O (odprto).
Nastavljena jakost toka (I ) je oznaèena s skalo v amperih (Slika B-4) 2

in je vidna na prednji ali stranski stranici na napravah, ki jih imajo. 
Oznaèeni tok se ujema z napetostjo obloka (U ) po enaèbi:2

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

TERMOSTATSKA ZAŠÈITA:
Ta varilni aparat ima samodejno zašèito pred pregrevanjem (termostat 
s ponovnim samovžigom). Ko pride do pregrevanja, zašèita 
samodejno izkljuèi napajanje, pri tem se prižge rumena luèka na 
prednji stranici (Slika B-5). Po nekajminutnem hlajenju bo zašèita 
samodejno ponovno prikljuèila napajanje, pri tem se bo ugasnila 
rumena luèka. Varilni aparat bo ponovno pripravljen za delo.

VARJENJE
- Uporaba elektrod, primernih za delo z izmeniènim tokom.
- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene 

elektrode in vrste varjenja, ki ga želimo opraviti; informativno 
navajamo jakosti toka:

TE z elektrodo po delu: oplašèenje se lahko 
poškoduje in oteži sprožitev obloka.

- Takoj, ko se oblok sproži, je treba ves èas držati enako razdaljo do 
dela, ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode, 
ki jo uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom 
20-30 stopinj v smeri obdelovanja (Slika H).

- Na koncu varjenja zasukati elektrodo rahlo nazaj glede na smer 
obdelave ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok 
ugasnil.

VIDEZ ZVARA
Slika I

7. VZDRŽEVANJE

  POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRŽEVALNA DELA, SE 
MORATE PREPRIÈATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA 
IN IZKLJUÈENA IZ ELEKTRIÈNEGA OMREŽJA.

IZREDNO VZDRŽEVANJE
OPERACIJE IZREDNEGA VZDRŽEVANJA SME IZVESTI 
IZKLJUÈNO STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S 
KVALIFIKACIJO ELEKTROMEHANIÈNE STROKE.

   POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE 
NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE 
PREPRIÈAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUÈENA IZ 
ELEKTRIÈNEGA OMREŽJA.
Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod 
napetostjo, lahko povzroèijo hud elektrièni udar zaradi 
neposrednega stika z deli pod napetostjo ali poškodbe zaradi 
stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.
- Periodièno in dovolj pogosto glede na uporabo prašnost 

delovnega okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s 
transformatorja odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najveè 
10 barih.

- Obèasno preverite, da je elektrièna povezava dobro pritrjena in da 
izolacija kablov ni poškodovana.

- Ko konèate omenjene posege, stranice varilne naprave z vijaki 
privijte nazaj na njihovo mesto.

- Nikoli ne varite, ko je varilna naprava odprta.
- Èe je to potrebno, z zelo tanko plastjo masti pri visoki temperaturi 

podmažite nastavitvene gibljive dele (navojno gred, drsne 
površine, stranske prikljuèke ...).

ø Elektroda (mm) Varilni tok (A)
min. max.

1,6 25 - 50
2 40 - 80

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

- Upoštevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moènejši tok 
uporabljen za varjenje na ravnem, šibkejši pa za navpièno varjenje v 
vertikali ali za varjenje nad glavo.

- Mehanske znaèilnosti zavarjenega spoja doloèajo jakost toka, 
dolžina obloka, hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost 
elektrode (elektrode je treba hraniti v suhem prostoru v originalni 
embalaži).

Postopek:
- Za pravilno sprožitev obloka je treba vleèi konico elektrode po delu, 

ki ga želimo variti, kot bi hoteli prižgati vžigalico, pri tem držimo pred 
obrazom ZAŠÈITNO MASKO.
POZOR: NE TOLCI

- Nadomestitev napajalnega kabla: pred zamenjavo identificirati 
povezovalne stiènike na vijak L1 in L2 (N) na stikalih (Slika L).

____________(HR/SCG)___________

PRIRUÈNIK ZA UPOTREBU

 
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO 
JE PAŽLJIVO PROÈITATI PRIRUÈNIK ZA UPOTREBU!

RUÈNI STROJEVI ZA LUÈNO VARENJE ZA OBLOŽENE 
ELEKTRODE (MMA) SA OGRANIÈENIM RADOM.
Napomena: U tekstu æe se upotrebljavati termin “stroj za varenje” .

1. OPÆA SIGURNOST ZA LUÈNO VARENJE

 
- Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u 

prazno koji stvara generator može biti opasan u odreðenim 
situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju 
biti izvršeni dok je stroj za varenje ugašen i iskljuèen iz struje.

- Prikljuèak na struju mora biti izvršen u skladu sa odredbama i 
zakonima za zaštitu na radu.

- Stroj za varenje mora biti prikljuèen iskljuèivo na sistem 
napajanja sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je prikljuèak za napajanje ispravno uzemljen.
- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlažnim ili mokrim 

prostorima ili na kiši.
- Ne smiju se koristiti kablovi sa ošteæenom izolacijom ili sa 

nezategnutim prikljuècima.

   
- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji 

su sadržali ili sadrže zapaljive tekuæe ili plinovite tvari.
- Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio èišæen sa 

kloriranim rastvornim sredstvima ili u blizini navedenih tvari.
- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.
- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, 

krpe, itd.).
- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne ureðaje 

za usisavanje dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini 
luka; potreban je sistematski pristup kako bi se procijenila 
ogranièenja izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o 
njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

  ,*
- Potrebno je primjeniti prikladnu elektriènu izolaciju u odnosu 

na elektrodu, na komad koji se obraðuje i eventualne metalne 
dijelove položene na pod  u blizini (dostupne).
To se može postiæi koristeæi prikladne zaštitne rukavice, 
cipele, kacige i odjeæu kao i izolacijske prostiraèe ili tepihe.

- Uvijek je potrebno zaštititi oèi prikladnim maskama ili 
kacigama sa inaktinskim staklima.
Upotrebljavati zaštitnu odjeæu otpornu na vatru izbjegavajuæi 
izlaganje kože ultraljubièastim i infracrvenim zrakama koje 
proizvodi luk; potrebni je zaštititi i druge osobe koje se nalaze 
u blizini luka sa nereflektirajuæim zaslonima ili zavjesama.

 
- Elektromagnetska polja koja se stvaraju prilikom varenja 

mogu utjecati na rad elektriènih i elektronskih ureðaja.
Nositelji elektriènih ili elektronskih životnih ureðaja (npr. 
Pace-maker, respiratori itd...), moraju se savjetovati sa 
lijeènikom prije boravljenja u blizini mjesta gdje se koristi ova 
vrsta stroja za varenje.
Nositeljima elektriènih ili elektronskih životnih ureðaja 
savjetuje se da ne upotrebljavaju ovu vrstu stroja za varenje.

   OSTALI RIZICI

- PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu 
površinu koja ima prikladnu nosivost u odnosu na težinu 
stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod, neravan pod itd...)  
pstoji opasnost od prevrtanja.

- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za 
varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predviðene (npr. 
Odleðivanje cijevi vodovodne mreže).

- Zabranjeno je upotrebljavati ruèku za vješanje stroja za 
varenje.

2. UVOD I OPÆI OPIS
Ovaj je stroj za varenje izvor struje za luèno varenje, stvoren izrièito za 
varenje MMA pod izmjeniènom strujom (AC) obloženih elektroda.
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UTIKAÈ I UTIÈNICA: (kod strojeva za varenje bez utikaèa)
SERIJSKI PRIKLJUÈCI: Prikljuèiti na kabel za napajanje normalizirani utikaè, (2P + T, 3P + T) 
- hvataljka držaè elektroda; prikladnog kapaciteta i osposobiti utiènicu sa osiguraèima ili 
- povratni kabel sa hvataljkom za uzemljenje; automatskim prekidaèem; prikladan terminal uzemljenja mora biti 
- komplet kotaèa (kod modela na kotaèima). prikljuèen na sprovodnik uzemljenja (žuto-zeleno) linije napajanja. U 

tabeli 1 (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima 
3.  TEHNIÈKI PODACI osiguraèa sa kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne 
PLOÈICA SA PODACIMA nominalne struje koju isporuèuje stroj za varenje i nominalnog napona 
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za napajanja.
varenje navedeni su na ploèici sa osobinama sa slijedeèim 
znaèenjem: Za strojeve za varenje predviðene sa dva napona napajanja, potrebno 

Fig. A je osposobiti vijak za blokadu ruèice komutatora za mijenjanje napona 
1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za luèno varenje. u položaju koji odgovara naponu linije koja je stvarno na raspolaganju.
2- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje. Fig. G
3- Osobina stroja za varenje: opadajuæa.   POZOR! Nepoštivanje navedenih pravila onesposobljava 4-  Simbol predviðene procedure varenja.
5- Simbol linije napajanja sisgurnosni sistem kojeg je predvidio proizvoðaè (klasa I) sa 

1~: jednofazni izmjenièni napon; posljediènim teškim opasnostima po osobama (npr. strujni udar) 
6- Zaštitni stupanj kuèišta. i po stvari (npr. požar). 
7- H :  klasa izolacije transformatora.

PRIKLJUÈIVANJE KRUGA VARENJA8-  :  zaštita klase II.

  : stroj za varenje prikladan za prostor sa velikom opašnošæu   POZOR! PRIJE IZVRŠENJA SLIJEDEÆIH PRIKLJUÈAKA strujnog udara.
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGAŠEN I ISKLJUÈEN 9- Podaci o liniji napajanja:
IZ MREŽE NAPAJANJA.-  U : Izmjenièni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje 1 U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za 

2(prihvatljive granice ±10%). varenje (u mm ) na osnovu maksimalne  struje koju isporuèuje stroj za 
-      : Vrijednost osiguraèa sa kasnim paljenjem za zaštitu varenje.

linije.
-  I : Maksimalna struja koju linija apsorbira.1 max Prikljuèak kabla za varenje hvataljka-držaè elektroda

10.- Rezultati kruga varenja: Na terminalu se nalazi poseban pritezaè koji služi za blokiranje 
-  U : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).0 otkrivenog dijela elektrode.
- I : Konvencionalna struja za varenje: oznaèava spektar 2 Kod strojeva za varenje sa pritezaèem, ovaj kabel mora biti prikljuèen 

rehulacija struje za varenje (minimalna-maksimalna) sa na pritezaè sa simbolom    .
odgovarajuæim luènim naponom.

-  Ø: promjer varljivih elektroda. Prikljuèak povratnog kabla struje za varenje- nc: broj elektroda za usporedbu, koje mogu biti varene kreèuæi Mora se prikljuèiti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je sa strojem za varenje na sobnoj temperaturi do prvog plajenja naslonjen, što bliže mjestu spajanja.termostata. Kod strojeva za varenje sa pritezaèem, ovaj kabel mora biti prikljuèen - nc1: broj elektroda za usporedbu koje mogu biti varene u jednom na pritezaè sa simbolom    .satu kreèuæi sa strojem za varenje na sobnoj temperaturi.
- nh: SREDNJA VRIJEDNOST broja elektroda za usporedbu, koje 6. VARENJE: OPIS PROCEDUREmogu biti varene izmeðu ponovnog paljenja i paljenja Ovaj stroj za varenje ima jedonofazni transformator sa opadajuæim termostata. osobinama i prikladan je za varenje pod izmjeniènom strujom - nh1: broj elektroda za usporedbu koje mogu biti varene u jednom obloženih elektroda (vrsta E 43 R) na osnovu promjera navedenih na satu kreèuæi sa strojem za varenje pod termièkim režimom. ploèici sa podacima.11 - Matièni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za Za paljenje stroja za varenje potrebno je djelovati na opæu sklopku servisiranje, za naruèivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje (Fig. B-1).porijekla proizvoda). Intenzitet isporuèene struje varenja može se regulirati sa Kod pojedinih modela taj je broj naveden na prednjem dijelu kontinuitetom putem magnetskog skretnièara koji se ruèno pokreæe stroja. (Fig. B-2), ili postepeno putem skretnièara koji se ruèno pokreæe (Fig. 

B-3).NAPOMENA: Znaèaj simbola i brojki na navedenom primjeru ploèice PROVJERITI MODEL STROJA ZA VARENJE.indikativan je; toèni tehnièki podaci stroja za varenje kojima Napomena: regulacija struje kod strojeva za varenje sa skretnièarom raspolažete moraju biti navedeni izravno na ploèici stroja. mora biti vršena sa opæom sklopkom (Fig. B-1) na položaju O 
(otvoreno).OSTALI TEHNIÈKI PODACI: Namještena vrijednost struje, (I ) može se proèitati na ljestvici u 2

amperima (Fig. B-4) koja se nalazi na gornjoj ili boènoj strani stroja na - STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB.1)
kojm je predviðena.
Navedena struja odgovara naponu luka (U ) na osnovu odnosa:2Težina stroja za varenje navedena je u tabeli  1 (TAB. 1)
U  = (18 + 0,04 I ) V  (EN 50060).2 2

TERMOSTATSKA ZAŠTITA:4. OPIS STROJA ZA VARENJE
Ovaj stroj za varenje zaštiæen je od preoptereæenosti putem UREÐAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU I PRIKLJUÈIVANJE
automatske zaštite (termostat sa automatskim ponovnim paljenjem). Fig. B
Kada zaštitnici postignu prethodno namještenu temperaturu, zaštita 
iskljuèuje strujni krug, paleæi žutu lampu koja se nalazi na prednjoj 5. POSTAVLJANJE STROJA
plohi (Fig.B-5). Nakon nekoliko minuta hlaðenja zaštita se ponovno 
pali ukljuèujuæi strujni krug i gaseæi žutu lampu. Stroj za varenje biti æe   POZOR! SVI RADOVI POSTAVLJANJA STROJA I 
spreman za ponovni rad.ELEKTRIÈNIH PRIKLJUÈAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE 

STROJ UGAŠEN I ISKLJUÈEN IZ STRUJE.
VARENJEELEKTRIÈNE PRIKLJUÈKE MORAJU IVRŠITI ISKLJUÈIVO 
- Upotrebljavati elektrode prikladne za upotrebu pod izmjeniènom STRUÈNE ILI KVALIFICIRANE OSOBE.

strujom. 
- Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru PRIPREMA

upotrebljene elektrode i o spoju koji se želi postiæi;Fig. C
struje koje se mogu upotrebljavati za razne promjere elektrode Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvršiti montažu odvojenih dijelova 
indikativno su slijedeæe:koji su sadržani u pakovanju.
ø Elektroda (mm) Struja za varenje (A)

min. max.Spajanje zaštitne maske
1.6 25 - 50Fig. D
2 40 - 80

2.5 60 - 110Spajanje povratnog kabla hvataljke 
3.2 80 - 160Fig. E
4 120 - 200

- Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti æe Spajanje kabla za varenje-hvataljke držaèa elektrode upotrebljene visoke vrijednosti struje za varenje na plohi, dok æe za Fig. F okomito varenje i varenje iznad glave morati biti upotrebljena 
slabija struja.

- Mehanièke osobine varenog spoja odreðene su, osim intenzitetom   POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu površinu 
odabrane struje, ostalim parametrima varenja kao dužina luka, prikladnu za težinu samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje brzina i položaj vršenja varenja, promjerom i kvalitetom elektroda ili opasna pomicanja. (za ispravno održavanje držati elektrode zaštiæene od vlage u 
prikladnim pakovanjima ili posudama).PRIKLJUÈIVANJE NA STRUJNU MREŽU

- Prije vršenja bilo kakvog elektriènog prikljuèka, provjeriti da se Procedura:podaci na ploèici stroja za varenje podudaraju sa naponom i - Držeæi masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji se frekvencom mreže na raspolaganju na mjestu postavljanja stroja. mora variti vršeæi pokret kao da se mora zapaliti šibica; to je - Stroj za varenje mora biti prikljuèen iskljuèivo na sistem napajanja najispravniji naèin za paljenje luka.sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem. POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari; 
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mogao bi se oštetiti ovoj otežavajuæi paljenje luka.
- Èim se upalio luk, pokušati održati udaljenost od dijela koji se vari 

jednaku promjeru upotrebljene elektrode i održavati tu udaljenost 
što konstantnije moguæe tijekom varenja; potrebno je prisjetiti se da 
naginjanje elektrode u smjeru napredovanja mora biti oko 20-30 
stupnjeva, (Fig.H).

- Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u 
odnosu na pravac napredovanja, iznad kratera za kako bi se 
napunio, zatim brzo podignuti elektrodu iz taljenja kako bi se ugasio 
luk.

  ASPEKTI KABLA ZA VARENJE ,*Fig. I

7. SERVISIRANJE

   POZOR! PRIJE ZAPOÈIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, 
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE 
UGAŠEN I ISKLJUÈEN IZ STRUJNE MREŽE.

IZVANREDNO SERVISIRANJE
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRŠITI 
ISKLJUÈIVO STRUÈNE ILI KVALIFICIRANE OSOBE U 
ELEKTROMEHANIÈKOJ STRUCI.

  POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA 
VARENJE I POÈIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU 
STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ UGAŠEN I 
ISKLJUÈEN IZ STRUJNE MREŽE.

Eventualne provjere izvršene pod naponom unutar stroja za 
varenje mogu prouzroèiti teški strujni udar uslijed izravnog 
dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede prouzroèene 
uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.
- Potrebno je povremeno i u svakom sluèaju èesto, ovisno o upotrebi i 

prašnjavosti prostora, provjeriti unutrašnjost stroja i ukloniti prašinu 
koja se položila na transformator, putem mlaza suhog 
komprimiranog zraka (max 10 bara).

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektrièni prikljuèci 
prikladno zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako 
zatežuæi vijke.

- Potrenbno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za     
varenje.

- Ako je potrebno podmazati sa tankim slojem masti, na visokoj 
temperaturi, dijelove u pokretu mehanizama za regulaciju (osovina 
sa navojima, pomiène plohe, shunts itd...).

- Zamjena kabla za napajanje: prije mijenjanja kabla, identificirati 
pritezaèe za prikljuèivanje na vijak L1 i L2 (N) na sklopkama (Fig. 
L).

______________(LT)_____________

 

±

   

slëgis.
- Pašalinti iš darbo vietos visas degias medžiagas (pavyzdžiui, 

medien¹, popieriø, skudurus, ir t. t.).
- Užtikrinti tinkamà ventiliacijà arba naudoti árangà, skirtà 

suvirinimo metu ðalia lanko susidarantiems dûmams 
paðalinti; bûtina sistemingai vertinti suvirinimo dûmø kiekio 
limitus, priklausomai nuo dûmø sudëties, koncentracijos ir jø 
iðsilaikymo trukmës.

- Parinkti tinkam¹ elektros izoliacij¹ elektrodo, virinamo 
gaminio ir kitø galimø áþemintø metaliniø daliø, esanèiø 
netoliese (prieigose) atžvilgiu.
Tai paprastai pasiekiama dëvint tam tikslui skirtas pirštines, 
avalynê, galvos apdangal¹ ir aprang¹ bei naudojant 
izoliuojanèias pakylas arba paklotus.

- Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar ðalmus 
su ámontuotais specialiais neaktininiais stiklais.
Dëvëti specialià nedegi¹ apsauginê aprang¹, vengti, kad 
suvirinimo lanko sukeliami ultravioletiniai ir infraraudonieji 
spinduliai pasiektø epidermá; apsaugos priemonës turi bûti 
taikomos ir kitiems asmenims, esantiems netoliese 
suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindinèias 
uþuolaidas.

- Suvirinimo metu sukeliami elektromagnetiniai laukai gali 
paveikti  elektros ir elektroninës árangos veikimà .
Asmenys, naudojantys gyvybiškai svarbius elektrinius ar 
elektroninius prietaisus (pavyzdžiui, širdies stimuliatorius, 
respiratorius ir t.t.), privalo pasikonsultuoti su medikais prieš 
patekdami á aplinkà, kurioje naudojamas ðis suvirinimo 
aparatas.
Asmenims, besinaudojantiems gyvybiškai svarbiais 
elektriniais ar elektroniniais prietaisais nepatariama dirbti su 
šiuo suvirinimo aparatu.

KITI PAVOJAI

- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparat¹ ant horizontalaus 
paviršiaus, pritaikyto atitinkamo svorio išlaikymui; priešingu 
atveju (pavyzdžiui, esant nelygiai ar nevienalytei grindø 
dangai, ir t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRTÁ: pavojinga naudoti 
suvirinimo aparat¹ bet kokiems kitiems darbams, kitokiems 
nei pagal numatytà paskirtá (pavyzdžiui, vandentiekio 
vamzdþiø atitirpdymas).

- Draudžiama naudoti ranken¹  suvirinimo aparato INSTRUKCIJØ KNYGELË pakabinimui.

2. ÁVADAS IR BENDRAS APRAÐYMAS
Ðis suvirinimo aparatas yra srovës ðaltinis lankiniam suvirinimui, 
sukurtas specialiai MMA suvirinimui kintama srove (AC) glaistytais 
elektrodais.

DËMESIO: PRIEŠ NAUDOJANT SUVIRINIMO APARAT¥, 
ATIDŽIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJØ KNYGELÆ! SERIJINIAI PRIEDAI:

- elektrodø laikiklis- gnybtas;RANKINIAI SUVIRINIMO APARATAI  LANKINIAM SUVIRINIMUI - atgalinis laidas su áþeminimo gnybtu;GLAISTYTAIS ELEKTRODAIS (MMA). - ratø rinkinys (modeliuose su veþimëliu).Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas "suvirinimo 
aparatas". 3. TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENØ LENTELË1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM Svarbiausi duomenys, susijæ su suvirinimo aparato naudojimu ir SUVIRINIMUI
darbu, yra pateikti duomenø lentelëje su ðiomis reikðmëmis:

Pav. A 1- Árenginiø, skirtø lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo 
EUROPOS standartas.

2- Vidinës suvirinimo aparato struktûros simbolis.- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontûru; 
3- Suvirinimo aparato specifikacija: krintantis.generatoriaus tiekiama tušèios eigos átampa tam tikromis 
4- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.sàlygomis gali bûti pavojinga.
5- Maitinimo linijos simbolis: - Suvirinimo laidø sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai 

1~: vienfazë kintamoji átampa.turi bûti atliekami išjungus suvirinimo aparat¹ ir já atjungus 
6- Dangos apsaugos laipsnis.nuo maitinimo tinklo.
7- H :transformatoriaus izoliacijos klasë.- Elektros instaliacija turi bûti atliekama laikantis galiojanèiø 

darbo saugos reikalavimø ir ástatymø. 8-   :apsaugos klasë II.
- Suvirinimo aparatas turi bûti prijungtas prie maitinimo   :suvirinimo aparatas pritaikytas naudojimui aplinkoje su sistemos tik neutraliu laidu su áþeminimu.
- Ásitikinti, kad kištukas yra taisyklingai ákiðtas á áþemintà lizdà. padidinta elektros smûgio rizika.
- Nenaudoti suvirinimo aparato drëgnose arba ðlapiose vietose 9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

ar lyjant lietui. - U : Kintamoji átampa ir suvirinimo aparato maitinimo daþnis 1

- Nenaudoti laidø su paþeista izoliacija arba blogu kontaktu (leidþiamos ribos 10%)
sujungimo vietose. -     : Uþdelsto veikimo lydþiøjø saugikliø dydis, numatytas 

linijos apsaugai.
- I :  Maksimali srovë naudojama ið linijos.1 MAX

10-Suvirinimo kontûro parametrai:
- U : maksimali tuðèios eigos átampa (atviras suvirinimo 0

kontûras).
- Nevirinti ant taros, indø arba vamzdþiø, kuriuose yra, arba - I : Standartinë suvirinimo srovë; nurodo suvirinimo srovës 2buvo laikomi degûs skysèiai arba dujos. reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie atitinkamos 
- Vengti atlikti darbus ant medþiagø, kurios buvo valytos lanko átampos.

chloruotais tirpikliais, taip pat nedirbti netoliese minëtø -  Ø: suvirinamø elektrodø diametras.
medžiagø. - nc: tai standartinis skaièius elektrodø, kurie gali bûti suvirinti 

- Neatlikinëti suvirinimo darbø ant  indø, kuriuose yra aukðtas suvirinimo aparatu pradedant aplinkos temperatûroje iki 
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pirmo termostato ásikiðimo. paþymëto simboliu   .
- nc1: tai standartinis skaièius elektrodø, kurie gali bûti suvirinti 

suvirinimo aparatu per vien¹ valand¹  pradedant aplinkos Suvirinimo srovës atgalinio laido sujungimas
temperatûroje. Jungiamas su virinamu gaminiu arba su metaliniu darbastaliu, ant 

- nh: tai VIDUTINË standartinio skaièiaus VERTË elektrodams, kurio yra padëtas gaminys, kaip galima arèiau prie atliekamos siûlës. 
kurie gali bûti suvirinti tarp maitinimo srovës ásijungimo ir Suvirinimo aparatuose su gnybtais, ðis laidas jungiamas prie gnybto, 
termostato ásikiðimo.

paþymëto simboliu   .- nh1: tai standartinis skaièius elektrodø, kurie gali bûti suvirinti per 
vienà valandà pradedant suvirinimo aparatui esant 

6.SUVIRINIMAS: PROCESO APRAŠYMASterminiame režime. 
Ðie suvirinimo aparatai yra sudaryti ið vienfaziø transformatoriø su 11 - Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai 
kritimo charakteristika ir yra pritaikyti suvirinimui kintam¹ja srove (bûtinas atliekant techniná remontà, uþsakant atsargines dalis, 
glaistytais elektrodais (E43R tipo) priklausomai nuo diametrø, nustatant produkto kilmê).
nurodytø duomenø lentelëje .Kai kuriuose modeliuose šis numeris yra nurodytas ant priekinio 
Suvirinimo aparatas ájungiamas paspaudus pagrindiná jungiklá (Pav. skydo.
B-1).
Tiekiamos suvirinimo srovës intensyvumas yra pastoviai Pastaba: Auksèiau pateiktas duomenø lentelës pavyzdys yra skirtas 
reguliuojamas naudojant rankiniu bûdu valdomà magnetiná ðuntà tik simboliø ir skaièiø reikðmiø paaiðkinimui; tikslûs jûsø turimo 
(Pav. B-2), arba laipsniškai rankiniu bûdu valdomo perjungiklio suvirinimo aparato techniniø duomenø dydþiai turi bûti pateikti 
pagalba (Pav. B-3).duomenø lentelëje ant paèio suvirinimo aparato.
PATIKRINTI  SUVIRINIMO  APARATO  MODELÁ.
ÁSIDËMËTI: Srovës reguliavimas suvirinimo aparatuose su KITI TECHNINIAI DUOMENYS:
perjungikliu turi bûti vykdomas kai pagrindinis jungiklis (Pav. B-1) yra 
padëtyje O (atidarytas).- SUVIRINIMO APARATAS: þiûrëti 1lentelê (LENT.1)
Nustatytas suvirinimo srovës dydis (I ) amperais yra matomas 2

graduotoje skalëje (Pav. B-4) kuri yra ant viršutinio arba šoninio skydo Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lentelëje (LENT. 1).
(jei árenginyje ji numatyta).4. SUVIRINIMO APARATO APRAŠYMAS
Nurodyta srovë atitinka lanko átampà (U ) pagal santyká:Kontrolës, reguliavimo ir sujungimo árenginiai 2

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

5. INSTALIAVIMAS TERMOSTATINË APSAUGA:
Šis suvirinimo aparatas yra automatiškai apsaugotas nuo ðiluminio 
perkaitimo (termostatas vël ásijungia automatiðkai). Kai apvijos    DËMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTROS pasiekia nustatytà temperatûrà, apsaugos árenginys nutraukia 

SUJUNGIMO OPERACIJAS TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS maitinimo grandinæ, ant priekinio skydo uþsidega geltona lemputë 
YRA IÐJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO. (Pav.B-5). Po keliø minuèiø atvësimo, apsaugos árenginys ájungia 
VISUS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK maitinimo linijà ir geltona lemputë uþgæsta. Suvirinimo aparatas vël 
SPECIALIZUOTAS IR KVALIFIKUOTAS PERSONALAS. pasiruoðæs darbui.

SUVIRINIMAS
PARUOŠIMAS - Naudoti elektrodus, tinkamus suvirinimui kintam¹ja srove. 

Pav. C - Suvirinimo srovë reguliuojama pagal naudojamo elektrodo 
Iðpakuoti suvirinimo aparatà, sumontuoti atskiras dalis, esanèias diamentrà ir pageidaujamà suvirinimo siûlës tipà;
pakuotëje. þemiau pateikiami suvirinimo sroviø pavyzdþiai ávairiø diametrø 

elektrodams:
Apsauginës kaukës surinkimas ø Elektrodas (mm) Suvirinimo srovë (A)

Pav. D min. max.
1.6 25 - 50

Atgalinio laido- gnybto surinkimas 2 40 - 80
Pav. E 2.5 60 - 110

3.2 80 - 160
Atgalinio laido-elektrodø laikiklio gnybto surinkimas 4 120 - 200

Pav. F - Reikia atkreipti dëmesá á tai, kad to paties diametro elektrodams 
stipresnë srovë parenkama vykdant plokðèius suvirinimus, tuo   DËMESIO! Pastatyti suvirinimo aparatà ant lygaus tarpu vertikaliems suvirinimams ar virinant virð galvos lygio turi bûti 

pavirðiaus, galinèio iðlaikyti atitinkamà svorá. Taip bus iðvengta parenkama þemesnë srovës vertë.
jo apvirtimo ir pavojingo judëjimo. - Apart pasirenkamo srovës intensyvumo, mechanines suvirinimo 

siûlës savybes sàlygoja kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko 
PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO ilgis, darbo spartumas, elektrodø diametras ir kokybë (elektrodai 
- Prieð vykdant bet koká elektros sujungimà, ásitikinti, kad suvirinimo turi bûti laikomi specialiose pakuotëse arba dëþëse ir saugomi nuo 

aparato duomenø lentelës duomenys atitinka instaliacijos vietoje drëgmës).
disponuojamà maitinimo tinklo átampà ir daþná.

- Suvirinimo aparatas turi bûti jungiamas tik su maitinimo sistema su Procesas:
neutraliu áþemintu laidininku. - Laikant apsauginæ kaukæ PRIEÐ VEIDÀ, brûkðtelëti elektrodo galu 

virinamà gaminá atliekant panaðø judesá lyg uþdegant degtukà; tai 
KIŠTUKAS IR LIZDAS: (Suvirinimo aparatams be kištuko): yra teisingiausias lanko uþdegimo bûdas.
sujungti atitinkama srovei pritaikyt¹ normalizuot¹ kištuk¹ (2 poliai + DËMESIO: NETRANKYTI elektrodo á virinamà gaminá; taip 
áþeminimas, 3 poliai + áþeminimas) ir paruošti maitinimo tinklo lizd¹ su rizikuojama paþeisti jo glaistà ir apsunkinti lanko uþdegimà.
lydžiaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus - Uþdegus lankà, stengtis iðlaikyti atstumà iki virinamo gaminio, 
áþeminimo terminalas turi bûti sujungtas su maitinimo linijos áþeminimo ekvivalentiðkà naudojamo elektrodo diametrui ir suvirinimo metu 
laidininku (geltonas-þalias). Lentelëje (LENT.1)  pa teiki mi stengtis iðlaikyti ðá atstumà pastoviai; svarbu prisiminti, kad 
rekomend uojami uþdelsto  veikimo lydþiøjø  saugikli ø dydþiai elektrodo pasvirimas judëjimo kryptimi turëtø bûti apytiksliai 20-30 
amperais, parinkti remiantis nominalia didþiausia suvirinimo aparato laipsniø, (Pav.H).
tiekiama srove bei maitinimo tinklo vardine átampa. - Suvirinimo siûlës pabaigoje patraukti elektrodo galà ðiek tiek atgal, 

palyginus su judëjimo kryptimi kad uþsipildytø suvirinimo krateris, 
Suvirinimo aparatams, kuriuose numatyta dvejopa maitinimo átampa, greitu judesiu pakelti elektrodà ið lydymo vonelës, tam kad uþgestø 
bûtina nustatyti komutatoriaus rankenà (skirtà átampos pakeitimui) lankas.
blokuojantá varþtà á pozicijà, atitinkanèià realià linijoje diponuojamà 
átampà. SUVIRINIMO SIÛLËS CHARAKTERISTIKOS

Pav. G Pav. I

    DËMESIO! 7. PRIEÞIÛRA
Auksèiau apraðytø taisykliø nesilaikymas sumaþina gamintojo 
numatytos saugumo sistemos (I klasë) efektyvumà ir gali sukelti     DËMESIO! PRIEŠ VYKDANT BET KOKIAS PRIEÞIÛROS rizikà þmonëms (pavyzdþiui, elektros smûgio) ir materialinëms 

OPERACIJAS, ÁSITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA gërybëms (pavyzdþiui,  gaisro). 
IŠJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

SUVIRINIMO KONTÛRO SUJUNGIMAI
SPECIALIOJI PRIEÞIÛRA  DËMESIO! PRIEÐ ATLIEKANT ÐIUOS SUJUNGIMUS, VISAS SPECIALIOSIOS PRIEÞIÛROS OPERACIJAS TURI 
ATLIKTI TIK PATYRÊS SPECIALIZUOTAS PERSONALAS ARBA ÁSITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA IÐJUNGTAS IR 
ASMENYS, KVALIFIKUOTI ELEKTROS-MECHANIKOS SRITYJE.ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Lentelëje (TAB. 1) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidø 
2   DËMESIO! PRIEŠ NUIMANT SUVIRINIMO APARATO matmenys (mm ) priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos 

ŠONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS maksimalios srovës.
APARATO VIDUJE, ÁSITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA 
IŠJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.Elektrodø laikiklio gnybto suvirinimo laido sujungimas
Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos 
neatjungus átampos, dël tiesioginio kontakto su detalëmis, elektrodo dalies suveržimui.
kuriomis teka srovë, gali sukelti stiprø elektros smûgá ir/arba Suvirinimo aparatuose su gnybtais, šis laidas jungiamas prie gnybto, 
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sàlygoti suþeidimus dël tiesioginio kontakto su judanèiomis emissioonid võivad segada elektri- ja elektroonikaseadmete 
dalimis. tegevust.
- Reguliariai (periodiðkumas priklauso nuo naudojimo daþnio ir nuo Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete (nt. 

dulkiø kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidø ir pašalinti südamestimulaatorid, hingamisaparaadid jne.) kandjad 
dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro peavad konsulteerima arstiga enne kaarkeevituse 
srove  (max 10 bar). teostamiskohtadele lähenemist.

- Tuo paèiu metu patikrinti, ar elektros sujungimai neatsilaisvino ir Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete 
nepaþeista elektros laidø izoliacija. kandjate le  on soovi tatav mit te  kasutada seda 

- Po aukðèiau iðvardintø operacijø, vël sumontuoti suvirinimo keevitusaparaati.
aparato šoninius skydus iki galo prisukant tvirtinamuosius varžtus.

- Absoliuèiai vengti suvirinimo operacijø vykdymo, jei aparatas yra 
atidarytas.   TEISED VÕIMALIKU OHUD- Esant bûtinybei, sutepti plonu tepalo sluoksniu ir prie aukðtos 
temperaturos judanèias reguliatoriø dalis (sriegiuotà aðá, - SEADME ÜMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat 
slankiojanèius paviršius, šuntus ir t.t.). horisontaalsele, seadme kaaluga vastavale pinnale. 

- Maitinimo laido pakeitimas: prieš pakeièiant laid¹, ant pertraukikliø Vastupidisel juhul (nt. kalduv põrand, põrandaliistude vahed 
nustatyti varžtinius prijungimo gnybtus  L1 ir L2 (N) (Pav. L). jne.) eksisteerib seadme ümberkukkumise oht.

- SEADME EBAÕIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada 
keevitusaparaati mitteettenähtud töödeks (nt. jäätunud 
veetorude sulatamiseks).

- On keelatud kasutada seadme käepidet keevitusaparaadi 
riputamiseks.KASUTUSJUHEND

2. SISSEJUHATUS JA ÜLDINE KIRJELDUS
See keevitusaparaat on vooluallikas kaarkeevituseks ning 
realiseeritud spetsiaalselt kaetud elektroodidega MMA-keevituseks 
vahelduvvooluga (AC).

SEERIA LISATARVIKUD:
TÄHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST - elektroodihoidja;
LUGEGE KASUTUSJUHISED TÄHELEPANELIKULT LÄBI! - tagasisidekaabel massiklambriga;

- transpordirattad (käruga varustatud modellide korral).
MANUAALSED KAARKEEVITUSAPARAADID KAETUD 
ELEKTROODIGA AJALISELT KONTROLLITAVAKS MMA- 3. TEHNILISED ANDMED
KEEVITUSEKS ANDMEPLAAT
Märge: Al l toodud tekst is võetakse kasutusele termin Põhiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja töövõime kohta leiate 

seadme andmeplaadilt alljärgnevate tähendustega:“keevitusaparaat”.
Pilt. A

1- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja 1. KAARKEEVITUSE ÜLDISED OHUTUSNÕUDED
tootmisnormatiivile
2- Keevitusaparaadi siseehituse sümbol.
3- Keevitusaparaadi iseloom: langev.
4- Ettenähtud keevitusprotseduuri sümbol.
5- Toiteliini sümbol

- Vältige otsest kontakti keevitussfääriga; generaatori poolt 1~: ühefaasiline vahelduvpinge.
toodetud tühijooksupinge võib olla ohtlik mõningatel 6- Kere kaitsetase.
juhtudel. 7- H :muundaja isolatsiooniklass.

- Keevituskaablite ühendust, kontrolli ja parandust teostades 
8-   :kaitseklass II.peab seade olema välja lülitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektri tööd   : k e e v i t u s a p a r a a t  v õ i b  o l l a  k a s u t a t u d  s u u r e  ohutusnormide ja seaduste kohaselt.
elektrilöögiohukeskkonnas.- Keevitusaparaat peab olema ühendatud ainult vastava 

9- Toiteliini põhiandmed:neutraalset maandussüsteemi omava toiteallikaga.
- U :keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus 1- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

(lubatud piir 10%).- Ärge kasutage keevitusaparaati märjas või niiskes 
keskkonnas ja vihma käes. -  : liini kaitseks ettenähtud kaitsekorkide väärtus hilinenud 

- Ärge kasutage vigastatud isolatsiooniga või lõdvestunud stardi korral.
ühendustega kaableid. - I :  liini poolt kasutatud maksimaalne vool.1 MAX

10-Elektrisüsteemi töövõime:
- U : maksimaalne tühijooksupinge (avatud elektrisüsteem).0

- I :  S t a n d a r d k e e v i t u s v o o l ;  n ä i t a b  k e e v i t u s v o o l u  2

reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne), mis 
vastab kaare pingele.- Ärge keevitage paakide, mahutite või torude peal, mis 

-  Ø: keevitatavate elektroodide diameeter.sisaldavad või milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud 
- nc: soovitatav elektroodide kogus, millega võib keevitada, vedelikud või gaasid.

alustades tööd toatemperatuuris oleva keevitusaparaadiga - Vältige töötamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal või 
kuni termostaadi rakendumiseni esimest korda.sarnaste kemikaalide läheduses.

- nc1: soovitatav elektroodide kogus, millega võib keevitada ühe - Ärge keevitage surve all olevate mahutite peal.
tunni jooksul, alustades tööd toatemperatuuris oleva - Eemaldage tööpiirkonnast kõik tuleohtlikud materjalid (nt. 
keevitusaparaadiga.puit, paber, riidelapid).

- nh: soovitatavate elektroodide koguse KESKVÄÄRTUS, - Tagage piisav ventilatsioon või kasutage suitsu 
millega võib keevitada termostaadi normaliseerumise ja äratõmbeventilaatoreid keevituskaare läheduses. On tähtis 
taas rakendumise vahel.kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva suitsu koostist, 

- nh1: soovitatav elektroodide kogus, millega võib keevitada ühe konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.
tunni jooksul, alustades keevitamist töötemperatuuris oleva 
keevitusaparaadiga. 

11- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks 
(hädavajalik tehnilise teeninduse, osade väljavahetamise ja toote 
päritolu selgitamise korral).
Mõningate mudelite korral on registrinumber esipaneelil.- Elektrood, keevitatav detail ja kõik võimalikud lähedusse 

maha asetatud metallilised esemed peavad olema elektriliselt 
MÄRGE: Ülaltoodud näiteplaadil on näidatud ainult sümbolite ja isoleeritud.
väärtuste tähendused; keevitusaparaadi täpsed tehnilised andmed See on tavaliselt saavutatav kandes tööks ettenähtuid 
leiate käesoleva seadme andmeplaadilt.kindaid, jalatseid, peakatet ja riietusesemeid ning seistes 

vastava platvormi või isoleeritud mati peal.
ÜLEJÄÄNUD TEHNILISED ANDMED:- Kaitske silmi alati kandes vastava kaitsefiltriga varustatud 

keevitaja näokatet või kaitsemaski.
- KEEVITUSAPARAAT:  vaata tabelit 1 (TAB.1) Kaitske nahka keevitamisel eralduva ultravioletse ja 

infrapunase kiirguse kahjuliku toime eest vastavate 
Keevitusaparaadi kaal on näidatud tabelis 1 (TAB. 1)tulekindlate kaitseriietustega. Ka keevituse läheduses 

viibijad peavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega 
4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUSvõi kiirgust mitteläbilaskvate kaitsevarjestustega.
KONTROLL-, REGULEERIMIS- JA ÜHENDUSSEADMED

Pilt. B
5. PAIGALDAMINE

- Keevitamise käigus tekitatud elektromagnetilised   TÄHELEPANU: KEEVITUSAPARAAT PEAB OLEMA VÄLJA 

______________(EE)_____________
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LÜLITATUD JA VOOLUVÕRGUST LAHTI ÜHENDATUD ENNE KEEVITUS
PAIGALDAMISEGA JA ELEKTRIÜHENDUSEGA SEOSES - Vahelduvvooluga töötades kasutage selleks sobivaid elektroode. 
O L E V A T E  O P E R AT S I O O N I D E  T E O S T A M I S T.  - Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava 
ELEKTRIÜHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT elektroodi diameetrile ja soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabelis 
ERIALA EKSPERDI VÕI KVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT. on näidatud soovitatavad keevitusvoolud, mida kasutada erinevate 

diameetritega elektroodide korral:
SEADME ETTE VALMISTAMINE ø Elektrood (mm) Keevitusvool (A)

Pilt. C min. maks.
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad 1.6 25 - 50
lahtised osad aparaadile. 2 40 - 80

2.5 60 - 110
Kaitsemaski montaaž 3.2 80 - 160

Pilt. D 4 120 - 200
- Pidage meeles, et kasutades võrdse diameetriga elektroode, valige 

Tagasisidekaabli/klemmi montaaž horisontaalkeevituseks kõrgete väärtustega voole, aga vertikaal- 
Pilt. E või altüleskeevituseks kasutage kõige madalamate väärtustega 

voole.
Keevituskaabli/elektroodihoidja montaaž - Keevitusõmbluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu 

Pilt. F intensiivsusest, kui ka kaare pikkusest, kiirusest ja keevituse 
positsioonist, elektroodide diameetrist ja kvaliteedist (korrektseks 
säilitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks   TÄHELEPANU! Et vältida keevitusaparaadi maha kukkumist ettenähtud mahutitesse või karpidesse, mis kaitsevad niiskuse 

või ohtliku ümberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme eest).
kaalu kannatavale pinnale.

Keevitamine:
ÜHENDUS VOOLUVÕRKU - Hoides keevituskilpi NÄO EES, hõõruge elektroodi keevitatava 
- Enne mistahes elektriü henduse teostamis t, kontroll ige, et detaili vastu nagu tahaksite süüdata tuletikku. See on kõige õigem 

keevitusaparaadi väärtused, mis on näidatud andmeplaadil, meetod kaare süütamiseks.
vastavad paigaldamiskohas käsutuses olevale pingele ja TÄHELEPANU: ÄRGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili 
voolusagedusele. vastu. Riskite kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare 

- Keevitusaparaat peab olema ühendatud ainult toitesüsteemiga, mis süttimise.
omab maandatud neutraaljuhet. - Kohe peale kaare süütamist, hoidke detailist distants, mis vastab 

kasutatava elektroodi diameetrile ja hoidke see distants nii stabiilne 
PISTIK JA PISTIKUPESA (Pistikuta keevitusaparaatide korral): kui võimalik keevituse jooksul; pidage meeles, et elektroodi ja 
ühen dage  toit ekaa bel piis ava võim ega stan dard pist ikug a, keevitatava detaili vaheline nurk peab olema umbes 20-30 kraadi 
(2Polaarsust + Maa, 3Polaarsust + Maa) ja kasutage pistikupesa, mis (Pilt. H).
omab kaitsekorki või automaatset voolukatkestajat; ettenähtud - Keevitustraadi lõppedes tõmmake elektrood kergelt keevitamise 
maandusterminal peab olema ühendatud toiteliini maandusjuhtmega edasimineku vastupidises suunas nii, et keevituskraater täitub. 
(kollane/roheline). Tabelis (TAB.1) on näidatud liini hilinenud Tõstke kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub.
kaitsekorkide soovitatavad väärtused amprites, mis on valitud 
keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja KEEVITUSTRAADI OMADUSED
vooluvõrgu nimipinge alusel. Pilt. I

Kahe toitepingega keevitusaparaatide korral on tähtis, et pinget 7. HOOLDUS
reguleeriva tehnonupu blokeerimiskruvi on asendis, mis vastab 
käsutuses oleva liini pingele.   TÄHELEPANU! ENNE HOOLDUSTÖÖ TEOSTAMIST 

Pilt. G KONTROLLIGE, ET SEADE ON VÄLJA LÜLITATUD JA 
VOOLUVÕRGUST LAHTI ÜHENDATUD.  TÄHELEPANU!

Ülaltoodud reeglite eiramine muudab tootja poolt ettenähtud 
ERAKORDNE HOOLDUSTÖÖ kaitsesüsteemi (klass I) võimetuks, põhjustades tõsise ohu 
ERAKORDSED HOOLDUSTÖÖD PEAVAD OLEMA TEOSTUD isikutele (nt. elektrišokk) ja asjadele (nt. tulekahju).
AINULT ERIALA SPETSIALISTI VÕI ELEKTROONIKA-
MEHHAANIKA ALAL  KVALIFITSEERITUD PERSONALI POOLT.ELEKTRISÜSTEEMI ÜHENDUSED

  TÄHELEPANU! Kontrollige enne järgnevate ühenduste   TÄHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE 
teostamist, et keevitusaparaat on välja lülitatud ja vooluvõrgust EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LÄHENEMIST 
lahti ühendatud. KONTROLLIGE, ET SEADE ON VÄLJA LÜLITATUD JA 
Tabelis 1 (TAB. 1) on näidatud soovitavad keevituskaablite VOOLUVÕRGUST LAHTI ÜHENDATUD.2väärtused (mm -tes) lähtudes seadme maksimaalsest Seadme sisemuse kontrollimine pinge all võib põhjustada tõsise 
voolujaotusest. elektrišoki, tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud 

elektriliste komponentidega ja/või põhjustada vigastusi Keevituskaabli ühendus elektroodihoidjaga
puudutades seadme liikuvaid osi.Keevituskaabliotsik on varustatud spetsiaalse klambriga, mis 
- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja võimalikult võimaldab haarata kinni elektroodi katteta olevast osast.

tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest Klambriga varustatud keevitusaparaatide korral ühendage see kaabel 
ning eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades suruõhku klambriga, mis kannab sümbolit    .
(max 10 bar).

- Kasutage juhust ja kontrollige samas ka, et elektriühendused on Keevitusvoolu tagasisidekaabli ühendus
Ühendage otse keevitatava detailiga või metall töölauaga, kuhu on hästi kinnitatud ja et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.
asetatud detail, võimalikult keevitusõmbluse lähedale. Klambriga - Kui olete lõpetanud kontrolli, asetage tagasi keevituspaneelid, 
varustatud keevitusaparaatide korral ühendage kaabel klambriga, mis keerates kinnituspoldid tugevalt kinni.
kannab sümbolit   . - Vältige kategooriliselt keevitusaparaadi kasutamist, kui seadme 

paneelid on lahti.
6.KEEVITAMINE: PROTSEDUURI KIRJELDUS - Kui vajalik, õlitage kõrge temperatuuri all, õhukese rasva korraga 
Käesolevad keevitusaparaadid omavad langeva iseloomuga 

seadme reguleerimismehhanismi liikuvad osad (hammasrattadühefaasilist transformaatorit ja on sobivad vahelduvvoolukeevituseks 
hõõrdumiskohad, šuntid jne.).kaetud elektroodidega (tüüp E43R) baseerudes nende diameetritele, 

- Toitekaabli väljavahetus: enne kaabli väljavahetamist mis on näidatud andmeplaadil.
lokaliseerige kruvidega varustatud ühendusklambrid L1 ja L2 (N) Keevitusaparaadi käivitamiseks kasutage pealülitit (Pilt. B-1).
voolukatkestajal (Pilt. L).Seadme jaotatud keevitusvoolu võimsus on reguleeritav keerates 

pidevalt käsitsijuhitavat magnetilist šunti (Pilt. B-2), või  keerates 
astmeliselt käsitsijuhitavat šunti (Pilt. B-3).
KONTROLLIGE KEEVITUSAPARAADI MUDEL.
N.B. Voolu reguleerides peab šuntiga varustatud keevitusaparaadi 
korral pealüliti (Pilt. B-1) olema positsioonis O (avatud).
Valitud keevitusvoolu tugevus (I ) on loetav astmeliselt skaalalt 2 ROKASGRÂMATA
amprites (Pilt.B-4), mis asub üla- või kõrvalpaneelil sellega varustatud 
keevitusaparaatide korral.
Näidatud vool vastab kaarepingele (U ) järgmiselt:2

U2 = (18 + 0,04 I2) V  (EN 50060).

TERMOSTAATILINE KAITSE
UZMANÎBU: PIRMS METINÂŠANAS APARÂTA IZMANTOŠANAS Käesolev keevitusaparaat omab automaatset termostaatilisilt kaitset 
UZMANÎGI IZLASIET ROKASGRÂMATU!ülekuumenemise korral (termostaadi automaatne taaskäivitumine). 

Kui mähised saavutavad ettenähtud temperatuuri, lülitab kaitse välja 
seadme toiteliini ja esipaneelil süttib kollane valgusdiood (Pilt. B-5). IEROBEŽOTAI LIETOŠANAI PAREDZÇTI ROKAS LOKA 
Peale paariminutilist maha jahtumist lülitab kaitse sisse toiteliini ja METINÂŠANAS APARÂTI SEGTAJIEM ELEKTRODIEM (MMA)kollane valgusdiood kustub. Keevitusaparaat on uuesti valmis 

Piezîme: Tâlâk tekstâ tiks izmantots termins “metinâšanas aparâts”.kasutamiseks.

, 

______________(LV)_____________
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1. VISPÂRÎGÂ DROŠÎBAS TEHNIKA LOKA METINÂŠANAS ir izklâstîti uz plâksnîtes ar tehniskajiem datiem, kuru nozîme ir 
LAIKÂ paskaidrota zemâk:

Zîm. A
1- EIROPAS norma, kurâ ir aprakstîti ar loka metinâšanas iekârtu 

drošîbu un ražošanu saistîtie jautâjumi.
2- Simbols, kas apzîmç metinâšanas aparâta iekšçjo struktûru.
3- Metinâšanas aparâta raksturojums: krîtošâ raksturlîkne.- Izvairieties no tiešâ kontakta ar metinâšanas kontûru, jo no 
4- Simbols, kas apzîmç paredzçtas metinâšanas procedûru.ìeneratora ejošs tukšgaitas spriegums dažos apstâkïos var 
5- Simbols, kas apzîmç barošanas lînijas tipu: bût bîstams.

1~: vienfâzes mainîgais spriegums.- Pieslçdzot metinâšanas vadus, veicot pârbaudes un 
6- Korpusa aizsardzîbas pakâpe.remontdarbus metinâšanas aparâtam jâbût izslçgtam un 
7- H :transformatora izolâcijas klase.atslçgtam no barošanas tîkla.

- Veicot elektriskos pieslçgumus ievçrojiet attiecîgas drošîbas 8-   :“II” klases aizsardzîba
tehnikas normas un likumdošanu.   :metinâšanas aparâts ir piemçrots izmantošanai vidç ar - Metinâšanas aparâtu drîkst pieslçgt tikai pie tâdas barošanas 
sistçmas, kurai neitrâlais vads ir iezemçts. paaugstinâtu elektrošoka risku.

- Pârliecinieties, ka barošanas rozete ir pareizi iezemçta. 9- Barošanas lînijas tehniskie dati:
- Neizmantojiet metinâšanas aparâtu mitrâs vai slapjâs vides, kâ - U : Metinâšanas aparâta barošanas avota mainîgais 1

arî kad lîst. spriegums un frekvence (pieïaujamâ novirze 10%).
- Neizmantojiet vadus ar bojâto izolâciju vai ar izïodzîtajâm -     : Barošanas lînijas aizsardzîbai paredzçto palçninâtas 

savienošanas detaïâm. darbîbas drošinâtâju râdîtâji.
- I :  Maksimâla no barošanas lînijas patçrçta strâva.1 MAX

10-Metinâšanas kontûra radîtâji:
- U : maksimâlais tukšgaitas spriegums (metinâšanas kontûrs ir 0

atvçrts).
- Nemetiniet tvertnes, traukus un cauruïvadus, kuri satur vai - I : Parasta metinâšanas strâva; norâda uz iespçjamo strâvas 2

saturçja šíidrus vai gâzveida uzliesmojošus produktus. mainîšanas intervâlu (no minimuma lîdz maksimumam) 
- Neizmantojiet ar hlora šíîdinâtâju apstrâdâtus materiâlus, ka dotajam loka spriegumam.

arî nestrâdâjiet šîs vielas tuvumâ. -  Ø: metinâšanai izmantojamo elektrodu diametrs.
- Nemetiniet zem spiediena esošos traukus. - nc: tas ir norâdîto elektrodu skaits, kurus var izkausçt no brîža 
- Novâciet no darba vietas visus uzliesmojošus materiâlus kad metinâšanas aparâtam ir apkârtçjas vides temperatûra 

(piemçram, koka izstrâdâjumus, papîru, lupatas utt.). lîdz pirmajai termostata iedarbošanos.
- Pârliecinieties, ka telpa ir labi vedinâma, vai ka ir paredzçti - nc1: tas ir norâdîto elektrodu skaits, kurus var izkausçt vienas 

lîdzekïi loka tuvumâ esošo metinâšanas iztvaikojumu stundas laikâ no brîža kad metinâšanas aparâtam ir 
novâkšanai; ir jâievada sistemâtiskâ uzskaites sistçma apkârtçjas vides temperatûra.
metinâšanas iztvaikojumu robežas novçrtçšanai saskaòâ ar to - nh: tâ ir norâdîto elektrodu skaita VIDÇJA VÇRTÎBA, kurus var 
sastâvu, koncentrâciju un iztvaikošanas ilgumu. izkausçt no brîža kad metinâšanas aparâts atsâk savu 

darbîbu un lîdz termostata iedarbošanos.
- nh1: tas ir norâdîto elektrodu skaits, kurus var izkausçt vienas 

stundas laikâ kad metinâšanas aparâts atrodas termiskâ 
režîmâ. 

11 - Metinâšanas aparâta identifikâcijas numurs (ïoti svarîgs 
tehniskâs palîdzîbas pieprasîšanai, rezerves daïu pasûtîšanai, 
izstrâdâjuma izcelsmes identifikâcijai).- Nodrošiniet atbilstošu elektroizolâciju no elektrodiem, 
Dažiem modeïiem šis numurs ir norâdîts uz priekšçjâ paneïa.apstrâdâjamâs daïas un tuvumâ esošâm iezemçtâm metâla 

daïâm.
PIEZÎME: Attçlotajam plâksnîtes piemçram ir ilustratîvs raksturs, tas ir Parasti to var nodrošinât izmantojot šim nolûkam paredzçtos 
izmantots tikai, lai paskaidrotu simbolu un ciparu nozîmi; jûsu cimdus, apavus, cepuri un apìçrbus, vai izmantojot izolçjošus 
metinâšanas aparâta precîzas tehnisko datu vçrtîbas var atrast uz paliktòus vai paklâjus.   
metinâšanas aparâta esošas plâksnîtes.- Acu aizsardzîbai vienmçr izmantojiet uz maskas vai íiveres 

uzstâdîtu neaktînisku stiklu.
CITI TEHNISKIE DATIIzmantojiet atbilstošus ugunsdrošus tçrpus un nepakïaujiet 

âdu ultravioletu un infrasarkanu staru iedarbîbai, kuri rodas 
- METINÂŠANAS APARÂTS: sk. 1. tabulu (TAB.1)loka metinâšanas laikâ; turklât, ar aizsardzîbu ir jânodrošina 

loka metinâšanas vietas tuvumâ esošie cilvçki, to var izdarît ar 
Metinâšanas aparâta svars ir norâdîts 1. tabulâ (TAB. 1)neatstarojošo ekrânu vai aizlaidòu palîdzîbu.

4. METINÂŠANAS APARÂTA APRAKSTS
Vadîbas, regulçšanas un savienošanas ierîces

Zîm. B- Metinâšanas laikâ ìenerçtais elektromagnçtiskais laukums 
var traucçt elektrisko un elektronisko ierîèu darbîbai.

5. UZSTÂDÎŠANAElektrisko vai elektronisko medicînisko ierîèu lietotâjiem 
(piemçram, sirds, elpošanas stimulatori utt.) ir jâkonsultçjas ar   UZMANÎBU! UZSTÂDOT METINÂŠANAS APARÂTU UN 
ârstu par iespçju atrasties tuvu tai vietai, kurâ tiek izmantots 

VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINÂŠANAS šis metinâšanas aparâts.
APARÂTAM IR JÂBÛT PILNÎGI IZSLÇGTAM UN ATSLÇGTAM NO Elektrisko vai elektronisko medicînisko ierîèu lietotâjiem ir 
BAROŠANAS TÎKLA.rekomendçts neizmantot šo metinâšanas aparâtu.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRÎKST VEIKT TIKAI 
PIEREDZÇJUŠAIS VAI KVALIFICÇTS PERSONÂLS.

CITI RISKI MONTÂŽA
Zîm. C

- APGÂŠANA: novietojiet metinâšanas aparâtu uz horizontâlas Izòemiet metinâšanas aparâtu no iepakojuma, samontçjiet 
virsmas, kura atbilst aparâta svaram; pretçjâ gadîjumâ iepakojumâ esošas atsevišías daïas.
(piemçram, ja grîda ir slîpa vai dalîta utt.) pastâv apgâšanas 

Aizsargmaskas montâžarisks.
Zîm. D

- NEPAREIZA IZMANTOŠANA: ir bîstami izmantot metinâšanas Atgriešanas vada-turçtâja montâža
aparâtu nolûkiem, kuriem tas nav paredzçts (piemçram, Zîm. E
ûdensvada cauruïu atsaldçšana).

Metinâšanas vada-elektrodu turçtâja montâža
Zîm. F

- Ir aizliegts uzkârt metinâšanas aparâtu uz roktura.    UZMANÎBU! Novietojiet metinâšanas aparâtu uz plakanas 
virsmas, kura atbilst aparâta svaram, lai nepieïautu tâ apgâšanos 

2. IEVADS UN VISPÂRÎGS APRAKSTS vai spontânu kustîbu, kas var bût ïoti bîstami.
Šis metinâšanas aparâts ir strâvas avots, kas ir paredzçts loka 
metinâšanai, konkrçti tas ir paredzçts MMA maiòstrâvas (AC) PIESLÇGŠANA PIE TÎKLA
metinâšanai, izmantojot segtos elektrodus. - Pirms jebkâda elektriskâ pieslçguma veikšanas pârbaudiet, vai dati 

uz metinâšanas aparâta plâksnîtes atbilst uzstâdîšanas vietâ 
SÇRIJAS PAPILDIERÎCES: pieejamo tîklu spriegumam un frekvencei.
- elektrodu turçtâjs; - Metinâšanas aparâtu drîkst pieslçgt tikai pie tâdas barošanas 
- atgriešanas vads ar masas spaili; sistçmas, kurai neitrâlais vads ir iezemçts.
- riteòu komplekts (pârvietojamajiem modeïiem).

KONTAKTDAKŠA UN ROZETE: (Metinâšanas aparâtiem, kuriem 
3.  TEHNISKIE DATI nav kontaktdakšas):
PLÂKSNE AR DATIEM savienojiet barošanas kabeli ar standarta kontaktdakšu (2F + Z, 3F + 
Pamatdati par metinâšanas aparâta pielietošanu un par tas ražîgumu Z) ar atbilstošiem râdîtâjiem un sagatavojiet vienu barošanas tîklam 
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pievienotu un ar drošinâtâju vai automâtisko izslçdzçju aprîkotu vispareizâkais veids kâ var dabût loku.
rozeti; atbilstošajam iezemçšanas pieslçgam jâbût pieslçgtam pie UZMANÎBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinâmo priekšmetu; 
barošanas lînijas zemçjuma vada (dzelteni-zaïš). 1. tabulâ (TAB.1) ir pastâv risks, ka segums var sabojâties, lîdz ar ko bûs grûti dabût 
norâdîtas palçninâtas darbîbas drošinâtâju rekomendçjamas vçrtîbas loku.
Ampçros, kuras ir izvçlçtas saskaòâ ar metinâšanas mašînas emitçtu - Pçc loka dabûšanas cenšaties turçt elektrodu noteiktâ attâlumâ no 
maksimâlo nominâlo strâvu un barošanas tîkla nominâlo spriegumu. konstrukcijas, kas ir vienâds ar izmantojama elektroda diametru, 

un metinâšanas laikâ mçìiniet saglabât šo distanci nemainîgu; 
Metinâšanas aparâtiem, kuri ir paredzçti barošanai no avotiem, atcerieties, ka elektroda slîpumam uz tâs virzîbas pusi jâbût 
kuriem ir dažâds spriegums, sprieguma mainîšanas roktura vienâdam ar apmçram 20-30 grâdiem (Zîm. H).
bloíçšanas skrûve ir jâuzstâda pozîcijâ, kura atbilst pieejamâs - Metinâtas šuves beigâs pârvietojiet elektroda galu mazliet atpakaï, 
barošanas lînijas spriegumam. pretçji tâ kustîbas virzienam, lai tas bûtu virs loka krâtera, lai to 

Zîm. G uzpildîtu, pçc tam âtri paceliet elektrodu no kausçjuma vannas, lai 
pârtrauktu loku.    UZMANÎBU!

Augstâk aprakstîto noteikumu neievçrošana bûtiski samazinâs METINÂTAS ÐUVES IZSKATS
ražotâja uzstâdîtâs drošîbas sistçmas (klase I) efektivitâti, lîdz ar Zîm. I
ko bûtiski pieaugs riska pakâpe personâlam (piemçram, 7. TEHNISKÂ APKOPE
elektrošoka risks) un mantai (piemçram, ugunsgrçka risks). 

   UZMANÎBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKŠANAS METINÂŠANAS KONTÛRA SAVIENOJUMI
PÂRLIECINIETIES, KA METINÂŠANAS APARÂTS IR IZSLÇGTS     UZMANÎBU! PIRMS SEKOJOŠO SAVIENOJUMU UN ATSLÇGTS NO BAROŠANAS TÎKLA.

VEIKŠANAS PÂRLIECINIETIES, KA METINÂŠANAS APARÂTS 
IR IZSLÇGTS UN ATSLÇGTS NO BAROŠANAS TÎKLA. ÂRKÂRTÇJÂ TEHNISKÂ APKOPE
1. tabulâ (TAB. 1) ir norâdîtas metinâšanas vadu šíçrsgriezuma ÂRKÂRTÇJO  TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI 

2rekomendçjamas vçrtîbas (mm ), kuras ir izvçlçtas saskaòâ ar PIEREDZÇJUŠAIS VAI KVALIFICÇTS PERSONÂLS, KURAM IR 
metinâšanas mašînas maksimâlo emitçtu strâvu.

ZINÂŠANAS ELEKTROMEHÂNIKAS JOMÂ.

Metinâšanas vada-elektrodu turçtâja savienojums
Uz uzgaïa ir speciâla spaile, kura tiek izmantota elektroda nesegtas    UZMANÎBU! PIRMS METINÂŠANAS APARÂTA PANEÏU 
daïas bloíçšanai.

NOÒEMŠANAS UN TUVOŠANOS IEKŠÇJAI  DAÏAI  Ja metinâšanas aparâts ir aprîkots ar spaili, šîs vads ir jâsavieno ar 
PÂRLIECINIETIES, KA METINÂŠANAS APARÂTS IR IZSLÇGTS 

spaili, kura ir apzîmçta ar simbolu   . UN ATSLÇGTS NO BAROŠANAS TÎKLA.
Veicot pârbaudes kad metinâšanas aparâta iekšçjas daïas 
atrodas zem sprieguma var iegût smagu elektrošoku Metinâšanas strâvas atgriešanas vada savienojums
pieskaroties pie zem spriegojuma esošajâm detaïâm un/vai var Šis vads tiek savienots ar apstrâdâjamo priekšmetu vai ar metâla 
ievainoties, pieskaroties pie kustîgâm daïâm.stendu, uz kura tas ir novietots, tik tuvu apstrâdâjamai vietai, cik tas ir 
- Periodiski, biežums ir atkarîgs no ekspluatâcijas režîma un iespçjams. Ja metinâšanas aparâts ir aprîkots ar spaili, šis vads ir 

apkârtçjas vides piesâròojuma, pârbaudiet metinâšanas aparâta jâsavieno ar spaili, kura ir apzîmçta ar simbolu  .
iekšçjo daïu un notîriet uz transformatora esošos putekïus ar 
sausâ saspiestâ gaisa strâvas palîdzîbu (maks. spiediens 10 bâri).6. METINÂŠANA: DARBA PROCEDÛRAS APRAKSTS

- Laiku pa laikam pârbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi Šie metinâšanas aparâti ir aprîkoti ar vienfâzes transformatoru ar 
piestiprinâti, un ka uz vadu izolâcijas nav bojâjumu.kritušo raksturlîkni un tie ir paredzçti maiòstrâvas metinâšanai 

- Kad visas augstâk aprakstîtas operâcijas ir paveiktas, uzstâdiet izmantojot segtos elektrodus (E 43 R tipa), kuru diametrs ir norâdîts uz 
metinâšanas aparâta paneïus atpakaï un pieskrûvçjiet lîdz galam tehnisko datu plâksnes.
fiksâcijas skrûves.Lai ieslçgtu metinâšanas aparâtu, pagrieziet galveno slçdzi (Zîm. B-

- Ir kategoriski aizliegts veikt metinâšanas operâcijas, kad 1).
metinâšanas aparâts atrodas atvçrtâ stâvoklî.Ar magnçtiskâ šunta palîdzîbu ir iespçjams nepârtraukti regulçt 

- Ja nepieciešams, tad, kamçr vadîbas mezgla kustîgâs daïas ir emitçjamo metinâšanas strâvas intensitâti (Zîm. B-2), vai pakâpeniski  
kârstas, ieeïïojiet tâs (vîtòota vârpsta, slîdvirsma, šunti utt.) ar ar manuâla šunta palîdzîbu (Zîm. B-3).
plânu ziedes kârtu.PÂRBAUDIET METINÂŠANAS APARÂTA MODELI.

- Barošanas vada nomaiòa: pirms vada nomaiòas apzîmçjiet uz SVARÎGA PIEZÎME: Regulçjot strâvu uz metinâšanas aparâta, kurš ir 
slçdžiem (Zîm. L) esošus skrûvju savienojuma pieslçgus L1 un L2 aprîkots ar šuntu, galvenajam slçdzim (Zîm. B-1) jâbût pozîcijâ O 
(N).(atvçrts).

Uzstâdîtâ strâvas vçrtîba (I ) ir norâdîta Ampçros uz graduçtas skalas 2

(Zîm. B-4), kura atrodas uz augšçja vai sânu paneïa, ja ierîce ir ar to 
aprîkota.
Norâdîtâ strâvas vçrtîba atbilst loka spriegumam (U ), saskaòâ ar 2

sekojošo formulu:
U  = (18 + 0,04 I ) V (EN 50060).2 2

ÐÚÊÎÂÎÄÑÒÂÎ Ñ ÈÍÑÒÐÓÊÖÈÈ ÇÀ 
TERMOSTATISKÂ AIZSARDZÎBA:

ÏÎËÇÂÀÍÅŠis metinâšanas aparâts ir aizsargâts no termiskâs pârslodzes ar 
automâtiskâs aizsargierîces palîdzîbu (termostats ar automâtisko 
atjaunošanu). Kad tinuma temperatûra sasniedz uzstâdîto vçrtîbu, 
aizsargierîce atvieno barošanas íçdi un iedegas uz priekšçjâ paneïa 
esoša dzeltena lampiòa (Zîm. B-5). Pçc dažâm minûtçm, kad ierîce  
atdzisîs, aizsargierîce atjaunos iekârtas darbîbu, saslçdzot 
barošanas íçdi, lîdz ar ko dzeltena lampiòa tiek izslçgta. Metinâšanas ÂÍÈÌÀÍÈÅ: ÏÐÅÄÈ ÄÀ ÈÇÏÎËÇÂÀÒÅ ÅËÅÊÒÐÎÆÅÍÀ, 
aparâts atkal ir gatavs darbam. Ï Ð Î × Å Ò Å Ò Å  Â Í È Ì À Ò Å Ë Í Î  Ð Ú Ê Î Â Î Ä Ñ Ò Â Î Ò Î Ñ  

ÈÍÑÒÐÓÊÖÈÈ ÇÀ ÏÎËÇÂÀÍÅ.
METINÂŠANA
- Izmantojiet elektrodus, kuri ir paredzçti izmantošanai ar 

ÐÚ×ÍÈ ÅËÅÊÒÐÎÆÅÍÈ ÇÀ ÄÚÃÎÂÎ ÇÀÂÀÐßÂÀÍÅ Ñ maiòstrâvu. 
ÎÁÌÀÇÀÍÈ ÅËÅÊÒÐÎÄÈ (MMA), Ñ ÎÃÐÀÍÈ×ÅÍÀ ÓÏÎÒÐÅÁÀ.- Metinâšanas strâva ir atkarîga no izmantojama elektroda diametra 
Çàáåëåæêà: Â òåêñòà, êîéòî ñëåäâà å èçïîëçâàí òåðìèíà un no savienojuma tipa, kurš ir jâizpilda;
“åëåêòðîæåí”.zemâk seko informâcija par izmantojamo strâvu dažâda diametra 

elektrodiem:
1. ÎÁÙÈ ÏÐÀÂÈËÀ ÇÀ ÁÅÇÎÏÀÑÍÎÑÒ ÏÐÈ ÄÚÃÎÂÎ Elektroda ø (mm) Metinâšanas strâva (A)
ÇÀÂÀÐßÂÀÍÅ.min. maks.

1.6 25 - 50
2 40 - 80

2.5 60 - 110
3.2 80 - 160 - Èçáÿãâàéòå äèðåêòåí êîíòàêò ñúñ çàâàðú÷íàòà ñèñòåìà; 
4 120 - 200 íàïðåæåíèåòî ïðè ïðàçåí õîä, ñúçäàâàíî îò ãåíåðàòîðà, 

- Òemiet vçrâ, ka vienâda diametra elektrodiem paaugstinâta ìîæå äà áúäå îïàñíî ïðè íÿêîè îáñòîÿòåëñòâà.strâva tiek izmantota horizontâlai metinâšanai, bet vertikâlai - Ñâúðçâàíåòî íà çàâàðú÷íèòå êàáåëè, îïåðàöèèòå çà metinâšanai vai metinâšanai virs metinâtâjam izmanto zemâku 
êîíòðîë è ðåìîíò, òðÿáâà äà ñå èçâúðøâàò ñàìî ïðè strâvu.
èçãàñåí è èçêëþ÷åí îò åëåêòðè÷åñêàòà ìðåæà åëåêòðîæåí.- Metinâta savienojuma mehâniskais raksturojums ir atkarîgs ne tikai 

- Åëåêòðè÷åñêàòà èíñòàëàöèÿ òðÿáâà äà áúäå íàïðàâåíà no izvçlçtas strâvas intensitâtes, bet arî no citiem metinâšanas 
ñúãëàñíî äåéñòâàùèòå íîðìè è äåéñòâàùèòå çàêîíè çà parametriem, tâdiem kâ loka garums, metinâšanas âtrums un 
ïðåäïàçâàíå îò òðóäîâè çëîïîëóêè.izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitâte (elektrodus nedrîkst 

- Åëåêòðîæåíúò òðÿáâà äà áúäå ñâúðçàí ñúñ çàõðàíâàùàòà glabât mitrâs telpâs, tos ir jâglabâ atbilstošajos iepakojumos vai 
åëåêòðè÷åñêà ñèñòåìà ñ íóëåâ çàçåìåí ïðîâîäíèê.konteineros).

- Ïðîâåðåòå, äàëè êîíòàêòúò çà åëåêòðè÷åñêîòî çàõðàíâàíå 
å ïðàâèëíî çàçåìåí.Darba procedûra:

- Äà íå ñå èçïîëçâà åëåêòðîæåíà âúâ âëàæíà è ìîêðà ñðåäà - Turot masku SEJAS PRIEKŠÂ, paberziet metinâmo detaïu ar 
è ïîâðåìå íà äúæä.elektroda galu it kâ jûs vçlçtos aizdedzinât sçrkociòu; tas ir 

______________(BG)_____________
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- Äà íå ñå èçïîëçâàò êàáåëè ñ ïîâðåäåíà èçîëàöèÿ èëè ðàáîòà è ïðîèçâîäñòâîòî íà ìàøèíè çà äúãîâî çàâàðÿâàíå.
ðàçõëàáåíè âðúçêè. 2- Ñèìâîë çà âúòðåøíàòà ñòðóêòóðà íà åëåêòðîæåíà.

3- Õàðàêòåðèñòèêà íà åëåêòðîæåíà: ïàäàùà.
4- Ñèìâîë çà ïðåäâèäåíèÿ ìåòîä íà çàâàðÿâàíå.
5- Ñèìâîë çà çàõðàíâàùàòà ëèíèÿ:

1~: ïðîìåíëèâî ìîíîôàçíî íàïðåæåíèå.
6- Ñòåïåí íà áåçîïàñíîñò íà ñòðóêòóðàòà.- Äà íå ñå çàâàðÿâà âúðõó êîíòåéíåðè, ñúäîâå èëè 
7- Í: êëàñ íà èçîëàöèÿ íà òðàíñôîðìàòîðà.òðúáîïðîâîäè, êîèòî ñúäúðæàò èëè ñà ñúäúðæàëè 

çàïàëèìè òå÷íè èëè ãàçîîáðàçíè âåùåñòâà. 8-   : ñòåïåí íà áåçîïàñíîñò ²².
- Äà ñå èçáÿãâà ðàáîòà ñ ìàòåðèàëè, ïî÷èñòåíè ñ   : åëåêòðîæåí, ïðåäíàçíà÷åí çà èçïîëçâàíå â ñðåäà ñ âèñîê ðàçòâîðèòåëè, ñúäúðæàùè õëîð èëè ðàáîòà â áëèçîñò  äî 

ñïîìåíàòèòå âåùåñòâà. ðèñê îò òîêîâè óäàðè.
- Äà íå ñå çàâàðÿâà âúðõó ñúäîâå ïîä íàëÿãàíå. 9- Äàííè, ñâúðçàíè ñ õàðàêòåðèñòèêàòà íà çàõðàíâàùàòà ëèíèÿ:
- Äà ñå ïîñòàâÿò äàëå÷ îò ðàáîòíîòî ìÿñòî, âñÿêàêâè ëåñíî -  U : Ïðîìåíëèâî íàïðåæåíèå è ÷åñòîòà íà çàõðàíâàíå íà 1

çàïàëèìè ïðåäìåòè (íàïðèìåð: äúðâî, õàðòèÿ, ïàðöàëè è åëåêòðîæåíà (äîïóñòèìè ãðàíèöè 10%):
äð.). -  Ñòîéíîñò íà èíåðöèîííèòå ïðåäïàçèòåëè, êîèòî 

- Äà ñå ïîäñèãóðè ïîäõîäÿùî ïðîâåòðåíèå èëè âåíòèëàöèÿ, òðÿáâà äà ñå ïðåäâèäÿò, çà äà ñå îñèãóðè áåçîïàñíîòî 
êîèòî äà ïîçâîëÿâàò îòâåæäàíåòî íà ïóøåöèòå, èçëèçàùè ôóíêöèîíèðàíå íà ëèíèÿòà.
îò äúãàòà. Ïðîâåòðÿâàíåòî äà ñòàâà ñïîðåä ñúñòàâà íà - I : ìàêñèìàëåí òîê, ïîãëúùàí îò ëèíèÿòà.1 maxïóøåêà, êîíöåíòðàöèÿòà è ïðåñòîÿ â òàêàâà ñðåäà. 10- Ïàðàìåòðè íà çàâàðú÷íàòà ñèñòåìà: 

-  U : ìàêñèìàëíî íàïðåæåíèå ïðè ïðàçåí õîä (îòâîðåíà 0

ñèñòåìà íà çàâàðÿâàíå).   
-  I : êîíâåíöèîíàëåí òîê íà çàâàðÿâàíå; ïîêàçâà ãàìàòà íà 2

ðåãóëèðàíå íà çàâàðú÷íèÿ òîê  (ìèíèìàëíî - 
- Äà ñå íàïðàâè ïîäõîäÿùà èçîëàöèÿ îò åëåêòðè÷åñòâîòî, ìàêñèìàëíî) çà ñúîòâåòíîòî íàïðåæåíèå íà äúãàòà.

ñïîðåä âèäà íà åëåêòðîäà, îáðàáîòâàíèÿ äåòàéë è - Ø: äèàìåòúð íà åëåêòðîäèòå çà çàâàðÿâàíå.
åâåíòóàëíèòå ìåòàëíè ÷àñòè ïîñòàâåíè  â áëèçîñò  äî - nc:  å êîëè÷åñòâîòî íà ñúîòâåòíèòå åëåêòðîäè, ñ êîèòî ìîæå 
ðàáîòíîòî ìÿñòî, íà çåìÿòà. äà ñå çàâàðÿâà îò çàïî÷âàíå íà 
Òîâà  íîðìàëíî ñå ïîñòèãà ÷ðåç çàùèòíèòå çàâàðú÷íè          ðàáîòà, ïðè åëåêòðîæåí ñ òåìïåðàòóðà, ðàâíà íà  
ðúêàâèöè, îáóâêè, çàâàðú÷åí øëåì  è ìàñêà è îêîëíàòà òåìïåðàòóðà, äî ïúðâîòî âêëþ÷âàíå 
ïðåäíàçíà÷åíîòî çà òàçè öåë îáëåêëî, êàêòî ïúòåêà èëè          íà òåðìîñòàòà.
èçîëàöèîííî êèëèì÷å. - nc1: å êîëè÷åñòâîòî íà ñúîòâåòíèòå åëåêòðîäè, ñ êîèòî ìîæå 

- Âèíàãè äà ñå ïðåäïàçâàò î÷èòå ÷ðåç ñïåöèàëíèòå äà ñå çàâàðÿâà â ïðîäúëæåíèå íà åäèí ÷àñ, ïðè 
çàòúìíåíè ñòúêëà, ìîíòèðàíè âúðõó çàâàðú÷íèòå ìàñêè çàïî÷âàíå íà ðàáîòà ñ åëåêòðîæåí, ÷èÿòî  òåìïåðàòóðà å 
èëè øëåìîâå. ðàâíà íà îêîëíàòà òåìïåðàòóðà.
Äà ñå èçïîëçâà è ñúîòâåòíîòî íåçàïàëèìî îáëåêëî, êîåòî - nh: å ÑÐÅÄÍÀÒÀ ÑÒÎÉÍÎÑÒ íà êîëè÷åñòâîòî åëåêòðîäè, ñ 
âúçïðåïÿòñòâà è ïðÿêîòî èçëàãàíå íà êîæàòà  íà êîèòî ìîæå äà ñå çàâàðÿâà â 
óëòðàâèîëåòîâèòå è èíôðà÷åðâåíèòå ëú÷è, êîèòî ñå          èíòåðâàëà ìåæäó äâå çàäåéñòâàíèÿ íà òåðìîñòàòà.
ïîëó÷àâàò îò äúãàòà. Ïðåäïàçíè ìåðêè òðÿáâà äà ñå - nh1: å êîëè÷åñòâîòî íà ñúîòâåòíèòå åëåêòðîäè, ñ êîèòî ìîæå 
âçåìàò è çà ëèöà, êîèòî ñå íàìèðàò â áëèçîñò  äî äúãàòà, äà ñå çàâàðÿâà âïðîäúëæåíèå íà 
òîâà ñòàâà ÷ðåç åêðàíè èëè íåîòðàçÿâàùè çàâåñè.           åäèí ÷àñ, ïðè çàïî÷âàíå íà ðàáîòà ñ åëåêòðîæåí, â 

òåðìè÷åí  ðåæèì.
11-Ðåãèñòðàöèîíåí íîìåð, êîéòî ñëóæè çà èíäåíòèôèêàöèÿ íà 

åëåêòðîæåíà (íåîáõîäèì ïðè òåõíè÷åñêèòå ïðåãëåäè, ïðè 
ïîäìÿíà íà ÷àñòè è óñòàíîâÿâàíå íà ïðîèçõîäà íàïðîäóêòà).
Ïðè íÿêîè ìîäåëè, òîçè íîìåð å îêàçàí âúðõó ïðåäíèÿ ïàíåë - Åëåêòðîìàãíèòíèòå ïîëåòà, ïîðîäåíè îò ïðîöåñà íà 
íà ìàøèíàòà.çàâàðÿâàíå, ìîãàò äà ïîâëèÿÿò âúðõó ôóíêöèîíèðàíåòî 

      íà åëåêòðè÷åñêè è åëåêòðîííè óñòðîéñòâà.
ÇÀÁÅËÅÆÊÀ: Òàêà ïðåäñòàâåíàòà òàáåëà ñ òåõíè÷åñêè Ëèöàòà  íîñèòåëè íà  åëåêòðè÷åñêè èëè åëåêòðîííè 
õàðàêòåðèñòèêè ïîêàçâà çíà÷åíèåòî íî ñèìâîëèòå è öèôðèòå; ìåäèöèíñêè óñòðîéñòâà (íàïðèìåð: ïåéñ  ìåéêúðè, 
òî÷íèòå ñòîéíîñòè íà òåõíè÷åñêèòå ïàðàìåòðè íà åëåêòðîæåíà ðåñïèðàòîðè è äð.), òðÿáâà äà ñå êîíñóëòèðàò ñ ëåêàð, 
òðÿáâà äà áúäàò ïðîâåðåíè äèðåêòíî îò íåãîâàòà òàáåëà.ïðåäè äà ñòîÿò â áëèçîñò  äî ðàáîòíîòî ìÿñòî íà òàêúâ 

åëåêòðîæåí.
ÄÐÓÃÈ ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÈ ÄÀÍÍÈ:Íà ëèöàòà  íîñèòåëè íà  òàêèâà åëåêòðè÷åñêè èëè 

åëåêòðîííè ìåäèöèíñêè óñòðîéñòâà, èçîáùî íå ñå 
- ÅËÅÊÒÐÎÆÅÍ: âèæ òàáëèöà 1 (TAÁ.1)ïðåïîðú÷âà äà ðàáîòÿò ñ òîçè åëåêòðîæåí.

Ìàñàòà íà åëåêòðîæåíà å îòáåëÿçàíà â òàáëèöà 1 (TAÁ.1).

4. ÎÏÈÑÀÍÈÅ ÍÀ ÅËÅÊÒÐÎÆÅÍÀ  ÄÐÓÃÈ ÐÈÑÊÎÂÅ
Óðåäè çà êîíòðîë, ðåãóëèðàíå è ñâúðçâàíå

- ÏÐÅÎÁÐÚÙÀÍÅ: ïîñòàâåòå åëåêòðîæåíà âúðõó ðàâíà Ôèã.Â
õ î ð è ç î í ò à ë í à  ï î â ú ð õ í î ñ ò ,  ñúñ  ñ ú î ò â å ò í à ò à 
òîâàðîóñòîé÷èâîñò; â ïðîòèâåí ñëó÷àé (íàïðèìåð: ïðè 5. ÈÍÑÒÀËÈÐÀÍÅ
íàêëîíåí èëè íåðàâåí ïîä è ò.í.) ñúùåñòâóâà îïàñíîñò îò 
ïðåîáðúùàíå. ÂÍÈÌÀÍÈÅ! ÂÑÈ×ÊÈ ÎÏÅÐÀÖÈÈ ÏÎ ÈÍÑÒÀËÈÐÀÍÅ È 

ÎÏÅÐÀÖÈÈ ÏÎ ÅËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÎÒÎ ÑÂÚÐÇÂÀÍÅ, ÄÀ ÑÅ - ÍÅÕÀÐÀÊÒÅÐÍÀ ÓÏÎÒÐÅÁÀ: îïàñíî å äà ñå èçïîëçâà ÈÇÂÚÐØÂÀÒ ÑÀÌÎ ÏÐÈ ÍÀÏÚËÍÎ ÇÀÃÀÑÅÍ È ÈÇÊËÞ×ÅÍ åëåêòðîæåíà, çà  äðóã òèï ðàáîòà, çà êîÿòî òîé íå å ÎÒ ÅËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÀÒÀ ÌÐÅÆÀ, ÅËÅÊÒÐÎÆÅÍ.ïðåäíàçíà÷åí (íàïðèìåð: ðàçìðàçÿâàíå íà òðúáîïðîâîäè ÅËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÈÒÅ ÑÂÚÐÇÂÀÍÈß ÒÐßÁÂÀ ÄÀ ÁÚÄÀÒ íà õèäðàâëè÷íàòà ìðåæà). ÈÇÂÚÐØÂÀÍÈ ÅÄÈÍÑÒÂÅÍÎ ÎÒ ÎÁÓ×ÅÍ È 
ÊÂÀËÈÔÈÖÈÐÀÍ ÇÀ ÒÀÇÈ ÄÅÉÍÎÑÒ, ÏÅÐÑÎÍÀË.- Çàáðàíåíî å èçïîëçâàíåòî íà ðúêîõâàòêàòà êàòî ñðåäñòâî 

çà èçêëþ÷âàíå íà åëåêòðîæåíà. ÈÍÑÒÀËÈÐÀÍÅ
Ôèã. Ñ

Ðàçîïàêîâàéòå åëåêòðîæåíà, èçâúðøåòå ìîíòàæà íà îòäåëåíèòå 2. ÓÂÎÄ È ÎÁÙÎ ÎÏÈÑÀÍÈÅ ÷àñòè, êîèòî ñå íàìèðàò â îïàêîâêàòà.Òîçè åëåêòðîæåí å èçòî÷íèê íà òîê ïðè äúãîâîòî çàâàðÿâàíå, 
êîéòî å ñïåöèàëíî ïðîèçâåäåí çà çàâàðÿâàíå ÌÌÀ ñ ïðîìåíëèâ Ñãëîáÿâàíå íà çàùèòíàòà ìàñêàòîê (ÀÑ) íà îáìàçàíè åëåêòðîäè. Ôèã. D

ÀÊÑÅÑÎÀÐÈ ÊÚÌ ÑÅÐÈßÒÀ: Ñúåäèíÿâàíå íà èçõîäåí êàáåë  ùèïêà- ðúêîõâàòêà çà åëåêòðîäèòå; Ôèã. Å- èçõîäåí êàáåë, äîïúëíåí ñ ùèïêà ìàñà;
- êèò êîëåëà (çà ìîäåëèòå ñ êîëåëöà). Ñúåäèíÿâàíå íà çàâàðú÷íèÿ êàáåë  ðúêîõâàòêà çà 

åëåêòðîäè
Ôèã. F

3. ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÈ ÄÀÍÍÈ
ÒÀÁÅËÀ Ñ ÄÀÍÍÈ   ÂÍÈÌÀÍÈÅ!  Ïîñòàâåòå åëåêòðîæåíà âúðõó ðàâíà 
Îñíîâíèòå äàííè, ñâúðçàíè ñ óïîòðåáàòà è ðàáîòàòà íà 

ïîâúðõíîñò ñúñ ñúîòâåòíàòà òîâàðîïîíîñèìîñò, çà äà ñå åëåêòðîæåíà, ñà îáîáùåíè â òàáåëàòà ñ òåõíè÷åñêèòå 
èçáåãíå åâåíòóàëíî ïðåîáðúùàíå èëè îïàñíî ïðåìåñòâàíå õàðàêòåðèñòèêè ñúñ ñëåäíèòå çíà÷åíèÿ:
íà ìàøèíàòà.Ôèã.A

1- ÅÂÐÎÏÅÉÑÊÀ íîðìà, íà êîÿòî îòãîâàðÿ áåçîïàñíîñòòà íà 
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ÑÂÚÐÇÂÀÍÅ Ñ ÌÐÅÆÀÒÀ æåëàåòå äà èçïúëíèòå. Òîêîâå, êîèòî ñå èçïîëçâàò ïðè 
- Ïðåäè äà ñå èçâúðøè, êàêâîòî è äà å åëåêòðè÷åñêî ñâúðçâàíå, åëåêòðîäèòå ñ ðàçëè÷åí äèàìåòúð ñà:

ïðîâåðåòå âúðõó òàáåëàòà ñ òåõíè÷åñêèòå õàðàêòåðèñòèêè 
âúðõó åëåêòðîæåíà, äàëè äàííèòå îòãîâàðÿò íà íàïðåæåíèåòî ø Åëåêòðîä (mm) Çàâàðú÷åí òîê (A)
è ÷åñòîòàòà íà ìðåæàòà ïðè ìÿñòîòî íà èíñòàëàöèÿ.ï ìèí. ìàêñ.

- Åëåêòðîæåíúò òðÿáâà äà áúäå ñâúðçàí åäèíñòâåíî ñúñ 1.6 25 - 50
çàõðàíâàùà ñèñòåìà ñ íåóòðàëåí çàçåìåí ïðîâîäíèê. 2 40 - 80

2.5 60 - 110
ÂÈËÊÀ È ÐÎÇÅÒÊÀ 3.2 80 - 160
Ñâúðæåòå êúì çàõðàíâàùèÿ êàáåë íîðìàëèçèðàíà âèëêà (2 4 120 - 200
ïîëþñà + çàçåìÿâàíå, 3 ïîëþñà +  çàçåìÿâàíå), ñïîðåä 
èçäðúæëèâîñòòà íà çàõðàíâàùèÿ êàáåë. Èíñòàëèðàéòå ðîçåòêà çà - Íå òðÿáâà äà çàáðàâÿòå, ÷å âåëè÷èíàòà íà çàâàðú÷íèÿ òîê ïðè 
çàõðàíâàùàòà ìðåæà, ñíàáäåíà ñ ïðåäïàçèòåëè èëè àâòîìàòè÷åí åäèí è ñúù äèàìåòúð íà åëåêòðîäà, ìàêñèìàëíèòå ñòîéíîñòè 
ïðåêúñâà÷; ñïåöèàëíàòà çàçåìÿâàùà êëåìà òðÿáâà äà áúäå ùå ñå èçïîëçâàò çà õîðèçîíòàëíî çàâàðÿâàíå, à ìèíèìàëíèòå 
ñúåäèíåíà ñúñ çàçåìÿâàù ïðîâîäíèê (æúëòî  çåëåí íà öâÿò) íà ñòîéíîñòè çà âåðòèêàëíî çàâàðÿâàíå èëè çà çàâàðÿâàíå íàä 
çàõðàíâàùàòà  ëèíèÿ .  Òàáëèöà  (TAÁ. 1)   ïî êà çâ à íèâîòî íà ãëàâàòà.
ïðåïîðú÷èòåëíèòå ñòîéíîñòè, èçðàçåíè â àìïåðè, çà - Ìåõàíè÷íèòå õàðàêòåðèñòèêè íà çàâàðÿâàíîòî ñúåäèíåíèå ñà 
èíåðöèîííèòå  ïðåäïàçèòåëè íà ëèíèÿòà, èçáðàíè ñïîðåä îïðåäåëåíè, îñâåí èíòåíçèòåòà íà èçáðàíèÿ òîê, ñàùî òàêà îò 
ìàêñèìàëíèÿ íîìèíàëåí òîê ïðåäàâàù ñå îò åëåêòðîæåíà è ïàðàìåòðè íà çàâàðÿâàíåòî êàòî: äúëæèíà íà äúãàòà, ñêîðîñò è 
íîìèíàëíîòî íàïðåæåíèå íà çàõðàíâàíå. ïîëîæåíèå íà èç ïúëíåíèåòî, äèà ìåòúð è êà÷åñòâî  íà 

åëåêòðîäèòå (ïðàâèëíîòî ñúõðàíÿâàíå íà åëåêòðîäèòå èçèñêâà 
Çà åëåêòðîæåíèòå, â êîèòî ñà ïðåäâèäåíè äâe çàõðàíâàùè òå äà áúäàò íà ñóõî ìÿñòî â òåõíèòå êóòèè èëè îïàêîâêè).
íàïðåæåíèÿ, å íåîáõîäèìî äà ñå ðåãóëèðà áëîêèðàùèÿ âèíò íà 
ðúêîõâàòêàòà íà êîìóòàòîðà çà ñìÿíà íàïðåæåíèåòî, âúðõó 
ïîçèöèÿ, îòãîâàðÿùà íà äåéñòâèòåëíîòî åôåêòèâíî íàïðåæåíèå 
â ëèíèÿòà.

Ôèã.G

  ÂÍÈÌÀÍÈÅ! 
Íåñïàçâàíåòî íà èçëîæåíèòå ïî - ãîðå ïðàâèëà, ïðàâè 
íååôèêàñíà ñèñòåìàòà çà áåçîïàñíîñò, ïðåäâèäåíà îò 
ïðîèçâîäèòåëÿ (êëàñ 1), à òîâà ïîðàæäà ñåðèîçíè ðèñêîâå çà 
õîðàòà ( îò òîêîâ óäàð)  èëè çà ìàòåðèàëíè ùåòè (íàïð. ïîæàð 
è äð.).

ÑÂÚÐÇÂÀÍÅ ÍÀ ÇÀÂÀÐÚ×ÍÀÒÀ ÑÈÑÒÅÌÀ

  ÂÍÈÌÀÍÈÅ! Ïðåäè äà èçâúðøèòå ñúîòâåòíèòå 
ñâúðçâàíèÿ, óâåðåòå ñå, ÷å åëåêòðîæåíúò å èçãàñåí è 
èçêëþ÷åí îò çàõðàíâàùàòà ìðåæà.
Òàáåëàòà (TAÁ.1) ïîñî÷âà ïðåïîðú÷èòåëíèòå ñòîéíîñòè íà 

2çàâàðú÷íèòå êàáåëè (â mm  ) â ñúîòâåñòâèå ñ ìàêñèìàëíèÿ òîê, ÏÀÐÀÌÅÒÐÈ ÍÀ ÇÀÂÀÐÚ×ÍÈß ØÅÂ
ïðîèçâåæäàí îò åëåêòðîæåíà. Ôèã. ²

Ñâúðçâàíå çàâàðú÷åí êàáåë/ðúêîõâàòêà çà åëåêòðîäà 7.  ÏÎÄÄÐÚÆÊÀ
Åäíà ñïåöèàëíà êëåìà, ïîçâîëÿâàùà äà ñå çàòåãíå îòêðèòàòà 
÷àñò íà åëåêòðîäà, å ïðåäâèäåíà â êðàÿ íà êàáåëà.

  
Êàáåëúò òðàáâà äà áúäå ñâúðçàí ñ êëåìà ñúñ ñèìâîë  .

Ñâúðçâàíå íà èçõîäíèÿ êàáåë çà òîê íà åëåêòðîæåíà
Ñâúðçâà ñå ñúñ çàâàðÿâàíèÿ äåòàéë èëè ñ ìåòàëíàòà ìàñà, íà ÈÇÂÚÍÐÅÄÍÈ ÎÏÅÐÀÖÈÈ ÏÎ ÏÎÄÄÐÚÆÊÀ
êîÿòî å ïîñòàâåí, êîëêîòî ñå ìîæå ïî - áëèçî äî çàâàðÿâàíîòî ÈÇÂÚÍÐÅÄÍÈ ÎÏÅÐÀÖÈÈ ÏÎ ÏÎÄÄÐÚÆÊÀ ÒÐßÁÂÀ ÄÀ ÑÅ 
ñúåäèíåíèå. Çà åëåêòðîæåíèòå ñ êëåìà, òîçè êàáåë òðÿáâà äà ñå È Ç Â Ú Ð Ø Â À Ò Å Ä È Í Ñ Ò Â Å Í Î  Î Ò  Å Ê Ñ Ï Å Ð Ò Å Í  È  

ÊÂÀËÈÔÈÖÈÐÀÍ ÏÅÐÑÎÍÀË Â ÎÁËÀÑÒÒÀ ÍÀ ÅËÅÊÒÐÎ-  ñâúðæå ñ êëåìà ñúñ ñèìâîë  .
ÌÅÕÀÍÈÊÀÒÀ.

  ÂÍÈÌÀÍÈÅ! ÏÐÅÄÈ ÄÀ ÑÂÀËÈÒÅ ÏÀÍÅËÈÒÅ ÍÀ 6. ÇÀÂÀÐßÂÀÍÅ: ÎÏÈÑÀÍÈÅ ÍÀ ÏÐÎÖÅÄÓÐÀÒÀ
ÅËÅÊÒÐÎÆÅÍÀ È ÄÀ ÑÒÈÃÍÅÒÅ ÄÎ ÍÅÃÎÂÀÒÀ ÂÚÒÐÅØÍÀ Òåçè åëåêòðîæåíè ñà ñíàáäåíè ñ ìîíîôàçåí òðàíñôîðìàòîð ñ 
×ÀÑÒ, ÓÂÅÐÅÒÅ ÑÅ, ×Å ÅËÅÊÒÐÎÆÅÍÀ Å ÈÇÃÀÑÅÍ È ïàäàùà õàðàêòåðèñòèêà è ñà ïðåäíàçíà÷åíè çà çàâàðÿâàíå ñ 
ÈÇÊËÞ×ÅÍ ÎÒ ÅËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÀÒÀ ÌÐÅÆÀ.ïðîìåíëèâ òîê íà ïîêðèòè åëåêòðîäè (òèï Å43R ),  ñïîðåä 

äèàìåòðèòå, ïîñî÷åíè â òàáëèöàòà ñ òåõíè÷åñêèòå 
Íÿêîè êîíòðîëíè ðàáîòè, èçâúðøâàíè ïîä íàïðåæåíèå âúâ õàðàêòåðèñòèêè.
âúòðåøíàòà ÷àñò íà åëåêòðîæåíà, ìîãàò äà ïðåäèçâèêàò Çà äà ïóñíåòå åëåêòðîæåíà, íàòèñíåòå ãëàâíèÿ êëþ÷ (Ôèã. Â-1).
ñåðèîçåí òîêîâ óäàð, ïîðîäåí îò äèðåêòíèÿ êîíòàêò ñ ÷àñòè Èíòåíçèòåòà íà ïðîèçâåæäàíèÿ çàâàðú÷åí òîê ìîæå 
ïîä íàïðåæåíèå è/ èëè íàðàíÿâàíèÿ, âñëåäñòâèå íà êîíòàêòà ïðîäúëæèòåëíî äà ñå ðåãóëèðà, ïîñðåäñòâîì ðú÷íî óïðàâëÿåì 
ñ äâèæåùè ñå ÷àñòè.ìàãíèòåí äèôåðåíöèàë (Ôèã. Â-2) èëè ÷ðåç ðú÷íî óïðàâëÿåì 
- Ïåðèîäè÷íî è ñ ÷åñòîòà, çàâèñåùà îò óïîòðåáàòà íà êëþ÷ (Ôèã. Â-3).

åëåêòðîæåíà è íàëè÷èåòî íà ïðàõ â ðàáîòíàòà ñðåäà, ÏÐÎÂÅÐÅÒÅ ÌÎÄÅËÀ ÍÀ ÅËÅÊÒÐÎÆÅÍÀ.
ïðîâåðÿâàéòå âúòðåøíàòà ÷àñò íà åëåêòðîæåíà è ïî÷èñòâàéòå ÇÀÁÅËÅÆÊÀ:  Ðåãóëèðàíåòî íà òîêà ïðè åëåêòðîæåíè ñ 
ïðàõà, êîéòî ñå å íàòðóïàë âúðõó òðàíñôîðìàòîðà, äåâèàòîð, òðÿáâà äà ñå ïðàâè îò ãëàâíèÿ ïðåêúñâà÷ (Ôèã. Â-1) â 

ïîëîæåíèå Î (îòâîðåíî).
- Ïðè òîâà ïîëîæåíèå, ïðîâåðåòå ñúùî è åëåêòðè÷åñêèòå Âåëè÷èíàòà íà çàäàäåíèÿ òîê (I ) ñå âèæäà íà ãðàäóèðàíàòà â 2

ñúåäèíåíèÿ, äàëè ñà äîáðå ñòåãíàòè, âèæòå ñúùî òàêà, äàëè íå àìïåðè, ñêàëà (Ôèã. Â - 4), ðàçïîëîæåíà íà ïðåäíèÿ èëè ãîðíèÿ 
å ïîâðåäåíà èçîëàöèÿòà íà êàáåëèòå.ïàíåë.

- Â êðàÿ íà òåçè îïåðàöèè ïîñòàâåòå îòíîâî ïàíåëèòå íà Óêàçàíèÿ òîê ñúîòâåòñòâà íà íàïðåæåíèåòî íà äúãàòà (U )  â 2
åëåêòðîæåíà êàòî çàâèåòå äîêðàé âèíòîâåòå.îòíîøåíèå:

- Â íèêàêúâ ñëó÷àé íå èçâúðøâàéòå îïåðàöèè ïî çàâàðÿâàíå ïðè U  = (18 + 0,04 I2) V  (EN 50060).2

îòâîðåí åëåêòðîæåí.
- Àêî å íåîáõîäèìî ñìàæåòå ñ òúíúê ñëîé ìàñëî, íî ïðè ïî - ÒÅÐÌÎÑÒÀÒÈ×ÍÀ ÇÀÙÈÒÀ

âèñîêà òåìïåðàòóðà íà îêîëíàòà ñðåäà, äâèæåùèòå ñå ÷àñòè íà Òîçè åëåêòðîæåí å ïðåäïàçåí îò òåðìè÷íî ïðåíàòîâàðâàíå ÷ðåç 
àâòîìàòè÷íà çàùèòà (òåðìîñòàò ñ àâòîìàòè÷íî ïðåâêëþ÷âàíå ). ðåãóëèðàùèòå îðãàíè (ðåçáîâàí âàë, øóíòîâå è äð.).
Êîãàòî íàìîòêèòå äîñòèãíàò äî îïðåäåëåíà òåìïåðàòóðà, - Ñìÿíà íà çàõðàíâàùèÿ êàáåë: ïðåäè äà ñìåíèòå êàáåëà, 
çàùèòàòà ïðåêúñâà çàõðàíâàùàòà âåðèãà, êàòî ñâåòâà æúëòàòà îòêðèéòå ñâúðçâàùèòå êëåìè âúðõó  âèíòîâå L1 è L2 (N) âúðõó 
ëàìïè÷êà, ïîñòàâåíà íà ïðåäíèÿ ïàíåë (Ôèã. Â - 5). Ñëåä êëþ÷îâåòå (Ôèã.L).
îõëàæäàíå, êîåòî ïðîäúëæàâà íÿêîëêî ìèíóòè, çàùèòàòà îòíîâî 
ñå çàäåéñòâà, êàòî âêëþ÷âà îòíîâî çàõðàíâàùàòàòà ëèíèÿ è 
èçêëþ÷âà æúëòàòà ëàìïà. Åëåêòðîæåíúò îòíîâî å ãîòîâ çà ðàáîòà.

ÇÀÂÀÐßÂÀÍÅ
- Èçïîëçâàéòå åëåêòðîäè, êîèòî ñà ïîäõîäÿùè çà ðàáîòà ñ 

ïðîìåíëèâ òîê. 
- Çàâàðú÷íèÿ òîê ñå ðåãóëèðà ñïîðåä äèàìåòúðà íà 

èçïîëçâàíèÿ åëåêòðîä è îò òèïà íà ñúåäèíåíèåòî, êîÿòî 

ÈÇÏÚËÍÅÍÈÅ:
- Ïîñòàâåòå ìàñêàòà ÏÐÅÄ ËÈÖÅÒÎ, ðàçòúðêàéòå âúðõà íà 

åëåêòðîäà âúðõó äåòàéëà, êîéòî ùå ñå çàâàðÿâà, êàòî ÷å ëè 
çàïàëâàòå êëå÷êà êèáðèò; òîâà å íàé - ïðàâèëíèÿ íà÷èí äà 
çàïàëèòå äúãàòà.
ÂÍÈÌÀÍÈÅ! Íå ïî÷óêâàéòå ñ åëåêòðîäà âúðõó ÷àñòòà çà 
çàâàðÿâàíå; èìà ðèñê îò óâðåæäàíåòî íà ïîêðèòèåòî, êîåòî áè 
íàïðàâèëî ïî - òðóäíî çàïàëâàíåòî íà äúãàòà.

- Îùå ùîì çàïàëèòå äúãàòà, îïèòàéòå ñå äà ñòîèòå íà 
ðàçñòîÿíèå åêâèâàëåòíî íà äèàìåòúðà íà èçïîëçâàíèÿ 
åëåêòðîä è äà ïîääúðæàòå òàçè äèñòàíöèÿ âúçìîæíî ïî - äúëãî 
ïîâðåìå íà çàâàðÿâàíåòî; íå çàáðàâÿéòå, ÷å íàêëîíà íà 
åëåêòðîäà â õîäà íà çàâàðÿâàíåòî òðÿáâà äà áúäå 20º 30 º 
(Ôèã. Í).

- Â êðàÿ íà çàâàðú÷íèÿ øåâ, èçòåãëåòå ëåêî íàçàä êðàÿ íà 
åëåêòðîäà, ñïðÿìî ïîñîêàòà íà çàâàðÿâàíå, íàä êðàòåðà, çà äà 
ãî çàïúëíèòå, à ïîñëå ðÿçêî ïîâäèãíåòå åëåêòðîäà îò 
çàâàðú÷íàòà ñïëàâ, çà äà èçãàñèòå äúãàòà.

ÂÍÈÌÀÍÈÅ! ÏÐÅÄÈ ÄÀ ÈÇÂÚÐØÂÀÒÅ ÎÏÅÐÀÖÈÈ ÏÎ 
ÏÎÄÄÐÚÆÊÀ, ÓÂÅÐÅÒÅ ÑÅ, ×Å ÅËÅÊÒÐÎÆÅÍÚÒ Å ÈÇÃÀÑÅÍ 
È ÈÇÊËÞ×ÅÍ ÎÒ ÅËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÀÒÀ ÌÐÅÆÀ.

ïîñðåäñòâîì ñòðóÿ îò ñóõ ñãúñòåí âúçäóõ (max 10 bar).
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1- Interruttore generale I
2-3 Regolazione corrente di saldatura
4- Scala graduata 
5- Lampada intervento termostato

1- Interrupteur général
2-3 
4- 
5- Témoin d'intervention du thermostat

F
Réglage courant de soudure
Échelle graduée

1- Main switch
2-3 Welding current adjustment
4- Graduated scale
5- Thermostat trigger light

GB

1- Hauptschalter
2-3 Schweißstromeinstellung
4- Gradskala
5- Lampe für das Ansprechen des Thermostats

D

1- Interruptor general 
2-3 Regulación de la corriente de soldadura
4- Escala graduada
5 - Lámpara de intervención del termostato

E

1- Interruptor geral P
2-3 Regulação corrente de soldadura
4- Escala graduada
5- Lâmpada intervenção termóstato

1- Hoofdschakelaar
2-3 Regeling lasstroom
4- Gegradueerde schaal 
5- Lamp ingreep thermostaat

NL

1- Hovedafbryder
2-3 Regulering af svejsestrøm 
4- Gradinddelt skala
5- Lampe for termostatudløsning

DK

1-  Yleiskatkaisin SF
2-3 Hitsausvirran säätö
4- Asteikko
5- Termostaatin toimintavalo

1- Hovedstrømbryter N
2-3 Regulering av sveisestrÆmmen
4- Gradert skale
5- Lampe for aktivering av termostaten

1- Huvudströmbrytare
2-3 Reglering av svetsström
4- Graderad skala
5- Lampa för ingrepp termostat

S

1- Ãåíéêüò äéáêüðôçò GR
2-3 Ñýèìéóç ñåýìáôïò óõãêüëëçóçò
4- ÂáèìïëïãéêÞ êëßìáêá
5- Ëõ÷íßá åðÝìâáóçò èåñìïóôÜôç

1- Fõkapcsoló
2 3 Hegesztési áram szabályozása
4- Fokokra osztott skála
5- Hõfokszabályozó beavatkozás lámpája

H
-

FIG. B
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1- Întrerupãtor general RO
2-3 Reglare curent de sudurã 
4- Scalã gradatã 
5- Lampã de intervenþie a termostatului

1- Wy³¹cznik g³ówny PL
2-3 Regulacja pr¹du spawania
4- Podzia³ka skalowana 
5- Lampka kontrolna termostatu

1- Hlavní vypínaè
2-3 Regulace svaøovacího proudu
4- Ocejchovaná stupnice
5- Kontrolka zásahu termostatu

CZ

1- Hlavný vypínaè SK
2-3 Regulácia zváracieho prúdu
4- Ociachovaná stupnica
5- Kontrolka zásahu termostatu

1- Glavno stikalo SI
2-3 Regulator toka varjenja
4- Skala
5- Luèka za opozorilo o posegu termostata

1- Opæa sklopka      HR/SCGI
2-3 Regulacija struje za varenje 
4- Ljestvica
5- Lampa paljenja termostata

1- Pagrindinis jungiklis LT
2-3 Suvirinimo srovës reguliavimas
4- Graduota skalë 
5- Termostato ásijungimo lemputë

1- Toitelüliti EE
2-3 Keevitusvoolu reguleerimine
4- Astmeline skaala
5- Ülekuumenemiskaitse valgusdiood

1- Galvenais slçdzis
2-3 Metinâšanas strâvas regulçšana
4- Graduçta skala 
5- Termostata iedarbošanâs lampiòa

LV

1- Ãëàâåí êëþ÷
2-3 Ðåãóëèðàíå íà òîêà çà çàâàðÿâàíå
4-      Ãðàäóèðàíà ñêàëà
5-      Ñèãíàëíà ëàìïà çà âêëþ÷âàíå íà òåðìîñòàòà
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FIG. C

1
2
3

1
2
3

1
2
3

1
2
3

1
2
3

1
2
3

 - MASCHERA
 - FILTRO
 - IMPUGNATURA

 - MASQUE
 - FILTRE
 - POIGNÉE

 - MASK
 - FILTER
 - HANDGRIP

 - MASKE
 - FILTER
 - HANDGRIFF

 - LASKAP
 - LASGLAS
 - HANDGREEP

 - MASCARA
 - FILTRO
 - EMPUÑADURA

1
2

1
2
3

1
2
3

1
2
3

1
2
3

 - MASCARA
 - FILTRO

3 - PUNHO

 - MASKE
 - FILTER
 - HÅNDGREB

 - NAAMARI
 - SUODATIN
 - KÄSIKAHVA

 - MASKE
 - FILTER
 - HÅNDTAK

 - MASK
 - FILTER
 - HANDTAG

1
2
3

 - MAVSKA
 - FIVLTRO
 - LABHV

1 - ÌÀÑÊÀ 
2 - ÔÈËÜÒÐ
3 - ÐÓÊÎßÒÊÀ 
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1 - MASZK
2 - SZÛRÕ
3 - NYÉL

1- MASCÃ 
2- FILTRU 
3 - MÂNER

1- MASKA SPAWALNICZA
2- FILTR
3- UCHWYT

1-OCHRANNÝ ŠTÍT
2-FILTR
3-RUKOJE•

1-OCHRANNÝ ŠTÍT
2-FILTER
3-RUKOVÄ•

1- ZAŠÈITNA MASKA
2- FILTER
3- DRŽALO

1- MASKA
2-FILTER
3-DRŽAÈ

1- APSAUGINË KAUKË
2-FILTRAS
3-RANKENA

1- KEEVITUSKILP
2- FILTER
3- KÄEPIDE

1- MASKA
2- FILTRS
3- ROKTURIS

1-ÌÀÑÊÀ
2-ÔÈËÒÚÐ
3-ÐÚÊÎÕÂÀÒÊÀ
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FIG. E

FIG. F

Other possibilities for double voltages
Altri abbinamenti a due tensioni di linea
D’autres possibilites a deux tensions de ligne
Weitere Möglichkeiten unter zwei Spannungen
Andere combinaties van twee netspanningen
Otras posibilidades en doble tension
Outras combinações a duas tensões de linha.
Andre muligheder for dobbelt spænding
Muut mahdollisuudet kaksinkertaista jännitettä varten
Andre muligheter til doble spenninger
Andra möjligheter med dubbelspänning
Andra möjligheter med dubbelspänning
Äðóãèå ñî÷åòàíèÿ ñ äâóìÿ íàïðÿæåíèÿìè ëèíèè.

Mains voltage: 
Tensione di linea:
Tension de ligne: 
Netzspannung: 
Netspanning: 
Tension de alimentacion: 
Tensão da linha:
Netspænding: 
Virtajännite: 
Nettspenning: 
Nätspänning:
Tash gramhs: 
Íàïðÿæåíèå ëèíèè: 

FIG. G

220V

240V

110V

380V

415V

220V

230V

400V

Tápvezeték feszültsége:
Tensiunea prizei de alimentare:
Napiêcie linii:
Napájecí napìtí:
Napájacie napätie:
Napetost linije:
Napon linije:
Linijos átampa:
Liinipinge:
Lînijas spriegums:
Íàïðåæåíèå íà ëèíèÿòà:

A tápvezeték egyéb kétfeszültségû párosításai.
Tensiunea prizei de alimentare:
combinaþii diverse cu douã tensiuni corespunzãtoare prizei 
de alimentare
Pozosta³e pod³¹czenia o dwóch napiêciach linii
Jiná pøiøazení dvìma napájecím napìtím
 Iné priradenia dvom napájacím napätiam
Drugi prikljuèki za dvosmerno napetost linije.
Ostala spajanja na dva napona linije.
Kiti dvejopos átampos deriniai.
Teised tarvikud kahepingelise liini korral
Citi savienojumi pie diviem lînijas spriegumiem
Äðóãè ñúåäèíåíèÿ ïðè äâå íàïðåæåíèÿ â ëèíèÿòà
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FIG. I

ADVANCEMENT TOO SLOW
AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANCEMENT TROP FAIBLE
ZU LANGASAMES ARBEITEN
LASSNELHEID TE LAAG
AVANCE DEMASIADO VELOZ
AVANÇO MUITO LENTO
GÅR FOR LANGSOMT FREMAD
EDISTYS LIIAN HIDAS
FOR SAKTE FREMDRIFT
FÖR LÅNGSAM FLYTTNING
POLU ARGO PROCWRHMA
Ìåäëåííîå ïåðåìåùå íèå ýëåêòðîäà
AZ ELÕTOLÁS TÚLSÁGOSAN LASSÚ
AVANSARE PREA LENTÃ 
POSUW ZBYT WOLNY
PØÍLIŠ POMALÝ POSUV
PRÍLIŠ POMALÝ POSUV
PREPOÈASNO NAPREDOVANJE
PRESPORO NAPREDOVANJE
PER LËTAS JUDËJIMAS
LIIGA AEGLANE EDASIMINEK
KUSTÎBA UZ PRIEKŠU IR PÂRÂK LÇNA
ÏÐÅÊÀËÅÍÎ ÁÀÂÍÎ ÏÐÅÄÂÈÆÂÀÍÅ 

ARC TOO SHORT
ARCO  TROPPO  CORTO
ARC TROP COURT
ZU KURZER BOGEN
LICHTBOOG TE KORT
ARCO DEMASIADO CORTO
ARCO MUITO CURTO
LYSBUEN ER FOR KORT
VALOKAARI LIIAN LYHYT
FOR KORT BUE
BÅGEN ÄR FÖR KORT
POLU KONTO TOXO
Ñëèøêîì êîðîòêàÿ äóãà
AZ ÍV TÚLSÁGOSAN RÖVID
ARC PREA SCURT 
£UK ZBYT KRÓTKI
PØÍLIŠ KRÁTKÝ OBLOUK
PRÍLIŠ KRÁTKY OBLÚK
PREKRATEK OBLOK
PREKRATAK LUK
PER TRUMPAS LANKAS
LIIGA LÜHIKE KAAR
LOKS IR PÂRÂK ÎSS
ÌÍÎÃÎ ÊÚÑÀ ÄÚÃÀ

CURRENT TOO LOW
CORRENTE  TROPPO  BASSA
COURANT TROP FAIBLE
ZU GERINGER STROM
LASSTROOM TE LAAG
CORRIENTE DEMASIADO BAJA
CORRENTE MUITO BAIXA
FOR LILLE STRØMSTYRKE
VIRTA LIIAN ALHAINEN
FOR LAV STRØM
FÖR LITE STRÖM
OPOLU CAMHLO REUMA
Ñëèøêîì ñëàáûé òîê ñâàðêè
AZ ÁRAM ÉRTÉKE TÚLSÁGOSAN ALACSONY
CURENT CU INTENSITATE PREA SCÃZUTÃ  
PR¹D ZBYT NISKI
PØÍLIŠ NÍZKÝ PROUD
PRÍLIŠ NÍZKY PRÚD
PREŠIBEK ELEKTRIÈNI TOK
PRESLABA STRUJA
PER SILPNA SROVË
LIIGA MADAL VOOL
STRÂVA IR PÂRÂK VÂJA
ÌÍÎÃÎ ÍÈÑÚÊ ÒÎÊ

ADVANCEMENT TOO FAST
AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
AVANCEMENT EXCESSIF
ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TE HOOG
AVANCE DEMASIADO LENTO
AVANÇO MUITO RAPIDO
GÅR FOR HURTIGT FREMAD
EDISTYS LIIAN NOPEA
FOR RASK FREMDRIFT
FÖR SNABB FLYTTNING
POLU GRHGORO PROCWRHMA
Áûñòðîå ïåðåìåùåíèå ýëåêòðîäà
AZ ELÕTOLÁS TÚLSÁGOSAN GYORS
AVANSARE PREA RAPIDÃ 
POSUW ZBYT SZYBKI
PØÍLIŠ RYCHLÝ POSUV
PRÍLIŠ RÝCHLY POSUV
PREHITRO NAPREDOVANJE
PREBRZO NAPREDOVANJE
PER GREITAS JUDËJIMAS
LIIGA KIIRE EDASIMINEK
KUSTÎBA UZ PRIEKŠU IR PÂRÂK ÂTRA
ÏÐÅÊÀËÅÍÎ ÁÚÇÎ ÏÐÅÄÂÈÆÂÀÍÅ ÍÀ 
ÅËÅÊÒÐÎÄÀ

ARC TOO LONG
ARCO  TROPPO  LUNGO
ARC TROP LONG
ZU LANGER BOGEN
LICHTBOOG TE LANG
ARCO DEMASIADO LARGO
ARCO MUITO LONGO
LYSBUEN ER FOR LANG
VALOKAARI LIIAN PITKÄ
FOR LANG BUE
BÅGEN ÄR FÖR LÅNG
POLU MAKRU TOXO
Ñëèøêîì äëèííàÿ äóãà
AZ ÍV TÚLSÁGOSAN HOSSZÚ
ARC PREA LUNG 
£UK ZBYT D£UGI
PØÍLIŠ DLOUHÝ OBLOUK
PRÍLIŠ DLHÝ OBLÚK
PREDOLG OBLOK
PREDUGI LUK
PER ILGAS LANKAS
LIIGA PIKK KAAR
LOKS IR PÂRÂK GARŠ
ÏÐÅÊÀËÅÍÎ ÄÚËÃÀ ÄÚÃÀ

CURRENT TOO HIGH
CORRENTE  TROPPO  ALTA
COURANT TROP ELEVE
ZU VIEL STROM
SPANNING TE HOOG
CORRIENTE DEMASIADO ALTA
CORRENTE MUITO ALTA
FOR STOR STRØMSTYRKE
VIRTA LIIAN VOIMAKAS
FOR HØY STRØM
FÖR MYCKET STRÖM
POLU UYHLO REUMA
Ñëèøêîì áîëüøîé òîê ñâàðêè
AZ ÁRAM ÉRTÉKE TÚLSÁGOSAN MAGAS
CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATÃ 
PR¹D ZBYT WYSOKI
PØÍLIŠ VYSOKÝ PROUD
PRÍLIŠ VYSOKÝ PRÚD
PREMOÈAN ELEKTRIÈNI TOK 
PREJAKA STRUJA
PER STIPRI SROVË
LIIGA TUGEV VOOL
STRÂVA IR PÂRÂK STIPRA
ÌÍÎÃÎ ÂÈÑÎÊ ÒÎÊ

CURRENT CORRECT
CORDONE  CORRETTO
CORDON CORRECT
RICHTIG
JUISTE LASSTROOM
CORDON CORRECTO
CORRENTE CORRECTA
KORREKT STRØMSTYRKE
VIRTA OIKEA
RIKTIG STRØM
RÄTT STRÖM
SWSTO KORDONI
Íîðìàëüíûé øîâ
A ZÁRÓVONAL PONTOS 
CORDON DE SUDURÃ CORECT 
PRAWID³OWY ŒCIEG 
SPRÁVNÝ SVAR
SPRÁVNY ZVAR
PRAVILEN ZVAR
ISPRAVLJENI KABEL
TAISYKLINGA SIÛLË
KORREKTNE NÖÖR
PAREIZA ŠUVE
ÏÐÀÂÈËÅÍ ØÅÂ
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FIG. H

FIG. L L1 L2

L2L1
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( GB )   GUARANTEE
The Manufacturer warrants the good working of the machines and takes the engagement to perform free of charge the replacement of the pieces 
which should result faulty for bad quality of the material or of defects of construction within 24 MONTHS from the date of starting of the machine, 
proved on the certificate. The inconvenients coming from bad utilization, tamperings or carelessness are excluded from the guarantee, while all 
responsibility is refused for all direct or indirect damages. Certificate of guarantee is valid only if a fiscal bill or a delivery note go with it.

( I )   GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si 
deteriorassero per cattiva qualità di materiale o per difetti di costruzione entro 24 MESI dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata 
sul certificato. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione od incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni 
responsabilità per tutti i danni diretti ed indiretti.  Il certificato di garanzia ha validità solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna.

( F )   GARANTIE
Le Constructeur garantie le bon fonctionnement de son matérial et s'engage à effectuer gratuitement le remplacement des pièces contre tous vices 
ou défaut de fabrication, pendant 24  MOIS qui suivent la livraison du matériel à l'utilisateur, livraison prouvée par le timbre de l'agent distributeur. Les 
inconvénients dérivants d'une mauvaise utilisation de la part du client, ou d'un mauvais entretien ainsi que d'une modification non approuvée par nos 
services techniques, son exclus de la garantie et ceci décline notre responsabilité pour les dégats directs ou indirects. Le certificat de garantie est 
valable si seulement il y a le bulletin fiscal ou le bulletin d'expédition.

( D )  GARANTIE
Der Hersteller garantiert einen fehlerfreien Betrieb von den Maschinen und ist bereit die Ersetzung von den Teilen kostenfrei, durchzufuehren, wegen 
schlechter Qualitaet vom Material oder wegen Fabrikationsfehler innerhalb von 24 MONATEN ab Betriebsdatum der Maschine (siehe Datum auf dem 
Garantieschein). Ein falscher Gebrauch, eine Verdaerbung oder Nachlaessigkeit sind aus der Garantie ausgeschlossen. Man lehnt jede 
Verantwortlichkeit fur direkte und indirekte Schaeden ab.

( E )   GARANTIA
El fabricante garantiza el buen funcionamiento de las máquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sostitución de las piezas deterioradas 
por mala calidad del material o por defecto de fabricación, en un plazo de 24 meses desde la fecha de compra indicada en el certificado. Las averías 
producidas por mala utilizacion o por negligencia, quedan excluidas de la garantía, declinado toda responsabilidad por daños producidos directa o 
indirectamente. El certificado de garantía será válido, únicamente si va acompañado por la factura oficial y nota de entrega.

( P )   GARANTIA
A empresa construtora garante o bom funcionamento das máquinas e se compromete a efetuar gratuitamente a substituição das peças, no caso em 
que essas se deteriorassem por causa da qualidade ruim ou por defeitos de construção, dentro do prazo de 24 MESES da data de compra 
comprovada no certificado. Os inconvenientes derivados do uso impróprio, manumissão ou falta de cuidado, são excluídos da garantia. Além do 
mais, se declina todas as responsabilidades por danos directos ou indirectos. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado com 
a nota fiscal de entrega.

( NL )   GARANTIE
De fabrikant garandeert het goede functioneren van het apparaat en zal onderdelen met aangetoonde materiaalgebreken of fabricagefouten binnen 
24 MAANDEN na aankoop van het apparaat, aantoonbaar door middel van het door de handelaar gestempelde certificaat, gratis vervangen. 
Problemen veroorzaakt door oneigenlijk gebruik, niet toegestane wijzigingen en slecht onderhoud zijn van deze garantie uitgesloten. Het 
garantiebewijs zal uitsluitend geldig zijn indien voorzien aankoop- of bestelbon.

( DK )   GARANTI
Producenten garanterer apparatets gode kvalitet og forpligter sig til, uden beregning, at udskifte fejlbehæftede eller fejlkonstruerede dele indenfor en 
periode på 24 MÅNEDER regnet fra den dato som angives på garantibeviset. Fejl forårsaget af forkert anvendelse af apparatet, misbrug eller 
skødesløshed, dækkes ikke af garantien. Producenten frasiger sig al ansvar hvad angår direkte og indirekte skader på apparatet. Apparatet 
returneres senere på kundens regning. Garantibeviset er kun gyldigt sammen med købskvittering eller fragtseddel.

( SF )   TAKUU
Valmistaja takaa laitteen korkean laadun ja vastaa omalla kustannuksellaan viallisten tai valmisteviallisten osien vaihtamisesta 24 KUUKAUDEN 
aikana laskettuna takuutodistuksessa mainitusta päivämäärästä. Laitteen väärästä käytöstä, tahallisista vahingoista tai huolimattomuudesta 
johtuvat viat eivät kuulu takuun piiriin. Valmistaja ei ota mitään vastuuta laitteelle aiheutetuista suorista ja epäsuorista vahingoista.Takuutodistus on 
voimassa vain yhdessä ostokuitin tai rahtisetelin kanssa.

( N )   GARANTI
Produsenten garanterer apparatets gode kvalitet og påtar seg uten kostnad å bytte feilaktige eller feilkonstruerte deler innenfor en periode på 24 
MÅNEDER regnet fra datoen som er angitt på garantibeviset. Feil som oppstår på grunn av feilaktig bruk av apparatet, skjødesløshet eller uaktsomhet 
dekkes ikke av garantien. Produsenten frasier seg alt ansvar med hensyn til direkte eller indirekte skader på apparatet.  . Garantibeviset er kun gyldig 
sammen med innkjøpskvittering eller fraktseddel.

( S )   GARANTI
Tillverkaren garanterar apparatens goda kvalitet och åtar sig att utan kostnad byta ut felaktiga eller felkonstruerade delar inom en period av 24 
MÅNADER räknat från det datum som anges på garantisedeln. Fel orsakade genom ett felaktigt användande av apparaten, åverkan eller vårdslöshet 
täcks ej av garantin. Tillverkaren avsäger sig allt ansvar vad gäller direkta och indirekta skador på apparaten. Garantisedeln är endast giltig 
tillsammans med inköpskvitto eller fraktsedel.

( GR )   EGGUHSH
O oivkoõ kataskeuhvõ divnei egguvhsh gia thn kalh leitourgiva twn mhcanwvn kai upocreouvtai na kavnei dwreavn thn antikatavstash twn kommatiwvn ovtan 
fqarouvn exaitivaõ kakhvõ poiovthtaõ ulikouv hv meiwnekthmavtwn apo kataskeuhvõ mevsa se 24 MHNES apov thn hmeromhniva pou mpaivnei se leitourgiva h 
mhcanhv, epikurwmevnh sto pistopoihtikov egguvhshõ. Ta meionekthvmata pou proevrcontai apov kakhv crhvsh, parabiawsh hv amevleia, exairouvntai apov 
thn egguvhsh. Ektovõ autouv apoklivnetai kavqe euqhvnh gia ovleõ tiõ blavbeõ avmeseõ hv evmmeseõ. To pistopoihtikov egguvhshõ eivnai evgkuro movno an 
sunodeuvetai apov apovdeixh hv deltivo paralabhvõ.

( RU )  

( H )   GARANCIA
A gyártó cég kezességet vállal a gépek jó mûködéséért és kötelezi magát arra, hogy bizonylat igazolta mûködésbe állításukat követõ  24 hónapon 
belül ingyenesen kicseréli a meghibásodott alkatrészeket, amennyiben a meghibásodás a felhasznált anyagok rossz minõsége, vagy konstrukciós 
hiba következménye. A helytelen használat, rongálás vagy gondatlanság következtében létrejött meghibásodások nem képezik garancia tárgyát. A 
gyártó cég semmiféle felelõsséget nem vállal továbbá semmilyen közvetlen vagy közvetett kárért. A garancialevél csak abban az esetben érvényes, 
ha ahhoz mellékelve van a pénztári számla vagy a szállítólevél. 

( RO )   GARANTIE  
Fabricantul garanteazã buna funcþionare a aparatelor produse ºi se angajeazã la înlocuirea gratuitã a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza 
calitãþii scadente a materialului sau din cauza defectelor de construcþie în max. 24 LUNI de la data punerii în funcþiune a aparatului, doveditã cu 
certificatul de garanþie. Nefuncþionarea cauzatã de o utilizare improprie, manipulare inadecvatã sau neglijenþã este exclusã din dreptul la garanþie. În 
plus fabricantul îºi declinã orice responsabilitate faþã de toate daunele provocate direct ºi indirect. Certificatul de garanþie este valabil numai dacã 
este însoþit de bonul fiscal sau de fiºa de livrare. 

( PL )   GWARANCJA
Producent gwarantuje prawid³owe funkcjonowanie urz¹dzeñ i zobowi¹zuje siê do bezp³atnego wykonywania wymiany czêœci, które ulegaj¹ zu¿yciu 
spowodowanemu z³¹ jakoœci¹ materia³ów lub wad konstrukcji w ci¹gu 24 MIESIÊCY od daty wprowadzenia urz¹dzenia do eksploatacji, 
potwierdzonej na gwarancji. Usterki wynikaj¹ce z nieprawid³owego u¿ywania, naruszenia praw gwarancji lub niedbalstwo s¹ wykluczone z 
gwarancji. Ponadto producent nie bierze na siebie odpowiedzialnoœci za wszelkie szkody bezpoœrednie i poœrednie. Certyfikat gwarancji jest wa¿ny 
wy³¹cznie je¿eli do³¹czony jest paragon fiskalny lub document potwierdzaj¹cy dostawê.

( CZ ) ZÁRUKA
Výrobce zaruèuje dobrý stav strojù a zavazuje se bezplatnì provést výmìnu souèástí, které by se poškodily následkem nedostateèné kvality 
materiálù nebo konstrukèními chybami, do 24 MÌSÍCÙ od data uvedení stroje do provozu, potvrzeného záruèním listem. Poruchy vzniklé následkem 
nesprávného použití, porušení nebo nedbalosti jsou vylouèeny ze záruky. Odpovìdnost dále neplatí u všech pøímých nebo nepøímých škod.  Záruèní 
list je platný pouze v pøípadì, že je jeho souèástí také daòový doklad nebo dodací list.

( SK )   ZÁRUKA
Výrobca zaruèuje dobrý stav strojov a zaväzuje sa bezplatne vykona• výmenu súèastí, ktoré by sa poškodili následkom nedostatoènej kvality 
materiálov alebo konštrukènými chybami, do 24 MESIACOV od dátumu uvedenia stroja do prevádzky, potvrdeného záruèným listom. Na poruchy 
vzniknuté následkom nesprávneho použitia, porušenia alebo nedbalosti,  sa záruka nevz•ahuje. Zodpovednos• sa ïalej nevz•ahuje na všetky 
priame alebo nepriame škody.  Záruèný list je platný len v prípade, že je jeho súèas•ou taktiež daòový doklad alebo dodací list.

Ãàðàíòèéíûå îáÿçàòåëüñòâà
Êîìïàíèÿ - Ïðîèçâîäèòåëü ãàðàíòèðóåò íîðìàëüíóþ ðàáîòó èçäåëèÿ è îáÿçóåòñÿ áåñïëàòíî çàìåíèòü ÷àñòè, ïðè âûõîäå èõ èç ñòðîÿ èç-çà èõ 
ïëîõîãî êà÷åñòâà ìàòåðèàëà èëè âñëåäñòâèå äåôåêòîâ èçãîòîâëåíèÿ, â òå÷åíèè 24 ìåñÿöåâ ïîñëå äàòû ïóñêà â ýêñïëóàòàöèþ ìàøèíû, 
ïîäòâåðæäåííîé ñåðòèôèêàòîì. Èç ãàðàíòèè èñêëþ÷àþòñÿ íåèñïðàâíîñòè, ÿâèâøèåñÿ ñëåäñòâèå íåïðàâèëüíîãî èñïîëüçîâàíèÿ, ïîð÷è èëè 
íåáðåæíîñòè. Òàêæå èñêëþ÷àåòñÿ ëþáàÿ îòâåòñòâåííîñòü çà ïðÿìîé èëè íåïðÿìîé óùåðá. Ãàðàíòèéíûé ñåðòèôèêàò ñ÷èòàåòñÿ ãîäíûì 
òîëüêî ïðè óñëîâèè, ÷òî ê íåìó ïðèëàãàåòñÿ ÷åê èëè òðàíñïîðòíàÿ íàêëàäíàÿ. 
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- 56 -

STANDARD

EN 50060+Amdt. 1

STANDARD

EN 50199 + Amdt.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS CZ ZÁRUÈNÍ LIST
SK ZÁRUI CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS
SI CERTIFICAT  GARANCIJEF CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL
HRD GARANTIEKARTE GR PISTOPOIHTIKO EGGUHSHS
LT GARANTINIS PAŽYMËJIMASE CERTIFICADO DE GARANTIA RU ÃÀÐÀÍÒÈÉÍÛÉ ÑÅÐÒÈÔÈÊÀÒ
EE GARANTIISERTIFIKAAT

P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVÉL
LV GARANTIJAS SERTIFIKÂTS

RO CERTIFICAT DE GARANÞIE NL GARANTIEBEWIJS ÂG  ÃÀÐ
PL CERTYFIKAT GWARANCJIDK GARANTIBEVIS

ÈNÝ LIST

GARANTNI LIST

ÀÍÖÈÎÍÍÀ ÊÀÐÒÀ

PISTOPOIHTIKO EGGUHSHS

GB Sales company (Name and Signature)
I Ditta rivenditrice (Timbro e Firma)
F Revendeur (Chachet et Signature)
D Händler (Stempel und Unterschrift)
E Vendedor (Nombre y sello)
P Revendedor (Carimbo e Assinatura)
NL Verkoper (Stempel en naam)
DK Forhandler (stempel og underskrift)
SF Jälleenmyyjä (Leima ja Allekirjoitus)
N Forhandler (Stempel og underskrift)
S Återförsäljare (Stämpel och Underskrift)
GR Katavsthma pwvlhshõ (Sfragivda kai  upografhv)

MOD. / MONT / ÌÎÄ./ / / / /

............................................................................................................

NR. / ARIQM /  / / :

............................................................................................................

ÛRLAP  MUDEL    ÌÎÄÅË     Št   Br.

È.  È. ÍÎÌÅÐ

GB Date of buying - I Data di acquisto - F Date d'achat  - D Kauftdatum
E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Købsdato 
SF Ostopäivämäärä N Innkjøpsdato - S Inköpsdatum - GR Hmeromhniva agoravõ.
RU  Äàòà ïðîäàæè  - H Vásárlás kelte - RO Data achiziþiei  - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupení - SK Dátum zakúpenia - SI Datum nakupa - HR Datum kupnje
LT Pirkimo data - EE Ostu kuupäev - LV Pirkšanas datums - ÂG ÄÀÒÀ ÍÀ ÏÎÊÓÏÊÀÒÀ

.........................................................................................................................

0
4
.0

4
.0

5

DIRECTIVE - DIRECTIVE - RICHTLINIE RICHTLIJN
DIRECTIVA - DIRECTIVA DIREKTIV DIREKTIIVI - DIREKTIV
DIREKTIV ÊÁÔÅÕÈÕÍÔÇÑÉÁ ÏÄÇÃÉÁ 

DIRETTIVA -   -  - 
 -  -  - 

 - - IRÁNYELV - DIRECTIVA - 
DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA  - SMÌRNICÍ 
- DIREKTYV¥ - DIREKTIIVIGA - DIREKTÎVAI - ÄÈÐÅÊÒÈÂÀ ÍÀ ÅÑ

LVD 73/23 EEC + Amdt

DIRECTIVE - DIRECTIVE - RICHTLINIE RICHTLIJN
DIRECTIVA - DIRECTIVA DIREKTIV DIREKTIIVI - DIREKTIV

DIREKTIV ÊÁÔÅÕÈÕÍÔÇÑÉÁ ÏÄÇÃÉÁ 

DIRETTIVA -   -  - 
 -  -  - 

 - - IRÁNYELV - DIRECTIVA - 
DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA  - SMÌRNICÍ - 

DIREKTYV¥ - DIREKTIIVIGA - DIREKTÎVAI - ÄÈÐÅÊÒÈÂÀ ÍÀ ÅÑ

EMC 89/336 EEC + Amdt

The product is in compliance with:
Il prodotto è conforme a: 
Le produit est conforme aux
Die maschine entspricht: 
Het produkt overeenkomstig de
El producto es conforme as:
O produto è conforme as:
At produktet er i overensstemmelse med:
Että laite mallia on yhdenmukainen direktiivissä:

At produktet er i overensstemmelse med: 
Att produkten är i överensstämmelse med:
Ôï ðñïúüíåßíáé êáôáóêåõáóìÝíï óýìöùíá ìå ôç:
Çàÿâëÿåòñÿ, ÷òî èçäåëèå ñîîòâåòñòâóåò:
A termék megfelel a következõknek:
Produsul este conform cu:
Produkt spe³nia wymagania nastêpuj¹cych Dyrektyw:
Výrobok je v súlade so:
Výrobek je ve shodì se:

Proizvod je v skladu z: 
Proizvod je u skladu sa:
Produktas atitinka:
Toode on kooskõlas:
Izstrâdâjums atbilst:
Ïðîäóêòúò îòãîâàðÿ íà:

RU ØÒÀÌÏ è ÏÎÄÏÈÑÜ (ÒÎÐÃÎÂÎÃÎ ÏÐÅÄÏÐÈßÒÈß)

H
RO
PL
CZ
SK
SI Prodajno podjetje (Žig in podpis)
HR Tvrtka prodavatelj (Peèat i potpis)
LT
EE
LV

Eladás helye (Pecsét és Aláírás)
Reprezentant comercial  ( tampila ºi semnãtura)
Firma odsprzedaj¹ca (Pieczêæ i Podpis)
Prodejce (Razítko a podpis)
Predajca (Peèiatka a podpis)

Pardavëjas  (Antspaudas ir Parašas)
Edasimüügi firma (Tempel ja allkiri)
Izplâtîtâjs (Zîmogs un paraksts)
ÏÐÎÄÀÂÀ× (Ïîäïèñ è Ïå÷àò)

ª

ÂG

( SI )   

( HR )   

( LT )   GARANTIJA
Gamintojas garantuoja normalø aparato veikimà ir ásipareigoja nemokamai vykdyti jo daliø, netinkamø dël prastos medþiagø kokybës arba dël 
gamybinio broko, pakeitimà 24 MËNESIUS nuo aparato eksploatacijos pradþios, patvirtintos paþymëjimu. Garantiniai ásipareigojimai negalioja 
gedimams, atsiradusiems dël neteisingo, neatsargaus ar neatsakingo naudojimo. Gamintojas atsiriboja nuo atsakomybës dël visø tiesioginiø ir 
netiesioginiø nuostoliø.  Garantinis paþymëjimas galioja tik tuo atveju, jei prie jo pridedamas pirkimo èekis arba pristatymo kvitas.

( EE )   GARANTII
Tootja garanteerib masinate hea toimingu ja kohustub tasuta välja vahetama (24 KUU jooksul seadme tööle panemise algusest, garantiisertifikaadi 
kuupäeva alusel) osad, mis ei funktsioneeri nõuetekohaselt ja mille vead on tingitud materjali halva kvaliteedi või tootmisdefektide tõttu. Ebaõige 
kasutuse ja hooldustöö ning hoolimatuse tagajärjel tulenenud probleemide parandus on välistatud garantiist. Tootja ei vastuta otseste või kaudsete 
vigastuste eest. Garantiisertifikaat on kehtiv ainult koos ostukviitungi või transpordipitsatiga.

( LV )   GARANTIJA
Raþotâjs garantç maðînu labu darbspçju un apòemas bez maksas mainît detaïas, kuras nodilst materiâla sliktas kvalitâtes dçï vai raþoðanas defektu 
dçï 24 MÇNEÐU laikâ kopð maðînas ekspluatâcijas sâkuma datuma, kurð ir norâdîts sertifikâtâ. Garantija neattiecâs uz gadîjumiem, kad bojâjumi ir 
raduðies nepareizâs izmantoðanas, noteikumu neievçroðanas vai nolaidîbas dçï. Turklât, ðajâ gadîjumâ raþotâjs noòem jebkâdu atbildîbu par 
tieðajiem un netieðajiem zaudçjumiem. Garantijas sertifikâts ir spçkâ tikai kopâ ar kases èeku vai pavadzîmi.

( BG )   ÃÀÐÀÍÖÈß
Ôèðìàòà ïðîèçâîäèòåë ãàðàíòèðà çà äîáðîòî ôóíêöèîíèðàíå íà ìàøèíèòå è ñå çàäúëæàâà äà èçâúðøè áåçïëàòíî ïîäìÿíàòà íà ÷àñòè, 
êîèòî áèõà ñå ïîâðåäèëè, ïîðàäè íåêà÷åñòâåí ìàòåðèàë, îò êîéòî ñà èçðàáîòåíè èëè ïðîèçâîäñòâåíè äåôåêòè äî 24 ìåñåöà îò äàòà íà 
ïóñêàíå íà ìàøèíàòà â äåéñòâèå, óêàçàíà â ãàðàíöèîííàòà êàðòà. Íåèçïðàâíîñòè, ïðîèçòè÷àùè îò îò íåïðàâèëíà óïîòðåáà, íàðóøåíèå íà 
óêàçàíèÿòà çà ðàáîòà èëè íåáðåæíîñò ñå èçêëþ÷âàò îò ãàðàíöèÿòà. Îñâåí òîâà ôèðìàòà íå íîñè îòãîâîðíîñò çà äèðåêòíè è èíäèðåêòíè ùåòè 
è íàðàíÿâàíèÿ. Ãàðàíöèîííàòà êàðòà å âàëèäíà ñàìî àêî å ïðèäðóæåíà îò êàñîâà áåëåæêà èëè äîêóìåíò çà äîñòàâêà.

GARANCIJA
Proizvajalno podjetje je odgovorno za dobro delovanje stroja in se obvezuje,  da bo brezbplaèno dostavila rezervne dele, pri katerih je vidna slaba 
kvaliteta in predèasna obraba, oziroma tiste dele, ki so izpostavljeni konstrukcijskim difektom in ta odgovornost traja v èasu 24 mesecev od datuma, 
ko je stroj zaèel delovati; zaèetek poteka garancije je razviden na certifikatu proizvoda. V garancijo  niso zajete direktne in indirektne škode, ki so 
posledica   malomarnega oziroma slabega ravnanja z strojem, nepravilnih posegov itd.. Ob takšnem ravnanju zapade tudi vsakršna odgovornost 
proizvodnega podjetja. Certifikat garancije ima veljavnost samo takrat, ko je obskrblen z nakupnim raèunom oziroma z dobavnico.

GARANCIJA
Proizvoðaè garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se besplatno zamijenitisve dijelove koji bi se mogli istrošiti zbog loše kvalitete materijala ili zbog 
proizvodnih defekata u roku od 24 mjeseci od dana kada je stroj stavljen u pogon i koji je naznaèen u garantnom listu. Štete prouzroèene uslijed 
neispravne upotrebe, izmjena na stroju ili nemara, nisu ukljuèene u garanciju. Ujedno proizvoðaè je osloboðen bilo kakve odgovornosti za sve izravne 
i neizravne štete. Garantni list vrijedi samo ako je popraæen raèunom ili dokumentom o dostavi.
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